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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine automatische spit-
zenlose Feinstbearbeitungsvorrichtung flir oberfl3-
chenrotationssymmetrische K&rper in einer Durch-
laufmaschine mit mehreren aufeinanderfolgenden
Bearbeitungsstationen mit einzelnen zustellbaren
Finishsteinen, die Uber einen gemeinsamen Antrieb
zum Schwingen angeregt werden.

Solche Feinstbearbeitungsmaschinen dienen
zur Bearbeitung von duBleren zylindrischen Oberfl3-
chen, zur Verbesserung der Oberflachenqualitt,
zum exakten Ausformen des Krimmungsradiuses
und zur Einstellung der exakten GroBe dieser
Werkstlicke.

Ausgegangen wird von einer Feinstbearbei-
tungsmaschine, wie sie im US-Patent 4,558,537
beschrieben ist. Die zu bearbeitenden Werkstlicke
werden durch Zwei Antriebswalzen spitzenlos gela-
gert und durch ein gleichsinniges Drehen dieser
Walzen in Rotation versetzt. Oberhalb der Walzen
und Werkstlicke sind nebeneinander mehrere Be-
arbeitungsstationen angeordnet. Jede Bearbei-
tungsstation besteht aus einem Finishstein, der von
einem Steinhalter gehalten wird. Der Steinhalter ist
mit einer Kolbenstange eines Steuerzylinders ver-
bunden. Uber diesen Zylinder kann der Finishstein
gesteuert an das zu bearbeitende Werkstiick her-
angefahren oder auch wieder von ihm zurlickgefah-
ren werden.

Der AnpreBdruck der Finishsteine ist Uber eine
Steuerung verdnderbar, um sich wechselnden
Oberflachen anpassen zu k&nnen und um den Ver-
schleiB der Finishsteine ausgleichen zu k&nnen.
Die Finishsteine werden zusitzlich in schwingende
Bewegungen in Richtung der Antriebswalzenach-
sen versetzt.

Es hat sich bei Untersuchungen an spitzenlo-
sen Durchlaufmaschinen gezeigt, daB der Material-
abtrag und damit die Qualitdt des zu bearbeitenden
Werkstlickes neben den technologischen Parame-
tern wie zum Beispiel Walzendrehzahl, Anlagewin-
kel, AnpreBdruck ursdchlich mit der Schwingampli-
tude der Finishsteine zusammenhingt.

Ferner konnte festgestellt werden, daB eine An-
derung des Kontaktverhaltens zwischen Werkstlick
und Werkzeug (Werkstlickmaterial, Steinspezifika-
tion, Anzahl der im Eingriff befindlichen Steine,
AnpreBdruck, Steinldngen) unmittelbaren EinfluB
auf die resultierende Schwingamplitude besitzt.

Fir das Konstanthalten einer einmal erreichten
Qualitdt bei einem definierten Arbeitsfall sollte
demnach vor allem die Schwingamplitude des
Werkzeugs konstant gehalten werden, weil hieraus
die groBten Einflisse resultieren.

Die DE-28 14 761 beschreibt ein komplexes
Schwingungsverfahren zum Polieren begrenzter
Fldchen sowie die Antriebsvorrichtungen flir das
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Erzeugen der Schwingungen. Die Kontrolle der
Schwingbegrenzungen erfolgt manuell oder Uber
elektrische Endschalter.

Die DE-30 07 314 beschreibt ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Lagerflachen,
wobei die Kontrolle der Schwingbewegung der
Schieifsteine ebenfalls Uber elekirische oder me-
chanische Endschalter erfolgt.

Die DE-31 33 246 beschreibt eine Werkzeug-
maschine mit anschlagloser Wegbegrenzung, wo-
bei Uber Potentiometer eine Spannung gebildet
wird, die dem aktuellen Ort des Werkzeugs ent-
spricht. Uber den Vergleich mit vorgegebenen
Spannungsgrenzwerten erfolgt dann eine Wegbe-
grenzung der Werkzeugposition.

Die in diesen Schriften beschriebenen Werk-
zeugsteuerungsvorrichtungen erlauben nur eine
grobe Kontrolle Uber die Werkzeugbewegungen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht daher darin, eine automatische Vorrichtung
mit einer entsprechenden Schaltung verfligbar zu
machen, die das prizise Regeln, insbesondere das
Konstanthalten der Schwingamplitude der Bewe-
gung von Finishsteinen, erm&glicht.

