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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Oberflachenbearbeiten, insbesondere zum Superfinis-
hen, Polieren, Schleifen oder Léppen, von Kugelschalen
fur ein Werkstlick mit einer Kalotte oder Kalottenab-
schnitten mittels eines einen Finishstein aufweisenden
Werkzeugs, mit einer Werkstiickaufnahme und einem
Werkzeughalter sowie jeweils einem Antrieb.

[0002] Esistallgemein bekannt, dass, wie bei anderen
spanenden Fertigungsverfahren, auch beim Superfinish-
Verfahren ein Werkzeug in Flachenkontakt mit einem
Werkstlick gebracht wird (z.B. DE-A-43 29 781). Durch
die Uberlagerung von Werkstiickrotation und Werkzeu-
goszillation bewegt sich zum Beispiel ein einzelnes Korn
entlang einer fur dieses Verfahren typischen Sinuslinie.
Alle im Eingriff befindlichen Schleifkbrner erzeugen
durch Uberlagerung der einzelnen Sinuslinien die sich
unter einem definierten Winkel kreuzenden Bearbei-
tungsspuren. Da das Werkzeug unter einem vorgegebe-
nen Druck am Werkstlick anliegt, muss dafiir gesorgt
werden, dass die Anlage von Werkzeug am Werkstuick
nicht unterbrochen wird, d.h. das Werkzeug die zu bear-
beitende Flache nicht verlasst, da das Werkzeug vor dem
Verlassen abgehoben und anschlielend neu aufgesetzt
werden misste, was die Bearbeitung erheblich verzo-
gert. Daher eignen sich die oben genannten Vorrichtun-
gen ausschlief3lich fiir die kontinuierliche Bearbeitung
von nicht unterbrochenen Flachen, zum Beispiel der
Nockenflache einer Nockenwelle oder der Lagerflache
eines Gleitlagers. Sollen jedoch Flachen bearbeitet wer-
den, die Uber den Umfang unterbrochen sind, missen
andere Verfahren verwendet werden.

[0003] Aus der US-A-5,025,595 ist eine Vorrichtung
zum Finishen einer konkaven sphérischen Lagerflache
bekannt. Die Lagerflache ist eingespannt und schwenkt
oszillierend um einen kugelférmigen Abschnitt eines Be-
arbeitungswerkzeuges.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung bereitzustellen, mit welcher Fla-
chen, insbesondere mit einem Superfinishverfahren be-
arbeitet werden, die nicht kontinuierlich sind, insbeson-
dere Uiber den Umfang unterbrochen sind.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung ge-
I0st, die die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist.
[0006] Erfindungsgemal und im Unterschied zu der
aus US-A-5,025,595 bekannten Vorrichtung besitzt die
Vorrichtung einen zweiten Antrieb fir eine oszillierende
Bewegung des Werkzeughalters um eine zweite Achse,
wobei die Achse des ersten Antriebs und die zweite Ach-
se orthogonal zueinander stehen. Die beiden Antriebe,
namlich der Antrieb fir das Werkstlck oder den Werk-
stlickhalter und der Antrieb fir das Werkzeug, versetzen
das Werkstick und das Werkzeug in eine oszillierende
Bewegung. Dadurch wird sichergestellt, dass auch bei
unterbrochenen, zu bearbeitenden Flachen am Werk-
stlick, das Werkzeug nicht die Bearbeitungsflache ver-
I&sst, da weder das Werkstiick noch das Werkzeug ro-
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tiert. Die Oszillationsbewegungen werden so eingestellt,
dass der Finishstein die zu bearbeitende, ebenfalls os-
zillierende Flache des Werkstlicks nicht verlasst. Die Be-
arbeitung kann daher kontinuierlich, d.h. ohne Unterbre-
chungen durchgefiihrt werden.

[0007] Dabei schneiden sich die Achsen des ersten
Antriebs und des zweiten Antriebs im Kugelmittelpunkt
der Kugelschale oder der Kalotte und stehen die Achsen
orthogonal zueinander. Auf diese Weise werden die ge-
winschten Sinuslinien erzeugt, bei dem die Bearbei-
tungsspuren einen definierten Winkel zueinander besit-
zen.

