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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkstiickbearbei-
tungssystem mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Patentanspruchs 1.

[0002] Bei bekannten Werkstiickbearbeitungssyste-
men werden Feinstbearbeitungswerkzeuge in Form von
Finishsteinen verwendet, welche die Oberflache einerril-
lenférmigen Vertiefung des Werkstlicks finishend bear-
beiten. Solche Finishsteine sind aus einem abrasiv wir-
kenden Material hergestellt, welches gegen die Oberfla-
che der rillenfédrmigen Vertiefung angedriickt wird.
[0003] Die bekannten Werkstiickbearbeitungssyste-
me ermoglichen eine hochwertige Bearbeitung von ril-
lenférmigen Vertiefungen, welche beispielsweise als
Laufbahn fir Walzlagerkdrper dienen.

[0004] Eine hochgenaue Bearbeitung der rillenformi-
gen Vertiefungen ist bei den bekannten Werkstiickbear-
beitungssystemen relativ zeitaufwandig. Insbesondere
ist eine sehr genaue Positionierung des Werkstlicks re-
lativ zu der Oberflache der rillenférmigen Vertiefung er-
forderlich. Darliber hinaus kénnen nur vergleichsweise
kleine Schnittleistungen erzielt werden.

[0005] Aus der US 2009/0170402 A1 ist eine Schleif-
vorrichtung mit einer nachgiebigen Schleifkordel aus
Baumwolle bekannt, die eine Beschichtung mit Schleif-
material aufweist. Weitere Schleifbander sind aus der
DE 196 15 946 A1 und der DE 43 33 734 A1 bekannt.
[0006] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein Werkstiickbearbei-
tungssystem zu schaffen, mit welchem eine hohe Ferti-
gungsqualitat und eine kurze Bearbeitungszeit realisier-
bar sind.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst.

[0008] Bei dem erfindungsgemaflen Werkstiickbear-
beitungssystem ist ein Feinstbearbeitungswerkzeug in
Form eines Riemens vorgesehen. Ein solcher Riemen
bietet im Unterschied zu einem starren Feinstbearbei-
tungswerkzeug die Moglichkeit, sich zumindest inner-
halb gewisser Grenzen verformen und somit der Ober-
flache der rillenfdrmigen Vertiefung anpassen zu kén-
nen. Die Flexibilitdt des Riemens ermdglicht auch eine
Verringerung der erforderlichen Positioniergenauigkeit
zwischen Werkstlick und Werkzeug.

[0009] Daruber hinaus weist der Riemen einen (abra-
siv wirkenden) Wirkabschnitt auf, welcher ein Wirkprofil
aufweist, das auf ein Vertiefungsprofil der rillenférmigen
Vertiefung abgestimmt ist. Dies bedeutet, dass das Wirk-
profil und das Vertiefungsprofil zueinander komplemen-
tar sind, sodass im ldealfall die Oberflache der rillenfor-
migen Vertiefung Uber die gesamte Breite des Vertie-
fungsprofils hinweg bearbeitbar ist, wenn der Wirkab-
schnitt mit der rillenférmigen Vertiefung in Eingriff steht.
Es ist aber auch moglich, dass das Wirkprofil kleinere
Abmessungen hat als das Vertiefungsprofil.

[0010] Daruber hinaus ist vorgesehen, dass der Wir-
kabschnitt des Riemens nicht nur entlang einer Profillinie
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mit der Oberflache der rillenférmigen Vertiefung in Kon-
takt steht, wie dies bei einer Bearbeitung mit einem ebe-
nen Finishband der Fall ist: Wenn ein ebenes Finishband
quer zur Bandrichtung gekrimmt verlauft, kann es in ei-
ner zu der Bandrichtung parallelen Richtung nicht mehr
gekrimmt werden. Wenn ein ebenes Band in einer zu
der Bandrichtung parallelen Richtung gekrimmt wird,
kann es in einer Richtung quer zu der Bandrichtung nicht
mehr gekrimmt werden. Somit ist mit mit einem ebenen
Band lediglich ein Linienkontakt zu einer mehrfach ge-
krimmten Werkstlckoberflache realisierbar.

[0011] Bei dem erfindungsgeméafRen Werkstiickbear-
beitungssytem steht der Wirkabschnitt entlang einer sich
langs der rillenférmigen Vertiefung erstreckenden Kon-
taktflache in Kontakt mit der Oberflache der rillenférmi-
gen Vertiefung, sodass der Riemen innerhalb eines Um-
schlingungswinkels in Kontakt mit der Oberflache der ril-
lenférmigen Vertiefung steht.

