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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Feinstbearbeitungsma-
schine zum Bearbeiten von zylindrischen Innen- oder
AuBenflachen eines Werkstlicks, mit wenigstens einem
an der Innen- oder AuBenflache des Werkstiicks anlie-
genden Finishelement, mit einem Spannmittel um das
Finishelement gegen die zu bearbeitende Oberflache
zu pressen, und mit Mitteln zum Erzeugen einer Relativ-
bewegung zwischen dem Werkstlick und dem Finish-
element, wobei das Finishelement wenigstens eine die
zu bearbeitende Oberflache teilweise umgreifende C-
férmige Schale aufweist.

Derartige Feinstbearbeitungsmaschinen, die auch
als Honmaschinen oder Superfinishmaschinen
bezeichnet werden, sind in einer Vielzahl bekannt. Mit
diesen Maschinen werden z.B. die Oberflachen von
Kurbelwellenlagern oder -zapfen oder es werden die
Oberflachen von Nockenwellenlagern bearbeitet. Mit
derartigen Maschinen wird einerseits die Oberflachen-
gute der Lagerstellen, andererseits die gewiinschte
Rundheit erzielt. Bei der Feinstbearbeitung wird ein
Finishstein entweder direkt oder eine Schale unter Zwi-
schenschaltung eines Schleifbandes auf die zu bearbei-
tende Oberflache des Werkstlicks aufgepreBt und das
Werkstiick wird in der Regel in Drehung versetzt.
Gleichzeitig kann das Werkstlick eine axiale Oszillati-
onsbewegung durchfihren, so dafB ein sog. Kreuzschliff
entsteht. Die Oszillationsbewegung kann aber auch
vom Werkzeug durchgefiihrt werden.

Es ist bekannt, ein textiles Schneidband mit einer
relativ weichen Schale, die z.B. aus Vulcolan besteht,
auf die zu bearbeitende Wellenoberflache zu pressen.
Mit dieser weichen Schale ist es zwar méglich, das tex-
tile Schleifband Uber eine groBe Flache auf die zu bear-
beitende Oberflache anzudrlicken, wobei der wéhrend
des Bearbeitungsvorgangs sich andernde Durchmes-
ser der Welle nahezu keine Rolle spielt. Als nachteilig
hat sich jedoch herausgestellt, daB sich das textile
Schleifband bei wassrigen Schmiermittelemulsionen
voll saugt und dadurch quillt. AuBerdem sind mit wei-
chen Schalen keine oder nur geringe Formkorrekturen
an der Welle méglich, da Welligkeiten nicht vollstandig
abgeschliffen werden.

Formkorrekturen kénnen dagegen mit harten Scha-
len erreicht werden, die bei welligen Oberflachen auf
den Spitzen der Wellen aufliegen und diese abtragen.
Es kann also die Form der Schale auf die Welle Ubertra-
gen werden. Hierbei ist jedoch ein inkompressibles
Band erforderlich (EP-A-161 748). Als nachteilig hat
sich bei diesen harten Schalen herausgestellt, daB sie
aufgrund ihrer Steifigkeit nur bei einem ganz bestimm-
ten Durchmesser das Schleifband optimal auf die Wel-
lenoberflache aufpressen. Ist der Wellendurchmesser,
wenn auch nur geringflgig, gréBer, dann driickt die
harte Schale das Schleifband im wesentlichen Uber
zwei linienférmige Bereiche an die Wellenoberflache
an, wobei die linienférmigen Bereiche im wesentlichen
an den in Umfangsrichtung gesehenen Enden der
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Schale sind. Bei kleinerem Durchmesser preft die
harte Schale das Schleifband lediglich in einem kleinen
mittleren Bereich auf die Welle auf. Es ist also dann,
wenn der Durchmesser der Welle nicht exakt dem
Durchmesser der Ausnehmung des Schuhs entspricht
gewabhrleistet, daB das Schleitband vollflachig auf die
Welle aufgepreBt wird. AuBerdem hat sich gezeigt, daB
bei Wellen mit zu groBem Durchmesser, was immer bei
geschliffenen und noch nicht feinstbearbeiteten Wellen
der Fall ist, die vorderen und hinteren Kanten des har-
ten Schuhs der Welligkeit der Zylinderoberflache folgt.
Eine Formkorrektur ist hier also kaum méglich.

