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MASCHINEN . WERKZEUGE . PERSPEKTIVEN
Mehrere Bearbeitungszellen . Schruppfraser von Iscar sparen i Von einer Schlosserei hat s
biindelt Mikron zu einer . Kosten bei der Produktion von : Kaltenbach in 125 Jahren
leistungsfahigen Anlage. 26 . Windkraftanlagen. 30 ¢ Weltfirma entwickelt. 88
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erlangt hochste Sorgfalt. Gegen



s Filhrung und Halterung fiir Einspritzdisen. 2 Hauptprozess ist die Herstellung einer

Modular, schnell
und zuverlassig

BOHREN - Technologie von Mikron, die mit Werkzeugwechselzeiten unter einer

Sekunde punktet, sorgt dafuxj dass Werkstiicke in einer Aufspannung durch drei

Module durchreicht und so die geforderte Prézision erreicht wird.

rei Varianten eines Disenhalters fir
DCumrnon Rail Diesel-Einspritzpum-

pen fertigt ein groBer chinesischer
Automobilzulieferer auf einem Bearbeitungs-
zentrum :Multistep XT-200¢« von Mikron. Dazu
werden durch Bohr- und Frasoperationen ver-
schiedene Bearbeitungen an dem Rohteil aus
verglitetem Stahl vorgenommen,

Mikron hat dafiir drei Module seiner Bear-
beitungszellen zu einer leistungsfahigen Anla-
ge kunden- und aufgabenspezifisch zusam-
mengestellt. Jedes Modul verfiigt (ber zwei
Spindeln, von denen jede auf 18 Werkzeuge
zugreifen kann, die auf einer Werkzeugscheibe
Platz finden. Ubergabeeinheiten geben das
einmal gespannte Werkstiick wie bei einem
Staffellauf sicher von Modul zu Modul weiter.

Die Anlage besteht aus drei verketteten Modu-
len mitsamt Ubergabeeinrichtung (bei Mikron
W-Arm genannt), die eine kurze Wechselzeit
zwischen den Modulen sicherstellt. Die einzel-
nen Bearbeitungsschritte an Fras- und Bohr-
operationen haben es in sich. Da Mikron immer
for Losungen aus Maschine und Werkzeug
steht, musste unter anderem die Herausforde-
rung einer Tieflochbohrung mit sehr kleinem
Durchmesser geltst werden,

Hauptprozess bei der Bearbeitung der
Diisenhalter ist eine hochprazise Tieflochboh-
rung als Durchgangsbohrung durch die gesam-
te Lange der Diisenhalter von 90 Millimetern.
Dabei hat die Bohrung einen Durchmesser von
lediglich 1,5 mm. Wahrend sich bei einer Ver-
sion des Produkts genau in der Mitte eine

Kammer befindet und die Bohrung deshalb
von zwei Seiten angegangen werden kann, er-
fordern zwei Varianten des Disenhalters eine
Bohrung in einem Durchgang. Die hochprazi-
sen Bohrungen durch den sehr festen Vergil-
tungsstahl 42CrMo des Disenhalters sind eine
wichtige Voraussetzung fiir ein sicheres Funkti-
onieren der Einspritzdiisen, denn sie dienen
spater als Filhrung und Halterung fur die noch
feineren Einspritzdisen.

Als Tiefbohrwerkzeug kommt ein Einlippen-
bohrer mit integriertem Kiihlkanal zur Durch-
leitung von Kiihlschmierstoff zum Einsatz. Als
Kihimittel wird in diesem Fall Tiefbohrél ver-
wendet, das mit 140 bar Druck eingespritzt
wird. »Um einen stabilen Prozess zu erreichen,
kithlen wir das Ol auf eine konstante Tempera-



ture, erklart Projektmanager Alexander Amann.
Ein zweiter Tieflochbohrer korimt im dritten
Modul noch einmal zum Einsatz, um zunachst
mechanisch die Verschneidung n von Quer-
bohrungen zu entgraten. Spater wird das ge-
samte Werkstiick vom Kunden in einem sepa-
raten Prozess endgiiltig entgratet. Als weitere
Fertigungsschritte werden auf der Multistep
XT-200 noch Lécher fir die Befestigungs-
schrauben gebohrt, die zusatzlich an beiden
Flachen mit einer Senkung versehen sind.

