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SOFTWARE AUTOMATISIERUNG BLECHBEARBEITUNG

Mit Kennzahlen zur Dank 10-Link Retrofit Saubere Blech-Losung
effizienten Produktion erfolgreich umgesetzt in einem Arbeitsgang
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Rendering-Darstellung des Bauteils fiir einen Elektromotor, die bearbeitete Flache ist gelb eingezeichnet (links); rechts ist die schematische Darstellung
der Form- und Lagetoleranzen sowie der Koaxialitdt des E-Motorgehduses zu sehen.

Die Automobilindustrie im Wandel - Herausforderungen fiir die Fertigungstechnik

E-Mobilitat im Fokus:
Zukunft braucht Herkunft

Alternative Antriebskonzepte wie der Elektromotor setzen vollig neue Bearbeitungsaufgaben
auf die Agenda der Zulieferer. Maschinenbauer und Werkzeughersteller sind hier in der Pflicht,
die E-Komponenten prozesssicher herzustellen. Die Spezialisten fiir Produktions- und
Automatisierungssysteme der Grob-Werke in Mindelheim und der Werkzeughersteller Giihring
verstehen sich hierbei als perfekt aufgestelltes und eingespieltes Team.

E-Kom-

miissen den

ersteller von
ponenten
besonderen  Herausfor-

derungen, die das Thema

mit sich bringt, global

und kompetent gewach-
sen sein. Maximale Effizienz und Wirt-
schaftlichkeit sowie Prozesssicherheit in
der Bauteilefertigung sind insbesondere
bei der Serienfertigung von grofler
Bedeutung.

Genau das hat ein internationaler
Automobilzulieferer erkannt: Fiir die
beiden Unternehmen Grob und Giihring
stand die Umsetzung einer grof angeleg-
ten Serienfertigung von Elektro-Motor-
gehidusen inklusive Getriebedeckeln fiir
einen renommierten Automobilisten an.
Die Herausforderungen hierbei sind die

prozesssichere Herstellung von engen

TEXT: Jasmin Herter

Durchmesser-Toleranzen bis IT6 sowie
enge Form- und Lagetoleranzen, bei-
spielsweise eine Koaxialitit bis zu 40 pm
bei einer Bezugslinge von iiber 400 mm,
die auf Umschlag bearbeitet wurde.
Optimal gemeistert werden diese He-
rausforderungen nur im ideal abgestimm-
ten Zusammenspiel von Bearbeitungszen-
trum und Prizisionswerkzeugen. Grob
prisentiert sich seit iiber 90 Jahren als
Taktgeber im Bau hochinnovativer Pro-
duktions- und Automatisierungssysteme.
Die Mindelheimer wiederum vertrauen
auf Giihring als langjihrigen Partner im
Bereich Erstausriistung. Die Albstidter
sind ihrerseits fithrend in der Herstellung
rotierender Prizisionswerkzeuge. So hat
sich eine Kooperation mit Tradition, Ex-
pertise und Vertrauen entwickelt. Um
Grob und deren Endkunden bei den tig-

lichen Anforderungen der Zerspanung
noch besser unterstiitzen zu kénnen, hat
Giihring vor den Toren der Grob-Werke
im vergangenen Jahr ein neues Zentrum

fiir Erstausriistung erdffnet.

Partner fiir die Serienpro-
duktion von E-Motor-Teilen

Der Werkzeuganbieter ist Traditions-
zulieferer der Automobilindustrie und
bietet, genau wie Grob, eine herausra-
gende Fertigungstiefe sowie ein vollum-
fingliches Produktportfolio. Grob ist
Vorreiter fiir den Anlagenbau in der Se-
rienfertigung von E-Maschinen und Elek-
tromotoren. Dem Kunden wird eine wirt-
schaftliche Fertigung, unter Beriicksich-
tigung der Kosten pro Bauteil sowie mini-
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maler Taktzeiten fiir maximale
bringungsmengen, garantiert.
Beispielsweise fordert die Statorboh-
rung hohe MaBgenauigkeit. Das dafiir
passende  6-schneidige Giihring-PKD-
(polykristalliner Diamant)-Werkzeug hat

bei einem Durchmesser von 235 mm ein

Aus-

Kippmoment von 22 Nm und wiegt weni-
ger als 20kg. Hierbei handelt es sich um
ein Leichtbauwerkzeug aus Aluminium,
das neben der Reduzierung der Spindel-
last maximale Produktivitit gewihrleistet,
Bild 1.

