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(57)  DieErfindung betrifft eine Finishvorrichtung (10)
zur finishenden Bearbeitung von Werkstlckoberflachen
(28), mit einer Fihrungseinrichtung (30) zur Fiihrung ei-
nes Finishbands (22), welche eine einen Aufnahmebe-
reich (98) fir ein Werkstlck (18) begrenzende, schalen-
férmige Fuhrungsflache (74) mit mindestens zwei von-
einander separaten Teilflachen (70, 72) aufweist, wobei

Finishvorrichtung zur finishenden Bearbeitung von Werkstiickoberflachen

das Finishband (22) entlang der Fiihrungsflache (74) zwi-
schen einem Finishband-Einflihrende (26) und einem Fi-
nishband-Ausfihrende (32) fiihrbar oder gefiihrt ist, wo-
bei die Fuhrungseinrichtung (30) mindestens zwei von-
einander separate und miteinander nicht einstiickige
Fihrungskorper (66, 68) umfasst, welche jeweils eine
Teilflache (70, 72) der FUhrungsflache (74) bereitstellen
und relativ zueinander bewegbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Finishvorrichtung zur
finishenden Bearbeitung von Werkstiickoberflaichen, mit
einer Fuhrungseinrichtung zur Fihrung eines Finish-
bands, welche eine einen Aufnahmebereich fiir ein Werk-
stlick begrenzende, schalenférmige Fiihrungsflache mit
mindestens zwei voneinander separaten Teilflachen auf-
weist, wobei das Finishband entlang der Fihrungsflache
zwischen einem Finishband-Einfiihrende und einem Fi-
nishband-Ausfiihrende flihrbar oder gefiihrt ist.

[0002] Aus der DE 38 13 484 A1 ist eine Vorrichtung
zur Feinbearbeitung der Hubzapfen von Kurbelwellen
bekannt, mit einer Halbschale zur Fiihrung eines Hon-
bandes, welches an einem Fihrungskorper gefiihrt ist.
Der Fuhrungskorper weist einen riickwartigen Tragerab-
schnitt auf, der einstlickig und federelastisch mit zwei in
Umfangsrichtung voneinander getrennten, segmentfor-
migen Abschnitte verbunden ist.

[0003] Die ausder DE 38 13 484 A1 bekannte Vorrich-
tung hat den Nachteil, dass, bedingt durch die federela-
stische Verbindung der segmentformigen Abschnitte mit
dem Tragerabschnitt, die segmentférmigen Abschnitte
sich nur Uber einen relativ kleinen Umfangswinkel er-
strecken. Die tatsachlich fiir eine driickende Anlage des
Honbands auf das zu bearbeitende Werkstlick zur Ver-
fugung stehende Fihrungsflache ist relativ klein, sodass
eine vergleichsweise geringe Materialabtragsleistung er-
reicht wird.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Finishvorrichtung
der eingangs genannten Art so zu verbessern, dass die
Materialabtragsleistung erhdht wird.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Finishvorrichtung
der eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch
gelést, dass die Fihrungseinrichtung mindestens zwei
voneinander separate und miteinander nicht einstlickige
FUhrungskodrper umfasst, welche jeweils eine Teilflache
der FUhrungsflache bereitstellen und relativ zueinander
bewegbar sind.

[0006] Die erfindungsgemafle Fuhrungseinrichtung
ermdglicht eine voneinander unabhangige Bewegung
der Fuhrungskoérper. Hierdurch kénnen die jeweiligen
Teilflachen der Fihrungsflache besonders groRflachig
ausgebildet werden. Gleichzeitig kdnnen die groflachig
ausgebildeten Teilflachen entlang ihres Verlaufs gese-
hen mit gleichmaRig verteilten Andruckkraften auf das
Finishband wirken, sodass das Finishband entlang sei-
nes Verlaufs um die zu bearbeitende Werkstlckoberfla-
che gleichmaRiger gegen die Werkstiickoberflache ge-
drickt wird. Insgesamt wird somit eine Erhéhung des
wirksamen Flachenanteils des Finishbands bei gleich-
zeitig erhbhtem Anpressdruck erreicht, sodass die Ma-
terialabtragsleistung erhoht werden kann.

