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Mit den neuen Honwerkzeugen
konnte der Honprozess in das Be-
arbeitungszentrum Chiron FZ 18
integriert werden.

Haag-Streit AG: Honprozess in
Bearbeitungszentrum integriert

Dieser Bericht zeigt, welcher Aufwand erforderlich ist, um eine
Bohrung von 26 mm Durchmesser und 162 mm Lange in das Grund-
gehause einer ophthalmologischen Spaltlampe einzubringen. Denn
die Bohrung hat es in sich: Die Produktionstechniker von Haag-Streit
haben gemeinsam mit Urma und Dihawag entschieden, eine spezi-
fische Honwerkzeugtechnologie anzuwenden, um den Honprozess in
ein Bearbeitungszentrum zu integrieren.

Matthias Bohm, Redaktion SMM

ie Haag-Streit-Gruppe, mit Hauptsitz in Ko-
niz bei Bern, ist ein international tatiges
Schweizer Medizintechnikunternehmen auf
dem Gebiet der Augenheilkunde. Die Grup-
pe entwickelt, produziert und vertreibt welt-
weit modernste medizinische Ldsungen und Gera-

te wie Spaltlampen, Tonometer, Untersuchungsein-
heiten und Stihle fur den refraktiven Arbeitsplatz
sowie Biometer, Perimeter, Operationsmikroskope
und weiteres Zubehor. Basierend auf Virtual Reali-
ty bietet die Haag-Streit-Gruppe zudem Ldsungen
und Simulatoren fir die medizinische Ausbildung
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an. Seit Uber 160 Jahren arbeitet Haag-Streit welt-
weit eng mit renommierten Wissenschaftlern und

Medizinern zusammen. Nach dem Motto «Look SCH M I DT

closer, see further» gelingt es ihnen, durch prazise
Arbeit innovative und fortschrittliche Gesamtlosun- P

gen hochster Qualitat fur Augenspezialisten zu ent- resse n
wickeln und zu produzieren. Weitere Informationen
zur Haag-Streit-Gruppe sind auf der Website: www.
haag-streit.com zu finden.

Thomas Rotzetter (Fachstellenleiter kubische e Uberarbeitete
Fertigung, Haag-Streit AG): «Wir entwickeln und Servopressen
produzieren medizinische Gerate, wobei Spaltlam-
pen ein Kernsegment bilden. Diese sind fir die Ba- e Neue Steuerungen
sisuntersuchung der Augen unverzichtbar, und wir .
positionieren uns damit im Premiumsegment.» . Optlmlerte

Die Basis dieser Spaltlampen bilden sowohl eine Pressentische

hochprazise Mechanik als auch eine exakte Optik,
was hochste Fertigungskompetenzen der Haag-
Streit AG erfordert. Von den tUber 300 Mitarbeitenden
am Hauptsitz in Koniz arbeiten 45 Mitarbeitende in
der spanenden Fertigung, unterstitzt von 14 Aus-
zubildenden. Mit den Dreh- und Fraszentren wird
ein Grossteil der Prazisions-Komponenten in Eigen-
regie gefertigt.

Thomas Rotzetter: «Damit erreichen wir eine
Fertigungstiefe von rund 70 Prozent. Generell ist es
unser Ziel, Fertigungsstrategien in der Art weiter-
zuentwickeln, dass die Bauteile vollstandig auto-
matisiert auf einer Maschine bearbeitet werden
konnen. Mit dieser automatisierten Fertigung er-
reichen wir durch mannlose Fertigungsstunden
konkurrenzfahige Herstellungskosten.»

