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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Andriick-
einrichtung (24) zum Andrlicken eines Finisbands gegen ei-
ne Werkstiickoberflaiche, umfassend ein Andriickband (68)
und einen Andrickbandtrager (76), der das Andrickband
(68) an zwei zueinander beabstandeten Stiitzstellen (64, 66)
abstUltzt, wobei das Andriickband (68) I6sbar an dem And-
riickbandtrager (76) befestigt ist, wobei zur Fixierung jeweils
eines Andriickbandendes (82, 84) eine von dem Andrlick-
bandtrager (76) separat bereitgestellte Fixiereinrichtung (78,
80) vorgesehen ist und wobei die Fixiereinrichtung (78, 80)
in einem Zustand, in welchem ein Andriickbandende (82, 84)
an der Fixiereinrichtung (78, 80) fixiert ist, Idsbar an dem An-
driickbandtrager (76) befestigbar oder befestigt ist.




DE 10 2014 213 194 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Andrickeinrich-
tung zum Andriicken eines Finisbands gegen eine
Werkstlickoberflache, umfassend ein Andriickband
und einen Andriickbandtrager, der das Andrtickband
an zwei zueinander beabstandeten Stiitzstellen ab-
stiitzt, wobei das Andriickband I6ésbar an dem And-
rickbandtrager befestigt ist.

[0002] Aus der DE 20 2013 005 504 U1 (Fig. 3)
und aus der EP 2 212 058 B1 (Fig. 9 bis Fig. 11)
sind Andrickeinrichtungen bekannt, welche die Fi-
xierung eines Andrickbandes an einem Andrick-
bandtradger ermdglichen. Im Rahmen der Monta-
ge des Andrickbandes an dem Andrickbandtra-
ger wird das Andrickband mit seinen Andrick-
bandenden an dem Andrickbandtréager positioniert
und dort mittels Schrauben und Klemmbacken fi-
xiert. Die DE 20 2013 005 504 U1 offenbart von
dem Andriickbandtrager separate Klemmbacken. Die
EP 2 212 058 B1 offenbart mit dem Andriickbandtra-
ger einstlckig ausgebildete Klemmbacken.

[0003] Es hat sich herausgestellt, dass bei den be-
kannten Andrickeinrichtungen eine exakte Ausrich-
tung eines Andrickbands an dem Andrlckbandtra-
ger und ein bei einer Beschadigung eines Andrick-
bands erforderlicher Austausch des beschadigten
Andriickbands gegen ein neues Andriickband einen
hohen Zeitaufwand erfordern. Hierdurch bedingt ver-
langern sich die vor oder wahrend der Bearbeitung
eines Werkstuckloses bendtigten Nebenzeiten einer
Vorrichtung zur finishenden Bearbeitung eines Werk-
stiicks.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Andriickeinrich-
tung bereitzustellen, mit welcher die Nebenzeiten ei-
ner Vorrichtung zur finishenden Bearbeitung eines
Werkstlicks verkiirzt werden kénnen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, dass zur Fixierung jeweils eines And-
rickbandendes eine von dem Andriickbandtrager se-
parat bereitgestellte Fixiereinrichtung vorgesehen ist
und dass die Fixiereinrichtung in einem Zustand, in
welchem ein Andriickbandende an der Fixiereinrich-
tung fixiert ist, I16sbar an dem Andrickbandtréger be-
festigbar oder befestigt ist.

