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(54) Werkstückbearbeitungssystem und Verfahren zur Feinstbearbeitung eines Werkstücks

(57) Die Erfindung betrifft ein Werkstückbearbei-
tungssystem (10), umfassend ein Werkstück (12) mit ei-
ner Werkstückaußenseite (18), in welcher mindestens
eine um eine Werkstückachse (16) umlaufende, rillen-
förmige Vertiefung (20) eingebracht ist, und umfassend
ein Feinstbearbeitungswerkzeug zur Feinstbearbeitung
der Oberfläche (22) der rillenförmigen Vertiefung (20),
wobei das Feinstbearbeitungswerkzeug in Form eines

Riemens (14) ausgebildet ist, der einen sich längs des
Riemens (14) erstreckenden Wirkabschnitt aufweist, wo-
bei der Wirkabschnitt ein auf ein Vertiefungsprofil (24)
der rillenförmigen Vertiefung (20) abgestimmtes Wirk-
profil aufweist und wobei der Wirkabschnitt entlang einer
sich längs der rillenförmigen Vertiefung (20) erstrecken-
den Kontaktfläche in Kontakt mit der Oberfläche (22) der
rillenförmigen Vertiefung (20) steht.
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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkstückbearbei-
tungssystem, umfassend ein Werkstück mit einer Werk-
stückaußenseite, in welcher mindestens eine um eine
Werkstückachse umlaufende, rillenförmige Vertiefung
eingebracht ist, und umfassend ein Feinstbearbeitungs-
werkzeug zur Feinstbearbeitung der Oberfläche der ril-
lenförmigen Vertiefung.
[0002] Bei bekannten Werkstückbearbeitungssyste-
men werden Feinstbearbeitungswerkzeuge in Form von
Finishsteinen verwendet, welche die Oberfläche einer ril-
lenförmigen Vertiefung des Werkstücks finishend bear-
beiten. Solche Finishsteine sind aus einem abrasiv wir-
kenden Material hergestellt, welches gegen die Oberflä-
che der rillenförmigen Vertiefung angedrückt wird.
[0003] Die bekannten Werkstückbearbeitungssyste-
me ermöglichen eine hochwertige Bearbeitung von ril-
lenförmigen Vertiefungen, welche beispielsweise als
Laufbahn für Wälzlagerkörper dienen.
[0004] Eine hochgenaue Bearbeitung der rillenförmi-
gen Vertiefungen ist bei den bekannten Werkstückbear-
beitungssystemen relativ zeitaufwändig. Insbesondere
ist eine sehr genaue Positionierung des Werkstücks re-
lativ zu der Oberfläche der rillenförmigen Vertiefung er-
forderlich. Darüber hinaus können nur vergleichsweise
kleine Schnittleistungen erzielt werden.
[0005] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein Werkstückbearbei-
tungssystem zu schaffen, mit welchem eine hohe Ferti-
gungsqualität und eine kurze Bearbeitungszeit realisier-
bar sind.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass das Feinstbearbeitungswerkzeug in Form
eines Riemens ausgebildet ist, der einen sich längs des
Riemens erstreckenden Wirkabschnitt aufweist, dass
der Wirkabschnitt ein auf ein Vertiefungsprofil der rillen-
förmigen Vertiefung abgestimmtes Wirkprofil aufweist
und dass der Wirkabschnitt entlang einer sich längs der
rillenförmigen Vertiefung erstreckenden Kontaktfläche in
Kontakt mit der Oberfläche der rillenförmigen Vertiefung
steht.
[0007] Bei dem erfindungsgemäßen Werkstückbear-
beitungssystem ist ein Feinstbearbeitungswerkzeug in
Form eines Riemens vorgesehen. Ein solcher Riemen
bietet im Unterschied zu einem starren Feinstbearbei-
tungswerkzeug die Möglichkeit, sich zumindest inner-
halb gewisser Grenzen verformen und somit der Ober-
fläche der rillenförmigen Vertiefung anpassen zu kön-
nen. Die Flexibilität des Riemens ermöglicht auch eine
Verringerung der erforderlichen Positioniergenauigkeit
zwischen Werkstück und Werkzeug.
[0008] Darüber hinaus weist der Riemen einen (abra-
siv wirkenden) Wirkabschnitt auf, welcher ein Wirkprofil
aufweist, das auf ein Vertiefungsprofil der rillenförmigen
Vertiefung abgestimmt ist. Dies bedeutet, dass das Wirk-

