EP 2712 701 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
02.04.2014 Patentblatt 2014/14

(21) Anmeldenummer: 13183383.2

(22) Anmeldetag: 06.09.2013

(11) EP 2712 701 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
B24B 19/12 (200607
B24B 21/20 (200607

B24B 21/16 (200607

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 28.09.2012 DE 102012109264

(71) Anmelder: Thielenhaus Technologies GmbH
42285 Wuppertal (DE)

(72) Erfinder:
* Lenbet, Derya
51371 Leverkusen (DE)
¢ Schmitz, Thomas
42929 Wermelskirchen (DE)

(74) Vertreter: Albrecht, Rainer Harald
Andrejewski - Honke
Patent- und Rechtsanwailte
An der Reichsbank 8
45127 Essen (DE)

(54)

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Band-
finishen von Werkstlicken, die wahrend der Finishbear-
beitung mit wechselnder Drehrichtung in Rotation ver-
setztwerden. Ein Finishband (4) wird von einer Bandrolle
(2) abgezogen, um eine drehbar gelagerte Druckrolle (7)
gefluhrt und mittels einer Haspel (3) auf einer Leerhiilse
(8) aufgewickelt. Dabei wirkt ein um die Druckrolle (7)
gefuhrter Bandabschnitt des Finishbandes (4) auf das
Werkstlick und fiihrt mit der Druckrolle (7) oszillierende
Bewegungen quer zur Bahnrichtung des Finishbandes
(4) aus. Erfindungsgemaf wird auf die Druckrolle (7) eine
Bremskraft ausgetibt, um einen gleichmafRigen Bandlauf
des Finishbandes (4) zu gewahrleisten, wenn die Dreh-
richtung des rotierenden Werkstiickes wahrend der Fi-
nishbearbeitung wechselt. Gegenstand ist auch eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des beschriebenen Ver-
fahrens.

Verfahren und Vorrichtung zum Bandfinishen von Werkstiicken
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Band-
finishen von Werkstlicken, die wahrend der Finishbear-
beitung mit wechselnder Drehrichtung in Rotation ver-
setzt werden.

[0002] Beidem Verfahren, vondem die Erfindung aus-
geht, wird ein Finishband von einer Bandrolle abgezo-
gen, um eine drehbar gelagerte Druckrolle gefiihrt und
mittels einer Haspel auf eine Leerhiilse aufgewickelt. Da-
bei wirkt ein um die Druckrolle gefiihrter Bandabschnitt
des Finishbandes auf das Werkstlick und fuhrt mit der
Druckrolle oszillierende Bewegungen quer zur Bahnrich-
tung des Finishbandes aus. Verfahren mit den beschrie-
benen Merkmalen sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens ist aus DE 20 2011 003 176 U1
bekannt.

[0003] Das Verfahren kann zur Feinstbearbeitung von
Umfangflachen an wellenférmigen bzw. rotationssym-
metrischen Werkstlicken eingesetzt werden. Dabei wird
das Werkstlick rotierend angetrieben und der Rotation
des Werkstlickes eine oszillierende Bewegung der durch
das Finishband gebildeten Werkzeugflache tberlagert.
Das Finishband wird an der Kontaktstelle mechanisch
abgenutzt. Durch einen Bandvorschub wird fir die Fi-
nishbearbeitung stets eine nicht abgenutzte Werkzeug-
flache zur Verfligung gestellt. Im Unterschied zum Band-
schleifen lauft das Finishband nicht als Endlosband kon-
tinuierlich um, sondern wird von einer Bandrolle abgezo-
gen und mittels einer Haspel aufgewickelt. Die Rotation
des Werkstuckes ist tblicherweise der Bewegungsrich-
tung des Finishbandes entgegengesetzt. Die entgegen-
gesetzte Rotation vergrofRertdie in der Bearbeitungsstel-
le auf das Finishband wirkenden Zugspannung und stellt
sicher, dass das Finishband fest an der Druckrolle an-
liegt. Bei der Finishbearbeitung von Nockenflachen und
ahnlichen Werkstlicken, die bei einer Drehbewegung ei-
ne auflaufende und wieder ablaufende Flanke aufwei-
sen, wird die Drehrichtung des Werkstlickes wahrend
der Finishbearbeitung gewechselt. Bei einer Drehrich-
tung, die gleichsinnig zur Bahnrichtung des Finishban-
des ist, reduziert sich die Zugspannung an der Bearbei-
tungsstelle und besteht die Gefahr der Bildung einer Lo-
se. Um diesem Effekt entgegenzuwirken, muss die
Bremskraft des Abwicklers stark erhdht werden. Die Fol-
ge ist ein ruckhafter Lauf des Finishbandes.