Werkstoffe, die bei Haag-Streit vorwiegend be-
arbeitet werden, sind Aluminium, Messing und
Chromstahl. Eine werkstofftechnische Ausnahme
bildet der Kreuzschlitten (Guss] fur die Spaltlampen,
in dem eine der Referenzachsen integriert ist, die
in einem Kugelkafig lauft. Dieser Kugelkafig wiede-
rum wird in der Referenzbohrung im Kreuzschlitten
gefihrt, deren Fertigung sich aufwendig gestaltet

Der Feinbohrprozess: Rei-
ben mit Urma-RX-Reibahle
(I.) und 20 um Untermass,
dann Vorhonen (Mi.) und
anschliessend Feinhonen

(re.).
ﬂ
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SCHMIDT Technology GmbH
CH-4528 Zuchwil
Tel. 032513 23 24
infoCH@schmidttechnology.ch
www.schmidttechnology.ch

Bild: Matthias Béhm
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Die bendtigten Werkzeuge
fur die Referenzbohrung
(siehe Finger) in der ent-
sprechenden Fertigungs-
folge: Bohren, Aufbohren,
Reiben, Vorhonen, Fertig-
honen.
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und bisher in einem externen Prozess gehont wer-
den musste.

Die Bohrungsanforderungen

Die Bohrung im Kreuzschlitten, in dem der Kugel-
kafig lauft, hat einen Solldurchmesser von D = 26
H6, bei einer Lange von 162 mm. Die Losgrosse liegt
bei ca. 80 Bauteilen pro Woche, die neu auf einer
vollautomatisierten Chiron FZ 18 komplett fertig
bearbeitet werden.

Der bisherige Fertigungsprozess

Stefan Oetliker (AVOR-Programmierung CAM,
Haag-Streit AG): «Friher haben wir die Bohrung in
einem zusatzlichen Bearbeitungsschritt gehont.
Das Vor- und Fertighonen dauerte pro Bohrung rund
15 Minuten. Der Nachteil war, dass der Honprozess
auf einer externen Maschine realisiert wurde und
nicht in den Hauptprozess integriert war.»
Bernhard von Gunten: «Um den Fertigungspro-
zess des Kreuzschlittens zu optimieren, suchten wir
nach einer Losung, wie wir die Bohrung mit den
entsprechenden Spezifikationen im bestehenden
Bearbeitungszentrum komplett bearbeiten kdnnen.
Wir haben das Gesprach mit Kim Arnold (Senior
Sales & Application Engineer, Urma AG) und Domi-
nik Lang (Produktmanager Drehtechnik, Techni-
scher Verkaufsberater, Dihawag) gesucht und még-
liche Losungen diskutiert. Urma als auch Dihawag

sind im Bereich der Bohrungsbearbeitung gut spe-
zialisiert und kennen die Herausforderungen unse-
rer Bauteile, nicht zuletzt, weil wir bereits einige
Reibprozesse gemeinsam optimiert haben.»

Kim Arnold: «Wir, Urma, sind einerseits Herstel-
ler von Prazisionswerkzeugen fir die Bohrungsbe-
arbeitung [Ausdrehen und Reiben) und andererseits
Handler von Ecoroll- sowie Diahon-Produkten. Seit
Uber 25 Jahren vertreiben wir Ecoroll-Werkzeuge,
d.h. Glatt- und Festwalzwerkzeuge. Bei solchen
Anforderungen, wie sie seitens Haag-Streit an die
Bohrung gestellt werden, konnten wir in der Ver-
gangenheit sehr gute Ergebnisse mit Glattwalzen
realisieren. Da das Glattwalzen (Rollieren) einfach
in ein Bearbeitungszentrum zu integrieren ist, ha-
ben wir dieses Verfahren natirlich als erstes getes-
tet, was aber aufgrund des Werkstoffverhaltens von
Guss nicht optimal funktioniert hat.»

Honwerkzeuge fiir den Einsatz
in Bearbeitungszentren

Kim Arnold: «Jetzt kommt eine neue Werk-
zeug-Technologie ins Spiel. Seit 2022 vertreten wir
auch die Firma Diahon Werkzeuge GmbH & Co. KG.
Sie haben sich auf die Entwicklung von Honwerk-
zeugen spezialisiert, die in Dreh- als auch Fraszen-
tren eingesetzt werden. Wir haben diese Werkzeu-
ge inunser Urma-Portfolio integriert, weil sie unser
Kompetenzspektrum in der technologischen Tiefe
erganzen. Es sind keine Katalogwerkzeuge, sondern
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anwendungsspezifische Werkzeuge, die auf die je-
weilige Fertigungssituation ausgelegt werden.»

