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I Fertigungsmaschinen und -verfahren

Bis zu vier eigenstandige Bearbeitungsmodule

Produktionszentrum in

Modul-Bauweise

»Raus aus der Kapitalbindungsfalle“: Schlagworte wie diese lassen
Investitionsverantwortliche aufhorchen. Ein attraktives technisches
und 6konomisches Leistungsspektrum, wie es das Produktionszentrum

Mikron Multistep XT-200 bietet, vertieft das Interesse. Und dass sich die
Investition rechnet, beweisen die Erfolge in der taglichen Praxis. P
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Das Produktionszentrum Multistep XT-200 von Mikron arbeitet produktiv wie eine Transfer-
maschine, bietet aber gleichzeitig die hohe Umrlstflexibilitdat mit kurzen Einrichtzeiten wie

ein Bearbeitungszentrum

Um 35 Prozent konnte ein Hersteller von
Turboladergehdusen  aus — gegossenem
AlMgSiCu seine Stiickkosten durch den Ein-
satz des modularen Produktionszentrums
Mikron Multistep XT-200 senken. Die funf
Varianten des Turboladergehauses sind je
nach Variante in einer Aufspannung auf
flinfeinhalb Seiten mit 30 bis 40 Bearbei-
tungsschritten wie Drehen, Frasen, Bohren
etc. zu bearbeiten. Das Produktionszentrum
halt dabei Toleranzen von + 25 pm ein,

Der Hersteller fertigt in variablen Losgro-
Ben von 500 bis 10000 Stuck pro Jahr etwa
500000 Turboladergehause. Bis er sich zur
Anschaffung des Produktionszentrums ent-
schloss, bendtigte er dafiir zwolf Mitarbei-
ter, vier Bearbeitungsmaschinen und eine
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Fabrikationsflache von 300 Quadratmetern.
Fiir die Bearbeitung waren zwei Aufspan-
nungen notig; gefrast wurde auf Mehrspin-
del-Bearbeitungszentren, gedreht auf Dreh-
automaten. Das Laden und Entladen erfolg-
te manuell. Insgesamt schlugen 80 Minuten
Gesamtriistzeit zu Buche.

Mit den zwei Produktionszentrum schaf-
fen nun sechs Mitarbeiter auf einer Fabrika-
tionsflache von 165 Quadratmetern densel-
ben Produktionsumfang. Die komplette Be-
arbeitung der Teile geschieht auf einer Ma-
schine, die Uber ein automatisches Lade-
und Entlademodul sowie ein Palettiersys-
tem und eine zeitparallele Rohteilvermes-
sung verfligt. Als Gesamtristzeit fallen nur
noch 20 Minuten an.

Die fiinf Varianten des Turboladergehduses
sind je nach Typ in einer Aufspannung auf
flinfeinhalb Seiten mit 30 bis 40 Bearbei-
tungsschritten zu bearbeiten

Produktionszentrum kann dem
Auftragsvolumen angepasst werden

Das Umriisten fiir die Produktion eines neuen
Werkstiicks dauert weniger als 30 Minuten,
Dies ermoglicht einerseits chaotische Fer-
tigungsfolgen und andererseits das Abarbei-
ten dazwischen geschobener Expressauftra-
ge. Dabei konnen Werkstiicke mit Gréfen bis
zU 200 x 200 x 200 Millimetern in einer Auf-
spannung auf flinfeinhalb Seiten und mit au-
tomatischem Umspannen auf sechs Seiten
bearbeitet werden. Da sich das Produktions-
zentrum mit seinen bis zu vier eigenstandi-
gen Bearbeitungsmodulen stufenweise dem
konkreten Auftragsvolumen anpassen lasst,
kann der Anwender auch seine Investition
entsprechend anpassen. Das Lade-/Entlade-
modul und ein einziges Bearbeitungsmodul
sind bereits voll funktionsfahig,

Steigt das Auftragsvolumen, werden ein-
fach bis zu drei weitere Module angefigt. Da-
bei sind keine zusatzlichen Spaneforderer
oder Kihlaggregate erforderlich. Ein Mit-
arbeiter reicht dann immer noch aus, um alle
vier Module zu bedienen. Anlieferung der
Rohteile zur Beladeeinheit und die Entnahme
aus der Entladeeinheit sind sowohl von Hand
als auch mit integriertem Handlingsystem
maglich. Das Entgraten und Reinigen der Tei-
le erfolgen hauptzeitparallel im Entlademo-



dul. Auch im Vollausbau mit allen vier Bear-
beitungsmodulen entstehen im Werkstiick-
fluss keinerlei Staus oder Wartezeiten, denn
die Werkstiicktrager werden von einem Dop-
pelgreifer-Wechselarm paarweise von Modul
wModul weitergereicht. Und zwar ohne Um-
spannen des Werkstiicks und innerhalb von
5,5 Sekunden. Jedes Modul verfiigt tber fiinf
interpolierende Achsen. Zwei davon sind Ar-
beitsspindeln mit je einer fest montierten, 18
Plitze  umfassenden Werkzeugmagazin-
scheibe. In jedem Modul kénnen also 36
Werkzeuge eingewechselt werden. Im Voll-
ausbau kann das Produktionszentrum also
mit bis zu 144 Werkzeugen ohne Umspannen
die Werkstiicke bearbeiten.,
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Die ABS-Gehduse