[0006] Erfindungsgemal ist es mdglich, die Handha-
bung der Enden des Andriickbands rdumlich von dem
Andriickbandtrager zu entkoppeln. Hierfir sind Fi-
xiereinrichtungen vorgesehen, welche I6sbar an dem
Andriickband befestigbar oder befestigt sind, wobei
diese Fixiereinrichtungen unabhéngig von dem An-
driickbandtrager eine Fixierung der Andriickbanden-
den an der jeweiligen Fixiereinrichtung ermdglichen.
Auf diese Weise ist es mdglich, ein Andriickbanden-
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de mit einer Fixiereinrichtung zu verbinden, sodass
das Andrickbandende in der Fixiereinrichtung fixiert
ist, wobei dieser Vorgang raumlich aul3erhalb einer
Vorrichtung zur finishenden Bearbeitung eines Werk-
stiicks erfolgt, und wobei erst anschlieRend die Fi-
xiereinrichtung an dem Andriickbandtréger befestigt
wird. AuBerdem kdénnen Austauschandriickbander,
welche bereits an separaten Fixiereinrichtungen fi-
xiert sind, bereitgehalten werden, um im Falle einer
Beschéadigung eines Andriickbands das beschadig-
te Andrickband samt Fixiereinrichtungen gegen ein
neues Andruckband, welches bereits in zwei anderen
Fixiereinrichtungen fixiert ist, auszutauschen.

[0007] Erfindungsgemall werden also die zeitauf-
wandigen Einrichtvorgange, die im Zusammenhang
mit der Handhabung eines Andruckbands stehen,
raumlich von dem Andrickbandtréger einer Vor-
richtung zur finishenden Bearbeitung eines Werk-
stiicks entkoppelt, sodass die zeitaufwandigen Hand-
habungsvorgange wahrend des Betriebs der Finish-
vorrichtung, also wahrend der Hauptzeiten der Fi-
nishvorrichtung, durchgefiihrt werden koénnen. Die
Nebenzeiten, die im Zusammenhang mit der Monta-
ge eines Andrickbandes stehen, werden somit auf
eine Zeitdauer verkurzt, welche zur lI6sbaren Befes-
tigung der Fixiereinrichtungen an dem Andrtckband-
trager und zum Ldsen der Fixiereinrichtungen von
dem Andrtickbandtrager erforderlich sind.

[0008] Eine besonders zuverlassige Fixierung des
Andrickbands an der Fixiereinrichtung ergibt sich,
wenn die Fixiereinrichtung als Klemmeinrichtung
ausgebildet ist. In einem fixierten Zustand des An-
driickbands an der Fixiereinrichtung sind das fixier-
te Ende des Andrlickbands und die Fixiereinrichtung
nicht relativ zueinander bewegbar.

[0009] Eine besonders gute Fixierung des Andrtick-
bands an der Fixiereinrichtung ergibt sich, wenn die
Fixiereinrichtung einen von zwei Klemmflachen be-
grenzten Klemmschlitz zur Aufnahme eines Andriick-
bandendes aufweist.

[0010] Die Handhabung des Andriickbands bei der
Montage eines Andriickbandendes an der Fixierein-
richtung wird weiter vereinfacht, wenn die Fixier-
einrichtung Begrenzungselemente zur seitlichen Be-
grenzung des Klemmschlitzes aufweist.

[0011] Besonders bevorzugtist es, dass zwei Fixier-
einrichtungen gemeinsam mit dem Andriickband eine
Montagegruppe bilden, welche als Ganzes an dem
Andruckbandtradger montierbar und von dem And-
ruckbandtrager I6sbar ist. Bei einer solchen Montage-
gruppe sind die jeweiligen Enden des Andriickbands
an oder innerhalb einer jeweiligen Fixiereinrichtung
fixiert, sodass in dem Verbindungsbereich zwischen
Andrickbandende und Fixiereinrichtung keine Rela-
tivbewegung zwischen dem Andrickbandende und
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der Fixiereinrichtung moglich ist. Die Fixiereinrich-
tungen kénnen dennoch relativ zueinander hinsicht-
lich ihrer Position und Lage verandert werden, ndm-
lich indem das Andriickband elastisch verformt wird.
Dies vereinfacht die Montage der Montagegruppe an
dem Andriickbandtrdger und auch die Demontage
der Montagegruppe von dem Andriickbandtrager.