Bernhard von Gunten: «Um die Rahmenbedin-
gungen der Fertigungssituation zu umreissen, ha-
ben wir die Eckdaten der Bohrung definiert, d.h.
sowohl Toleranzfelder, Oberflachengiite, Durchmes-
ser, Form- und Lagetoleranzen, Lange der Bohrung,
Werkstoff als auch die maschinentechnischen Spe-
zifikationen. Zuletzt haben wir die geforderte Takt-
zeit angegeben.»

Kim Arnold: «Die Entwicklung einer Werkzeuglo-
sung fur eine solche Bohrung erfolgt in enger Ko-
operation der Techniker unseres Kunden und un-
serer Werkzeugspezialisten sowie den Spezialisten
von DIAHON.»

Der neue Fertigungsprozess

Stefan Oetliker: «Honwerkzeuge, die in Bearbei-
tungszentren eingesetzt werden konnen, waren fir
uns neu. Diesen Prozess kannten wir noch nicht.
Umso neugieriger waren wir und gingen das Projekt
positivan.»

D. Lang: «Zuerst kommt das Fest-Dorn-Hon-
werkzeug [Diahon FDhone) zum Einsatz, welches
fur den Passungsdurchmesser verantwortlich ist.
Fir die sehr hohen Anforderungen an die Oberfla-
chengiite ist das zweite Honwerkzeug zustandig.
Mit einem hydraulisch aussteuerbaren Werkzeug
(Diahon coolEX] werden die Spitzen oberhalb der
Plateauoberflachen entfernt, so dass wir aktuell
eine Oberflache von Ra 0,3 und besser erreichen.»

Die Honleisten beider Honwerkzeuge bestehen
in diesem Anwendungsfall aus Diamant, was eine
besonders saubere Abtrennung der Oberflachen-
spitzen ermdoglicht, die anschliessend durch den
Kihlschmierstoff ausgespilt werden konnen.

Vorhonen: Beim Festdorn-Honwerkzeug (FDho-
ne) sind die Honleisten fest mit dem Grundkorper
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Darum geht’s: Die Prazisi-
onsbohrung ist die Refe-
renzachse des Kreuzschlit-
tens der Spaltlampe und
damit eine strategische
Schitisselkomponente. Die
Kugeln des Kugellaufkéfigs
laufen direkt auf der ge-
honten Bohrungsober-
flache.
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Bild: Matthias Béhm

Wir wachsen mit
lhnen in die Zukunft.

Optimieren und
automatisieren Sie
lhre Lager.

Wir wissen wie.
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Die schwimmend gelager-
ten Honleisten des
COOIEX-Werkzeuges.

V. I. n. r.. Bernhard von
Gunten, Stefan Oetliker
(beide Haag-Streit AG) und
Kim Amold (Urma AG) sind
zufrieden. Nach insgesamt
zwel Jahren haben sie den
Honprozess perfektioniert.

e PR
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verbunden (gelétet). Die Durchmesserverstellung
erfolgt durch eine Aufweitung des Grundkorpers
und wird durch eine axial angebrachte Verstellein-
heit in Tum-Schritten verstellt.

Diese Werkzeuge arbeiten im Doppethub

Fertighonen: Beim hydraulisch aussteuerbaren
Werkzeug (coolEX] sind die Honleisten schwimmend
gelagert. Diese werden durch Federringe in Positi-
on gehalten und mittels Kiihlmitteldruck der Innen-
kiihlung an die Bohrungswand gedriickt.

Die erzielte Oberflache und der Abtrag werden
mittels Anzahl Hibe definiert.

Bild: Matthias Béhm

Der gesamte Arbeitsvorgang, bestehend aus Rei-
ben, Vorhonen und Fertighonen, dauert weniger als
2 Minuten pro Bohrung.

Bernhard von Gunten: «Mit den neuen Honwerk-
zeugen ist es uns gelungen, den Honprozess in die
Chiron FZ 18 zu integrieren. Das bedeutet, dass das
Werkstick komplett bearbeitet aus der Maschine
kommt.»

