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Bandfinishvorrichtung

(67)  Die Erfindung betrifft eine Bandfinishvorrichtung
(10), umfassend eine Andrickeinrichtung (30) zum An-
driicken eines Finishbands (16) gegen eine Werkstlick-
oberflache (12), wobei die Andriickeinrichtung (30) ein
Andriickband (42) umfasst, welches an zwei in Laufrich-
tung des Finishbands (16) gesehen zueinander beab-
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standetangeordneten Lagerflachen gelagertist, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine der Lagerflachen
(40) und/oder das Andriickband (42) ein Profil aufweist,
das in Breitenrichtung des Finishbands (16) von einem
geradlinigen Verlauf abweicht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandfinishvorrich-
tung, umfassend eine Andriickeinrichtung zum Andri-
cken eines Finishbands gegen eine Werkstlickoberfla-
che, wobei die Andriickeinrichtung ein Andriickband um-
fasst, welches an zwei in Laufrichtung des Finishbands
gesehen zueinander beabstandet angeordneten Lager-
flachen gelagert ist.

[0002] Aus der EP 2 212 058 B1 ist eine Vorrichtung
zur Finishbearbeitung von Umfangsflachen an zylindri-
schen Werkstiickabschnitten bekannt. Diese Vorrich-
tung umfasst ein biegeelastisches Andriickband zum An-
driicken eines Finishbands an Umfangsflachen von im
Wesentlichen zylindrischen Werkstlickabschnitten.
[0003] Bei der Finishbearbeitung wird die zu bearbei-
tende Werkstlickoberflache rotierend angetrieben und
dieser Rotationsbewegung eine parallel zur Werkstiick-
achse gerichtete Relativbewegung zwischen dem Werk-
stlick und dem Finishband tberlagert. Hierdurch wird die
Werkstiickoberflache mit einer fur das Finishverfahren
charakteristischen Kreuzschliffstruktur versehen.
[0004] Bei den zu bearbeitenden Werkstiickoberfla-
chen handelt es sich insbesondere um Lagerflachen von
Kurbel- oder Nockenwellen. Diese Lagerflachen missen
mit einer hohen MaRhaltigkeit gefertigt werden. Insbe-
sondere sollen die Lagerflachen der Kurbel- oder No-
ckenwellen so gefertigt sein, dass sie im Zusammenspiel
mit den Lagerflachen eines Kurbel- oder Nockenwellen-
gehauses oder mit den Lagerflachen eines Pleuels mog-
lichst spielfreie und reibungsarme Lagerungen mithohen
Tragflachenanteilen gewahrleisten.

[0005] Es hat sich herausgestellt, dass mit den be-
kannten Bandfinishvorrichtungen die vorstehend ge-
nannten Anforderungen nicht optimal erfiillbar sind. Hier-
von ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Bandfinishvorrichtung zu schaffen,
welche die Herstellung besonders mafhaltiger Werk-
stlickoberflachen ermdglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass mindestens eine der Lagerflachen und/oder
das Andriickband ein Profil aufweist, das in Breitenrich-
tung des Finishbands von einem geradlinigen Verlauf ab-
weicht.

[0007] Erfindungsgemal® wurde Folgendes erkannt:
beiVerwendung von aus dem Stand der Technik bekann-
ten Lagerflaichen, welche in Breitenrichtungen des Fi-
nishbands ein geradliniges Profil aufweisen (also bei-
spielsweise bei Verwendung zylindrischer Lagerrollen
und eines im Profil rechteckigen Andriickbands), ist das
Andriickband in Breitenrichtung des Finishbands gese-
henunterschiedlichen Zugspannungen ausgesetzt. In ei-
nem Bereich mit einer hdheren Zugspannung des An-
driickbands wird ein an diesen Bereich anliegender Be-
reich des Finishbands mit einer héheren Andrickkraft
beaufschlagt. In Bereichen des Andriickbands mit nied-
rigerer Zugspannung werden an diesen Bereichen ab-
gestitzte Finishbandbereiche mit einer niedrigeren An-
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driickkraft beaufschlagt. Die unterschiedlichen Andricck-
rafte bewirken, dass die zu bearbeitende Werkstilicko-
berflache von einer gewlinschten Soll-Kontur abweicht.
[0008] ErfindungsgemaR ist nun die Geometrie der zu
bearbeitenden Werkstlickoberflache beeinflussbar,
namlich indem das Profil mindestens einer der Lagerfla-
chen und/oder des Andriickbands von einem geradlini-
gen Verlauf abweichend ausgebildet ist. Ein erfindungs-
gemalRes, von einem geradlinigen Verlauf abweichen-
des Profil weist eine vorgegebene Form auf, welche von
den mit Gblichen Toleranzen behafteten Oberflachen von
zylindrischen Lagerrollen und von den Andriickbandern
mit rechteckigem Querschnitt nicht bereitgestellt werden
kénnen.

[0009] Vorzugsweise weist das erfindungsgemalie
Profil der mindestens einen Lagerflache und/oder des
Andriickbands mindestens einen Profilabschnitt auf, der
um mindestens 10 Mikrometer, insbesondere um min-
destens 20 Mikrometer von einer mathematisch idealen
Geraden abweicht.

[0010] Insbesondere ist es bevorzugt, dass das Profil
gekrimmt ist. Beispielsweise ist das Profil des Andriick-
bands gekrimmt. Durch die Anlage des im Profil ge-
krimmten Andrickbands an das Finishband wird auch
das Finishband in entsprechender Weise gekrimmt, und
zwar um eine parallel zur Laufrichtung des Finishbands
verlaufende Krimmungsachse. Auf diese Weise kann
die Geometrie der zu finishenden Werksttickoberflache
gezielt beeinflusst werden. Beispielsweise kann die
Krimmung des Andriickbands derart ausgelegt sein,
dass die zu finishende Werkstlickoberflache eine anna-
hernd ideale zylindrische Form erhalt. Es ist aber auch
moglich, die Krimmung des Andriickbands so auszule-
gen, dass eine Werkstlckoberflache hergestellt wird, de-
ren Soll-Form von einer Zylinderform abweicht. Insbe-
sondere kdnnen konvexe Werkstlickoberflachen herge-
stelltwerden. Esistaber auch die Herstellung von konkav
gekrimmten Werkstlickoberflachen mdglich.

