Entwicklung einer neuartigen Technologie
zum magnetabrasiven Polieren von Zylinderlaufbuchsen
auf CNC-Bearbeitungszentren

Bohr-MAP-Werkzeug
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Magnetabrasives Polieren von Prdzisionsbohrungen auf Bearbeitungszentrum

Ausgangssituation

In  zahlreichen Entwicklungsprojek-
ten der GFE konnte ein umfassendes
Prozessverstandnis zum magneta-
brasiven Polieren generiert werden,
um darauf aufbauend weitere An-
wendungen zu erschlieBen. Zielstel-
lung des hier vorliegenden Projektes
war eine teilweise Substitution des
Langhubhonens, speziell im Hinblick
auf die letzte Honstufe. Am Beispiel
einer zylindrischen Laufbuchse, wel-
che in Hydraulik- oder motorischen
Anwendungen zum Einsatz kommt,
wurde eine MAP-Technologie zur Fi-
nishbearbeitung entwickelt.

Neben den angestrebten o6konomi-
schen Vorteilen des MAP-Prozesses
im Vergleich zum Honen, welche
primar in der Anwendung auf kon-
ventionellen, mehrachsigen Bear-
beitungszentren (BAZ) liegt, erfolgte
eine Analyse der modifizierten Ober-
flachen mit Blick auf deren tribologi-
sche Eigenschaften. Diesbezlglich
erfolgte die Entwicklung unterschied-
licher Werkzeugkonzepte und Bear-
beitungsstrategien.

Losungsweg

Die neuartige Technologie zum ma-
gnetabrasiven Polieren von Zylinder-
laufbuchsen wurde zuerst fur die Be-
arbeitung von konkaven Flachen auf
BAZ entwickelt und umgesetzt. So
wurde eine mehrfache Bearbeitung
der Versuchsproben und damit eine
ressourceneffiziente Materialausnut-
zung moglich. Hierzu wurden funf
Werkzeugtypen mit verschiedenen
Anzahlen, GréRen und Anordnungen
von NdFeB-Permanentmagneten
sowie zehn unterschiedlichen Werk-
zeugkopfstrukturen far eine intensi-
ve Pulverumwaélzung entwickelt und
erprobt. Im Anschluss wurden die
Einflisse der Prozessparameter Ar-
beitsabstand, Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeit sowie der Bear-
beitungsdauer flr unterschiedliche
Kornarten und gréRRen auf die Bear-
beitung von Gusseisen analysiert.
Anhand eines Latin Hypercube Sam-
pling-basierten Versuchsplans wurde
die Bearbeitung von Vollbohrungen
untersucht und verbessert und L6-
sungen zur Teilautomatisierung des
Prozesses auf BAZ entwickelt.
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Ergebnisse

Unter Verwendung von Werkzeugen
mit mehreren wechselweise gepol-
ten Permanentmagneten auf dem
Umfang konnte eine effektive Bear-
beitung erzielt werden (s. Abb.). Bei
diesen Werkzeugen wird das Mag-
netfeld oberflaichennah geschlos-
sen und eine kraftige Pulverfiihrung
ermoglicht. Die Oberflachenglte
beim Gusseisen (0.7040) konnte von
Sa = 0,92 um nach dem Frasen in
einem Bearbeitungsschritt auf bis
zu Sa = 0,22 um signifikant reduziert
werden. Unter Verwendung anderer
Prozessparameter dagegen wurden
plateauartige Oberflachen mit einer
Schiefe von bis zu Ssk = -0,46 er-
reicht, die mit gehonten Oberflachen
vergleichbar sind.

Das Verfahren hat somit die Perspek-
tiven als Endbearbeitungsschritt auf
Bearbeitungszentren industriell ein-
gesetzt zu werden und flr weitere
Einsatzgebiete optimiert zu werden.
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