FAHRZEUGPRODUKTION

Bohrungsfeinstbearbeitung = Werkzeuglebensdauer = Getriebekomponenten

Hochgenau honen in einem Hub

Wenn Reibahlen an ihre Grenzen stof3en, braucht man es: das Einhubhonen. Es ist nicht nur
sehr prazise, sondern auch prozesssicher und ermaglicht grofie Werkzeugstandmengen.

ohrungen mit sehr hoher Genauig-

keit und definierter Oberflache erzeu-
gen — wenn es um solche Aufgaben geht,
denkt man sofort ans Honen. Als Para-
debeispiel gelten Zylinderbohrungen in
Motorblécken. Bis die geforderte Qualitét
erreicht ist, fiihrt das Honwerkzeug meh-
rere Hubbewegungen aus — die bekannte
Variante der Technologie. Die wenigsten
Lehrbiicher behandeln dariiber hinaus
noch das sogenannte Einhubhonen; des-
halb ist es zumeist nur den Insidern ein
Begriff. Bei diesem Verfahren kommen
Hondorne mit Diamantschneidbeldgen
zum Einsatz. Die Dorne fahren mit einer
bestimmten Drehzahl einmal in die Boh-
rung und wieder zuriick: Fertig ist der Ar-
beitsgang. Die Diamantierungen umgeben
den Grundkorper vollflachig oder leisten-
formig, je nach Anwendung. Vollflachige
Beldge eignen sich vor allem bei Bohrun-
gen mit Langsnuten.

Bohrungen in Einspritzanlagen

als ein typisches Anwendungsgebiet
Auf einen Hub begrenzt, dhnelt das Ver-
fahren dem Reiben; die Prizision liegt
jedoch deutlich héher. Elgan Diamant-
werkzeuge entwickelt seit vielen Jahren
neben klassischen Honwerkzeugen auch
solche fiir das Einhubhonen — oder das
»Precidorhonenc, wie die Spezialisten in
Niirtingen sagen, abgeleitet von »prazise«
und >Dorn¢. Die Genauigkeiten, die sich
mit diesen Werkzeugen erzeugen lassen,
liegen bei <1 um fiir die Zylinderform

INFORMATION & SERVICE |

HERSTELLER

Elgan Diamantwerkzeuge
GmbH & Co. KG

72622 Nirtingen

Tel. +49 7022 605265
www.elgan.de

PDF-DOWNLOAD
www.werkstatt-betrieb.de/1986661

1 Elgan entwickelt Precidorwerkzeuge in den verschiedensten Varianten.
Ein charakteristisches Merkmal sind die Diamantbeldge, die entweder vollfldchig

oder leistenartig ausgefiihrt werden (@ Eigan)

und <0,5um fir die Rundheit, den
Durchmesser und die Rauheit R,.
Anwendungsfille finden sich im Fahr-
zeugbau, beispielsweise bei Hochdruck-
bohrungen in Einspritzanlagen oder bei
Lagergassen in Kurbelgehiusen, aufer-
dem in der Hydraulik, in der Luft- und
Raumfahrttechnik oder in der Medizin-
technik. Wie beim herkémmlichen Ho-
nen wird die Bearbeitung bei Bedarf auf
zwei oder mehrere Stufen aufgeteilt.
Demzufolge gibt es Werkzeuge fiir die
Vorbearbeitung, gegebenenfalls die Zwi-
schen- sowie die Fertigbearbeitung.
Precidorwerkzeuge bieten hohe
Standmengen in einer 5- oder sogar 6-
stelligen Gréfenordnung. Das liegt zum
einen an der hohen Widerstandsfahigkeit
des Schneidstoffes, aber auch an der ge-
geniiber galvanischen Belagen vielfach
hoheren nutzbaren Belagdicke. Mithilfe
eines Spreizkegels im Inneren lassen
sich die Werkzeugkorper geringfiigig
aufweiten - ausreichend, um das MaB im
Mikrometerbereich zu korrigieren. »Sind
die Nachstellmoglichkeiten ausgereizt,
das heifit der Diamantbelag zu sehr ab-
genutzt, ist eine Wiederaufbereitung zu
einem Bruchteil des Neupreises mog-

® Carl Hanser Verlag, Miinchen

lich«, erklart Michael Nagel, Vertriebs-
leiter bei Elgan.

So ist es verstindlich, dass es solche
hochprizisen und wertvollen Werkzeuge
nicht von der Stange gibt. Michael Nagel:
»In den meisten Fallen hat der Anwender
zunichst keine konkrete Vorstellung, wie
das optimale Werkzeug fiir seine Appli-
kation auszusehen hat. Wir legen ihm
den Prozess aus und entwickeln das
Werkzeugdesign.« Die Niirtinger Exper-
ten kléren zentrale Fragen. Ist ein ein-,
zwei- oder dreistufiger Prozess zielfith-
rend? Welche Diamantkérnungen sind
fiir das Vor- und Fertighonen zu wihlen?
Mit welcher Art der Diamantierung ist
das beste Ergebnis zu erwarten — voll-
flachig oder mit Leisten? Welche Losung
passt optimal zu den entsprechenden
Taktzeiten oder Stiickzahlen?

