TECHNOLOGIE WERKZEUGMASCHINEN

Turnkey-Produktionslinie fiir Elektroantrieb-Komponenten

Die E-Mobilitat nimmt Fahrt auf

Elektrofahrzeugen konnte in den 2030er-Jahren die Wachablosung gegentiber Verbrennern

gelingen. Fur die vielen rotationssymmetrischen Antriebskomponenten, etwa Rotorwellen,

bietet Emag passgenaue Produktionslosungen zur automatisierten Komplettbearbeitung.

1 Mit zwolf Haupt- und diversen Neben-Operationen zur komplett bearbeiteten Rotorwelle.
Die Automatisierung und Verkettung der einzelnen Maschinen und Stationen erfolgt mit

Robotern, Portalsystemen und dem Emag-eigenen ‘TrackMotion’-System © Emag

b dem Jahr 2032 konnten erst-

mals mehr alternative Antriebe

als reine Verbrennungsmotoren
im Pkw-Markt zugelassen werden, so
eine neue Studie von Deloitte. Aller-
dings stellen die steigenden Stiickzah-
len von E-Motoren die Produktionspla-
ner vor Herausforderungen: In vielen
Anwendungsbereichen miissen sie neue
Losungen etablieren, mit denen sich
Komponenten wie die Antriebswelle
des E-Motors schneller und effizienter
herstellen lassen — und das mit ganz-
heitlichen Produktionssystemen.

Wie eine solche Gesamtanlage aus-
sehen kann, die fiir den Kunden ein
groBes Portfolio an Bearbeitungen flexi-
bel abdecken kann, zeigt ein aktuelles
Beispiel bei einem deutschen Zuliefer-

unternehmen, das Bauteile fiir die
E-Mobilitat produziert: Ende 2020
wurde hierzu eine neue Turnkey-
Losung von Emag ausgeliefert.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Wie kam es zur Zusammenarbeit?
sunsere Ansprechpartner waren auf der
Suche nach einer hochflexiblen Anlage
inklusive smarter Automationslosun-
gen, mit der man ein groBes Portfolio
an Bearbeitungen rund um die Rotor-
welle abdecken kann“, erklart Andreas
Bucher, Key Account Manager bei
Emag. ,Bei einer solchen Fragestellung
setzt der Kunde seit vielen Jahren im-
mer wieder auf Emag, weil wir Turn-
key-Losung aus einer Hand anbieten
und die Emag-Gruppe nahezu alle Be-
arbeitungstechnologien beherrscht.”

Die Zusammenarbeit begann in
einer sehr frithen Phase: Der Kunde
klarte im Vorfeld sogar die Konstrukti-
onszeichnungen des Bauteils mit dem
Emag ab, um den nachfolgenden
Maschinenbau zu erleichtern und einen
moglichst schlanken und sicheren Pro-
duktionsprozess zu ermdglichen.

Die Entwicklung der gesamten Linie
erfolgte in engem Austausch, wie Micha-
el Thring von Emag Systems bestitigt:
~Bei Emag gilt immer das Prinzip ‘One

2 Rotorwellen fiir

Kfz-Elektroantriebe
© Emag
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3 OP 40 - Induktionsharten der Lagersitze: Dieser Schritt erfolgt auf einer ‘Mind L 1000

von Emag eldec © Emag

Face to the Customer’. Ein erfahrener
Kollege bespricht die Anforderungen
der gesamten Anlage mit dem Kunden
— dazu gehoren auch jene Maschinen,
die nicht von Emag stammen. Wir spe-
zifizieren also die komplette Ferti-
gungslinie. Die Vorteile liegen auf der
Hand: Deutlich weniger Schnittstellen-
abstimmungen verkiirzen die Lieferzeit
und fithren zu einer giinstigeren und
effektiveren Gesamtlosung.”

In zwolf Operationen zum Ziel

Im Endergebnis zeigt sich jetzt ein
beeindruckender Ablauf rund um die
Rotorwelle — mit immerhin zwolf
Haupt- und diversen Neben-Operatio-
nen. Die Automatisierung und Verket-
tung der einzelnen Maschinen und Sta-
tionen erfolgt mit Robotern, Portalsys-
temen und dem Emag-eigenen ‘Track-
Motion’-System.