Wird die Welle nicht mit einem Schleifband sondern
mit einem Finishstein bearbeitet, dann stellt sich das
oben angesprochene Problem der Formkorrektur nicht,
da sich der Stein durch permanenten Verschlei3 dem
Radius der Welle anpaBt, was bei der Verwendung
eines Schleifbandes nicht der Fall ist.

Ausgehend von einer flexiblen Schale, die sich
zwar an einen sich verdndernden Durchmesser anpas-
sen kann, die jedoch keine Formkorrektur bewirkt, liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Feinstbear-
beitungsmaschine bereitzustellen, mit der beim Superfi-
nishen ein optimales Arbeitsergebnis erzielt werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
gelost, daB die Schale derart flexibel ist, daB sie sich
radial an die zu bearbeitende Oberflache kreisgeome-
trisch anpassen kann.

Durch die flexible Ausgestaltung der Schale wird
nunmehr die Méglichkeit geschaffen, daB sie bei sich
verdnderndem Durchmesser des Werkstlcks radial
nachgefiihrt werden kann, so daB sie jederzeit tber ihre
gesamte La&nge am Werkstlck kreisgeometrisch anlie-
gen kann. Hierdurch wird der Vorteil erzielt, daB der &rt-
liche AnpreBdruck konstant bleibt und daB das
Schleifband optimal ausgenutzt wird. Auf diese Weise
paBt sich die Schale wahrend der Bearbeitung perma-
nent an den sich &ndernden Durchmesser der zu bear-
beitenden Werkstlckoberflache an. Es kénnen also die
Spitzen von Welligkeiten abgetragen und eine Formkor-
rektur erzielt werden. Derartige Schalen sind demnach
adaptiv.

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, daB3 die
dem zu bearbeitenden Werkstlick zugewandte Oberfla-
che der Schale mit wenigstens einer parallel zur Dreh-
achse verlaufenden randoffenen Ausnehmung, z.B.
einem Schlitz versehen ist. Auf diese Weise erhélt die in
der Regel aus einem starren, unnachgiebigen Material
hergestellte Schale eine gewisse Flexibilitat bzw. Elasti-
zitat. Die Schlitze verlaufen dabei radial bzw. strahlen-
formig zum Werkstlick, so dafB die Schale orthogonal zu
den Strahlen geringfligig verformbar und dadurch der
Umschlingungsdurchmesser verénderbar ist. Auf diese
Weise kann die Krimmung der Schale an unterschied-
liche Bearbeitungsdurchmesser angepaft werden. Die
Veranderung liegt dabei im Bereich von einigen pm.

Bei einer anderen Ausflhrungsform ist vorgese-
hen, daB die vom zu bearbeitenden Werkstiick abge-
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wandte Oberflache der Schale mit wenigstens einer
parallel zur Drehachse verlaufenden randoffenen Aus-
nehmung, z.B. einem Schlitz versehen ist. Eine weitere
Ausfiihrungsform sieht vor, daB beide Oberflachen mit
Schlitzen versehen sind. Auf diese Weise erhalt man
eine hohe Flexibilitat der Schale dann, wenn das Mate-
rial sehr hart und spréde ist, wie z.B. bei Stein oder
Keramik. Dabei kénnen die Schlitze auf Lucke versetzt
angeordnet sein. Die Schale weist im Querschnitt eine
im wesentlichen lamellenférmige Gestalt auf, wobei die
Lamellenspitzen auf dem Werkstiick aufliegen.

Die Schlitze kénnen einen beliebigen Querschnitt
aufweisen, besitzen jedoch vorteilhaft einen im wesent-
lichen rechteckférmigen Querschnitt.

Durch die Tiefe der Schlitze wird die Elastizitat der
Schale bestimmt, wobei vorteilhaft die Tiefe der Schlitze
gleich oder gréBer ist als die halbe Dicke der adaptiven
Schale. Bei einem Ausflihrungsbeispiel entspricht die
Schlitztiefe etwa 80% der Dicke der Schale. Die Breite
der Schlitze und der Abstand der Schlitze kann so
gewahlt werden, daB ein noch genltigender Auflagebe-
reich der Schale verbleibt. Die Schlitzbreite kann je
nach Anforderung 5% bis 40%, insbesondere 25% des
Auflagebereichs betragen. Bevorzugt ist die Schale ein
AnpreBelement fur ein mit Schleifmittel beschichtetes
Schleifband. Bei einer derartigen Schale ist gewahrlei-
stet, daB das Schleifband tiber die gesamte Lange der
Schale mit gleichem &rtlichen AnpreBdruck an der zu
bearbeitenden Oberflache anliegt, wobei dies unabhan-
gig vom aktuellen Durchmesser des Werkstucks ist.