[0012] Vorzugsweise ist zur lésbaren Verbindung
der Fixiereinrichtung an dem Andrickbandtrager ei-
ne Steckverbindung vorgesehen. Dies ermdglicht ei-
ne besonders schnelle und einfache Montage einer
Fixiereinrichtung an dem Andriickbandtrager.

[0013] Die Steckverbindung umfasst vorzugsweise
einen Stecker in Form eines Lagerbolzens und eine
Steckeraufnahme in Form einer Lagerbolzenaufnah-
me. Hierdurch kann eine einfach aufgebaute und sta-
bile Steckverbindung bereitgehalten werden.

[0014] Besonders bevorzugt ist es, wenn der Lager-
bolzen und die Lagerbolzenaufnahme ein Schwen-
klager bilden. Auf diese Weise erfiillen die Verbin-
dungsabschnitte zur Verbindung der Fixiereinrich-
tung und des Andriickbandtragers eine Zusatzfunk-
tion, welche es ermdglicht, eine Fixiereinrichtung
schwenkbar an dem Andrickbandtrager zu lagern.
Eine solche Verschwenkbarkeit hat den Vorteil, dass
ein Andrickband zumindest weitestgehend span-
nungsfrei an dem Andriickbandtréger anordenbar ist.

[0015] Besonders bevorzugt ist es, wenn die Ach-
se des Schwenklagers senkrecht zu einer Rotations-
achse eines zu bearbeitenden Werkstlcks verlauft.
Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass sich das An-
drickband und ein mittels des Andriickbands gegen
eine zu bearbeitende Werkstiickoberflache druckbe-
aufschlagtes Finishband exakt relativ zu der zu bear-
beitenden Werkstlickoberflache ausrichten kénnen,
ohne dass wahrend der Bearbeitung einer Werk-
stlickoberflache Spannungen innerhalb des Andriick-
bands auftreten. Auf diese Weise wird die wahrend
der finishenden Bearbeitung eines Werkstticks zu er-
reichende Oberflachenglte verbessert. Ferner wird
die Betriebsdauer eines Andruckbands verlangert.

[0016] Eine besonders einfach aufgebaute Andrtick-
einrichtung ergibt sich, wenn der Lagerbolzen an dem
Andriickbandtréger ausgebildet ist und wenn die La-
gerbolzenaufnahme an der Fixiereinrichtung ausge-
bildet ist.

[0017] Um eine besonders einfache Montage einer
Fixiereinrichtung an dem Andruckbandtréger zu er-
mdglichen, wird vorgeschlagen, dass die Lagerbol-
zenaufnahme entlang eines Umfangs ihrer Lagerbol-
zenaufnahmefldche eine Durchbrechung aufweist,
dass der Lagerbolzen entlang eines Umfangs seiner
Lagerbolzenflache bezogen auf eine Zylinderform ei-
ne Verjlingung aufweist und dass die Verjingung und
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die Durchbrechung miteinander flgbar sind. Dies er-
moglicht es, die Fixiereinrichtung und den Andriick-
bandtréager in zu einer Steckachse seitlicher Richtung
miteinander zu figen. Auf diese Weise kann das Maf}
einer elastischen Verformung eines Andriickbands
im Zuge der Montage und Demontage der Fixierein-
richtungen an dem Andruckbandtrager reduziert wer-
den.

[0018] Es ist mdglich, dass der Andrickbandtrager
einteilig ausgebildet ist. Bei einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist jedoch vorgesehen, dass der And-
rickbandtradger mehrteilig ist und einen Grundtrager
zur lésbaren Befestigung der Fixiereinrichtungen um-
fasst sowie ein an dem Grundtrager bewegbar gela-
gertes Zusatzelement, mittels welchem die Stltzstel-
len bereitgestellt sind. Auf diese Weise wird ein wei-
terer Freiheitsgrad geschaffen, welcher eine span-
nungsfreie Anordnung des Andruckbands an dem
Andruckbandtréger ermdglicht.

