FRASEN FACHBEITRAGE

Sechsspindlige Aufsatzachse fiir ein
Bearbeitungszentrum

Die Frima Hofmann Mess- und
Teiltechnik hat ein weiteres Pro-
dukt aus dem Segment ,Sonder-
|6sungen’ prasentiert. Durch die
Erweiterung mit einer Hofmann-
Aufsatzachse kann die Produk-
tivitat von Bearbeitungszentren
unterschiedlichster Hersteller
effizient gesteigert werden. Ein
aktuelles Projekt ist eine sechs-
spindlige RWNC-160/6 Auf-
satzachse flr ein Heller MC 5000
F arbeitungszentrum. ,Mit dieser
Aursatzachse wird eine Minimie-
rung der Werkzeugwechselzeiten
um ca. 40 % bei der Bearbeitung
von Gleichteilen erreicht”, erlau-
tert JUrgen Krader, Vertriebsleiter
von Hofmann Mess- und Teiltech-
nik. ,,Moglich wird dies durch die
Aufspannung von sechs Werk-
stlicken, welche nacheinander im
gleichen Arbeitsgang mit einem
Werkzeug bearbeitet werden. Erst
nach Beendigung des Arbeitsvor-
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gangs an den sechs Werkstiicken
erfolgt ein Werkzeugwechsel.*

Bei dieser Aufsatzachse kdnnen
fur das Aufspannen der Werk-
stlicke unterschiedlichste Spann-
systeme verwendet werden. Zu
ihnren Besonderheiten gehdren
sechs Arbeitsspindeln — normal ist
nur eine Spindel — welche simul-
tan Uber einen Antriebsmotor an-
getrieben werden. Durch seitliche
Verstarkungsrippen ist die Kon-
struktion stabil und steif. Aus den
Standardgeraten von Hofmann
sind bewédhrte Komponenten wie
Schneckenantriebe und Lage-
rungen verwendet worden. Dem
Endkunden bietet diese Sonderl-
sung verschiedene Vorteile: So ist
nicht nur ein vielfaltiges Angebot
von Werkstlickspannsystemen
lieferbar, sondern es kénnen auch
anwendereigene Werkstlickauf-
nahmen verwendet werden. Zu-
dem stellt die Konstruktion durch
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den Einsatz nur eines Servomo-
tors flir die sechs Werksttickspin-
deln eine besonders energieeffizi-
ente Losung dar.

Auf Grund der Stabilitat der hier
vorgestellten Aufsatzachse sind
hohe Schnittdaten mdglich, was
zur Steigerung der Produktivitat
beitragt. Die Mehrseitenbearbei-
tung erfolgt in einer Aufspannung,
weshalb kein Umspannen des
Werkstlcks notwendig ist. Auch
die Nebenzeiten mit entspre-
chender Kostenersparnis werden
reduziert. Uber die Vorteile einer
Mehrseitenbearbeitung hinaus
stellt diese Aufsatzachse eine
hochflexible Erweiterung eines
bestehenden Maschinenkon-
zeptes dar. Durch ihre gleicher-
maBen schnelle wie einfache
Auf- und Abrlstung kann die Be-
arbeitung jederzeit an die aktuelle
Bearbeitungssituation angepasst
werden.
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Innovative Aufsatzachsen von HOFMANN ,retten” GroBauftrag

HOFMANN Mess- und Teiltechnik lieferte fiir vier Heller
MC 16 Bearbeitungszentren eines Automobilzulieferers
insgesamt acht HOFMANN RWNC-300 LD-Aufsatzach-
sen. Durch die Erweiterung mit jeweils zwei Aufsatz-
achsen pro Maschine konnte nicht nur ein GroBauftrag
bearbeitet werden, sondern auch die bereits seit meh-
reren Jahren im Einsatz befindlichen Maschinen
wurden erheblich aufgewertet.

,Durch den Auftrag eines namhaften Automobilherstellers,
Radaufhangungsteile in grolen Stiickzahlen zu fertigen, war
der Zulieferer mit der Problematik konfrontiert, mit seinem
vorhandenen Maschinenpark termingerecht zu liefern”, be-
richtet Jirgen Krader, Vertriebsleiter von HOFMANN Mess-
und Teiltechnik. ,Vier Heller MC 16 Bearbeitungszentren,
welche sich teilweise schon (ber zehn Jahre im Einsatz
befinden, standen fiir diesen GroBauftrag zur Verfligung. Die
Stiickzahlen konnten mit der vorhandenen Kapazitat dieser
Maschinen in der herkémmlichen Auslegung nicht bewaltigt
werden.”