Da sich wahrend der Bearbeitung des Werkstiicks
die Dicke bzw. Starke des Bandes durch Kuhl-Schmier-
MitteleinfluB und Verschlei3 ebenfalls andert ist die
Schale ein AnpreBelement fur ein mit Schleifmittel
beschichtetes, insbesondere dlnnes Schleifband. Die-
sem Umstand wird durch die adaptive Schale gleich-
wohl Rechnung getragen. AuBerdem kann die
Dickenanderung des Bandes dadurch eingeschrankt
werden, daB Dannschichtbander bzw. -filme verwendet
werden. Derartige Béander, die in ungebrauchtem
Zustand z.B. eine Dicke von 200 um aufweisen, besit-
zen im VerschleiBzustand eine Dicke von etwa 100 um.

Bei einem anderen Ausfihrungsbeispiel ist die
Schale an ihrer am Werksttick anliegenden Oberflache
mit Schleifmittel, insbesondere mit CBN (Cubic-Bor-
Nitrid), Diamant usw. beschichtet. Bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel dient die Schale selbst als abtragendes
Werkzeug, wodurch eine héhere Formgenauigkeit
erzielt wird.

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform enthalt die
Schale gebundenes Schleifmittel z.B. Edelkorund, SiCa
und ist nach Art eines Schleifsteins ausgebildet.

GemanB einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ist
die Schale ein Dehnspannschuh. Dabei weist der
Schuh einen parallel bzw. koaxial zur Anlageflache sich
erstreckenden Hohlraum fir ein Druckmedium auf. Die
Wand zwischen dem Hohlraum und der Anlageflache ist
dabei so flexibel ausgebildet, daB sie wahrend des
Bearbeitungsvorganges einer jeden Durchmesserande-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rung folgen kann, jedoch bei Bearbeitungsbeginn nur
die Wellenspitzen der Oberflache abarbeitet.

GemaB einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist
der Dehnspannschuh aus einem flexiblen, fluiddichten
Material, z.B. Stahl, Gummi, Kunststoff 0.dgl.

Dabei kann der Dehnspannschuh als Stutze fur das
lamellenartig ausgebildete Andriickelement dienen.
Das Andriickelement wird auf diese Weise vollflachig
abgestltzt und jede Lamelle wird in radialer Richtung
optimal nachgefuhrt. Bei einer anderen Ausflhrungs-
form kann das lamellenartige AnpreBelement auch
punkiweise abgestltzt sein.

Die Erfindung betrifft auch ein adaptives Finishele-
ment fir eine Feinstbearbeitungsmaschine, wobei das
Element eine oder mehrere der obigen Merkmale auf-
weist.

Dabei kann die Schale ein- oder mehrteilig sein,
bzw. kénnen zwei Schalen miteinander kombiniert sein.

Weitere vorteilhafte Merkmale, Vorteile und Einzel-
heiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die
Zeichnung mehrere Ausfihrungsbeispiele im einzelnen
dargestellt sind. Dabei kénnen die in der Zeichnung dar-
gestellten und in den Anspriichen und der Beschrei-
bung erwahnten Merkmale jeweils einzeln flr sich oder
in einer beliebigen Kombination erfindungswesentlich
sein. Dabei sollen auch Kombinationen von offenbarten
Merkmalen umfaBt sein, die weder gezeigt noch
beschrieben sind. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Prinzipskizze einer flexiblen
Bearbeitungsschale an einer Bandfi-
nishmaschine;

Figur 2 eine vergrdBerte Darstellung der
Bearbeitungsschale der Figur 1;

der

Figur 2a weitere  AusfUhrungsformen

Bearbeitungsschale;
Figur 3 eine schematische Darstellung einer
anderen Ausfuhrungsform der Erfin-
dung;
Figur 4 eine schematische Darstellung einer
weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung; und
Figuren5und 6 eine starre Bearbeitungsschale
gemaB dem Stand der Technik.

