FACHBEITRAGE

Honen in einem Hub

,Precidorwerkzeuge® bearbeiten Bohrungen p-genau

Bild 1: Elgan entwickelt Precidorwerkzeuge in den verschiedensten Varianten. Ein cha-
rakteristisches Merkmal sind die Diamantbelédge, die entweder vollfldchig oder leistenartig

ausgefihrt werden

Bohrungen mit hochster Genauig-
keit und definierter Oberflache —
dabei denkt der Fachmann sofort
ans Honen. Das Paradebeispiel
sind Zylinderbohrungen in Motor-
blécken. Bis die geforderte Quali-
tat erreicht ist, fihrt das Honwerk-
zeug mehrere Hubbewegungen

Bild 2:

Stufen-Precidorwerkzeug mit Demo-Werk-
stiick. Eine gewendelte Nut sorgt fiir eine
optimale Zufithrung des Kihlschmiermittels
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aus — die bekannte Variante

der Technologie. Die wenigsten
Lehrblicher behandeln dariiber
hinaus noch das so genannte
Einhubhonen, deshalb ist es
zumeist nur Insidern ein Begriff.
Bei diesem Verfahren kommen
Hondorne mit Diamantschneid-,
beldgen zum Einsatz. Die Dorne
fahren mit einer bestimmten
Drehzahl einmal in die Bohrung
und wieder zurlck, fertig ist der
Arbeitsgang. Die Diamantierungen
umgeben den Grundkorper
vollflachig oder leistenformig, je
nach Anwendung. Vollflachige
Belage eigenen sich vor allem bei
Bohrungen mit Langsnuten. Auf
einen Hub begrenzt dhnelt das
Verfahren dem Reiben, die Prazi-
sion liegt jedoch deutlich héher.
Die Elgan Diamantwerkzeuge
GmbH & Co. KG entwickelt seit
vielen Jahren neben klassischen
Honwerkzeugen auch solche flr
das Einhubhonen, oder ,,Preci-
dorhonen” wie die Spezialisten in
Nurtingen sagen — von ,,prazise”
und ,,Dorn“. Die Genauigkeiten,
die sich mit ,,Precidorwerk-
zeugen* erzeugen lassen, liegen

Wo Reibahlen die Anfor-
derungen an die Qualitat
nicht mehr erfiillen, bleibt

nur noch eine Bearbeitungs-
technologie (ibrig: das Ein-
hubhonen. Das Verfahren
steht nicht nur fir p-genaue
Ergebnisse, sondern auch fur
eine hohe Prozesssicherheit
und enorme Standmengen.

bei < 1p flr die Zylinderform und
< 0,5y fUr Rundheit, Durchmesser
und Rauheit Rz. Anwendungen
finden sich im Fahrzeugbau,
beispielsweise Hochdruckboh-
rungen in Einspritzanlagen oder
Lagergassen in Kurbelgehdusen,
ferner in der Hydraulik, der Luft-
und Raumfahrttechnik oder auch
in der Medizintechnik. Wie beim
herkémmlichen Honen wird die
Bearbeitung bei Bedarf auf zwei
oder mehrere Stufen aufgeteilt.
Folglich gibt es Werkzeuge fur die
Vor-, ggf. Zwischen- und Fertig-
bearbeitung.

Kostengiinstige
Wiederaufbereitung

Precidorwerkzeuge bieten hohe
Standmengen in einer 5- oder gar
6-stelligen GréBenordnung. Das
liegt zum einen an der hohen
Widerstandsfahigkeit des
Schneidstoffes, aber auch an der
gegentliber galvanischen Beldgen
vielfach héheren nutzbaren Be-
lagsdicke. Mit Hilfe eines Spreiz-
kegels im Innern lassen sich die
Werkzeugkdrper geringfugig auf-
weiten, ausreichend um das MaB
im p-Bereich zu korrigieren. ,,Sind
die Nachstellmdglichkeiten aus-
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gereizt, d. h. der Diamantbelag zu
sehr abgenutzt, ist eine Wieder-
aufbereitung zu einem Bruchteil
des Neupreises moglich®, erklart
Michael Nagel, Vertriebsleiter bei
Elgan.
Verstandlich, dass es solche