[0019] Besonders bevorzugt ist es, dass das Zu-
satzelement um eine Zusatzelementschwenkachse
schwenkbar an dem Grundtrager gelagert ist. Auf
diese Weise kdnnen die Stitzstellen relativ zu dem
Grundtrager verschwenkt werden.

[0020] Insbesondere ist es bevorzugt, dass die Zu-
satzelementschwenkachse parallel zu einer Rotati-
onsachse eines zu bearbeitenden Werkstlicks ver-
lauft. Dies ermdglicht es, mittels derselben Andriick-
einrichtung Werkstlicke mit unterschiedlichen Durch-
messern bearbeiten zu kénnen, wobei sich das Zu-
satzelement um die Zusatzelementschwenkachse in
Abhéngigkeit des Durchmessers eines zu bearbei-
tenden Werkstiicks an dem Grundtrager ausrichtet.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung
und der zeichnerischen Darstellung eines bevorzug-
ten Ausfiihrungsbeispiels.

[0022] Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungs-
form einer Vorrichtung zur finishenden Bearbeitung
eines Werkstiicks, mit zwei Andriickeinrichtungen;

[0023] Fig. 2 die Andruckeinrichtungen gemafn
Fig. 1 bei Finishbearbeitung eines Werkstlcks mit
kleinerem Durchmesser;

[0024] Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Ansicht
bei Finishbearbeitung eines Werkstiicks mit grofie-
rem Durchmesser;

[0025] Fig. 4 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungs-
form einer Andriickeinrichtung;

[0026] Fig. 5 eine Vorderansicht der Andriickeinrich-
tung geman Fig. 4;
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[0027] Fig. 6 eine Seitenansicht einer Ausfuhrungs-
form eines Andriickbands;

[0028] Fig. 7 eine Vorderansicht des Andriickbands
gemal Fig. 6;

[0029] Fig. 8 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungs-
form einer Montagegruppe der Andrtickeinrichtung;

[0030] Fig. 9 eine Vorderansicht der Montagegruppe
gemal Fig. 8;

[0031] Fig. 10 eine perspektivische Ansicht der An-
drickeinrichtung gemaf Fig. 4 und Fig. 5, wobei die
Montagegruppe gemal Fig. 8 und Fig. 9 in einem
ersten Montagezustand dargestellt ist;

[0032] Fig. 11 eine der Fig. 10 entsprechende An-
sicht, wobei die Montagegruppe in einem zweiten
Montagezustand dargestellt ist; und

[0033] Fig. 12 eine der Fig. 10 entsprechende An-
sicht, wobei die Montagegruppe in einem dritten Mon-
tagezustand dargestellt ist.

[0034] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zur finis-
henden Bearbeitung eines Werkstlicks 12. Bei dem
Werkstlck 12 handelt es sich beispielsweise um ei-
ne Kurbelwelle, welche im Zuge ihrer Finishbearbei-
tung um eine Rotationsachse 14 rotiert. Bei der zu be-
arbeitenden Werkstlickoberflache 16 handelt es sich
beispielsweise um eine Hauptlagerflache oder eine
Pleuellagerflache.

[0035] Zur Bearbeitung der Oberflache 16 ist ein Fi-
nishband 18 vorgesehen, welches einem Vorrat 20
entnommen wird und mittels einer ersten Flhrungs-
einrichtung 22 einer ersten Andruckeinrichtung 24
und einer Umlenkstelle 26 zugefiihrt wird. Von der
Umlenkstelle 26 ausgehend wird das Finishband 18
einer zweiten Andruckeinrichtung 28 und einer zwei-
ten Fuhrungseinrichtung 30 und schliellich einem
Sammler 32 zugefiihrt.

