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(57) Abstract: The invention relates to a tool (1) for machining a workpiece (3), said tool having a longitudinal axis (L), wherein the tool
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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Werkzeug (1) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks (3) vorgeschlagen, mit einer Langs-
achse (L), wobei das Werkzeug (1) einen ersten Bearbeitungsbereich (5) und einen zweiten Bearbeitungsbereich (7) aufweist, wobei
der erste Bearbeitungsbereich (5) entlang der Langsachse (L) von dem zweiten Bearbeitungsbereich (7) beabstandet ist, und wobei
zwischen dem ersten Bearbeitungsbereich (5) und dem zweiten Bearbeitungsbereich (7) eine Spanschutzbarriere (9) angeordnet ist, die
eingerichtet ist um zu verhindemn, dass von einem Werkstiick (3) abgetragene Spéne von einem Bearbeitungsbereich (5,7), ausgewahlt
aus dem ersten Bearbeitungsbereich (5) und dem zweiten Bearbeitungsbereich (7), in den anderen Beatbeitungsbereich (7,5), ausge-
wiahlt aus dem zweiten Bearbeitungsbereich (7) und dem ersten Bearbeitungsbereich (5), gelangen.
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BESCHREIBUNG

Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks

Die Erfindung betriftt ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks.

Ein solches Werkzeug weist eine Lingsachse auf, sowie einen ersten Bearbeitungsbereich und
einen entlang der Langsachse von dem ersten Bearbeitungsbereich beabstandeten zweiten
Bearbeitungsbereich. Zur Bearbeitung eines Werkstiicks werden das auch als
Kombinationswerkzeug bezeichnete Werkzeug und das Werkstiick relativ zueinander um die
Langsachse gedreht, vorzugsweise wird das Werkzeug in eine Rotationsbewegung um die
Langsachse versetzt, und die Bearbeitungsbereiche tragen gleichzeitig oder simultan Spane an
verschiedenen, voneinander beabstandeten Stellen von dem Werkstiick ab. Beispielsweise wird
ein solches Werkzeug verwendet, um bei einem Statorgehduse fiir einen Elektromotor zugleich
eine Aufnahmebohrung fiir einen Stator und eine Lagerbohrung zur Lagerung eines Rotors zu
bearbeiten. Bei solchen Anwendungen wird ein sehr hohes Mal3 an Koaxialitat zwischen den
verschiedenen Bohrungen angestrebt, insbesondere weil dies im Beispiel des Statorgehduses eine
Konstanz eines Luftspalts zwischen Stator und Rotor definiert und sich somit direkt auf die
Leistung und/oder den Wirkungsgrad des Elektromotors auswirkt. Als problematisch erweist
sich dabei, wenn in einem der Bearbeitungsbereiche abgetragene Spéne in den anderen
Bearbeitungsbereich gelangen kénnen und somit dort die Qualitét der bearbeiteten
Werkstiickoberflache herabsetzen — entweder direkt durch unmittelbares Einwirken auf die
Werkstiickoberflache, oder durch Beschadigen von Schneiden und/oder Fihrungsleisten des
Werkzeugs. Besonders problematisch ist dies dann, wenn das Werkstiick an der einen
bearbeiteten Stelle ein hérteres Material aufweist als an der anderen bearbeiteten Stelle, wobei
die Spane des harteren Materials die Oberflachenqualitidt am Ort des weicheren Materials negativ

beeinflussen kdénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Werkzeug zu schaffen, bei dem die genannten

Nachteile nicht auftreten.
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Die Aufgabe wird gelost, indem die vorliegende technische Lehre bereitgestellt wird,
insbesondere die Lehre der unabhingigen Anspriiche sowie der in den abhéngigen Anspriichen

und der Beschreibung offenbarten Ausfithrungsformen.

Die Aufgabe wird insbesondere gelost, indem ein Werkzeug, insbesondere
Kombinationswerkzeug, der zuvor angesprochenen Art derart weitergebildet wird, dass zwischen
dem ersten Bearbeitungsbereich und dem zweiten Bearbeitungsbereich eine Spanschutzbarriere
angeordnet ist. Die Spanschutzbarriere ist eingerichtet, um ein Eindringen von Spénen, die in
einem Bearbeitungsbereich beim Bearbeiten eines Werkstiicks von dem Werkstiick abgetragen
werden, in den anderen Bearbeitungsbereich zu verhindern. Auf diese Weise wird eine
Beeintrachtigung der Oberflachenqualitdt des Werkstiick an einer von einem der
Bearbeitungsbereiche bearbeiteten Stelle durch Spane von einer anderen Stelle, die durch den
anderen Bearbeitungsbereich bearbeitet wird, wirksam verhindert. Insbesondere kann so eine
sehr hohe Koaxialitat zweier durch die verschiedenen Bearbeitungsbereiche simultan
bearbeiteten Bohrungen gewahrleistet werden. Insbesondere kann verhindert werden, dass Spane
eines harten Materials die Oberflache eines weicheren Materials an anderer Stelle

beeintrachtigen.