[0012] Die vorstehenden MalRnahmen tragen dazu
bei, dass ein Flachenkontakt zwischen dem Feinstbear-
beitungswerkzeug und der zu bearbeitenden Werksttick-
oberflache geschaffen werden kann, sodass im Ver-
gleich zu einer Linienberlihrung héhere Schnittleistun-
gen realisiert werden kénnen.

[0013] Die Umschlingung zwischen dem Riemen und
dem Werkstlick und der hierdurch bedingte Flachenkon-
takt fihrt zu einer Verbesserung der Rundheitswerte und
zu einer Reduzierung der Welligkeit der Oberflache der
rillenférmigen Vertiefung.

[0014] Insgesamt kdnnen somit hohe Fertigungsqua-
litdten und kurze Bearbeitungszeiten realisiert werden.
Das erfindungsgemafie Werkstiickbearbeitungssystem
eignet sich insbesondere fir Werkstiicke in Form von
Gewindespindeln oder Innenringen eines Walzlagers,
oder auch fur AuBenringe eines Walzlager.

[0015] Fdur eine gleichmaRige Abnutzung des Wirkab-
schnitts des Riemens und flir eine weitere Verbesserung
der Schnittleistung wird vorgeschlagen, dass eine Rie-
men-Antriebseinrichtung zum Antrieb des Riemens in ei-
ner Riemenlaufrichtung vorgesehen ist. Eine solche Rie-
men-Antriebseinrichtung kann beispielsweise durch ein
Riemen-Antriebsrad gebildet sein, welches motorisch
angetrieben ist.

[0016] Bevorzugt ist es ferner, wenn eine Umschlin-
gungswinkel-Einstelleinrichtung zur Einstellung eines
mit der Lange der Kontaktflache korrespondierenden
Umschlingungswinkels des Riemens um die Werksttick-
achse vorgesehen ist. Dies ermdglicht eine einfache
Steuerung von Fertigungsparametern, welche die Rund-
heit und/oder Welligkeit der Oberflache der rillenférmi-
gen Vertiefung beeinflussen und von Fertigungsparame-
tern, welche Einfluss auf die zu erzielende Schnittleis-
tung haben.

[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Anpresseinrichtung zur Einstellung eines
Anpressdrucks, mitwelchem der Riemen mitseinem Wir-
kabschnitt auf die Oberflache der rillenférmigen Vertie-
fung driickt, vorgesehen. Auch hierdurch kénnen wichti-
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ge Fertigungsparameter in einfacher Weise beeinflusst
werden.

[0018] Vorzugsweise ist eine Umlenkeinrichtung zur
Umlenkung des Riemens vorgesehen, wodurch eine ein-
fache Vorgabe einer Fihrungsbahn des Riemens er-
moglicht wird.

[0019] Vorzugsweise ist eine Lageeinstelleinrichtung
zur Einstellung der Lage der Umlenkeinrichtung relativ
zu dem Werkstlick vorgesehen. Die Lageeinstelleinrich-
tung bewirkt beispielsweise eine Veranderung der Lage
der Umlenkeinrichtung oder von Teilen der Umlenkein-
richtung, wodurch in einfacher Weise eine Umschlin-
gungswinkel-Einstelleinrichtung und/oder eine Anpress-
einrichtung bereitgestellt werden kann.

[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Drehantriebseinrichtung zum Drehantrieb
des Werkstiicks um die Werkstiickachse vorgesehen.
Dies ermdglicht eine einfache Bearbeitung der um die
Werkstlickachse umlaufenden, rillenférmigen Vertiefung
und eine Nachfliihrung des Umschlingungswinkels langs
der rillenférmigen Vertiefung.

[0021] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Antriebseinrichtung zum Antrieb des Werk-
stlicks oder des Riemensin einer zu der Werkstickachse
parallelen Richtung vorgesehen. Eine solche Antriebs-
einrichtung ist insbesondere vorteilhaft fur Werkstiicke,
bei welchen sich eine rillenférmige Vertiefung schrau-
benartig um das Werkstlick herum erstreckt. Beispiels-
weise wird das Werkstlck in einer zu der Werkstiickach-
se parallelen Richtung verschoben, und zwar abge-
stimmt auf eine Drehgeschwindigkeit des Werkstlicks,
sodass der Wirkabschnitt des Riemens in kontinuierli-
chem Eingriff mit der sich schraubenartig erstreckenden,
rillenférmigen Vertiefung gehalten wird.