aus AIMgSi 0.5 werden

mit einer Losgrdfie von

300000 Stiick pro Jahr auf einer
viermoduligen Maschine produziert
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Ein elektronisches Messsystem erkennt Werk-
zeugverschleis und sorgt dafir, dass die Ma-
schine rechtzeitig ein gescharftes Werkzeug
einwechselt; ein eventueller Werkzeugbruch
wird wahrend des Wechsels erkannt. Der
Messtaster wird wie jedes Werkzeug ebenfalls
innerhalb einer Sekunde eingewechselt. Die
beiden mit HSK 40-A-Aufnahmen ausgeriiste-
ten Arbeitsspindeln arbeiten alternierend:
Wahrend die eine das Werkstiick bearbeitet,
wechselt die andere das nachste Werkzeug
ein. Mit seinen extrem schnellen Werkzeug-
wechseln erreicht das Produktionszentrum

Span-zu-Span-Zeiten von weniger als einer Se-
kunde.

Fur das Einstechdrehen steht eine U-Achse
zur Verfligung; ebenso lassen sich Monta-
geaufgaben wie das Einpressen von Flihrungs-
biichsen und Positionsstiften integrieren.

Ohne Stau oder Zeitverlust von

Modul zu Modul

Alle vier Module bilden ein durchgingiges
System ohne stéranfillige Schnittstellen. Al-
le Achsen sind mit Direktwegmesssystemen
ausgerustet. Funkmesstaster sorgen fiir au-
tomatische Vermessung und Verrechnung
von Referenzpositionen,

Die Anlagensteuerung Bosch Indramo-
tion MTX ermaglicht eine tibersichtliche Pro-
grammierung, Diagnostik, Produktions-
datenverwaltung und 3D-Simulation. Ar-
beitsprogramme und Werkzeugdaten kén-
nen sowohl online als auch tber eine USB-
Schnittstelle eingespielt werden.

Die Bearbeitungsmodule bieten mitihrer
hohen Steifigkeit eine wichtige Vorausset-
zung flir hochprazise Bearbeitungen. Im-
merhin bewegt sich die Z-Achse mit Ge-
schwindigkeiten bis 42 Meter pro Minute
und die X- und Y-Achsen mit bis zu 52 Meter
pro Minute. Die kompakte und steife Bau-
weise der Maschine fangt dabei Beschleuni-
gungen bis zu 1 g ab.

Energierlickspeisesysteme sorgen  fiir
sparsamen Energieverbrauch und effizien-
ten Energieeinsatz. Betriebswirtschaftlich
schldgt auch der geringe Platzverbrauch zu
Buche,

Optimierte Fertigung von Klein-

und Mittelserien

Da auf der Maschine alle zerspanbaren
Werkstoffe bearbeitet werden kénnen, bie-
tet sie alle Voraussetzungen fiir die Optimie-
rung der Produktion von Klein- und Mittel-
serien in verschiedensten Branchen. Da je-
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- Kompakte Tiefbohr-
Frasmaschine

- Bohrtiefe in einem Zug:

bis 1.000 mm
- Bohrdurchmesserbe
reich: <3 - 20 mm

- maximale Tischbelas-

tung: 2.000 kg

des Modul eine voll funktionsfahige Fer-
tigungseinheit ist, steigt bei jedem Hinzufi-
gen eines Moduls die Produktivitat und sin-
ken die Stiickkosten. Ein Werkstiick, das mit
einem Modul mit einer Taktzeit von 100 Se-
kunden gefertigt werden. kann, benétigt
nach dem Hinzufligen eines zweiten Moduls
nur noch eine Taktzeit von 56 Sekunden und
nach dem Hinzuftigen eines dritten Moduls
nur noch 42 Sekunden,

Weitere Erfolge bei

anspruchsvollen Bearbeitungen

Neben der eingangs beschriebenen Bearbei-
tung von Turboladergehdusen fuhren die
Produktionszentren auch bei einer Reihe
weiterer hochst anspruchsvoller Bearbei-
tungen Erfolge ein, So etwa bei ABS-Gehau-
sen, Turbolader-Impellern, Gehausen fiir Hy-
draulikpumpen, Diisenhaltern fir Common
Rail-Einspritzsystemen, Pumpengehausen
oder Kiihlkérpern.

Die ABS-Gehduse aus AIMgSi 0.5 werden
mit einer Losgrofe von 300000 Stiick pro
Jahr auf einer viermoduligen Maschine pro-
duziert. 60 Werkzeuge kommen zum Ein-
satz. Die sechsseitige Bearbeitung der 100 x
90 x 40 Millimeter messenden Teile benotigt
eine Taktzeit von 75 Sekunden,

Von den Gehausen fiir Hydraulikpumpen
werden jahrlich 300000 Stiick mit einer
Taktzeit von 187 Sekunden hergestellt. Die
Rohlinge kommen als Drehteile aus GGG-60
zur dreimoduligen Maschine und werden in
einer Aufspannung durch acht verschiedene
Werkzeuge bearbeitet. Es sind verschiedene
Grofsen des Pumpengehiduses zu bearbei-
ten, die Bearbeitung ist jeweils an die Bau-
teilgeometrie anzupassen.

Mikron SA Agno
www.mikron.com
AMB Halle 3 Stand D72
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Drill it.

AUERBACH Maschinanfabrik GmbH
Gewerbering 10
D-08236 Ellefeld

www.auerbach-x.de
+49 3745 | 31-0
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