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(54) Verfahren zur Feinbearbeitung von Kolbenringen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Feinbe-
arbeitung von geschlitzten, radial nach auBen spannen-
den, ringférmigen Werkstlcken (1), die zu einem Paket
(2) zusammengefaBt sind.

Das Paket wird in ein aus zwei Segmenten (3,3") beste-
hendes Werkzeug eingefahren, indem die Segmente

FIG.1

(3,3") dem Paket (2) radial zugestellt werden. Der Mate-
rialabtrag erfolgt Uber ein Schleifband (4). Wahrend der
Bearbeitung sind die Segmente (3,3") radial fixiert, der
Schleifdruck wird ausschlieBlich von den Werkstlcken
(1) ausgetbt.
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Beschreibung

Die Effindung betrifft ein Verfahren zur Feinbearbei-
tung der AuBenumfangsflache von geschlitzten, radial
nach auBen spannenden, ringformigen Werkstlicken,
insbesondere von zu einem Paket zusammengefaBten
Kolbenringen mittels eines die Werkstlicke umgreifen-
den, aus mindestens zwei Segmenten bestehenden
Werkzeuges, wobei die Segmente eine einen definier-
ten Krummungsradius aufweisende Oberflache besit-
zen, an die sich die Werkstlcke flachig anlegen und
relativ dazu bewegt werden.

Zur Feinbearbeitung von Kolbenringen werden
diese bisher zu einem Paket zusammengefaft und
innerhalb einer Honblichse dadurch am AuBenumfang
bearbeitet, daB ein mit Kolbenringen bestiickter Dornin
die Biichse einfahrt und dort hin- und herbewegt und
gedreht wird. Die DE 30 11 670 offenbart eine derartige
Vorrichtung, bei der die Honblichse einen kreiszylindri-
schen Querschnitt aufweist. Der Innendurchmesser
entspricht dabei dem Durchmesser, den die Kolben-
ringe im Betrieb aufweisen. Im oberen Bereich der Hon-
blchse besitzt diese an ihrer Innenseite eine leicht
konisch verlaufende Abschragung. Uber diese Abschra-
gung werden die Kolbenringe in die Honblchse
gedrickt. Die Honblchse besteht aus zwei Halften und
wird mittels Schrauben verspannt. Die Schrauben die-
nen dazu, eine Nachstellung der AnpreBkraft der rech-
ten Halfte gegen die linke Halfte auszufthren. In
Abhangigkeit von der Abnltzung der Honbiichse erfolgt
eine Nachstellung der AnpreBkraft. Der Nachteil dieser
Vorrichtung begriindet sich dadurch, daB bei Nachstel-
lung der AnpreBkraft eine Unrundheit der Innenbohrung
sich einstellt. Der Verbrauch von Honbiichsen ist ein
besonderes Problem bei der Kolbenringbearbeitung.
Durch den groBen Verschlei der Innenbohrung der
Honbichsen missen eine Vielzahl von Biichsen bereit-
gestellt werden. Das Nachstellen der Honbiichsen hat
sich in bezug auf die Qualitdtsanforderung moderner
Motoren als nicht zweckmaBig erwiesen. Hinzu kommt,
dafB die verwendeten wéssrigen oder 6ligen Lappme-
dien hohe Entsorgungskosten verursachen.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, die den
bekannten Vorrichtungen anhaftenden Nachteile zu
Uberwinden und ein neues Feinbearbeitungsverfahren
zu schaffen, mit dem sich Oberflachentopographien
erreichen lassen, die insbesondere die Laufeigenschaf-
ten von Kolbenringen verbessern. Diese Aufgabe wird
erfindungsgemaB dadurch geldst, daB die Segmente
zunachst derart den Werkstilicken zugefihrt werden,
daB ein sich der Oberflache anpassendes Schleifband
in Schleifkontakt mit den Werkstlcken gebracht wird
und in Bearbeitungsstellung die Krimmunungsradien
der Oberflachen auf einem gemeinsamen Mittelpunkt
liegen, anschlieBend die Werksticke relativ zum
Schieifband bewegt werden, wobei wahrend der Fein-
bearbeitung die eingestellte Bearbeitungsstellung der
Segmente konstant beibehalten wird.