Die Langsachse des Werkzeugs ist insbesondere diejenige Achse, um welche die Relativdrehung
des Werkzeugs zu dem Werkstiick bewirkt wird. Vorzugsweise ist die Langsachse eine
Symmetrieachse des Werkzeugs. Vorzugsweise ist die Langsachse eine Achse langster
Erstreckung des Werkzeugs. Vorzugsweise wird ein Vorschub des Werkzeugs relativ zu dem

Werkstiick wiahrend der spanenden Bearbeitung desselben entlang der Langsachse bewirkt.

Eine Axialrichtung erstreckt sich entlang der Langsachse. Eine radiale Richtung steht senkrecht

auf der Langsachse. Eine Umfangsrichtung umgreift die Langsachse konzentrisch.

Unter einem Bearbeitungsbereich wird insbesondere ein Bereich des Werkzeugs verstanden, in
dem dieses lokal eingerichtet ist, um Spane von einem Werkstiick abzutragen, insbesondere
indem in dem Bearbeitungsbereich eine Schneide, insbesondere eine geometrisch definierte

Schneide, angeordnet ist.

Die Spanschutzbarriere ist insbesondere eingerichtet um zu verhindern, dass Spane aus dem

ersten Bearbeitungsbereich in den zweiten Bearbeitungsbereich gelangen.
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Gemil einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der erste Bearbeitungsbereich
eingerichtet ist zur Bearbeitung eines ersten, hédrteren Materials, wobei der zweite
Bearbeitungsbereich eingerichtet ist zur Bearbeitung eines zweiten, weicheren — das heil3t
weniger harten — Materials. Insbesondere in diesem Fall verwirklichen sich in besonderer Weise
die bereits zuvor erlauterten Vorteile. Insbesondere verhindert die Spanschutzbarriere effektiv,
dass Spéne des ersten, hiarteren Materials in den Bereich des zweiten, weicheren Materials
eindringen und dort die Oberflachenqualitét des bearbeiteten Werkstiicks herabsetzen. Das erste,
hartere Material ist insbesondere hérter als das zweite, weichere Material. Umgekehrt ist das
zweite, weichere Material insbesondere weniger hart, weist also eine geringere Harte auf, als das

erste, hartere Material.

Der erste Bearbeitungsbereich ist bevorzugt eingerichtet zur Bearbeitung des ersten, hérteren
Materials im Vergleich zu dem zweiten Bearbeitungsbereich, indem der erste
Bearbeitungsbereich einen anderen Schneidstoff aufweist als der zweite Bearbeitungsbereich.
Insbesondere ist eine Schneide des ersten Bearbeitungsbereichs bevorzugt aus oder in einem
anderen Schneidstoff, das heil3t Material im Bereich der Schneide, gebildet als eine Schneide des
zweiten Bearbeitungsbereichs, wodurch die verschiedenen Bearbeitungsbereiche zur

Bearbeitung verschieden harter Materialien eingerichtet sind.

Der erste Bearbeitungsbereich ist vorzugsweise eingerichtet zur Bearbeitung von Stahl.
Alternativ oder zusitzlich ist der zweite Bearbeitungsbereich bevorzugt eingerichtet zur
Bearbeitung von Aluminium. Insbesondere weisen die Bearbeitungsbereiche bevorzugt zur

Bearbeitung der entsprechenden Materialien geeignete Schneidstoffe auf.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Spanschutzbarriere als
Spanschutzblech ausgebildet ist. Dies stellt eine besonders einfache, einfach zu fertigende und
kostengiinstige Ausgestaltung der Spanschutzbarriere dar. Das Spanschutzblech ist zwischen den
Bearbeitungsbereichen bevorzugt in Umfangsrichtung umlaufend geschlossen ausgebildet. Auf
diese Weise wird ein Eindringen von Spanen aus dem einen Bearbeitungsbereich in den anderen
Bearbeitungsbereich besonders sicher vermieden. Bevorzugt erstreckt sich das Spanschutzblech
in radialer Richtung bis zu einem grofleren Radius, ausgewahlt aus den Radien des ersten
Bearbeitungsbereichs und des zweiten Bearbeitungsbereichs. Bevorzugt erstreckt sich das

Spanschutzblech in radialer Richtung bis zu dem Radius des zweiten Bearbeitungsbereichs.
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Unter einem Radius eines Bearbeitungsbereichs wird hier insbesondere der Radius des
Flugkreises einer Schneide des Bearbeitungsbereichs, das hei3t ein grofter, einen Bearbeitungs-

Durchmesser definierender Radius des jeweiligen Bearbeitungsbereichs, verstanden.