profil und das Vertiefungsprofil zueinander komplemen-
tär sind, sodass im Idealfall die Oberfläche der rillenför-
migen Vertiefung über die gesamte Breite des Vertie-
fungsprofils hinweg bearbeitbar ist, wenn der Wirkab-
schnitt mit der rillenförmigen Vertiefung in Eingriff steht.
Es ist aber auch möglich, dass das Wirkprofil kleinere
Abmessungen hat als das Vertiefungsprofil.
[0009] Darüber hinaus ist vorgesehen, dass der Wirk-
abschnitt des Riemens nicht nur entlang einer Profillinie
mit der Oberfläche der rillenförmigen 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 gekrümmt verläuft, kann es in ei-
ner zu der Bandrichtung parallelen Richtung nicht mehr
gekrümmt werden. Wenn ein ebenes Band in einer zu
der Bandrichtung parallelen Richtung gekrümmt wird,
kann es in einer Richtung quer zu der Bandrichtung nicht
mehr gekrümmt werden. Somit ist mit mit einem ebenen
Band lediglich ein Linienkontakt zu einer mehrfach ge-
krümmten Werkstückoberfläche realisierbar.
[0010] Bei dem erfindungsgemäßen Werkstückbear-
beitungssytem steht der Wirkabschnitt entlang einer sich
längs der rillenförmigen Vertiefung erstreckenden Kon-
taktfläche in Kontakt mit der Oberfläche der rillenförmi-
gen Vertiefung, sodass der Riemen innerhalb eines Um-
schlingungswinkels in Kontakt mit der Oberfläche der ril-
lenförmigen Vertiefung steht.
[0011] Die vorstehenden Maßnahmen tragen dazu
bei, dass ein Flächenkontakt zwischen dem Feinstbear-
beitungswerkzeug und der zu bearbeitenden Werkstück-
oberfläche geschaffen werden kann, sodass im Ver-
gleich zu einer Linienberührung höhere Schnittleistun-
gen realisiert werden können.
[0012] Die Umschlingung zwischen dem Riemen und
dem Werkstück und der hierdurch bedingte Flächenkon-
takt führt zu einer Verbesserung der Rundheitswerte und
zu einer Reduzierung der Welligkeit der Oberfläche der
rillenförmigen Vertiefung.
[0013] Insgesamt können somit hohe Fertigungsqua-
litäten und kurze Bearbeitungszeiten realisiert werden.
Das erfindungsgemäße Werkstückbearbeitungssystem
eignet sich insbesondere für Werkstücke in Form von
Gewindespindeln oder Innenringen eines Wälzlagers,
oder auch für Außenringe eines Wälzlager.
[0014] Für eine gleichmäßige Abnutzung des Wirkab-
schnitts des Riemens und für 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.
[0015] Bevorzugt ist es ferner, wenn eine Umschlin-
gungswinkel-Einstelleinrichtung zur Einstellung eines
mit der Länge der Kontaktfläche korrespondierenden
Umschlingungswinkels des Riemens um die Werkstück-
achse vorgesehen ist. Dies ermöglicht eine einfache
Steuerung von Fertigungsparametern, welche die Rund-
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heit und/oder Welligkeit der Oberfläche der rillenförmi-
gen Vertiefung beeinflussen und von Fertigungsparame-