[0022] Bevorzugt ist es ferner, wenn der Riemen in-
nerhalb einer Riemenebene verlduft und wenn eine
Schwenkeinrichtung zur Einstellung eines Winkels zwi-
schen der Riemenebene und der Werkstiickachse vor-
gesehenist. Dieser Winkel betragt beispielsweise zumin-
dest in etwa 90° flir den Fall, dass es sich bei dem Werk-
stlick um ein Innenlager eines Walzlagers handelt. Wenn
das Werkstiick durch eine Gewindespindel gebildet ist,
weicht der Winkel um die Steigung des Gewindes von
einem rechten Winkel ab.

[0023] Zur Beeinflussung der Flankengeometrie der
rillenférmigen Vertiefung ist es auch mdglich, bewusst
von den vorstehend genannten Ausgangswerten fiir
Winkel zwischen der Riemenebene und der Werkstlck-
achse abzuweichen, beispielsweise um in einem Flan-
kenbereich einen héheren Anpressdruck zu erzielen.
[0024] Eine besonders einfache Handhabung des
Werkstlickbearbeitungssystems ergibt sich, wenn der
Riemen in Form eines Endlosriemens ausgebildet ist.
Dies ermdglicht eine endlos umlaufende Fiihrung des
Riemens und insbesondere einen Verzicht auf Vorrats-
rollen.

[0025] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass eine durch den
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Verlauf des Riemens innerhalb einer Riemenebene be-
grenzte Flache auBerhalb des Werkstiicks angeordnet
ist. Dies ermdglicht eine einfache Handhabung, Einrich-
tung und Wartung des Riemens einerseits und eine ein-
fache Positionierung des Werkstilicks andererseits. Es
ist aber auch moglich, das Werkstiick innerhalb der ge-
nannten Flache anzuordnen.

[0026] Der Riemen weist einen sich langs des Rie-
mens erstreckenden Tragabschnitt zum Tragen des Wir-
kabschnitts auf. Dies hat den Vorteil, dass der Wirkab-
schnitt im Hinblick auf seine abrasive Wirkung optimiert
werden kann und der Tragabschnitt im Hinblick auf eine
gewulnschte Flexibilitat und Verformbarkeit des Rie-
mens. Der Tragabschnitt ist aus einem Kunststoffmate-
rial, beispielsweise einem Elastomer, insbesondere aus
Gummi oder auch aus Polyurethan hergestellt. Der Wir-
kabschnitt ist beispielsweise aus CBN (kubisch kristalli-
nes Bornitrid), aus Aluminiumoxid oder Siliziumcarbid
hergestellt.

[0027] Es ist moglich, dass der Wirkabschnitt den Tra-
gabschnitt im Profil vollstdndig umbhiillt. Es ist aber auch
moglich, dass der Wirkabschnitt den Tragabschnitt nicht
vollstandig umhdillt und dass der Wirkabschnitt zwischen
dem Tragabschnitt und der Oberflache derrillenférmigen
Vertiefung angeordnet ist. Dies ermdglicht es, den Tra-
gabschnitt zur Fiihrung, zum Antrieb und/oder zur Um-
lenkung des Riemens nutzen zu kénnen und die zur Fiih-
rung, zum Antrieb und/oder zur Umlenkung des Riemens
vorgesehenen Bauteile, beispielsweise Fiihrungsrollen,
Antriebsrollen und/oder Umlenkrollen, nicht mit dem ab-
rasiv wirkenden Materials des Wirkabschnitts beauf-
schlagen zu missen.

[0028] Hierdurch kann einem vorzeitigen Verschleil
dieser Bauteile vorgebeugt werden.

[0029] Es versteht sich, dass der Riemen im Profil ver-
schiedene Querschnitte aufweisen kann. Beispielsweise
istder Riemenim Querschnitt kreisférmig, oval, elliptisch,
trapezférmig oder rechteckférmig. Der Wirkabschnitt und
der Tragabschnitt kdnnen auch jeweils eine der vorste-
hend genannten Formen aufweisen, welche jeweils
paarweise auch miteinander kombinierbar sind.

[0030] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Feinstbearbeitung eines Werkstiicks, das eine Werk-
stlickauRenseite aufweist, in welcher mindestens eine
um eine Werkstlickachse umlaufende, rillenférmige Ver-
tiefung eingebracht ist.

[0031] Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Feinstbearbeitung
eines Werkstiicks anzugeben, mit welchem eine hohe
Fertigungsqualitdt und eine kurze Bearbeitungszeit rea-
lisierbar sind.