[0007] Beieinerbesondersbevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass die Fihrungs-
kérper zwischen einer Ruhestellung und einer Arbeits-
stellung bewegbar sind, wobei sich die Fiihrungsflache
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in der Ruhestellung der Fiihrungskérper zwischen dem
Finishband-Einfiihrende und dem Finishband-Ausfiih-
rende Uber einen ersten Umfangswinkel erstreckt, wel-
cher eine Einfllhrung eines zu bearbeitenden Werk-
stiicks in den Aufnahmebereich und eine Ausfiihrung ei-
nes bearbeitenden Werkstiicks aus dem Aufnahmebe-
reich erlaubt, und wobei sich die Fiihrungsflache in der
Arbeitsstellung der Fihrungskdrper zur Bearbeitung ei-
nes Werkstlcks Uber einen relativ zu dem ersten Um-
fangswinkel grofReren zweiten Umfangswinkel erstreckt.
Durch den ersten, kleineren Umfangswinkel ist gewahr-
leistet, dass das Werkstuck einfacher in den Aufnahme-
bereich einflhrbar und aus diesem heraus ausfihrbar
ist. Der zweite, groRere Umfangswinkel ermdglicht eine
VergréRBerung der wirksamen Finishbandflache, wo-
durch eine besonders hohe Materialabtragsleistung er-
zielt wird.

[0008] Eine besonders gute Handhabbarkeit der Finis-
hvorrichtung ergibt sich, wenn der erste Umfangswinkel
kleiner oder gleich 180° ist, so dass ein zu bearbeitendes
Werkstlick hinterschnittfrei in den Aufnahmebereich ein-
fuhrbar und aus diesem heraus ausfihrbar ist.

[0009] Besondere Vorteile ergeben sich ferner, wenn
der zweite Umfangswinkel gréRer als 180° ist. Insbeson-
dere betragt der zweite Umfangswinkel mehr als unge-
fahr 200°. Hierdurch kann eine besonders grofe Flh-
rungsflache mit einem hohen Umschlingungswinkel
(gleich zweiter Umfangswinkel) bereitgestellt werden,
der mit einer besonders hohen Materialabtragsleistung
einhergeht. Wenn gleichzeitig der erste Umfangswinkel
kleiner oder gleich 180° ist, kbnnen Werkstlicke - trotz
des hohen Umschlingungswinkels wahrend der Bearbei-
tung - hinterschnittfrei in den Aufnahmebereich einge-
fihrt werden.

[0010] Miteinem Umschlingungswinkel von groRer als
180° kénnen hoéchste Rundheitsanforderungen erfiillt
werden. Dariiber hinaus ist es méglich, nicht nur rotati-
onssymmetrische, beispielsweise zylindrische, Werk-
stlickoberflachen zu bearbeiten, sondern auch Werk-
stlickoberflachen, welche in Umfangsrichtung gesehen
nur segmentweise rotationssymmetrisch sind. Solche
Werkstlickoberflachen kénnen beispielsweise an Aus-
gleichswellenlagern vorgesehen sein, welche entlang ih-
res Umfangs gesehen einen teilzylindrischen Abschnitt
und einen ebenen Abschnitt aufweisen. Solche Werk-
stlickoberflachen kénnen (im Unterschied zu einem Voll-
sitz) auch als Halbsitz oder Teilsitz bezeichnet werden.
Durch eine Umschlingung einer solchen Werkstlckober-
flache mit einem zweiten Umfangswinkel von gréf3er als
180° wird ein unerwiinschtes Auswandern und/oder Ver-
kanten einer solchen Werkstlickoberflache mit Teilen der
Fuhrungseinrichtung verhindert.

[0011] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
genau zwei voneinander separate Flhrungskdrper vor-
gesehen. Diese weisen zueinander benachbarte, jedoch
nicht miteinander verbundene Teilflachen auf, welche
sich beispielsweise jeweils Gber einen Umfangswinkel
von groRer als 90° erstrecken.



3 EP 2 399 706 A1 4

[0012] Einbesonders einfacher Aufbau der Fiihrungs-
einrichtung ergibt sich, wenn mindestens einer der Fiih-
rungskorper bewegbar an einem Fihrungskorperhalter
gelagertist, insbesondere, wenn samtliche Flihrungskor-
per der Fuhrungsvorrichtung bewegbar an dem Fih-
rungskoérperhalter gelagert sind.

