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(57) Hauptanspruch: Feinstbearbeitungsvorrichtung mit ei-
nem Schleifband (4), mit einem Zufuhrmechanismus zum
Zufuhren und Aufwickeln des Schleifbandes (4) und mit ei-
ner Andruckrolle (2), um das Schleifband (4) gegen einen
Bereich eines zu schleifenden Gegenstands zu driicken
und zum Vibrieren zu bringen,

dadurch gekennzeichnet,

— dass ein in Querrichtung des Schleifbandes (4) gekropf-
tes Flhrungselement (3) unmittelbar vor der Andruckrolle
(2) an dem Zufuhrmechanismus angeordnet ist,

— dass das Fihrungselement (3) an beiden Seitenflachen
sich kreuzende Spiralnuten (11, 12; 13, 14) zur Fuhrung
des Schleifbandes (4) aufweist,

— dass die Spiralnuten (11, 12; 13, 14) unterschiedlich tief
sind und

— dass die Laufbahn des Schleifbandes (4) nach dessen
Hindurchlaufen durch die Spiralnuten (11, 12; 13, 14) in
Querrichtung verschoben ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Feinstbearbeitungsvorrichtung, bei der ein Schleif-
band eingesetzt wird, insbesondere eine Vorrichtung
zur Feinstbearbeitung kleiner oder kleinster Gegen-
stéande, die schwer zu schleifen sind, wie z.B. kom-
plex ausgebildete mechanische Teile, nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Fig.7 zeigt ein Beispiel einer bekannten
Feinstbearbeitungsvorrichtung, bei der ein langliches
Schleifband 4 verwendet wird. Das Schleifband 4,
das durch die Aufwickelkraft einer Aufwickelspule 22
sukzessiv von einer Zufuhrspule 21 abgenommen
wird, wird durch eine Fuhrungsrolle 23 einer Andruck-
rolle 2 zugefihrt.

[0003] Dann wird das Schleifband 4 durch die An-
druckrolle 2 an seiner Schleifflache gegen ein Werk-
stlick 24 gedriickt und schleift durch axiale Schwin-
gungen, die auf die Andruckrolle 2 ausgelbt werden,
die Oberflache des Werksticks 24, um eine Feinst-
bearbeitung desselben zu erreichen. Nach dem
Schleifen wird das Schleifband 4 Gber eine Flihrungs-
rolle 25 auf die Aufwickelspule 22 gewickelt.

[0004] Das Schleifband 4 wird notwendigerweise
vertikal zur Achse der Andruckrolle eingefihrt. Des-
halb ware es je nach Form des Werkstlicks 24 in
manchen Fallen schwierig oder unmdglich, das
Werkstlick durch gewdhnliche Feinstbearbeitungs-
vorrichtungen zu schleifen.

[0005] So wirden beispielsweise im Fall eines
Zahnrads 26 gemal Fig. 8(A) — einem Teil, das fir
Differentialgetriebe 0.8. betreffend die Kraftubertra-
gung bei Kraftfahrzeugen verwendet wird — der Ver-
such, auch den FulRbereich der Welle beim Schleifen
der Zahne des Zahnrades 26 zu schleifen, dazu fiih-
ren, dass der Zufuhrmechanismus 27 die Welle be-
rihrt, wahrend der Versuch, auch den Fullbereich
der Welle beim Schleifen der Welle zu schleifen, wie
in Fig. 8(B) dargestellt, wiederum dazu fihren wiirde,
dass der Zufuhrmechanismus 27 des Schleifbandes
4 die Zahne des Zahnrads 26 berlihrt, so dass ein
Bereich mit einem Abstand d von den Eckbereichen
auftreten wirde, der nicht geschliffen werden kann.

[0006] Darlber hinaus ware es im Fall eines so
komplex ausgebildeten zu schleifenden Gegen-
stands, wie einer Kurbel 28 gemaf Fig. 8(C) schwie-
rig, beim Schleifen kleine oder kleinste Bereiche der
Kurbel 28 zu erreichen, da der Zufuhrmechanismus
27 ofter andere Bereiche berlhrt, als die Schleiffla-
che der Kurbel 28.

