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BEARBEITUNGSZENTREN

Die Mikron Multistep
XT-200 arbeitet mit hoher
Produktivitdt wie eine
Transfermaschine, bietet
aber gleichzeitig die hohe
Umristflexibilitat mit kur-
zen Einrichtzeiten wie ein
Bearbeitungszentrum.

An das

Auftragsvolumen anpassbar

Das attraktive technische und 6konomische Leistungsspektrum des Mikron Produktionszentrums

Multistep XT-200 punktet bei den Anwendern. Dass sich die Investition rechnet, beweisen die Erfolge in der
taglichen Praxis. Das Produktionszentrum besteht aus bis zu vier eigenstandigen Bearbeitungsmodulen, mit
denen es sich an das aktuelle Auftragsvolumen und die Komplexitat der Werkstlicke anpassen ldsst.

An der AMB 2012 ist die neueste Generation zu sehen.

77 9 m 35 Prozent konnte ein Hersteller von Turboladerge-
‘ [ J hidusen aus gegossenem AIMgSiCu seine Stiickkosten
A/ durchden Einsatz des modularen Produktionszentrums
Mikron Multistep XT-200 senken. Die fiinf Varianten des Tur-
boladergehduses sind je nach Variante in einer Aufspannung
auf 5 % Seiten mit 30 bis 40 Bearbeitungsschritte wie Drehen,
Friisen, Bohren etc. zu bearbeiten. Das Produktionszentrum hailt
dabei Toleranzen von + 25 pm mit einem Prozessfihigkeitsin-
dex cpk 1,67 ein. Ein cpk-Wert von 1,67 gilt als ausgezeichnete
Prozessfihigkeit.

Der Hersteller fertigt in variablen Losgréfien von 500 bis 10.000
Stiick pro Jahr etwa 500.000 Turboladergehiuse. Vor der An-
schaffung der Mikron Multistep XT-200 benétigte er dafiir zwolf
Mitarbeiter, vier Bearbeitungsmaschinen und eine Fabrikati-

Die traditionelle Losung

Vergleich Mikron Multistep
XT-200 mit der traditionel-
len Maschinenkonstellation
bei der Fertigung von Turbo-
ladergehdusen

Die innovative Losung: -35% Stiickkosten
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onsfliche von 300 Quadratmetern.
Insgesamt schlugen 80 Minuten
Gesamtriistzeit zu Buche. Mit den
zwei Produktionszentren Mikron
Multistep XT-200, die heute im Ein-
satzsind, schaffen sechs Mitarbeiter
aufeiner Fabrikationsfliche von 165
Quadratmetern denselben Produk-
tionsumfang. Die komplette Bear-
beitung der Teile geschieht nun auf
einer Maschine, die iiber ein auto-
matisches Lade- und Entlademodul
sowie ein Palettiersystem und eine
zeitparallele Rohteilvermessung
verfiigt. Als Gesamtriistzeit fallen
nur noch 20 Minuten an.

Die Mikron Multistep XT-200 arbei-
tet mit hoher Produktivitit wie eine
Transfermaschine, bietet aber gleich-
zeitig die hohe Umriistflexibilitdt mit
kurzen Einrichtzeiten wie ein Bear-
beitungszentrum. Dazu kommen
noch ihre Prizision im p-Bereich,
voll automatisierte Produktionsab-
ldufe, die Moglichkeit ,endloser”
Beladung und geringer Betriebs-
mittelbedarf. Das Umriisten fiir die
Produktion eines neuen Werkstiicks



davert weniger als 30 Minuten.
Diesermdglicht einerseits cha-
otische Fertigungsfolgen und
andererseits das Abarbeiten
dazwischen geschobener Ex-
pressauftrige.

