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Description

[0001] La présente invention se rapporte a un ensem-
ble d'usinage de piéces par abrasif, notamment de su-
perfinition selon le préambule de larevendication 1, com-
prenant une téte d’application d’abrasif contre une piece
a usiner, des moyens de guidage, d’avance et de pres-
sion de la téte d’'application contre la piece a usiner, ainsi
que des moyens de fixation de I'ensemble sur un support.
Un exemple d’'un tel ensemble est représenté par le do-
cument US-A-4 575 972.

[0002] En dehors de machines complétes d'usinage
de pieces par abrasif qui comprennent tous les moyens
nécessaires pour supporter et entrainer une piéce a usi-
ner et pour faire agir un abrasif sur la piéce, il existe des
unités de superfinition par bande abrasive a défilement
automatique, qui se limitent aux fonctions concernant
I'abrasif et sont destinées a étre montées par exemple
sur un tour, a la place d’'un porte-outil, ou sur un banc en
vue de la création d'une machine spéciale de superfini-
tion simple, performante et peu colteuse.

[0003] Desunitésde ce type sontcommercialisées de-
puis de nombreuses années par la demanderesse sous
la dénomination MBA-DA.

[0004] Ces unités connues destinées en particulier a
la superfinition de piéces de révolution constituent un
ensemble unitaire comprenant une téte d’'application de
bande abrasive, des moyens d’avance et de poussée de
la téte d’application, des moyens de défilement de la ban-
de abrasive, ainsi que les moyens d’entrainement et de
commande correspondants. L'ensemble comprend un
carter a l'intérieur duquel sont regroupés les moyens
d’avance et de pression de la téte d'application ainsi que
les moyens d’entrainement et de commande, ce carter
portant sur un c6té latéral des moyens pour sa fixation
sur un support et portant sur le coté latéral opposé, la
téte d’application d’abrasif et les bobines de dévidage et
de renvidage de la bande abrasive passant sur la téte
d’'application.

[0005] Compte tenu de tous les moyens qu'’il regroupe
a l'intérieur de son carter, cet ensemble unitaire connu
est relativement large, donc volumineux, encombrant, et
lourd, donc difficile a transporter et également a monter,
par exemple sur un tour ou la place disponible est sou-
vent restreinte. De plus, du fait de I'architecture choisie
pour cet ensemble connu, la téte d'application d’abrasif
se trouve en porte-a-faux par rapport aux moyens de
fixation de I'ensemble sur le support et également par
rapport aux moyens de guidage, d’avance et de pression
de la téte, situés a l'intérieur du carter. Il en résulte un
mangque de précision auquel méme un surdimensionne-
ment entrainant obligatoirement un accroissement du
poids et du co(t n'apporterait qu’une solution imparfaite.
[0006] La présente invention vise un ensemble d’usi-
nage de pieces par abrasif qui se distingue par une ar-
chitecture permettant & la fois d’accroitre la précision et
de diminuer le volume, donc I'encombrement et le poids
de I'ensemble et, de ce fait, de simplifier le transport ainsi
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que le montage sur un support.

[0007] L’ensemble d'usinage de pieces par abrasif,
notamment de superfinition, objet de l'invention, com-
prend les caractéristiques de la revendication 1. Entre
autres une téte d’application d’un abrasif contre une pié-
ce & usiner, des moyens d’avance et de pression de la
téte d’application d’abrasif contre la piece a usiner et des
moyens de fixation de 'ensemble sur un support. La téte
d’application d’abrasif et les moyens d’avance etde pres-
sion de la téte sont alignés.

[0008] Grace a cet alignement, aucun porte-a-faux
n’existe entre latéte d’application d’abrasif etles moyens
d'avance et de pression de cette téte. L'ensemble d’usi-
nage peut étre tres étroit, de sorte que le porte-a-faux
pouvant exister entre la téte d’application d’abrasif et les
moyens de fixation de I'ensemble sur le support peut étre
trés réduit.

[0009] L’ensemble d'usinage conforme a l'invention
peut présenter une structure particulierement simple par
le fait que les moyens de guidage, d’avance et de pres-
sion de latéte d’application comprennent un vérin a fluide
dontle cylindre est solidaire d’'un guide d’avance qui porte
les moyens de fixation et dans lequel la tige de piston du
vérin est mobile en translation axiale en étant immobili-
sée angulairement.