In der Figur 1 ist das einem Werkstick 1, z.B.
einem Kurbelwellenlager, zugewandte Ende einer Bear-
beitungszange 2 schematisch dargestellt, wobei die
beiden Arme 3 und 4 der Zange 2 in der Figur 1 in ihrer
SchlieBlage dargestellt sind. Der Bearbeitungsarm 3
weist an seinem freien Ende einen Schuh 5 auf, der
Uber zwei Befestigungsschrauben 6 mit dem Bearbei-
tungsarm 3 verbunden ist. Der Schuh 5 ist an der dem
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Werkstlick 1 zugewandten Seite des Arms 3 ange-
schraubt. Der Bearbeitungsschuh 5 ist an seiner dem
Werkstlick 1 zugewandten Seite mit einer im wesentli-
chen teilkreisférmigen Ausnehmung 7 versehen, in der
eine flexible Bearbeitungsschale 8 tiber zwei Befesti-
gungselemente 9 und 10 aufgenommen ist. Der andere
Bearbeitungsarm 4 tragt an seiner dem Werkstiick 1
zugewandten Seite eine insgesamt mit 11 bezeichnete
MeBvorrichtung, die nicht ndher bezeichnet ist und mit
der In-ProzeB-Messungen durchgefiihrt werden kén-
nen. Mit dieser MeBvorrichtung 11 kénnen z.B. wah-
rend der Bearbeitung der Durchmesser des Werkstlicks
1 und Oberflachenwelligkeiten gemessen werden.

Der Materialabtrag vom Werkstlck 1 erfolgt Gber
ein Schleifband 12, welches zwischen den beiden Bear-
beitungsarmen 3 und 4 der flexiblen Bearbeitungs-
schale 8 =zugefihrt wird und von der flexiblen
Bearbeitungsschale 8 auf die Oberflache des Werk-
stlicks 1 gedriickt wird. Dabei liegt das Schleifband 12
entlang der gesamten Lange der Bearbeitungsschale 8,
d.h. Gber den gesamten von der Bearbeitungsschale 8
Uberdeckten Umfangswinkel am Werkstick 1 an und
wird kontinuierlich oder schrittweise im unteren Bereich
abgezogen. Dabei wird das Schleifband 12 (ber zwei
Umlenkrollen 13 umgelenkt und in Richtung des Pfeils
14 geférdert. Mit einer insgesamt mit 15 bezeichneten
Spanneinrichtung wird das Schleifband 12 auf Zug
beansprucht und gespannt. Der Abtrag betragt in der
Regel 5 um bis 8um, kann jedoch bei In-ProzeB-Mes-
sung auch 30 um betragen. Dabei werden Unrundhei-
ten von 2 um bis 5 um korrigiert, d.h. abgetragen.

In der Figur 2 ist eine vergréBerte Darstellung der
am Werkstiick 1 anliegenden flexiblen Bearbeitungs-
schale 8 dargestellt. Es ist deutlich erkennbar, daB die
Schale 8 das Schleifband 12 Uber ihre gesamte Lange
an die Oberflache des Werkstticks 1 anpreBt. Die Bear-
beitungsschale 8 stiitzt das Schleifband 12 mit ihrer
dem Werkstlick 1 zugewandten ersten Oberflaiche 16
ab. Die Flexibilitdt erhdlt die Bearbeitungsschale 8
durch randoffene Schlitze 17 und 18, wobei die Schlitze
17 zur ersten Oberflache 16 hin und die Schlitze 18 zur
gegenutiberliegenden zweiten Oberflache 19 hin offen
sind. Dabei erstrecken sich die Schlitze 17 und 18 radial
Uber etwa 80% der Gesamtidicke d der Bearbeitungs-
schale 8. Die Tiefe a der zur AuBenflache offenen
Schlitze 18 kann gleich der Tiefe b der Schlitze 17 sein;
die beiden Schlitze 17 und 18 kénnen aber auch unter-
schiedliche Tiefen a und b aufweisen. Die Schlitze 17
und 18 sind auf Lucke angeordnet, so daB die Bearbei-
tungsschale 8 eine im wesentlichen maanderférmige
Gestalt bzw. eine Lamellenform aufweist. Die Bearbei-
tungsschale 8 ist in Richtung der Dicke d, d.h. in radialer
Richtung zum Werkstiick 1 relativ steif, so daB das
Schleifband 12 satt auf die Oberflache des Werkstlicks
1 aufgepreBt werden kann. Jedoch verleihen die
Schlitze 17 und 18 den einzelnen Schalenabschnitten
20 der Bearbeitungsschale 8 eine hohe Flexibilitat bzw.
Elastizitdt in radialer Richtung zueinander, wobei die
Schalenabschnitte 20 in sich in radialer Richtung steif
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sind. Die Schalenabschnitte 20 bilden einzelne U-for-
mige Abschnittskérper, deren benachbarte freie Schen-
kel miteinander verbunden sind.