[0013] Eine fir die Bearbeitung eines zumindest ab-
schnittsweise rotationssymmetrischen Werkstiicks be-
sonders gut geeignete Geometrie ergibt sich, wenn min-
destens einer der Flihrungskoérper, vorzugsweise samt-
liche Fuhrungskérper der  Fuhrungseinrichtung,
schwenkbar an dem Fuhrungskérperhalter gelagert ist
oder sind. Hierbei sind die Schwenkachsen vorzugswei-
se zumindest im Wesentlichen parallel zu einer Werk-
stlickachse eines in dem Aufnahmebereich aufgenom-
menen Werkstiicks orientiert.

[0014] Eine besonders gleichmaRige Verteilung einer
Andrickkraft ergibt sich, wenn eine Schwenkachse des
mindestens einen Fluhrungskdrpers derart angeordnet
ist, dass eine Ebene, in welcher sich die Schwenklage-
rachse und eine bei Anordnung eines Werkstlicks in dem
Aufnahmebereich hierzu parallele Werkstlickachse er-
strecken, die Teilflache des mindestens einen Fiihrungs-
kérpers zumindest ungefahr halftig durchschneidet.
[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist eine Kraftbeaufschlagungseinrichtung vorgese-
hen, mittels welcher die Fihrungskorper in ihrer Ruhe-
stellung haltbar sind. Dies hat den Vorteil, dass - ohne
Einwirken eines Werkstiicks - die Fihrungskdrperinihrer
Ruhestellung gehalten sind, welcher mitdem ersten, also
kleineren Umfangswinkel, einhergeht. Hierdurch wird die
Einflhrung eines zu bearbeitenden Werkstlicks in den
Aufnahmebereich wesentlich vereinfacht.

[0016] Bevorzugtistes ferner, wenn die Fiihrungskor-
per mitder Bestlickung des Aufnahmebereichs miteinem
Werkstlick einhergehend mittels der zu bearbeitenden
Werkstlickoberflache aus der Ruhestellung in die Ar-
beitsstellung Uberfihrbar ist. Dies hat den Vorteil, dass
ein im Prinzip denkbarer, jedoch aufwandigerer Antrieb
zur Uberfiihrung der Filhrungskérper aus der Ruhestel-
lung in die Arbeitsstellung entbehrlich ist. Somit kann die
zu bearbeitende Werkstiickoberflache genutzt werden,
um diese gegen das Finishband zu dricken, so dass
dieses wiederum gegen die Teilflachen der Flhrungs-
korper drickt, so dass diese allein durch eine von dem
Werkstlick aufgebrachte Betatigungskraft aus der Ruhe-
stellung in die Arbeitsstellung verbracht werden, gege-
benenfalls entgegen der Wirkung einer vorstehend be-
schriebenen Kraftbeaufschlagungseinrichtung.

[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass zumindest ein Teil der Fih-
rungsflache in radialer Richtung elastisch nachgiebig
verformbar ist, so dass eine besonders schonende Be-
arbeitung einer Werkstuckoberflache ermdglicht wird.
Die elastische Nachgiebigkeit kann beispielsweise da-
durch realisiert werden, dass die Teilflachen der Fih-
rungsflache aus einem elastisch verformbaren Material,
insbesondere aus einem Elastomer, gebildet sind.
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[0018] Bei einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist vorgesehen, dass mindestens eine der Fih-
rungskoérperinradialer Richtung elastisch nachgiebig ge-
lagert ist. Dies ermdglicht es, die Raumlage einer Lage-
rachse eines Fihrungskérpers zumindest geringfligig
anpassen zu kdnnen, so dass eine besonders schonen-
de und hochgenaue Bearbeitung einer Werkstlickober-
flache ermdglicht wird.

[0019] Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung ei-
ner vorstehend beschriebenen Finishvorrichtung zur fi-
nishenden Bearbeitung einer rotationssymmetrischen
Werkstlickoberflache, welche insbesondere zylindrisch
oder sphérisch ausgebildet ist.

[0020] Ferner betrifft die Erfindung die Verwendung ei-
ner vorstehend beschriebenen Finishvorrichtung zur fi-
nishenden Bearbeitung einer in Umfangsrichtung gese-
hen nur segmentweise rotationssymmetrischen Werk-
stlickoberflache.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und
der zeichnerischen Darstellung eines bevorzugten Aus-
fihrungsbeispiels.