[0036] Die Andrickeinrichtungen 24 und 28 sind
auf einander gegenilberliegenden Seiten des Werk-
stlicks 12 jeweils an Schwenkarmen 34, 36 gehalten,
welche um jeweilige Haltearm-Schwenkachsen 38,
40 verschwenkbar sind. Die Haltearm-Schwenkach-
sen 38, 40 sind bezogen auf ein Gestellteil 42 orts-
fest. Das Gestellteil 42 dient auch zur Anordnung ei-
ner Antriebseinrichtung 44, welche an sich bekannt
ist und daher nur abschnittsweise dargestellt ist. Die
Antriebseinrichtung 44 dient dazu, die zangenartigen
Haltearme 34, 36 jeweils mit daran gehaltener And-
rickeinrichtung 24 bzw. 28 in Richtung auf das Werk-
stiick 12 zu drlcken.

[0037] Im Zuge der Bearbeitung des Werkstlicks 12
rotiert dieses um die Rotationsachse 14. Das Finish-
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band 18 wird jeweils auf Hohe der Andrickeinrich-
tungen 24, 28 gegen die zu bearbeitende Werkstlick-
oberflache 16 gedrickt. Gleichzeitig wird der Rotati-
onsbewegung des Werkstlicks 12 um die Rotations-
achse 14 eine oszilierende Linearbewegung uberla-
gert. Hierbei oszilliert das Werkstiick 12 entlang der
Rotationsachse 14 relativ zu dem Finishband 18. Da-
bei ist es moglich, das Werkstiick 12 und/oder das
Finishband 18 oszillierend anzutreiben. Durch diese
Oszillationsbewegung wird eine fir ein Finishverfah-
ren charakteristische Kreuzschliffstruktur erzeugt.

[0038] Der Aufbau der Andriickeinrichtungen 24, 28
sowie deren Verbindung zu den Haltearmen 34, 36
wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig. 2 erlau-
tert. Die Haltearme 34, 36 weisen freie Enden 46, 48
auf, an denen jeweils ein Grundtrager 50 einer An-
drickeinrichtung 24, 28 mittels einer Schraubverbin-
dung 51 befestigt ist.

[0039] Der Grundtrager 50 weist eine Basis 52 auf
und von der Basis 52 abragende Arme 54 und 56.
Zwischen den Armen 54 und 56 ist ein sich entlang
der Basis 52 erstreckender Freiraum ausgebildet,
welcher zur Anordnung eines Lagerbocks 58 dient.

[0040] Der Lagerbock 58 dient zur Schwenklage-
rung eines V-férmigen Zusatzelements 60. Demnach
ist das Zusatzelement 60 um eine Zusatzelement-
schwenkachse 62 schwenkbar an dem Grundtrager
50 der Andruckeinrichtung 24, 28 gelagert.

[0041] Das V-formige Zusatzelement 60 weist je-
weils an seinen freien Enden abgerundete Stitzstel-
len 64, 66 auf, welche dazu dienen, die Rickseite
eines Andriickbands 68 abzustitzen. Das Andriick-
band 68 istim Bereich der Stutzstellen 64, 66 gleitend
gelagert.

[0042] Das Andriickband 68 Ubertragt mit seiner
Vorderseite eine Andriickkraft auf die Rickseite des
Finishbands 18, sodass dessen Vorderseite gegen
die Werkstlickoberflache 16 des Werkstiicks 12 an-
gedrlckt wird.

[0043] Die schwenkbare Lagerung des Zusatzele-
ments 60 ermdglicht es, fir unterschiedlich grolRe
Werkstiicke 12 (vgl. Fig. 2 und Fig. 3) unterschied-
liche Offnungswinkel der Haltearme 34, 36 zu kom-
pensieren, sodass ein finishend wirksamer Abschnitt
70 des Finishbands 18 jeweils zentral zwischen den
Stltzstellen 64, 66 ausgerichtet ist. Dies ist auch da-
durch méglich, dass die Zusatzelementschwenkach-
se 62 parallel zu der Rotationsachse 14 des Werk-
stlicks 12 verlauft.

[0044] Nachfolgend wird der Aufbau einer Andriick-
einrichtung 24, 28 am Beispiel der Andrlckeinrich-
tung 24 und unter Bezugnahme auf die Fig. 5 bis
Fig. 12 erlautert.