Die Bearbeitung von Oberflachen mit Hilfe eines
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Schleifbandes ist bereits seit vielen Jahren bekannt.
Hierbei handelt es sich um ein Verfahren fir die Feinbe-
arbeitung zylindrischer und gewdlbter Flachen bei Ver-
wendung von Polierband als  Schneidmittel.
Formgerecht ausgebildete Polierschalen, die selbst kei-
nem Verschleif3 unterliegen, weil sie auBerhalb der Zer-
spanungszone liegen, dricken das Polierband an die
Werkstiickoberflache. Die US 2 376 531 offenbart eine
solche Vorrichtung. Das erfindungsgeméBe Verfahren
basiert auf einer solchen Vorrichtung, jedoch wird beim
Anmeldungsgegenstand von seiten des Werkzeuges
kein Druck auf die Werkstiicke ausgelbt. Auf diese
Weise ist es nunmehr méglich, auch geschlitzte, radial
nach aufB3en spannende Werkstlicke, wie insbesondere
Kolbenringe am AuBenumfang zu bearbeiten, bisher
konnten nur geschlossene, starre Werkstiicke bearbei-
tet werden. Dadurch, daB die Kriimmungsradien der
Oberflache der Segmente auf einen gemeinsamen Mit-
telpunkt liegen und dieser wahrend der gesamten Bear-
beitung konstant beibehalten wird, wird ein
geschlossenes, verriegeltes Bearbeitungswerkzeug
geschaffen, welches zur Fihrung und Bearbeitung der
Werkstlicke dient. Der spezifische AnpreBdruck wird
von der Eigenspannung der Werkstlicke erzeugt. Vor-
zugsweise werden die Werksticke durch am Endbe-
reich des Paketes angeordnete Scheiben axial hin- und
herbewegt und gedreht, wobei es von besonderem Vor-
teil ist, daB die Werkstlicke unter axialem Spiel im Paket
gefiihrt sind, so daB jedes einzelne Werkstick unter
Eigenspannung sich am Schleifband anlegt. Die Schei-
ben Ubertragen die Drehbewegung auf die Werkstlcke.
Die Ubertragung der Drehbewegung wird dabei in den
Totenpunkten der axialen Hin- und Herbewegung ein-
geleitet. Die Ubertragung der Drehbewegung auf die
einzelnen Werkstiicke innerhalb des Paketes erfolgt
durch Reibkrafte zwischen den einzelnen Werkstiicken.
Denkbar ist auch, daB die Werkstlicke wahrend der
Bearbeitung gezielt axial gespannt und entspannt wer-
den, um eine zwangsweise, periodische Drehung einzu-
leiten und hierdurch ein gezieltes Schiliffbild zu
erzeugen. Es kann beispielsweise die Relativgeschwin-
digkeit der einzelnen Bewegungen so gewahlt werden,
daB eine Kreuzschraffur mit vorher bestimmbaren
Kreuzwinkel und einer Rautiefe R, kleiner gleich 3 um
erzeugt wird. Zur Erzeugung einer balligen AuBenum-
fangsflache wird wahrend der Hin- und Her- und Dreh-
bewegung eine Taumelbewegung eingeleitet.

Zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens wird vorgeschlagen, daB das Werkzeug aus zwei
Segmenten besteht, deren Krimmungsradius etwa
dem eines auf Nenndurchmesser gespannten Werk-
stlickes entspricht und auf dessen Oberflaiche ein
Schleifband angeordnet ist. Die Segmente sind dem
Paket Uber eine Fiihrung radial zustellbar und bei Errei-
chung der Bearbeitungsstellung Uber Befestigungsmit-
tel fixierbar. Da das Paket in die gedffnete
Bearbeitungsstation eingefahren wird entféllt der sonst
Ubliche Paketeinzug Gber einen Einfihrkonus. Hier-
durch kénnen an den Kanten Ausbriiche an den Werk-



3 EP 0 755 752 A1 4

sticken vermieden werden, der AusschuB wird somit
gesenkt und die Qualitat verbessert. Durch einen an
den Scheiben angreifenden Verstellmechanismus sind
die Scheiben aufeinen Schwenkwinkel einstellbar.
Diese Einstellung kann wahrend der Bearbeitung ver-
andert werden. Denkbar ware auch, die Scheiben fest-
stehend und die Bearbeitungsstation schwenkbar zu
gestalten, oder Scheiben mit schrager Planflache zu
verwenden.

