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DVS UGrind:

Hartfeinbearbeitung fur
die Mobilitidt von morgen

Hohlwellen des Elektroantriebes
prozesssicher und wirtschaftlich

hartfeinbearbeiten

Effiziente Fertigungslésungen fiir die
Mobilitat von morgen. Mit der innova-
tiven Maschinenserie DVS UGrind 16st
die im mittelhessischen ABlar ansas-
sige BUDERUS Schleiftechnik GmbH
diese Herausforderung bereits heute:
Speziell fir die Hartfeinbearbeitung
kleiner bis mittlerer Serien von Wellen
und Futterteilen entwickelt, vereint
die Maschinenserie die flexible Aus-
fiihrung von Schleif-, Dreh-, Fras- und
Messoperationen in einer Aufspan-
nung, intuitive Bedienbarkeit sowie
maximale Maschinenstabilitdt. Damit
ist die Maschinenserie die optimale
Losung fiir die hochprazise Endbear-
beitung komplexer Komponenten des

Antriebsstranges von Elektrofahrzeu-
gen, wie das DVS-Unternehmen am
Beispiel der Fertigung von Hohlwel-
lendes Elektroantriebes eindrucksvoll
beweist.

Im Rahmen der Hartfeinbearbeitung ro-
tationssymmetrischer Komponentenin
groBer Serie flihren stetige Innovationen
in Bezug auf die Prozess- und Werkzeug-
technologie zu sukzessiven Effizienzstei-
gerungen. So nehmen beispielsweise
die reinen Prozesszeiten im Bereich der
Schleifbearbeitung durch  Anwendung
von  CBN-Hochleistungsschneidstoffen,
welche enorme Schnittgeschwindigkeiten
erlauben, kontinuierlich ab — und das bei
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Highlights

= Schleif-, Dreh-, Fras- und
Messoperationen in einer einzigen
Aufspannung und mit minimalen
Verfahrwegen

= Flexible garantiert hochste
Produktivitat und Prozess-
ergonomie

= Hartfeinbearbeitung als Teil
einer integrierten DVS-
Produktionslésung zur
Komplettbearbeitung von
E-Antriebswellen




Planfldche hartdrehen

AuBendurchmesser schleifen

Abbildung 1: An unterschiedlichen Flachen der
Hohlwelle ausgefihrte Hartfeinbearbeitungs-
prozesse

gleichzeitiger Erhohung der Standzeiten
der eigesetzten Schleifwerkzeuge. Im Ge-
gensatz zur GroBserienproduktion stehen
im Kontext der Fertigung kleinerer bis
mittlerer LosgroéBen, wie sie im Bereich der
Serienproduktion von Bauteilen des An-
triebsstranges von Elektrofahrzeugen bis
dato Ublich sind, weniger die Optimierung
von Prozess- und Werkzeugstandzeiten im
Fokus, sondern vielmehr die Reduzierung
des erheblichen Zeit- und Arbeitsaufwan-
des zwischen erstmaligem Einspannen
eines Werksttickes und Erreichung des ge-
winschten EndmaBes.

Schleif-, Dreh-, Fras- und Messprozes-
se in einer Aufspannung

Dichtflache schleifen

Schlsselfldchen frasen

Innovative Antworten zur Reduzierung
dieses Aufwandes liefert die DVS-Maschi-
nenserie DVS UGrind, mit der die DVS
TECHNOLOGY GROUP ihre Expertise hin-
sichtlich der Hartfeinbearbeitung groBer
Serien fortan im Bereich mittlerer bis klei-
ner LosgroBen einbringt. Denn dank des
multifunktionalen Werkzeugkopfes sowie
der intuitiven Bedienbarkeit mittels eigens
entwickelter Bedienoberflache reduziert
sich die Gesamtbearbeitungszeit bei der
Fertigung entsprechender Komponenten
um bis zu 50 % — bei gleichzeitiger Sicher-
stellung eines HochstmaBes an Flexibilitat.
Denn je nach kunden- bzw. bauteilspezi-
fischer Anforderung fuhren die Maschi-
nen der Serie Schleif-, Dreh-, Fras- und
Messprozesse in einer Aufspannung und
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AuBendurchmesser schleifen

