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Das Superfinishen von kleinen
Bohrungen

Bild 1

Prazisionsbohrungen sind das
Kerngeschaft des Maschinenbau-
unternehmens Schlafli Enginee-
ring AG. Es geht um die effiziente
Maximierung der Qualitatsaspekte
Durchmesser, Rundheit, Zylin-
drizitat, Konzentrizitat und Ober-
flachenglite bei Bohrungen und
AuBendurchmessern an kleinen
Teilen.

Die Firma Schlafli Engineering

AG entwickelt und produziert
Honmaschinen und fertige Feinst-
bearbeitungsprozesse fir kleine
Bohrungen - jiingstes Beispiel ist
die ,,acuwire-L“. Wie bei vielen
anderen Innovationen ist der Ur-
sprung des zum Einsatz kommen-
den Drahthonprozesses in der
Uhrenindustrie angesiedelt.
Grundsatzlich geht es um die
sehr hohe Qualitat - nicht etwa
um die Bohrung - bestehender
zylindrischer Bohrungen. Der
Prozess wurde in den 60er-Jahren
entwickelt, um die hoch genauen
Innendurchmesser der Rubinuh-
ren-Lagersteine zu produzieren.
Viele andere Industriezweige
haben inzwischen von diesem
zuverlassigen und prazisen Ver-
fahren profitiert.

Heute wird das Drahthonen zum
genauen und produktiven Be-
arbeiten von bestehenden Boh-
rungen in unterschiedlichsten
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Materialien eingesetzt. Dabei ist
die Rede von einem Innendurch-
messerbereich zwischen 0,05 und
2,0 mm. Nach der Bohrungsbe-
arbeitung werden mit der hoch
prazisen Centerless- (spitzenlos-)
Schleifmaschine zum seriellen
AuBendurchmesserschleifen
Rondellen, Hiilsen, Réhrchen und
anderes konzentrisch geschliffen.
Angegeben wird ein AuBendurch-
messerbereich von 0,5 - 8,0 mm.
Die Kernkomponente des
Drahthonprozesses ist der Hoch-
prazisionsdraht mit konischem
Anfangs- und zylindrischem
Endteil. Der Hondraht agiert als
Trager einer Diamantsus-

welche durch Sintern, Funken-
erosion, Lasern, Ultraschall,
Wasserstrahlbohren, etc. in
ungenligender Qualitat hergestellt
wurden, hochprazise und seriell
zu bearbeiten.

Die erreichbaren Toleranzen
hangen einerseits vor allem von
dem zu bearbeitenden Material
ab, andererseits spielt natlrlich
der zu erzielende Produktivitats- /
Qualitatskompromiss eine Rolle.
Grundsatzlich kénnen folgende
Richtwerte als Prozesstoleranzen
angegeben werden: Durchmesser
+1 um, Rundheit 0,5 um, Konzen-
trizitdt +1 pm, Oberflachenglte

pension und wird durch
die zu bearbeitende
Bohrung geflihrt. Wahrend
des Drahthon-Vorgangs
rotieren die zu bearbeiten-
den Teile und oszillieren in
axialer Richtung zur Hon-
drahtzentrumslinie. Am
konischen Teil des Drahts
findet die Hauptbearbei-
tung statt, sozusagen der
Schruppvorgang. Die Be-
arbeitung durch den nach-
folgenden zylindrischen
Teil des Drahts kénnte als
Schlichtvorgang bezeich-
net werden, der flir das Ender-
gebnis verantwortlich ist.

Einige Fakten

Mit dem heutigen Fertigungs-
prozess, dem Drahthonen, ist es
maoglich bestehenden Bohrungen,
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Bild 2: Centerless-Schleifmaschine

Ra 0,012. Wobei die sehr engen
Toleranzwerte sowohl bei einem
minimalen Materialabtrag von
einigen Mikrometern als auch bei
relativ hohem AufmaB von bis zu
150 pum erreichbar sind. Im Ge-
gensatz zum urspriinglichen Pro-
zess, der nur die Bearbeitung von
sehr harten Materialien wie Rubin,
Saphir und spater auch Hartmetall
und Keramik erlaubte, bietet der
Drahthonprozess ein wesentlich
groBeres Bearbeitungsspektrum.
Dieses beginnt mit relativ weichen
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Materialien wie NiTi-Legierungen
und geht Uiber geharteten Stahl
bis hin zum ultraharten PKD (poly-
kristalliner Diamant).

Per Drahthonprozess lassen sich
sowohl mehrere Teile gleichzeitig
als auch Einzelteile bearbeiten.
Diese werden mittels teilespe-
zifischen Schnellspannsystems
fixiert oder in eine prazise Hohl-
welle eingegossen. Moderne
Spannsysteme erlauben auch die
serielle Bearbeitung exzentrisch
positionierter Bohrungen. Dass,
anders als bei herkdémmlichen
Bohrungsbearbeitungsmaoglich-
keiten, beim Drahthonprozess das
Werkstiick und nicht das Werk-
zeug rotiert, spielt fir das Errei-
chen der engen Toleranzen eine
grundlegende Rolle.

Die Drahthon- und Centerless-
Schleifmaschinen werden zum
Beispiel zur Bearbeitung von
Hartmetall-Fihrungsbuchsen
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und Matrizen, von Wasserstrahl-
schneiddisen, Miniaturlagern,
Spriihdisen aus diversen Ma-
terialien, Treibstoff-Einspritzd-
sen, Rubin- und Saphir- sowie
Hartmetalldisen aber auch zur
Fertigung von Hartmetall- und
PKD-Glasschneiderddchen, von
Fadenfiihrern aus diversen Materi-
alien, von Dauermagneten aus Sa-
marium-Kobalt fiir Minimotoren,
Rubin-/Saphiruhren- und Industri-
elagersteinen, von Keramik- und
Glasfaser-Verbindungselementen
(Ferrule), Druckmesseinheiten aus
gehartetem Stahl sowie zur Bear-
beitung von Medizinalanwendun-
gen fiir Implantate und Labor oder
von Medizinalréhrchen fiir Stents
eingesetzt.

Durch die stetige Miniaturisierung
von High-Tech-Komponenten dur-
fen in Zukunft noch vermehrt End-
bearbeitungsmaschinen gefragt
sein, welche die Toleranzen eines

Bild 3 und 4
(Werkbilder: Schiafli Engineering AG,
CH-Biiren a.A))

Produktes im Mikrometerbereich
in rationeller und prozesssicherer
Art und Weise bearbeiten kdnnen.
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