PRESSEINFORMATION

Mit Strategie zum Batterierahmen

Jede Komplettbearbeitung von Bauteilen muss durchdacht sein, jeder
Schritt auf den anderen abgestimmt. Erst dann gelingt eine prozesssichere
und wirtschaftliche Fertigung mit perfekten Ergebnissen. Um Kunden
solch durchdachte Strategien zu liefern, hat MAPAL Fokuskomponenten
an elektrisch angetriebenen Fahrzeugen definiert und die optimalen
Bearbeitungsstrategien dafiir erarbeitet. Unter anderem fiir den

Batterierahmen.

Der Batterierahmen ist ein zentrales Bauteil in jedem elektrisch
angetriebenen Fahrzeug. Er besteht in der Regel aus mehreren
Rahmenteilen, die nach einer Vorbearbeitung zusammengeschweift
werden und die Aufnahme fiir die Batterien darstellen. Aus
unterschiedlichen Kundenbauteilen haben die Experten fiir Elektromobilitat
bei MAPAL ein Musterbauteil, ein sogenanntes ,,Generic Component”
konstruiert, das die hauptsachlichen Bearbeitungen am Batterierahmen
beinhaltet. ,,Wir bilden mit dem Bauteil die besonderen Herausforderungen
bei der Zerspanung ab“, sagt Michael Kucher, Component Manager E-

Mobility bei MAPAL.

Als herausfordernd bei der Zerspanung zeigen sich am Bauteil unter
anderem gestufte Bohrungen, Bohrungen mit unterschiedlichen
Durchmessern durch mehrere Layer, gefraste Taschen mit verschiedenen
Abmessungen, Absdtze und hohe Anforderungen an die erzeugte

Oberflache.
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»Wir meistern diese Herausforderungen vor allem mit den optimal dafiir
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ausgelegten Frasern”, sagt Michael Kucher. Auch viele Bohrungen am Dr. Kress KG
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Rahmenbauteil werden gefrast. In Abhangigkeit von Durchmesser und

Kontakt:
Bearbeitungstiefe entscheiden die Experten im jeweiligen Fall, ob gebohrt onta

oder gefrast wird. ,Zwar ist die Taktzeit beim Frasen von Bohrungen etwas

Andreas Enzenbach
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langer, allerdings bieten die Fraser in diesem konkreten Fall deutliche Telefax: +49 7361 585-1019
E-Mail: presse@mapal.com

Vorteile, die das mehr als aufwiegen®. So waren in der Vergangenheit
haufig lange Spane, die beim Bohren des Aluminiumbauteils entstehen, ein
Problem bei Kunden. , Lange Spdne aus dem Inneren der Rahmenteile zu
entfernen, stellte sich in der Vergangenheit oftmals als Prozessrisiko dar”,
so Kucher. Kurze Frasspane dagegen lassen sich einfach beseitigen.
Insgesamt ist beim Frasen eine deutlich geringere Gratbildung zu
beobachten als beim Bohren. Zudem werden Werkzeugwechsel eingespart.
Kénnen doch mit einem Fraser mehrere Bohrungen mit unterschiedlichen

Durchmessern problemlos bearbeitet werden.

Dieser Vorteil kommt vor allem zum Tragen, wenn die Bohrung in einem
der unteren Layer einen grofReren Durchmesser hat, als der
Bohrungseingang im oberen Layer. ,Mit einer riickwartigen Schneide am
Fraser ist das gut zu realisieren”, sagt Kucher. Die Alternative wiére ein
Umspannen des Werkstiicks, um die Bohrung von unten mit einem Bohrer
bearbeiten zu kénnen. Mit dem speziell ausgelegten PKD-Fraser von MAPAL
wird die Bohrung mit einer Drehzahl von 16.000 min-1, einer
Schnittgeschwindigkeit von 650 m/min und einem Vorschub von 0,063 mm

bearbeitet.