[0007] Eine Stérung zwischen dem zu schleifenden

Gegenstand und dem Zufuhrniechanismus 27 tritt an
einer Seitenflache des Schleifbandes 4 auf. Wenn
das Schleifband 4 schrag verschoben und gefiuhrt
werden kann, wie es ist, bis unmittelbar bevor es zu
der Andruckrolle 2 gefiihrt wird, kann daher verhin-
dert werden, dass der Zufuhrmechanismus 27 mit
dem zu schleifenden Gegenstand an einer Seite in
Kontakt kommt, die der Seite gegenuberliegt, in de-
ren Richtung das Schleifband 4 verschoben wurde.

[0008] Um die Laufbahn des Schleifbandes 4 zu
verschieben, werden zunéchst Mittel zur Anderung
der Laufrichtung des Schleifbandes 4 erforderlich.
Ein Mittel zu diesem Zweck ist ein Verfahren, gemaf
welchem die Laufrichtung des Schleifbandes 4 ver-
andert wird, indem die riickwartige Flache (nachfol-
gend geltend als die Flache, die nicht zum Schleifen
eingesetzt wird) des Schleifbandes 4 um die Oberfla-
che eines zylindrischen Elements 29 gewickelt wird,
wie in Fig. 9 dargestellt.

[0009] Nimmt man in diesem Fall an, dass der Nei-
gungswinkel (Steigungswinkel) der Mittelachse des
zylindrischen Elements 29 in Bezug auf die urspriing-
liche Laufrichtung des Schleifbandes 4 © (rad) ist,
und wird das Schleifband 4 mit einem Winkel von 1
(rad), d.h. 180°, um die Oberflache des zylindrischen
Elements 29 gewickelt, so wird die Laufrichtung des
Schleifbandes 4 um einen Winkel von 2 © (rad) geéan-
dert. Hierbei ist festzuhalten, dass der Anderungs-
winkel 2 © nicht durch die Grofe des zylindrischen
Elements 29 beeinflusst wird.

[0010] Sind zwei zylindrische Elemente 29 vorgese-
hen, so kann das Schleifband 4 in seiner Laufrichtung
jeweils vorwarts und rickwarts in Bezug auf die An-
druckrolle geandert werden.

[0011] Dartber hinaus kann die Laufrichtung des
Schleifbandes 4 in Querrichtung tbertragen werden,
wenn das Schleifband 4, das einmal in seiner Lauf-
richtung geandert wurde, wieder in die gleiche Rich-
tung wie die urspriingliche Laufrichtung geandert
wird, indem das Schleifband 4 mit dem gleichen Stei-
gungswinkel ©® um ein weiteres zylindrisches Ele-
ment 29 gewickelt wird.

[0012] Wenn die Laufrichtung des Schleifbandes 4
in Querrichtung Ubertragen werden kann, wie oben
angeflhrt, stort der Zufuhrmechanismus 27 nicht die
in Fig. 8 dargestellten Teile, wodurch eine Schleifar-
beit bis zu den Endbereichen ermdglicht wird.

[0013] AuRerdem kdénnen, da die Zufuhrrichtung
des Schleifbandes 4 und die axiale Richtung der An-
druckrolle 2 nicht variieren, die meisten herkémmli-
chen Schleifgerate und -ausristungen hierfur ver-
wendet werden.

[0014] Durch den Stand der Technik ergeben sich
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folgende Probleme:

Die Verwendung einer Vielzahl von zylindrischen Ele-
menten 29 zur Anderung der Laufrichtung des
Schleifbandes 4 fuhrt dazu, dass der Mechanismus
zu komplex wird und die Kosten hierdurch ansteigen.

[0015] AufRerdem kann es vorkommen, dass das
Element zum Andern der Laufrichtung des Schleif-
bandes 4 selbst das Element des zu schleifenden
Gegenstands stért, oder dass eine Anderung der
Laufrichtung einen ruhigen Lauf des Schleifbandes 4
verhindert.