4/16



DE 10 2014 213 194 A1

[0045] Zur Schwenklagerung des Zusatzteils 60 an
dem Grundtrager 50 ist ein Schwenkbolzen 72 vor-
gesehen. Der Schwenkbolzen 72 wirkt mit einer Si-
cherungsschraube 74 zusammen, welche das Zu-
satzteil 60 an dem Schwenkbolzen 72 fixiert. Somit
bilden das Zusatzelement 60, der Schwenkbolzen
72 und die Sicherungsschraube 74 eine Schwenk-
gruppe, welche gemeinsam um die Zusatzelement-
schwenkachse 62 verschwenkbar ist.

[0046] Das Zusatzelement 60 und der Grundtrager
50 bilden gemeinsam einen Andriickbandtrager 76.

[0047] Zur Fixierung des Andriickbandes 68 an dem
Andrickbandtrager 76 sind zwei Fixiereinrichtungen
78, 80 vorgesehen, welche vorzugsweise identisch
aufgebaut sind und jeweils dazu dienen, ein Andriick-
bandende 82, 84 des Andriickbands 68 zu fixieren.

[0048] Die Fixiereinrichtungen 78, 80 sind als
Klemmeinrichtungen ausgebildet und weisen jeweils
einen Klemmschlitz 86 zur Aufnahme eines And-
riickbandendes 82 bzw. 84 auf. Die Andriickbanden-
den 82, 84 weisen ein Loch 88 zum Durchtritt einer
Klemmschraube 90 auf. Die Klemmschraube 90 dient
dazu, beidseits des Klemmschlitzes 86 angeordnete
Materialabschnitte 92 und 94 einer Fixiereinrichtung
78, 80 zur Verengung des Klemmschlitzes 86 auf-
einander zuzubewegen, sodass die jeweils dem And-
rickbandende 82 bzw. 84 zugewandten Flachen der
Materialabschnitte 92, 94 Klemmflachen bilden.

[0049] Zur Begrenzung des Klemmschlitzes 86 in
seitlicher Richtung sind Begrenzungselemente 96
vorgesehen, welche beispielsweise mit dem Materi-
alabschnitt 94 verschraubt sind.

[0050] Die Materialabschnitte 92 und 94 sind einsti-
ckig mit einem weiteren Materialabschnitt 98 einer Fi-
xiereinrichtung 78, 80 ausgebildet.

[0051] Wahrend die Materialabschnitte 92 und 94
zur Fixierung eines Andrickbandendes 82, 84 die-
nen, wird der Materialabschnitt 98 vorgehalten, um
eine nachfolgend beschriebene, I6sbare Verbindung
mit dem Andriickbandtrager 76 zu ermdglichen.

[0052] Insbesondere ist die I6sbare Verbindung zwi-
schen einer Fixiereinrichtung 78 und 80 und dem An-
driickbandtrager 76 in Form einer Steckverbindung
100 ausgebildet. Die Steckverbindung 100 umfasst
einen Stecker in Form eines Lagerbolzens 102, wel-
cher vorzugsweise an jeweils einem der Arme 54,
56 des Andriickbandtragers 76 angeordnet ist. Der
Lagerbolzen 102 wirkt mit einer Steckeraufnahme in
Form einer Lagerbolzenaufnahme 104 zusammen.
Diese wird durch den Materialabschnitt 98 der Fixier-
einrichtung 78, 80 gebildet. Der Lagerbolzen 102 und
die Lagerbolzenaufnahme 104 bilden gemeinsam ein
Schwenklager 106 mit einer Achse 108, welche or-
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thogonal zu der Rotationsachse 14 des Werkstiicks
12 verlauft.

[0053] Zur Montage des Andriickbands 68 an dem
Andruckbandtrdger 76 wird ein vorgeformtes An-
druckband (vgl. Fig. 6 und Fig. 7) zunachst mit
zwei Fixiereinrichtungen 78, 80 verbunden, indem
die Andrickbandenden 82 und 84 jeweils in einem
Klemmschlitz 86 der Fixiereinrichtungen 78, 80 fest-
geklemmt werden. Auf diese Weise entsteht eine
Montagegruppe 110, bestehend aus einem Andriick-
band 68 und zwei Fixiereinrichtungen 78, 80, verglei-
che Fig. 8.