Unter einem Spanschutzblech wird insbesondere eine flachige und/oder diinne Ausgestaltung der
Spanschutzbarriere verstanden. Unter ,,diinn* wird dabei insbesondere verstanden, dass das
Material der Spanschutzbarriere in einer ersten — insbesondere kartesischen — Richtung eine
Erstreckung oder ,,Dicke™ aufweist, die sehr viel kleiner ist als die Erstreckung des Materials der

Spanschutzbarriere in den beiden anderen — insbesondere kartesischen — Richtungen.

Das Spanschutzblech weist vorzugsweise ein metallisches Material auf oder besteht aus einem
solchen Material. Es ist alternativ auch moglich, dass das Spanschutzblech ein Organoblech

aufweist oder aus einem Organoblech gebildet ist.

Gemil einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Spanschutzbarriere als
Spanschutzhohlkegel ausgebildet ist, der sich zu dem ersten Bearbeitungsbereich hin 6ffnet. Auf
diese Weise kann die Spanschutzbarriere besonders effizient den zweiten Bearbeitungsbereich
von den im ersten Bearbeitungsbereich abgetragenen Spanen abschirmen. Insbesondere ist die

Spanschutzbarriere bevorzugt als kegelformiges Spanschutzblech ausgebildet.

Der Spanschutzhohlkegel weist bevorzugt an seinem Fuf3ende einen in Umfangsrichtung
umlaufenden Rand auf. Der Rand ist bevorzugt elastisch ausgebildet und auf diese Weise
geeignet, um Toleranzen zu einer Bohrungsinnenfldche des bearbeiteten Werkstiicks
auszugleichen. In besonders bevorzugter Ausgestaltung weist der Rand eine elastische

Dichtlippe auf oder ist als elastische Dichtlippe ausgebildet.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der erste Bearbeitungsbereich
einen ersten Bearbeitungs-Durchmesser aufweist, wobei der zweite Bearbeitungsbereich einen
zweiten Bearbeitungs-Durchmesser aufweist, und wobei der erste Bearbeitungs-Durchmesser
kleiner ist als der zweite Bearbeitungs-Durchmesser. Auf diese Weise konnen durch die
verschiedenen Bearbeitungsbereiche vorteilhaft verschieden grof3e Bohrungen, beispielsweise
eine Aufhahmebohrung fiir einen Stator — insbesondere durch den zweiten Bearbeitungsbereich —
einerseits und eine Lagerbohrung fiir einen Rotor — insbesondere durch den ersten

Bearbeitungsbereich — andererseits bearbeitet werden.



10

15

20

25

30

2083177
WO 2020/208069 PCT/EP2020/060007

Der Bearbeitungs-Durchmesser eines Bearbeitungsbereichs wird bevorzugt definiert durch den

Durchmesser eines Flugkreises einer Schneide des Bearbeitungsbereichs.

Der zweite Bearbeitungs-Durchmesser des zweiten Bearbeitungsbereichs betriagt bevorzugt von
mindestens 200 mm bis héchstens 350 mm, vorzugsweise von mindestens 250 mm bis hochstens
300 mm. Mit diesen Durchmesserbereichen ist das Werkzeug in besonderer Weise geeignet zur
Bearbeitung eines Statorgehiduses fur einen Elektromotor, insbesondere fiir die Anwendung im
Automobilbereich, insbesondere fiir einen elektrischen Antriebsmotor eines Kraftfahrzeugs,

insbesondere eines elektrisch oder hybrid angetriebenen Personenkraftwagens.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der erste Bearbeitungsbereich
und der zweite Bearbeitungsbereich jeweils wenigstens eine geometrisch definierte Schneide
aufweisen. Unter einer geometrisch definierten Schneide wird insbesondere eine Schneidkante
verstanden, die in fur sich genommen bekannter Weise gebildet ist als Schnittlinie einer
Spanflache mit einer Freiflache. Es ist moglich, dass die Freiflaiche unmittelbar an die
Schneidkante anschlieBend eine Rundschlifffase als ersten Freiflichenbereich aufweist, an den
sich wiederum ein entgegen der Bearbeitungsrichtung abfallender Flachenbereich als zweiter
Freiflachenbereich anschlie3t. Das Werkzeug ist insbesondere sowohl in dem ersten
Bearbeitungsbereich als auch in dem zweiten Bearbeitungsbereich eingerichtet zum Zerspanen

mit geometrisch definierter Schneide.