Aufgabenstellung

[0016] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, diese Probleme zu I6sen, also eine Feinst-
bearbeitungsvorrichtung zu schaffen, die die Feinst-
bearbeitung bis hin zu kleinen oder kleinsten Berei-
chen sogar solcher Teile ermoglicht, die bisher auf-
grund eines Hindernisses des Zufuhrmechanismus
des Schleifbandes schwer zu schleifen waren.

[0017] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine Feinstbearbeitungsvorrichtung nach dem Ober-
begriff des Patentansapruchs 1 geldst, wobei ein in
Querrichtung des Schleifbandes gekroépftes Fih-
rungselement unmittelbar vor der Andruckrolle an
dem Zufuhrmechanismus angeordnet ist, dass das
Flhrungselement an beiden Stirnseiten sich kreu-
zende Spiralnuten zur Fuhrung des Schleifbandes
aufweist, dass die Spiralnuten unterschiedlich tief
sind und dass die Laufbahn des Schleifbandes nach
dessen Hindurchlaufen durch die Spiralnuten in
Querrichtung verschoben ist.

[0018] Bei dieser Erfindung sind zwei Spiralnuten
auf jeder der beiden Seitenflachen eines Fihrungse-
lements angeordnet, um den Vor- und Ricklauf des
Schleifbandes zu flhren.

[0019] Jede dieser Spiralnuten hat eine Nutenbrei-
te, die im Allgemeinen der Breite des Schleifbandes
entspricht oder etwas breiter als dieses ist, wobei die
Grundflache der Nut eine glatte Oberflache ist; beim
Fihren des Schleifbandes durch die Spiralnuten wird
die Grundflache mit der rickwartigen Flache des
Schleifbandes (der Flache, die nicht zum Schleifen
eingesetzt wird) in Kontakt gehalten.

[0020] Die Grundflache jeder Spiralnut Gbernimmt
die Rolle der Oberflache des zylindrischen Elements
gemal Fig. 9 fir das Schleifband. Die Anordnung,
bei der zwei Spiralnuten auf jeder der beiden Seiten-
flachen des Fihrungselements angeordnet sind, ent-
spricht einer Anordnung von insgesamt vier Zylindern
an einem Fuhrungselement.

[0021] In diesem Fall unterscheiden sich die beiden
Spiralnuten, die an jeder Seitenflache des Flihrungs-

elements angeordnet sind, in der Drehrichtung sowie
im Abstand von ihren Mittelachsen, d.h. dem Radius
der Spiralnuten. Infolgedessen durchbricht eine Spi-
ralnut mit kleinerem Radius von der Mitte (tiefe Nut)
an einem Bereich, wo die beiden Spiralnuten einan-
der Uberkreuzen, die andere Spiralnut mit gréfkerem
Radius von der Mitte (flache Nut) auf halbem Weg.

[0022] An dem Bereich, an dem die beiden Spiral-
nuten einander Uberkreuzen, verlauft ein Schleif-
band, das durch die flache Nut gelaufen ist, in der
Luft und kreuzt damit in zwei Ebenen das Schleif-
band, das durch die darunter liegende tiefe Nut lauft.

[0023] Wenn die Achse einer Spiralnut auf einen
Winkel O zur urspringlichen Laufrichtung des Ban-
des festgelegt wird, und wenn die Spiralnut in einem
Drehwinkel von 180° auf jeder Seitenflache des Fih-
rungselements ausgebildet ist, wird die Zufuhrrich-
tung des Schleifbandes gemafl dem in Fig. 9 darge-
stellten Prinzip um einen Winkel 20 geandert.

[0024] Dariber hinaus lauft das Schleifband, das
um 180° um die Spiralnut auf der anderen Seitenfla-
che des Flhrungselements gewickelt ist, in die ur-
springliche Richtung in einer Form, als ob es um ei-
nen Zylinder bis zu einer Drehung von 360° gewickelt
ware. Damit wird die neue Laufbahn quer zu der ur-
springlichen Laufbahn verschoben.