[0022] In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1  eine Seitenansicht einer Ausfuihrungsform ei-
ner Finishvorrichtung mit einer schematisch
dargestellten Fihrungseinrichtung;

Figur 2 eine perspektivische Ansicht der Flhrungs-
einrichtung geman Figur 1;

Figur 3  eine Draufsicht der Fihrungseinrichtung ge-
man Figuren 1 und 2 langs einer in Figur 2 mit
-1l markierten Schnittlinie; und

Figur4 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform einer Fihrungseinrichtung.

[0023] Eine Ausflihrungsform einer Finishvorrichtung

ist in Figur 1 insgesamt mit dem Bezugszeichen 10 be-
zeichnet. Die Finishvorrichtung 10 umfasst eine An-
driickeinrichtung 12 mit mindestens einem ersten Arm
14 und optional mit einem zweiten Arm 16. Die Arme 14
und 16 sind schwenkbar gelagert, sodass sie in Richtung
auf ein Werkstlick 18, welches eine zentrale Werkstuick-
achse 20 aufweist, zugestellt werden kénnen (wie in Fi-
gur 1 dargestellt).

[0024] Bei dem Werkstlick 18 handelt es sich bei-
spielsweise um eine Kurbelwelle, deren Mittellager oder
Hublager finishend bearbeitet werden sollen. Die zu be-
arbeitenden Werkstiickoberflachen kénnen als Vollsitz
mit in Umfangsrichtung vollstandig zylindrischer Werk-
stlickoberflache ausgebildet sein oder als Teilsitz mit in
Umfangsrichtung nur segmentweise zylindrischer Werk-
stiickoberflache.

[0025] Die Finishvorrichtung 10 umfasst ferner ein Fi-
nishband 22, welches in Figur 1 strichpunktiert darge-
stellt ist. Das Finishband 22 wird von einem Finishband-
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vorrat 24 bereitgestellt, in ungefahr radialer Richtung auf
das Werkstlick 18 zugefiihrt und im Bereich eines Finis-
hband-Einfihrendes 26 mit einer zu bearbeitenden
Werkstlickoberflache 28 des Werkstiicks 18 in Kontakt
gebracht. Das Finishband 22 ist ausgehend von dem Fi-
nishband-Einflihrende 26 zwischen einer gestrichelt dar-
gestellten Fuhrungseinrichtung 30 und der Werkstticko-
berflache 28 bis hin zu einem Finishband-Ausfihrende
32 geflihrt. Im Bereich des Finishband-Ausfiihrendes 32
wird das Finishband 22 von der Werkstlickoberflache 28
nach in etwa radial auRen von dem Werkstlick 18 weg-
gefiihrt.

[0026] In seinem weiteren Verlauf ist das Finishband
22 mittels Umlenkrollen 34 und 36 gefiihrt und mit Hilfe
einer Spanneinrichtung 38 gespannt. Die Spanneinrich-
tung 38 weist ein auf das Finishband 22 wirkendes Span-
nelement 40 auf, welches gleichzeitig als Umlenkele-
ment dient. Die Spanneinrichtung 38 ist fest mit dem er-
sten Arm 14 verbunden.

[0027] Die Fihrungseinrichtung 30 ist an dem ersten
Arm 14 fixiert, insbesondere mittels einer Verschraubung
42.

[0028] Wahrend der finishenden Bearbeitung des
Werkstlicks 18 wird dieses mittels einer (nicht dargestell-
ten) Antriebseinrichtung um die Werkstiickachse 20 ro-
tatorisch angetrieben. Hierbei kann das Finishband 22
feststehen, oder es wird zur Erhéhung der Schnittge-
schwindigkeit wahrend der Bearbeitung der Werkstlick-
oberflache 28 in einer Vorschubrichtung 44 bewegt. Mit-
tels des Arms 14 wird eine in Richtung auf das Werkstuick
18 gerichtete Andriickkraft erzeugt, mit der die Fihrungs-
einrichtung 30 auf das Finishband 22 und das Finishband
22 auf die Werkstlckoberflache 28 driickt.

[0029] Der Aufbauder Fihrungseinrichtung 30 wird im
Folgenden unter Bezugnahme auf die Figuren 2 bis 3
beschrieben.

