Neue Produktionslinie fur
E-Antriebskomponenten fiahrt hoch

DVS Production erweitert Kapazitaten fur

neue Hohlradfertigung

Fiir die Herstellung von Antriebskom-
ponenten im Auftrag eines Tier-1 Lie-
feranten der Automobilindustrie wur-
de im thiiringischen Krauthausen bei
der DVS Production GmbH eine neue
Produktionshalle gebaut. Die dort ge-
fertigten Hohlrader werden in Plug-in
Hybrid und rein elektrisch betriebenen
Fahrzeugen eingesetzt. Entsprechend
hoch sind die Genauigkeitsanforde-
rungen der Endkunden. Gemeinsam
mit den DVS-Schwesterfirmen aus Ma-
schinen- und Werkzeugbau entstand
eine hochproduktive Fertigungslinie.
Zerspanungstechnologien von PITT-
LER und PRAWEMA, Werkzeuge von
DVS Tooling und Spannmittel der SWS

Spannwerkzeuge GmbH bilden das
Fundament fir die Produktion der an-
spruchsvollen Prazisionsbauteile.

Kurz bevor der Frost die Erde gefrieren
lieB, rollten Ende 2017 die ersten Bag-
ger auf das Gelande der DVS Production
GmbH und begannen mit den massiven
Erdbewegungen, die nétig waren, um das
Fundament der neuen Halle auf gleichem
Bodenniveau wie die bestehenden Produk-
tionshallen zu errichten. , Etwa 80.000 Ku-
bikmeter Erde wurden fir die neue Halle
bewegt”, berichtet Rainer Eisel, der seit
Grundung des Unternehmens vor fast 15
Jahren die Geschaftsfiihrung innehat. ,Far
den Bau der Halle und das Hochfahren der
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Highlights

= Integrierte Fertigungslinie fur
die hocheffiziente Produktion
von Hohlradern in neuer 4000 m?
groBer Halle

= Komplette Weichbearbeitung auf
Maschineserie PITTLER SkivelLine:
Drehen sowie Verzahnen am
Innen- und AuBendurchmesser
mittels Power Skiving

= PRAWEMA-Innenverzahnungs-
honen fur hochste Verzahnungs-
qualitaten — und nahezu gerausch-
lose Fahrzeuggetriebe




Fertigung blieb uns nur wenig Zeit. Der
Kunde benétigte schnellstmoglich Teile.”
erganzt Eisel. Tatsachlich wurde die neue
4.000 m2 groBBe Halle in einer Rekordzeit
von nur 8 Monaten gebaut und an die be-
stehenden Hallen angedockt.

Fertigung nur mit DVS-Maschinen

Gefertigt werden in der neuen Halle so-
genannte Hohlrader. Die innenverzahnten
Bauteile sind Bestandteil des Planetenge-
triebes, welches dank seiner kompakten
Bauweise, seines hohen Wirkungsgrades
und seiner gerauscharmen Laufeigen-
schaften immer ofter in elektrischen An-
trieben verbaut wird. ,DVS Production
ist bei diesem Projekt Lieferant zentraler
Bauteile”, erklart Mario Moller ebenfalls
Geschaftsfuhrer und verantwortlich fr
den Bereich Produktion. Auch bei der
Prozess-auslegung sind die Ingenieure von
DVS Production mit von der Partie. Sie be-
sprechen mit den Kunden, wie das Bauteil
beschaffen sein muss, um eine hocheffizi-
ente Zerspanung zu ermoglichen. Dabei
entdecken Sie immer wieder versteckte
,cost driver”, die sich in der frihen Pha-
se der Prozessauslegung noch problemlos
abstellen lassen.