[0010] L’ensemble d'usinage comprend des moyens
d’'oscillation de la téte d’application, pour animer cette
derniére d’'un mouvement d’'oscillation perpendiculaire-
ment a la direction d’avance et de pression. Lesdits
moyens d’'oscillation comprennent, entre latige de piston
du vérin d’avance et de pression et la téte d’application
d’'abrasif, un guide d’oscillation et une tige d’oscillation
montée mobile entranslation axiale dans ledit guide d’os-
cillation en étantimmobilisée angulaire ment dans ce der-
nier, un premier de ces éléments, de préférence la tige
d’'oscillation, étant solidaire de la tige de piston du vérin
d’avance et de pression et le second élément, de préfé-
rence le guide d’oscillation, étant solidaire de la téte d’ap-
plication d’abrasif de telle maniere que I'axe d’oscillation
soit perpendiculaire a I'axe d’avance et de pression. L'en-
semble comprend, de plus, des moyens d’entrainement
pour animer I'un des éléments d’oscillation, de préféren-
ce le guide d'oscillation, d’'un mouvement d’oscillation
suivant son axe.

[0011] De préférence, latige de piston du vérin d'avan-
ce et de pression est creuse et traversée par un arbre
d’entrainement agissant par un systéme a excentrique
surle guide d’oscillation pour animer ce dernier d’'un mou-
vement d’oscillation.

[0012] Latige de piston du vérin d’'avance et de pres-
sion est avantageusement une tige carrée montée mo-
bile en translation axiale dans un guide constitué par une
douille de section carrée. La combinaison d’'une telle tige
et d'une telle douille, qui peut également étre choisie
avantageusement pour les deux éléments des moyens
d’oscillation, assure automatiquement l'immobilisation
angulaire de la tige par rapport a la douille, et inverse-
ment.
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[0013] De préférence, la douille de section carrée peut
étre une douille & roulement, notamment une douille &
billes. De telles douilles carrées a billes qui procurent un
guidage de haute précision, une capacité de charge éle-
vée et un faible frottement, sont bien connues et sont
commercialisées, par exemple, par la société TECHNO-
METAL sous la dénomination "DOUILLE A BILLES
QUAD".

[0014] Dans le cadre de l'invention, 'ensemble d’usi-
nage peut étre utilisé soit pour l'usinage par pierrage,
avec un abrasif aggloméré fixé a la téte d'application,
soit pour l'usinage par bande abrasive, auquel cas I'en-
semble d’'usinage est complété par un systeme de défi-
lement d’'une bande abrasive pendant I'usinage compre-
nant une bobine de dévidage de bande neuve, une bo-
bine de renvidage de bande usée, et un systéeme d’en-
trainement en rotation de la bobine de renvisage, la téte
d’application d’abrasif comprenant un galet d’appui qui
applique la bande abrasive contre la piece a usiner. Dans
ce cas, la bobine de dévidage est avantageusement
montée sur la téte d’application d'abrasif de maniére a
participer au mouvement d’oscillation de cette téte. Cela
élimine les problemes que I'on rencontre, sur les ensem-
bles d'usinage connus, au sujet du défilement correct de
la bande abrasive sur le galet de pression, notamment
dans le cas de mouvements d’'oscillations d’amplitudes
relativement importantes, du fait que la bobine de dévi-
dage de bande abrasive est stationnaire et ne participe
donc pas au mouvement d’oscillation du galet.

[0015] De préférence, aussi bien la bobine de dévida-
ge que la bobine de renvidage de bande abrasive sont
mobiles en translation dans le sens d’avance avec la téte
d’'application d'abrasif. Cela assure a la bande abrasive
une tension toujours constante, indépendamment des
mouvements d’avance (et de recul) de la téte d’applica-
tion.