[0030] Die Fuhrungseinrichtung 30 umfasst einen
Fuhrungskorperhalter 46, welcher mit dem ersten Arm
14 verbindbar ist, beispielsweise unter Verwendung der
in Figur 1 dargestellten Schrauben 42 und/oder unter
Verwendung von in Figur 2 dargestellten Schrauben 48.
[0031] DerFuhrungskérperhalter 46 ist beispielsweise
im Wesentlichen C-fdrmig und umfasst eine riickwartige
Platte 50, von welcher zwei Trager 52 und 54 abragen.
Die Trager 52 und 54 dienen zur Aufnahme weiterer, im
Folgenden beschriebener Bauteile. An den Tragern 52
und 54 sind jeweils Umlenkrollen 56 beziehungsweise
58 unter Verwendung jeweils eines Halters 60 befestigt.
Daruber hinaus dient der FUhrungskérperhalter 46 zur
Vorgabe von Schwenkachsen 62 und 64. Die Schwenk-
achsen 62 und 64 sind insbesondere parallel zueinander.
Sie definieren die Lagerachsen fur jeweils einen um die
Schwenkachsen 62, 64 schwenkbaren Flihrungskdrper
66 beziehungsweise 68. Die Fiihrungskorper 66 bezie-
hungsweise 68 weisen jeweils eine Teilflache 70 bezie-
hungsweise 72 einer Fiihrungsflache 74 auf, welche sich
zwischen dem Finishband-Einfiihrende 26 und dem Fi-
nishband-Ausfihrende 32 erstreckt. Die Teilflachen 70
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und 72 grenzen aneinander an und sind voneinander un-
abhangig bewegbar.

[0032] Zur Lagerung der Fuhrungskorper 66 bezie-
hungsweise 68 an dem Fuhrungskérperhalter 46 kénnen
sich koaxial mit den Schwenkachsen 62 beziehungswei-
se 64 erstreckende Lagerbolzen 76 vorgesehen sein
(vergleiche Figur 3). Die Lagerbolzen kénnen beispiels-
weise drehfest mit dem Trager 52 des Fiihrungskorper-
halters 46 verbunden sein. Eine besonders reibungsar-
me Lagerung der Fuhrungskérper ergibt sich, wenn zur
Lagerung der Flihrungskérper 66 beziehungsweise 68
Walzlager verwendet werden, beispielsweise Kugellager
78.

[0033] Die Fihrungseinrichtung 30 umfasst ferner ei-
ne insgesamt mit dem Bezugszeichen 80 bezeichnete
Kraftbeaufschlagungseinrichtung. Die Kraftbeaufschla-
gungseinrichtung umfasst im einfachsten Fall minde-
stens eine Feder 82, welche den Fiihrungskorper 66 be-
ziehungsweise 68 mit einer Vorspannung beaufschlagt.
Hierdurch kénnen die Fuhrungskérper 66 beziehungs-
weise 68 in einer Ruhestellung gehalten werden. Beidem
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
zwei Federn 82 und 84 vorgesehen, welche beziiglich
des Fuhrungskoérperhalters 46 ortsfest und beispielswei-
se an einer Anlenkung 86 angelenkt sind.

[0034] Die der Anlenkung 86 abgewandten Enden der
Federn 82 und 84 sind jeweils mit einem der Flihrungs-
korper 66 beziehungsweise 68 verbunden. Die Kraftbe-
aufschlagungseinrichtung 80 erzeugt eine Spannkraft,
welche bewirkt, dass die Teilflachen 70 und 72 aufein-
ander zu bewegt werden, sodass sich ein von den Teil-
flachen 70 und 72 umschlossener erster Umfangswinkel
88 ergibt. Dieser betragt vorzugsweise hdochstens unge-
fahr 180°, insbesondere hoéchstens 180°.

[0035] In Figur 4 ist eine weitere Ausfihrungsform ei-
ner Fiihrungseinrichtung 30 dargestellt. Diese weist ein
zu der vorstehend unter Bezugnahme auf Figuren 2 und
3 beschriebenen Fihrungseinrichtung 30 ahnlichen Auf-
bau auf. Sie unterscheidet sich lediglich hinsichtlich der
Ausgestaltung der Lagerung der Fiihrungskérper 66 und
68, welche mittels Gleitlagern 90 beziehungsweise 92
an dem Flhrungskdrperhalter 46 gelagert sind. Bei-
spielsweise umfassen die Gleitlager 90 beziehungswei-
se 92 jeweils einen Lagerbolzen 94, 96, welcher drehfest
mit dem Fuhrungskdrperhalter 46 verbunden ist und auf
welchen jeweils eine entsprechende Lagerflache der
FUhrungskorper 66 beziehungsweise 68 gleitet, so dass
die Fuhrungskoérper 66 beziehungsweise 68 um die
Schwenkachsen 62, 64 schwenkbar sind. Optional kdn-
nen die Lagerbolzen 94, 96 in elastischen Lagerbuchsen
gefuhrt sein, welche eine radiale Bewegbarkeit der
Schwenkachsen 62, 64 erméglichen.