Bevorzugt ist die wenigstens eine geometrisch definierte Schneide an einer Messerplatte
ausgebildet, die an einem Grundkorper des Werkzeugs in dem ersten Bearbeitungsbereich oder
in dem zweiten Bearbeitungsbereich befestigt ist. Vorzugsweise weisen sowohl der erste
Bearbeitungsbereich als auch der zweite Bearbeitungsbereich eine Mehrzahl solcher

Messerplatten auf.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die wenigstens eine geometrisch
definierte Schneide des ersten Bearbeitungsbereichs in Cermet oder Hartmetall, insbesondere als
Schneidstoff, gebildet ist, wobei die wenigstens eine geometrisch definierte Schneide des
zweiten Bearbeitungsbereichs in polykristallinem Diamant — im Folgenden PKD —, insbesondere
als Schneidstoff, gebildet ist. Dass die geometrisch definierte Schneide in einem Material oder
Schneidstoff gebildet ist, bedeutet insbesondere, dass sie aus einem dieses Material
aufweisenden oder aus diesem Material bestehenden Korper herausgearbeitet, insbesondere

durch Schleifen an dem Korper hergestellt ist. Cermet und Hartmetall eignen sich in besondere
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Weise zum Zerspanen hérterer Materialien, insbesondere Stahl, wobei sich PKD in besondere

Weise zum Zerspanen weniger harter Materialien, insbesondere Aluminium, eignet.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der erste Bearbeitungsbereich in
Vorschubrichtung des Werkzeugs gesehen dem zweiten Bearbeitungsbereich voreilt. Auf diese
Weise kann mit dem ersten Bearbeitungsbereich eine erste Bohrung bearbeitet werden, die einer
zweiten Bohrung in Vorschubrichtung vorausliegt, wobei die zweite Bohrung simultan durch
den zweiten Bearbeitungsbereich bearbeitet wird. Insbesondere kann mit dem ersten
Bearbeitungsbereich eine Lagerbohrung fiir einen Rotor an einem Statorgehduse bearbeitet
werden, wobei gleichzeitig mit dem zweiten Bearbeitungsbereich eine Aufnahmebohrung fiir

einen Stator an dem Statorgehduse bearbeitet wird.

Vorzugsweise eilt der erste Bearbeitungsbereich in Vorschubrichtung des Werkzeugs gesehen
dem zweiten Bearbeitungsbereich vor, wobei zugleich der zweite Bearbeitungsbereich einen
groBBeren Bearbeitungs-Durchmesser aufweist als der erste Bearbeitungsbereich. Dies ermoglicht
es, den ersten Bearbeitungsbereich durch die zweite, groBere Bohrung hindurch in den Bereich

der ersten, kleineren Bohrung einzufithren und dann beide Bohrungen zugleich zu bearbeiten.

Gemil einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Werkzeug einen
zylindrischen Grundkorper aufweist. Von dem zylindrischen Grundkorper ragt zumindest in dem
zweiten Bearbeitungsbereich eine Rippe ab. Die wenigstens eine geometrisch definierte
Schneide des zweiten Bearbeitungsbereichs ist an der Rippe angeordnet. Das Werkzeug kann so
besonders leicht und zugleich stabil ausgebildet, insbesondere in Leichtbauweise gefertigt sein.
Vorzugsweise ist an der Rippe wenigstens eine Messerplatte angeordnet, insbesondere befestigt,
insbesondere eingespannt. Vorzugsweise weist der zweite Bearbeitungsbereich eine Mehrzahl
von dem zylindrischen Grundkoérper abragender Rippen auf, wobei an jeder Rippe wenigstens

eine geometrisch definierte Schneide, insbesondere wenigstens eine Messerplatte angeordnet ist.

Es versteht sich, dass der zylindrische Grundkorper einen Durchmesser aufweist, der kleiner ist
als der zweite Bearbeitungs-Durchmesser des zweiten Bearbeitungsbereichs. Die Distanz
zwischen dem Durchmesser des Grundkorpers und dem zweiten Bearbeitungs-Durchmesser wird

durch die wenigstens eine Rippe tberbriickt.

Der Grundkérper und/oder die wenigstens eine Rippe ist/sind bevorzugt aus einem Metall oder

einer Metalllegierung gefertigt. Sie konnen auch verschiedene Materialien aufweisen, sowohl
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voneinander verschiedene Materialien, als auch innerhalb eines Teils eine Mehrzahl von
Materialien. Es ist auch moglich, dass zumindest ein Teil, ausgewéhlt aus dem Grundkorper und
der Rippe, einen faserverstirkten Kunststoft aufweist oder aus faserverstarktem Kunststoff

gebildet ist.

