HOFMANN RWNC-300

LD-Aufsatzachsen
Innovative Aufsatzachsen von HOFMANN , retten®

GrofSauftrag

HOFMANN Mess- und Teiltechnik lieferte :
fur vier Heller MC 16 Bearbeitungszent- :
ren eines Automobilzulieferers insgesamt
acht HOFMANN RWNC-300 LD-Aufsatz- :
achsen. Durch die Erweiterung mit jeweils
zwei Aufsatzachsen pro Maschine konnte
nicht nur ein GroBauftrag bearbeitet wer- :
den, sondern auch die bereits seit meh- :
reren Jahren im Einsatz befindlichen Ma-
© beitung eines Werkstiicks je Palettenplatz
»Durch den Auftrag eines namhaften Au-
tomobilherstellers, Radaufhéngungsteile
in groflen Stickzahlen zu fertigen, war
der Zulieferer mit der Problematik kon- :
frontiert, mit seinem vorhandenen Ma-
: Auf Vermittlung von Heller wurde der

schinen wurden erheblich aufgewertet.

schinenpark termingerecht zu liefern,”

berichtet Jirgen Krader, Vertriebsleiter :
von HOFMANN Mess- und Teiltechnik.
Nier Heller MC 16 Bearbeitungszentren, :
welche sich teilweise schon Uber zehn :
Jahre im Einsatz befinden, standen fir
diesen Groflauftrag zur Verfigung. Die :

Stickzahlen konnten mit der vorhande-

nen Kapazitét dieser Maschinen in der :
herkémmlichen Auslegung nicht bewdl- :

tigt werden.”

links: Im Arbeitsraum erfolgt die
Bearbeitung des ersten Werkstickes

in der der ersten Vorrichtung. Nach
Fertigstellung wird das Teilgerét um
180° geschwenkt zur Bearbeitung des
zweiten Werkstickes in der Vorrichtung
auf der Rickseite des Teilgerates.

oben: Auf Vorder- und Rickseite kann
jeweils eine kundenseitige Werkstick-
spannvorrichtung montiert werd

unten: Auf dem Ristplatz werden die

Werksticke auf beiden Vorrichtungen
an der Vorder- und Rickseite des Teil-
gerétes eingespannt

nachgerUstet  werden.  Herkémmliche
Rundachsen besitzen nur auf einer Seite

eine Spannméglichkeit for Werksticke.
i zwei Teilgeréten auf je einem Paletten-

Bei Verwendung einer solchen herkémm-

lichen Rundachse ist somit nur die Bear-
- die Aufspannung for die néchsten Werk-
i sticke auf dem Rustplatz. ,Hervorzuhe-

méglich. Fir die Serienfertigung des Auf-

trags mit den geforderten Stickzahlen :
wdre die Fertigungskapazitét mit einer :
konventionellen Rundachse nicht ausrei- :
i deln,” ergénzt Jirgen Krader. ,Keinesfalls

chend gewesen.

Kontakt zwischen dem Automobilzuliefe-

rer und HOFMANN Mess- und Teiltech- :
nik hergestellt. Im engen Dialog der drei :
Partner konnte schlieBlich dank der Erfah-
rung von HOFMANN mit kundenspezifi-
schen Sonderldsungen als Ergebnis der
. Aufgabenstellung ,Integration und Ein-
bindung einer zusétzlichen Achse in ein :
glteres Maschinenkonzept’ eine genau
. auf die Kundenanforderung zugeschnit-
Das Heller MC 16 Bearbeitungszentrum T‘ene Lésung préisentiert werden, die sich
besitzt einen Palettenwechsler und damit |nsbe§ondere durch folgende Merkmale
zwei Palettenplétze, die sich abwechselnd auszeichnet: :

im Arbeitsraum oder auf dem Rustplatz * Teilspindel in doppelseitiger Ausfih-

WERKZEUGSYSTEME
MUOLLER GMBH

. MESS- UND TEILTECHNIK

rung zur Aufnahme von zwei hydrauli-
schen Spannvorrichtungen an der Vor-
der- und Rickseite des Teilgerétes

* Anpassung der Gehé&useabmafBle an

die beengten Platzverhélinisse

* Zufuhrung des Hydraulikdruckes zent-

ral durch die Palette und die Grundfla-
che des Teilgerates Gber ein hydrauli-
sches Anschlusselement

Effiziente Steigerung der Produktivitat
eines schon seit mehreren Jahren im
Einsatz befindlichen Maschinensystems
Bearbeitung von zwei Werksticken in
einer Aufspannung.

- Die Aufsatzachse stellt eine Sonderkon-
¢ struktion nach Kundenanforderung auf
- der Basis eines HOFMANN RWNC-300
- Teilgerdites unter Verwendung von be-
i wéhrten und zuverlassigen Komponenten
- wie Schneckenantriebe und Lagerungen
i aus
befinden. Fur die Fertigung der Alumi- @ Der
niumgussteile musste das Bearbeitungs- :
zentrum durch eine zusétzliche Rundach-
se mit hydraulischer Spannvorrichtung
- wirklichbar gewesen wdre; auch seine
i Werkstiickvorrichtungen sind verwendbar.

HOFMANN-Standardgerdten  dar.
Automobilzulieferer erhalt damit
eine genau auf seine Anforderungen hin
abgestimmte Lésung, die mit Standard-
I6sungen anderer Hersteller nicht ver-

Die Ausristung der Maschinen erfolgt mit
platz. Wéhrend der Bearbeitung erfolgt
ben ist auch die Energieeffizienz unserer
Lésung durch die Verwendung von nur
einem Servomotor fur zwei Arbeitsspin-

unerwdhnt bleiben sollten zudem die Kos-

i tenvorteile: Durch die Mehrseitenbearbei-
tung in einer Aufspannung ist das Um-
spannen des Werksticks nicht notwendig,
was eine Reduzierung der Nebenzeiten
mit dementsprechender Kostenersparnis
bedeutet.”
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