Die geschmiedeten Ringe, aus denen spé-
ter die Hohlrader gefertigt werden, mus-
sen sich im Labor der neuen Halle zunachst
einer Uberpriifung der Eingangsqualitat
unterziehen. Nach dem ersten Zerspa-
nungsprozess, der Drehbearbeitung, wer-
den die Hohlrader sowohl am Innen- als
auch am AuBendurchmesser verzahnt. Da
die aus Einsatz- oder Nitrierstahl gefertig-
ten Hohlrader im Werk des Kunden in das
Getriebegehduse eingepresst werden, ist
passend hierftir an der AuBenkontur eine
Blockverzahnung herzustellen. An der in-
neren Kontur soll eine Laufverzahnung mit

hoher Oberflachenqualitdt eingebracht
werden. Beste Voraussetzungen also, um
die komplette Griinbearbeitung auf der
neu entwickelten Maschinenplattform
PITTLER SkiveLine zu erledigen. Verbunden
mit der multifunktionalen Automationszel-
le PAC (PITTLER Automation Center) ope-
rieren zwei Skiveline-Verzahnungszentren
als OP10 fur die AuBenbearbeitung und als
OP20 fur die Bearbeitung der Innenkontur.
Sie kénnen mehr Uber die Bearbeitung
der Hohlrader mit der PITTLER Skiveline
auf Seite 20 der DVSpezial Ausgabe 2018
erfahren. Link: www.dvs-technology.com.

Die anschlieBende Warmebehandlung im
Nitrierverfahren erfolgt bei einem externen
Dienstleister. Das Verfahren hat bekannter-
maBen den Vorteil, dass die Kernfestigkeit
des Werkstuckmaterials hoch gehalten
werden kann. So kénnen die AufmaBe fir
das Verzahnungshonen wesentlich gerin-
ger gehalten werden, was sich positiv auf
die Taktzeit und auf die Kosten pro Bauteil
niederschlagt. Auf ein tblicherweise nach-
folgendes Plan- und AuBenrundschleifen
der Bauteile kann somit verzichtet werden.

Hohe Drehzahlen in E-Antrieben erfor-
dern Hartfeinbearbeitung

Vor ein paar Jahren ware das Bauteil nach
dem Harten fertig zum Kunden gegangen.
Hohere Drehzahlen in Elektromotoren,
einhergehend mit hoéheren Traganteilen
an den Zahnflanken, machen es jedoch
erforderlich, das Bauteil nach dem Harten
hartfein zu bearbeiten. Im letzten zerspa-
nenden Bearbeitungsschritt wird aus die-
sem Grund die Innenverzahnung auf einer
PRAWEMA SynchroForm V Maschine ge-
hont. Mit anderen Worten, die Oberfla-
chenqualitat der Verzahnung wird deutlich
optimiert. Pro Flanke werden etwa 50 pm
Material abgetragen. In einem prozesssi-

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie uns.
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cheren Verfahren entsteht so die hohe Ver-
zahnungsqualitadt 8, wodurch akustische
Auffalligkeiten im Getriebe fast ganzlich
vermieden werden.

Nach dem Innenverzahnungshonen wird
auf jedes Bauteil ein DMC-Code gelasert.
Loggt der Kunde sich spater auf den Da-
tenaustauschserver von DVS Production
ein und scannt den Bauteil-Code, kann er
beispielsweise die bei der nachfolgenden
100%igen Qualitatskontrolle erstellten
Messprotokolle abrufen. Auch das Her-
stelldatum mit Zeitangabe oder die Serien-
nummer des Bauteils lassen sich gleicher-
maBen abrufen.

Durchlaufzeiten weiter verkiirzt

Bevor die Bauteile schlieBlich den Weg
zum Kunden antreten, werden sie in den
letzten Arbeitsschritten noch gewaschen,
konserviert und verpackt. ,,Mit dem Bau
der neuen Halle haben wir unsere inner-
betrieblichen Logistikprozesse Uberarbeitet
und konnten unsere Durchlaufzeiten wei-
ter verkirzen”, erganzt Moller.

Unterm Strich wurde mit der neuen Fer-
tigungslinie ein weiteres erfolgreiches
Zukunftsprojekt realisiert. Neben An-
triebswellen, Sonnen- und Planetenradern
fertigt man nun auch Hohlrader far Elekt-
ro- und Hybridfahrzeuge in Serie. Zudem
konnten 30 neue Arbeitsplatze geschaf-
fen werden. ,Das nachste Projekt steht
schon in den Startldchern”, verrat Rainer
Eisel. ,, 2019 werden wir im Ausland eine
Dependance eroffnen”, fligt er mit einem
Lécheln auf den Lippen hinzu. m
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