[0032] Diese Aufgabe wird bei einem vorstehend ge-
nannten Verfahren erfindungsgemal dadurch geldst,
dass zur Feinstbearbeitung der Oberflache der rillenfor-
migen Vertiefung ein Feinstbearbeitungswerkzeug in
Form eines Riemens verwendet wird, der einen sich
langs des Riemens erstreckenden Wirkabschnitt auf-
weist, dass der Wirkabschnitt ein auf ein Vertiefungsprofil
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der rillenférmigen Vertiefung abgestimmtes Wirkprofil
aufweist und dass der Wirkabschnitt entlang einer sich
langs der rillenférmigen Vertiefung erstreckenden Kon-
taktflache in Kontakt mit der Oberflache der rillenférmi-
gen Vertiefung gebracht wird.

[0033] Ausgestaltungen und Vorteile des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind zum Teil bereits vorstehend
im Zusammenhang mit den Ausgestaltungen und Vor-
teilen des erfindungsgemafen Werkstiickbearbeitungs-
systems erlautert worden.

[0034] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung ei-
nes eingangs beschriebenen Werkstlickbearbeitungs-
systems zur Durchfiihrung eines vorstehend beschrie-
benen Verfahrens.

[0035] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung bevorzugter Ausfiih-
rungsbeispiele.

[0036] In den Zeichnungen zeigen :

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Aus-
fuhrungsform eines Werkstlickbearbei-
tungssystems;

Fig. 2 eine Vorderansicht des Werkstiickbear-
beitungssystems gemaf Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht des Werkstiickbearbei-
tungssystems geman Fig. 1; und

Fig. 4 bis 7  Querschnitte verschiedener Ausfih-
rungsformen eines Riemens zur Verwen-
dung bei einem Werkstiickbeabeitungs-
system gemaR Fig. 1.

[0037] Ein in der Zeichnung insgesamt mit dem Be-

zugszeichen 10 bezeichnetes Werkstiickbearbeitungs-
sytem umfasst ein Werkstiick 12 und ein Feinstbearbei-
tungswerkzeug in Form eines Riemens 14.

[0038] Das Werkstlick 12 erstreckt sich entlang einer
Werkstiickachse 16 und weist eine sich um die Werk-
stlickachse 16 erstreckende WerkstickauRenseite 18
auf. Die WerkstlickauRenseite 18 ist vorzugsweise rota-
tionssymmetrisch, insbesondere zylindrisch oder kegel-
formig.

[0039] In die WerkstiickauRBenseite 18 ist eine um die
Werkstlickachse 16 umlaufende, rillenférmige Vertie-
fung 20 eingebracht. Diese Vertiefung ist beispielsweise
mittels eines Gewindewirbelverfahrens hergestellt. Die
rillenférmige Vertiefung 20 erstreckt sich endlos umlau-
fend, oder, wie in dem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt,
schraubenartig entlang der AuRenseite 18 des Werk-
stlicks 12.

[0040] Dierillenformige Vertiefung 20 weist eine Ober-
flache 22 auf, mit einem Vertiefungsprofil 24, das bei-
spielsweise eine konkave Krimmung aufweist.

[0041] Vorzugsweise umfasst das Bearbeitungssys-
tem 10 eine Drehantriebseinrichtung 26, beispielsweise

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einen Antriebsmotor, zum Drehantrieb des Werkstlicks
12 um die Werkstlickachse 16 in einer ersten Drehrich-
tung 28 und/oder in einer hierzu entgegengesetzten
zweiten Drehrichtung 30 (vergleiche Figur 2).

[0042] Fur eine Verlagerung des Werkstlicks 12 in ei-
ner zu der Werkstlickachse 16 parallelen Richtung ist
vorzugsweise eine Antriebseinrichtung 32, beispielswei-
se in Form eines Antriebschlittens, vorgesehen.

[0043] DerRiemen 14istin Form eines Endlosriemens
ausgebildet und mittels einer Riemen-Antriebseinrich-
tung 34 antreibbar. Die Riemen-Antriebseinrichtung um-
fasst beispielsweise ein mit dem Riemen 14 in Reibkon-
takt stehendes Antriebsrad 36, dessen Drehung eine ers-
te Riemenlaufrichtung 38 oder eine hierzu entgegenge-
setzte zweite Riemenlaufrichtung 40 vorgibt.

[0044] Zur Verbesserung des Reibkontakts zwischen
dem Riemen 14 und dem Antriebsrad 36 kann das An-
triebsrad 36 einen rillenférmigen Antriebsabschnitt 42
aufweisen.

