SCHWERPUNKT >> Fertigungstechnik

Superfinishing
von Kleinstbohrungen

>> Die Firma Schlafli aus Blren entwickelt und produziert Honmaschinen und
Feinstbearbeitungsprozesse fur kleine Bohrungen — jiingstes Beispiel ist die
Acuwire-L. Wie bei vielen anderen Innovationen hat der zum Einsatz kommen-
de Drahthonprozess seinen Ursprung in der Uhrenindustrie.

Die Honmaschine Acuwire-L maximiert die
Qualitit von Bohrungen an kleinen Teilen.

CKe. Im Fokus steht das Ziel, hochste Qua-
litdt bei bestehenden zylindrischen Boh-
rungen zu erreichen - nicht etwa das Boh-
ren selbst. Entwickelt in den 60er Jahren,
um die hochgenauen Innendurchmesser
der Rubinuhren-Lagersteine zu produzie-
ren, ist dieses Verfahren inzwischen in vie-
len anderen Industriezweigen geschatzt.
Heute setzt man das Drahthonen zum ge-
nauen, produktiven Bearbeiten von Boh-
rungen in unterschiedlichsten Materialien
ein. Dabei geht es um Innendurchmesser
von 0,05 bis 2,0 mm. Nach der Bohrungsbe-
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arbeitung werden mit der hochprizisen
Centerless-Schleifmaschine zum seriellen
Aussendurchmesserschleifen im Bereich
0,5 bis 8,0 mm Rondellen, Hiilsen, R6hrchen
und anderes konzentrisch geschliffen.

Kernkomponente des Drahthonprozes-
ses ist der Hochprézisionsdraht mit koni-
schem Anfangs- und zylindrischem End-
teil. Der Hondraht agiert als Trédger einer
Diamantsuspension und wird durch die
Bohrung gefiihrt. Wiahrend des Drahthon-
vorgangs rotieren die zu bearbeitenden
Teile und oszillieren in axialer Richtung
zur Hondrahtzentrumslinie. Am konischen
Teil des Drahtes findet die Hauptbearbei-
tung statt, sozusagen der Schruppvorgang.
Die Bearbeitung durch den nachfolgenden
zylindrischen Teil des Drahts ist quasi der
Schlichtvorgang, der fiir das Endergebnis
verantwortlich ist.

Nicht das Werkzeug rotiert,
sondern das Werkstiick

Bohrungen, durch Sintern, Funkenerosion,
Lasern, Ultraschall, Wasserstahlbohren et
cefera in ungeniigender Qualitdt herge-
stellt, lassen sich mit dem Drahthonen
hochprizis und seriell bearbeiten. Die er-
reichbaren Toleranzen hdngen vom Mate-
rial und der Qualitit der Rohbohrung ab,
aber auch der zu erzielende Produktivitéts-
/Qualitdtskompromiss spielt eine Rolle.
Als Richtwerte gelten die Prozesstole-
ranzen: Durchmesser + 1 pm, Rundheit 0,5
um, Konzentrizitdt + 1 pm, Oberflichengii-
te Ry besser als 0,4 pm. Die engen Tole-
ranzwerte sind sowohl bei nur einigen
Mikrometern Abtrag als auch bei relativ

hohem Aufimass von bis zu 150 um erreich-
bar. Im Gegensatz zum urspriinglichen
Prozess, der nur bei sehr harten Mate-
rialien wie Rubin, Saphir und spéter auch
Hartmetall und Keramik méglich war, bie-
tet Drahthonen ein wesentlich grosseres
Spektrum. Es beginnt mit relativ weichen
Materialien wie NiTi-Legierungen und
geht {iber gehérteten Stahl bis hin zum ul-
traharten PKD (polykristalliner Diamant).

Per Drahthonprozess lassen sich sowohl
mehrere Teile gleichzeitig als auch Einzel-
teile bearbeiten. Diese werden mittels teile-
spezifischen Schnellspannsystemns fixiert
oder in eine prizise Hohlwelle eingegos-
sen. Moderne Spannsysteme erlauben auch
serielles Bearbeiten exzentrisch positionier-
ter Bohrungen. Dass, anders als sonst bei
Bohrungsbearbeitungen, beim Drahthon-
prozess das Werkstiick und nicht das Werk-
zeug rotiert, spielt fiir das Erreichen der
engen Toleranzen eine grundlegende Rolle.

Die Drahthon- und Centerless-Schleif-
maschinen werden unter anderem einge-
setzt zum Bearbeiten von Hartmetall-Fiih-
rungsbuchsen und Matrizen, von Wasser-
strahlschneiddiisen, Miniaturlagern, Sprith-
und Einspritzdiisen, Rubin-, Saphir- und
Hartmetalldiisen aber auch zur Fertigung
von Hartmetall- und PKD-Glasschneide-
rddchen. <<
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