[0008] Mit Vorzug ist der Oszillationswinkel wenig-
stens eines der Antriebe einstellbar. Bei einer Weiterbil-
dung ist vorgesehen, dass der Oszillationswinkel wenig-
stens eines der Antriebe auch wahrend der Bearbeitung
verstellbar ist. Auf diese Weise kdnnen Bearbeitungs-
spuren in Form einer Acht beziehungsweise einer liegen-
den Acht oder in Form von Lissajous-Kurven erzeugt
werden.

[0009] Dabei sind vorzugsweise Oszillationswinkel
von £5° bis =20°, insbesondere £8° bis =15°, und be-
vorzugt von +=10°, herstellbar. Die Oszillationswinkel fir
den Antrieb des Werkzeugs kénnen auch unterschiedlich
zum Oszillationswinkel des Antriebs fur das Werkstuick
sein. Bevorzugtsind die Antriebe gekoppelt, so dass pha-
senverschobene Bewegungen erzeugt werden kdnnen,
bei denen die resultierende Bearbeitungsgeschwindig-
keit nie zu Null wird.

[0010] Beieinem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ist
der Finishstein zylindrisch ausgebildet und weist eine der
Geometrie der Kalotte entsprechende teilspharische Ar-
beitsflache auf. Dabei befindet sich die teilspharische Ar-
beitsflache vorteilhaft an der Stirnflache des Zylinders.
Der Zylinder kann einen runden, insbesondere kreisfor-
migen, oder polygonalen, insbesondere viereckigen,
zum Beispiel quadratischen Querschnitt aufweisen.
[0011] Mit Vorzug ist der Finishstein in Richtung der
oder parallel zur Achse des ersten Antriebs und/oder zur
Achse des zweiten Antriebs verfahrbar, so dass er in die
Kugelschale oder Kalotte eingefiihrt und an die zu bear-
beitende Flache herangefiihrt werden kann.

[0012] Um den gewiinschten Abtrag zu erzielen, ist
der Finishstein in Richtung der Achse des ersten Antriebs
oder orthogonal zu der zu bearbeiten Flache mit einem
Anpressdruck beaufschlagbar. Dieser Anpressdruck ist
vorzugsweise einstellbar und/oder kann wiederum vor-
zugsweise wahrend der Bearbeitung verstellt werden.
[0013] Um zweieinander gegeniberliegende zu bear-
beitende Flachen einer Kugelschale oder Kalotte mit ei-
nem einzigen Stein bearbeiten zu kdnnen, ist der zweite
Antrieb fir den Werkzeughalter so gestaltet, dass der
Finishstein um seine Oszillationsachse um 180° gedreht
werden kann und/oder dass der Finishstein zwei einan-
der gegeniberliegende Arbeitsflichen aufweist. Nach
Fertigstellung der einen zu bearbeitenden Flache muss
der Stein lediglich in Richtung der anderen zu bearbei-
tenden Flache verschoben werden.
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[0014] Bei einer Variante ist vorgesehen, das der Fi-
nishstein aus mehreren Steinabschnitten aufgebaut ist,
wobei die Steinabschnitte aus unterschiedlichen Mate-
rialien bestehen. Auf diese Weise kann mit den Finish-
stein eine Vorbearbeitung und eine Fertigbearbeitung
durchgefiihrt werden. Beide Steinabschnitte besitzen ei-
ne Arbeitsflaiche die z.B. unterschiedliche Kérnungen
aufweisen.

[0015] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen
sowie der nachfolgenden Beschreibung, in der unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung besonders bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiele im Einzelnen beschrieben sind.

[0016] In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  eine Draufsicht auf die erfindungsgemafie
Vorrichtung;

Figur2  einen Langsschnitt durch das zu bearbeiten-
de Werkstick;

Figur 3  eine Draufsicht auf das Werkstiick mit einer
ersten Ausflihrungsform eines Werkzeugs;

Figur4  eine Draufsicht auf das Werkstiick mit einer
zweiten Ausflihrungsform des Werkzeugs,
und

Figur 5 eine Draufsicht auf das Werkstlick mit einer
dritten Ausfihrungsform des Werkzeugs.