[0045] Zur Vorgabe einer Verlaufsbahn des Riemens
14 umfasst das Werkstlickbearbeitungssystem 10 eine
Umlenkeinrichtung 44, welche mindestens eine Umlen-
krolle 46 zur Umlenkung des Riemens 14 umfasst.
[0046] Vorzugsweise sind zwei Umlenkrollen 46, 48
vorgesehen, welche bezogen auf einen mit dem Werk-
stlick 12 in Eingriff stehenden Abschnitt des Riemens 14
auf einander gegeniberliegenden Seiten angeordnet
sind.

[0047] Zur Verbesserung des Halts des Riemens 14
an der Umlenkeinrichtung 44 kann die Umlenkrolle 46
oder kénnen die Umlenkrollen 46, 48 einenrillenférmigen
Umlenkabschnitt 50 aufweisen.

[0048] Derin Form eines Endlosriemens ausgebildete
Riemen 14 begrenzt innerhalb einer Riemenebene 52
(vergleiche Figur 3) eine Flache 54 (vergleiche Figur 2).
Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die An-
triebseinrichtung 34 und die Umlenkeinrichtung 44 inner-
halb der Flache 54 und das Werkstlick 12 auRerhalb der
Flache 54 angeordnet.

[0049] Zur Einstellung eines Abstands zwischen den
Umlenkachsen 60 der Umlenkrollen 46 und 48 ist eine
Lageeinstelleinrichtung 56 vorgesehen. Hierdurch kann
eine Relativlage der Umlenkeinrichtung 44 zu dem Werk-
stiick 12 veréndert werden.

[0050] Ferneristeine Anpresseinrichtung 58 vorgese-
hen, mittels welcher ein Abstand zwischen der Werk-
stiickachse 16 und der Umlenkachse 60 einer Umlenk-
rolle 46, 48 zu der Werkstlickachse 16 eingestelltwerden
kann. Hierdurch wird der Anpressdruck des Riemens 14
eingestellt.

[0051] Die Lageeinstelleinrichtung 56 und die Anpres-
seinrichtung 58 bilden gemeinsam eine Umschlingungs-
winkel-Einstelleinrichtung, mittels welcher die GréRe ei-
nes Umschlingungswinkels 62 einstellbar ist, in welchem
der Riemen 14 das Werkstilick 12 um dessen Werkstiick-
achse 16 herum umschlingt. Der Umschlingungswinkel
62 kann beispielsweise zwischen ungeféhr 2° und unge-
fahr 90°, vorzugsweise zwischen ungeféhr 5° und unge-
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fahr 45°, betragen.

[0052] Zur Einstellung eines Winkels 64 zwischen der
Werkstiickachse 16 und der Riemenebene 52 kann eine
Schwenkeinrichtung 66 vorgesehen sein, welche bei-
spielsweise das Werkstlick 16 verschwenkt oder den
Riemen 14 gemeinsam mit der Antriebseinrichtung 34
und der Umlenkeinrichtung 44.

[0053] Der Riemen 14 weist einen Wirkabschnitt 68
auf, welcher auf der AuRenseite des Riemens 14 vorge-
sehen ist und aus einem abrasiv wirksamen Material be-
steht. Der Wirkabschnitt 68 ist vorzugsweise an einem
Tragabschnitt 70 gehalten, welcher beispielsweise aus
einem Elastomer hergestellt ist. Der Wirkabschnitt 68
weist ein Wirkprofil 72 auf (vergleiche Figuren 4 bis 7),
welches zu dem Vertiefungsprofil 24 der rillenférmigen
Vertiefung 20 komplementar ausgebildet ist.

[0054] Der Wirkabschnitt 68 steht innerhalb des Um-
schlingungswinkels 62 langs der rillenférmigen Vertie-
fung 20 gesehen innerhalb einer Kontaktflache 74 (ver-
gleiche Figur 2) in Kontakt mit der Oberflache 22 der
rillenférmigen Vertiefung 20.

[0055] Zurfinishenden Bearbeitung der Oberflache 22
wird das Werkstlck mittels der Drehantriebseinrichtung
26 in eine Drehbewegung versetzt. Gleichzeitig wird das
Werkstiick 12 parallel zu der Werkstlickachse 16 mittels
der Antriebseinrichtung 32 verschoben. Wahrenddessen
wird der Riemen 14 mittels der Riemen-Antriebseinrich-
tung 34 umlaufend angetrieben, sodass die rillenférmige
Vertiefung 20 entlang ihrer gesamten, umlaufenden Lan-
ge finishend bearbeitet wird. Wahrend der gesamten fi-
nishenden Bearbeitung der rillenférmigen Vertiefung 20
steht der Wirkabschnitt 68 des Riemens 14 (iber die (sich
verlagernde) Kontaktflache 74 in Kontakt.