Geldst wird diese Aufgabe durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1. Die tatséchliche Bewegung
der Finishsteine wird gemessen und mit einem
vorgegebenen Sollwert verglichen. Dazu weist eine
gemeinsame Querverbindung der Finishsteine,
Uber die die Finishsteine zum gemeinsamen
Schwingen angeregt werden, einen entsprechen-
den MeBfihler zur Aufnahme der Bewegung auf.
Die Bewegung der Finishsteine kann beispielswei-
se Uber einen Wegaufnehmer oder Beschleuni-
gungsmesser ermittelt werden. Dessen MeBwerte
werden zu Kontrollzwecken angezeigt und zur Aus-
wertung einem ProzeBrechner zugefiihrt. Diese Ist-
Werte werden Uber MeBleitungen dem ProzeBrech-
ner zugefiihrt. Uber eine weitere Leitung erhilt der
ProzeBrechner die zugehdrigen Sollwerte dieser
MeBgréBen. Der ProzeBrechner vergleicht diese
Werte und regelt dem Ergebnis entsprechend die
Schwingbewegung der Finishsteine. Dazu ist der
Ausgang des ProzeBrechners Uber eine Steuerlei-
tung mit einem regelbaren Druckventil verbunden.
Dieses Druckventil befindet sich in einer Druckver-
sorgungsleitung eines pneumatischen Zylinders,
der zum Schwingungsantrieb der Finishsteine
dient. Dazu ist die Kolbenstange dieses Zylinders
mit der gemeinsamen Querverbindung der Fi-
nishsteine verbunden.

Durch eine solchermaBen ausgebildete Steue-
rungsvorrichtung werden folgende Vorteile erzielt:

- Amplitudenkonstanz im Leerlauf und wihrend
der Bearbeitung (z.B. bei Einrichtarbeiten)

- Kontrolle der Schwingerfunktion

- Nachregelung der Schwingamplitude Uber
sehr lange Zeitrdume infolge von Anderun-
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gen im Reibungs- und VerschleiBverhalten

- Nachregelung der Schwingamplitude Uber
prozeBbedingte Anderungen, die als MeBgrd-
Ben zur Verfligung stehen

- konstanter Materialabtrag bei unterschiedli-
chen Kontaktbedingungen
(Qualitdtskonstanz)

- Mdglichkeit zur Realisierung einer definierten
Bearbeitung mit vorher bestimmbarer, nicht
abhingiger Amplitude

- Méglichkeit zur Uberwachung des Bearbei-
tungsprozesses

Die neuerungsgemdiBe Steuerungsvorrichtung kann
auch zur Nachristung schon bestehender Feinst-
bearbeitungsmaschinen verwendet werden.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-
schreibung zweier in der Zeichnung schematisch
dargestellten Ausflihrungsbeispiele.

Es zeigen

Figur 1: eine perspektivische Ansicht einer
teilweise schematischen Darstellung
des zentralen Teils einer spitzenlo-
sen Durchlauf-Superfinishmaschine
mit zugehdrigen Steuerungsvorrich-
fungen, wobei ein Wegmesser als
Bewegungsaufnehmer  vorgesehen
ist und
eine Darstellung gemiB Figur 1, wo-
bei ein Beschleunigungsaufnehmer
als Bewegungsaufnehmer vorgese-
hen ist.

In den Figuren 1 und 2 ist der zentrale Teil
einer spitzenlosen Durchlauf-Superfinishmaschine
dargestellt.

Die Maschine weist einen Schwingf&rderer 12
auf, Uber den einzelne zu bearbeitende Werkstilicke
10 kontinuierlich in Pfeilrichtung der Maschine zu-
gefihrt werden. Im dargestellien Ausflihrungsbei-
spiel handelt es sich um im wesentlichen zylindri-
sche Rollen, welche von einer Vorbearbeitungssta-
tion, beispielsweise einer Schleifmaschine, zuge-
fuhrt werden. In der Superfinishmaschine erhalten
diese Werkstiicke 10 auf der zylindrischen Mantel-
flache ihre endgliltige Oberflachenglite, in dem sie
in der Maschine nacheinander mehreren Bearbei-
fungsstationen  ausgesetzt sind. Ein  zweiter
Schwingférderer 18 dient dem Abtransport (in Pfeil-
richtung) der endglltig bearbeiteten Werkstlicke
10.