tern, welche Einfluss auf die zu erzielende Schnittlei-
stung haben.
[0016] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist eine Anpresseinrichtung zur Einstellung eines
Anpressdrucks, mit welchem der Riemen mit seinem Wir-
kabschnitt auf die Oberfläche der rillenförmigen Vertie-
fung drückt, vorgesehen. Auch hierdurch können wichti-
ge Fertigungsparameter in einfacher Weise beeinflusst
werden.
[0017] Vorzugsweise ist eine Umlenkeinrichtung zur
Umlenkung des Riemens vorgesehen, wodurch eine ein-
fache Vorgabe einer Führungsbahn des Riemens er-
möglicht wird.
[0018] Vorzugsweise ist eine Lageeinstelleinrichtung
zur Einstellung der Lage der Umlenkeinrichtung relativ
zu dem Werkstück vorgesehen. Die Lageeinstelleinrich-
tung bewirkt beispielsweise eine Veränderung der Lage
der Umlenkeinrichtung oder von Teilen der Umlenkein-
richtung, wodurch in einfacher Weise eine Umschlin-
gungswinkel-Einstelleinrichtung und/oder eine Anpres-
seinrichtung bereitgestellt werden kann.
[0019] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist eine Drehantriebseinrichtung zum Drehantrieb
des Werkstücks um die Werkstückachse vorgesehen.
Dies ermöglicht eine einfache Bearbeitung der um die
Werkstückachse umlaufenden, rillenförmigen Vertiefung
und eine Nachführung des Umschlingungswinkels längs
der rillenförmigen Vertiefung.
[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist eine Antriebseinrichtung zum Antrieb des Werk-
stücks oder des Riemens in einer zu der Werkstückachse
parallelen Richtung vorgesehen. Eine solche Antriebs-
einrichtung ist insbesondere vorteilhaft für Werkstücke,
bei welchen sich eine rillenförmige Vertiefung schrau-
benartig um das Werkstück herum erstreckt. Beispiels-
weise wird das Werkstück in einer zu der Werkstückach-
se parallelen Richtung verschoben, und zwar abge-
stimmt auf eine Drehgeschwindigkeit des Werkstücks,
sodass der Wirkabschnitt des Riemens in kontinuierli-
chem Eingriff mit der sich schraubenartig erstreckenden,
rillenförmigen Vertiefung gehalten wird.
[0021] Bevorzugt ist es ferner, wenn der Riemen in-
nerhalb einer Riemenebene verläuft und wenn eine
Schwenkeinrichtung zur Einstellung eines Winkels zwi-
schen der Riemenebene und der Werkstückachse vor-
gesehen ist. Dieser Winkel beträgt beispielsweise zumin-
dest in etwa 90° für den Fall, dass es sich bei dem Werk-
stück um ein Innenlager eines Wälzlagers handelt. Wenn
das Werkstück durch eine Gewindespindel gebildet ist,
weicht der Winkel um die Steigung des Gewindes von
einem rechten Winkel ab.
[0022] Zur Beeinflussung der Flankengeometrie der
rillenförmigen Vertiefung ist es auch möglich, bewusst
von den vorstehend genannten Ausgangswerten für
Winkel zwischen der Riemenebene und der Werkstück-
achse abzuweichen, beispielsweise um in einem Flan-