[0056] Es ist auch mdglich, den Umschlingungswinkel
62 so zu verkleinern, dass ein Kontakt zwischen dem
Wirkabschnitt 68 des Riemens 14 und der Oberflache 22
der rillenférmigen Vertiefung 20 auf einen linienférmigen
Kontakt reduziert ist. Hierfur kann zusatzlich oder anstel-
le der Umlenkrollen 46 und 48 eine Kontaktrolle zu ver-
wenden, welche den Riemen 14 von seiner Riickseite
herim Bereich des linienférmigen Kontakts mit einer Kon-
taktkraft beaufschlagt.

[0057] Das Werkstiickbearbeitungssystem 10 ermdg-
licht eine hochgenaue und schnelle finishende Bearbei-
tung der Oberflache 22 der rillenférmigen Vertiefung 20.

Patentanspriiche

1. Werkstlickbearbeitungssystem (10), umfassend ein
Werkstiick (12) mit einer WerkstiickauRRenseite (18),
in welcher mindestens eine um eine Werksttickach-
se (16) umlaufende, rillenférmige Vertiefung (20)
eingebracht ist, und umfassend ein Feinstbearbei-
tungswerkzeug zur Feinstbearbeitung der Oberfla-
che (22) der rillenférmigen Vertiefung (20), wobei
das Feinstbearbeitungswerkzeug in Form eines Rie-
mens (14) ausgebildet ist, der einen sich langs des
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Riemens (14) erstreckenden Wirkabschnitt (68) auf-
weist, der entlang einer sich langs der rillenférmigen
Vertiefung (20) erstreckenden Kontaktflache (74) in
Kontakt mit der Oberflache (22) der rillenférmigen
Vertiefung (20) steht, dadurch gekennzeichnet,
dass der Wirkabschnitt (68) ein auf ein Vertiefungs-
profil (24) der rillenférmigen Vertiefung (20) abge-
stimmtes Wirkprofil (72) aufweist, dass das auf das
Vertiefungsprofil (24) der rillenférmigen Vertiefung
(20) abgestimmte Wirkprofil (72) in Kontakt mit der
Oberflache der rillenférmigen Vertiefung (20) steht
und dass der Riemen (14) einen sich langs des Rie-
mens (14) erstreckenden, aus einem Kunststoffma-
terial hergestellten Tragabschnitt (70) zum Tragen
des Wirkabschnitts (68) aufweist.

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach Anspruch
1,

gekennzeichnet durch eine Riemen-Antriebsein-
richtung (34) zum Antrieb des Riemens (14) in einer
Riemenlaufrichtung (38, 40).

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Umschlingungswinkel-Einstelleinrich-
tung zur Einstellung eines mit der Léange der Kon-
taktflache korrespondierenden Umschlingungswin-
kels (62) des Riemens (14) um die Werkstlickachse
(16).

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Anpresseinrichtung (58) zur Einstellung
eines Anpressdrucks, mit welchem der Riemen (14)
mit seinem Wirkabschnitt (68) auf die Oberflache
(22) der rillenférmigen Vertiefung (20) driickt.

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Umlenkeinrichtung (44) zur Umlenkung
des Riemens (14).

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach Anspruch
5, gekennzeichnet durch eine Lageeinstelleinrich-
tung (56) zur Einstellung der Lage der Umlenkein-
richtung (44) relativ zu dem Werkstiick (12).

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Drehantriebseinrichtung (26) zum Dreh-
antrieb des Werkstulicks (12) um die Werkstlickachse
(16).

Werkstlickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, gekennzeichnet
durch eine Antriebseinrichtung (32) zum Antrieb des
Werkstlicks (12) oder des Riemens (14) in einer zu
der Werkstlickachse (16) parallelen Richtung.
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Werkstiickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Riemen (14) innerhalb einer Rie-
menebene (52) verlauft und dass eine Schwenkein-
richtung (66) zur Einstellung eines Winkels (64) zwi-
schen der Riemenebene (52) und der Werkstiick-
achse (16) vorgesehen ist.

Werkstiickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Riemen (14) in Form eines End-
losriemens ausgebildet ist.

Werkstiickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine durch den Verlauf des Riemens
(14) innerhalb einer Riemenebene (52) begrenzte
Flache (54) auRerhalb des Werkstlicks (12) ange-
ordnet ist.

Werkstiickbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wirkabschnitt (68) zwischen
dem Tragabschnitt (70) und der Oberflache (22) der
rillenférmigen Vertiefung (20) angeordnet ist.

Verfahren zur Feinstbearbeitung eines Werkstiicks
(12), das eine WerkstiickauRenseite (18) aufweist,
in welcher mindestens eine um eine Werksttickach-
se (16) umlaufende, rillenférmige Vertiefung (20)
eingebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Feinstbearbeitung der Oberflache (22) der rillen-
férmigen Vertiefung (20) ein Feinstbearbeitungs-
werkzeug in Form eines Riemens (14) verwendet
wird, der einen sich langs des Riemens (14) erstre-
ckenden Wirkabschnitt (68) aufweist, dass der Wir-
kabschnitt (68) ein auf ein Vertiefungsprofil (24) der
rillenférmigen Vertiefung (20) abgestimmtes Wirk-
profil (72) aufweist und dass der Wirkabschnitt (68)
entlang einer sichlangs derrillenférmigen Vertiefung
(20) erstreckenden Kontaktflache (74) in Kontakt mit
der Oberflache (22) der rillenférmigen Vertiefung
(20) gebracht wird.

Verwendung eines Werkstlickbearbeitungssystems
(10) nach einem der Anspriche 1 bis 12 zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach Anspruch 13.

Claims

A workpiece processing system (10), comprising a
workpiece (12) that has an exterior side (18) in which
atleast one groove-shaped indentation (20) is made
in a circle about the workpiece axis (16), and com-
prising a detailed-processing tool for the detailed
processing of the surface (22) of the groove-shaped
indentation (20), whereby the detailed-processing
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tool is configured as a belt (14), which has a working
segment (68) that extends along the belt (14) and
whichisin contactwith the surface (22) of the groove-
shaped indentation (20) along a contact surface (74)
that extends along the groove-shaped indentation
(20), characterized in that the working segment
(68) has a working profile (72) that is adjusted to the
indentation profile (24) of the groove-shaped inden-
tation (20), that the working profile (72) that is ad-
justed to the indentation profile (24) of the groove-
shaped indentation (20) is in contact with the surface
of the groove-shaped indentation (20), and that the
belt (14) has a supporting segment (70) that is made
of plastic and extends along the belt (14) so as to
support the working segment (68).

The workpiece processing system (10) as recited in
Claim 1, characterized by a belt drive device (34)
for driving the belt (14) in a running direction (38, 40)
of the belt.

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized by a de-
vice for adjusting the wrap angle (62) of the belt (14)
about the workpiece axis (16) in accordance with the
length of the contact surface.

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized by a
pressing device (58) for adjusting the contact pres-
sure with which the belt (14) presses its working seg-
ment (68) against the surface (22) of the groove-
shaped indentation (20).

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized by a de-
flecting device (44) for deflecting the belt (14).

The workpiece processing system (10) as recited in
Claim 5, characterized by a position adjusting de-
vice (56) for adjusting the position of the deflecting
device (44) relative to the workpiece (12)

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized by a ro-
tational drive device (26) for rotationally driving the
workpiece (12) about the workpiece axis (16).

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized by a
drive device (32) for driving the workpiece (12) or
the belt (14) in a direction that is parallel to the work-
piece axis (16).

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized in that
the belt (14) runs within a belt plane (52) and that a
pivoting device (66) is provided for adjusting the an-
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gle (64) between the belt plane (52) and the work-
piece axis (16).

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized in that
the belt (14) is configured as an endless belt.

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized in that
a surface (54) that is bordered by the path of the belt
(14) within a belt plane (52) is arranged outside the
workpiece (12).

The workpiece processing system (10) as recited in
any of the preceding claims, characterized in that
the working segment (68) is arranged between the
supporting segment (70) and the surface (22) of the
groove-shaped indentation (20).

A method for the detailed processing of a workpiece
(12) that has an exterior side (18) in which at least
one groove-shaped indentation (20) is made in a cir-
cle about the workpiece axis (16), characterized in
that for the detailed processing of the surface (22)
of the groove-shaped indentation (20) a detailed-
processing tool is used in the form of a belt (14),
which has aworking segment (68) that extends along
the belt (14), that the working segment (68) has a
working profile (72) that is adjusted to an indentation
profile (24) of the groove-shaped indentation (20),
and that the working segment (68) is brought in con-
tact with the surface (22) of the groove-shaped in-
dentation (20) along a contact surface (74) that ex-
tends along the groove-shaped indentation (20).