[0025] Wenn der Steigungswinkel © /4 ist, d.h.
45°, wird das Schleifband durch die Spiralnut auf ei-
ner Seitenflache des FlUhrungselements in seiner
Laufrichtung auf 20, d.h. einen rechten Winkel, gean-
dert; weiterhin wird es durch die Spiralnut auf der an-
deren Seitenflache, zu der das Schleifband durch
eine lineare Nut gefuihrt wurde, in seiner Laufrichtung
in einen rechten Winkel geandert, so dass es in die
urspringliche Richtung zurtickkehrt.

[0026] Dartber hinaus kann in dem Fihrungsele-
ment der Steigungswinkel 0 je nach Erfordernis in-
nerhalb eines Bereichs um 45°, beispielsweise zwi-
schen 30° und 60° geandert werden. Durch eine ge-
eignete Wahl dieses Winkels 0 und des Abstands
zwischen den beiden Seitenflachen kann die GroRe
der Querversetzung der Laufbahn des Schleifbandes
eingestellt werden.

[0027] Dariiber hinaus entsprechen die Richtung
des Schleifvorgangs, der an dem zu schleifenden
Gegenstand verrichtet wird, und die Richtung der Zu-
fuhr den herkdmmlichen Feinstbearbeitungsvorrich-
tungen. Hieraus ergibt sich der zusatzliche Vorteil,
dass die Vorbereitung eines Fuhrungselements un-
mittelbar vor der Andruckrolle das einzige Erfordernis
ist, wodurch es mdglich ist, die meisten der Bestand-
teile von Feinbearbeitungsvorrichtungen mit einem
herkdmmlichen Zufuhrmechanismus sowie auch die
existierende Arbeitsausristung so zu verwenden,
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wie sie vorhanden sind.
Ausfihrungsbeispiel

[0028] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigen:

[0029] Fig. 1 eine Vorderansicht einer Feinstbear-
beitungsvorrichtung gemal der vorliegenden Erfin-
dung;

[0030] Fig. 2 eine Seitenansicht der Feinstbearbei-
tungsvorrichtung gemaR der vorliegenden Erfindung;

[0031] Fig. 3 ein Fihrungselement der Feinstbear-
beitungsvorrichtung gemal der vorliegenden Erfin-
dung, wobei Fig. 3(A) eine Vorderansicht und
Fig. 3(B) eine Ansicht von der rechten Seite ist;

[0032] Fig. 4 das Fuhrungselement der Feinstbear-
beitungsvorrichtung der vorliegenden Erfindung, wo-
bei Fig. 4(C) eine Draufsicht, Fig. 4(D) eine Ansicht
von der linken Seite und Fig. 4(E) eine Ansicht von
unten ist;

[0033] Fig. 5 eine perspektivische Darstellung, mit
der eine Situation gezeigt wird, in der das Schleif-
band durch das Fuhrungselement [auft;

[0034] Fig. 6 eine Vorderansicht, mit der eine Situa-
tion gezeigt wird, in der durch die Feinstbearbei-
tungsvorrichtung der vorliegenden Erfindung ein
Schleifvorgang ausgefiihrt wird;

[0035] Fig.7 eine Vorderansicht, mit der der
Schleifvorgang mit einer herkdmmlichen Feinstbear-
beitungsvorrichtung dargestellt wird;

[0036] Fig. 8 eine Situation, in der der Schleifvor-
gang unter Verwendung der herkdbmmlichen Feinst-
bearbeitungsvorrichtung ausgefihrt wird, wobei
Fig. 8(A), (B) Vorderansichten sind, bei welchen ein
Zahnrad geschliffen wird und Fig. 8(C) eine Vorder-
ansicht, bei der eine Kurbel geschliffen wird; und

[0037] Fig. 9 eine Darstellung des Prinzips der An-
derung der Laufrichtung des Schleifbandes.

[0038] Nachfolgend wird eine Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die
Zeichnung beschrieben. In der folgenden Beschrei-
bung sind Bestandteile und Einzelteile, die denen des
Beispiels aus dem Stand der Technik entsprechen,
mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet wie die
des Beispiels nach dem Stand der Technik.