[0017] Die Figur 1 zeigt in einer Draufsicht die erfin-

dungsgemafe Vorrichtung 10 zum Oberflachenbearbei-
ten, z.B. zum Superfinishen eines Werkstiicks 12, wobei
das Werkstuck 12 in eine Werkstlickaufnahme 14 eines
ersten Antriebs 16 eingespannt ist. Das Werkstick 12 ist
in vergréRerter Darstellung in der Figur 2 wiedergegeben
und besitzt einen Kolben 18 sowie eine Kalotte 20, die
ein Teil eines Kugelgelenks, z.B. fiir den Antrieb des Kol-
bens 18, ist und zu bearbeitende Flachen 22 und 24 auf-
weist, die einander gegenuberliegen und zwischen sich
eine Kugel des Kugelgelenks aufnehmen. In die Kalotte
20 greift ein an einem Werkzeughalter 26 befestigter Fi-
nishstein 28 (Figuren 3 und 4), wobei der Werkzeughalter
26 an einem zweiten Antrieb 30 befestigt ist.

[0018] Mittels des ersten Antriebs 16 kann die Werk-
stickaufnahme 14 und somit das Werkstlick 12 um des-
sen in der Zeichnung waagerecht liegende Langsachse
32 oszillierend angetrieben werden, was mit dem Pfeil
34 angedeutet wird (siehe Figuren 3 und 4).

[0019] Mitdem zweiten Antrieb 30 wird der Werkzeug-
halter 26 um dessen in der Zeichnung vertikale Langs-
achse 36, die orthogonal zur Achse 32 ausgerichtet ist
und im Zentrum der Kalotte 20 die Achse 32 schneidet,
oszillierend angetrieben, was mit dem Pfeil 38 (sieh Fi-
guren 3 und 4) angedeutet ist.

[0020] Wie aus den Figuren 3 und 4 ersichtlich, istam
Werkzeughalter 26 der Finishstein 28 mittels einer
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Schnellwechsel-Klemmvorrichtung befestigt, wobei der
Finishstein 28 eine zylindrische, insbesondere kreiszy-
lindrische Form besitzt und an einer Stirnseite mit einer
teilspharischen Arbeitsflache 40 ausgestattet ist.

[0021] Die Figur 4 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform,
bei der der Finishstein zwei teilsphérische Arbeitsflachen
40 und 42 aufweist, die einander gegeniiberliegen und
mit denen nacheinander die Flachen 22 und 24 der Ka-
lotte 20 bearbeitet werden kdnnen. Es ist aber auch még-
lich, den Finishstein 28 aus zwei Steinhéalften herzustel-
len, wobei die eine Steinhalfte fur eine Grébbearbeitung
des Superfinishvorganges und die andere Steinhalfte flr
eine Feinbearbeitung des Superfinishvorganges dient.
[0022] Nach dem Einfiihren des Finishsteins 28 in die
Kalotte 20, was durch Verschieben des Werkzeughalters
26 in Richtung des Pfeils 44 erfolgt, kann der Werkzeug-
halter 26 zunachstin Richtung der Flache 22 verschoben
werden (Pfeil 46) bis die Arbeitsflache 44 an der zu be-
arbeitenden Flache 22 insbesondere mit einer vorgeb-
baren Anpresskraft anliegt. AnschlieRend werden das
Werkstlick 12 in Richtung des Pfeils 34 und der Finish-
stein 28 in Richtung des Pfeils 38 oszillierend angetrie-
ben, wodurch die Flache 22 bearbeitet wird und Bear-
beitungsrillen in Form einer Acht erzeugt werden. Die
Oszillationswinkel sowohl des Werkstiicks 12 als auch
des Finishsteins 28 sind jeweils so gewahlt, dass die Ar-
beitsflache 40 die Flache 22 nicht verlasst. Alternativ
kann aber auch nach dem Einflihren des Finishsteins 28
in die Kalotte 20 das Werkstlick 12 in Richtung auf den
Finishstein 28 bis zur Anlage an der Arbeitsflache 40
verschoben werden.