Ganzheitliche Werkzeug-
und Maschinenkonzepte

Je nach spezifischem Bedarf des Kun-
den liefern Grob und Giihring passgenaue
Turnkey-Losungen, Bild2: Maschinen,
Prozesse, Vorrichtungen, Werkzeuge so-
wie die Automation garantieren dem
Anwender ein ganzheitliches Bearbei-
tungs- und Werkzeugkonzept. Als Experte
fiir verschiedenste Bauteilvarianten legt
Grob in Abstimmung mit dem Anwender
den optimalen Bearbeitungsprozess fest
und stimmt gemeinsam mit Giihring die
Auslegung der Werkzeuge ab. Die Zer-
spanungsexperten beider Unternehmen
sorgen dafiir, dass der Anwender eine
schnelle maflgeschneiderte Lésungen in
besonders hoher Qualitit umsetzen kann.

Der Auftraggeber wird von der Pla-
nung der einzelnen Bearbeitungsoperatio-
nen bis zur Abnahme der Serienfertigung
personlich begleitet. Grob kann hierfiir
von der Komplettbearbeitung des Bauteils
in einer Operation bis zur vollautomati-
sierten Bearbeitung in mehreren Spann-
lagen simtliche Szenarien abbilden. Auch
Drehoperationen lassen sich entweder
durch den Einsatz von Fris-Drehzentren
oder durch die Verwendung einer Motor-
spindel mit Planzugeinrichtung prozess-
sicher durchfithren. Weltweit — und ins-
besondere dort, wo sich die Automobil-
industrie und deren Zulieferer konzen-
trieren — sind beide Partner mit eigenen
Produktionsstandorten und Servicezen-
tren vor Ort — fiir schnelle Reaktions-
zeiten und maximale Kundennihe.

Enomer Erfahrungsschatz
flieBt in die Bearbeitung ein

Insbesondere den individuellen Anfor-
derungen an die Elektromobilitit begeg-
nen die Spezialisten dabei versiert, zum
einen durch die jahrzehntelang gesammel-
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Bild 1. Reduzierung der Spindellast und
maximale Produktivitét: Das 6-schneidige
PKD-Werkzeug zur Bearbeitung der Stator-
bohrung hat bei einern Durchmesser von
235mm ein Kippmoment von 22 Nm und
wiegt weniger als 20 kg - dank der Ausfiihrung
in Aluminium.

ten Erfahrungen im Bereich Automotive,
zum anderen durch die gewonnenen Er-
kenntnisse und Errungenschaften aus den
eigenen Forschungs- und Entwicklungs-
abteilungen. Giihring beispielsweise ver-
fiigt iiber einen enormen Wissensschatz
bei den dafiir benétigten Prizisionswerk-
zeugen. Allein 40 Jahre Erfahrung im Be-
reich PKD bringen die Albstidter in die
Bearbeitung von E-Motor-Gehiusen ein -
zum Beispiel fiir die Bearbeitung diinn-
wandiger und grofer Durchmesser bis zu
300 mm bei gleichzeitig engen Form- und
Lagetoleranzen, die aus der Fertigung von
Getriebegehidusen gut bekannt sind.

Zugleich werden neueste Produktinno-
vationen in die E-Bearbeitung integriert.
Priventive Mafnahmen mit dem Ziel
einer maximalen Prozesssicherheit, wie
die Finite-Elemente-Methode (FEM)-Be-
rechnung wihrend der Werkzeugkon-
struktion (zur Gewichtsreduzierung oder
zu Steifigkeits- und Schwingungsunter-
suchungen unter Beriicksichtigung realer
Betriebsdrehzahlen) sind im Tages-
geschift etabliert. Innovative Werkzeug-
geometrien, beispielsweise fiir eine defi-
nierte Spanabfuhr mithilfe der additiven
Fertigung, bei Kiihlkanal-Anschliissen und
Kiihlrippen im Statorgehiuse wihrend des
Frisens, Aufbohrens und Reibens, geh-
ren zum Produktportfolio.
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Und auch Grob iiberzeugt mit seinem
tiefgehenden Know-how in der Elektro-
mobilitit: Dank iiber 90 Jahren Erfahrung
im Systemgeschift hat das Unternehmen
den Wandel im automobilen Antriebs-
strang frithzeitig erkannt und sein Pro-
duktportfolio anhand einer langfristigen
Strategie entsprechend diversifiziert. Mit
der Ubernahme der DMG meccanica —
dem fithrenden Maschinen- und Anlagen-
hersteller fiir die Produktion von Statoren
fiir Elektromotoren und Generatoren in
[talien — sowie dem Bau eines hochmo-
dernen Entwicklungs- und Anwendungs-
zentrums wurde diese Entwicklung weiter
forciert. Dadurch ist Grob in der Lage,
seine Kunden vollumfinglich von der
ersten Idee bis hin zur grofserientaug-
lichen Fertigung von Hybrid- und Elek-

troantrieben zu betreuen.
Alle Komponenten im Blick

Durch die strategische Partnerschaft
wird beim Referenzkunden heute eine
prozesssichere Serienfertigung von meh-
reren zehntausend E-Motor-Komponen-
ten gewihrleistet. Bereits seit Jahren set-
zen sich bei Grob und Giihring eigene
Projektgruppen und Entwicklungsteams
mit dem Thema E-Mobilitit auseinander.
In engem Austausch mit der Automobilin-
dustrie wurde schnell ein hoher Bedarf an
Produktionsanlagen zur Massenproduk-
tion in der Automobilindustrie ermittelt.