kenbereich einen höheren Anpressdruck zu erzielen.
[0023] Eine besonders einfache Handhabung des
Werkstückbearbeitungssystems ergibt sich, wenn der
Riemen in Form eines Endlosriemens ausgebildet ist.
Dies ermöglicht eine endlos umlaufende Führung des
Riemens und insbesondere einen Verzicht auf Vorrats-
rollen.
[0024] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass eine durch den
Verlauf des Riemens innerhalb einer Riemenebene be-
grenzte Fläche außerhalb des Werkstücks angeordnet
ist. Dies ermöglicht eine einfache Handhabung, Einrich-
tung und Wartung des Riemens einerseits und eine ein-
fache Positionierung des Werkstücks andererseits. Es
ist aber auch möglich, das Werkstück innerhalb der ge-
nannten Fläche anzuordnen.
[0025] Bevorzugt ist es ferner, dass der Riemen einen
sich längs des Riemens erstreckende Tragabschnitt zum
Tragen des Wirkabschnitts aufweist. Dies hat den Vorteil,
dass der Wirkabschnitt im Hinblick auf seine abrasive
Wirkung optimiert werden kann und der Tragabschnitt
im Hinblick auf eine gewünschte Flexibilität und Verform-
barkeit des Riemens. Beispielsweise ist der Tragab-
schnitt aus einem Kunststoffmaterial, beispielsweise ei-
nem Elastomer, insbesondere aus Gummi oder auch aus
Polyurethan hergestellt. Der Wirkabschnitt ist beispiels-
weise aus CBN (kubisch kristallines Bornitrid), aus Alu-
miniumoxid oder Siliziumcarbid hergestellt.
[0026] Es ist möglich, dass der Wirkabschnitt den Tra-
gabschnitt im Profil vollständig umhüllt. Es ist aber auch
möglich, dass der Wirkabschnitt den Tragabschnitt nicht
vollständig umhüllt und dass der Wirkabschnitt zwischen
dem Tragabschnitt und der Oberfläche der rillenförmigen
Vertiefung angeordnet ist. Dies ermöglicht es, den Tra-
gabschnitt zur Führung, zum Antrieb und/oder zur Um-
lenkung des Riemens nutzen zu können und die zur Füh-
rung, zum Antrieb und/oder zur Umlenkung des Riemens
vorgesehenen Bauteile, beispielsweise Führungsrollen,
Antriebsrollen und/oder Umlenkrollen, nicht mit dem ab-
rasiv wirkenden Materials des Wirkabschnitts beauf-
schlagen zu müssen. Hierdurch kann einem vorzeitigen
Verschleiß dieser Bauteile vorgebeugt werden.
[0027] Es versteht sich, dass der Riemen im Profil ver-
schiedene Querschnitte aufweisen kann. Beispielsweise
ist der Riemen im Querschnitt kreisförmig, oval, elliptisch,
trapezförmig oder rechteckförmig. Der Wirkabschnitt und
der Tragabschnitt können auch jeweils eine der vorste-
hend genannten Formen aufweisen, welche jeweils
paarweise auch miteinander kombinierbar sind.
[0028] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Feinstbearbeitung eines Werkstücks, das eine Werk-
stückaußenseite aufweist, in welcher mindestens eine
um eine Werkstückachse umlaufende, rillenförmige Ver-
tiefung eingebracht ist.
[0029] Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Feinstbearbeitung
eines Werkstücks anzugeben, mit welchem eine hohe
Fertigungsqualität und eine kurze Bearbeitungszeit rea-
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lisierbar sind.
[0030] Diese Aufgabe wird bei einem vorstehend ge-
nannten Verfahren erfindungsgemäß dadurch gelöst,
dass zur Feinstbearbeitung der Oberfläche der rillenför-
migen Vertiefung ein Feinstbearbeitungswerkzeug in
Form eines Riemens verwendet wird, der einen sich
längs des Riemens erstreckenden Wirkabschnitt auf-
weist, dass der Wirkabschnitt ein auf ein Vertiefungsprofil
der rillenförmigen Vertiefung abgestimmtes Wirkprofil
aufweist und dass der Wirkabschnitt entlang einer sich
längs der rillenförmigen Vertiefung erstreckenden Kon-
taktfläche in Kontakt mit der Oberfläche der rillenförmi-
gen Vertiefung gebracht wird. Ausgestaltungen und Vor-
teile des erfindungsgemäßen Verfahrens sind zum Teil
bereits vorstehend im Zusammenhang mit den Ausge-
staltungen und Vorteilen des erfindungsgemäßen Werk-
stückbearbeitungssystems erläutert worden.
[0031] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung ei-
nes eingangs beschriebenen Werkstückbearbeitungssy-
stems zur Durchführung eines vorstehend beschriebe-
nen Verfahrens.
[0032] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung bevorzugter Ausfüh-
rungsbeispiele.
[0033] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Aus-
führungsform eines Werkstückbearbei-
tungssystems;