[0004] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, einen gleichmaRigen Bandlauf des
Finishbandes Uber die Druckrolle zu gewahrleisten.
[0005] Gegenstand der Erfindung und Lésung dieser
Aufgabe ist ein Verfahren nach Anspruch 1.

[0006] Erfindungsgemal wird auf die Druckrolle eine
Bremskraft ausgetibt, um einen gleichmafRigen Bandlauf
des Finishbandes zu gewahrleisten, wenn die Drehrich-
tung des rotierenden Werkstticks wahrend der Finishbe-
arbeitung wechselt. Die an der Druckrolle eingestellte
Bremskraft ist dabei zweckmaRig groRer als die Rei-
bungskraft, die bei einer zur Bewegungsrichtung des Fi-
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nishbandes gleichsinnigen Rotationsbewegung des
Werkstlickes von dem Werkstlck auf das Finishband
ausgelbt wird.

[0007] Vorzugsweise wird mittels einer Bremsvorrich-
tung eine konstante Bremskraft an einer Druckrolle er-
zeugt. Es kann eine mechanische Bremsvorrichtung ein-
gesetzt werden.

[0008] Esistvorteilhaft, wenn das Finishband mit einer
von einem Antrieb vorgegebenen konstanten Abzugsge-
schwindigkeit um die Druckrolle gefiihrt wird und die
Drehbewegung der Druckrolle mitder Bewegung des An-
triebes kinematisch gekoppelt wird. Zum Antreiben der
Haspel kann dabei ein Drehantrieb verwendet werden,
der unabhéangig von dem Durchmesser der aufgewickel-
ten Bandrolle mit einer konstanten Drehzahl angetrieben
wird, wobeidie Drehzahl des Drehantriebes so festgelegt
ist, dass die der Drehzahl des Drehantriebes entspre-
chende Aufwickelgeschwindigkeit zumindest der Ab-
zugsgeschwindigkeit des Finishbandes entspricht. Zwi-
schen dem Drehantrieb und der Haspel wird eine Rutsch-
kupplung zum Ausgleich der Differenzgeschwindigkeit
zwischen der durch den Drehantrieb vorgegebenen Auf-
wickelgeschwindigkeit und der Abzugsgeschwindigkeit
angeordnet. Alternativ kann die Haspel auch mit einem
drehzahlgeregelten Haspelantrieb betrieben werden,
der in Abhangigkeit des Rollendurchmessers des aufder
Haspel aufgewickelten Finishbandes die Aufwickelge-
schwindigkeit an die vorgegebene Abzugsgeschwindig-
keit des Finishbandes anpasst.

[0009] Bei allen zuvor beschriebenen Ausfiihrungen
des erfindungsgemafien Verfahrens wird auch die Dreh-
bewegung der Bandrolle beim Abziehen des Finishban-
des gebremst. Die an der Bandrolle eingestellte Brems-
kraft ist dabei konstant.

[0010] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vor-
richtung nach Anspruch 8 zur Durchfiihrung des be-
schriebenen Verfahrens. Die Vorrichtung sowie vorteil-
hafte Ausgestaltungen dieser Vorrichtungwerdenim Fol-
genden anhand von Ausfiihrungsbespielen erlautert.

[0011] Es zeigen schematisch:

Fig.1 eine Vorrichtung zum Bandfinishen von Werk-
stlicken,

Fig.2 die Rickseite der in Fig. 1 dargestellten Vor-
richtung,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch eine Druckrolle der
in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung,

Fig.4 eine weitere Ausgestaltung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung.

[0012] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung

weist einen Abwickler 1 fiir eine Bandrolle 2, eine Haspel
3 zum Aufwickeln eines von der Bandrolle 2 abgezoge-
nen Finishbandes 4, einen Drehantrieb 5 fir die Haspel
3 sowie eine an eine Oszillationseinrichtung 6 ange-
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schlossene Druckrolle 7 auf. Das Finishband 4 wird von
der Bandrolle 2 abgezogen, um die Druckrolle 7 gefuihrt
und mittels der Haspel 3 auf eine Leerhilse 8 aufgewi-
ckelt. Dabei wirkt ein um die Druckrolle 7 gefiihrter
Bandabschnitt des Finishbandes 4 auf das Werkstiick
und fiihrt mit der Druckrolle 7 oszillierende Bewegungen
quer zur Bahnrichtung des Finishbandes 4 aus. Der Ab-
wickler 1, die Haspel 3, der Drehantrieb 5, die Druckrolle
7 und die Oszillationseinrichtung 6 sind an einem Trager
9 angeordnet und bilden eine linear verstellbare Bau-
gruppe. Dabei ist in dem Ausflihrungsbeispiel die Bau-
gruppe aufeinem Zustellschlitten 10 angeordnet, der bei-
spielsweise durch einen Linearantrieb 11, vorzugsweise
einen pneumatischen Antrieb, verstellbar ist. Mittels des
Linearantriebes 11 kann der Anpressdruck zwischen
dem Finishband 4 und der Werkstiickflache eingestellt
und variiert werden.