[0016] Pour réduire 'encombrement et le poids et fa-
ciliter le montage et le transport de I'ensemble d’usinage,
il est avantageux, suivant I'invention, de diviser 'ensem-
ble d'usinage par abrasif en deux modules, a savoir un
module d'usinage qui regroupe la téte d'application
d’'abrasif, les moyens de guidage, d’avance et de pres-
sion de cette téte et, le cas échéant, les moyens de dé-
filementde bande abrasive, etun module de motorisation
et d’alimentation qui regroupe tous les moteurs d’entrai-
nement et les moyens de commande et d’alimentation,
les deux modules pouvant étre couplés par des moyens
de liaison flexibles déconnectables, & savoir des tuyaux
flexibles pour I'alimentation du vérin d’avance et de pous-
sée, un arbre flexible pour 'oscillation de la téte d’appli-
cation d’abrasif et, le cas échéant, un arbre flexible pour
le défilement de la bande abrasive. Cette dividion permet
d’obtenir deux modules relativement Iégers, faciles a
transporter, et le module d’'usinage, du fait de I'absence
de tout moyen de motorisation incorporé, peut étre en-
core plus compact, donc plus facile a monter sur un sup-
port donné.

[0017] Du fait de cette compacité, il est possible de
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monter sous un faible encombrement, sur un méme sup-
port plusieurs modules d’usinage juxtaposeés, agissant
successivement sur la méme piéce avec des bandes
abrasives de grains de finesse croissante, ces modules
d’'usinage pouvant, le cas échéant, étre entrainés, com-
mandeés et alimentés par un module de motorisation et
d’alimentation commun.

[0018] En référant aux dessins schématiques an-
nexés, on va décrire ci-apres plus en détail un mode de
réalisation illustratif et non limitatif d'un ensemble d’'usi-
nage par abrasif conforme a l'invention.

[0019] Surles dessins :

- lafigure 1 est une vue d’ensemble schématique des
deux modules d'un ensemble d'usinage & bande
abrasive ;

- lafigure 2 est une vue de dessus du module d'usi-
nage, sans les bobines de bande abrasive ;

- la figure 3 est une section longitudinale verticale
schématigue du module d'usinage a bande
abrasive ;

- lafigure 4 est une section transversale schématique
du module d'usinage, au niveau de la bobine de ren-
vidage de bande abrasive ;

- lafigure 5 est une vue arriere du module d’'usinage
a bande abrasive ;

- lafigure 6 est une section transversale schématique
du module d'usinage a bande abrasive, au niveau
de la bobine de dévidage de bande abrasive.

[0020] Selon la figure 1, un ensemble d’usinage par
abrasif, en I'occurrence un ensemble de superfinition par
bande abrasive a défilement continu, comprend un mo-
dule d'usinage 1 et un module de motorisation, de com-
mande et d’alimentation 2. Les deux modules 1 et 2 sont
reliés entre eux par des moyens de liaison flexibles et
déconnectables constitués par deux tuyaux flexibles 3,
un premier arbre flexible 4 et un second arbre flexible 5.
Le module 2 représenté sous la forme d'une valise 6 avec
poignée de transport 7 renferme des moyens d’alimen-
tation en fluide sous pression non représentés, un moteur
électrique 8 ainsi qu'un moto-réducteur 9.

[0021] Tel que cela apparait en particulier sur les figu-
res 2 et 3, le module d'usinage 1 comprend un guide 10
en forme de douille carrée a billes servant de guide a
une tige 11 de profil extérieur carré. Le cylindre 12 d’'un
vérin a fluide est raccordé a I'extrémité arriére du guide
10 ou d’'une piéce intermédiaire 10a intercalée entre le
cylindre 12 et le guide 10, la tige du piston 13 de ce vérin
étant constituée par le prolongement vers l'arriere de la
tige 11 montée dans le guide 10.

[0022] La tige 1lest creuse et est traversée par un
arbre d’entrainement 14 qui entraine, a I'extrémité avant
de la tige 11, un systéme a excentrique 15. Le systéeme
a excentrique 15 imprime, sous l'effet de la rotation de
I'arbre 14, un mouvement d’oscillation linéaire a un guide
16 constitué par une douille carrée a billes montée mobile
en translation suivant un axe perpendiculaire a I'axe de
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la tige 11, sur une tige carrée 17 fixée par une chape 18
a I'extrémité avant de la tige 11. Le guide 16 porte, par
l'intermédiaire d'une chape 19, un galet de pression 20
dont la fonction est d’appliquer contre une piece a usiner
non représentée, en particulier une piéce de révolution
nentrainée en rotation autour de son axe, une bande
abrasive 21 qui est retirée d’'une bobine de dévidage 22
et passe surle galet 20, sous le mouvement de renvidage
imprimé & une bobine de renvidage 23 par un réducteur
24. Tel que cela apparait en patrticulier sur les figures 3,
5 et 6, les deux bobines 22 et 23 sont montées, I'une a
I'avant sur le guide 16 par I'intermédiaire d’un support 25
et 'autre a l'arriere sur la tige 11 par I'intermédiaire d'un
support 26 de maniére a participer toutes les deux aux
mouvements de translation produits par le vérin 12, 13,
la bobine 22 participant en outre au mouvement d’'os-
cillation communiqué au galet de pression 20 par le sys-
teme a excentrique 15.

