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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung von Werkstlickoberflachen, wobei mit Hilfe eines
Finishbands finishend Material abgetragen wird, Uber
das das abgetragene Material im wesentlichen abtrans-
portiert wird.

[0002] Ausdem Standder Technikistbekannt, Schleif-
und/oder Finishbearbeitungen von Werkstiickoberfla-
chennass, d. h. miteiner Schwallspilung durchzufihren,
um die erwiinschte Kuhl-, Schmier- und Spulwirkung zu
erzeugen. Nachteilig bei der Anwendung der Schwall-
spulung ist der hohe Aufwand, der betrieben werden
muss, um die verwendeten Kuhlschmierstoffe umwelt-
gerecht zu entsorgen. Dartber hinaus sind die verwen-
deten Kuihlschmierstoffe auch gesundheitlich bedenklich
und kdnnen Hautprobleme sowie Erkrankungen der
Atemwege hervorrufen.

[0003] AusderUS6,102,783isteine gattungsgemale
Vorrichtung bekannt, bei der eine Diise verwendet wird,
um Schneid6l auf die Nocken eines Werkstlicks aufzu-
sprihen. Das Schneid6l wird einer Fluidversorgung ent-
nommen und dient gleichzeitig dazu, einen Zylinder der
Vorrichtung hydraulisch zu betétigen.

[0004] Aus der US 6,220,946 B1 sowie aus der US
5,863,239 ist bekannt, mit Hilfe eines Fertigungshilfs-
stoffs Abriebmaterial wegzuwaschen.

[0005] Die US 5,695,391 und die US 5,586,926 offen-
baren, dass als Fertigungshilfsstoff eine wasserbasierte
Emulsion eingesetzt werden kann.

[0006] DieUS6,312,319 B1unddie US 2003/0022598
Al schlagen den Einsatz von Fertigungshilfsstoffen mit
abrasiven Materialien vor.

[0007] DieUS5,371,973 offenbart ein nicht ndher spe-
zifiziertes Schmiermittel, das Schleifbandern tiber Diisen
zugefiihrt wird.

[0008] SchlieRilich offenbart die DE 196 07 778 Al,
dass flir Spanvorgange mit geometrisch bestimmter
Schneide Kihl- und Spilmittel verwendet werden kén-
nen.

[0009] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein gattungsgeméafRes Verfahren derart
zu verbessern, dass die genannten Probleme vermieden
werden kénnen.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass unter Anwendung des Prinzips der Minimal-
mengenschmierung der Materialabtragvorgang unter
Einsatz von Minimalmengen eines kihlend und/oder
schmierend wirkenden Fertigungshilfsstoffs erfolgt.
[0011] Das erfindungsgeméaRe Verfahren hat den we-
sentlichen Vorteil, dass nur sehr geringe Mengen des
Fertigungshilfsstoffs entsorgt werden missen. Hier-
durch wird die Umweltvertraglichkeit des Finishvorgangs
erheblich verbessert. Dartiber hinaus kénnen Kostenvor-
teile erzielt werden, da mit geringerem Aufwand Geset-
zesauflagen erfiillt und nur kleine Mengen des Ferti-
gungshilfsstoffs kostspielig entsorgt werden miissen. Zu-
satzlich kann die gesundheitliche Belastung des Perso-
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nals reduziert werden, weil dieses nur noch minimalen
Mengen des Fertigungshilfsstoffs ausgesetzt ist und
nicht mehr, wie beim Stand der Technik, gréReren Men-
genvon Kihlschmierstoff. Als weiterer Vorteil ergibt sich,
dass der Reinigungsaufwand der Maschine, mit der das
Finishverfahren durchgefuhrt wird, deutlich verringert
werden kann.

[0012] Die Minimalmengenschmierung kommt bisher
nur bei Zerspanvorgangen unter Verwendung von Zer-
spanwerkzeugen mit geometrisch bestimmten Schnei-
den zum Einsatz. Da bereits bei diesen Vorgéangen, bei
denen vergleichsweise wenig Schneiden im Eingriff mit
dem zu bearbeitenden Material stehen, der Warmeab-
trag kritisch ist, wurde das Prinzip der Minimalmengen-
schmierung auch bei Schleif- und/oder Finishvorgéngen,
bei denen der Warmeabtrag aufgrund der Vielzahl der
geometrisch unbestimmten Schneiden noch kritischer
ist, zur Anwendung zu bringen, bisher abgelehnt. Die
Fachwelt ging davon aus, dass bei einem Schleif- und/
oder Finishvorgang eine Minimalmengenschmierung
nicht moglich ist. Es hat sich jedoch Giberraschenderwei-
se herausgestellt, dass es, obwohl es bei Schleifprozes-
sen zu den oben genannten Problemen kommt, bei Fi-
nishprozessen mdglich ist, die Minimalmengenschmie-
rung einzusetzen und dabei hohe bis héchste Oberfla-
chengliten zu erzielen.