[0023] Nach Fertigstellung der Bearbeitung wird beim
Ausfuhrungsbeispiel der Figur 3 der Werkzeughalter 26
entgegengesetzt zur Richtung des Pfeils 46 geringfligig
verschoben, bis der Finishstein 28 von der Flache 22
abhebt und dann in Richtung des Pfeils 38 um 180° ge-
dreht, so dass die gegenuberliegende Flache 24 bear-
beitet werden kann. Nach Fertigstellung der Flache 24
wird der Finishstein 28 wiederum in Richtung des Pfeils
46 bis zum Zentrum der Kalotte 20 verschoben und ent-
gegengesetzt zur Richtung des Pfeils 44 aus der Kalotte
20 ausgehoben.

[0024] Es besteht auch die Méglichkeit, dass zuséatz-
lich oder alternativ zum Werkstlick 12 der Finishstein 28
oszillierend um die Achse 32 bewegt wird, was mit dem
Pfeil 48 dargestellt ist.

[0025] Beim Ausfiihrungsbeispiel der Figur 4 wird
nach der Fertigstellung der Flache 22 der Werkzeughal-
ter 26 entgegengesetzt zur Richtung des Pfeils 46 so
weit verschoben, bis die Arbeitsflache 42 an der Flache
24 anliegt, so dass diese bearbeitet werden kann. Alter-
nativ und insbesondere bei zwei unterschiedlichen Stein-
halften wird der Werkzeughalter 26 in Richtung des Pfeils
38 nach der Fertigstellung der Flache 22 und nach dem
Abheben des Finishsteins 28 von der Flache 22 um 180°
gedreht, so dass die Flache 22 mit der Arbeitsflache 42
der zweiten Steinhélfte bearbeitet werden kann. An-
schlieffend wird der Werkzeughalter 26 entgegengesetzt
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zur Richtung des Pfeils 46 so weit verschoben, bis die
Arbeitsflache 40 an der Flache 24 anliegt, so dass diese
bearbeitet werden kann. AnschlieRend wird der Werk-
zeughalter 26 wiederum um 180° in Richtung des Pfeils
38 gedreht, so dass die Flache 24 mit der Arbeitsflache
42 fertiggestellt werden kann. Die Reihenfolge der Be-
arbeitung kann beliebig gewahlt werden.

[0026] Eine weitere Variante der Erfindung ist in Figur
5 dargestellt. Bei diesem Ausfihrungsbeispiel ist der Fi-
nishstein 28 ebenfalls zweigeteilt, wobei zwischen den
beiden Finishsteinabschnitten eine Vorrichtung 50 zum
Spreizen der Finishsteinabschnitte vorgesehen ist. Mit
dieser Vorrichtung koénnen die Finishsteinabschnitte
auch mit einem definierbaren Anpressdruck an die zu
bearbeitenden Oberflachen des Werkstlcks (12) an-
presst werden.

[0027] Aus Figur 5 ist aulRerdem erkennbar, dass zwi-
schen der Arbeitsflache 40 und/oder 42 des Finishsteins
28 und der zu bearbeitenden Oberflache des Werkstlicks
20 ein Finishband 52 zwischengeschaltet sein kann. Dies
istauch bei den anderen, oben beschriebenen Varianten
moglich. Zum Ausfahren des Werkzeugs 28 aus dem
Werkstlick 20 werden die Finishsteinabschnitte Uber die
Vorrichtung 50 zusammengefahren. Mittels der Vorrich-
tung 50 kénnen die Finishsteinabschnitte auch mit einem
definierten Anpressdruck an die Arbeitsflachen 40 und
42 angepresst werden. Das Finishband 52 oszilliert zu-
sammen mit dem Finishstein 28, der auch lediglich ein
Element zum Ubertragen der gewiinschten Form sein
kann und z.B. aus Vulkollan® besteht.