Bei Grob liegt der Fokus auf den
Kernbereichen Elektromotor und Batterie.
Bereits heute werden die Technologie der
Wellenwicklung, das Hairpin-Verfahren,
die Ficherspulen- und Einzugstechnologie
sowie das Nadelwickeln angeboten. Und
damit wird der gesamte Herstellungspro-
zess eines Elektromotors umfasst, wozu
die verschiedenen Wickel- und Formver-
fahren der Drihte, die Montage und auch
die Kontaktierung zihlen.

Grob und Giihring sind auch in der
Lage, alle zu zerspanenden Komponenten
eines E-Fahrzeuges zu bearbeiten. Neben
E-Motor-Gehdusen und dazugehrigen
Getriebedeckeln werden Nebenaggregate,
wie Batteriewannen fiir die Lagerung der
Energiespeicher und Kiltemittelverdich-
ter, die fiir das Thermomanagement in
Fahrzeugen eingesetzt werden, bearbeitet.

Batteriewannen sind aufgrund ihrer
Grofle — bis zu 2m x 1m - sowie der
Diinnwandigkeit besonders schwingungs-
anfillig. Primir beim Frisen wird dieses
Problem mithilfe geometrischer Merk-
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Bild 2. Achim Walker, Leitung Erstausriistung/OEM-Projekte bei Giihring, und Hans-Peter Mdgele
(rechts), Leiter Abteilung Werkzeugtechnologie der Grob-Werke, arbeiten bei Aufgabenstellungen der
E-Motoren-Fertigung perfekt zusammen. Bild (3): Giihring

male, wie einer deutlichen Ungleich-
teilung der Schneiden sowie einer steifen
Werkzeugschnittstelle durch stérkontur-
optimierte Aufnahmen, gemeistert. Mit
bereits iiber 20 erfolgreichen Batterie-
gehiduseprojekten gilt Giihring als fithrend
in dieser Anwendung.

Die Bearbeitung mit Minimalmengen-
schmierung garantiert zusitzlich langfris-
tige Nachhaltigkeit in der Produktion.
Auch hier kénnen die beiden Unterneh-

WEITERE INFORMATIONEN

Giihring KG, Herderstr. 50-54, 72458 Albstadt,
Tel. 07431 / 17-0, Fax -21279, E-Mail:
info@guehring.de, Internet: www.guehring.com

men auf eine Vielzahl erfolgreich umge-
setzter Projekte im klassischen Antriebs-
strang verweisen. Eine weitere Herausfor-
derung bei Elektrofahrzeugen ist das
Bisher trieb der
Verbrennungsmotor die konventionelle
Klimaanlage an. Fiir Elektrofahrzeuge soll
kiinftig der elektrische Kiltemittelver-
dichter als Wirme- und Kiltepumpe ein-

Thermomanagement.

gesetzt werden. Dieser besteht aus zwei
Spiralen, deren gegenliufige Bewegung
Gas verdichtet.

Eine méglichst effiziente Verdichtung
wird durch enge Toleranzen der Spiralen
realisiert. Die Anforderungen an Form-
und Lagetoleranz sind beispielsweise eine
Winkligkeit von 20 pm und eine Linien-
form von 8 um. Besonders enge Ober-

flichengiiten unter Rz 4pm in Zusam-
menspiel mit diinnwandigen Flichen (mit
Wanddicken < 3mm und Eingriffshthen
bis zu 25mm) sind fiir diese Bear-
beitungsaufgabe reprisentativ. Die Lésung
sind Fridswerkzeuge mit minimalen
Schnittdriicken.  Durch  hochpositive
Spanwinkel und eine erhdhte Steifigkeit
werden die Toleranzen prozesssicher ein-
gehalten.

Herausforderungen
der Zukunft klar erkannt

Der Maschinenbauer und der Werk-
zeugspezialist sorgen mit Hochdruck da-
fiir, dass das Thema E-Mobilitit fiir ihre
Kunden ganzheitlich, aus einer Hand
sowie global behandelt wird — und stehen
so der Automobilindustrie als kompetente
Partner in der serienreifen Produktion
von Elektroantrieben weltweit zur Seite.
Durch die Strategie eines diversifizierten
Produktportfolios und der Fahigkeit, be-
reits heute alle Herstellungsverfahren von
Elektroantrieben anbieten und liefern zu
konnen, sind die Partner auf den dy-
namisch verlaufenden, technologischen
Wandel im automobilen Antriebsstrang
bestens vorbereitet. | |

Jasmin Herter
arbeitet in der Unterneh-
menskommunikation bei
der Gihring KG in Albstadt.
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