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Prizise
Bohrungen

- HONEN - Wo Reibahlen die Anforderungen an die Qualitat

nicht mehr erfiillen, bleibt nur das Einhubhonen iibrig. Elgan

Diamantwerkzeuge entwickelt seit vielen Jahren neben

klassischen Honwerkzeugen auch solche fiir das Einhubhonen.

ohrungen mit héchster Genauigkeit
Bund definierter Oberflache — dabei

denkt der Fachmann sofort ans Honen.
Das Paradebeispiel sind Zylinderbohrungen in
Motorblécken. Bis die geforderte Qualitat er-
reicht ist, fiihrt das Honwerkzeug mehrere
Hubbewegungen aus.

Die wenigsten Lehrbiicher behandeln dari-
ber hinaus noch das so genannte Einhubhonen,
deshalb ist es zumeist nur Insidern ein Begriff.
Bei diesem Verfahren kommen Hondorne mit
Diamantschneidbelagen zum Einsatz. Die Dor-
ne fahren mit einer bestimmten Drehzahl ein-
mal in die Bohrung und wieder zuriick — fertig
ist der Arbeitsgang. Die Diamantierungen um-
geben den Grundkérper vollflachig oder leis-
tenférmig, je nach Anwendung. Vollflachige
Belage eigenen sich vor allem bei Bohrungen
mit Langsnuten.

Auf einen Hub begrenzt dhnelt das Verfah-
ren dem Reiben, die Préazision liegt jedoch
deutlich héher. Elgan Diamantwerkzeuge, ein
Unternehmen der international agierenden
Nagel-Gruppe, entwickelt seit vielen Jahren
neben klassischen Honwerkzeugen auch sol-
che fir das Einhubhonen, oder >Precidorho-
nen« wie die Spezialisten in Nirtingen sagen —
von sprézise« und >Darn:. Die Genauigkeiten,
die sich mit >Precidorwerkzeugen« erzeugen

lassen, liegen bei unter einem Mikrometer fir
die Zylinderform und unter 0,5 Mikrometer fiir
Rundheit, Durchmesser und Rauheit Rz.

Anwendungen finden sich im Fahrzeugbau,
beispielsweise Hochdruckbohrungen in Ein-
spritzanlagen oder Lagergassen in Kurbelge-
hausen, ferner in der Hydraulik, der Luft- und
Raumfahrttechnik oder auch in der Medizin-
technik. Wie beim herkémmlichen Honen wird
die Bearbeitung bei Bedarf auf zwei oder meh-
rere Stufen aufgeteilt. So gibt es Werkzeuge fir
die Vor-, Zwischen- und Fertigbearbeitung.

Wiederaufbereitung

Precidorwerkzeuge bieten hohe Standmengen
in einer finf- oder gar sechsstelligen GroBen-
ordnung. Das liegt zum einen an der hohen
Widerstandsfahigkeit des Schneidstoffes, aber
auch an der gegeniiber galvanischen Belagen
vielfach héheren nutzbaren Belagsdicke. Mit
Hilfe eines Spreizkegels im Innern lassen sich
die Werkzeugkdrper geringfiigig aufweiten,
ausreichend um das MaB im Mikrometer-
Bereich zu korrigieren. »Sind die Nachstell-
moglichkeiten ausgereizt, das heiBt der
Diamantbelag zu sehr abgenutzt, ist eine Wie-
deraufbereitung zu einem Bruchteil des Neu-
preises moglich«, erklart Michael Nagel, Ver-
triebsleiter bei Elgan.




Michael Nagel weiter: »In den meisten Fal-
len hat der Anwender zunachst keine konkrete
Vorstellung, wie das optimale Werkzeug fir sei-
ne Applikation auszusehen hat. Wir legen ihm
den Prozess aus und entwickeln das Werkzeug-
design.« Die Nirtinger Experten kldren Fragen
wie: Ist ein ein-, zwei- oder dreistufiger Prozess
zielfithrend, welche Diamantkérnungen sind
fur das Vor- und Fertighonen zu wahlen, mit
welcher Art der Diamantierung ist das beste
Ergebnis zu erwarten, vollflachig oder mit Leis-
ten, welche Losung passt optimal zu den ent-
sprechenden  Taktzeiten beziehungsweise
Stiickzahlen?