Der zylindrische Grundkérper ist bevorzugt hohl ausgebildet, insbesondere als Hohlkorper. Das
Werkzeug ist auf diese Weise besonders leicht, was nicht zuletzt auch die Energiekosten fur die

Bearbeitung eines Werkstiicks senkt.

Der erste Bearbeitungsbereich ist bevorzugt axial stirnseitig — in Vorschubrichtung vorne — an

dem Grundkoérper angeordnet.

Die Spanschutzbarriere ist bevorzugt axial stirnseitig — in Vorschubrichtung vorne — an dem
Grundkorper angeordnet, insbesondere befestigt, insbesondere an den Grundkorper
angeschraubt. Vorzugsweise umgreift die Spanschutzbarriere den ersten Bearbeitungsbereich in
Umfangsrichtung. Vorzugsweise nimmt die als Spanschutzhohlkegel ausgebildete
Spanschutzbarriere den ersten Bearbeitungsbereich bereichsweise — in Axialrichtung gesehen —

auf.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Werkzeug eine Schnittstelle
zum Einspannen des Werkzeugs in eine Maschinenspindel aufweist. Die Schnittstelle ist
bevorzugt entlang der Langsrichtung dem ersten Bearbeitungsbereich gegeniiberliegend — in
Vorschubrichtung hinten — an dem Grundkorper angeordnet. Die Schnittstelle ist bevorzugt als
kegelformige Schnittstelle, insbesondere als Prazisionsschnittstelle, oder als zylindrische

Schnittstelle ausgebildet.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Werkzeug als
Feinbohrwerkzeug ausgebildet ist. Auf diese Weise ist das Werkzeug besonders geeignet zur
Bearbeitung von Aufnahmebohrungen und/oder Lagerbohrungen insbesondere an

Statorgehausen oder Getriebegehdusen.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Werkzeug eingerichtet ist
zum Bearbeiten eines Motorgehauses, insbesondere eines Elektromotors, insbesondere eines
Statorgehauses mit einer Aufnahmebohrung fiir einen Stator und einer Lagerbohrung fiir einen

Rotor. Dabei ist das Statorgehduse typischerweise aus Aluminium, insbesondere Aluminium-
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Guss, gefertigt, wobei die Aufnahmebohrung direkt in dem Aluminiumké&rper des
Statorgehduses gebildet ist, und wobei die Lagerbohrung fiir den Rotor in einer Stahlaufnahme
oder Stahlbuchse gebildet ist, die ihrerseits in eine Buchsenaufnahme des Aluminiumkorpers
eingesetzt ist. Die Lagerbohrung und die Aufnahmebohrung kénnen nun simultan, das heif3t
gleichzeitig, mit dem Werkzeug bearbeitet werden, ohne dass die Gefahr besteht, dass
Stahlspéne aus dem Bereich der Lagerbohrung in den Bereich der Aufnahmebohrung gelangen.
Die Lagerbohrung wird dabei durch den ersten Bearbeitungsbereich des Werkzeugs bearbeitet,
und die Aufnahmebohrung durch den zweiten Bearbeitungsbereich. Mit Hilfe des hier
vorgeschlagenen Werkzeugs kann insbesondere eine verbesserte Koaxialitit zwischen der
Lagerbohrung und der Aufnahmebohrung gewéhrleistet werden, was sich insbesondere positiv
auf die Konstanz eines Luftspalts zwischen dem Stator und dem Rotor des entstehenden

Elektromotors auswirkt, und somit auch direkt auf dessen Leistung und/oder Wirkungsgrad.

Insbesondere ist das Werkzeug eingerichtet zur Bearbeitung eines Statorgehauses fiir einen
Elektromotor zur Anwendung im Automobilbereich, insbesondere fiir einen elektrischen
Antriebsmotor eines Kraftfahrzeugs, insbesondere eines elektrisch oder hybrid angetriebenen

Personenkraftwagens.

Alternativ oder zusétzlich ist das Werkzeug eingerichtet zur Bearbeitung eines Getriebegehauses.
Auch hier kann es erforderlich oder vorteilhaft sein, eine Mehrzahl von Bohrungen, insbesondere
Lagerbohrungen, vorzugsweise mit verschiedenen Materialien und/oder verschiedenen

Durchmessern, mit sehr genau definierter Koaxialiét zu bearbeiten.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnung néher erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine Darstellung eines Ausfiihrungsbeispiels eines Werkzeugs zur spanenden

Bearbeitung eines Werkstiicks, und

Figur 2 eine Darstellung eines Beispiels eines mit dem Werkzeug geméal Figur 1 zu

bearbeitenden Werkstiicks.