Zwei Antriebswalzen 14 und 16 dienen zur
spitzenlosen Lagerung und zum Vortrieb der Werk-
stlicke 10 wdhrend der Bearbeitung. Die Walzen 14
und 16 drehen sich gleichsinnig und versetzen
damit die Werkstlicke 10 in Drehung. Die Achsen
der Walzen 14 und 16 vergréBern Uber den Weg
leicht ihren Abstand, wodurch sich die Werkstlicke
10 entlang der Walzen vorwirtsbewegen. Uber den

Figur 2:
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Walzen sind im dargestellten Beispiel sieben auf-
einanderfolgende Bearbeitungsstationen A, B, C, D,
E, F, G angeordnet.

Jede Bearbeitungsstation weist einen Fi-
nishstein 20 auf. Gehalten wird der Finishstein 20
von einem Steinhalter 22. Der Steinhalter 22 ist mit
einer Zustellstange 24 verbunden, die Uber einen
Zustellzylinder 26 bewegbar ist. Durch diese An-
ordnung kann jeder Finishstein 20 von und zum
Werkstiick 10 ab- und zugestellt werden, unabhin-
gig von den Finishsteinen 20 der anderen Bearbei-
tungsstationen. Damit werden unterschiedliche Ab-
messungen der Finishsteine 20 ausgeglichen oder
unterschiedliche Bearbeitungen md&glich.

In der F&rderrichtung der Walzen 14 und 16
sind die einzelnen Bearbeitungsstationen miteinan-
der Uber eine Stange 30 verbunden.

Die Stange 30 ist auf ihrer einen Seite mit
einem Kolben 32 verbunden. Mit Hilfe dieses Kol-
bens 32 kann die Stange 30 in eine schnelle oszil-
lierende Bewegung in Forderrichtung der Walzen
14 und 16 versetzt werden. Dies fiihrt gleichzeitig
zu einer hin- und hergehenden Antriebsbewegung
der Finishsteine 20. Der Kolben 32 wird pneuma-
tisch betitigt, woflir eine Druckluftzuleitung 34 vor-
gesehen ist, die Uber ein Steuerventil 36 und eine
weitere Druckluftleitung 40 mit einem Druckerzeu-
ger 38 verbunden ist.

Die Stange 30 ist ferner mit einem Bewegungs-
aufnehmer 50 versehen zur Messung der Bewe-
gung der Stange 30 und damit auch der Finishstei-
ne 20.

In einem ersten Ausfilhrungsbeispiel gemiB Fi-
gur 1 ist als Bewegungsaufnehmer 50 ein Weg-
messer vorgesehen, mit dem die Schwingungsam-
plitude und die Frequenz der Bewegung der Fi-
nishsteine 20 festgestellt wird. Als Wegmesser
kénnen beispielsweise Widerstandsgeber oder in-
duktive Geber Verwendung finden.

Uber eine MeBleitung 90 ist der Wegmesser 50 mit
einem Anzeigegerdt 92 zur Anzeige von Amplitude
und Frequenz der Schwingung und weiter mit ei-
nem ProzeBrechner 80 verbunden.

Der ProzeBrechner 80 vergleicht die ihm Uber die
Leitung 90 zugefiihrten Istwerte der Amplitude und
der Frequenz der Stange 30 mit dem ihm Uber
eine Leitung 82 zugeflihrten Sollwerte von Amplitu-
de und Frequenz.

Uber eine Ausgangsleitung 84 ist der ProzeB-
rechner 80 mit dem Steuerventil 36 verbunden. In
Abhingigkeit der Differenzen von Ist- und Sollwer-
ten der Amplitude und Frequenz der Bewegung der
Stange 30 steuert der ProzeBrechner 80 Uber das
Servoventil 36 den Druck im Kolben 32 und damit
die Schwingungsamplitude der Finishsteine 20.

In Figur 2 ist als Bewegungsaufnehmer 50 ein
Beschleunigungsmesser vorgesehen, mit dem die
Beschleunigung und die Frequenz der Bewegung
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der Stange 30 und damit der Finishsteine 20 fest-
gestellt wird. Als Beschleunigungsmesser kdnnen
beispielsweise Lotflihler oder Tragheitsfihler mit
Kapazitiven, induktiven oder piezoelekirischen
Wandlern Verwendung finden.