[0023] Labobine de dévidage 22 comporte un systeme
de freinage 27 (voir figure 6) grace auquel la bande abra-
sive 21 reste toujours tendue entre la bobine de dévidage
22 et la bobine de renvidage 23.

[0024] Les tuyaux flexibles 3 allant du module 2 au
module 1 servent a I'alimentation en fluide du vérin 12,
13. L'arbre flexible 4 transmet le mouvement de rotation
du moteur 8 a I'arbre 14, donc au systeme a excentrique
15. L'arbre flexible 5 transmet le mouvement de rotation
du moto-réducteur 9 au réducteur 24 servant a I'entrai-
nement de la bobine de renvidage 23.

[0025] La fixation du module d'usinage 1 sur un sup-
port s'effectue, par exemple par des moyens de fixation
28 prévus latéralement sur le guide 10ou sur la piéce
intermédiaire 10a, soit d'un c6té, comme représenté en
traits pleins épais sur les figures 2, 4 et 5, soit sur le coté
opposé. De la méme maniére, le réducteur 24 pour I'en-
trainement de la bobine de renvidage 23 peut étre dis-
posé soitd’'un coté, soitde I'autre de cette bobine, comme
indiqué en traits pleins et en traits mixtes sur les figures
2et4.

[0026] Le module d’'usinage 1 présente une architec-
ture remarquable notamment par I'alignement de la téte
d’'application d'abrasif (galet de pression 20), des
moyens de guidage (guide 10, tige 11) et des moyens
d’avance et de poussée (vérin 12, 13), d'ot une absence
de porte-a-faux entre ces éléments et un porte-a-faux
trés réduit de la téte d’application d’abrasif (20) par rap-
port aux moyens de fixation 28.

[0027] Dans le cadre de l'invention, le vérin 12, 13 se
section circulaire pourrait étre remplacé par un ou deux
Vérins rectangulaires, de type connu en soi, intercalé(s)
directemententre le guide 10 etle support 26 de labobine
23, ces vérins rectangulaires s’adaptant mieux ala forme
rectangulaire du guide 10.

[0028] De plus, les liaisons par arbres flexibles 4, 5
entre les deux modules 1, 2 pourraient étre supprimées
etles moteurs d’entrainement étre reportés sur le module
1, dans le cas ou les problemes d’encombrement et de
poids du module 1 seraient considérés comme moins
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pénalisants.

Revendications

1. Ensemble d’'usinage par abrasif de pieces, notam-
ment de superfinition, comprenant une téte d'appli-
cation d’un abrasif (19, 20) contre une piéce a usiner,
des moyens de guidage (14, 15), d'avance et de
pression (12, 13) de la téte d'application contre la
piéce a usiner et des moyens de fixation (28) de I'en-
semble sur un support, les moyens de guidage (10,
11) comprenant un guide d’avance (10) et une tige
d’avance et de pression (11) montée mobile en
translation axiale dans le guide et portantla téte d'ap-
plication d’abrasif (19, 20), les moyens d’avance et
de pression (12,13) comprenant au moins un verin
a fluide (12, 13) aligné avec les moyens de guidage
(10, 11) et la téte d’application d’abrasif (19, 20), la
tige d’avance et de pression (11) étant immobilisée
angulairement par rapport audit guide (10), le guide
portant les moyens de fixation (28), caractérisé par
le fait que I'ensemble comprend, en outre, des
moyens d’'oscillation comprenant, entre la tige
d’avance et de pression (11) et la téte d’application
d’'abrasif (19, 20), un guide d’oscillation (16) et une
tige d’oscillation (17) montée dans ledit guide d'os-
cillation (16) en étant mobile en translation axiale et
immobilisée angulairement par rapport audit guide
d’oscillation (16), un premier de ces éléments étant
solidaire de la tige d’avance et de pression (11) et
le second élément étant solidaire de la téte d'appli-
cation d’'abrasif (19, 20) de maniére que I'axe d'os-
cillation soit perpendiculaire & I'axe d’avance et de
pression, et que I'ensemble comprend des moyens
d’'entrainement (14, 15) pour animer le second des-
dits éléments d’'un mouvement d’oscillation suivant
son axe.