Fig. 1 zeigt eine Darstellung eines Ausfithrungsbeispiels eines Werkzeugs 1 zur spanenden
Bearbeitung eines in Figur 2 dargestellten Werkstiicks 3. Das Werkzeug 1 weist eine Langsachse
L auf, sowie einen ersten Bearbeitungsbereich 5 und einen zweiten Bearbeitungsbereich 7, wobei

der erste Bearbeitungsbereich 5 entlang der Langsachse L von dem zweiten Bearbeitungsbereich
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7 beabstandet ist. Zwischen dem ersten Bearbeitungsbereich 5 und dem zweiten
Bearbeitungsbereich 7 ist eine Spanschutzbarriere 9 angeordnet. Diese ist ausgebildet, um in
vorteilhafter Weise zu verhindern, dass von dem Werkstiick 3 in einem der Bearbeitungsbereiche
5, 7 abgetragene Spane in den anderen Bearbeitungsbereich 7, 5 der Bearbeitungsbereiche 5, 7
gelangen. Insbesondere verhindert die Spanschutzbarriere 9, dass von dem ersten
Bearbeitungsbereich 5 abgetragene Spane in den Bereich des zweiten Bearbeitungsbereichs 7
gelangen. Eine Beeintrachtigung einer durch den zweiten Bearbeitungsbereich 7 bearbeiteten
Oberflache des Werkstiicks 3 durch Spane des ersten Bearbeitungsbereichs 5 — und umgekehrt —

wird so wirksam vermieden.

Der erste Bearbeitungsbereich 5 ist bevorzugt eingerichtet zur Bearbeitung eines ersten, harteren
Materials, insbesondere zur Bearbeitung von Stahl, wobei der zweite Bearbeitungsbereich 7
eingerichtet ist zur Bearbeitung eines zweiten, weicheren Materials, insbesondere zur

Bearbeitung von Aluminium.

Die Spanschutzbarriere 9 ist bevorzugt als Spanschutzblech 11 ausgebildet. Das Spanschutzblech
11 ist zwischen den Bearbeitungsbereichen 5, 7 bevorzugt in Umfangsrichtung um die
Langsachse L umlaufend geschlossen ausgebildet. Bevorzugt erstreckt sich das Spanschutzblech

11 in radialer Richtung bis zu einem groéfiten Radius des zweiten Bearbeitungsbereichs 7.

Die Spanschutzbarriere 9 ist bevorzugt als Spanschutzhohlkegel 13 ausgebildet, der sich zu dem
ersten Bearbeitungsbereich 5 hin 6ffnet. Insbesondere ist das Spanschutzblech 11 bevorzugt

kegelformig ausgebildet und bildet so den Spanschutzhohlkegel 13.

Der Spanschutzhohlkegel 13 weist bevorzugt an seinem Fullende 15 einen in Umfangsrichtung
umlaufenden Rand 17 auf. Der Rand 17 ist in bevorzugter Ausgestaltung elastisch ausgebildet
und auf diese Weise insbesondere geeignet, um Toleranzen zu einer in Figur 2 dargestellten
Bohrungsinnenflache 19 des bearbeiteten Werkstiicks 3 auszugleichen. In besonders bevorzugter
Ausgestaltung weist der Rand 17 eine elastische Dichtlippe 21 auf oder ist als elastische

Dichtlippe 21 ausgebildet.

Der erste Bearbeitungsbereich 5 weist einen ersten Bearbeitungs-Durchmesser auf, wobei der
zweite Bearbeitungsbereich 7 einen zweiten Bearbeitungs-Durchmesser aufweist. Der erste

Bearbeitungs-Durchmesser ist hier kleiner als der zweite Bearbeitungs-Durchmesser.
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Der zweite Bearbeitungs-Durchmesser betrigt bevorzugt von mindestens 200 mm bis hochstens

350 mm, vorzugsweise von mindestens 250 mm bis hochstens 300 mm.

Der erste Bearbeitungsbereich 5 und der zweite Bearbeitungsbereich 7 weisen bevorzugt jeweils
wenigstens eine geometrisch definierte Schneide 23 auf, von denen der besseren
Ubersichtlichkeit wegen hier in dem ersten Bearbeitungsbereich 5 nur eine geometrisch
definierte Schneide 23 und in dem zweiten Bearbeitungsbereich 7 nur zwei geometrisch
definierte Schneiden 23 mit dem entsprechenden Bezugszeichen gekennzeichnet sind. Die
geometrisch definierten Schneiden 23 sind jeweils an Messerplatten 25 ausgebildet, die in den
Bearbeitungsbereichen 5, 7 angeordnet, insbesondere befestigt, vorzugsweise eingespannt sind.
Auch von den Messerplatten 25 sind der besseren Ubersichtlichkeit wegen in dem ersten
Bearbeitungsbereich 5 nur eine und in dem zweiten Bearbeitungsbereich 7 nur zwei mit dem

entsprechenden Bezugszeichen gekennzeichnet.