[0039] Fig. 1 ist eine Vorderansicht einer Feinstbe-
arbeitungsvorrichtung mit Schleifband nach der vor-
liegenden Erfindung. Unterhalb eines Vorrichtungs-
korpers 1 weist die Vorrichtung eine Andruckrolle 2

auf, die drehbar an einer Welle gehalten wird, welche
parallel zur Richtung der Breite des Vorrichtungskor-
pers 1 liegt; sowie ein FUhrungselement 3, das mit
Bolzen bzw. Schrauben o0.4. oberhalb dieser An-
druckrolle 2 befestigt ist. Die Andruckrolle 2 ist zu-
sammen mit dem Fuhrungselement 3 durch eine Vi-
brationsausriistung am Vorrichtungskoérper 1 befes-
tigt, bei welcher eine Exzenternocke Anwendung fin-
det, die eine vibrierende Bewegung parallel zur Rich-
tung der Welle ausfihrt.

[0040] Wie in einer Seitenansicht gemal Fig. 2 dar-
gestellt, wird ein Schleifband 4 von der (nicht darge-
stellten) Zufuhrseite Uber Fihrungsrollen 5, 6 und
das Fihrungselement 3 der Andruckrolle 2 zugefuhrt
und dann, nachdem es durch die Andruckrolle 2 in
seiner Richtung umgekehrt wurde, durch das Flh-
rungselement 3 und- die Fihrungsrollen 7, 8 um eine
(nicht dargestellte) Aufwickelspule gewickelt.

[0041] Fig. 3 und 4 zeigen das Fihrungselement 3,
wobei Fig. 3(A) eine Vorderansicht und Fig. 3(B)
eine Ansicht von der rechten Seite ist, und wobei
Fig. 4(C) eine Draufsicht, Fig. 4(D) eine Ansicht von
der linken Seite und Fig. 4(E) eine Ansicht von unten
ist.

[0042] Dieses Fuhrungselement 3 besteht aus ei-
nem harten Material wie Eisen oder andere Metalle
oder mechanische Kunststoffe; seine beiden Seiten-
flachen sind halbkreisformig ausgebildet. Die Mittel-
achsen a, b der Seitenflachen liegen in einem Winkel
von 45° zu einer zur Achse der Andruckrolle 2 verti-
kalen Richtung, wahrend die Achsen a, b der beiden
Seitenflachen parallel zueinander liegen.

[0043] In den beiden Seitenflachen des Flihrungse-
lements 3 sind durch Zerspanen jeweils zwei Spiral-
nuten ausgebildet. Die Spiralnuten 11, 12 sind in der
einen Seitenflache und die Spiralnuten 13, 14 in der
anderen Seitenflache ausgebildet.

[0044] Die Spiralnuten 11, 12, 13, 14 verlaufen koa-
xial zu den Mittelachsen a, b der Seitenflachen, und
jede Spiralnut ist in Bezug auf diese Mittelachsen in
einem Winkel von 45° geneigt.

[0045] Die Spiralnuten 11, 12, 13, 14 haben eine
Nutenbreite, die im Allgemeinen der Breite des
Schleifbandes 4 entspricht oder etwas grofer ist als
diese, um zu ermoglichen, dass das Schleifband 4
durch sie hindurchlauft, sowie eine Grundflache, die
es ermoglicht, dass das Schleifband 4 glatt Gber sie
hinweglauft.

[0046] Die beiden Spiralnuten 13, 14, die auf der
Andruckrollenseite der anderen Seitenflache ausge-
bildet sind, sind so ausgefihrt, dass sie entlang des
halbkreisférmigen Bereiches um 180° gedreht wer-
den, wobei sie in einer Richtung vertikal zur Achse
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der Andruckrolle 2 beginnen und bis zu einer Rich-
tung parallel zur Achse reichen. Die beiden Spiralnu-
ten 13, 14 sind in ihrer Drehrichtung einander entge-
gengesetzt, wobei die Anfangsbereiche der beiden
Spiralnuten 13, 14 an Bereichen unmittelbar vor der
Andruckrolle 2 symmetrisch zueinander sind.