. hochprézisen und wertvollen
Werkzeuge nicht von der Stange
gibt. Michael Nagel weiter: ,In den
meisten Fallen hat der Anwender
zunéchst keine konkrete Vorstel-
lung, wie das optimale Werkzeug
fur seine Applikation auszusehen
hat. Wir legen ihm den Prozess
aus und entwickeln das Werk-
zeugdesign.” Die Nurtinger
Experten klaren Fragen wie: Ist
ein ein-, zwei- oder dreistufiger
Prozess zielfiihrend, welche
Diamantkoérnungen sind fir das
Vor- und Fertighonen zu wahlen,
mit welcher Art der Diamantierung
ist das beste Ergebnis zu erwar-
ten, vollflachig oder mit Leisten,
welche Lsung passt optimal zu
den entsprechenden Taktzeiten
bzw. Stlickzahlen?
Die meisten Precidorwerkzeuge
werden flr Durchmesser < 20
mm hergestellt. Doch es gibt
Aauch gréBere, etwa flir die Mobil-
hydraulik oder Kurbelwellen von
Nutzfahrzeugmotoren. Dort sind
D =40 - 120 mm eine typische
GréBenordnung. In dieser Dimen-
sion erhalten die Werkzeuge so
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gut wie immer Leisten-Schneid-
belage.

Herausford_erung
Stufenwerkzeuge

Eine besondere Gattung sind
Stufen-Precidorwerkzeuge, die
zwei unterschiedliche Durch-
messer in einem Arbeitsgang be-
arbeiten. Elgan realisierte solche
Werkzeuge z.B. fiir Sacklochboh-
rungen in Automatikgetrieben mit

L D774
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Bild 3:

Durchmessern zwischen 6 und
8 mm. Die Durchmesserdiffe-
renz der jeweiligen Stufe betrug
nur wenige Zehntel Millimeter.
Die Bearbeitung wurde auf zwei
Werkzeuge fiir die Vor- und
Fertigbearbeitung aufgeteilt. Bei
der Vorbearbeitung werden ca.
10 um, bei der Fertigbearbeitung
ca. 5 ym abgetragen. Im mon-
tierten Getriebe gleitet ein Kolben
in der Bohrung auf und ab. Um
diese Funktion sicher zu stellen,

Vorher, nachher - die Stufenwerkzeuge fiir die Automatikgetriebe tragen nur wenig Material

ab, dafur sorgen sie fiir hochpraziss Ergebnisse
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Serie: FLP HIGH PRECISION 660 - 1300

Maschinen zur Plan-

und Planparallelbearbeitung

in HIGH END Prazision

fir das industrielle Feinschleifen
Lappen und Polieren

SYSTEMANBIETER fir hochste Anspriiche

yFL P

MICROFINISHING

Serie: FLP SINGLE PRECISION 400 - 4000

werden. Die wich-
tigsten Prozesspara-
meter flr diese An-
wendung: n = 1400
1/min, Vorschub =
0,6 m/min, Ein-
griffszeit = 10 sec.
Kihlschmierstoff:
Hondl. Eine Sptilnut
mit einem definierten
Drall bewirkt, dass
der KSS in der erfor-
derlichen Menge in
die Bohrung lauft.
Eine weitere Kun-
denforderung war
eine Standmenge
von 50.000 Boh-
rungen, bis ein

erklart Michael Nagel. Da die
Stufenwerkzeuge zwei Durch-
messer bearbeiten, muss auch
eine zweifache Nachjustierung
vorhanden sein, einmal schaft-,
einmal stirnseitig. Der schaftsei-
tige, obere Durchmesser kann
durch die Steuerung der Hon-
maschine, sein Gegenlber vom
Einrichter manuell nachgestellt

schrieben die Konstrukteure des
Bauteils Toleranzen von wenigen
pm vor, beispielsweise 5 ym flir
die Koaxialitat der Stufen. ,Stehen
solche hohen Forderungen in der
Zeichnung des Kunden, mlissen
wir unsere Precidorwerkzeuge

mit héchster Prazision fertigen. In
unserer eigenen Zeichnung steht
dann beispielsweise +/-1um*,