[0013] Die Druckrolle 7 ist an einer Oszillationseinrich-
tung 6 gelagert, die an Blattfedern befestigt ist und kurz-
hubige Schwingbewegungen quer zur Bahnrichtung des
Finishbandes 4 ausfihrt.

[0014] Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig.
2 und 3 geht hervor, dass die Druckrolle 7 eine drehbe-
weglich gelagerte Hiilse 20 mit einer Anlageflache 21 fiir
das Finishband 4 aufweist und dass im Innern der Hiilse
20 eine federbelastete Bremsscheibe 22 zur Erzeugung
einer auf die Hiilse 20 wirkenden Bremskraft angeordnet
ist. Auf einer Achse 23, an welcher die Hiilse an Walz-
lagern 24 gelagert ist, ist eine Verstelleinrichtung 25 zur
Einstellung der auf die Bremsscheibe 22 wirkenden Fe-
derkraft angeordnet.

[0015] Beiderinden Fig. 1, 2 und 3 dargestellten Vor-
richtung wird auf die Druckrolle 7 eine Bremskraft zur
Erzeugung einer von der Drehrichtung des Werkstlickes
unabhangigen Drehbewegung ausgelbt. Die an der
Druckrolle 7 eingestellte Bremskraft ist dabei gréRer als
die Reibungskraft, die bei einer zur Bewegung des Fi-
nishbandes gleichsinnigen Rotationsbewegung des
Werkstiickes von dem Werkstlck auf das Finishband 4
ausgelbt wird. Die Bremsvorrichtung 12 erzeugt eine
konstante Bremskraft und stellt sicher, dass das Finish-
band 4 mit einer ausreichend groRen Zugkraft an der
Druckrolle 7 anliegt. Dadurch ist eine gleichférmige Be-
wegung des Finishbandes ungeachtet der Drehrichtung
des bei der Finishbearbeitung rotierenden Werkstiickes
gewabhrleistet.

[0016] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 4 ist zwischen
der Druckrolle 7 und der Haspel 3 ein Antrieb 13 zur
Erzeugung einer konstanten Abzugsgeschwindigkeit
des Finishbandes 4 angeordnet. Der Antrieb 13 weist
eine mit konstanter Drehzahl angetriebene und kinema-
tisch mitder Druckrolle 7 gekoppelte Antriebsrolle 14 auf.
Die Anordnung bewirkt, dass das Finishband 4 mit einer
von dem Antrieb 13 vorgegebenen konstanten Abzugs-
geschwindigkeit um die Druckrolle 7 geflhrt wird. Die
Haspel 3 wird so eingestellt, dass die Aufwicklung des
Finishbandes 4 bei allen Rollendurchmessern gewahr-
leistet ist. Die Drehzahl des die Haspel antreibenden
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Drehantriebes 5 wird so festgelegt, dass die der Drehzahl
des Drehantriebes entsprechende Aufwickelgeschwin-
digkeit zumindest der Abzugsgeschwindigkeit des Fi-
nishbandes 4 entspricht. Zwischen dem Drehantrieb 5
und der Haspel 3 ist vorzugsweise eine Verbindung mit
einer Rutschkupplung zum Ausgleich der Differenzge-
schwindigkeit zwischen der durch den Drehantrieb 5 vor-
gegebenen Aufwickelgeschwindigkeit und der Abzugs-
geschwindigkeit angeordnet.

