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Der Rundtakttisch von Peiseler verfiigt iber sechs Zweiachs-Schwenkeinrichtungen
vom Typ ZATC 300, die auf dem Basistisch ATU 1600 rotieren.

Peiseler

Rundtakttisch der Superlative

Mit einem Rundtakttisch tragt
Peiseler zur Produktivitatssteige-
rung eines namhaften deutschen
Automobilherstellers bei. Die In-
novation hat das Remscheider
Unternehmen mit seinen Kunden
Unior Werkzeugmaschinen in Slo-
wenien entwickelt. Der Rundtakt-
tisch ist gewissermafden das Herz-
stiick einer dort hergestellten
Werkzeugmaschine, mit der
schlief3lich Leichtbaukomponen-
ten fiir die Herstellung von Elek-
troautos bearbeitet werden. ,Er
hat einen Durchmesser von 3000
Millimetern und wiegt zehn Ton-
nen, erlautert Marc Gronau, Ver-
triebsleiter bei Peiseler, ,und ist
damit die grof3te und anspruchs-
vollste Einheit dieser Bauart, die
wir jemals in unserer 200-jahrigen
Unternehmensgeschichte gebaut
haben.”

Basis ist der schneckenradge-
triebene Peiseler-Drehtisch ATU
1600, der mit einem direkten Weg-
messsystem sechs Zweiachs-

Schwenkeinrichtungen vom Typ
ZATC 300 in fiinf Schritten von
einer Bearbeitungsstation zur
ndchsten und danach mit einem
Pilgerschritt in die Ausgangspo-
sition taktet. Insofern verfiigt der
Rundtakttisch iiber insgesamt 13
Achsen sowie eine maximale Zu-
ladung von 250kg je Station. Sie
gewahrleisten eine hochprazise
Simultanbearbeitung der Werk-
stiicke, heif3t es.

Der Peiseler-Rundtakttisch ist
das Zentrum der gesamten Rund-
taktmaschine mit fiinf Stationen
zur Bohr- und Frasbearbeitung
sowie einer Be- und Entladestati-
on. ,Eine besondere Anforderung
an unsere Konstruktion war dabei
nicht nur das Erreichen einer ma-
ximalen Leistungsdichte fiir hoch-
dynamische Taktzeiten auf
kleinstméglichem Bauraum®, be-
tont Gronau. ,,Um die stets vor-
handenen Toleranzen moglichst
gering zu halten, galt es, jede ein-
zelne der Zweiachs-Schwenkein-

richtungen auch untereinander in
hochstem Mafle exakt zu positi-
onieren.“ Eine weitere komplexe
Aufgabe sei die Medienversorgung
zum Spannen, Losen und Uber-
wachen der Werkstiickspannvor-
richtung gewesen. Dafiir setze
man einen Drehverteiler mit acht
Kanadlen ein.

yInsofern haben wir nicht nur
den bislang grofiten Rundtakt-
tisch gebaut, sondern auch eine
kundenspezifische Losung entwi-
ckelt, die in der Produktion von
Elektrofahrzeug-Komponenten
fiir kurze Taktzeiten und niedrige
Stiickkosten sorgt, freut sich Gro-
nau. Dank der hohen Prazision
habe Peiseler als Hersteller von
Wendern, Drehtischen, Zweiachs-
Schwenkeinrichtungen, Schwenk-
kopfen und Werkzeugwechselti-
schen auch einen Anteil an der
prozesssicheren Fertigung von
zukunftsorientierter Mobilitat.
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