[0036] Im Ubrigen ist der Aufbau und die Funktions-
weise der Flihrungseinrichtung 30 gemaf Figuren 2 und
3 identisch zu dem Aufbau und der Funktionsweise der
Flhrungseinrichtung 30 gemaR Figur 4. Die folgende Be-
schreibung gilt daher fiir beide Ausfiihrungsformen.
[0037] Die durch die Teilflachen 70 und 72 gebildete
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Fihrungsflache 74 umgrenzt einen Aufnahmebereich 98
(vergleiche Figur 2), in welchem das Werkstlick 18 (ver-
gleiche Figur 4) anordenbar ist. Die Anordnung der
Schwenkachsen 62 und 64 ist so gewahlt, dass eine (ge-
dachte) Ebene 100 beziehungsweise 102, in welcher
sich jeweils eine der Schwenkachsen 62 beziehungswei-
se 64 und die hierzu zumindest ungefahr parallele Werk-
stlickachse 20 erstrecken, die Teilflachen 70 und 72 zu-
mindest ungefahr halftig durchschneiden.

[0038] In Figur 4 ist der untere Fihrungskérper 68 in
seiner Ruhestellung dargestellt. Hierbei ist der Fih-
rungskorper 68 mit seiner Teilflache 72 so geneigt, dass
der Aufnahmebereich 98 vergroRert und die Einfiihrung
eines Werkstlcks 18in den Aufnahmebereich 98 erleich-
tert wird. Durch Einfiihrung des Werkstlicks 18 in den
Aufnahmebereich 98 gelangt die Werkstlickoberflache
28 in Kontakt mit dem aus Ubersichtsgriinden in den Fi-
guren 2 und 4 nicht dargestellten Finishband 22, wodurch
dieses wiederum in Kontakt mit den Teilflachen 70 be-
ziehungsweise 72 der Flhrungskorper 66 beziehungs-
weise 68 gelangt. Hierdurch werden die Fihrungskorper
66 beziehungsweise 68 aus ihrer Ruhestellung in ihre
Arbeitsstellung verschwenkt. Diese Arbeitsstellung wird
in Figur 4 anhand des oberen Fluhrungskérpers 66 ver-
anschaulicht. In dieser Arbeitsstellung umschlingen die
Teilflachen 70 und 72 das Werkstiick 18 mit einem ge-
genlber dem ersten Umfangswinkel 88 vergréRerten
zweiten Umfangswinkel 104 (vergleiche Figur 3).
[0039] Derzweite Umfangswinkel 104 istinsbesonde-
re groRer als 180°.