Die meisten Precidorwerkzeuge werden fiir
Durchmesser kleiner als 20 Millimeter herge-
stellt. Doch es gibt auch groBere, etwa fir die
Mobilhydraulik oder Kurbelwellen von Nutz-
fahrzeugmotoren. Dort sind Durchmesser von
40 bis 120 Millimeter eine typische GréBen-
ordnung. In dieser Dimension erhalten die
Werkzeuge so gut wie immer Leisten-Schneid-
belage.

Eine besondere Gattung sind Stufen-Preci-

dorwerkzeuge, die zwei unterschiedliche
Durchmesser in einem Arbeitsgang bearbeiten.
Elgan realisierte solche Werkzeuge zum Bei-
spiel fiir Sacklochbohrungen in Automatik-
getrieben mit Durchmessern zwischen 6 und 8
Millimeter. Die Durchmesserdifferenz der je-
weiligen Stufe betrug nur wenige Zehntel Milli-
meter. Die Bearbeitung wurde auf zwei Werk-
zeuge fiir die Vor- und Fertigbearbeitung aufge-
teilt. Bei der Vorbearbeitung werden etwa 10
Mikrometer, bei der Fertigbearbeitung etwa 5
Mikrometer abgetragen.

Zweifache Nachjustierung

Im montierten Getriebe gleitet ein Kolben in
der Bohrung auf und ab. Um diese Funktion
sicher zu stellen, schrieben die Konstrukteure
des Bauteils Toleranzen von wenigen Mikrome-
tern vor, beispielsweise 5 Mikrometer fiir die
Koaxialitat der Stufen. »Stehen solche hohen
Forderungen in der Zeichnung des Kunden,
milssen wir unsere Precidorwerkzeuge mit

hochster Prazision fertigen. In unserer eigenen
Zeichnung steht dann beispielsweise +/-1 Mik-
rometer, erklart Michael Nagel. Da die Stufen-
werkzeuge zwei Durchmesser bearbeiten,
muss auch eine zweifache Nachjustierung vor-
handen sein, einmal schaft-, einmal stirnseitig.
Der schaftseitige, obere Durchmesser kann
durch die Steuerung der Honmaschine, sein
Gegenilber vom Einrichter manuell nachge-
stellt werden.

Eine weitere Kundenforderung war eine
Standmenge von 50.000 Bohrungen, bis ein
Werkzeug ersetzt werden muss. »Am Ende er-
reichten wir sogar mehr als das Doppeltec,
stellt Michael Nagel fest. »Das Precidorhonen
ist ein sehr sicherer Prozess. Sind die Werk-
zeuge optimal ausgelegt, arbeiten sie sehr zu-
verlassig. Nicht zuletzt deshalb, weil wir einen
umfangreichen Fragenkatalog zur Prozessaus-
legung entwickelt haben und einen intensiven
Kontakt mit dem Kunden pflegen.«

Eine alternative Technologie, die vergleich-
bare Ergebnisse liefert, gibt es nicht. Der Her-
steller der Automatikgetriebe machte zunachst
Versuche mit Reibahlen, erreichte aber nicht
die gewiinschte Qualitat. Eine Reibahle ver-
schleiBt verhaltnismaBig schnell, dadurch ver-
andert sich die Oberflache, in der Folge auch
die Geometrie. Das gilt insbesondere bei unter-
brochenen Schnitten oder auch bei schwer zu
bearbeitenden Werkstoffen. Michael Nagel:
»|st eine dauerhaft hohe Bohrungsqualitat er-
forderlich — héher und konstanter als sie jede
Reibahle erméglicht — landet man zwangslau-
fig beim Precidorhonen.«