=5 Heller MC 16 Bearbeitungszentrum besitzt einen Palet-
. wechsler und damit zwei Palettenplatze, die sich ab-
wechselnd im Arbeitsraum oder auf dem Ristplatz befin-
den. Fir die Fertigung der Aluminiumgussteile musste das
Bearbeitungszentrum durch eine zusatzliche Rundachse mit
hydraulischer Spannvorrichtung nachgertistet werden.
Herkdmmliche Rundachsen besitzen nur auf einer Seite eine
Spannmaoglichkeit flir Werkstlicke. Bei Verwendung einer
solchen herkdmmlichen Rundachse ist somit nur die Bear-
beitung eines Werkstlcks je Palettenplatz méglich. Fur die
Serienfertigung des Auftrags mit den geforderten Stiickzah-
len wére die Fertigungskapazitat mit einer konventionellen
Rundachse nicht ausreichend gewesen.

Auf Vorder- und Riickseite kann jeweils eine kundenseitige Werkstiick-
spannvorrichtung mentiert werden.
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Auf dem Riistplatz werden die Werkstiicke auf beiden Vorrichtungen an
der Vorder- und Riickseite des Teilgerdtes eingespannt.

Auf Vermittlung von Heller wurde der Kontakt zwischen
dem Automobilzulieferer und HOFMANN Mess- und Teil-
technik hergestellt. Im engen Dialog der drei Partner konnte
schlieBlich dank der Erfahrung von HOFMANN mit kunden-
spezifischen Sonderlésungen als Ergebnis der Aufgaben-
stellung ,Integration und Einbindung einer zusétzlichen
Achse in ein alteres Maschinenkonzept” eine genau auf die
Kundenanforderung zugeschnittene Ldsung prasentiert
werden, die sich insbesondere durch folgende Merkmale
auszeichnet:

e Teilspindel in doppelseitiger Ausflihrung zur Aufnahme
von zwei hydraulischen Spannvorrichtungen an der
Vorder- und Rickseite des Teilgerates

® Anpassung der Gehduseabmal3e an die beengten
Platzverhaltnisse

e Zuflhrung des Hydraulikdruckes zentral durch die
Palette und die Grundflache des Teilgerates (iber ein
hydraulisches Anschlusselement

e Effiziente Steigerung der Produktivitéat eines schon seit
mehreren Jahren im Einsatz befindlichen Maschinen-
systems

® Bearbeitung von zwei Werkstlicken in einer Auf-
spannung.

Die Aufsatzachse stellt eine Sonderkonstruktion nach Kun-
denanforderung auf der Basis eines HOFMANN RWNC-300
Teilgerates unter Verwendung von bewdhrten und zuverlas-
sigen Komponenten wie Schneckenantriebe und Lagerun-
gen aus HOFMANN-Standardgeraten dar.

Der Automobilzulieferer erhalt damit eine genau auf seine
Anforderungen hin abgestimmte Lésung, die mit Standard-
|6sungen anderer Hersteller nicht zu verwirklichen gewesen
wdre; auch seine Werkstickvorrichtungen sind verwendbar.
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Die Ausrlistung der Maschinen erfolgt mit zwei Teilgeréten
auf je einem Palettenplatz. Wahrend der Bearbeitung erfolgt
die Aufspannung flur die ndchsten Werkstlicke auf dem
Ristplatz. ,Hervorzuheben ist auch die Energieeffizienz un-
serer Lésung durch die Verwendung von nur einem Servo-
motor fur zwei Arbeitsspindeln®, erganzt Jirgen Krader.
sKeinesfalls unerwahnt bleiben sollten zudem die Kosten-
vorteile: Durch die Mehrseitenbearbeitung in einer Aufspan-
nung ist das Umspannen des Werkstilicks nicht notwendig,
was eine Reduzierung der Nebenzeiten mit dementspre-
chender Kostenersparnis bedeutet.”

HOFMANN Mess- und Teiltechnik ist ein gefragter Partner
namhafter Hersteller von Werkzeugmaschinen und Bearbei-
tungszentren flr die Metallbearbeitung. Das Unternehmen
verfligt Gber eine mehr als 80-jahrige Erfahrung in der Mess-
und Teiltechnik und gehort heute — als eine von funf Firmen
- zur renommierten Muller-Gruppe mit 100 Mitarbeitern. Alle
wichtigen Komponenten der HOFMANN-Produkte rund um
Teilungen und Drehbewegungen werden in der modernen
Fertigung am Firmensitz im baden-wurttembergischen
Pliezhausen hergestellt.

HOFMANN Mess- und Teiltechnik bietet seinen Kunden ge-
nau auf ihre Anforderungen hin abgestimmte Losungen, die
mit Standardldsungen anderer Hersteller nicht zu verwirkli-
chen sind. Zum Portfolio gehdren Besonderheiten, wie zum
Beispiel spezielle Anbauten des Servomotors, Anschliisse
an maschinenseitige Energiezufiihrungen oder Anzahl und
Auslegung der Werkstlckaufnahmen. Im Vordergrund steht
im Produktsegment ,Sonderlésungen® stets der enge Dia-
log mit den Kunden, um ihnen eine optimale Lésung fir den
jeweiligen Anwendungsfall bereitzustellen.