Bestmaogliche Oberflaichen mit dem OptiMill-SPM-Finish
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Um die Absatze, Taschen und Nuten zu schruppen und die Taschen zu
MAPAL Prazisionswerkzeuge

schlichten, empfiehlt MAPAL den OptiMill-SPM-Finish. ,,Er erreicht Dr. Kress KG

- .. . . . Postfach 1520 | D-73405 Aalen
bestmogliche Oberflachen und arbeitet auch in den Ecken bei groRRer
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Umschlingung und hoher Belastung stabil”, beschreibt Kucher das

Werkzeug. Die Spanrdaume sind poliert, damit funktioniert die Spanabfuhr Telefon: +49 7361 585-3683

Telefax: +49 7361 585-1019

perfekt. Das Besondere an diesem Werkzeug ist, dass Anwender grol3e
E-Mail: presse@mapal.com

Tiefen in einem Zug schlichten kénnen. Das spart Zeit und ist damit
besonders wirtschaftlich. Beim Schlichten am Batterierahmen wird eine
Oberflache von bis zu Rz = 1 um erreicht. Beim Schruppen wird mit einer
Drehzahl von 10.981 min-1, einer Schnittgeschwindigkeit von 414 m/min
und Vorschiiben zwischen 0,12 und 0,22 mm gearbeitet. Beim Schlichten
mit gleicher Drehzahl und gleicher Schnittgeschwindigkeit betragt der
Vorschub 0,075 mm.

Insgesamt kommen fiir den gesamten Musterprozess sieben Werkzeuge —
davon sechs Fraser zum Einsatz. Neben dem OptiMill-SPM-Finish unter
anderem der jlingst vorgestellte FaceMill-Diamond-ES. Um ein perfekt
aufeinander abgestimmtes System zu bieten, werden alle Werkzeuge mit

Zylinderschaft fiir den Musterprozess in UNIQ Spannfuttern gespannt.

,»Wir bieten unseren Kunden fiir die Herausforderungen beim Zerspanen
des Batterierahmens ein Komplettpaket an — bestehend aus PKD- und VHM-
Werkzeugen, Spannfuttern und dem entsprechenden Prozess. Daflir passen
wir den Musterprozess individuell auf die jeweiligen Gegebenheiten an”,

erlautert Kucher.
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Das Musterbauteil bildet die Herausforderungen bei der Zerspanung des

Batterierahmens ab.

Der Vollhartmetallfraser OptiMill-SPM-Finish schlichtet grofRe Taschen in

einem Arbeitsgang.
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Insgesamt sieben Werkzeuge kommen fiir den Musterprozess zur
MAPAL Prazisionswerkzeuge

Zerspanung des Batterierahmens zum Einsatz. Dr. Kress KG
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Der speziell ausgelegte PKD-Fraser bearbeitet die beiden Bohrungen mit

unterschiedlichen Durchmessern

Haben sich bei MAPAL intensiv mit dem Batterierahmen und der optimalen
Bearbeitungsstrategie auseinandergesetzt (v. |.): Andreas Wolf
(Versuchsingenieur), Florian Hofmeier (Component Manager Driveline) und

Michael Kucher (Component Manager E-Mobility).

Worter: 586
Zeichen mit Leerzeichen:4.404
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) ) ) ) ) MAPAL Prazisionswerkzeuge
Bei Veroffentlichung bitten wir um Zusendung eines Belegexemplars Dr. Kress KG
postalisch zu Handen von Kathrin Rehor Postfach 1520 | D-73405 Aalen

oder per E-Mail an kathrin.rehor@mapal.com. Kontakt:
Andreas Enzenbach

Telefon: +49 7361 585-3683
Telefax: +49 7361 585-1019

Kurzportrait MAPAL Dr. Kress KG: E-Mail:  presse@mapal.com
MAPAL Werkzeuge fiir den Erfolg der Kunden

Die MAPAL Prazisionswerkzeuge Dr. Kress KG gehort zu den international
fihrenden Anbietern von Prazisionswerkzeugen fir die Zerspanung nahezu aller
Werkstoffe. Das 1950 gegriindete Unternehmen beliefert namhafte Kunden vor
allem aus der Automobil- und Luftfahrtindustrie und dem Maschinen- und
Anlagenbau. Mit seinen Innovationen setzt das Familienunternehmen Trends und
Standards in der Fertigungs- und Zerspanungstechnik. MAPAL versteht sich dabei
als Technologiepartner, der seine Kunden bei der Entwicklung effizienter und
ressourcenschonender Bearbeitungsprozesse mit individuellen
Werkzeugkonzepten unterstitzt. Das Unternehmen ist mit Produktions-,
Vertriebsstandorten und Servicepartnern in 44 Landern vertreten. Die MAPAL

Gruppe beschaftigt 5.000 Mitarbeiter, 2021 lag der Umsatz bei 524 Mio. Euro.

Seite(n) 6von 6


mailto:kathrin.rehor@mapal.com