Es konnen Werkstiicke mit
Grifen bis zu 200 x 200 x 200
Millimetern in einer Aufspan-
nung auf 5 % Seiten und mit
automatischem Umspannen
aufsechs Seiten bearbeitet wer-
den. Da sich das Produktions-
zentrum mit seinen bis zu vier
eigenstindigen Bearbeitungs-
modulen stufenweise dem
konkreten Auftragsvolumen
anpassen ldsst, kann der An-
wender auch seine Investition
entsprechend anpassen. Das
Lade-/Entlademodul und ein
einziges Bearbeitungsmodul
sind bereits voll funktionsfihig.
Steigt das Auftragsvolumen,
werden nachtriiglich einfach
bis zu drei weitere Module
angefiigt. Dabei sind keine zu-
sitzlichen Spineforderer oder
Kiihlaggregate erforderlich. Ein
Mitarbeiter reicht aus, um alle
vier Module zu bedienen. An-
lieferung der Rohteile zur Be-
ladeeinheit und die Entnahme
aus der Entladeeinheit sind
sowohl von Hand als auch mit
integriertem Handlingsystem
moglich. Entgraten und Reini-
gen der Teile erfolgen haupt-
reitparallel im Entlademodul.

36 Werkzeuge pro Modul

Auch im Vollausbau mit allen
vier Bearbeitungsmodulen
entstehen im Werkstiickfluss
keinerlei Staus oder Wartezei-
ten, denn die Werkstiicktriger
werdenvon einem Doppelgrei-
fer-Wechselarm paarweise
von Modul zu Modul weiter-
gereicht. Und zwar ohne Um-
spannen des Werkstiicks und
innerhalb von 5,5 Sekunden.
Jedes Modul verfiigt tiber fiinf
interpolierende Achsen. Zwei
davon sind Arbeitsspindeln
mit je einer fest montierten,
18 Plitze umfassenden Werk-
zeugmagazinscheibe, Injedem
Modul kiinnen also 36 Werk-
reuge eingewechselt werden.

Produktiv wie
eine Transfer-
maschine, flexibel

wie ein Bearbeitungs-
zentrum

. Vorsprung in Sekunden

High Speed Fertigung der Extraklasse

Auf rund 500 m? Ausstellungsfliache erleben Sie den Vorsprung in Sekunden

Im Vollausbau kann das Produktionszentrum mit bis zu 144
Werkzeugen ohne Umspannen die Werkstiicke bearbeiten. Die
Werkzeuge fiir das Drehen, Friisen, Bohren, Reiben, Honen,
Anfasen, Senken, Gewindeschneiden, Rindeln, Gravieren,
Entgraten ete. sind iiber Chip und Lesegeriit codiert. Ein elek-
tronisches Messsystem erkennt Werkzeugverschleifs und sorgt
dafiir, dass die Maschine rechtzeitig ein geschiirftes Werkzeug
einwechselt; ein eventueller Werkzeugbruch wird wihrend des
Wechsels erkannt. Der Messtaster wird wie jedes Werkzeug eben-
falls innerhalb einer Sekunde eingewechselt.

Span-zu-Span-Zeiten von weniger als einer Sekunde

Die beiden mit HSK 40-A Aufnahmen ausgeriisteten Arbeits-
spindeln arbeiten alternierend: withrend die eine das Werkstiick
bearbeitet, wechselt die andere das ndchste Werkzeug ein. Mit
seinen extrem schnellen Werkzeugwechseln erreicht das Pro-

NEU: FZ12 MT

MT steht fir ,Mill Turn” und das
erstmals vorgestellte Konzept zum
zeitgleichen Drehen und Frasen

von der Stange, prazise 6-Seiten-
Komplettbearbeitung inklusive

Ruckseiten-Drehbearbeitung und
5-Achs-Simultanfrasen,
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chiron

mit zahlreichen Neuentwicklungen und Komplettltssungen in Aktion.

Ob Automotive, Aerospace, Maschinenbau, Medizin- oder Prazisionstechnik -
die neuen CHIRON-Fertigungszentren verkiirzen Bearbeitungszeiten, repro-
duzieren hervorragende Oberfldchen, komprimieren lhren Fertigungsprozess
auf kleinstem Raum und sparen bis zu 75% Ressourcen. Besuchen Sie uns

CHIRON-WERKE GmbH & Co, KG
KreuzstraBe 75

78532 Tuttlingen, Deutschland
Tel. +49 7461 940-0

auf der AMB und Gberzeugen Sie sich selbst!

n.chiron.de



BEARBEITUNGSZENTREN

duktionszentrum Span-zu-Span-Zeiten von weniger als einer
Sekunde. Das Werkstiick kann + 130° um die lotrechte B-Achse
und um 360° um die waagrechte C-Achse gedreht werden. Fiir
das Einstechdrehen steht eine U-Achse zur Verfiigung; ebenso
lassen sich Montageaufgaben wie das Einpressen von Fiihrungs-
biichsen und Positionsstiften integrieren.