Toleranz von nur fiunf pm

Am Beginn der Werkstiickbearbeitung beladt
ein Werker das Bearbeitungszentrum manuell.
Hierzu unterstiitzt ihn eine Positionierhilfe fir
die definierte Teileeinlage, die eine falsche
Ausrichtung des Rohlings verhindert, »Auf das
standardmabige, automatisch arbeitende Bela-
demodul hat der Kunde in diesem Fall verzich-
tet«, betont Birgit Summerer, Marketingverant-
wortliche fir die Multistep-Anlagen bei Mikron.
Die Werkstiicke werden danach wvon einer
Spannvorrichtung mit Wechselbacken, die fiir
alle drei Varianten passen, aufgenommen, ge-

spannt und in dieser einen Aufspannung sicher
durch die Anlage gefiihrt.

Eine weitere grofle Herausforderung ist die
Herstellung einer Senkung im Disenkérper,
die als Konus von 60 Grad in einer 4,5-Milli-
meter-Bohrung endet. Als Genauigkeit fir die
Rundheit der Senkung wird eine Toleranz von
lediglich finf pm gefordert. Auf dieser Sen-
kung wird spater eine Dichtung aufgesetzt, da-
mit das dariiber in die Einspritzdiise gefiihrte
Diesel-Luft-Gemisch leckagefrei durchlauft,
bevor es mit bis zu 1600 bar Druck in die Zy-
linder gespritzt wird. Da wird jedem klar, dass
hier alles hundertprozentig dicht sein muss.

Denn unkontrolliert in den Motorraum aus-
tretender Kraftstoff ist sicher das Letzte, was
passieren darf. »Wir konnten dem Kunden die
Gewissheit geben, dass unsere Multistep die
geforderte Prozesssicherheit bietet«, beteuert
Amann. Dafir wurden vor der Inbetriebnahme
beim Kunden Teile gefertigt, einer Hundertpro-
zent-Prifung unterzogen und die Qualitat sta-
tistisch ausgewertet. Insgesamt sollen von den
drei Varianten der Disenhalter etwa 400000
Stiick pro Jahr produziert werden. Der Automo-
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Prézision an der Schnitistelle

bilzulieferer hat mit der Multistep-Anlage von
Mikron den Prozess in seine eigene Fertigung
einbezogen. Davor hatte er die Diisenhalter
in geringerer Stiickzah!l — von einem Lieferan-
ten bezogen.

Erweiterung moglich
Fir die Gesamtbearbeitung des Werkstiicks
mit allen Frés-, Bohr- und Entgratoperationen
bendtigt die Anlage je nach Variante zwischen
50 und 80 Sekunden. Sollten weitere Operati-
onen oder eine Ausweitung der Bearbeitungs
schritte notwendig werden, lasst sich die Anla-
ge um ein zusatzliches Bearbeitungsmodul
sowie um die standardmaéBige vollautomatische
Beladeeinheit erweitern. In der sinnvollen Auf-
teilung des Gesamtprozesses auf einzelne Be-
arbeitungsmodule steckt — genauso wie in der
optimalen Abstimmung von Maschine und
Werkzeug - die Kernkompetenz von Mikron.
»Mit der Multistep XT-200 stellen wir eine
Turn-key-Losung vor, die die geforderte Pro-
zesssicherheit bei bester Wirtschaftlichkeit
dauerhaft leistet«, so Amann abschlieBend.
\.".'\*.’\"J.ll]lk!l-ll com

bl

FUR JEDEN ANWENDUNGSFALL DAS PASSENDE WERKZEUG

Préazisionssagebander die jeder Anforderung entsprechen.

Made in Spangenberg, made in Germany.
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