[0011] Es ist auch mdglich, dass mindestens eine der
Lagerflachen in Breitenrichtung des Finishbands von ei-
nem geradlinigen Verlauf abweicht. Beispielsweise ist
das Profil mindestens einer der Lagerflachen gekrimmt.
Wenn beispielsweise mindestens eine der Lagerflaichen
konkav gekriimmt ist, wird das Andriickband in aul3en-
liegenden Seitenbereichen mit einer héheren Spannung
beaufschlagt als in einem zentralen Bereich. Hierdurch
wird ein an dieses Andriickband anliegendes Finishband
in auenliegenden Seitenbereichen mit einer héheren
Andriickkraft beaufschlagt als in einem zentralen Be-
reich. Auf diese Weise kann eine Werkstlickoberflache
hergestellt werden, welche im Profil konvex ist, also in
einem zentralen Bereich einen gréReren Durchmesser
aufweist als in auRenliegenden Seitenbereichen.
[0012] Eskdnnenauch beide dervorstehend beschrie-
benen Méglichkeiten (mindestens eine gekrimmte La-
gerflache; im Profil gekriimmtes Andriickband) miteinan-
der kombiniert werden.

[0013] ImRahmenderErfindungistesbevorzugt, dass
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eine Lagerflache zur Lagerung des Andriickbands durch-
gangig aus demselben Material hergestellt ist, um be-
sonders maf3haltige, von einem geradlinigen Verlauf ab-
weichende Profile vorgeben und herstellen zu kénnen.
[0014] Inentsprechender Weise ist es bevorzugt, dass
das Andriickband eine mit dem Finishband zusammen-
wirkende Andriickflache aufweist, welche von nur einem
einzigen Schicht- oder Andriickbandmaterial gebildet ist.
Dies ermdglicht die Vorgabe und Herstellung eines be-
sonders maBhaltigen, von einem geradlinigen Verlauf
abweichenden Profils des Andriickbands.

[0015] ErfindungsgemalR ist es moglich, dass die min-
destens eine Lagerflache und/oder das Andrickband
durchgangig sind, sodass sie das Finishband tber des-
sen Breite hinweg vollstandig abstiitzen. Es ist aber auch
moglich, dass die mindestens eine Lagerflache und/oder
das Andriickband mindestens eine Unterbrechung auf-
weist, sodass das Finishband in Breitenrichtung gesehen
zumindest im Bereich der Unterbrechung der Lagerfla-
che und/oder des Andriickbands mit einer niedrigeren
Andriickkraft beaufschlagt ist. Dies ermdglicht eine ge-
zielte Beeinflussung der Geometrie der Werkstiickober-
flache dahingehend, dass in einer der Unterbrechungder
Lagerflache und/oder des Andriickbands zugeordneten
Rotationsebene der Werkstiickoberflache weniger Ma-
terial abgetragen wird als in einem hierzu seitlich benach-
barten Bereich.

[0016] Bei den Unterbrechungen kann es sich bei-
spielsweise um taschenférmige = Ausnehmungen
und/oder um Durchbriiche mindestens einer der Lager-
flachen und/oder des Andriickbands handeln.

[0017] Beispielsweise kann mindestens eine Lagerfla-
che parallel zur Laufrichtung des Finishbands verlaufen-
de Vertiefungen oder Rillen aufweisen. Es ist auch még-
lich, dass die Lagerflache durch mehrere, voneinander
getrennte Lagerkdrper gebildet ist, wobei die Lagerkor-
per in Breitenrichtung des Finishbands zueinander ver-
setzt angeordnet sind.

[0018] Das Andriickband kann beispielsweise im Be-
reich des von einem geradlinigen Verlauf abweichenden
Profils taschenférmige Ausnehmungen aufweisen, so-
dass eine dem Finishband zugewandte Andriickflache
unterbrochen, jedoch eine dem Finishband abgewandte
Ruckseite des Andriickbands geschlossen ist. Es ist
auch mdglich, das Andriickband zu durchbrechen, so-
dass das Andrickband nicht nur an der Riickseite des
Finishbands anliegenden Vorderseite des Andriick-
bands, sondern auch im Bereich der dem Finishband ab-
gewandten Ruckseite des Andriickbands unterbrochen
ist.

[0019] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist vor-
gesehen, dass mindestens eine der Lagerflachen von
einer Lagerrolle gebildet ist. Diese erméglicht eine La-
gerung des Andriickbands liber einen hohen Umschlin-
gungswinkel.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass die Lagerrolle schwimmend ge-
lagert ist. Dies hat den Vorteil, dass der Verlauf des An-
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driickbands und somit der Verlauf des Finishbands in
einfacher Weise an Werkstiickoberflachen mit unter-
schiedlichen Durchmessern anpassbar ist.

[0021] Bevorzugtist es ferner, wenn es die Lagerrolle
auf einer stationdren Lagerrollen-Abstltzeinrichtung ab-
stutzbar ist. Dies ermoglicht eine Begrenzung eines Be-
wegungsfreiheitsgrads einer Lagerrolle.

[0022] Es ist auch mdglich, dass mindestens eine der
Lagerflachen von einem stationaren Lagerelement ge-
bildetist. Ein solches Lagerelement weist eine unbeweg-
bare Lagerflache auf. Dies ermdglicht eine Lagerung des
Andriickbands mit besonders niedrigen Lagetoleranzen.
[0023] Es ist moglich, dass das Andriickband relativ
zu den Lagerflachen bewegbar ist. Es kann jedoch be-
vorzugt sein, wenn eine Fixiereinrichtung zur Fixierung
des Andriickbands relativ zu den Lagerflaichen vorgese-
hen ist. Hierdurch kann eine weitere Verbesserung der
MaRhaltigkeit der herzustellenden Werkstiickoberflache
erreicht werden.

[0024] Es ist denkbar, ein Andriickband vorzusehen,
dessen dem Finishband abgewandte Riickseite ein Profil
aufweist, das von einem geradlinigen Verlauf abweicht.
Bevorzugt ist es jedoch, wenn zumindest die Andriick-
flache des Andriickbands ein Profil aufweist, das von ei-
nem geradlinigen Verlauf abweicht. Insbesondere weist
nur die Andrickflache des Andriickbands ein Profil auf,
das von einem geradlinigen Verlauf abweicht.

[0025] Eine einfachere Kontrolle der in Breitenrichtung
des Finishbands mittels des Andriickbands auf das Fi-
nishband Ubertragbaren Andruickkrafte ergibt sich, wenn
das Andriickband in Form eines Endlosband ausgebildet
ist. Ein solches Andruickband weist einen vorderen Wir-
kabschnitt auf, dessen Vorderseite mit der Riickseite des
Finishbands zusammenwirkt. Ein solches Endlosband
wird im Bereich der zueinander beabstandet angeordne-
ten Lagerflachen umgelenkt und geht in einen riickwar-
tigen Abschnitt Gber, welcher zu dem Finishband beab-
standet angeordnet ist.