Uber eine MeBleitung 52 ist der Beschleuni-
gungsaufnehmer 50 mit einer Ader 54 mit einem
Anzeigegerdt 56 verbunden, das zur Anzeige der
Beschleunigung dient.

Mit der anderen Ader 58 ist der Beschleuni-
gungsaufnehmer 50 mit einem weiteren Anzeigege-
rdt 60 verbunden, das zur Anzeige der Frequenz
der Bewegung der Stange 30 dient. Beide Adern
54 und 58 sind mit einem Integrator 62 verbunden.
Dessen Ausgang ist Uber eine Leitung 64 mit ei-
nem weiteren Anzeigegerdt 66 verbunden, das zur
Anzeige der Bewegungsgeschwindigkeit der Stan-
ge 30 dient. Die Leitung 64 ist zugleich mit einem
zweiten Integrator 68 verbunden. Dessen Ausgang
ist mit einer Leitung 70 mit einem Anzeigegerit 72
verbunden, das zur Anzeige der Bewegungsstrecke
der Stange 30 dient.

Die Leitung 70 ist zugleich mit einem ProzeB-
rechner 80 verbunden. Die Ader 58 des Beschleu-
nigungsaufnehmers 50 ist Uber eine Leitung 74
ebenfalls mit dem ProzeBrechner 80 verbunden.
Der ProzeBrechner 80 vergleicht die ihm Uber die
Leitungen 70 und 74 zugefihrten Istwerte der Be-
schleunigung und der Frequenz der Stange 30 mit
dem ihm Uber eine Leitung 82 zugefiihrten Sollwer-
te von Beschleunigung und Frequenz.

Uber eine Ausgangsleitung 84 ist der ProzeB-
rechner 80 mit dem Steuerventil 36 verbunden. In
Abhingigkeit der Differenzen von Ist- und Sollwer-
ten der Beschleunigung und Frequenz der Bewe-
gung der Stange 30 steuert der ProzeBrechner 80
Uber das Servoventil 36 den Druck im Kolben 32
und damit die Schwingungsamplitude der Fi-
nishsteine 20.

Anhand des Ausfiihrungsbeispiels 2 gemaB Fi-
gur 2 soll die Wirkungsweise der vorliegenden Er-
findung nochmals n3her erldutert werden:

Die Aufgabe der Erfindung, wihrend der Bearbei-
tung von Werkstlicken in einer spitzenlosen Durch-
laufmaschine die Schwingungsamplitude aller Bear-
beitungsstationen und damit der oszillierenden Be-
wegung der Finishsteine 20 auf der Bearbeitungs-
fliche der Werkstiicke 10 zu kontrollieren, sowie
auf die Schwingungsamplitude dampfende Einflis-
se zu reagieren, wird zundchst dadurch geldst, daB
der Beschleunigungsaufnehmer 50 auf jede einzel-
ne Beschleunigung reagiert. Von ihm geht ein der
zweiten Ableitung des tatsdchlichen Weges propor-
tionales elekirisches Signal x;;; aus. Dieses Signal
Xist kann in zweifacher Weise angezeigt werden.
Auf dem Anzeigegerdt 56 wird die tatsidchliche
Beschleunigung in m/s?® angezeigt. Jede Abwei-
chung von der Sollbeschleunigung kann somit ab-
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gelesen und erkannt werden.

Mit dem zweiten Anzeigegerdt 60 wird aus
dem Signal xi; die Schwingung pro Zeiteinheit
dargestellt. In dem ersten Integrator 62 wird als
erste Integrationsstufe aus der Beschleunigung die
Geschwindigkeit als elektrisches Signal x gewon-
nen und auf dem Anzeigegerdt 66 ablesbar ge-
macht. Dasselbe elekirische Signal x wird dem
zweiten Integrator 68 zugeflihrt. In dieser Integra-
tionsstufe wird aus der Geschwindigkeit x ein elek-
trische Signal x flir den maximalen Weg oder die
Bearbeitungsstrecke ermittelt und sowohl auf dem
Anzeigegerdt 72 sichtbar gemacht als auch als ein
Istwert fir die Bewegungsamplitude dem ProzeB-
rechner 80 zugeflihrt.

