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KOMPLETTFERTIGUNG z

Doppelspindlige Transfersysteme
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minimieren Bearbeitungszeitén

[
Modular aufgebaute lineare Transfereinheiten mit ver- F‘f
ketteten Modulen in 2-Spindel-Technik, je fiinf inter-
polierenden CNC-Achsen und bis zu 144 Werkzeugen
minimieren die Neben- und Fertigungszeiten beim
= Komplettbearbeiten von kleinen und mittleren Serien

komplexer Werkstiicke.
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linearen Transfersystemen zu bear-
beiten, ist wirtschaftlichyinteressant:
Zum einen sind die qutzeiten in
der Fertigung ausgereizt, denn auch
High-Tech-Werkzeuge spanen mitt-
lerweile am Limit. Zum anderen
machen die Nebenzeiten bis zu zwei
Drittel der gesamten Durchlaufzeit
aus.

Mikron SA Agno in Lugano/
Schweiz, Hersteller von Transfersys-
temen, hat deshalb untersucht, wo
Weitere Informationen: Mikron GmbH,
78628 Rottweil, Tel. (0741) 53 80-0, mro.
mt@de.mikron-tg.com
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ragchende Ergebnis*Die grofte Ein-
sparurg ergibt sich bei zweifacher
Spannung. Mit jeder weiteren Fixie-
rung im gleichen Prozess schrumpft
der Taktzeitgewinn.

Bei den modular aufgebauten li-
nearen Transfersystemen Multistep
XS von Mikron sind die Nebenzeiten
bereits bauartbedingt minimiert. In
jeder der bis zu vier Bearbeitungszel-
len wird alternierend mit zwei Ar-
beitsspindeln gespant. Diese werden
auch im Wechsel mit den erforder-
lichen Werkzeugen so bestiickt, dass

die Span-zu-Span-Zeiten lediglich
1 s betragen. Die Werkstiicke werden
auf einer Palette innerhalb von Se-
kunden von einer Bearbeitungszelle
zur nichsten transportiert. Wiirden
nun gleich mehrere Teile auf einer
dieser Tragerplatten fixiert, konnten
die Nebenzeiten — und damit die

- ,e"v;,;- - ™ _Ml€wgilige Taktzeit - noch weiter

gesenkt werden.
i
yppelspannung von Teilen
uziert Nebenzeiten

Wie viel sich im Einzelfall an Zeit
sparen ldsst, hdangt vom Werkstiick
ab, von seiner Geometrie und dem
jeweiligen Material sowie davon, in
welchem Verhiltnis die Haupt- und
Nebenzeiten bei einfacher Spannung
zueinander stehen. So kann der Zeit-
gewinn bei Doppelspannung bis zu
27% betragen. Dies haben Untersu-
chungen bei typischen Teilen mit
einem Kantenmaf$ bis 150 mm von
Kunden aus Automobilbau, Hydrau-
lik, Pneumatik und Medizintechnik
ergeben. Bei anderen Werkstiicken,
deren Haupt- gegeniiber den Neben-

Bild 1: Das Transfersystem Multistep XT-200 besteht aus bis zu vier Modulen
und bearbeitet Werkstiicke einbaufertig.
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Bild 2: Herzstiick des Transfersystems ist die B/C-Achse: Die C-Achse
beschleunigt mit 1,4 g auf die maximale Drehzahl von 500 min—'.
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zeiten klar iberwog, waren lediglich
15% Taktzeiteinsparung drin.

Drei- und vierfach gespannt redu-
zierte sich der Zeitvorteil allerdings.
Jede weitere, iiber die Doppelspan-
nung hinaus gehende Fixierung und
Bearbeitung lief die Einsparung je
Spannung auf rund die Hilfte
schrumpfen. Innerhalb der iiblichen
Streuung war dies Giber samtliche
Werkstiicke und -stoffe hinweg der
Fall. Grundsatzlich tiberrascht hat
diese Erkenntnis jedoch nicht. Wie
bei allen natiirlichen Prozessen folgt
auch die Optimierung der Neben-
zeiten einer Exponentialfunktion.
Und diese verlauft am Ende nun ein-
mal asymptotisch.

Transfermaschinen sind duf8erst
wirtschaftliche Serienfertigungsmit-
tel, wenn es darum geht, Metallteile
mit einer groflen Anzahl unter-
schiedlicher Zerspanungsabliufe zu
bearbeiten. Maschinen wie die Mul-
tistep nehmen sie dazu in speziellen
Spannvorrichtungen auf und trans-
ferieren sie zu den einzelnen Stati-
onen. Dort werden sie gebohrt, ge-
frast, gehont und eingesteckt, werden
Gewinde geschnitten oder Rindel-
profile angebracht. Durch das Trans-
fer-Konzept kdnnen samtliche Teile
simultan bearbeitet werden. Dies er-
moglicht hohe Mengenleistungen.
Anders als bei sequentiell spanenden
Fridszentren oder Drehautomaten
werden die Bearbeitungszeiten der
Einzeloperationen nicht aufsum-
miert.