[0026] Bevorzugt ist es, wenn ein rickwartiger Ab-
schnitt des Andriickbands mittels einer Andriickband-
Abstitzeinrichtung abstitzbar oder abgestiitzt ist. Hier-
durch wird eine weitere Mdglichkeit geschaffen, die
Spannung des Andriickbands entlang der Breite des Fi-
nishbands zu beeinflussen.

[0027] Die Erfindung betrifft ferner ein Bandfinishsys-
tem, welche eine vorstehend beschriebene Bandfinish-
vorrichtung und ein Werkstlick mit einer finishend zu be-
arbeitenden Werkstuickoberflaiche umfasst.

[0028] Erfindungsgemal weist mindestens eine der
Lagerflachen und/oder das Andriickband mindestens ei-
ne Unterbrechung auf, wobei auch die Werksttickober-
flache im Bereich einer Bohrung unterbrochen ist und
wobeidie Lage der Unterbrechung in Breitenrichtung des
Finishbands auf die Lage der Bohrung abgestimmt ist.
Mit einem solchen Bandfinishsystem kdénnen Kurbel-
oder Nockenwellen hergestellt werden, welche im Be-
reich der Lagerflache eine Bohrung, insbesondere eine
(")Iaustrittsbohrung, aufweisen. Eine einer solchen Boh-
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rung zugeordnete Rotationsebene wird wahrend der fi-
nishenden Bearbeitung der Werkstiickoberflache mit
niedrigeren Andriickkraften beaufschlagt, sodass das Fi-
nishband im Bereich der Berandung der Bohrung mit ei-
ner niedrigeren Kraft gegen das Werkstiick driickt als in
hierzu seitlich benachbarten Bereichen. Auf diese Weise
kann ein zu tiefes Eindringen des Finishbands in die Boh-
rung und somit ein zu starker Materialabtrag im Bereich
der Berandung der Bohrung verhindert werden. Dies hat
den Vorteil, dass ein im Bereich der Bohrung ohnehin
mechanisch geschwachter Werkstiickabschnitt nicht
noch weiter geschwacht wird und dass trotz einer sol-
chen Bohrung Lagerflaichen mit einem vergleichsweise
hohen Tragflachenanteil geschaffen werden kdnnen.
[0029] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung einer vorstehend beschriebenen Bandfinis-
hvorrichtung, bei welchem die Soll-Kontur einer gefinish-
ten Werkstlickoberflache ermittelt wird und wobei zu-
satzlich mindestens eine der folgenden MaRnahmen
durchgefihrt wird:

- mindestens eine der Lagerflaichen oder eine dem
Finishband zugewandte Andrickflache des An-
driickbands wird mit einem Profil versehen, das zu
der Soll-Kontur identisch ist oder eine starkere Aus-
pragung aufweist;

- mindestens eine der Lagerflachen und eine dem Fi-
nishband zugewandte Andrickflache des Andriick-
bands wird jeweils mit einem Teilprofil versehen, wo-
bei eine Uberlagerung beider Teilprofile zu der Soll-
Kontur identisch ist oder eine starkere Auspragung
aufweist;

- es werden Soll-Kontur-Abschnitte definiert und fiir
jeden der Soll-Kontur-Abschnitte ein von einer Kreis-
zylinderform abweichender Werkstlick-Materialab-
trag ermittelt; mindestens eine der Lagerflachen
und/oder das Andriickband wird mit mindestens ei-
ner Unterbrechung versehen, wobei die Unterbre-
chung einem Soll-Kontur-Abschnitt zugeordnet wird,
dessen Werkstlick-Materialabtrag kleiner ist als der
Werkstlick-Materialabtrag eines benachbarten Soll-
Kontur-Abschnitts;

- es werden Soll-Kontur-Abschnitte definiert und fiir
jeden der Soll-Kontur-Abschnitte ein von einer Kreis-
zylinderform abweichender Werkstlick-Materialab-
trag ermittelt; mindestens eine der Lagerflachen
und/oder das Andriickband wird mit Unterbrechun-
gen versehen, welche jeweils einem Soll-Kontur-Ab-
schnitt zugeordnet sind, wobei die Unterbrechungen
in Laufrichtung des Finishbands gemessene, unter-
schiedliche Langen aufweisen und Unterbrechun-
gen mit kleineren Langen Soll-Kontur-Abschnitten
mit héheren Materialabtragsraten und Unterbre-
chungen mit gréferen Langen Soll-Kontur-Ab-
schnitten mit niedrigeren Materialabtragsraten zu-
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geordnet werden.

[0030] Bevorzugtist es insbesondere, dass das Profil
und/oder die Uberlagerung beider Teilprofile eine star-
kere Auspragung aufweist als die Soll-Kontur, und dass
das Profil und/oder die Uberlagerung beider Teilprofile
Uber eine Wirkbreite des Finishbands gesehen einen
Kreisabschnittbegrenzt, dessen Segmenthéhe um einen
Faktor von 1,5 bis 25, vorzugsweise von 3 bis 15, insbe-
sondere von 5 bis 10, grofer ist als eine Segmenthdhe
eines Kreisabschnitts, der Giber die Wirkbreite des Finish-
bands gesehen von der Soll-Kontur begrenzt ist.
[0031] Vorteile und Ausgestaltungen der erfindungs-
gemaRen Verfahren sowie weitere Merkmale und Vor-
teile der Erfindung sind Gegenstand der nachfolgenden
Beschreibung und der zeichnerischen Darstellung be-
vorzugter Ausfiihrungsformen.