In der Figur 2a sind vier bevorzugte Ausfihrungs-
formen der adaptiven Schale 8 dargestellt. Mit 29 und
30 sind Schlitze bezeichnet, die sich von der Schalenin-
nen- bzw. -auBenoberflache bis etwa zur Schalenmitte
erstrecken. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die
Schlitze 29 und 30 versetzt zueinander angeordnet, sie
kénnen aber auch einander gegeniber liegen. Beim
zweiten Ausflhrungsbeispiel sind lediglich sich von der
AuBenoberflache der Schale 8 ausgehende Schlitze 18
und beim dritten Ausfiihrungsbeispiel von der Innen-
oberflaiche der Schale 8 ausgehende Schlitze 17 vor-
handen Die als viertes Ausfiihrungsbeispiel dargestellte
Schale 8 wird von zwei Schalenelementen 8' und 8"
gebildet, die koaxial aneinanderliegen. Dabei liegen
entsprechende Schlitze 18 bzw. 17 radial Ubereinander.
Die dargestellten Ausfihrungsformen sollen lediglich
beispielhaft und nicht abschlieBend verstanden werden.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 sind zwei
einander gegenuberliegende flexible Bearbeitungs-
schalen 8 dargestellt, die jedoch nicht, wie beim Aus-
fuhrungsbeispiel der Figur 1, punktférmig abgestitzt
sind, sondern Uber nahezu ihre gesamte zweite Ober-
flache 19 Uber ein Abstltztelement 21 abgestitzt wer-
den. Dieses Abstiitztelement 21 ist in die Ausnehmung
7 des Schuhs 5 eingelegt und Ubertragt die in Richtung
des Pfeils 22 wirkende Andrickkraft gleichmaBig auf die
flexible Bearbeitungsschale 8. Das Abst(itzelement 21
kann z.B. aus Stahl, Kunststoff, Gummi, Filz, Holz
odgl., bestehen. Auf jeden Fall ist gewahrleistet, daB
die AnpreBkraft gleichmaBig Ubertragen wird. Bei die-
sem in der Figur 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
werden entweder zwei Schleifbander 12 verwendet,
oder das gleiche Schleifband wird nach dem ersten
Durchlauf umgelenkt und noch einmal an das Werk-
stick 1 herangefahrt.

Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 4 wird die flexi-
ble Bearbeitungsschale 8 von einem Dehnspannspann-
schuh 23 gebildet, der in der Ausnehmung 7 des
Schuhs 5 liegt. Dieser Dehnspannschuh 23 ist mit
einem Hohlraum 24 versehen, der sich ber die
gesamte Lange des Dehnspannschuhs 23 erstreckt
und unmittelbar hinter der ersten Oberflache 16 ange-
ordnet ist. Am Werkstick 1 liegt eine relativ diinne
Wand 25 an. Der Hohlraum 24 ist mit einem Druckme-
dium angefllt und dicht verschlossen. Werden die bei-
den Schuhe 5 in Richtung der Pfeile 22 auf das
Werkstick 1 gepreBt, dann wird der AnpreBdruck
gleichmaBig Uber die gesamte Flache der Wand 25 ver-
teilt. Das Druckmedium ist z.B. Hydraulikél oder Spuil-
mittelmedium.

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 4 liegt das
Schleifband 12 direkt an der Wand 25 des Dehnspann-
schuhs 23 an. Bei einer nicht dargestellten Abwandlung
ist auf dem Dehnspannschuh eine flexible Bearbei-
tungsschale angeordnet. Dabei wird der Vorteil erzielt,
daB jeder einzelne Schalenabschnitt 20 mit gleichem
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Druck auf das Schleifband gedrtickt wird.

In den Figuren 5 und 6 sind herkémmliche harte
Schalen 26 dargestellt. Dabei zeigt die Figur 5 in stark
Ubertriebener Weise die Lage des Schuhs 26 zu Beginn
des Bearbeitungsvorgangs. Dabei driicken hauptsach-
lich die freien Enden 27 der harten Schale 26 das
Schleifband 12 auf die Oberflache des Werkstlicks 1
an, wohingegen der mittlere Bereich 28 kaum am Mate-
rialabtrag beteiligt ist. Es ist leicht einsehbar, daB die
harte Schale 26 einer Welligkeit des Werkstuicks 1 folgt,
da sie nur Uber die freien Enden 27 auf der Werkstiick-
oberflache aufliegt. Eine Formkorrektur kann in diesem
Bearbeitungsstadium nicht oder nur geringflgig erzielt
werden.