Die Folgegeneration der XS-Ma-
schinen steht bereits am Start und
wird auf der EMO Weltpremiere fei-
ern: Das rundum neu entwickelte
Transfersystem Multistep XT-200
besteht aus bis zu vier verketteten
Modulen in 2-Spindel-Technik (Bil-
der 1 bis 3). Je funf interpolierende
CNC-Achsen und bis zu 144 Werk-
zeuge bieten die Moglichkeit, Klein-
und Mittelserien komplexer Teile
ohne Umspannen auf 5% Seiten ein-
baufertig zu bearbeiten. Die maxima-
le Werkstiickabmessung ist 200 mm
x 200 mm x 200 mm. Aufgrund der
bis zu 2,5 kN belastbaren B- und C-
Achse und 18 kN Spannkraft kann
aufler Stahl, Guss und Leichtmetall
auch schwerzerspanbares Material
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auf 0,001 mm genau bearbeitet wer-
den. Das Transfersystem Multistep
X'T-200 beherrscht die giangigsten
Verfahren und auch Montageopera-
tionen. Die Achsbeschleunigung liegt
jeweils zwischen 1 und 1,4 g. Aber
nicht nur die Durchlaufzeiten sind
eine Sache von Sekunden: Die kom-
plette Maschine ist innerhalb von
10 min auf die nachfolgende Serien-
fertigung umgeriistet. Bei Antriebs-
technik und Steuerung besteht die
Wahl zwischen der CNC von Bosch

Rexroth MTX und Fanuc.

Das Transfersystem ist ein profi-
tabler Zwitter, der die Produktivitit
linearer Transfersysteme mit der
Umriistbarkeit eines Bearbeitungs-
zentrums kombiniert. Eine extrem
stabil konstruierte, auf 2 um rund-
laufgenaue B/C-Achse mit Dreh-
zahlen bis 500 min' macht kleinere
Dreharbeiten ochne Umspannen der
Werkstiicke moglich. Auch Monta-
geoperationen wie das Einstecken
und -pressen von Buchsen und Stif-
ten lassen sich integrieren. Damit
eignet sich das Transfersystem fiir die
Komplettbearbeitung von Klein- und
Mittelserien in der Automobilbran-
che und ihren Zulieferern, in der
Hydraulik und Pneumatik, im Arma-
turenbau, in der Medizintechnik so-
wie im allgemeinen Maschinen- und
Apparatebau.

Vielseitig einsetzbar
und hochproduktiv

Trotz seiner Vielseitigkeit ist der
Multistep XT-200 hochproduktiv,
betont der Hersteller. Der Grund da-
fiir liegt in der Komplettausstattung,
in der logisch angelegten Automati-
on und in der Schnelligkeit der Ma-
schine. So koénnen Rohteile bereits
im Ladesystem und parallel zur
Hauptzeit gepriift werden, inwieweit
ihre Vorbearbeitung in Ordnung war.
Ausschuss wird erst gar nicht weiter-
geleitet. Die neuen Werkstiicktrager
werden mit 18 kN gespannt und auf
+2 um genau positioniert.

Auch Mehrfachspannung ist még-
lich. Die Teilepalette kann zudem
kodiert werden, so dass der Korrek-
turfaktor innerhalb des gesamten
Fertigungsprozesses genutzt und
durchgehend hohe Prézision erreicht
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wird. Somit ist auch die so genannte
chaotische Fertigung méglich. Am
Ende der Bearbeitung werden die
Werkstiicke automatisch in das Pa-
lettiersystem gelegt.

Jedes Bearbeitungsmodul
hat zwei Arbeitsspindeln

Jedes Bearbeitungsmodul hat zwei
Arbeitsspindeln mit HSK-40-A- Auf-
nahme. Dabei wird dic eine Spindel
liber einen Riementrieb auf eine
Drehzahl von 15000 min! gebracht:
Die Antriebsleistung betragt 18 kW
und das Drehmoment bei der Maxi-
maldrehzahl 180 Nm. Der Kiihl-
schmierstoff wird intern mit bis zu
120 bar zugefiihrt. Die zweite Spindel
ist eine Motorspindel mit 14 kW
Leistung und einer Drehzahl von
42000 min™'. Das grofite Drehmo-
ment betrdgt 9 Nm.

Der maximale Druck des intern
zugefithrten Kithlschmierstoffs ist 80
bar. Optional sind auch 120 bar mog-
lich. Ebenfalls Option ist eine Hoch-
leistungsspindel mit der Schnittstelle
HSK 63-A, einer Drehzahl bis 12 000
min™' und einem Drehmoment bis
180 Nm. Der Kihlmitteldruck be-
tragt ebenfalls 80 bar. MM
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P Transfersystem XS

P Rundtakt-Transfermaschine

P Komplettfertigen auf Dreh-Fras-
Zentren
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Bild 3:

Das Werkzeug-
magazin umfasst
pro Modul 18
Plitze bei fester
Werkzeugscheibe,
optional zwdlf bei
der wechselbaren
Version.

Verkleinerung auf 96%


Administrator
Textfeld
Verkleinerung auf 96%