[0054] Es ist moglich, dass die Lagerbolzenaufnah-
me 104 hohlzylindrisch und der Lagerbolzen 102
zylindrisch ausgebildet sind, um gemeinsam eine
Steckverbindung 100 zu bilden.

[0055] Bei einer bevorzugten Ausfihrungsform ist
jedoch vorgesehen, dass eine Lagerbolzenaufnah-
meflache 112 der Lagerbolzenaufnahme 104 in Um-
fangsrichtung gesehen eine Durchbrechung 114 auf-
weist (vgl. Fig. 9). Diese Durchbrechung 114 dient
dazu, den Lagerbolzen 102 auch in seitlicher Rich-
tung in die Lagerbolzenaufnahme 104 einflihren zu
koénnen. Hierflr weist der Lagerbolzen 102 entlang
eines Umfangs seiner Lagerbolzenflache 116 bezo-
gen auf eine Zylinderform eine Verjingung 118 auf,
vergleiche Fig. 10 bis Fig. 12.

[0056] Zur I6sbaren Befestigung der Montagegrup-
pe 110 an dem Andrickbandtrager 76 wird die Bau-
gruppe 110 so relativ zu dem Andrickbandtrager 76
positioniert, dass eine erste Fixiereinrichtung 80 mit
ihrer Lagerbolzenaufnahme 104 mit einem ersten La-
gerbolzen 102 gefligt werden kann. Hierfur wird die
Durchbrechung 114 der Lagerbolzenaufnahme 104
der ersten Fixiereinrichtung 80 so ausgerichtet, dass
diese auf die Verjiingung 118 eines ersten Lagerbol-
zens 102 aufgesteckt werden kann. Auf diese Weise
wird die erste Fixiereinrichtung 80 I6sbar an dem An-
driickbandtrager 76 befestigt, vergleiche Fig. 10 und
Fig. 11.

[0057] Die zweite Fixiereinrichtung 78 kann an-
schlieBend mit dem Andriickbandtrager 76 gefligt
werden, indem die Montagegruppe 110 um 180° um
die Schwenkachse 108 der ersten Fixiereinrichtung
80 verschwenkt wird (vgl. Fig. 11 und Fig. 12). Auf
diese Weise kann die Durchbrechung 114 der La-
gerbolzenaufnahme 104 der zweiten Fixiereinrich-
tung 78 in Fugestellung mit dem zweiten Lagerbol-
zen 102 des Andrickbandtrégers 76 gebracht wer-
den (vgl. Fig. 12). Hiervon ausgehend kénnen der
zweite Lagerbolzen 102 und die Lagerbolzenaufnah-
me 104 der zweiten Fixiereinrichtung 78 miteinander
geflgt werden, wie dies mit einem gestrichelten Pfeil
in Fig. 12 angedeutet ist.
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[0058] Ausgehend von einem Zustand, in welchem
die Fixiereinrichtungen 78 und 80 jeweils I6sbar an
dem Andruckbandtrager 76 befestigt sind, und in wel-
chem die Lagerbolzen 102 in den jeweiligen Lager-
bolzenaufnahmen 104 aufgenommen sind, kann die
Montagegruppe 110 zum Abschluss der Montage um
90° um die Achse 108 verschwenkt werden, wie dies
mit einem gestrichelten Schwenkpfeil in Fig. 12 an-
gedeutet ist. Hierdurch entsteht die in Fig. 4 darge-
stellte, fertig montierte Andruickeinrichtung 24.