[0032] In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform
einer Bandfinishvorrichtung;

eine Seitenansicht eines Teils der Bandfi-
nishvorrichtung geman Fig. 1 in vergréRer-
ter Darstellung, wobei ein erstes Werkstlick
mit einem ersten Durchmesser dargestellt
ist;

Figur 2

Figur 3 eine der Fig. 2 entsprechende Ansicht, wo-
bei ein zweites Werkstlick miteinemim Ver-
gleich zu dem ersten Durchmesser kleine-
ren zweiten Durchmesser dargestellt ist;
Figur 4 eine Ansicht Iangs einer in Fig. 2 mit IV - IV
bezeichneten Schnittlinie;

Figur 5 eine Ansicht lIangs einer in Fig. 2 mitV -V
bezeichneten Schnittlinie;

Figur 6 einen in Fig. 5 mit VI bezeichneten Aus-
schnitt in vergrofRerter Darstellung;

Figur 7 eine der Fig. 4 entsprechende Ansicht einer
weiteren Ausfihrungsform;

Figur 8 eine der Fig. 5 entsprechende Ansicht der
Ausfihrungsform geman Fig. 7;

Figur 9 eine der Fig. 6 entsprechende Ansicht der
Ausfihrungsform geman Fig. 7;

Figur 10a  bis 10cder Fig. 9 entsprechende Ansichten
in aufeinander folgenden Werkstiickbear-
beitungsphasen;

Figur 11a  bis 11c jeweils mit den aufeinander folgen-
den Werkstiickbearbeitungsphasen ge-
mafR Fig. 10 bis 10c korrespondierende



Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15

Figur 16

Figur 17

Figur 18

Figur 19

Figur 20

Figur 21

Figur 22

Figur 23

Figur 24

Figur 25

Figur 26
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Krafteverlaufe;

eine Seitenansicht einer weiteren Ausflih-
rungsform einer Bandfinishvorrichtung,
wobei ein erstes Werkstiick mit einem ers-
ten Durchmesser dargestellt ist;

eine der Fig. 12 entsprechende Ansicht,
wobei ein zweites Werkstiick mit einem im
Vergleich zu dem ersten Durchmesser klei-
neren zweiten Durchmesser dargestellt ist;

eine Ansicht langs einer in Fig. 12 mit XIV
- X1V bezeichneten Schnittlinie;

einen in Fig. 14 mit XV bezeichneten Aus-
schnitt in vergréRerter Darstellung;

eine perspektivische Ansicht einer Ausflih-
rungsform eines Lagerelements zur Ver-
wendung bei der Bandfinishvorrichtung ge-
maR Fig. 12;

eine Seitenansicht des Lagerelements ge-
mahR Fig. 16;

eine Draufsicht des Lagerelements gemaf
Fig. 16;

eine der Fig. 17 entsprechende Ansicht bei
Verwendung eines Andrickbands, wel-
ches ein gekrimmtes Profil aufweist;

eine Vorderansicht der Anordnung gemaf
Fig. 19;

eine Ansicht der Anordnung gemaR Fig. 19
langs einer in Fig. 19 mit XXI - XXI bezeich-
neten Schnittlinie;

eine perspektivische Ansicht einer weiteren
Ausfiihrungsform eines Lagerelements zur
Verwendung bei der Bandfinishvorrichtung
gemal Fig. 12;

eine Seitenansicht des Lagerelements ge-
maR Fig. 22;

eine Draufsicht des Lagerelements gemaf
Fig. 22;

eine der Fig. 23 entsprechende Ansicht bei
Verwendung eines Andrickbands, wel-
ches in einem unmontierten Zustand ein
geradliniges Profil aufweist;

eine Vorderansicht der Anordnung gemaf
Fig. 25;
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Figur 27 eine Ansicht der Anordnung gemaR Fig. 25
langs einer in Fig. 25 mit XXVII - XXVII be-

zeichneten Schnittlinie;

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfih-
rungsform einer Anordnung mit einem La-
gerelement und einem Andriickband;

Figur 28

Figur 29 eine Vorderansicht der Anordnung gemaf

Fig. 28;
Figur 30 eine Ansicht der Anordnung gemaR Fig. 28
langs einer in Fig. 28 mit XXX - XXX be-
zeichneten Schnittlinie;

eine Seitenansicht einer weiteren Ausfih-
rungsform einer Anordnung mit einem La-
gerelement und einem Andriickband;

Figur 31

Figur 32 eine Vorderansicht der Anordnung gemaf

Fig. 31;
Figur 33 eine Ansicht der Anordnung geman Fig. 31
langs einer in Fig. 31 mit XXXIII - XXXIII
bezeichneten Schnittlinie;
Figur 34 eine schematische Ansicht eines Beispiels
fur eine Soll-Kontur einer Werkstlickober-
flache;
Figur 35 eine Vorderansicht einer Ausfiihrungsform
eines Andriickbands zur Herstellung einer
Soll-Kontur gemaR Fig. 34;
Figur 36 eine schematische Ansicht eines weiteren
Beispiels flir eine Soll-Kontur einer Werk-
stlickoberflache; und
Figur 37 eine Vorderansicht einer Ausfiihrungsform
eines Andriickbands zur Herstellung einer
Soll-Kontur gemaR Fig. 36.

[0033] Eine Ausfiihrungsform einer Bandfinishvorrich-
tung ist in Figur 1 insgesamt mit dem Bezugszeichen 10
bezeichnet. Diese dient zur finishenden Bearbeitung ei-
ner insbesondere rotationssymmetrischen Werkstticko-
berflache 12 eines Werkstlicks 14. Die finishende Bear-
beitung der Werkstlickoberflache 12 erfolgt mittels eines
Finishbands 16.

[0034] Fir das Finishband 16 ist beispielsweise ein
Vorrat 17 vorgesehen. Ausgehend von dem Vorrat 17 ist
das Finishband an einer Fihrungs-/Umlenkeinrichtung
18 gefiihrt und umgelenkt und liegt in einem Wirkbereich
20 innerhalb eines Umschlingungswinkels (welcher bei-
spielsweise mindestens ungefahr 10° betragt) an der
Werkstlckoberflache 12 an.

[0035] Anden Wirkbereich 20 schlieltsich ein Bereich
22 an, in welchem verbrauchtes Finishband 16 gesam-



9 EP 2712702 A1 10

melt wird. Alternativ hierzu wird das Finishband 16 in
dem Bereich 22 umgelenkt und einem dem ersten Wirk-
bereich 20 gegenuberliegenden zweiten Wirkbereich 24
zugeflhrt. Auch in dem zweiten Wirkbereich 24 liegt das
Finishband innerhalb eines Umschlingungswinkels (wel-
cher beispielsweise mindestens ungefahr 10° betragt)
an der Werkstlckoberflache 12 an.