Herantasten an die optimalen Schnittwerte

D. Lang: «Honen ist ein Fertigungsprozess mit un-
bestimmten Schneiden. Das bedeutet, wir missen
uns sozusagen an die Fertigmasse herantasten und
unterschiedliche Schnittparameter ausprobieren.

Honwerkzeuge ab D = 4 mm erhiltlich

Zum Thema Honen und Werkstoffe sagt K. Arnold:
«Weiche Werkstoffe wie beispielsweise Aluminium
sind generell schwieriger zu honen, wahrend Stah-
le und gehartete Materialien bis HRC 70 hervorra-
gend gehont werden konnen. Generell lassen sich
die Honleisten an den zu bearbeitenden Werkstoff
anpassen. Die Bestiickung wird immer an die Kun-
denanwendung angepasst.

Dominik Lang fugt hinzu: «Bei solchen Anfragen
fihren wir gemeinsam mit unseren Partnern eine
Machbarkeitsanalyse durch, die auch Testlaufe be-
inhaltet.»

K. Arnold erganzt: «Bei einer positiven Machbar-
keitsanalyse geben wir im Vorfeld eine Funktions-
garantie im Rahmen des Auftrags ab. Dies beinhal-
tet unter anderem auch Werkzeugoptimierungen
wahrend der Testphase, bis der Prozess stabil
lauft.»
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Bild: Matthias Bohm

Sie haben gemeinsam den
neuen Honprozess in die
Chiron FZ 18 integriert (v. 1.

Bernhard von Gunten: «Fir diese Prozessent- n.r); K/,m,AmOId (Urmq
AG), Brigitte Kocher (Diha-

wicklung hatten wir etwa zwei Jahre Zeit, allerdings

) N o ) e wag), Bernhard von Gun-
mit Unterbriichen, weil die Maschine fir die Versu- ten sowie Stefan Oetliker
che nicht immer zur Verfligung stand. Dies zeigt (beide Haag-Streit AG) und
auf, wie komplex es ist, einen Fertigungsprozess Dominik L&ng (Dihawag).
mit sehr hohen Anforderungen an die Oberflachen-
glite und sehr engen Toleranzfeldern in eine auto-
matisierte Fertigung zu integrieren.»

\ PriibeReeR

Sireisen Fahiken®

Fazit: 10 000 Bohrungen pro Honwerkzeug:
ROI von 18 Monaten

Die Standzeit der beiden Honwerkzeuge liegt bei
10000 Bohrungen. Bis das Werkzeug vom Herstel-
ler Uberholt werden muss, vergehen bei dieser An-
wendung zwei bis drei Jahre. Durch die lange Stand-
zeit relativieren sich die Anschaffungskosten der
Werkzeuge und fihren schnell zu einer wirtschaft-
lichen Fertigung.

Bernhard von Gunten: «Gegenlber unseren bis-
herigen Fertigungsverfahren sparen wir mit dem
integrierten Honprozess tber 13 Minuten Bearbei-
tungszeit. Der grosste Vorteil ist, dass die Honwerk- S =
zeuge auf einem BAZ eingesetzt werden kdnnen, o relsen
d.h. dass das Bauteil fertig aus der Maschine kommt

und die Kosten fiir eine externe Honmaschine sowie SChwe re
zusatzliche Bedienungskosten entfallen.» — EI .
Maschinen.

Anwender: Haag-Streit AG
Gartenstadtstrasse 10, 3098 Kéniz
Tel. 031978 01 11
infol@haag-streit.com
haag-streit.com

Wir bewegen weltweit die Maschinen-,

Dihawag Lebensmittel und Pharma-Branche.
Zurichstrasse 15, 2504 Biel/Bienne Industrieumziige, Maschinenmontagen,
\E/J;):E;Tjiféll;s:a%,efroduktmanager Drehtechnik, Technischer Instandhaltung, Schwergutlager. Alles
Tel. 079 401 55 56, d.laeng@dihawag.ch aus einer Hand — weltweit im Einsatz.
dihawag.ch www.bauberger.ch

Urma AG

Obermatt 3, 5102 Rupperswil

Kim Arnold, Senior Sales & Application Engineer
Tel. 079 4013522, k.arnold@urma.ch

urma.ch
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