[0047] Die beiden Spiralnuten 13, 14 unterscheiden
sich in ihrer Nutentiefe, wobei der Unterschied in ihrer
Nutentiefe der Unterschied im Abstand (Radius) der
Grundflachen der Nuten von der Mittelachse b ist.
Der Abstand der Spiralnut 13 von der Mittelachse b
ist durch r, gekennzeichnet, wéhrend der Abstand
der Spiralnut 14 von der Mittelachse b durch r, ge-
kennzeichnet ist, wobei r, <r,.

[0048] Aufgrund dieses Unterschieds im Radius ist
ein Bereich, an dem sich die beiden Spiralnuten 13,
14 unterschiedlicher Drehrichtung kreuzen, so aus-
gebildet, dass die Spiralnut 13 — eine tiefe Nut mit
kleinerem Radius ab der Mitte — auf halbem Weg die
Spiralnut 14 — eine flache Nut mit gré3erem Radius —
durchbricht.

[0049] AuRerdem sind aufgrund des Unterschieds
im Radius die Endpunkte der Spiralnuten 13, 14, die
mit der Seite der Andruckrolle 2 als Bezugspunkt zu
zerspannen sind, in Bezug auf den Abstand auf der
Achse b um x versetzt.

[0050] Was das Fuhrungselement 3 betrifft, so ist
eine lineare Nut 15, die mit der Spiralnut 13 verbun-
den ist, auf der rickwartigen Flache ausgebildet, und
eine lineare Nut 16, die mit der Spiralnut 14 verbun-
den ist, ist in der Vorderseite in einer Richtung paral-
lel zur Achse der Andruckrolle 2 ausgebildet. Diese li-
nearen Nuten 15,16 sind jeweils mit den Spiralnuten
11, 12 verbunden, die auf einer Seitenflache des Fuh-
rungselements 3 ausgebildet sind.

[0051] Dariiber hinaus werden die linearen Nuten
15, 16 auf halbem Weg durch eine Durchgangsoff-
nung 17 unterbrochen, die zum Zweck der Gewichts-
reduzierung in der Mitte des Flihrungselements 3
ausgebildet ist; dies hat jedoch keine Auswirkung auf
die Zufuhr.

[0052] Die Spiralnuten 11 und 12 sind einander in
ihrer Drehrichtung entgegengesetzt, ebenso wie die
Spiralnuten 13, 14 auf der anderen Seitenflache des
Fihrungselements 3. lhre Abstande von der Achse a
zur Grundflache der Nuten sind r, fiir die Spiralnut 11
und r, fur die Spiralnut 12.

[0053] Wie die Spiralnuten 13, 14 durchbricht die
Spiralnut 11 — eine tiefe Nut mit kleinerem Radius —
die Spiralnut 12 — eine flache Nut mit groRerem Radi-
us — auf halbem Weg.

[0054] In &hnlicher Weise sind die Spiralnuten 11,

12 an den Endpunkten, deren Bezugspunkte beim
Zerspanungsvorgang um einen Abstand x auf der
Achse b versetzt sind, um einen Abstand 2x auf der
Achse a versetzt. Wenn daher der Steigungswinkel ©
45° ist, wird die Laufbahn des Schleifbandes 4 quer
um einen Abstand x v2 auf der Zufuhr- und Aufwi-
ckelseite des Schleifbandes 4 verschoben.

[0055] Nachfolgend wird erlautert, wie das Schleif-
band 4 in der Feinstbearbeitungsvorrichtung nach
der vorliegenden Erfindung zugefiihrt und aufgewi-
ckelt wird. Fig. 5 zeigt eine Darstellung des Verlaufs
des Schleifbandes 4, das die Bereiche des Fuhrungs-
elements 3 und der Andruckrolle 2 passiert.