AuBendurchmesser schleifen
und finishen

Planfldche hartdrehen

dank auBerordentlicher Kompaktheit mit
minimalen Verfahrwegen hochproduktiv
aus. Der integrierte Messtaster steuert
und Uberwacht die Bearbeitung bis zur Er-
reichung des geforderten EndmaBes, wo-
durch zeitintensive Vorgange wie sukzes-
sives Zustellen und Nachmessen entfallen.
Optimierte Hebelarmverhaltnisse sowie
das schwingungsdampfende Maschinen-
bett aus Granit garantieren ein Hochstmal3
dynamischer und thermischer Maschi-
nenstabilitat und sorgen auf diese Weise
fur eine konstante Reproduzierbarkeit
gewdlnschter Fertigungsqualitaten.

Optimale Voraussetzungen somit fur den
Einsatz der Maschinenserie im Bereich
der Bearbeitung von Komponenten des

o/
Hochréazises Drehen links- und rechtsliegender Planflachen durch Einsatz eines
Kombi-Drehstahlhalters mit zwei Schneiden.



Abbildung 2: Bestandteile
und Funktionen der
BUDERUS-Fertigungslésung

Antriebsstranges von Elektrofahrzeugen.
Denn aufgrund der in diesem Kontext
vergleichsweise hoheren Drehzahlen und
Ubersetzungskréfte sowie dem Streben
nach hoheren Laufgenauigkeiten und
NVH-Reduzierung steigen die Anforde-
rungen in Bezug auf Form- und Lageto-
leranzen. Hieraus wiederum resultiert die
Notwendigkeit einer noch praziseren Be-
arbeitung zugehoriger Bauteile. Mithilfe
der DVS UGrind erfullt BUDERUS Schleif-
technik diese Préamisse prozesssicher und
wirtschaftlich, wie das Unternehmenam
Beispiel der Hartfeinbearbeitung einer
komplexen Hohlwelle des Elektroantrie-
bes beweist. Abbildung 1 zeigt die unter-
schiedlichen Bearbeitungsoperationen, die
mithilfe des flexiblen und mit entsprechen-

den Werkzeugen konfigurierten Multi-
funktionskopfes an verschiedenen Flachen
der Hohlwelle ausgeftuhrt werden.

Engere Form- und Lagetoleranzen er-
fordern maximale Fertigungsprazision

Uber den am Multifunktionskopf, der ei-
nen Aktionsradius von 270° erlaubt, be-
findlichen Messtaster erfolgen zum Zweck
der exakten Ermittlung der Axial- und
Rotationslage des Werkstickes zunachst
das Vermessen einer Planflache, damit
samtliche LangenmaBe sowie eine kom-
plexe Schlusselflache prazise eingehalten
werden. Auf Basis dessen errechnet das
Steuerungssystem die optimalen Vor-
schub- und Zustellparameter, woraufhin

DVS Machine Tools & Automation

Roboterautomation

Optische Barrieren des Sicherheitssystems
Steuerungseinheit

Conveyorsystem

SPC- und NIO-Schubladen
Werkstiickerkennungssystem

Grenzen des Sicherheitsbereichs

zunachst die Schltsselflache mit einem
CBN-Hartfraswerkzeug exakt gefertigt
wird. Daraufhin findet durch Einsatz ei-
nes Kombi-Drehstahlhalters, der Uber
zwei Schneiden verfiigt, das hochgenaue
Hartdrehen diverser sowohl links- als auch
rechtsliegender Planflachen statt, dem sich
die pm-genaue CBN-Schleifbearbeitung
mehrerer AuBendurchmesser anschlieft.
Zur prazisen Schleifbearbeitung des lan-
gen AuBendurchmessers wird zundchst
mehrfach eingestochen und im Nachgang
von links nach rechts schalgeschliffen.
Ebenfalls durch Anwendung der CBN-
Schleifscheibe, die sich durch ihre extrem
feine Kornung auszeichnet, erfolgt ab-
schlieBend das Finishen des Dichtsitzes
der Hohlwelle, im Rahmen dessen eine

My-genaues CBN-Schleifen diverser AuBendurchmesser der Hohlwelle.
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Exakte Ermittlung der Axial- und Rotationslage des Werkstiickes mittels am
Multifunktionskopf befindlichem Messtaster.