Die vorstehend erwdhnten einzelnen Anzeige-
gerdte 56, 60, 66 und 72 sind in der Praxis keine
Einzelgerdte, sondern Anzeigen, welche wahlweise
auf eine ohnehin an der Maschine vorhandene An-
zeigeeinrichtung, beispielsweise einem zentralen
Bildschirm, auf dem auch die Sollwerte flr die
Einrichtung der Maschine oder alle anderen Be-
triebszwecke sichtbar gemacht werden, aufschalt-
bar sind. Die Ablesemdglichkeit der umschaltbar
darzustellenden Werte flr die Beschleunigung, die
Frequenz, die Geschwindigkeit und die Amplitide
stellt zwar eine Kontrollmdglichkeit flir die Bedie-
nungsperson dar, reicht aber zur automatischen
Nachregelung im Sinne der Konstanthaltung der
Amplitude nicht aus.

Zur automatischen Nachregelung und Kon-
stanthaltung der Amplitude werden die gewonne-
nen und verarbeiteten elektrischen Gr&Ben in dem
dargestellten Beispiel flir die Frequenz fig; Uber die
Leitung 74 und der Weg x Uber die Leitung 70 dem
ProzeBrechner 80 zugeflihrt. In dieser Rechenstufe
80 findet ein Vergleich mit dem Uber die Leitung
82 zugefihrten Sollwert fir die Amplitude statt.
Jede Abweichung zwischen einem gestellten Soll-
wert und einem festgestellten Istwert x flihrt am
Ausgang zu einem elektrischen Steuersignal AU in
der Steuerleitung 84 zum Steuerventil 36. Entspre-
chend der Richtung und Gr&Be des Steuersignals
AU erfolgt eine Druckverdnderung Ap in der Druck-
luftzuleitung 34 zum pneumatischen Antrieb 34 flr
die Oszillationsbewegung der Finishsteine 20.

Eine nicht dargestellte Variante besteht darin,
daB dem ProzeBrechner 80 auch die Istwerte der
Geschwindigkeit x oder die Beschleunigung X di-
rekt zugefihrt werden, wdhrend zugleich entspre-
chende Sollwertvorgaben statt oder zusétzlich zum
Amplituden-Sollwert eingegeben werden.

Patentanspriiche
1. Automatische spitzenlose Feinstbearbeitungs-

vorrichtung flir oberflachenrotationssymmetri-
sche Korper in einer Durchlaufmaschine mit
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mehreren aufeinanderfolgenden Bearbeitungs-
stationen (A,B,C, ...) mit einzelnen zustellbaren
Finishsteinen (20), die Uber einen gemeinsa-
men Antrieb (32) zum Schwingen angeregt
werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB der gemeinsame Schwingungsantrieb (32)
Uber eine Querverbindung (30) mit allen ange-
triebenen Teilen (20-28) und mit einer Aufnah-
mevorrichtung (50) zur Aufnahme der Schwin-
gungsbewegung der Finishsteine (20) verbun-
den ist, deren elekrischer Ausgang mit einem
ProzeBrechner (80) verbunden ist, dem ein
Sollwert Uber eine Leitung (82) zugeflihrt ist
und dessen Ausgang an ein regelbares Steuer-
organ (36) angelegt ist, welches dem Schwin-
gungsantrieb (32) vorgeschaltet ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

daB es sich bei der Aufnahmevorrichtung (50)
zur Aufnahme der Schwingbewegung um einen
Beschleunigungsaufnehmer handelt, dessen
elektrischer Ausgang Uber Integratoren (62, 68)
mit dem ProzeBrechner (80) verbunden ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
1

dadurch gekennzeichnet,

daB es sich bei der Aufnahmevorrichtung (50)
zur Aufnahme der Schwingbewegung um einen
Wegaufnehmer handelt, dessen elekirischer
Ausgang direkt mit dem ProzeBrechner (80)
verbunden ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen Wegaufnehmer (50) und Prozef-
rechner (80) ein Anzeigegerit (92) zur Anzeige
der Schwingungsamplitude eingefiigt ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen dem Beschleunigungsaufnehmer
(50) und dem ProzeBrechner (80) Leitungen
abgezweigt sind, die zu visuellen Anzeigegeri-
ten (56, 60, 66, 72) gefihrt sind.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
2 oder 5

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Ubertragung der Schwingungsfrequenz
eine direkte Leitung (74) von dem Beschleuni-
gungsaufnehmer (50) zum ProzeBrechner (80)
gefihrt ist.
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10.