[0013] DasFinishband kann pro Wirkstelle einmal zum
Einsatz kommen und dann durch geeignete Transport-
vorrichtungen abtransportiert werden, so dass ein neuer
Abschnitt des Finishbandes mit dem Werkstiick in Kon-
takt kommt.

[0014] Das abgetragene Material wird im Wesentli-
chen Uber das Finishband abtransportiert. Dabei bilden
das abgetragene Material und der Fertigungshilfsstoff
oder Bestandteile des Fertigungshilfsstoffs eine feuchte
Abriebmasse. Diese nimmt im Vergleich zum aus dem
Stand der Technik bekannten Kiihischmierstoff nur ein
geringes Volumen ein und kann entsprechend einfacher
gehandhabt werden.

[0015] Als Fertigungshilfsstoff kann ein Luft-Ol-Ge-
misch verwendet werden, das durch geeignete Minimal-
mengenschmiersysteme bereitgestellt werden kann.
Beispielsweise kann Druckluft einem Injektor zugefuhrt
werden, in dem Oltropfen zerstaubt werden, so dass ein
feines Luft-Ol-Gemisch entsteht. Dieses kann dann der
Wirkstelle zugefuhrt werden.

[0016] Dem Luft-Ol-Gemisch konnen weitere Hilfsstof-
fe zugemischt werden, beispielsweise um die Schmier-
wirkung weiter zu verbessern.

[0017] Das Werkstlick kann rotierend angetrieben
werden, vorzugsweise mit 50 bis 150 Umdrehungen pro
Minute. Das Werkstiick kann auch langsamer oder
schneller rotierend angetrieben sein, die genannten Wer-
te habensichjedochinVersuchenals geeignet erwiesen,
um eine gute Oberflachenqualitét bei akzeptablen Bear-
beitungszeiten zu erzielen.

[0018] Das Werkstuck und/oder das Finishband kén-
nen auch zusatzlich oder optional relativ zueinander os-
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zillierend angetrieben werden. Hierdurch kann die Ober-
flachenglte weiter verbessert werden. In Versuchen ha-
ben sich Oszillationsfrequenzen von 50 bis 400, insbe-
sondere von 100 bis 200 pro Minute als vorteilhaft her-
ausgestellt. Die Oszillationsfrequenz kann jedoch auch
geringer oder hdher sein.

[0019] Der Fertigungshilfsstoff und/oder weitere Hilfs-
stoffe kdnnen auf das Finishband aufgetragen werden,
bevor der Materialabtragvorgang durchgefiihrt wird. Dies
hat den Vorteil, dass ein definierter Eintrag des Ferti-
gungshilfsstoffs und/oder weiterer Hilfsstoffe erfolgen
kann.

[0020] Der Fertigungshilfsstoff und/oder weitere Hilfs-
stoffe kdbnnen zusatzlich oder optional auch auf die Werk-
stiickoberflachen aufgetragen werden, bevor der Mate-
rialabtragvorgang durchgefuhrt wird. Auch hierdurch
kann eine gute Dosierung der verwendeten Hilfsstoffe
erreicht werden.

[0021] Der Auftrag auf das Finishband und/oder die
Werkstuckoberflachen kann mit Hilfe einer getrankten
Umlenkrolle und/oder durch ein Bad und/oder durch Auf-
spriihen erfolgen. Der Fertigungshilfsstoff und/oder wei-
tere Hilfsstoffe kbnnen zusétzlich oder optional aber auch
direktin einen zwischen Finishband und Werkstlckober-
flache gebildeten Kontaktbereich eingebracht werden.
[0022] Der Materialabtragvorgang kann mindestens
zweimalig durchgefuhrt werden, beispielsweise um mit
einem ersten Abtragvorgang einen hohen Materialabtrag
und mit einem zweiten Abtragvorgang eine besonders
hohe Oberflachengtite zu erzielen. Dabei kénnen fur auf-
einander folgende Materialabtragvorgange verschiede-
ne Fertigungshilfsstoffe und/oder weitere Hilfsstoffe ver-
wendet werden, bspw. Ol fir einen ersten Materialab-
tragvorgang und Emulsion fur einen zweiten Materialab-
tragvorgang.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstiickoberfla-
chen, wobei mit Hilfe eines Finishbands finishend
Material abgetragen wird, iber das das abgetragene
Material im wesentlichen abtransportiert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass unter Anwendung
des Prinzips der Minimalmengenschmierung der
Materialabtragvorgang unter Einsatz von Minimal-
mengen eines kiihlend und/oder schmierend wirken-
den Fertigungshilfsstoffs erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fertigungshilfsstoff ein Luft-Ol-
Gemisch verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Luft-Ol-Gemisch Hilfsstoffe zu-