[0040] In der Arbeitsstellung der Fiihrungskorper 66
und 68 wird die Werkstlckoberflache 28 des Werkstiicks
18 bearbeitet. Die Werkstlckoberflache 28 kann voll-
sténdig rotationssymmetrisch ausgebildet sein oder nur
segmentweise rotationssymmetrisch sein und in einem
in Figur 4 gestrichelt angedeuteten Abschnitt 106 von
einer rotationssymmetrischen Form abweichen. Bei der
Bearbeitung eines solchen, nicht vollstandig rotations-
symmetrischen Werkstlicks 18 ermdglicht es die
Schwenklagerung der Fiihrungskdrper 66 und 68, dass
die Flhrungskérper 66, 68 eine um die Schwenkachsen
62, 64 pendelnde Bewegung ausfiihren, wobei die Fiih-
rungskorper 66, 68 abwechselnd durch Wirkung eines
abschnittsweise rotationssymmetrischen Werkstiicko-
berflachenabschnitts und durch Wirkung der Kraftbeauf-
schlagungseinrichtung 80 hin- und hergeschwenkt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Finishvorrichtung (10) zur finishenden Bearbeitung
von Werkstiickoberflachen (28), mit einer Fiihrungs-
einrichtung (30) zur Fuhrung eines Finishbands (22),
welche eine einen Aufnahmebereich (98) flr ein
Werkstlick (18) begrenzende, schalenférmige Fih-
rungsflache (74) mit mindestens zwei voneinander
separaten Teilflachen (70, 72) aufweist, wobei das
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Finishband (22) entlang der Flhrungsflache (74)
zwischen einem Finishband-Einfiihrende (26) und
einem Finishband-Ausfihrende (32) fiihrbar oder
gefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fihrungseinrichtung (30) mindestens zwei vonein-
ander separate und miteinander nicht einstlickige
Flhrungskdrper (66, 68) umfasst, welche jeweils ei-
ne Teilflache (70, 72) der Fiihrungsflache (74) be-
reitstellen und relativ zueinander bewegbar sind.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die FUhrungskorper (66, 68) zwischen einer Ruhe-
stellung und einer Arbeitsstellung bewegbar sind,
wobei sich die Fuhrungsflache (74) in der Ruhestel-
lung der Flhrungskérper zwischen dem Finishband-
Einfihrende (26) und dem Finishband-Ausfiihrende
(32) Uber einen ersten Umfangswinkel (88) erstreckt,
welcher eine Einflihrung eines zu bearbeitenden
Werkstlicks (18) in den Aufnahmebereich (98) und
eine Ausflihrung eines bearbeiteten Werkstiicks
(18) aus dem Aufnahmebereich (98) erlaubt, und wo-
bei sich die Fihrungsflache (74) in der Arbeitsstel-
lung der Fihrungskérper (66, 68) zur Bearbeitung
eines Werkstlicks (18) lber einen relativ zu dem er-
sten Umfangswinkel (88) gréReren zweiten Um-
fangswinkel (104) erstreckt.

Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Umfangswinkel
(88) kleiner oder gleich 180° ist.

Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Umfangs-
winkel (104) grof3er als 180° ist.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
genau zwei voneinander separate Fuhrungskorper
(66, 68) vorgesehen sind.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens einer der Fihrungskorper (66, 68) be-
wegbar an einem Flhrungskdérperhalter (46) gela-
gert ist.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens einer der Fuhrungskérper (66, 68)
schwenkbar an dem Flhrungskdrperhalter (46) ge-
lagert ist.

Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schwenklagerachse
(62, 64) des mindestens einen Flihrungskérpers (66,
68) derart angeordnet ist, dass eine Ebene (100,
102), in welcher sich die Schwenklagerachse (62,
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64) und eine bei Anordnung eines Werkstiicks (20)
in dem Aufnahmebereich (98) hierzu parallele Werk-
stlickachse (20) erstrecken, die Teilflache (70, 72)
des mindestens einen Fiihrungskorpers (66, 68) zu-
mindest ungefahr halftig durchschneidet.

Finishvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 3
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kraft-
beaufschlagungseinrichtung (80) vorgesehen ist,
mittels welcher die Fihrungskdrper (66, 68) in ihrer
Ruhestellung haltbar sind.

Finishvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 3
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiih-
rungskorper (66, 68) mit der Bestlickung des Auf-
nahmebereichs (98) mit einem Werkstiick (18) ein-
hergehend mittels der zu bearbeitenden Werkstuck-
oberflache (28) aus der Ruhestellung in die Arbeits-
stellung Uberfiihrbar ist.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Teil der Fiihrungsflache (74) in radia-
ler Richtung elastisch nachgiebig verformbar ist.

Finishvorrichtung (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest einer der Fihrungskdrper (66, 68) in ra-
dialer Richtung elastisch nachgiebig gelagert ist.

Verwendung einer Finishvorrichtung (10) nach ei-
nemdervoranstehenden Anspriiche zurfinishenden
Bearbeitung einer rotationssymmetrischen Werk-
stiickoberflache (28).

Verwendung einer Finishvorrichtung (10) nach ei-
nem der Anspriiche 3 bis 12 zur finishenden Bear-
beitung einer in Umfangsrichtung gesehen nur seg-
mentweise rotationssymmetrischen Werkstlicko-
berflache (28).

Geéanderte Patentanspriiche gemadss Regel 137(2)
EPU.