Ohne Stau oder Zeitverlust von Modul zu Modul

Alle vier Module des Produktionszentrums bilden ein durch-
gingiges System ohne stéranfillige Schnittstellen und ohne
Kompromisse bei der Prizision der Maschine. Alle Achsen
sind mit Direktwegmesssystemen ausgeriistet. Funkmesstaster
sorgen fiir automatische Vermessung und Verrechnung von
Referenzpositionen. Bei jedem Weitergabetakt in das ndchste
Modul wird die Lage und Ausrichtung der Teile exakt ermit-
telt. Dass das System auch Maflunterschiede der Spannester
ausgleicht, reduziert die Kosten fiir den Vorrichtungsbau. Die
Werkstiicktrigerpaletten spannen mit einer Wiederholgenau-
igkeitvon £ 2 um und sind fiir chaotische Fertigung kodierbar.
Bei der Sicherung der hohen Fertigungspriéizision wirken meh-
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Die Multistep XT-200
verbucht auch Erfolge

bei der Bearbeitung von
ABS-Gehdusen (Bild 3a),
Turbolader-Impellern (Bild
3b), Gehdusen fiir Hydraulik-
pumpen [Bild 3c) sowie bei
Diisenhaltern fiir moderne
Common Rail-Einspritzsys-
teme (Bild 3d).

Bilder: Mikron

Steigt das
Auftragsvolumen,
werden einfach
bis zu drei weitere
Module angefiigt.

rere Faktoren zusammen. Ein Taster
misst die Rohlinge hauptzeitparallel
und schleust Teile auflerhalb der To-
leranz bereits hier aus. Die Steue-
rung iibernimmt die Messergebnisse
zur automatischen Koordinatenver-
rechnung. Bei der In-Prozess-Mes-
sung in den einzelnen Bearbei-
tungsmodulen erfassen Messtaster
Referenzflichen, Bohrungen, Kon-
turen etc. Anhand der Messergeb-
nisse korrigiert die Steuerung zum
Beispiel Werkstiicknullpunkte oder
bestidtigt den einwandfreien Zu-
stand. Die Anlagensteuerung Bosch
IndraMotion MTX ermaéglicht eine
tibersichtliche Programmierung,
Diagnostik, Produktionsdatenver-
waltung und 3D-Simulation.

Kompakte, steife Bauweise

Die Bearbeitungsmodule bieten mit
ihrer hohen Steifigkeit eine wichtige
Voraussetzung fiir hochpriizise Be-
arbeitungen. Immerhin bewegt sich
die Z-Achse mit Geschwindigkeiten
bis 42 Meter/Minute und die X- und
Y-Achsen mit bis zu 52 Meter /Mi-
nute. Die kompakte, steife Bauweise
der Maschine fingt Beschleunigun-
genbiszu 1 gab. Die steife Bauweise
der B/C-Achse nimmt Vorschubkrif-
te bis 2.500 kN auf. Zusammen mit
der steifen Bauweise und den ext-
rem stabilen B/C-Achsen schaffen
die Werkstiick-Spannvorrichtungen
mit ihren Erowa-Schnittstellen alle
Voraussetzungen fiir hohe Positi-
onier- und Spanwiederholgenau-
igkeit. Sperrluft sorgt fiir saubere
Schnittstellen beim Spannen, und
eine Klemmbkraft von 18 kN fiir Sta-
bilitit bei der Bearbeitung. Zudem
enthilt bereits die Standardversion
Energieriickspeisesysteme.

Dajedes Modul eine voll funktions-
fahige Fertigungseinheit ist, steigt
bei jedem Hinzufiigen eines Mo-
duls die Produktivitiit und sinken
die Stiickkosten. Ein Werkstiick, das
mit einem Modul mit einer Taktzeit
von 100 Sekunden gefertigt werden
kann, benétigt nach dem Hinzufii-
gen eines zweiten Moduls nur noch
eine Taktzeit von 56 Sekunden, und
nach dem Hinzufiigen eines dritten
Moduls nur noch 42 Sekunden. W
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