A use of a workpiece processing system (10) as re-
cited in any of Claims 1 to 12 for implementing the
method as recited in Claim 13.

Revendications

Systeme d’usinage de piéce (10), comprenant une
piece (12) ayantune surface extérieure de piéce (18)
dans laquelle est ménagé au moins un creux en for-
me de cannelure (20) qui s’étend autour d’'un axe de
piece (16), et comprenant un outil de superfinition
destiné a superfinir la surface (22) du creux en forme
de cannelure (20), ledit outil de superfinition étant
réalisé sous forme d’une courroie (14) qui présente
untrongon actif (68) quis’étend le long de ladite cour-
roie (14) et qui est en contact, le long d’'une surface
de contact (74) s’étendant le long dudit creux en for-
me de cannelure (20), avec la surface (22) du creux
en forme de cannelure (20), caractérisé par le fait
que ledit trongon actif (68) présente un profil efficace
(72) qui est accordé a un profil de creux (24) du creux
en forme de cannelure (20), que le profil efficace (72)
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accordé au profil de creux (24) du creux en forme
de cannelure (20) est en contact avec la surface du
creux en forme de cannelure (20) et que ladite cour-
roie (14) présente un trongon de support (70) en une
matiére synthétique qui s’étend le long de la courroie
(14) et qui est destiné a supporter ledit trongon actif
(68).

Systeme d’'usinage de piéce (10) selon la revendi-
cation 1, caractérisé par un dispositif d’entraine-
ment de courroie (34) destiné a entrainer la courroie
(14) dans un sens de déplacement de courroie (38,
40).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par un dispositif de réglage de I'angle d’enroule-
ment destiné a régler un angle d’enroulement (62)
de la courroie (14) autour de I'axe de piéce (16), qui
correspond avec la longueur de la surface de con-
tact.

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par un dispositif de pression (58) destiné a régler
une pression d’appui avec laquelle la courroie (14)
se presse, par son troncon actif (68), contre la sur-
face (22) du creux en forme de cannelure (20).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par un dispositif de renvoi (44) pour changer la
direction de ladite courroie (14).

Systeme d’'usinage de piéce (10) selon la revendi-
cation 5, caractérisé par un dispositif de réglage de
position (56) destiné a régler la position dudit dispo-
sitif de renvoi (44) par rapport a ladite piece (12).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par un dispositif d’entrainement en rotation (26)
destiné a entrainer en rotation ladite piece (12)
autour de I'axe de piéce (16).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par un dispositif d’entrainement (32) destiné a
entrainer la piece (12) ou la courroie (14) dans une
direction parallele a I'axe de piéce (16).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par le fait que ladite courroie (14) s’étend a I'in-
térieur d’un plan de courroie (52) et que 'on prévoit
un dispositif de pivotement (66) destiné a régler un
angle (64) entre ledit plan de courroie (52) et ledit
axe de piece (16).
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Systeme d’usinage de piéce (10) selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par le fait que ladite courroie (14) est réalisée
sous forme d’une courroie sans fin.

Systeme d’usinage de piéce (10) selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par le fait qu’une surface (54) délimitée par le
tracé de la courroie (14) a l'intérieur d’'un plan de
courroie (52) est disposée a I'extérieur de la piece
(12).

Systeme d’usinage de piéce (10) selon 'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sé par le fait que ledit trongon actif (68) est disposé
entre le trongon de support (70) et la surface (22) du
creux en forme de cannelure (20).

Procédé de superfinition d’'une piéce (12) qui pré-
sente une surface extérieure de piéce (18) dans la-
quelle est ménagé au moins un creux en forme de
cannelure (20) qui s’étend autour d’'un axe de piece
(16), caractérisé par le fait que, pour la superfini-
tion de la surface (22) du creux en forme de canne-
lure (20), on utilise un outil de superfinition sous for-
me d’une courroie (14) qui présente un trongon actif
(68) s’étendant le long de ladite courroie (14), que
ledit trongon actif (68) présente un profil efficace (72)
qui est accordé a un profil de creux (24) du creux en
forme de cannelure (20) et que ledit trongon actif
(68) est mis en contact, le long d’'une surface de con-
tact (74) s’étendant le long dudit creux en forme de
cannelure (20), avec la surface (22) du creux en for-
me de cannelure (20).

Utilisation d’un systeme d’usinage de piéce (10) se-
lon I'une quelconque des revendications 1 a 12, pour
la mise en oeuvre du procédé selon la revendication
13.
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