11.

Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
2,5 oder 6

dadurch gekennzeichnet,

daB in einer Leitung (52, 54, 64, 70) zur Uber-
tragung der Schwingungsamplitude von dem
Beschleunigungsaufnehmer (50) zum ProzeB-
rechner (80) zwei Integrationsstufen (62, 68)
zwischengeschaltet sind.

Feinstbearbeitungsvorrichtung
chen 2,5, 6 oder 7
dadurch gekennzeichnet,
daB die Abzweigungen flir die Anzeigegerite
(56, 60, 66, 72) von den Verbindungsleitungen
(52, 54, 58, 64, 70, 74) zwischen dem Be-
schleunigungsaufnehmer (50) und dem Pro-
zeBrechner (80) an folgenden Stellen angeord-
net sind:

a) an der direkten Leitung (52, 58, 74) vom

Beschleunigungsaufnehmer (50) zu dem

ProzeBrechner (80)

b) vor der ersten Integrationsstufe (62)

c) vor der zweiten Integrationsstufe (68)

d) nach der zweiten Integrationsstufe (68)

nach Anspri-

Feinstbearbeitungsvorrichtung  nach  einem
oder mehreren der vorangehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet,

daB das regelbare Steuerorgan (36) ein Servo-
ventil in einer Druckfluidumsleitung (40, 34) ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung  nach  einem
oder mehreren der vorangehenden Anspriiche

dadurch gekennzeichnet,

daB der Schwingungsantrieb (32) pneumatisch
in einen einfach oder doppelt wirkenden Zylin-
der ausgefiihrt ist.

Feinstbearbeitungsvorrichtung
chen 2 oder 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Beschleunigungsaufnenmer (50) in
Form eines Massependels ausgeflihrt ist, des-
sen Kraft Uber Federn, Kohledruck, durch
Induktions- oder Kapazitdtsmessung oder mit-
tels Piezoeffekt gemessen wird.

nach Anspri-

Claims

In a continuous flow machine with a centerless
finishing device for honing external cylindrical
surfaces, said device including a plurality of
successive finishing elements (A, B, C, ...) with
individually feedable finishing stones (20) and
a common oscillation drive (32) oscillating said
stones (20) characterized in that the common
oscillation drive (32) is connected to all driven
elements (20-28) and to a measuring device
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(50) for measuring the oscillation movement of
the plurality of the finishing stones (20) by
means of a hoard (30), a computer means (80)
is connected to the output of the measuring
device (50), the computer means receiving a
signal representing the desired value by
means of a junction line (82), the output of the
computer means (80) is connected to a adjust-
able control means (36), the control means
(36) is lined up ahead of the oscillation drive
(32).

The finishing device of claim 1, characterized
in that the measuring device (50) is an accel-
eration measuring device, the output of which
is connected to the computer means (80) via
integrators (62, 68).

The finishing device of claim 1, characterized
in that the measuring device (50) is a distance
measuring device, the output of which is con-
nected to the computer means (80).

The finishing device of claim 3, characterized
in that a visual indicator (92) is connected
between said distance measuring device (50)
and said computer means (80) for showing an
amplitude of the oscillation movement.

The finishing device of claim 2, characterized
in that a plurality of junction lines are con-
nected between said acceleration measuring
device (50) and said computer means (80),
and a plurality of visual indicators (56, 60, 66,
72) are connected to said plurality of junction
lines.

The finishing device of claim 2 or 5, character-
ized in that a direct line (74) for transmission of
an oscillation frequency connects said accel-
eration measuring device (50) and said com-
puter means (80).

The finishing device of claim 2, 5 or 6, char-
acterized in that a transmission line (52, 54, 64,
70) for transmitting a oscillation amplitude con-
nects said acceleration measuring device (50)
to said computer means (80), two integrators
(62, 68) are interposed in the line.

The finishing device of claim 2, 5, 6 or 7,
characterized in that said plurality of junction
lines (52, 54, 58, 64, 70, 76) connected to said
visual indicators (56, 60, 66, 72) are positioned
between said acceleration measuring device
(50) and said computer (80) on said connect-
ing lines so that at least one of said plurality of
visual indicators is at one of the following posi-
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tions:
a) said direct line (52, 58, 74) between said
acceleration measuring device (50) and said
computer (80),
b) before said first integrator (62),
c) before said second integrator (68), and
d) after said second integrator (68).

