PRESSEINFORMATION

Durchgédngiger Prozess fiir die Elektromobilitat

Innen- und AuBenbearbeitung des topfformigen Statorgehauses

Mit steigenden Stiickzahlen der Elektrofahrzeuge sind nicht nur sehr exakt
gefertigte Bauteile, sondern auch eine moéglichst effiziente Produktion
gefragt. Eine in der Zerspanung besonders anspruchsvolle Komponente ist
das Motorgehause fiir den Elektromotor. Zur Bearbeitung der
Statorbohrung hat MAPAL bereits eine dreistufige Losung etabliert und

legt nun mit einem groBen Werkzeug fiir die AuBenbearbeitung nach.

Fiir die Bearbeitung des topfformigen Statorgeh&duses auf Bearbeitungszentren

prasentiert MAPAL Werkzeugldsungen fiir den kompletten Prozess. © MAPAL

Dreistufige Losung fiir die Statorbohrung

Bei der topfformigen Variante des Motorengehauses wird das
Statortragergehduse als Zwischengehduse in das Hauptgehduse
eingeschoben. Typische Durchmesser fir das diinnwandige
Aluminiumbauteil liegen innen zwischen 200 und 240 mm, auRen zwischen

240 und 260 mm. Fir die Leistung des Elektromotors ist Koaxialitat der
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verschiedenen Lager- und Aufnahmedurchmesser entscheidend, was eine
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Bei topfférmigen Motorengehausen wird das Statortragergehduse in das

Hauptgehduse eingeschoben. © MAPAL

Der erste von drei Arbeitsschritten zur Bearbeitung der Statorbohrung ist
die Vorbearbeitung mit einem Aufbohrwerkzeug. Der Rohling weist
Gussschragen auf, durch die Schnitttiefen bis zu 6 mm zu bewaltigen sind.
Spezielle Wendeschneidplatten mit einem abstiitzenden Bogenschliff
vermeiden Vibrationen. Zusatzlich erzeugen sie kleine Spéane, die gut
abzufihren sind. Der Semi-Finish-Schnitt bearbeitet den aufwendigen
Konturzug des E-Motorgehéauses so vor, dass in der abschlieRenden
Fertigbearbeitung mit einem Feinbohrwerkzeug die komplette Kontur mit
Fasen und radialen Ubergingen in der geforderten Qualitdt pm-genau
hergestellt werden kann. Die Werkzeuge legt MAPAL je nach
Aufmalsituation, Maschinenpark und Aufspannung individuell fiir den
jeweiligen Kunden aus. Die Schneidenpositionen der Werkzeuge
bericksichtigen unterschiedliche Stufen im Gehause ebenso wie

eingegossene oder eingepresste Stahlbuchsen fiir Lager. Wahrend der
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Blick in die Maschine: Das Feinbohrwerkzeug von MAPAL zur hochprazisen

AulRenbearbeitung der diinnwandigen topfférmigen Statorgehduse. ©MAPAL

Aulen ist das Bauteil mit einer spiralférmig umlaufenden Nut versehen.
Nach dem Einsetzen in das dullere Gehduse flieBt durch diese Nut das
Kihlmittel. Daher wird der Statortrager auch als "Cooling Jacket"
bezeichnet. Zur EMO in Mailand stellt MAPAL neue, aullergewdhnliche
Aullenbearbeitungswerkzeuge vor. Nach der Vorbearbeitung Gibernimmt
ein Glockenwerkzeug das komplette Finish der AuRenseite. Das speziell
konstruierte Leichtbauwerkzeug ist mit Schneidplatten und Fihrungsleisten
versehen und weist an strategischen Stellen Stege auf, um moglichst viel
Gewicht zu sparen und durch groRe Offnungen die Spane abfiihren zu
kénnen. Das Feinbearbeitungswerkzeug verspricht hohe Rundheit und

Genauigkeit.
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Komplettbearbeitung auf Bearbeitungszentrum

Die Innenbearbeitung ist mit den Bohrwerkzeugen sehr schnell und prazise
moglich. Zusatzlich kann in der gleichen Aufspannung, ohne zu verfahren,
auch die AuBenseite bearbeitet werden. Mit der Losung flr
Bearbeitungszentren wird zudem Kunden Rechnung getragen, welche die
Transformation zur E-Mobilitat mit einem vorhandenen Maschinenpark
mitmachen, der auf die Bearbeitung grolRer kubischer Aluminiumgehause

ausgerichtet ist.

Eine alternative Bearbeitungslésung hat MAPAL gemeinsam mit einem
Maschinenhersteller entwickelt. Dabei wurde der Prozess um 90 Grad

gedreht, um ihn auf vertikalen Drehmaschinen einzusetzen.

Worter: 448
Zeichen mit Leerzeichen:3.548

Bei Veroffentlichung bitten wir um Zusendung eines Belegexemplars
postalisch zu Handen von Kathrin Rehor

oder per E-Mail an kathrin.rehor@mapal.com.
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