[0036] An den Wirkbereich 24 schlief3t sich eine Fih-
rungs-/Umlenkeinrichtung 26 an, von welchem aus das
Finishband 16 einem Sammelbereich 28 zugefiihrt wird.
[0037] Zum Andriicken des Finishbands 16 in den
Wirkbereichen 20 und/oder 24 sind jeweils einem Wirk-
bereich 20, 24 zugeordnete Andrlickeinrichtungen 30
vorgesehen. Die Andriickeinrichtungen 30 sind jeweils
an Haltern 32 gehalten, welche vorzugsweise um jeweils
zugeordnete Schwenkachsen 34 verschwenkbar sind.
[0038] Wahrend der finishenden Bearbeitung des
Werkstiicks 14 wird dieses um eine Werkstliickachse 36
rotierend angetrieben (vergleiche Fig. 2). Dieser Rotati-
onsbewegung wird eine parallel zu der Rotationsachse
36 verlaufende, oszillierende Relativbewegung zwi-
schen dem Finishband 16 und dem Werkstiick 14 Uber-
lagert.

[0039] Figur2 zeigt eine vergroRerte Darstellung einer
Andriickeinrichtung 30. Diese umfasst zwei zueinander
beabstandete Lagerrollen 38, deren nach radial auRen
weisende Oberflachen Lagerflachen 40 zur Lagerung ei-
nes Andriickbands 42 aufweisen.

[0040] Das Andriickband 42 ist in Form eines Endlos-
bands ausgebildet. Mit einem vorderen Abschnitt 44 wirkt
das Andruckband 42 mit dem Finishband 16 zusammen.
An den vorderen Abschnitt 44 schlieen sich mit den
Lagerflachen 40 zusammenwirkende Umlenkabschnitte
46 an, welche in einen rickwartigen Abschnitt 48 des
Andriickbands 42 tbergehen. Der riickwartige Abschnitt
48 ist zu dem vorderen Abschnitt 42 beabstandet. Der
rickwartige Abschnitt 48 ist mittels einer Andrtickband-
Abstiitzeinrichtung 50 im Bereich einer Abstiitzflache 52
abgestuitzt. Die Abstltzflache 52 beaufschlagt den riick-
wartigen Abschnitt 48 des Andriickbands 42 mit einer in
Richtung auf das Werkstlick 14 wirkenden Abstitzkraft.
[0041] DieLagerrollen 38 weisen zueinander parallele
Lagerachsen 54 auf. Die Lagerachsen 54 sind schwim-
mend gelagert, beispielsweise mittels Lagerelementen
58 in Form von Kulissen. Die Form und Anordnung der
Lagerelemente 58 (beispielsweise die Erstreckungsrich-
tung der Kulissen) ist derart, dass die Lagerachsen 54
in zu der Werkstuickachse 36 radialer Richtung bewegbar
sind.

[0042] Vorzugsweise sind die Lagerrollen 38 mittels
einer stationaren Lagerrollen-Abstitzeinrichtung 60 ab-
gestitzt. Die Einrichtung 60 umfasst beispielsweise eine
Abstitzflache 62, mittels welcher die Lagerrollen 38 unter
Zwischenschaltung des Andriickbands 42 abgestutzt
sind. Die Einrichtungen 50 und 60 kdnnen miteinander
einstlickig ausgebildet sein. Die Abstutzflachen 52 und
62 gehen vorzugsweise kontinuierlich (knickfrei) inein-
ander Uber. Die Andrickeinrichtung 30 ist fur Werkstticke
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14 mit unterschiedlichen Durchmessern geeignet. Wenn
beispielsweise anstelle des Werkstiicks 14 (vergleiche
Figur 2) ein Werkstiick 14’ mit kleinerem Durchmesser
(vergleiche Figur 3) finishend bearbeitet wird, verlagert
sich dessen Werkstlickachse 36’ in Richtung auf das Fi-
nishband 16. Gleichzeitig erhdht sich der Umschlin-
gungswinkel des Wirkbereichs 24. Daruber hinaus ver-
lagern sich die Lagerachsen 54 der Lagerrollen 38 weiter
in Richtung auf das Werkstulick 14"

[0043] Die Lagerrollen 38 sind bezogen auf die Lage-
rachsen 54 rotationssymmetrisch und weisen im Profil
konvex gekrimmte Lagerflachen 40 auf (vergleiche Fi-
gur4). Die Lagerflache 40 dient zur Lagerung einer Riick-
seite 64 (vergleiche Figur 6) des Andriickbands 42.
[0044] Das Andriickband 42 weist eine der Riickseite
64 abgewandte Andriickflache 66 auf, welche eine Riick-
seite 68 des Finishbands 16 mit Andruckkraften beauf-
schlagt, sodass eine mit Finishmaterial versehene Wirk-
flache 70 des Finishbands 16 gegen die finishend zu be-
arbeitende Werkstlckoberflache 12 des Werkstiicks 14
gedriickt wird.

[0045] Das Andriickband 42 istin einem unverformten
Ausgangszustand im Querschnitt rechteckférmig. Somit
weist die Andrickflache 66 in dem unverformten Aus-
gangszustand des Andriickbands 42 einen geradlinigen
Verlauf auf. Das Andriickband 42 ist elastisch verformbar
und liegt in den Umlenkabschnitten 46 (vergleiche Figur
2) mit seiner Riickseite 64 flachig an der Lagerflache 40
an. Hierdurch verformt sich das Andriickband 42, sodass
die Andruckflache 66 ein der Krimmung der Lagerflache
40 entsprechendes gekrimmtes Profil aufweist. Der
Krimmung der Andriickflache 66 des Andriickbands 42
entsprechend verformt sich auch das an dem Andriick-
band 42 anliegende Finishband 16, sodass die Wirkfla-
che 70 des Finishbands 16 konvex gekrimmt und eine
konkav gekrimmte Werkstlickoberflache 12 herstellbar
ist. Die Lagerflachen 40 und die Andriickflache 66 des
Andriickbands 42 weisen also ein gekriimmtes Profil auf,
das in Breitenrichtung 72 des Finishbands 16 von einem
geradlinigen Verlauf abweicht.

[0046] Die vorstehende Beschreibung gilt entspre-
chend flr eine in den Figuren 7 bis 9 dargestellte Aus-
fuhrungsform. Bei dieser Ausfiihrungsform jedoch sind
die Lagerflaichen 40 der Lagerrollen 38 konkav ge-
krimmt. Unter Zwischenschaltung des Andriickbands 42
entsteht eine konkav gekrimmte Wirkflache 70 des Fi-
nishbands 16, wodurch eine konvex gekrimmte Werk-
stiickoberflache 12 des Werkstlicks 14 herstellbar ist.
[0047] Vorzugsweise betrdgt ein Krimmungsradius
einer konvex gekrimmten Lagerflache 40 (vergleiche
Fig. 4) zwischen ungefahr 1000 mm und ungeféhr 6000
mm. Bei einer Lagerbreite von ca. 20 bis 25 mm ist eine
Sehnenhdhe (also eine maximale, auf eine Kreiszylin-
derform bezogene Uberh&hung) von ca. 0,02 bis 0,05
mm geeignet.