2. Ensemble suivant la revendication 1, caractérisé
par le fait que la tige d'oscillation (17) est solidaire
delatige d'avance etde pression (11) et que le guide
d’oscillation (16) est solidaire de la téte d’application
d’'abrasif (19, 20).

3. Ensemble suivant la revendication 2, caractérisé
par le fait que la tige d’avance et de pression (11)
est creuse et traversée par un arbre d’entrainement
(14) agissant par un systeme a excentrique sur le
guide d'oscillation (16) pour animer ce dernier d’'un
mouvement d’oscillation.

4. Ensemble suivant I'une quelconque des revendica-

tions précédentes, caractérisé par le fait que la
tige (11, 17) est une tige carrée montée mobile en
translation dans une douille (10, 16) de section car-
rée, de préférence une douille a roulement, notam-
ment une douille a billes.
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5. Ensemble suivant I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, pour I'usinage par bande abrasi-
ve, avec un systéme de défilement d’'une bande
abrasive pendant I'usinage, comprenant une bobine
de dévidage de bande neuve, une bobine de renvi-
dage de bande usée et un systéme d’entrainement
en rotation de la bobine de renvidage, la téte d’ap-
plication d'abrasif comprenant un galet d’appui qui
appligue la bande abrasive contre la piéce a usiner,
caractérisé par le fait que la bobine de dévidage
(22) estmontée sur latéte d’application d’abrasif (19,
20) de maniere a participer au mouvement d’oscilla-
tion de cette téte.

6. Ensemble suivant la revendication 5, caractérisé
par le fait que la bobine de dévidage (22) et la bo-
bine de renvidage (23) de la bande abrasive (21)
sont montées mobiles en translation dans le sens
d’avance avec la téte d’application d’abrasif (19, 20).

7. Ensemble suivant 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé par le fait qu’ il est
divisé en un module d'usinage (1) qui comprend la
téte d’'application d’abrasif (19, 20), les moyens de
guidage, d'avance et de pression (10 a 14), les
moyens de fixation (28) et, le cas échéant, le syste-
me de défilement de bande abrasive (22, 23, 24), et
en un module de motorisation, d’alimentation et de
commande (2) qui comprend les moteurs d’entrai-
nement (8, 9) et les moyens de commande et d’ali-
mentation, les deux modules (1, 2) pouvant étre cou-
plés par des moyens de liaison flexibles (3, 4, 5)
déconnectables.

8. Ensemble 'une quelconque des revendications 4 a
7, caractérisé par le fait que les moyens de guida-
ge, d’avance et de pression comprennent un vérin
(12, 13) dont la tige de piston (13) est constituée par
le prolongement de la tige d’avance et de guidage
(12).

9. Ensemble suivant 'une quelconque des revendica-
tions 4 a 7, caractérisé par le fait que les moyens
de guidage, d’avance et de pression comprennent
un ou deux vérins rectangulaires interacalé(s) entre
le guide d’avance (10) et un support (26) sur la tige
d’avance et de pression (11).

Claims

1. Unitforthe abrasive machining of pieces, particularly
for superfinishing, comprising a head for applying an
abrasive (19, 20) to a workpiece, means for guiding
(10, 11), advancing and pressing (12, 13) the appli-
cation head on to the workpiece and means for fixing
(28) the unit to a support, the guide means (10, 11)
comprising an advance guide (10) and an advance

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

and pressure rod (11) mounted so as to be movable
by axialtranslation inthe guide and carrying the abra-
sive application head (19, 20), the advance and pres-
sure means (12, 13) comprising at least one fluid
actuator (12, 13) aligned with the guide means (10,
11) and the abrasive application head (19, 20), the
advance and pressure rod (11) being immobilized
angularly with respect to the said guide (10), the
guide carrying fixing means (28), characterized in
that the unit additionally comprises oscillation
means comprising, between the advance and pres-
sure rod (11) and the abrasive application head (19,
20), an oscillation guide (16) and an oscillation rod
(17) mounted in the said oscillation guide (16) while
being movable by axial translation and immobilized
angularly with respect to the said oscillation guide
(16), afirst of these elements being fixed to the ad-
vance and pressure rod (11) and the second element
being fixed to the abrasive application head (19, 20)
in such a way that the axis of oscillation is perpen-
dicular to the axis of advance and pressure, and in
that the unit comprises drive means (14, 15) to pro-
vide the second of the said elements with an oscil-
latory movement about its axis.