[0017] Die Drehbewegung der Bandrolle 2 wird beim
Abziehen des Finishbandes 4 ebenfalls gebremst. Dazu
wird ein Abwickler 1 mit einer iblichen Bremse verwen-
det.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bandfinishen von Werkstlicken, die
wahrend der Finishbearbeitung mit wechselnder
Drehrichtung in Rotation versetzt werden,
wobei ein Finishband (4) von einer Bandrolle (2) ab-
gezogen, um eine drehbar gelagerte Druckrolle (7)
geflihrt und mittels einer Haspel (3) auf eine Leer-
hilse (8) aufgewickelt wird,
wobei ein um die Druckrolle (7) geflhrter
Bandabschnitt des Finishbandes (4) auf das Werk-
stiick wirkt und mit der Druckrolle (7) oszillierende
Bewegungen quer zur Bahnrichtung des Finishban-
des (4) ausfihrt,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die Druckrolle
(7) eine Bremskraft ausgelbt wird, um einen gleich-
maRigen Bandlauf des Finishbandes (4) zu gewahr-
leisten, wenn die Drehrichtung des rotierenden
Werkstlicks wahrend der Finishbearbeitung wech-
selt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die an der Druckrolle (7) eingestellte
Bremskraft groRer ist als die Reibungskraft, die bei
einer zur Bewegung des Finishbandes (4) gleichsin-
nigen Rotationsbewegung des Werkstiickes von
dem Werkstiick auf das Finishband (4) ausgetbt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels einer Bremsvorrichtung
(12) eine konstante Bremskraft an der Druckrolle (7)
erzeugt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Finishband (4)
mit einer von einem Antrieb (13) vorgegebenen kon-
stanten Abzugsgeschwindigkeit um die Druckrolle
(7) gefiihrt wird und dass die Drehbewegung der
Druckrolle (7) mit der Bewegung des Antriebs (13)
kinematisch gekoppelt ist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zum Antreiben der Haspel (3) ein
Drehantrieb (5) verwendet wird, der unabhangig von
dem Durchmesser der aufgewickelten Bandrolle mit
einer konstanten Drehzahl angetrieben wird, wobei
die Drehzahl des Drehantriebes (5) so festgelegt ist,
dass die der Drehzahl des Drehantriebes (5) ent-
sprechende Aufwickelgeschwindigkeit zumindest
der Abzugsgeschwindigkeit des Finishbandes (4)
entspricht und dass zwischen dem Drehantrieb (5)
und der Haspel (3) eine Rutschkupplung zum Aus-
gleich einer Differenzgeschwindigkeit zwischen der
durch den Drehantrieb (5) vorgegebenen Aufwickel-
geschwindigkeit und der Abzugsgeschwindigkeit
angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Haspel (3) von
einem drehzahlgeregelten Haspelantrieb angetrie-
ben wird, der in Abhdngigkeit des Rollendurchmes-
sers des auf der Haspel (3) aufgewickelten Finish-
bandes (4) die Aufwickelgeschwindigkeit an die vor-
gegebene Abzugsgeschwindigkeit des Finishban-
des (4) anpasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehbewegung
der Bandrolle (2) beim Abziehen des Finishbandes
(4) gebremst wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, mit

einem Abwickler (1) fir eine Bandrolle (2),

einer Haspel (3) zum Aufwickeln eines von der Band-
rolle (2) abgezogenen Finishbandes (4),

einem Drehantrieb (5) fur die Haspel (3) und
eineran eine Oszillationseinrichtung (6) angeschlos-
senen Druckrolle (7),

wobei das Finishband (4) um die Druckrolle (7) ge-
fuhrt ist und wobei der Abwickler (1), die Haspel (3),
der Drehantrieb (5), die Druckrolle (7) und die Oszil-
lationseinrichtung (6) auf einem Trager (9) angeord-
net sind und eine linear verstellbare Braugruppe bil-
den, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckrol-
le (7) eine Bremsvorrichtung (12) zur Erzeugung ei-
ner von der Drehrichtung des Werkstiickes unab-
hangigen Drehbewegung der Druckrolle (7) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckrolle (7) eine drehbeweg-
lich gelagerte Hulse (20) mit einer Anlageflache (21)
fur das Finishband (4) aufweist und dass im Innern
der Hilse (20) eine federbelastete Bremsscheibe
(22) zur Erzeugung einer auf die Hulse (20) wirken-
den Bremskraft angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hilse (20) an Walzlagern (24)
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1.

auf einer Achse (23) drehbar gelagert ist und dafl
auf der Achse (23) eine Verstelleinrichtung (25) zur
Einstellung der auf die Bremsscheibe (22) wirken-
den Federkraft angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Druck-
rolle (7) und der Haspel (3) ein Antrieb (13) zur Er-
zeugung einer konstanten Abzugsgeschwindigkeit
des Finishbandes (4) angeordnet ist, wobei der An-
trieb eine mit konstanter Drehzahl angetriebene und
kinematisch mit der Druckrolle (7) gekoppelte An-
triebsrolle (14) aufweist.
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