Fig. 2 eine Vorderansicht des Werkstückbear-
beitungssystems gemäß Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht des Werkstückbearbei-
tungssystems gemäß Fig. 1; und

Fig. 4 bis 7 Querschnitte verschiedener Ausfüh-
rungsformen eines Riemens zur Verwen-
dung bei einem Werkstückbeabeitungs-
system gemäß Fig. 1.

[0034] Ein in der Zeichnung insgesamt mit dem Be-
zugszeichen 10 bezeichnetes Werkstückbearbeitungs-
sytem umfasst ein Werkstück 12 und ein Feinstbearbei-
tungswerkzeug in Form eines Riemens 14.
[0035] Das Werkstück 12 erstreckt sich entlang einer
Werkstückachse 16 und weist eine sich um die Werk-
stückachse 16 erstreckende Werkstückaußenseite 18
auf. Die Werkstückaußenseite 18 ist vorzugsweise rota-
tionssymmetrisch, insbesondere zylindrisch oder kegel-
förmig.
[0036] In die Werkstückaußenseite 18 ist eine um die
Werkstückachse 16 umlaufende, rillenförmige Vertie-
fung 20 eingebracht. Diese Vertiefung ist beispielsweise
mittels eines Gewindewirbelverfahrens hergestellt. Die
rillenförmige Vertiefung 20 erstreckt sich endlos umlau-
fend, oder, wie in dem Ausführungsbeispiel dargestellt,