[0028] Aufjeden Fallkann mitdererfindungsgemafen
Vorrichtung 10 eine gekrimmte Flache 22, 24, die sich
nicht iber 360° erstreckt, bearbeitet werden, ohne dass
wahrend der Bearbeitung der Finishstein 28 von der zu
bearbeitenden Flache 22, 24 abgehoben werden muss.
Sowohl die zu bearbeitende Flache 22 beziehungsweise
24 als auch die Arbeitsflachen 40 und 42 des Finishsteins
28 fiihren oszillierende Bewegungen aus, die in einem
Winkel zueinander stehen. Dabei besitzen die Oszillati-
onsbewegungen vorteilhaft unterschiedliche Frequen-
zen, die insbesondere kein ganzzahliges Vielfaches von-
einander sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Oberflachenbearbeiten, z.B. zum
Superfinishen, Polieren, Schleifen oder Lappen, von
Kugelschalen oder Kalotten (20) eines Werkstlicks
(12), z.B. fir ein Kugelgelenk, mittels eines einen
Finishstein (28) aufweisenden Werkzeugs, mit einer
Werkstlickaufnahme (14), einem ersten Antrieb (16)
fur eine oszillierende Bewegung des Werkstilicks
(12) um eine erste Achse (32), einem Werkzeughal-
ter (26) und einem zweiten Antrieb (30) flir eine os-
zillierende Bewegung des Werkzeughalters (26) um
eine zweite Achse (36), wobei sich die Achsen (32
und 36) des ersten Antriebs (16) und des zweiten
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10.

11.

Antriebs (30) im Zentrum der Kugelschale oder der
Kalotte (20) schneiden und orthogonal zueinander
stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Oszillationswinkel wenigstens
eine Antriebs (16 und/oder 30) einstellbar und/oder
wahrend der Bearbeitung veranderbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Os-
zillationswinkel wenigstens eines Antriebs (16 und/
oder 30) =5° bis =20° , insbesondere *=8° bis £15°,
und bevorzugt von *=10°, betragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) zylindrischist und wenigstens eine teil-
sphérische Arbeitsflache (40, 42) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) und/oder das Werkstick (12) bzw.
dessen Antrieb (16) in Richtung (Pfeil 46) der Achse
(32) des ersten Antriebs (16) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) und/oder der erste Antrieb (16) in Rich-
tung (Pfeil 44) der Achse (36) des zweiten Antriebs
(30) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) und/oder der erste Antrieb (16) in Rich-
tung (Pfeil 46) der Achse (32) des ersten Antriebs
(16) mit einem Anpressdruck beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) zwei einander gegenuberliegende Ar-
beitsflachen (40 und 42) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Fi-
nishstein (28) aus zwei Finishsteinabschnitten be-
steht und jeder Finishsteinabschnitt eine Arbeitsfla-
che (40 und 42) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Finishsteinabschnit-
ten eine Vorrichtung zum Spreizen und Zusammen-
fahren der Finishsteinabschnitte vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung zum Spreizen und
Zusammenfahren der Finishsteinabschnitte die Fi-
nishsteinabschnitte mit einem definierbaren An-
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pressdruck an die zu bearbeitenden Oberflache des
Werkstlicks (12) anpresst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Finishstein (28) und der zu bearbeiten-
den Oberflache des Werkstlicks (12) ein Finishband
zwischenschaltbar ist.

Claims

Device for machining surfaces, for example for su-
perfinishing, polishing, grinding or lapping spherical
shells or calottes (20) of a workpiece (12), for exam-
ple for a ball joint, using a tool having a machining
stone (28) with a workpiece receiver (14), afirst drive
(16) for an oscillating motion of the workpiece (12)
about a first axis (32), a tool holder (26) and a second
drive (30) for an oscillating motion of the tool holder
(26) about a second axis (36), wherein the axes (32
and 36) of the first drive (16) and the second drive
(30) intersect at the center of the spherical shell or
the calotte (20) and are orthogonal to one another.