[0056] Wie in Fig. 2 dargestellt, wird das Schleif-
band 4, das von der an der Ruckseite des Vorrich-
tungskdrpers 1 befindlichen Zuflhrspule abgenom-
men wurde, Uber die Flhrungsrollen 5, 6 auf einer
Seitenflache des Vorrichtungskorpers 1 dem Fih-
rungselement 3 zugefihrt, und dann der Spiralnut 11
auf der einen Seitenflache des Flhrungselements 3,
wie in Fig. 3 und 4 dargestellt, so dass es in einem
Winkel von 180° um das Fihrungselement 3 gewi-
ckelt wird, wobei die Laufrichtung senkrecht zur ur-
springlichen Richtung gedreht wird.

[0057] Das Schleifband 4, das in seiner Laufrich-
tung gedreht wurde, wird der linearen Nut 15 zuge-
fuhrt, die auf dem Fihrungselement 3 in Kontinuitat
mit der Spiralnut 11 ausgebildet ist, wodurch es auf
die andere Seitenflache des Fiihrungselements 3 ge-
flhrt wird.

[0058] Das Schleifband 4 bewegt sich weiter ent-
lang der Spiralnut 13 in Kontinuitat mit der linearen
Nut 15 auf der anderen Seitenflache des Fiihrungse-
lements 3 und wird in einem Winkel von 180° um die
Spiralnut 13 gewickelt und auflerdem um 90° in sei-
ner Laufrichtung geandert, so dass es wieder in der
urspringlichen Richtung lauft wie zu dem Zeitpunkt,
bevor das Schleifband 4 in das Fihrungselement 3
eintrat. Unmittelbar hierauf wird das Schleifband 4
der Andruckrolle 2 zugefihrt.

[0059] Wahrend die riickseitige Flache des Schleif-
bandes 4 mit der Andruckrolle 2 in Kontakt bleibt,
wird dessen vorderseitige Flache mit dem zu schlei-
fenden Gegenstand in Kontakt gebracht; in diesem
Zustand erfahrt das Schleifband 4 eine Vorschubbe-
wegung, wahrend die Andruckrolle 2 zusammen mit
dem Fuhrungselement 3 axial vibriert. Damit wird der
zu schleifende Gegenstand feinstgeschliffen.

[0060] Das zur Schleifarbeit verwendete Schleif-
band 4 wird beziglich seiner Laufrichtung durch die
Andruckrolle 2 in die entgegengesetzte Richtung ge-
andert, glatt zur Spiralnut 14 des Fihrungselements
3 gefiihrt und in einem Winkel von 180° um diese ge-
wickelt, wobei seine riickwartige Flache mit der Spi-
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ralnut 14 in gleitendem Kontakt ist.

[0061] In diesem Fall verlauft das Schleifband 4 auf
dem Weg der Spiralnut 14 in einem Bereich, an dem
die Spiralnut 14 durch die Spiralnut 13 durchbrochen
wird, oberhalb des Schleifbandes 4, das durch die
Spiralnut 13 verlauft, so dass sich die Schleifbander
in zwei Ebenen kreuzen.

[0062] Das Schleifband 4 wird durch die Spiralnut
14 in seiner Laufrichtung um 90° geandert und, nach-
dem es der linearen Nut 16 zugefihrt wurde, welche
in die Spiralnut 14 Ubergeht, einer Seitenflache des
Fihrungselements 3 zugefiihrt, worauf es durch die
Spiralnut 12, die mit der linearen Nut 16 in Verbin-
dung steht, mit einem Winkel von 180° um das Fih-
rungselement 3 gewickelt wird und auf halbem Weg
in zwei Ebenen das Schleifband 4 kreuzt, das die Spi-
ralnut 11 passiert, wobei die Laufrichtung wiederum
um 90° geandert wird. Damit verlauft das Schleifband
4 schliel3lich entgegengesetzt zu der urspriinglichen
Zufuhrrichtung.

[0063] Das Schleifband 4, das von der Seite der ei-
nen Seitenflache des Fiihrungselements 3 abgenom-
men wurde, wird so, wie es ist, den Flhrungsrollen 7,
8 zugeflihrt und auf die Aufwickelspule aufgebracht.