[0048] Ein Krimmungsradius einer konkav gekrimm-
ten Lagerflache 40 (vergleiche Fig. 7) betragt vorzugs-
weise zwischen ungefédhr 1000 mm und ungefahr 6000
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mm. Bei einer Lagerbreite von ca. 20 bis 25 mm ist eine
Sehnenhdhe (also eine maximale, auf eine Kreiszylin-
derform bezogene Absenkung) von ca. 0,02 bis 0,05 mm
geeignet.

[0049] Figur 10c zeigt eine der Figur 9 entsprechende
Darstellung. Dem Zustand gemaR Figur 10c vorherge-
hende Werkstiickbearbeitungsphasen sind in den Figu-
ren 10a und 10b dargestellt.

[0050] In dem in Figur 10a dargestellten Zustand ist
die Werkstlickoberflache 12 des Werkstlcks 14 zylind-
risch. Durch die Krimmung der Wirkflache 70 des Finish-
bands 16 bedingt liegt dieses zun&chst nur mit Randbe-
reichen 74 an hierzu korrespondierenden Randberei-
chen 76 des Werkstlicks 14 an. Diese Bereiche iben
entsprechend hohe Gegenkrafte 78 (vergleiche Figur
11a) auf das Finishband 16 aus. Mit fortschreitender Be-
arbeitung der Werkstiickoberflache 12 verteilen sich die
Gegenkrafte 78 weiter in Richtung auf einen zentralen
Bereich 80 (vergleiche Figur 11b) des Werkstiicks 14.
[0051] InFigur 11cist ein Zustand dargestellt, bei wel-
cher die Werkstiickoberflache 12 eine gekriimmte Soll-
Kontur annimmt. In diesem Zustand korrespondiert der
konkave Krimmungsradius der Wirkflache 70 des Fi-
nishbands 16 mit dem konvexen Krimmungsradius der
Werkstiickoberflache 12 des Werkstlicks 14 und die
Wirkflache 70 liegt in Breitenrichtung 72 gesehen vollfla-
chig an der Werksttickoberflache 12 des Werkstlicks 14
an.

[0052] Fir die nachfolgend unter Bezugnahme auf die
Figuren 12 bis 27 beschriebenen Andriickeinrichtungen
30 wird auf die vorstehende Beschreibung der Andriick-
einrichtungen 30 gemal Figuren 1 bis 11c Bezug ge-
nommen. Nachfolgend werden insbesondere die Unter-
schiede zu den vorstehend beschriebenen Andriickein-
richtungen 30 erortert.

[0053] Beider Andriickeinrichtung 30 gemaf Figuren
12 und 13 ist anstelle der Lagerrollen 38 ein stationares
Lagerelement 82 mit unbewegbaren Lagerflaichen 40
vorgesehen.

[0054] Solche Lagerelemente 82 sind beispielsweise
in Figuren 16 und 22 perspektivisch dargestellt. Die La-
gerelemente 82 weisen im Bereich zwischen zwei zuein-
ander beabstandeten Lagerflachen 40 eine dem Wirk-
bereich 20 des Finishbands 16 zugeordnete Einschni-
rung 84 auf. Die Einschnirung 84 ist so groR3, dass ein
auf Héhe des Wirkabschnitts 20 des Finishbands 16 an-
geordneter vorderer Abschnitt 44 des Andriickbands 42
mit seiner Rickseite 64 von dem Lagerelement 82 be-
abstandet ist und ein Freiraum 86 entsteht (vergleiche
Figuren 12 und 13). Der Freiraum 86 bildet einen Aus-
weichraum fiir den vorderen Abschnitt 44 des Andrick-
bands 42 bei Anlage eines Teilumfangs einer zu finishen-
denWerkstuckoberflache 12 eines Werkstlicks 14. In Ab-
hangigkeit der GréRe des Werkstiicks 14 beziehungs-
weise des Durchmessers der zur bearbeitenden Werk-
stlickoberflache 12 passt sich der Verlauf des Andriick-
bands 42 dem Verlauf der zu bearbeitenden Werkstuick-
oberflache 12 an (beispielsweise an grofRere Werkstiicke
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14, vergleiche Figur 12 und an kleinere Werkstlicke 14,
vergleiche Figur 13).

[0055] Die Lagerelemente 82 weisen auf ihrer der Ein-
schniirung 84 abgewandten Seite eine Abstltzflache 52
auf.

[0056] Die Andrickeinrichtung 30 gemaf Figuren 12
und 13 umfasst ferner eine insgesamt mit dem Bezugs-
zeichen 87 bezeichnete Fixiereinrichtung zur Fixierung
des Andriickbands 42 relativ zu den Lagerflachen 40.
Die Fixiereinrichtung 87 umfasst beispielsweise ein Be-
tatigungselement 88 in Form einer Schraube, welches
ein Fixierelement 90 gegen das Andriickband 42 und die-
ses gegen die Abstitzflache 52 driickt (vergleiche Figu-
ren 14 und 15).

[0057] Das Lagerelement 82 weist beispielsweise ei-
nen einstlickigen Lagerkdrper 92 auf, der sich in Breiten-
richtung 72 des Finishbands 16 (vergleiche Figur 15) zwi-
schen einander gegeniiberliegenden Seitenflachen 94
und 96 erstreckt (vergleiche Figur 18).

[0058] DerLagerkdrper 92 kann beispielsweise mittels
Schrauben 98 mit Halteteilen 100 verbunden sein (ver-
gleiche Figuren 15 und 12), welche zur Befestigung des
Lagerelements 82 an den Haltern 32 dient (vergleiche
Figur 1). Die Halteteile 100 kdnnen auch mit einem Rah-
men 102 (vergleiche Figuren 12 und 13) verbunden sein,
welcher seinerseits mit einem Halter 32 verbunden ist.
[0059] Beider in den Figuren 12 bis 21 dargestellten
Ausfihrungsform einer Andrickeinrichtung 30 weisen
die Lagerflachen 40 des Lagerelements 82 einen gerad-
linigen Verlauf auf. Diese Lagerflachen 40 entsprechen
zwischen ihrem Ubergang zu der Einschniirung 84 und
zu der Abstitzflache 52 Flachenabschnitten eines Zylin-
dermantels. Diese Lagerflachen 40 dienen zur Lagerung
eines Andrickbands 42, dessen Andrickflache 66 im
Profil gekrimmt, insbesondere konkav gekrimmt ist
(vergleiche Figur 15).

