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Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

Elektromotor-Gehause N|

Bearbeitung von Statorgehause
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Innenbearbeitung von Statorgehduse und Lagerbohrungen

Sonderstufenwerkzeuge

_— Bearbeitungsb‘ereich

o Die Sonderstufenwerkzeuge bieten eine hervorragende Bearbeitungsqualitat und™
eine deutliche Reduzierung der Bearbeitungszeit.

® Basierend auf fortschrittlichen Belastungsanalysen und tatsachlichen Daten wird
das Gleichgewicht zwischen Werkzeuggewicht und Steifigkeit optimiert

Frasen

Planfrasen mit hochster
Oberflachenqualitat

Bohren von Befestigungsléchern

Schulterfrasen

W MultiDrill B ALNEX W WaveMill
MDA-Serie ANX-Serie WEZ -Serie
ALNEX J—
j —ee—

Durchm.: @ 1,0-12,0 mm

1
L/D: @3,0 mm<: 3, 5, 10, 15, 20 E[

23,1 mm>:3,5,10 Durchm.: @ 25-160 mm Durchm.: @ 14-160 mm




Gehausedeckel

Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

Vorgegossene Bohrungen flr Lagersitz

Aluminiumegierung

Konventionelles Bearbeitungsverfahren
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—— Bearbeitungsbereich

(D ID (kleine Durchmesser)

(2) Anlageflache

Schruppen
(3 ID (groRe Durchmesser)

@ Eintrittsfase

(5) ID (kleine Durchmesser)
Schlichten

(&) ID (groRe Durchm.) + Freistich

0,012
2 0,05
2 0,008
2 0,05

OlF PO

Konventionelles Problem: unterschiedliche Werkzeuge fur Schruppen und Schlichten erforderllch

Werkzeug zum Schruppen und Schlichten in nur einem Durchgang

(D (®)ID (kleine Durchm.) Schruppen/Schlichten

@ Anlageflache

Bearbeitung in 1 Durchgang mdglich!

Bohrprozess

@@ ID (groe Durchm.) Schruppen/Schlichten + Freistich

Reduzierte Anzahl von Werkzeugen

Verringerung der Bearbeitungszeit

@ Eintrittsfase

Ausfiihrung mit Kassette

Effektive
Schneidenzahl: 3

PCD-Wendeschneidplatten zum
Plandrehen und Freistechen

Der Einsatz von drei Wendeschneidplatten ermdglicht die Schlichtbearbeitung in
einem Durchgang, selbst bei der Bearbeitung von Gussbohrungen mit gréReren
Schwankungen des BearbeitungsaufmaRes.

Dank der Paralleljustierung wird eine hohe Rechtwinkligkeit auch bei der
Einstellung der Durchmesser beibehalten.

Das Gehause aus einer Aluminiumlegierung eignet sich auch fir kleine
Maschinen mit Gewichtsbeschrankungen.

Geldtetes Werkzeug

Effektive
Schneidenzahl: 6

PKD-gelétete Schneide zum
Plandrehen und Freistechen
Durch Hartléten der PKD-Schneiden direkt auf den Grundkorper kann die
Anzahl der effektiven Schneidkanten erhdht werden (von 3 auf 6), wodurch
eine noch hohere Bearbeitungseffizienz erreicht wird.

a9 S\ BB ist ein Produkt der A.L.M.T. Corporation.



Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

G ehau SedeCkel Vorgegossene Bohrung

Aluminiumegierung

DLC-beschichteter Bohrer
Bearbeitungsbereich

Vorgegossene Bohrungen

DLC-beschichteter Bohrer

Durchm.: @ 5,0-12,0 mm (max. Bohrerdurchmesser @16,0 mm und kleiner)

Vorschub f = 1,0 mm/U
Eine Positionsgenauigkeit von
weniger als @ 0,4 ist maoglich.

Das spezielle Nutendesign gewahrleistet eine hohe Bohrungsgenauigkeit
und hohe Effizienz, selbst bei vorgegossenen Bohrungen mit
unterschiedlicher Zentrumslage.

Hohe Bearbeitungsgenauigkeit und hohe Effizienz.

Nachschleifbar
PKD-Reibahle mit Spanleitstufe
Bearbeitungsbereich

Nachschleifbar
PKD-Reibahle mit Spanleitstuf

Durchmesser: @ 5,0-80,0 mm

1. Nachschleifen
2. Nachschleifen

Die spezielle Spanbrecherform verbessert den Spanbruch.

Es ist moglich, einen neuen Spanbrecher durch Nachschleifen zu
regenerieren.

Der Vorschub liegt bei f = 0,2 bis 0,4 mm/U (4 Schneiden).




Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

Rotorwelle und Getriebe P|H

Special Steel Hartlegierter Stahl

Hocheffiziente Bearbeitung von gehartetem Stahl
Hartschalwerkzeug

10-fach hohere Bearbeitungseffizienz als bei herkdmmlichen
Bearbeitungsmethoden
Oberflachenrauheit von Rz 2 um oder besser ist moglich

Unsere firmeneigene Fertigungsmethode ermdglicht
sowohl eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit als auch einen
hohen Wirkungsgrad bei gleichzeitig deutlich reduzierter
Durchlaufzeit.

Erfullt die strengen Anforderungen an die
Bearbeitungsgenauigkeit fiir hochtourig rotierende
EV-Wellen.

Drehen von gehartetem Stahl

Beschichtetes Sumiboron BNC2115/BNC2125

Bearbeiten von kleinen Bohrungen & g

Weichdrehen Bearbeitung von Bohrungen

M Beschichtete Sorten fiir das Drehen von Stahl B Multidrills B Multidrill SumiDrill
ACB8000P-Serie NeXEO MDE-Typ SMD-Serie i WDX-Serie
ACB8015P K
AC8020P IN“eitefsr)E(vEng
ACB8025P

ACB8035P

Durchm.: @ 1,0-20,0 mm

Durchm.: @ 212,0 mm Durchm.: @ 13,0-68,0 mm
L/D:2,3,4,5,8 L/D:3,5,8 L/D:2,3,4,5

ist ein Produkt der A.L.M.T. Corporation.



Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

Differentialgehause

Kugelgraphitguss

Bohrer fiir hocheffiziente Bearbeitung
Bearbeitungsbereich

Bearbeitung von Befestigungsbohrungen fur Zahnrader

Hocheffiziente Bohrer

Durchmesser: @ 3,0 - 14,0 mm
Doppelter Vorschub im Vergleich zu herkémmlichen

Bohrern.
f=0,4-0,5 mm/U ist mdglich

Die besonders widerstandsarme Schneidkante ermdglicht eine
hocheffiziente Bearbeitung.

Die hohere Effizienz reduziert den Stromverbrauch um etwa 40 % und
tragt damit zur Energieeinsparung im Sinne der SDGs bei.

SumiReamer SSR-Typ
Bearbeitungsbereich

SumiReamer SSR-Typ

Durchmesser: @ 2,97-12,0 mm

O 1,8 um

12,3 um

/ Ra0,1

Das ausgewogene Design, das sowohl eine hohe Scharfe als auch
eine stabile Schneidenstérke aufweist, ermdglicht eine hocheffiziente
Bearbeitung mit einem Vorschubg von f = 1,6 mm/U.

Schruppen

Schlichten

B Sorten fur das Drehen von Gusseisen

AC4000K Serie

AC4010K
AC4015K
AC420K

B Fir das Drehen von Kugelgraphitguss
Beschichtetes Sumiboron BNC500

Schlichten des Innendurchmessers

B SumiReamer
SR-Serie

Durchm: @ 11,9-140,6 mm



Werkzeuglésungen fiir EV-Antriebssysteme

Kugelkopf-Fraser

Verfugbare GroRen: @ 35-64 mm, weitere GroRen auf Anfrage

Flache Wendeschneidplatten

Geeignet fir die
Bearbeitung von kleinen
Differentialgehausen.

Tangentiale Wendeschneidplatten

Die Tangentialklemmung
erhoht die Stabilitat der
Wendeschneidplatte,

ideal fir die Hochvorschub-
und Hochleistungsbearbeitung.

Der erforderliche
Toleranzbereich fir die
Kugeloberflache ist < 90 ym.

Planfraser

Verflgbare GroRen: @ 48—-100 mm, weitere GroRRen auf Anfrage

Der Spezialfréser fir Sondermaschinen tberzeugt auch
in der Serienproduktion.

Der hochprazise Fraserkorper und die geschliffenen
Wendeschneidplatten gewahrleisten eine hohe
Bearbeitungsgenauigkeit.

Hohe Wirtschaftlichkeit aufgrund der mehrschneidigen
Wendeschneidplatten.
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CARBIDE - CBN - DIAMOND
www.sumitomotool.com \.sogf.m/

SUMITOMO ELECTRIC Hartmetall GmbH
Konrad-Zuse-Strale 9, 47877 Willich / Germany

info@sumitomotool.com

Fax +49 2154 4992-161,

Tel. +49 2154 4992-0,
A.L.M.T. Corp.
Overseas Sales Group Sales Department
Precision Diamond Products Division
3-3-3 Nakanoshima
Kita-ku, Osaka 530-0005, JAPAN
Tel:+81-6-4803-8751
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