Oberflachenrauheit von Rz < 1 pm erzielt
wird. Mithilfe einer In-Prozess-Messein-
richtung wird ein BezugsauBendurch-
messer messgesteuert bearbeitet. Unter
Bezugnahme auf die hierdurch geschaffe-
ne Referenz erfolgt die Nachfihrung der
Ubrigen AuBendurchmesser. Da die Aus-
fUhrung aller Bearbeitungsoperationen in
einer einzigen Aufspannung stattfindet,
werden Rustzeiten und die Anzahl ma-
nueller Handlingschritte reduziert sowie
Umspannfehler ganzlich vermieden. Der
Einsatz hochwertiger und leistungsstarker

Beschickung der Maschine. Die Be- und
Entladung der Hohlwellen Uber den Ro-
boter erfolgt vorpositioniert von einem
Conveyorsystem, welches zudem Uber ein
Kamerasystem verflgt, das mittels eines
DotMatrix-Codes eine genaue Teileerken-
nung und dem Endkunden so eine exakte
Nachverfolgbarkeit einer jeden Hohlwel-
le erlaubt. AuBerordentliche Bedeutung
genieBt bei der vorliegenden Fertigungslo-
sung auch das Thema Sicherheit: Ein sen-
sorgesteuertes Sicherheitssystem schirmt
den Arbeitsraum Uber optische Barrieren

Integrierte DVS-Produktionslosung fir die
ganzheitliche Fertigung von Hohlwellen des Elektroantriebs

Drehen, Bohren, Frasen,
Verzahnen

Werkzeuge sowie kurze Verfahrwege er-
lauben minimale Taktzeiten.

Flexible Roboterautomation und inte-
griertes Sicherheitssystem

Zur weiteren Sicherstellung der Produk-
tivitdt des Gesamtprozesses Ubernimmt
ein 6-Achs-Roboter, ausgestattet mit ei-
ner Reichweite von gut 1,6 Metern, die

Hartfeinbearbeitung:
Drehen, Frasen, Schleifen
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Hartfeinbearbeitung:
Verzahnungshonen

ab und gewahrleistet so, dass der Be- und
Entladeprozess unmittelbar zum Stillstand
kommt, sobald ein Objekt den geschitz-
ten Bereich betritt. Abbildung 2 (Seite 3)
illustriert die einzelnen Bestandteile und
Stationen der Fertigungslésung.

Die ganzheitliche Hartfeinbearbeitung
der Hohlwelle durch die DVS UGrind ist
Teil einer zukunftsweisenden integrierten

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie uns.
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BUDERUS Schleiftechnik GmbH

T. +49 (0) 6441 8006 0

F. +49 (0) 6441 8006 16
info@buderus-schleiftechnik.de
www.buderus-schleiftechnik.de

Produktionslésung mehrerer  Mitglieder
der DVS TECHNOLOGY GROUP - spezi-
ell konzipiert unter Bericksichtigung der
Qualitatsanforderungen im Bereich der
Bearbeitung komplexer Komponenten des
Antriebsstranges von  Elektrofahrzeugen
und eingesetzt beim DVS-Unternehmen
DVS Production GmbH. Denn der Fer-
tigbearbeitung geht eine vollstandige
Weichbearbeitung der Hohlwelle voraus,
die mittels einer Komplettbearbeitungs-
maschine des DVS-Unternehmens Werk-
zeugmaschinenbau Ziegenhain erfolgt.
Letztes Glied der Prozesskette, aus dem die
einbaufertige Hohlwelle resultiert, bildet
das Verzahnungshonen mittels einer Ma-
schine des DVS-Verzahnungsspezialisten
PRAWEMA Antriebstechnik.

Mit dieser speziellen Auslegung der DVS
UGrind fur die universelle und flexible
Hartfeinbearbeitung von Hohlwellen des
Elektroantriebes stellt BUDERUS Schleif-
technik seine Innovationsfahigkeit und
Zukunftsorientierung in Bezug auf die Be-
arbeitung von Bauteilen der Mobilitét von
morgen erfolgreich unter Beweis. B
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