[0060] Die Abstltzflache 52 des Lagerelements 82 ge-
maf Figuren 16 bis 21 erstreckt sich vorzugsweise in
einer geraden Ebene.

[0061] Bei der in den Figuren 22 bis 27 dargestellten
Ausfihrungsform eines Lagerelements 82 und eines An-
driickbands 42 zur Verwendung bei einer Andrlickein-
richtung 30 gemaR Figuren 12 bis 15 weisen die Lager-
flachen 40 ein gekrimmtes Profil, insbesondere ein kon-
kav gekrimmtes Profil, auf. Solche Lagerelemente 82
kénnen insbesondere, wie in Figuren 25 bis 27 darge-
stellt, gemeinsam mit einem Andriickband 42 verwendet
werden, welches in einem unverformten Ausgangszu-
stand einen rechteckférmigen Querschnitt mit einer ge-
radlinig profilierten Andriickflache 66 aufweist, verwen-
det werden. Bei Verwendung eines solchen Andriick-
bands 42 Ubertragt sich die Form der Krimmung der La-
gerflache 40 auf die Andrickflache 66 und auf das Fi-
nishband 16 und auf die zu bearbeitende Werkstiicko-
berflache 12.

[0062] Es istaberauch moglich, das Lagerelement 82
geman Figuren 22 bis 24 gemeinsam mit einem Andriick-
band 42 zu verwenden, welches eine im Profil gekrimm-
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te Andrlckflache 66 aufweist (ein solches Andriickband
42 ist beispielsweise in Figur 21 dargestellt).

[0063] Fir die nachfolgend unter Bezugnahme auf die
Figuren 28 bis 33 beschriebenen Ausfihrungsformen
wird auf die vorstehende Beschreibung Bezug genom-
men. Die Andriickbdnder 42 gemaR Figuren 28 bis 33
weisen im Unterschied zu den vorstehend beschriebe-
nen Andriickbéndern 42 Durchbrechungen 104 auf, wel-
che insbesondere auf Héhe der Einschnirung 84 und
somit auf Héhe des Wirkbereichs 20 des Finishbands 16
angeordnet sind. Es ist méglich, dass lediglich eine
Durchbrechung 104 (vergleiche Figur 29) vorgesehen
ist. Es istauch moglich, dass mehrere Durchbrechungen
104 vorgesehen sind (vergleiche Figur 32).

[0064] Die Durchbrechungen 104 weisen eine Erstre-
ckung in Breitenrichtung 72 des Finishbands 16 auf und
eine Erstreckung in Laufrichtung 106 des Finishbands
16 auf.

[0065] FirdenFall,dass lediglich eine Durchbrechung
104 vorgesehen ist, kann diese vorzugsweise im We-
sentlichen elliptisch oder rautenférmig ausgebildet sein.
[0066] Figur 34 zeigt eine vergréRert dargestellte Soll-
Kontur 108 eines Werkstlicks 14, welche Uber die Brei-
tenrichtung 72 des Finishbands 16 aufgetragen ist. Die
Soll-Kontur 108 weicht von einer Kreiszylinderform 110
ab, und zwar um voneinander abweichende Werkst{ick-
Materialabtrage 112. Die grof3ten Werkstlick-Materialab-
trage 112 ergeben sich fur auRenliegende Soll-Kontur-
abschnitte A, kleinere Werkstiick-Materialabtrage fur die
Soll-Konturabschnitte B, wiederum kleinere Werkstiick-
Materialabtrage fur die Soll-Konturabschnitte C und kei-
nen oder nur einen geringfligigen Materialabtrag fir ei-
nen Soll-Konturabschnitt D.

[0067] Zur Dimensionierung einer in Figur 35 darge-
stellten Unterbrechung 104 wird ein Andriickband 42 be-
reitgestellt, welches in Breitenrichtung 72 des Finish-
bands 16 gesehen aufeinander folgende Bandabschnitte
(ABCDCBA) aufweist. Hierbei wird einem Bandabschnitt
D, welcher mit einem Soll-Konturabschnitt D der Soll-
Kontur 108 des Werkstlicks 14 korrespondiert, mit einer
Unterbrechung 104’ versehen, die in Laufrichtung 106
des Finishbands 16 langer ist als Unterbrechungen 104",
welche Bandabschnitten C zugeordnet sind, die mit ent-
sprechenden Soll-Konturabschnitten mit gréReren Ma-
terialabtragsraten 112 korrespondieren. Insgesamt er-
gibt sich beispielsweise eine Anordnung gemaR Figur
35, wobei zueinander benachbarte Unterbrechungen
104, 104’, 104 ", 104" gemeinsam eine durchgangige
Unterbrechung 104 bilden. Alternativ hierzu kénnen die
Unterbrechungen 104, 104’, 104", 104" aber auch von-
einander getrennt vorgesehen sein.

[0068] Bei einer weiteren Verfeinerung der Dimensio-
nierung einer Unterbrechung 104 kann die Soll-Kontur
108 eines Werkstiicks 14 auch in Form einer insbeson-
dere kontinuierlichen und knickfreien Funktion beschrie-
benwerden, wie in Figur 36 durch ein Koordinatensystem
angedeutet. Beispielsweise handelt es sich bei einer sol-
chen Funktion um eine Kreisfunktion oder um einen Lo-
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garithmus. In Abhangigkeit der Funktion kann dann der
Verlauf 114 einer Durchbrechung 104 ermittelt werden
(vergleiche Figur 37).

[0069] Mitden beispielsweisein Figuren35und 37 dar-
gestellten Unterbrechungen 104 wird erreicht, dass in
Breitenrichtung 72 des Finishbands 16 gesehen unter-
schiedliche Materialabtragsraten 112 realisierbar sind.
Da das Andriickband 42 in einem zentralen Abschnitt D
in Laufrichtung 106 eine langere Unterbrechung auf-
weist, wird das Finishband 16 in diesem Bereich mit einer
niedrigeren Spannung an das Werkstlick 12 gedriickt,
sodass dort ein kleinerer Materialabtrag stattfindet. Hin-
gegen sind die Durchbrechungen in seitlichen
Bandabschnitten (beispielsweise in Bandabschnitten B)
in Laufrichtung 106 des Finishbandes 16 gesehen kiir-
zer, sodass in diesen Bandabschnitten das Andriickband
42 mit gréRerer Kraft gegen das Finishband 16 gedriickt
wird und in diesen Bereichen ein héherer Materialabtrag
stattfindet.