Die geometrisch definierten Schneiden 23 des ersten Bearbeitungsbereichs 5 sind bevorzugt in
Cermet oder Hartmetall gebildet. Die geometrisch definierten Schneiden 23 des zweiten

Bearbeitungsbereichs 7 sind bevorzugt in PKD gebildet.

Der erste Bearbeitungsbereich 5 eilt in Vorschubrichtung des Werkzeugs 1 gesehen bevorzugt
dem zweiten Bearbeitungsbereich 7 vor. Die Vorschubrichtung ist in Figur 1 durch einen Pfeil P

gekennzeichnet.

Das Werkzeug 1 weist bevorzugt einen zylindrischen Grundkorper 27 auf, von dem in dem
zweiten Bearbeitungsbereich 7 eine Rippe 29, insbesondere eine Mehrzahl von Rippen 29,
abragt. Die geometrisch definierten Schneiden 23, insbesondere die Messerplatten 25, des

zweiten Bearbeitungsbereichs 7 sind an den Rippen 29 angeordnet.

Der zylindrische Grundkérper 27 ist bevorzugt hohl ausgebildet, insbesondere als Hohlkorper.
Der erste Bearbeitungsbereich 5 ist bevorzugt axial stirnseitig — in Vorschubrichtung vorne — an

dem Grundkorper 27 angeordnet.

Die Spanschutzbarriere 9 ist bevorzugt axial stirnseitig — in Vorschubrichtung vorne — an dem
Grundkorper 27 angeordnet, insbesondere befestigt; insbesondere ist sie hier stirnseitig mittels
axialer Schrauben 31 an den Grundkorper 27 angeschraubt. Die Spanschutzbarriere 9 umgreift

hier den ersten Bearbeitungsbereich 5 in Umfangsrichtung. Dabei nimmt der
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Spanschutzhohlkegel 13 den ersten Bearbeitungsbereich 5 bereichsweise — in Axialrichtung

gesehen — auf.

Das Werkzeug 1 weist hier entlang der Langsrichtung dem ersten Bearbeitungsbereich 5
gegeniiberliegend — in Vorschubrichtung hinten — an dem Grundkorper 27 eine Schnittstelle 33
zum Einspannen des Werkzeugs 1 in eine nicht dargestellte Maschinenspindel auf. Die
Schnittstelle 33 ist hier in bevorzugter Ausgestaltung als kegelformige Schnittstelle ausgebildet,
insbesondere als Prazisionsschnittstelle. Sie kann aber auch als zylindrische Schnittstelle

ausgebildet sein.

Das hier dargestellte Ausfiihrungsbeispiel des Werkzeugs 1 ist als Feinbohrwerkzeug

ausgebildet.

Das Werkzeug 1 ist insbesondere eingerichtet zum Bearbeiten eines Motorgehéuses,
insbesondere eines Statorgehduses mit einer Aufhahmebohrung fiir einen Stator und einer
Lagerbohrung fuir einen Rotor. Alternativ kann es eingerichtet sein zur Bearbeitung eines

Getriebegehiuses.

Fig. 2 zeigt eine Darstellung eines Beispiels eines mit dem Werkzeug 1 zu bearbeitenden
Werkstiicks 3. Das Werkstiick 3 ist hier in bevorzugter Ausgestaltung ein Statorgehause 35 fiir
einen Elektromotor, insbesondere fiir die Anwendung im Automobilbereich, insbesondere fiir
einen elektrischen Antriebsmotor eines Kraftfahrzeugs, insbesondere eines elektrisch oder hybrid

angetriebenen Personenkraftwagens.

In Figur 2 ist auch die Langsachse L dargestellt, um welche zur Bearbeitung des Werkstiicks 3
mit dem Werkzeug 1 eine Relativdrehung zwischen dem Werkzeug 1 und dem Werksttick 3
bewirkt wird, sowie der Pfeil P, der die Vorschubrichtung des Werkzeugs 1 bei der Bearbeitung
des Werkstiicks 3 entlang der Langsachse L anzeigt.

Das Statorgehéduse 35 ist bevorzugt aus Aluminium, insbesondere Aluminium-Guss, gefertigt,
wobei eine Aufhahmebohrung 37 fiir einen Stator vorzugsweise direkt in einem
Aluminiumkérper 39 des Statorgehauses 35 gebildet ist. Eine Lagerbohrung 41 fur einen Rotor
des Elektromotors ist in einer Stahlaufnahme oder Stahlbuchse 43 gebildet, die ihrerseits in eine

Buchsenaufnahme 45 des Aluminiumkérpers 39 eingesetzt ist.
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Die Lagerbohrung 41 und die Aufnahmebohrung 37 werden simultan mit dem Werkzeug 1
bearbeitet. Aufgrund der Spanschutzbarriere 9 besteht dabei nicht die Gefahr, dass Stahlspéane

aus dem Bereich der Lagerbohrung 41 in den Bereich der Aufnahmebohrung 37 gelangen.