[0064] Fig. 6 zeigt ein Stadium des Feinstbearbei-
tungsverfahrens, bei dem die Feinstbearbeitungsvor-
richtung nach der vorliegenden Erfindung verwendet
wird. In diesem Fall kommt der Zufuhrmechanismus
nicht mit dem zu schleifenden Gegenstand in Kon-
takt, was im Fall von Fig. 8(A), (B), (C) mit herkdmm-
lichen Feinstbearbeitungsvorrichtungen zum Schlei-
fen des gleichen Teils passieren wirde. Daher kann
diese Feinstbearbeitungsvorrichtung den Gegen-
stand bis in kleine oder kleinste Bereiche hinein su-
perfinieren, wobei ein geringerer Abstand d von nicht
geschliffenen Bereichen existiert als bei der her-
kdmmlichen Vorrichtung.

[0065] Die obige Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung wurde fur einen Fall beschrieben, bei dem
der Winkel © (Steigungswinkel), der durch die Mittel-
achsen a, b der Spiralnuten 11, 12, 13, 14 des Fih-
rungselements 3 und der urspringlichen Laufrich-
tung gebildet wird, 45° ist. Nur, wenn der Laufmecha-
nismus fur das Schleifband 4 so angeordnet werden
kann, dass er nicht auf einer Endseite der Andruck-
rolle 2 hervorragt, ist jedoch der Steigungswinkel
nicht auf 45° beschrankt oder die GréRe der Verset-
zung in besonderer Weise spezifiziert.

[0066] Da mehrere Spiralnuten, die das Schleifband
4 flhren, in dem gleichen Fiihrungselement 3 vorge-
sehen sind, lauft das Schleifband 4 glatt und ohne
Blockieren der Zufuhr, selbst wenn wahrend des
Laufs des Elements ein Spurdruck ausgelbt wird. Es
wurde nachgewiesen, dass das Schleifband 4 mit ei-

ner geringen Breite, beispielsweise 4 mm bis 3,5 mm,
im Wesentlichen ohne Herausrutschen aus der Fih-
rung laufen kann.

[0067] Wie oben dargestellt, wird gemaR der vorlie-
genden Erfindung das Schleifband 4, das durch die
Andruckrolle 2 zugefuhrt und zuriickgespult wird,
durch das Fuhrungselement 3 in seiner Laufrichtung
geandert bis unmittelbar vor dem Zeitpunkt, an dem
es der Andruckrolle 2 zugefihrt wird, so dass keine
Vorsprunge aufgrund des Schleifbandes 4 oder des-
sen Zufuhrmechanismus auf einer Endseite der An-
druckrolle 2 hervorragen. Damit wurde es ermdglicht,
eine Feinstbearbeitung an Teilen durchzufihren, de-
ren Ausgestaltung eine Feinstbearbeitung bisher un-
moglich machte, da diese Vorspriinge storten.

Patentanspriiche

1. Feinstbearbeitungsvorrichtung mit  einem
Schleifband (4), mit einem Zufuhrmechanismus zum
Zufuhren und Aufwickeln des Schleifbandes (4) und
mit einer Andruckrolle (2), um das Schleifband (4) ge-
gen einen Bereich eines zu schleifenden Gegen-
stands zu driicken und zum Vibrieren zu bringen,
dadurch gekennzeichnet,

— dass ein in Querrichtung des Schleifbandes (4) ge-
krépftes Fiihrungselement (3) unmittelbar vor der An-
druckrolle (2) an dem Zufuhrmechanismus angeord-
net ist,

— dass das Fuhrungselement (3) an beiden Seitenfla-
chen sich kreuzende Spiralnuten (11, 12; 13, 14) zur
Fuhrung des Schleifbandes (4) aufweist,

—dass die Spiralnuten (11, 12; 13, 14) unterschiedlich
tief sind und

— dass die Laufbahn des Schleifbandes (4) nach des-
sen Hindurchlaufen durch die Spiralnuten (11, 12; 13,
14) in Querrichtung verschoben ist.

2. Feinstbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Spiralnuten (11,
12; 13, 14) mit einem Drehwinkel von 180° auf den
Seitenflachen des Flihrungselements (3) ausgebildet
sind.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG.3
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