MaBgeschneiderte Diamantwerkzeuge

Der Werkstoff Diamant spielt in der Werkzeugtechnik eine vielfaltige Rolle. Er

. Ist ein wichtiger Schneidstoff bei der Bearbeitung von Leichtmetallen oder
Composite-Materialien mit geometrisch bestimmten Schneiden. Bei harten
Werkstoffen bzw. in der Feinbearbeitung kommt er in Form von Schneidbela-
gen zum Einsatz, also bei diamantierten Werkzeugen. Diese sind das Metier der
Elgan-Diamantwerkzeuge GmbH & Co. KG in Nirtingen. Elgan ist ein Unterneh-
men der Nagel-Gruppe, die insbesondere in der Hon- und Superfinishtechnologie
Zuhause ist. Hon- und Superfnishwerkzeuge sind daher ein wichtiges Feld fiir
die Diamantspezialisten von Elgan, aber nicht nur. Sie entwickeln auch Entgrat-,
Schleif-, Lapp-, Polier- und Abrichtwerkzeuge, selbst Belage fur Mitnehmer oder
Greifer in Automationskonzepten kommen vor. ,Unsere Mdglichkeiten, Dia-
mant zu verarbeiten, sind so gut wie unbegrenzt”, sagt Entwicklungsleiter Josef
Schmid. ,Wir haben alle notwendigen Technologien im Hause, beispielsweise die
Diamantgalvanik, das Sintern oder das Hochvakuumldten, auBerdem Hightech-
Prifmethoden wie die Elektronenmikroskopie oder die KorngroBenanalyse mittels
Laserbeugung sowie modernste Methoden zur Form- und Oberflachenanalytik.
Dies versetzt uns in die Lage, Diamantierungen flr jede nur denkbare Anwendung
herzustellen.”
Der Fokus liegt grundsétzlich auf individuellen Sonderldsungen fiir héchste An-
spriiche. ,Die Kundenanforderungen werden immer spezieller, das liegt vor allem
an der Entwicklung neuer Werkstoffe und Beschichtungen, aber auch an den
unterschiedlichen Philosophien in Bezug auf Oberflachen und Belastungsszenari-
en. Daher gibt es kaum noch Standardlésungen, um Effizienz und Leistung in der
Antriebstechnik noch weiter steigern. Indem wir mit immer neuen Ldsungen die-
ser Entwicklung folgen, starken wir nicht nur unsere eigene Wettbewerbsfahigkeit,
sondern vor allem die unserer Kunden®, bringt es Josef Schmid auf den Punkt.
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Werkzeug ersetzt
werden muss. ,,Am Ende er-
reichten wir sogar mehr als das
Doppelte”, stellt Michael Nagel
fest. Und er erganzt: ,Das Pre-
cidorhonen ist ein sehr sicherer
Prozess. Sind die Werkzeuge
optimal ausgelegt, arbeiten sie
sehr zuverlassig. Nicht zuletzt
deshalb, weil wir einen umfang-
reichen Fragenkatalog zur Prozes-
sauslegung entwickelt haben und
einen intensiven Kontakt mit dem
Kunden pflegen.“ Eine alternative
Technologie, die vergleichbare
Ergebnisse liefert, gibt es nicht.
Der Hersteller der Automatikge-
triebe machte zunachst Versuche
mit Reibahlen, erreichte aber nicht
die gewiinschte Qualitat. Eine
Reibahle verschleit verhaltnis-
maBig schnell, dadurch verandert
sich die Oberflache, in der Fol-
ge auch die Geometrie. Das gilt
insbesondere bei unterbrochenen
Schnitten oder auch bei schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen.
Michael Nagel: ,,Ist eine dauerhaft
hohe Bohrungsqualitét erforder-
lich — héher und konstanter als sie
jede Reibahle erméglicht —, landet
man zwangslaufig beim Precidor-
honen.*

(Werkbilder: Nagel Maschinen-
und Werkzeugfabrik GmbH,
Nurtingen)
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