Die Lagerbohrung 41 wird durch den ersten Bearbeitungsbereich 5 des Werkzeugs 1 bearbeitet.

Die Aufnahmebohrung 37 wird gleichzeitig durch den zweiten Bearbeitungsbereich 7 bearbeitet.

Mit Hilfe des hier vorgeschlagenen Werkzeugs 1 kann insbesondere eine verbesserte Koaxialitét
zwischen der Lagerbohrung 41 und der Aufnahmebohrung 37 gewihrleistet werden, was sich
insbesondere positiv auf die Konstanz eines Luftspalts zwischen dem Stator und dem Rotor des
entstehenden Elektromotors auswirkt, und somit auch direkt auf dessen Leistung und/oder

Wirkungsgrad.
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ANSPRUCHE

1. Werkzeug (1) zur spanenden Bearbeitung eines Werkstiicks (3), mit

5 — einer Langsachse (L), wobel
— das Werkzeug (1) einen ersten Bearbeitungsbereich (5) und einen zweiten
Bearbeitungsbereich (7) aufweist, wobei
— der erste Bearbeitungsbereich (5) entlang der Langsachse (L) von dem zweiten

Bearbeitungsbereich (7) beabstandet ist,
10 dadurch gekennzeichnet, dass

— zwischen dem ersten Bearbeitungsbereich (5) und dem zweiten Bearbeitungsbereich
(7) eine Spanschutzbarriere (9) angeordnet ist, die eingerichtet ist um zu verhindern,
dass von einem Werkstiick (3) abgetragene Spéne von einem Bearbeitungsbereich
(5,7), ausgewihlt aus dem ersten Bearbeitungsbereich (5) und dem zweiten
15 Bearbeitungsbereich (7), in den anderen Bearbeitungsbereich (7,5), ausgewéhlt aus
dem zweiten Bearbeitungsbereich (7) und dem ersten Bearbeitungsbereich (5),

gelangen.

2. Werkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Bearbeitungsbereich (5) eingerichtet ist zur Bearbeitung eines ersten, harteren Materials,
20 wobei der zweite Bearbeitungsbereich (7) eingerichtet ist zur Bearbeitung eines zweiten,

weicheren Materials.

3. Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Spanschutzbarriere (9) als Spanschutzblech (11) ausgebildet ist.

4. Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
25 die Spanschutzbarriere (9) als Spanschutzhohlkegel (13) ausgebildet ist, der sich zu dem

ersten Bearbeitungsbereich (5) hin 6ftnet.
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Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bearbeitungsbereich (5) einen ersten Bearbeitungs-Durchmesser aufweist, wobei
der zweite Bearbeitungsbereich (7) einen zweiten Bearbeitungs-Durchmesser aufweist, und
wobei der erste Bearbeitungs-Durchmesser kleiner ist als der zweite Bearbeitungs-

Durchmesser.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bearbeitungsbereich (5) und der zweite Bearbeitungsbereich (7) jeweils wenigstens

eine geometrisch definierte Schneide (23) aufweisen.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine geometrisch definierte Schneide (23) des ersten Bearbeitungsbereichs
(5) in Cermet oder Hartmetall gebildet ist, wobei die wenigstens eine geometrisch definierte
Schneide (23) des zweiten Bearbeitungsbereichs (7) in polykristallinem Diamant gebildet

ist.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Bearbeitungsbereich (5) in Vorschubrichtung des Werkzeugs (1) gesehen dem

zweiten Bearbeitungsbereich (7) voreilt.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkzeug (1) einen zylindrischen Grundkorper (27) aufweist, von dem zumindest in
dem zweiten Bearbeitungsbereich (7) wenigstens eine Rippe (29) abragt, an der die
wenigstens eine geometrisch definierte Schneide (23) des zweiten Bearbeitungsbereichs (7)

angeordnet ist.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine

Schnittstelle (33) zum Einspannen des Werkzeugs (1) in eine Maschinenspindel.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Werkzeug (1) als Feinbohrwerkzeug ausgebildet ist.

Werkzeug (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Werkzeug (1) eingerichtet ist zum Bearbeiten eines Motorgehauses, insbesondere eines
Statorgehauses mit einer Aufnahmebohrung fur einen Stator und einer Lagerbohrung fiir

einen Rotor, oder zum Bearbeiten eines Getriebegehéuses.
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