Device according to claim 1, characterized in that
the oscillation angle of at least one drive (16 and/or
30) is adjustable and/or may be modified during the
machining process.

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the angle of oscillation of at
least one drive (16 and/or 30) is =5° to +20°, espe-
cially =8° to £15°, and preferably £10°.

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28) is
cylindrical and has at least one partial spherical
working surface (40, 42).

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28)
and/or the workpiece (12) or its drive (16) may be
moved in the direction (arrow 46) of the axis (32) of
the first drive (16).

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28)
and/or the first drive (16) may be moved in the direc-
tion (arrow 44) of the axis (36) of the second drive
(30).

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28)
and/or the first drive (16) may be acted upon by a
contact pressure in the direction (arrow 46) of the
axis (32) of the first drive (16).
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8.

10.

11.

12.

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28) has
two working surfaces (40 and 42) opposed to one
another.

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that the machining stone (28) con-
sists of two machining stone sections and each ma-
chining stone section has a working surface (40 and
42).

Device according to claim 9, characterized in that
a device for spreading the machining stone sections
and moving them together is provided between the
machining stone sections.

Device according to claim 10, characterized in that
the device for spreading the machining stone sec-
tions and moving them together presses the machin-
ing stone sections against the surface of the work-
piece (12) to be machined at a definable contact
pressure.

Device according to any one of the preceding claims,
characterized in that a finishing band may be in-
terposed between the machining stone (28) and the
surface of the workpiece (12) to be machined.

Revendications

1.

Dispositif de traitement de surface, pour par exemple
la superfinition, le polissage, la rectification ou le ro-
dage de coussinets sphériques ou calottes sphéri-
ques (20) d’'une piece (12), pour un joint a rotule par
exemple, au moyen d’un outil comportant une pierre
de finition (28), avec un porte-piéce (14), un premier
dispositif d’entrainement (16) destiné a entrainer la
piéce (12) dans un mouvement d’oscillation autour
d’'un premier axe (32), un porte-outil (26) et un se-
cond dispositif d’entrainement (30) destiné a entrai-
ner le porte-outil (26) dans un mouvement d’oscilla-
tion autour d’'un second axe (36), les axes (32 et 36)
du premier dispositif d’entrainement (16) et du se-
cond dispositif d’entrainement (30) se coupant a an-
gle droit au centre du coussinet sphérique ou de la
calotte sphérique (20).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'angle d’'oscillation d’au moins un dispositif
d’entrainement (16 et/ou 30) est réglable et/ou peut
étre modifié en cours de traitement.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'angle d’os-
cillation d’au moins un dispositif d’entrainement (16
et/ou 30) est compris entre =5° et +20°, en particu-
lier entre =8° et = 15° et est de préférence égal a
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+10°.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) est cylindrique et présente au moins une
surface de travail partiellement sphérique (40, 42).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) et/ou la piéce (12) ou son dispositif d’en-
trainement (16) peuvent étre déplacés dans la direc-
tion (fleche 46) de I'axe (32) du premier dispositif
d’entrainement (16).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) et/ou le premier dispositif d’entrainement
(16) peuvent étre déplacés dans la direction (fleche
44) de I'axe (36) du second dispositif d’entrainement
(30).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) et/ou le premier dispositif d’entrainement
(16) peuvent étre soumis a une pression d’appui
dans la direction (fleche 46) de I'axe (32) du premier
dispositif d’entrainement (16).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) présente deux faces de travail opposées
(40 et 42).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pierre de
finition (28) se compose de deux portions de pierre
de finition, dont chacune présente une face de travail
(40 et 42).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’il est prévu, entre les portions de pierre de
finition, un dispositif d’écartement et de rapproche-
ment desdites portions de pierre de finition.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif d’écartement et de rapproche-
ment des portions de pierre de finition plaque lesdi-
tes portions de pierre de finition avec une pression
d’appui définissable contre la surface a traiter de la
piece (12).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’une bande de
finition peut étre intercalée entre la pierre de finition
(28) et la surface a traiter de la piece (12).
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