schraubenartig entlang der Außenseite 18 des Werk-
stücks 12.
[0037] Die rillenförmige Vertiefung 20 weist eine Ober-
fläche 22 auf, mit einem Vertiefungsprofil 24, das bei-
spielsweise eine konkave Krümmung aufweist.
[0038] Vorzugsweise umfasst das Bearbeitungssy-
stem 10 eine Drehantriebseinrichtung 26, beispielsweise
einen Antriebsmotor, zum Drehantrieb des Werkstücks
12 um die Werkstückachse 16 in einer ersten Drehrich-
tung 28 und/oder in einer hierzu entgegengesetzten
zweiten Drehrichtung 30 (vergleiche Figur 2).
[0039] Für eine Verlagerung des Werkstücks 12 in ei-
ner zu der Werkstückachse 16 parallelen Richtung ist
vorzugsweise eine Antriebseinrichtung 32, beispielswei-
se in Form eines Antriebschlittens, vorgesehen.
[0040] Der Riemen 14 ist in 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 er-
ste Riemenlaufrichtung 38 oder eine hierzu entgegenge-
setzte zweite Riemenlaufrichtung 40 vorgibt.
[0041] Zur Verbesserung des Reibkontakts zwischen
dem Riemen 14 und dem Antriebsrad 36 kann das An-
triebsrad 36 einen rillenförmigen Antriebsabschnitt 42
aufweisen.
[0042] Zur Vorgabe einer Verlaufsbahn des Riemens
14 umfasst das Werkstückbearbeitungssystem 10 eine
Umlenkeinrichtung 44, welche mindestens eine Umlen-
krolle 46 zur Umlenkung des Riemens 14 umfasst.
[0043] Vorzugsweise sind zwei Umlenkrollen 46, 48
vorgesehen, welche bezogen auf einen mit dem Werk-
stück 12 in Eingriff stehenden Abschnitt des Riemens 14
auf einander gegenüberliegenden Seiten angeordnet
sind.
[0044] Zur Verbesserung des Halts des Riemens 14
an der Umlenkeinrichtung 44 kann die Umlenkrolle 46
oder können die Umlenkrollen 46, 48 einen rillenförmigen
Umlenkabschnitt 50 aufweisen.
[0045] Der in Form eines Endlosriemens ausgebildete
Riemen 14 begrenzt innerhalb einer Riemenebene 52
(vergleiche Figur 3) eine Fläche 54 (vergleiche Figur 2).
Bei einer bevorzugten Ausführungsform sind die An-
triebseinrichtung 34 und die Umlenkeinrichtung 44 inner-
halb der Fläche 54 und das Werkstück 12 außerhalb der
Fläche 54 angeordnet.
[0046] 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-
stück 12 verändert werden. Ferner ist eine Anpressein-
richtung 58 vorgesehen, mittels welcher ein Abstand zwi-
schen der Werkstückachse 16 und der Umlenkachse 60
einer Umlenkrolle 46, 48 zu der Werkstückachse 16 ein-
gestellt werden kann. Hierdurch wird der Anpressdruck
des Riemens 14 eingestellt.
[0047] Die Lageeinstelleinrichtung 56 und die Anpres-
seinrichtung 58 bilden gemeinsam eine Umschlingungs-
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winkel-Einstelleinrichtung, mittels welcher die Größe ei-
nes Umschlingungswinkels 62 einstellbar ist, in welchem
der Riemen 14 das Werkstück 12 um dessen Werkstück-
achse 16 herum umschlingt. Der Umschlingungswinkel
62 kann beispielsweise zwischen ungefähr 2° und unge-
fähr 90°, vorzugsweise zwischen ungefähr 5° und unge-
fähr 45°, betragen.
[0048] Zur Einstellung eines Winkels 64 zwischen der
Werkstückachse 16 und der Riemenebene 52 kann eine
Schwenkeinrichtung 66 vorgesehen sein, welche bei-
spielsweise das Werkstück 16 verschwenkt oder den
Riemen 14 gemeinsam mit der Antriebseinrichtung 34
und der Umlenkeinrichtung 44.
[0049] Der Riemen 14 weist einen Wirkabschnitt 68
auf, welcher auf der Außenseite 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 rillenförmigen
Vertiefung 20 komplementär ausgebildet ist.
[0050] Der Wirkabschnitt 68 steht innerhalb des Um-
schlingungswinkels 62 längs der rillenförmigen Vertie-
fung 20 gesehen innerhalb einer Kontaktfläche 74 (ver-
gleiche Figur 2) in Kontakt mit der Oberfläche 22 der
rillenförmigen Vertiefung 20.
[0051] Zur finishenden Bearbeitung der Oberfläche 22
wird das Werkstück mittels der Drehantriebseinrichtung
26 in eine Drehbewegung versetzt. Gleichzeitig wird das
Werkstück 12 parallel zu der Werkstückachse 16 mittels
der Antriebseinrichtung 32 verschoben. Währenddessen
wird der Riemen 14 mittels der Riemen-Antriebseinrich-
tung 34 umlaufend angetrieben, sodass die rillenförmige
Vertiefung 20 entlang ihrer gesamten, umlaufenden Län-
ge finishend bearbeitet wird. Während der gesamten fi-
nishenden Bearbeitung der rillenförmigen Vertiefung 20
steht der Wirkabschnitt 68 des Riemens 14 über die (sich
verlagernde) Kontaktfläche 74 in Kontakt.
[0052] Es ist auch möglich, den Umschlingungswinkel
62 so zu verkleinern, dass ein Kontakt zwischen dem
Wirkabschnitt 68 des Riemens 14 und der Oberfläche 22
der rillenförmigen Vertiefung 20 auf einen linienförmigen
Kontakt reduziert ist. Hierfür kann zusätzlich oder anstel-
le der Umlenkrollen 46 und 48 eine Kontaktrolle zu ver-
wenden, welche den Riemen 14 von seiner Rückseite
her im Bereich des linienförmigen Kontakts mit einer Kon-
taktkraft beaufschlägt.
[0053] Das Werkstückbearbeitungssystem 10 ermög-
licht eine hochgenaue und schnelle finishende Bearbei-
tung der Oberfläche 22 der rillenförmigen Vertiefung 20.