4 0P 10/20 - Vordrehen: Zwei ‘"VTC 200’ von Emag stellen eine per-
fekte Losung fiir die 4-achsige Wellenbearbeitung mit reduzierten

Hauptzeiten dar © Emag

Der Prozess im Einzelnen:

® Nach der Rohteilzufithrung an Puf-
ferbandern startet das Vordrehen an
zwei ‘VTC 200’ von Emag. Diese eig-
nen sich besonders fiir die 4-achsige
Wellenbearbeitung mit reduzierten
Hauptzeiten (OP 10/20). Es folgen
Abblas- und Messprozesse, was via
Closed Loop auch etwaige Korrektu-
ren im Drehprozess einschlieft.

Nach dem Innenverzahnen (OP 30,
Verformen) werden die Lagersitze der
Rotorwelle in OP 40 auf einer ‘Mind
L 1000’ von Emag eldec induktiv
erwarmt und gehértet.

Es folgen OP 50 Innendrehen und
OP 60 Bohrungsbearbeitung auf
jeweils zwei ‘VTC 200 MA’ von Emag.
Beide Prozesse erfolgen dabei parallel
in zwei Maschinen, um die Ausbrin-
gungsmengen zu erhohen. Anschlie-
Bend wird die Rotorwelle ein weiteres

© Carl Hanser Verlag, Minchen

Mal abgeblasen, vermessen und die
Gut-Teile mit einem DMC markiert.
= In OP 70 kommt es zu zwei Montage-
prozessen, dabei werden eine Hiilse
und ein Deckel gefiigt.
= Eine abschlieBende Drehbearbeitung
(OP 80) per ‘VTC 200’ perfektioniert
Bund und Sitze der Rotorwelle. Ab-
blasen, Messen und Stapeln bilden
den Abschluss der Linie.
»Wir sehen uns in unseren Planungen
bestitigt”, restimiert Michael IThring.
»Die Prozesse sind sehr stabil, was sich
etwa in der Bauteilqualitét widerspie-
gelt. Gleichzeitig profitiert der Kunde
von einer flexiblen Zellenlosung, die
man jederzeit bei steigenden Kapazi-
tatsanforderungen erweitern konnte.
Diese Flexibilitit zeigt sich in jedem
Detail bis hin zur Automation. Aufler-
dem sorgen diverse intelligente Werk-
zeugwechselstrategien dafiir, dass es
nur zu wenigen Stillstinden kommt.*

Schaldrehen des Blechpakets
Damit ist das ‘E-Gesamtprojekt’ von
Emag bei diesem Kunden aber noch
nicht abschlieBend beschrieben, denn
die Maschinenbauer haben zusitzlich
eine Losung fiir das hochprizise Uber-
drehen des Rotor-Blechpakets mithilfe
der ‘VTC 200’-Maschine konstruiert.
Zum Einsatz kommt das sogenannte
Schildrehverfahren: Hier findet eine
Abwilzbewegung des Werkzeugs auf
dem Werkstiick statt — eine schrag an-
gestellte CBN-Schneide bewegt sich
iiber das rotierende Werkstiick. Der
Schneiden-Eingriffspunkt wandert kon-
tinuierlich weiter. Das Ganze ist rund
fiinf- bis sechsmal schneller als her-

5 OP 50 - Innendrehen der Rotorwellen auf einer "VTC 200’ mit
Mittenantrieb © Emag
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6 OP 60 - Feindrehen und Bohrbearbeitungen mit angetrieben 7 OP 70 - Montage von Hiilse und einem Deckel © Emag
Werkzeugen auf einer 'VTC 200" © Emag

kommliches Hartdrehen und bis zu sInsgesamt profitiert der Kunde so-
dreimal schneller als Schleifen. Trotz- wohl bei der Bearbeitung der Rotorwel-
dem entsteht eine ausgezeichnete Qua- le als auch beim Uberdrehen des Blech-
litdt ohne Drall. Mit anderen Worten: pakets von perfekt justierten Systemen,
Oberflachen, die bisher geschliffen wer-  die eine hohe Stabilitdt und Prozesssi- dungsbereichen der Branche erfolgreich
den miissen, konnen somit in Zukunft cherheit aufweisen®, so Andreas Bu- im Einsatz.“ =

schilgedreht werden. cher. ,Das sind Vorteile, die wir in den www.emag.com

nichsten Jahren in den wachsenden
E-Mobilitats-Markt einbringen wollen.
Gleichzeitig ist unsere Technologie
bereits heute in sehr vielen Anwen-
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