Patentanspriiche

1. Bandfinishvorrichtung (10), umfassend eine Andri-
ckeinrichtung (30) zum Andriicken eines Finish-
bands (16) gegen eine Werkstiickoberflache (12),
wobei die Andriickeinrichtung (30) ein Andriickband
(42) umfasst, welches an zwei in Laufrichtung (106)
des Finishbands (16) gesehen zueinander beab-
standet angeordneten Lagerflaichen (40) gelagert
ist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ei-
ne der Lagerflachen (40) und/oder das Andriickband
(42) ein Profil aufweist, das in Breitenrichtung (72)
des Finishbands (16) von einem geradlinigen Ver-
lauf abweicht.

2. Bandfinishvorrichtung (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Profil gekrimmt
ist.

3. Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Lagerflache (40) und/oder
das Andriickband (42) mindestens eine Unterbre-
chung (104) aufweist.

4. Bandfinishvorrichtung (10) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterbrechung
(104) in Form einer taschenférmigen Ausnehmung
und/oder in Form eines Durchbruchs ausgebildet ist.

5. Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der Lagerflachen (40) von ei-
ner Lagerrolle (38) gebildet ist.

6. Bandfinishvorrichtung (10) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lagerrolle (38)
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schwimmend gelagert sind.

Bandfinishvorrichtung (10) nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerrolle (38)
aufeiner stationaren Lagerrollen-Abstutzeinrichtung
(60) abstutzbar ist.

Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der Lagerflachen (40) von ei-
nem stationaren Lagerelement (82) gebildet ist.

Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Fixiereinrichtung (87) zur Fixierung des
Andriickbands (42) relativ zu den Lagerflachen (40)
vorgesehen ist.

Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Profil an einer dem Finishband (16) zuge-
wandten Andriickflache (66) des Andriickbands (42)
vorgesehen ist.

Bandfinishvorrichtung (10) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Andriickband (42) in Form eines Endlos-
bands ausgebildet ist.

Bandfinishvorrichtung (10) nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Andriickband-
Abstitzeinrichtung (50) vorgesehen ist, mittels wel-
chem ein zu dem Finishband (16) beabstandeter,
rickwartiger Abschnitt (48) des Andriickbands (42),
welcher zwischen den zueinander beabstandet an-
geordneten Lagerflachen (40) verlauft, abstltzbar
oder abgestiitzt ist.

Bandfinishsystem, umfassend eine Bandfinishvor-
richtung (10) nach einem der voranstehenden An-
spriiche und ein Werkstlick (14) mit einer finishend
zu bearbeitenden Werkstlickoberflache (12), da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
Lagerflachen (40) und/oder das Andriickband (42)
mindestens eine Unterbrechung (104) aufweist,
dass die Werkstlickoberflache (12) im Bereich einer
Bohrung unterbrochen ist und dass die Lage der Un-
terbrechung (104) in Breitenrichtung (72) des Finish-
bands (16) auf die Lage der Bohrung abgestimmt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Bandfinishvorrich-
tung (10) nach einem der voranstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Soll-Kon-
tur (108) einer gefinishten Werkstiickoberflache (12)
ermittelt wird, und dass zusétzlich zumindest eine
der folgenden MaRnahmen durchgefiihrt wird:

- mindestens eine der Lagerflaichen (40) oder
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eine dem Finishband (16) zugewandte Andriick-
flache (66) des Andriickbands (42) wird mit ei-
nem Profil versehen, das zu der Soll-Kontur
(108) identisch ist oder eine starkere Auspra-
gung aufweist;

- mindestens eine der Lagerflachen (40) und ei-
ne dem Finishband (16) zugewandte Andriick-
flache (66) des Andriickbands (42) wird jeweils
mit einem Teilprofil versehen, wobei eine Uber-
lagerung beider Teilprofile zu der Soll-Kontur
(108) identisch ist oder eine starkere Auspra-
gung aufweist;

- es werden Soll-Kontur-Abschnitte definiert und
fur jeden der Soll-Kontur-Abschnitte ein von ei-
ner Kreiszylinderform abweichender Werk-
stlick-Materialabtrag (112) ermittelt; mindes-
tens eine der Lagerflachen (40) und/oder das
Andriickband (42) wird mit mindestens einer Un-
terbrechung (104) versehen, wobei die Unter-
brechung (104) einem Soll-Kontur-Abschnitt zu-
geordnet wird, dessen Werkstlick-Materialab-
trag (112) kleiner ist als der Werkstiick-Materi-
alabtrag (112) eines benachbarten Soll-Kontur-
Abschnitts;

- es werden Soll-Kontur-Abschnitte definiertund
fur jeden der Soll-Kontur-Abschnitte ein von ei-
ner Kreiszylinderform (110) abweichender
Werkstlick-Materialabtrag (112) ermittelt; min-
destens eine der Lagerflachen (40) und/oder
das Andriickband (42) wird mit Unterbrechun-
gen (104°,104") versehen, welche jeweils einem
Soll-Kontur-Abschnitt zugeordnet sind, wobei
die Unterbrechungen (104’, 104") in Laufrich-
tung (106) des Finishbands (16) gemessene,
unterschiedliche Langen aufweisen und Unter-
brechungen (104") mit kleineren Langen Soll-
Kontur-Abschnitten mit héheren Materialab-
tragsraten (112) und Unterbrechungen (104’)
mit gréBeren Langen Soll-Kontur-Abschnitten
mit niedrigeren Materialabtragsraten (112) zu-
geordnet werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Profil und/oder die Uberlage-
rung beider Teilprofile eine starkere Auspragung
aufweist als die Soll-Kontur, und dass das Profil
und/oder die Uberlagerung beider Teilprofile Giber ei-
ne Wirkbreite des Finishbands (16) gesehen einen
Kreisabschnitt begrenzt, dessen Segmenthéhe um
einen Faktor von 1,5 bis 25, vorzugsweise von 3 bis
15, insbesondere von 5 bis 10, grofer ist als eine
Segmenthdhe eines Kreisabschnitts, der tber die
Wirkbreite des Finishbands (16) gesehen von der
Soll-Kontur (108) begrenzt ist.
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