Am Ende des Bearbeitungsvorganges, wenn sich
der Durchmesser des Werkstiicks 1 reduziert hat, liegt
hauptsachlich der mittlere Bereich 28 am Schleifband
12 an und drickt dieses mit hoher Kraft auf das Werk-
stick 1 auf, wobei die freien Enden 27 nur geringflgig
das Schleifband 12 auf das Werkstick 1 aufpressen.
Zwar kann mit derartigen harten Schalen 26 auch eine
Formkorrektur erzielt werden, jedoch ist diese nicht so
effektiv wie mit der erfindungsgemaBen flexiblen Bear-
beitungsschale 8.

Patentanspriiche

1. Feinstbearbeitungsmaschine zum Bearbeiten von
zylindrischen Innen- oder AuBenflachen eines
Werkstlcks (1) mit wenigstens einem an der Innen-
oder AuBenflache des Werkstlicks (1) anliegenden
Finishelement, mit einem Spannmittel um das
Finishelement gegen die zu bearbeitende Oberfla-
che zu pressen, mit Mitteln zum Erzeugen einer
Relativbewegung zwischen dem Werksttick (1) und
dem Finishelement, wobei das Finishelement
wenigstens eine die zu bearbeitende Oberflache
teilweise umgreifende, C-férmige Schale in (8) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, daB die Schale
(8) derart flexibel ist, daB3 sie sich radial an die zu
bearbeitende Oberflache kreisgeometrisch anpas-
sen kann.

2. Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die dem zu bearbei-
tenden Werksttick (1) zugewandte Oberflache (16)
der Schale (8) mit mindestens einer parallel zur
Drehachse verlaufenden randoffenen Ausnehmung
versehen ist.

3. Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die vom zu
bearbeitenden Werkstiick (1) abgewandte Oberfla-
che (19) der Schale (8) mit mindestens einer paral-
lel zur Drehachse verlaufenden randoffenen
Ausnehmung versehen ist.

4. Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Ausneh-
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10.

11.

12

13.

14.

15.

mung ein Schlitz (17 oder 18) ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Ausnehmungen auf Licke versetzt oder gegen-
Uber angeordnet sind.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die Ausnehmungen einen im wesentlichen trapez-
férmigen, ausgerundeten oder rechteckférmigen
Querschnitt aufweisen.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Tiefe der Ausnehmungen mindestens 10% der
Dicke der Schale (8) ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dafB die Schale (8) ein AnpreBelement fur ein mit
Schleifmittel beschichtetes, insbesondere dilinnes
Schleifband (12) ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schale (8) an ihrer am Werkstiick (1) anliegen-
den Oberflache (16) mit Schleifmittel, insb. Edelko-
rund, SiCa, CBN, Diamant usw. beschichtet bzw.
bestlckt ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schale (8) gebundenes Schleifmittel enthalt und
insbesondere ein Schlieifstein ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schale (8) von
einem Dehnspannschuh (23) gebildet wird.

Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, da der Dehnspann-
schuh mit einem parallel bzw. koaxial zur Anlagefla-
che sich erstreckenden Hohlraum (24) far ein
Druckmedium versehen ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach Anspruch 11
oder 12, dadurch gekennzeichnet, daf der Dehn-
spannschuh (23) aus einem flexiblen, fluiddichten
Material hergestellt ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schale (8) aus Metall, wie Stahl oder Bunt-
metall, oder aus Kunststoff, Keramik, Gummi, Holz
o.dgl., hergestellt ist.

Feinstbearbeitungsmaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,



16.

17.

18.

19.
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daB die Schale (8) an ihrer Ruckseite vollflachig
oder punkiweise abgestuitzt ist.

Adaptives Finishelement fur eine Feinstbearbei-
tungsmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriche.

Adaptives Finishelement nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, daB es zusammen mit
einem dannen und/oder inkompressiblen, insbe-
sondere aus Kunststoff bestehendem Schleifband
verwendet wird.

Adaptives Finishelement nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, daB es als Finishstein
verwendet wird.

Adaptives Finishelement nach einem der Anspri-
che 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schale (8) ein- oder mehrteilig ist.
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