Patentansprüche

1. Werkstückbearbeitungssystem (10), umfassend ein
Werkstück (12) mit einer Werkstückaußenseite (18),
in welcher mindestens eine um eine Werkstückach-

se (16) umlaufende, rillenförmige Vertiefung (20)
eingebracht ist, und umfassend ein Feinstbearbei-
tungswerkzeug zur Feinstbearbeitung der Oberflä-
che (22) der rillenförmigen Vertiefung (20), dadurch
gekennzeichnet, dass das Feinstbearbeitungs-
werkzeug in Form eines Riemens (14) ausgebildet
ist, der einen sich längs des Riemens (14) erstrek-
kenden Wirkabschnitt (68) aufweist, dass der Wirk-
abschnitt (68) ein auf ein Vertiefungsprofil (24) der
rillenförmigen Vertiefung (20) abgestimmtes Wirk-
profil (72) aufweist und dass der Wirkabschnitt (68)
entlang einer sich längs der rillenförmigen Vertiefung
(20) erstreckenden Kontaktfläche (74) in Kontakt mit
der Oberfläche (22) der rillenförmigen Vertiefung
(20) steht.

2. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach Anspruch
1,
gekennzeichnet durch eine Riemen-Antriebsein-
richtung (34) zum Antrieb des Riemens (14) in einer
Riemenlaufrichtung (38, 40).

3. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, gekennzeichnet
durch eine Umschlingungswinkel-Einstelleinrich-
tung zur Einstellung eines mit der Länge der Kon-
taktfläche korrespondierenden Umschlingungswin-
kels (62) des Riemens (14) um die Werkstückachse
(16).

4. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, gekennzeichnet
durch eine Anpresseinrichtung (58) zur Einstellung
eines Anpressdrucks, mit welchem der Riemen (14)
mit seinem Wirkabschnitt (68) auf die Oberfläche
(22) der rillenförmigen Vertiefung (20) drückt.

5. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, gekennzeichnet
durch eine Umlenkeinrichtung (44) zur Umlenkung
des Riemens (14).

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

7. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, gekennzeichnet
durch eine Drehantriebseinrichtung (26) zum Dreh-
antrieb des Werkstücks (12) um die Werkstückachse
(16).

8. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, gekennzeichnet
durch eine Antriebseinrichtung (32) zum Antrieb des
Werkstücks (12) oder des Riemens (14) in einer zu
der Werkstückachse (16) parallelen Richtung.
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9. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Riemen (14) innerhalb einer Rie-
menebene (52) verläuft und dass eine Schwenkein-
richtung (66) zur Einstellung eines Winkels (64) zwi-
schen der Riemenebene (52) und der Werkstück-
achse (16) vorgesehen ist.

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

11. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine durch den Verlauf des Riemens
(14) innerhalb einer Riemenebene (52) begrenzte
Fläche (54) außerhalb des Werkstücks (12) ange-
ordnet ist.

12. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach einem der
voranstehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Riemen (14) einen sich längs
des Riemens (14) erstreckenden Tragabschnitt (70)
zum Tragen des Wirkabschnitts (68) aufweist.

13. Werkstückbearbeitungssystem (10) nach Anspruch
12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wirkabschnitt
(68) zwischen dem Tragabschnitt (70) und der Ober-
fläche (22) der rillenförmigen Vertiefung (20) ange-
ordnet ist.

14. Verfahren zur Feinstbearbeitung eines Werkstücks
(12), das eine Werkstückaußenseite (18) aufweist,
in welcher mindestens eine um eine Werkstückach-
se (16) umlaufende, rillenförmige Vertiefung (20)
eingebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass
zur Feinstbearbeitung der Oberfläche (22) der rillen-
förmigen Vertiefung (20) ein Feinstbearbeitungs-
werkzeug in Form eines Riemens (14) verwendet
wird, der einen sich längs des Riemens (14) erstrek-
kenden Wirkabschnitt (68) aufweist, dass der Wirk-
abschnitt (68) ein auf ein Vertiefungsprofil (24) der
rillenförmigen Vertiefung (20) abgestimmtes Wirk-
profil (72) aufweist und dass der Wirkabschnitt (68)
entlang einer sich längs der rillenförmigen Vertiefung
(20) erstreckenden Kontaktfläche (74) in Kontakt mit
der Oberfläche (22) der rillenförmigen Vertiefung
(20) gebracht wird.

15. Verwendung eines Werkstückbearbeitungssystems
(10) nach einem der Ansprüche 1 bis 13 zur Durch-
führung des Verfahrens nach Anspruch 14.
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