Unitaccording to Claim 1, characterized in that the
oscillation rod (17) is fixed to the advance and pres-
sure rod (11) and in that the oscillation guide (16)
is fixed to the abrasive application head (19, 20).

Unit according to Claim 2, characterized in that the
advance and pressure rod (11) is hollow and a drive
shaft (14) passes through it, this shaft acting by
means of an eccentric system on the oscillation
guide (16) to provide the latter with an oscillatory
movement.

Unit according to any one of the preceding claims,
characterized in that the rod (11, 17) is a square
rod mounted so as to be movable by translation in a
sleeve (10, 16) of square section, preferably a bear-
ing sleeve, particularly a ball-bearing sleeve.

Unit according to any one of the preceding claims,
for abrasive band machining, with a system for ad-
vancing an abrasive band during machining, com-
prising a reel for unwinding fresh band, a reel for
rewinding used band and a drive system for rotating
the rewinding reel, the abrasive application head
comprising a pressure roller which applies the abra-
sive band to the workpiece, characterized in that
the unwinding reel (22) is mounted on the abrasive
application head (19, 20) in such a way as to partic-
ipate in the oscillatory movement of this head.

Unit according to Claim 5, characterized in that the
unwinding reel (22) and the rewinding reel (23) of
the abrasive band (21) are mounted so as to be mov-



9 EP 1038 633 B1 10

able by translation in the direction of advance with
the abrasive application head (19, 20).

Unit according to any one of the preceding claims,
characterized in that it is divided into a machining
module (1) which comprises the abrasive application
head (19, 20), the guide, advance and pressure
means (10 to 14), the fixing means (28) and, if nec-
essary, the abrasive band advance system (22, 23,
24), and a drive, power supply and control module
(2) which comprises the drive motors (8, 9) and the
control and power supply means, the two modules
(1, 2) being connectable by flexible disconnectable
linking means (3, 4, 5).

Unit according to any one of Claims 4 to 7, charac-
terized in that the guide, advance and pressure
means comprise an actuator (12, 13) whose piston
rod (13) consists of the extension of the advance and
guide rod (11).

Unit according to any one of Claims 4 to 7, charac-
terized in that the guide, advance and pressure
means comprise one or two rectangular actuators
interposed between the advance guide (10) and a
support (26) on the advance and pressure rod (11).

Patentanspriiche

1.

Bearbeitungsmaschine zum Schleifen von Werk-
stlicken, insbesondere zur Superfinishbearbeitung,
zu der gehdren: ein Kopf (19, 20) um ein Schleifmittel
gegen ein zu bearbeitendes Werkstiick zur Einwir-
kung zu bringen, Fihrungs-, Vorschub- und An-
druckmittel (10, 11), um den Kopf gegen das zu be-
arbeitende Werkstlck anzudriicken, und Mittel (28)
zur Befestigung der Einheit an einem Maschinen-
bett, wobei die Fihrungsmittel (10, 11) eine Vor-
schubfiihrung (10) und eine Vorschub- und Druck-
stange (11) enthalt, die in der Fuhrung in axialer
Richtung beweglich gelagert ist und den Schleifmit-
telanwendungskopf (19, 20) tragt, wobei das Vor-
schub- und Druckmittel (12, 13) wenigstens einen
Druckmittelzylinder (12, 13) aufweist, der in Reihe
mit dem Fihrungsmittel (10, 11) und dem Schleif-
mittelanwendungskopf (19, 20) angeordnet ist, wo-
bei die Vorschub- und Druckstange (11) gegeniiber
der Fihrung (10) drehgesichert ist, und wobei die
Fuhrung das Befestigungsmittel (28) tragt, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einheit aul3erdem
Schwingeinrichtungen enthalt, zu der eine zwischen
der Vorschub- und Druckstange (11) und dem
Schleifmittelanwendungskopf (19, 20) angeordnete
eine Schwingfiihrung (16) und einen in der Schwing-
fuhrung (16) gelagerte Schwingstange (17) gehéren,
die axial verschiebbar und gegeniber der Schwing-
fuhrung (16) drehgesichert ist, wobei ein erstes die-
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ser Elemente mit der Vorschub- und Druckstange
(112) starr verbunden ist, und das zweite Element mit
dem Schleifmittelanwendungskopf (19, 20) derart
starr verbunden ist, dass die Schwingachse zu der
Vorschub- und Druckachse senkrecht verlauft, und
die Einheit Antriebsmittel (14, 15) aufweist, die dazu
dienen, das zweite der Elemente in eine Schwin-
gungsbewegung entlang seiner Achse zu bringen.

Einheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schwingstange (17) mitder Vorschub-
und Druckstange (11) starr verbunden ist, und dass
die Schwingfiuihrung (16) mit dem Schleifmittelan-
wendungskopf (19, 20) starr verbunden ist.

Einheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorschub- und Druckstange (11) hohl
ist und durch sie eine Antriebswelle (14) fihrt, die
Uber ein Exzentersystem auf die Schwingfuhrung
(16) wirkt, um letztere in eine Schwingungsbewe-
gung zu bringen.

Einheit gem&fR einem oder mehreren der vorausge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stange (11, 17) eine Vierkantstange ist,
die axial verschiebbar in einer Biichse (10, 16) mit
guadratischem Querschnitt, vorzugsweise einer
Walzkorperfihrungsbuchse, insbesondere einer
Kugelfiihrungsbuchse gelagert ist.

Einheit gemaR einem oder mehreren der vorausge-
henden Anspriiche, zur maschinellen Bandschleif-
bearbeitung mittels eines Systems zum Vorbeizie-
hen eines Schleifbands wéhrend der maschinellen
Bearbeitung, wobei zu der Einheitgehoren: eine Vor-
ratsspule mit unverbrauchtem Band, eine Aufwickel-
spule fur verbrauchtes Band und ein System zum
drehenden Antrieb der Aufwickelspule, wobei der
Schleifmittelanwendungskopf eine Andruckrolle ent-
halt, die das Schleifband gegen das zu bearbeiten-
den Werkstuck andriuickt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorratsspule (22) an dem Schleifmit-
telanwendungskopf (19, 20) so angebracht ist, dass
sie an der Schwingbewegung dieses Kopfes teil-
nimmt.

Einheit nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorratsspule (22) und die Aufwickel-
spule (23) fur das Schleifband (21) in Vorschubrich-
tung zusammen mit dem Schleifmittelanwendungs-
kopf (19, 20) translatorisch verschiebbar gelagert
sind.

Einheit nach einem oder mehreren der vorausge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einheit in ein Bearbeitungsmodul (1), das
den Schleifmittelanwendungskopf (19,20), die Fih-
rungs-, Vorschub- und Andruckeinrichtung (10 bis
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14), das Befestigungsmittel (28) und gegebenenfalls
das Schleifbandtransportsystem (22,23,24) enthalt,
und in ein Antriebs-, Versorgungs- und Steuerungs-
modul (2) unterteiltist, das die Antriebsmotoren (8,9)
und die Steuerungs- und Versorgungsmittel enthal,
wobei die beiden Module (1, 2) durch Idsbare elasti-
sche Befestigungsmittel (3, 4, 5) verbunden sein
kdnnen.

Einheit nach einem oder mehreren der Anspriiche 4
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuh-
rungs-, Vorschub- und Andruckeinrichtung einen
Druckmittelzylinderder (12,13) aufweist, dessen
Kolbenstange (13) durch die Verlangerung der Vor-
schub- und Fihrungsstange (11) gebildet ist.

Einheit nach einem beliebigen der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungs-,
Vorschub- und Druckeinrichtung einen oder zwei
rechteckige Druckmittelzylinder aufweist, der (die)
zwischen die Vorschubfiihrung (10) und einem Tré-
ger (26) auf der Vorschub- und Druckstange (11)
angeordnet ist (sind).
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