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles dargestellt und wird im folgen-
den naher erldutert.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah-
rens zur Feinbearbeitung von insbesondere Kolbenrin-
gen (1), die zu einem Paket (2) zusammengefaBt sind,
ist ein aus zwei Segmenten (3, 3") bestehendes Werk-
zeug vorgesehen, welches am Innenumfang ein
Schleifband (4) aufweist. Der Krimmungsradius der
Oberflache (5, 57 der Segmente (3, 3) entspricht dem
des eines auf Nenndurchmesser gespannten Kolben-
ringes (1). Zur Feinbarbeitung des Paktes (2) werden
die Kolbenringe (1) mit Hilfe eines Schiebers (6) als
Paket (2) den Segmenten (3, 3') zugefthrt. Mit Hilfe am
Endbereich des Paketes (2) angreifender Scheiben (7,
7") wird das Paket (2) axial lose oder gespannt zwischen
den Segmenten (3, 3") bewegt. Die Segmente (3, 3)
werden dem zwischen den Scheiben (7, 7) gehaltenen
Paket (2) Gber eine Fiihrung (8) radial zugestellt. Bei
Erreichung der Bearbeitungsstellung, das heif3t sobald
die Krimmungsradien der Oberflachen (5,5") auf einen
gemeinsamen Mittelpunkt liegen, erfolgt eine Arretie-
rung dieser Stellung Uber Befestigungsmittel (9), bei-
spielsweise in Form von Hydraulikzylindern. Zur
Feinbearbeitung der AuBenumfangsflache der einzel-
nen Kolbenringe (1) werden diese axial zwischen den
Segmenten (3, 3) hin- und herbewegt und gedreht,
gleichzeitig kann ber einen Verstellmechanismus (10)
ein Schwenkwinkel o eingestellt werden. Im Gegensatz
zur Feinbearbeitung mit Honblchsen erfolgt geman
dem erfindungsgemaBen Verfahren ein Materialabtrag
Uber ein auf einem Schleifband gebundenes Schieif-
korn. Das Schleifband (4) kann von einer Rolle ablau-
fend kontinuierlich weitergetaktet werden, so daB
jederzeit ein gleichmaBiger Materialabtrag sicherge-
stellt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Feinbearbeitung der AuBenumfangs-
flache von geschlitzten, radial nach auBen span-
nenden, ringférmigen Werkstlicken, insbesondere
von zu einem Paket zusammengefaBten Kolbenrin-
gen mittels eines die Werkstlcke umgreifenden,
aus mindestens zwei Segmenten bestehenden
Werkzeuges, wobei die Segmente eine einen defi-
nierten Krammungsradius aufweisende Oberflache
besitzen, an die sich die Werkstlicke flachig anle-
gen und relativ dazu bewegt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Segmente (3,3") zunachst
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derart den Werkstiicken (1) zugefihrt werden, daf
ein sich der Oberflache (5,5') anpassendes Schieif-
band (4) in Schleifkontakt mit den Werkstiicken (1)
gebracht wird und in Bearbeitungsstellung die
Krimmungsradien der Oberflachen (5,5') auf einen
gemeinsamen Mittelpunkt liegen, anschlieBend die
Werkstticke (1) relativ zum Schleifband (4) bewegt
werden, wobei wahrend der Feinbearbeitung die
eingestellte Bearbeitungsstellung der Segmente
(3,3") konstant beibehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Werkstlicke (1) durch am Endbereich
des Paketes (2) angeordneten Scheiben (7,7') axial
hin- und herbewegt und gedreht werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennezichnet, daB die Werkstticke (1) unter axia-
lem Spiel im Paket (2) geflihrt sind, so daB jedes
Werkstick (1) unter Eigenspannung sich am
Schleifband (4) anlegt.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schreiben (7,7) eine
Drehbewegung auf die Werkstiicke (1) Gbertragen,
wobei die Ubertragung in den Totpunkten der Hin-
und Herbewegung von jeweils nur einer Scheibe
(7,7") eingeleitet wird.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB durch gesteuertes axiales
Spannen und Lésen der Werkstlicke zwischen den
Endscheiben eine gezielte Drehbewegung der
Werkstlicke eingeleitet wird.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Relativgeschwindigkeiten
der Hin- und Herbewegung sowie der Drehbewe-
gung so gewdhlt sind, daB eine gezielte Kreuz-
schraffur mit einer Rauhtiefe R, kleiner gleich 3um
erzeugt wird.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB wahrend der Hin-, Her- und
Drehbewegung zwischen Werksttck (1) und Werk-
zeug eine Taumelbewegung eingeleitet wird, so
daB eine ballige AuBenumfangsflache erzeugt wird.

Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
mindestens einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Werkzeug aus zwei Seg-
menten (3,3") besteht, deren Krimmungsradius
etwa dem eines auf Nenndurchmesser gespannten
Werkstlickes (1) entspricht und auf dessen Oberfla-
che ein Schleifband (4) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Segmente (3,3") dem Paket (2)
Uber eine Fuhrung (8) radial zustellbar sind und bei
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Erreichung der Bearbeitungsstellung die Einstel-
lung Uber Befestigungsmittel (9) fixierbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Scheiben (7,7') relativ zu
den Segmenten (3,3") durch einen Verstellmecha-
nismus (10) auf einen Schwenkwinkel a einstellbar
sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 755 752 A1

FIG.1




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 0 755 752 A1

0) Europiisches  p;p OPAISCHER RECHERCHENBERICHT Numer der Anmeldung
Patentamt EP 96 11 0787

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL.6)
X EP-A-0 219 301 (IND METAL PRODUCTS CORP) (8 B24B19/11
22.April 1987 B24B21/00

* Zusammenfassung; Abbildungen *
* Spalte 4, Zeile 45 - Spalte 5, Zeile 10
*

Y 1,9,10
Y US-A-4 330 963 (WADA MASAHIKO ET AL) 1
25.Mai 1982

* Spalte 2, Zeile 62 - Spalte 3, Zeile 26;
Abbildungen *

Y US-A-3 296 747 (PHILIPPSEN) 9,10
* Spalte 2, Zeile 41 - Spalte 3, Zeile 53
*
A 2-7
A US-A-2 318 837 (CONNOR) 1
* das ganze Dokument *
o RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.6)
B24B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort AbschiuSdatum der Recherche Prifer
DEN HAAG 23.0ktober 1996 Garella, M
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X:vonb derer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
Y:vonb d Bed g in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefithrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, {ibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