The finishing device according to any one of
the preceding claims, characterized in that said
adjustable control means (36) is a servo valve
in a fluid pressure conductor (40, 34).

The finishing device according to any one of
the preceding claims, characterized in that said
common oscillation drive (32) is a single or
double working piston.

The finishing device of claim 2 or 5 to 11,
characterized in that said acceleration measur-
ing device (50) is a weight pendulum whose
force is measured by means of springs or
carbon pressure, through induction measuring,
capacity measuring, or by means of piezoelec-
tric effect.

Revendications

Dispositif automatique de superfinition sans
centres pour des corps présentant une surface
extérieure & symétrie de révolution, dans une
machine d'usinage en continu présentant plu-
sieurs postes d'usinage consécutifs (A, B, C,
...) équipés de blocs de finition individuelle-
ment positionnables (20), qui sont mis en oscil-
lation par un entrainement commun (32), ca-
ractérisé en ce que I'entralnement commun en
oscillation (32) est relié par un élément trans-
versal de liaison (30) & tous les éléments en-
trainés (20 & 26), et & un appareil enregistreur
(50), destiné & enregisirer le mouvement oscil-
lant des blocs de finition (20) et dont la sortie
électrique est reliée A un calculateur de pro-
cessus (80), qui regoit une valeur de consigne
par une ligne (82) et dont la sortie est appli-
guée & un organe de commande réglable (36),
relié en série 2 l'entrainement en oscillation
(32).

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que |'appareil enregis-
treur (50) destiné & enregistrer le mouvement
oscillant est un capteur d'accélération dont la
sortie électrique est reliée au calculateur de
processus (80) par l'intermédiaire d'intégra-
teurs (62, 68).
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Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que |'appareil enregis-
treur (50) destiné & enregistrer le mouvement
oscillant est un capteur de déplacement dont
la sortie électrique est directement reliée au
calculateur de processus (80).

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 3, caractérisé en ce qu'un afficheur (92),
destiné 2 afficher I'amplitude de vibration, est
intercalé entre le capteur de déplacement (50)
et le calculateur de processus (80).

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que des lignes, qui
ménent & des afficheurs de visualisation (56,
60, 66, 72), partent en dérivation entre le cap-
teur d'accélération (50) et le calculateur de
processus (80).

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 2 ou 5, caractérisé en ce qu'une ligne
directe (74) méne du capteur d'accélération
(50) au calculateur de processus (80) pour
transmetire la fréquence d'oscillation.

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 2, 5 ou 6, caractérisé en ce que deux
étages d'intégration (62, 68) sont intercalés
dans une ligne (52, 54, 64, 70) destinée a
transmettre 'amplitude d'oscillation du capteur
d'accélération (50) au calculateur de processus
(80).

Dispositif de superfinition selon la revendica-
tion 2, 5, 6 ou 7, caractérisé en ce que les
dérivations pour les afficheurs (56, 60, 66, 72)
partent aux endroits suivants des lignes de
liaison (52, 54, 58, 64, 70, 74) entre le capteur
d'accélération (50) et le calculateur de proces-
sus (80):

a) sur la liaison directe (52, 58, 74) menant

du capteur d'accélération (50) au calculateur

de processus (80)

b) avant le premier étage d'intégration (62)

c) avant le second étage d'intégration (68)

d) aprés le second étage d'intégration (68).

Dispositif de superfinition selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que l'organe de commande réglable
(36) est une servo-valve agencée dans une
conduite de fluide sous pression (40, 34).

Dispositif de superfinition selon 'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractéri-
sé en ce que l'entrainement en oscillation (32)
est un entrainement pneumatique sous la for-
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me d'un vérin A simple ou double effet.

11. Dispositif de superfinition selon I'une quelcon-

que des revendications 2 ou 5 & 11, caractéri-
sé en ce que le capteur d'accélération (50) est
réalisé sous la forme d'un pendule & inertie,
dont la force est mesurée 2 I'aide de ressorts,
de vaporisation de carbone, par mesure d'in-
duction ou de capacité, ou par effet piézo-
électrique.
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