1. Finishvorrichtung (10) zur finishenden Bearbei-
tung von Werkstlickoberflachen (28), mit einer Flh-
rungseinrichtung (30) zur Fihrung eines Finish-
bands (22), welche eine einen Aufnahmebereich
(98) flr ein Werkstiick (18) begrenzende, schalen-
férmige Fuhrungsflache (74) mit mindestens zwei
voneinander separaten Teilflachen (70, 72) auf-
weist, wobei das Finishband (22) entlang der Fih-
rungsflache (74) zwischen einem Finishband-Ein-
fihrende (26) und einem Finishband-Ausfiihrende
(32) fUhrbar oder gefiihrtist, wobei die Flihrungsein-
richtung (30) mindestens zwei voneinander separate
und miteinander nicht einstiickige Fihrungskorper
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(66, 68) umfasst, welche jeweils eine Teilflache (70,
72) der Flihrungsflache (74) bereitstellen und relativ
zueinander bewegbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fiihrungskorper (66, 68) zwischen ei-
ner Ruhestellung und einer Arbeitsstellung beweg-
bar sind, wobei sich die FUhrungsflache (74) in der
Ruhestellung der Flihrungskérper zwischen dem Fi-
nishband-Einflihrende (26) und dem Finishband-
Ausfliihrende (32) iber einen ersten Umfangswinkel
(88) erstreckt, welcher eine Einfiihrung eines zu be-
arbeitenden Werkstlicks (18) in den Aufnahmebe-
reich (98) und eine Ausflihrung eines bearbeiteten
Werkstlcks (18) aus dem Aufnahmebereich (98) er-
laubt, und wobei sich die Fiihrungsflache (74) in der
Arbeitsstellung der Fiihrungskorper (66, 68) zur Be-
arbeitung eines Werkstiicks (18) Uber einen relativ
zu dem ersten Umfangswinkel (88) grofReren zwei-
ten Umfangswinkel (104) erstreckt, und dass eine
Kraftbeaufschlagungseinrichtung (80) vorgesehen
ist, mittels welcher die Fihrungsk&rper (66, 68) in
ihrer Ruhestellung haltbar sind.

2. Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Umfangswinkel
(88) kleiner oder gleich 180° ist.

3. Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der zweite Um-
fangswinkel (104) gréf3er als 180° ist.

4. Finishvorrichtung (10) nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass genau zwei voneinander separate Flhrungs-
koérper (66, 68) vorgesehen sind.

5. Finishvorrichtung (10) nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens einer der Fiihrungskorper (66, 68)
bewegbar an einem Fihrungskdrperhalter (46) ge-
lagert ist.

6. Finishvorrichtung (10) nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens einer der Fiihrungskorper (66, 68)
schwenkbar an dem Fuhrungskoérperhalter (46) ge-
lagert ist.

7. Finishvorrichtung (10) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Schwenklagerachse
(62, 64) des mindestens einen Fiihrungskorpers (66,
68) derart angeordnet ist, dass eine Ebene (100,
102), in welcher sich die Schwenklagerachse (62,
64) und eine bei Anordnung eines Werkstucks (20)
indem Aufnahmebereich (98) hierzu parallele Werk-
stlickachse (20) erstrecken, die Teilflache (70, 72)
des mindestens einen Fuhrungskoérpers (66, 68) zu-
mindest ungefahr halftig durchschneidet.
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8. Finishvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche
2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fih-
rungskorper (66, 68) mit der Bestiickung des Auf-
nahmebereichs (98) mit einem Werkstlick (18) ein-
hergehend mittels der zu bearbeitenden Werkstuck-
oberflache (28) aus der Ruhestellung in die Arbeits-
stellung Uberfiihrbar sind.

9. Finishvorrichtung (10) nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teil der Fihrungsflache (74) in
radialer Richtung elastisch nachgiebig verformbar
ist.

10. Finishvorrichtung (10) nach einem der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einer der Fiihrungskorper (66, 68)
inradialer Richtung elastisch nachgiebig gelagertist.

11. Verwendung einer Finishvorrichtung (10) nach
einem der voranstehenden Anspruiche zur finishen-
den Bearbeitung einer rotationssymmetrischen
Werkstlickoberflache (28).

12. Verwendung einer Finishvorrichtung (10) nach
einem der Anspriiche 2 bis 10 zur finishenden Be-
arbeitung einer in Umfangsrichtung gesehen nur
segmentweise rotationssymmetrischen Werkstick-
oberflache (28).
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