Die meisten Precidorwerkzeuge wer-
den fiir Durchmesser kleiner als 20 mm
hergestellt. Doch es gibt auch grofere,
etwa flir die Mobilhydraulik oder fiir
Kurbelwellen von Nutzfahrzeugmotoren.
Dort sind 40 bis 120 mm Durchmesser
eine typische GroBenordnung. In dieser
Dimension erhalten die Werkzeuge so
gut wie immer Leisten-Schneidbeldge.
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Eine besondere Gattung sind Stufen-
Precidorwerkzeuge, die zwei unterschied-
liche Durchmesser in einem Arbeitsgang
bearbeiten. Elgan realisierte solche Werk-
zeuge beispielsweise fiir Sacklochbohrun-
gen in Automatikgetrieben mit Durch-
messerwerten zwischen 6 und 8 mm. Die
Durchmesserdifferenz der jeweiligen Stu-
fe betrug nur wenige Zehntel Millimeter.
Die Bearbeitung wurde auf zwei Werk-
zeuge fiir die Vor- und die Fertigbearbei-
tung aufgeteilt. Bei der Vorbearbeitung
trug man etwa 10 pm, bei der Fertigbear-
beitung etwa 5 um ab. '

»In der Zeichnung steht dann £1 pm«
Im montierten Getriebe gleitet ein Kolben
in der Bohrung auf und ab. Um diese
Funktion sicherzustellen, schrieben die
Konstrukteure des Bauteils Toleranzen
von wenigen Mikrometern vor, beispiels-
weise 5 um fiir die Koaxialitat der Stufen.
»Stehen solche hohen Forderungen in
der Zeichnung des Kunden, miissen wir
unsere Precidorwerkzeuge mit hochster
Genauigkeit fertigen«, erklart Michael
Nagel. »In unserer eigenen Zeichnung
steht dann beispielsweise £1 um«, so
der Vertriebsleiter.

Weil die Stufenwerkzeuge zwei Durch-
messer bearbeiten, muss auch eine zwei-
fache Nachjustierung vorhanden sein —
einmal schaft-, einmal stirnseitig. Der
schaftseitige, obere Durchmesser kann

2 Ein Stufen-Precidorwerkzeug in einem
Demonstrationswerkstiick. Die gut
erkennbare gewendelte Nut stellt eine
bestmagliche Zufiihrung des
Kiihlschmiermittels sicher (@ Elgan]
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3 Michael Nagel, Vertriebsleiter bei Elgan:
»Das Precidorhonen ist ein sehr sicherer
Prozess. Sind die Werkzeuge optimal ausge-
legt, arbeiten sie sehr zuverldssig« [© Elgan|

durch die Steuerung der Honmaschine,
sein Gegeniiber vom Einrichter manuell
nachgestellt werden. Die wichtigsten Pro-
zessparameter fiir diese Anwendung:
Drehzahl 1400 min, Vorschub 0,6 m/
min, Eingriffszeit 10 s, Kiihlschmierstoff
Hondl. Eine Spiilnut mit einem defi-
nierten Drall bewirkt, dass der Kiihl-
schmierstoff in der erforderlichen Menge
in die Bohrung liutft.

Eine weitere Kundenforderung war
eine Standmenge von 50 000 Bohrungen,
bis ein Werkzeug ersetzt werden muss.
»Am Ende erreichten wir sogar mehr als
das Doppelte«, stellt Michael Nagel fest.
Und er ergénzt; » Das Precidorhonen ist
ein sehr sicherer Prozess. Sind die Werk-
zeuge optimal ausgelegt, arbeiten sie sehr
zuverlassig. Nicht zuletzt deshalb, weil
wir einen umfangreichen Fragenkatalog
zur Prozessauslegung entwickelt haben
und einen intensiven Kontakt mit dem
Kunden pflegen.«

Eine alternative Technologie, die ver-
gleichbare Ergebnisse liefern konnte, gibt
es nicht. Der Hersteller der Automatik-
getriebe machte zunéchst Versuche mit
Reibahlen, erreichte aber nicht die ge-
wiinschte Qualitat. Eine Reibahle ver-
schleiBt den Spezialisten von Elgan zufol-
ge verhaltnisméBig schnell; dadurch ver-
dndere sich die Oberfliche, in der Folge
auch die Geometrie. Das gelte besonders
bei unterbrochenen Schnitten oder bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Michael Nagel: »Ist eine dauerhaft hohe
Bohrungsqualitdt erforderlich — hoher
und konstanter, als sie jede Reibahle er-
mdoglicht —, landet man zwangsldufig
beim Precidorhonen.« =
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