gemischt werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stlick rotierend angetrieben wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstick mit 50 bis 150 Um-
drehungen pro Minute angetrieben wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Werkstiick
und/oder das Finishmittel relativ zueinander oszillie-
rend angetrieben wird bzw. werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oszillationsfrequenz auf 50 bis
400, insbesondere 100 bis 200 pro Minute eingestellt
wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Ferti-
gungshilfsstoff und/oder weitere Hilfsstoffe auf das
Finishmittel aufgetragen wird bzw. werden, bevor
der Materialabtragvorgang durchgefuhrt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Ferti-
gungshilfsstoff und/oder weitere Hilfsstoffe auf die
Werkstlickoberflachen aufgetragen wird bzw. wer-
den, bevor der Materialabtragvorgang durchgeftihrt
wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Auftrag des
Fertigungshilfsstoff und/oder weiterer Hilfsstoffe mit
Hilfe einer getrankten Umlenkrolle und/oder durch
ein Bad und/oder durch Aufspriihen erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Ferti-
gungshilfsstoff und/oder weitere Hilfsstoffe in einen
zwischen Finishmittel und Werkstuickoberflache ge-
bildeten Kontaktbereich eingebracht wird bzw. wer-
den.

Claims

1. Method for machining workpiece surfaces, finishing
material being removed by a finishing belt, via which
the removed material is substantially taken away,
characterised in that the material removal proce-
dure is carried out using minimum quantities of a
cooling and/or lubricating manufacturing auxiliary,
while applying the principle of minimum quantity lu-
brication.

2. Method according to claim 1, characterised in that
an air-oil mixture is used as the manufacturing aux-
iliary.



10.

11.

5 EP 1518 644 B1 6

Method according to claim 2, characterised in that
auxiliaries are mixed with the air-oil mixture.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the workpiece is driv-
en in a rotating manner.

Method according to claim 4, characterised in that
the workpiece is driven at a speed of 50 to 150 rpm.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the workpiece and/or
the finishing agentis/are driven in an oscillating man-
ner relative to one another.

Method according to claim 6, characterised in that
the oscillation frequency is set at 50 to 400, in par-
ticular 100 to 200, per minute.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the manufacturing
auxiliary and/or other auxiliaries is/are applied to the
finishing agent before the material removal proce-
dure is carried out.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the manufacturing
auxiliary and/or other auxiliaries is/are applied to the
workpiece surfaces before the material removal pro-
cedure is carried out.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the manufacturing
auxiliary and/or other auxiliaries is/are applied using
an impregnated deflection roller and/or using a bath
and/or by spraying on.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the manufacturing
auxiliary and/or other auxiliaries is/are introduced in-
to a contact region formed between finishing agent
and workpiece surface.

Revendications

Procédé d'usinage de la surface d’'une piéce, dans
lequellapiéce est soumise a une opération de finition
par enlévement de matiére au moyen d’une bande
de finition par I'intermédiaire de laquelle I'essentiel
de la matiére enlevée est évacué, caractérisé en
ce que selon le principe de lubrification minimale, le
processus d’enléevement de matiére met en oeuvre
des quantités minimales d’un agent auxiliaire de fa-
brication réfrigérant et/ou lubrifiant.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'agent auxiliaire de fabrication utilisé est un
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3.

10.

11.

mélange air-huile.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que des agents auxiliaires sont ajoutés au mé-
lange air-huile.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce est
entrainée en rotation.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la piece a usiner est entrainée a une vitesse
de 50 a 150 tours par minute.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la piéce a usi-
ner et/ou le moyen de finition sont entrainés selon
un mouvement relatif oscillatoire.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en

ce que la fréquence d'oscillation est réglée a une
valeur comprise entre 50 et 400, notamment entre
100 et 200 par minute.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que Il'agent auxi-
liaire de fabrication et/ou d'autres agents auxiliaires
sont appliqués sur le moyen de finition avant le pro-
cessus d'enlevement de matiére.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que Il'agent auxi-
liaire de fabrication et/ou d'autres agents auxiliaires
sont appliqués sur la surface de la piece a usiner
avant le processus d’enlevement de matiere.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que Il'agent auxi-
liaire de fabrication et/ou d'autres agents auxiliaires
sont appliqués par l'intermédiaire d’'un rouleau de
renvoi imprégné et/ou d’'un bain et/ou par pulvérisa-
tion.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'agent auxi-
liaire de fabrication et/ou d’autres agents auxiliaires
sont introduits dans une zone de contact formée en-
tre le moyen de finition et la surface de la piece a
usiner.
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