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FINISHING - Honverfahren

Graduierte Freiformbearbeitung von Zylinderbohrungen

Mit Formhonen weniger Emissionen

Mit dem Formhonen sind Freiformen in zylindrischen Bohrungen realisierbar -
fir die Fertigung emissionsarmer Verbrennungsmotoren ein wichtiger Schritt.

Kl Unrunde Freiform zur Kompensation von
Zylinderverziigen

-> Neuwagenflotten, die in Europa ab En-
dekommenden Jahres angeboten werden,
sollen im Schnitt nicht mehrals 130 g CO,
pro km Fahrstrecke freisetzen — andern-
falls drohen den Autoherstellern saftige
Geldstrafen. Diese scharfen Grenzwerte
sind die Treibfeder fiir die Entwicklung
von Verbrennungsmotoren mit erkenn-
barer CO,-Reduzierung. Bei der konven-
tionellen Fertigung und Bearbeitung kon-
nen jedoch die Anforderungen nach einer
hohen Zylinderform- und Oberflichen-
glite nicht erfiillt werden, da es zu Defor-
mierungen der Zylinderlaufbahn kommt.
Mithilfe des Formhonens wird nun die Er-
zeugung von Freiformen in zylindrischen
Bohrungen moglich gemacht.

Niedrigere Reibung durch
geringere Kolbenringspannung

Das Fertigungsverfahren Formhonen tragt
zur Energieeffizienz moderner Verbren-

Rotationssymmetrische Form
zur Reduzierung der Reibung am
Kolbenhemd (Bottleneckform)

nungsmotoren bei — insbeson-
dere zur CO,-Reduzierung. In
der bisherigen Fertigung von
Verbrennungsmotoren besteht
die Forderung nach zylindrischen
Bohrungen mit hoher Form- und
Oberflichengiite. Diese Bearbei-
tungsmakroform bleibt jedoch
dem Motor aufgrund mechani-
scher und thermischer Einfliisse
fiir die Funktion so nicht erhal-
ten. Sie fithren im Betriebs-
zustand zu komplexen Ver-
zugsmechanismen, welche die
Zylinderlaufbahn deutlich ab-
weichend von der angestrebten
ideal-zylindrischen Form defor-
mieren. Daher werden zum Aus-
gleich des Zylinderverzugs hohe
Ringspannungen bendtigt.

Es wurde ein Honverfahren ent-

wickelt, das nicht die zylindrische Boh-

rungsform zum Ziel hat, sondern bereits
die zu erwartenden Zylinderverziige ferti-
gungstechnisch vorhilt, sodass sich unter
bestimmten Betriebsbedingungen quasi-
zylindrische Bohrungsmantelflichen ein-
stellen (Bild 1). Dies erméglicht eine re-
duzierte Kolbenringspannung. Dadurch
werden geringere Reibung, geringerer
Kraftstoffbedarf und somit eine Reduzie-
rung der CO,-Emissionen erreicht.
Dariiber hinaus beriicksichtigen die
aktuellen Entwicklungen des Formho-
nens auch die Reibung des Kolbenhemds
im betriebswarmen Zylinder durch ge-
zielte lokale Spielvergréfierungen im un-
teren Bereich der Bohrung (Bild 2). Dies
ist ohne Beeintriachtigung des NVH-Ver-
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haltens des Motors maglich. Dabei nimmt
die Reibung zwischen Kolbenhemd und
der Zylinderlaufbahn ab.

Beide innovative Ansitze, die Freiform
zur Kompensation von Zylinderverziigen
und die lokale Spielvergrofierung zur Rei-
bungsreduzierung am Kolbenhemd, kon-
nen sowohl in einer komplexen Form
kombiniert als auch separiert angewen-
det werden. Entsprechend dem hohen
Freiheitsgrad des Formhonens sind die
moglichen Formen, von der einfachen
Bottleneck-Form bis zur komplexen Frei-
form, graduiert anwendbar.

Ein Fertigungsverfahren mit
Effizienzsteigerung

Formhonen ist inzwischen ein Ferti-
gungsverfahren mit hohem Reifegrad.
Die Verfahrenskomponenten sind ver-
fiigbar. Die lokal und temporér unter-
schiedlichen Zustellbewegungen der
einzelnen Honleisten erfolgen mit
mono- oder multiaktorischen Zu-
stellsystemen. Konventionelle Hon-
technik, mit Honleisten unterschied-
licher Lingen und Hubeinstellungen,
lisst sich auch bei einfachen Bottle-
neck-Formen nicht prozesssicher ein-
setzen, Die beim Formhonen verwen-
deten Piezo-Steller arbeiten mit der

Die CO,-Reduzierung liegt je nach Motor
und Graduierung des Formhonens bei
mindestens 3 g/km.

Die Gehring Technologies GmbH in
Ostfildern hat bereits verschiedene Se-
rienanwendungen in Vorbereitung. Die
erste  Mehrspindel-Formhonmaschine
wird noch in diesem Jahr ausgeliefert.
Dr. Sebastian Schoning, CEO des Unter-
nehmens, sieht in der Formhontechno-
logie vielfiltige Chancen: »Gehring hat
mit dem Formhonen einen neuen Trend
in der Feinbearbeitung von Bohrungen
in optimierten Leichtbaukomponenten

1984-2014

Prozessetlizienz

Technologievorsprung ¢

vorgegeben. Dieser Entwicklungsschub
erweitert das Anwendungspotenzial des
Honens. Mit der Effizienzsteigerung, die
sich damit am befeuerten Aggregat errei-
chen lisst, leistet das Formhonen einen
innovativen Beitrag zur Zukunftsfihig-
keit des Verbrennungsmotors.«
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DIE CAD/CAM EXPERTEN
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Tebis Version 3.5 Release 7

Der neue Standard fiir hochste CAD/CAM-
Produktivitit. Die Tebis V3.5 R7 ist effizient und extrem
produktiv. Mehrfenstertechnik lisst Sie in mehreren Dateien

notwendigen Dynamik, Prizision
und Zuverlissigkeit. Die reibungsop-
timierten Formhonwerkzeuge sind
mit verschleififesten Schneidstoffen
ausgelegt. Die finalen Gldtthonwerk-
zeuge sichern einen dquidistanten Ab-

gleichzeitig arbeiten, wiihrend die Hintergrundberechnung
Werkzeugwege erstellt. Die Nutenbearbeitung analysiert Nuten
automatisch und optimale Fertigungsstrategien sorgen fiir exzellente

. Programme. Héchst anspruchsvolle Qualititsvorgaben erfiillen Sie leicht
trag und eine anforderungsgerechte

Peak- oder Plateauoberfliche.
Zur Beschreibung der komplexen

durch die neue Punkteverteilung. Reden wir dariiber: Tel. +49/089/81803-0

Freiformen wurden erweiterte Quali-
tiatsbegrifte definiert, die auch in der
Serienfertigung praktikabel sind. Zur
Prozessiiberwachung sind Postpro-
zess-Messeinrichtungen verfiigbar,
welche durch Feedback-Funktionen
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Mehrfenster- 64-Bit-Power
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Hintergrund-
berechnung

das Arbeitsergebnis stabilisieren.

Mit Formhonen kénnen enge Frei-
formtoleranzen innerhalb weniger
Mikrometer eingehalten werden. Die
Bearbeitungszeiten und die Schneid-
mittelkosten je Bohrung entsprechen
denen konventioneller Honprozesse.
Formhonen kann in ein- und mehr-
spindelige Standard-Honmaschinen

Rippen- und

Nutenbearbeitung Punkteverteilung
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