Info + Kontakt:
HOFMANN Mess- und Teiltechnik

Robert-Bosch-StraBe 5 - 72124 Pliezhausen
www.hofmann-mt.de
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Im Arbeitsraum erfolgt die Bearbeitung des ersten Werkstiickes in der
ersten Vorvichtung. Nach Fertigstellung wird das Teilgerit um 180° ge-
schwenkt zur Bearbeitung des zweiten Werkstiickes in der Vorvichtung
auf der Riickseite des Teilgeriites.
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Aufsatzachsen als, Auftragsretter“
Neue Fahigkeiten fiir alte BAZs

Hofmann Mess- und
Teiltechnik lieferte fiir
vier Heller MC 16-Bear-
beitungszentren eines
Automobilzulieferers ins-
gesamt acht RWNC-300
LD«-Aufsatzachsen. Durch
die Erweiterung mit jeweils
zwei Aufsatzachsen pro
Maschine konnte nicht nur
ein GroRauftrag bearbeitet,
sondern auch die bereits
seit mehreren Jahren im
Einsatz befindlichen Ma-
dinen erheblich aufge-
wertet werden.

Durch den Auftrag eines
Automobilherstellers, Rad-
aufhangungsteile in groRen
Stlickzahlen zu fertigen, war
der Zulieferer mit der Proble-
matik konfrontiert, mit seinem
vorhandenen Maschinenpark
termingerecht zu liefern.

Vier Heller MC 16-Bearbei-
tungszentren, die sich teil-
weise schon Uber zehn Jahre

im Einsatz befinden, standen
fiir diesen GroRauftrag zur

Verfligung. Die Stiickzahlen
konnten mit der vorhandenen
Kapazitat dieser Maschinen
in der herkdmmlichen Ausle-
gung nicht bewiltigt werden.

Das Heller MC 16-Bearbei-
tungszentrum besitzt einen
Palettenwechsler und damit
zwei Palettenplatze, die sich
abwechselnd im Arbeitsraum
oder auf dem Riistplatz befin-
den. Fiir die Fertigung der Alu-
miniumgussteile musste das
Bearbeitungszentrum  durch
eine zusatzliche Rundachse
mit hydraulischer Spannvor-
richtung nachgeriistet wer-
den.

Herkdmmliche Rundachsen
besitzen nur auf einer Seite
eine  Spannmoglichkeit fiir
Werkstiicke. Bei Verwendung
einer solchen herkémmlichen
Rundachse ist somit nur die
Bearbeitung eines Werkstiicks
je Palettenplatz méglich. Fiir
die Serienfertigung des Auf-
trags mit den geforderten
Stlickzahlen wire die Ferti-
gungskapazitit mit einer kon-

Die Bearbeitung des ersten Werkstiickes erfolgt in der ersten

Vorrichtung. Nach Fertigstellung wird das Teilgerat zur Bearbei-
tung des zweiten Werkstiickes um 180 Grad geschwenkt.

ventionellen Rundachse nicht
ausreichend gewesen.

Daher wurde ein Kontakt
zwischen dem Automobilzu-
lieferer und Hofmann Mess-
und Teiltechnik hergestellt. Im
Dialog konnte schlieRlich eine
genau auf die Kundenanforde-
rung zugeschnittene Lésung in
Form einer Aufsatzachse pra-
sentiert werden. Die Aufsatz-
achse stellt eine Sonderkon-
struktion auf der Basis eines
RWNC-300 Teilgerdtes von
Hofmann unter Verwendung
von bewahrten und zuverlissi-
gen Komponenten wie Schne-
ckenantriebe und Lagerungen
aus Standardgeraten dar.

Der Automobilzulieferer
erhalt damit eine genau auf
seine Anforderungen hin ab-
gestimmte Ldsung, die mit
Standardlésungen  anderer
Hersteller nicht verwirklich-

bar gewesen wire. Die Aus-
ristung der Maschinen er-
folgt mit zwei Teilgeriten
auf je einem Palettenplatz.
Wahrend der Bearbeitung er-
folgt die Aufspannung fiir die
nachsten Werkstii cke auf dem
Rustplatz. Hervorzuheben ist
auch die Energieeffizienz der
Losung durch die Verwendung
von nur einem Servomotor fiir
zwei Arbeitsspindeln.

Nicht unerwdhnt bleiben
sollten zudem die groRen Kos-
tenvorteile: Durch die Mehr-
seitenbearbeitung in einer
Aufspannung ist das Umspan-
nen des Werkstticks nicht not-
wendig, was
eine  kraftige E#HE‘E
der Nebenzei-
ten bedeutet. E"
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hofmann-mt.de
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