[0059] Im Zuge der Verschwenkung des Andriick-
bands 68 ausgehend aus der in Fig. 12 dargestell-
ten Zwischenmontagestellung in die in Fig. 4 dar-
gestellte Fertigmontagestellung gelangen innenseiti-
ge, konkav gekrimmte Bandabschnitte 120 des And-
rickbands 68 in Anlage mit den hierzu korrespondie-
renden, konvex gekrimmten Auflagern in Form der
Stltzstellen 64 und 66.

[0060] Wahrend der Montage der Fixiereinrichtun-
gen 78, 80 an dem Andrlickbandtrager 76 wird das
Andriickband 68 ausgehend von seiner kraftfreien
Ausgangsform (vergleiche Fig. 6 und Fig. 7) ver-
formt, insbesondere verbogen und/oder tordiert. Hier-
bei handelt es sich um eine elastische Verformung.
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Patentanspriiche

1. Andruckeinrichtung (24) zum Andricken ei-
nes Finisbands (18) gegen eine Werkstlickoberfla-
che (16), umfassend ein Andriickband (68) und ei-
nen Andriickbandtrager (76), der das Andriickband
(68) an zwei zueinander beabstandeten Stiitzstellen
(64, 66) abstitzt, wobei das Andriickband (68) 16s-
bar an dem Andriickbandtrager (76) befestigt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Fixierung jeweils
eines Andriickbandendes (82, 84) eine von dem And-
rickbandtrager (76) separat bereitgestellte Fixierein-
richtung (78, 80) vorgesehen ist und dass die Fixier-
einrichtung (78, 80) in einem Zustand, in welchem ein
Andriickbandende (82, 84) an der Fixiereinrichtung
(78, 80) fixiert ist, Idsbar an dem Andriickbandtrager
(76) befestigbar oder befestigt ist.

2. Andriickeinrichtung (24) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtung
(78, 80) als Klemmeinrichtung ausgebildet ist.

3. Andrickeinrichtung (24) nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fixiereinrichtung (78, 80) einen von zwei
Klemmflachen begrenzten Klemmschlitz (86) zur Auf-
nahme eines Andrickbandendes (82, 84) aufweist.

4. Andruckeinrichtung (24) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtung
(78, 80) Begrenzungselemente (96) zur seitlichen Be-
grenzung des Klemmschlitzes (86) aufweist.

5. Andrickeinrichtung (24) nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Fixiereinrichtungen (78, 80) gemeinsam
mit dem Andriickband (68) eine Montagegruppe bil-
den (110), welche als Ganzes an dem Andriickband-
trager (76) montierbar und von dem Andriickbandtra-
ger (76) losbar ist.

6. Andrickeinrichtung (24) nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zur lésbaren Verbindung der Fixiereinrichtung
(78, 80) an dem Andriickbandtrager (76) eine Steck-
verbindung (100) vorgesehen ist.

7. Andrickeinrichtung (24) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steckverbindung
(100) einen Stecker in Form eines Lagerbolzens
(102) und eine Steckeraufnahme in Form einer La-
gerbolzenaufnahme (104) umfasst.

8. Andriickeinrichtung (24) nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lagerbolzen (102)
und die Lagerbolzenaufnahme (104) ein Schwenkla-
ger (106) bilden.

9. Andruckeinrichtung (24) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Achse (108) des

2016.01.28

Schwenklagers (106) senkrecht zu einer Rotations-
achse (14) eines zu bearbeitenden Werkstucks (12)
verlauft.

10. Andrickeinrichtung (24) nach einem der An-
spriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Lagerbolzen (102) an dem Andriickbandtrager (76)
ausgebildet ist und dass die Lagerbolzenaufnahme
(104) an der Fixiereinrichtung (78, 80) ausgebildet ist.

11. Andrickeinrichtung (24) nach einem der An-
spriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Lagerbolzenaufnahme (104) entlang eines Um-
fangs ihrer Lagerbolzenaufnahmeflache (112) eine
Durchbrechung (114) aufweist, dass der Lagerbol-
zen (102) entlang eines Umfangs seiner Lagerbol-
zenflache (116) bezogen auf eine Zylinderform eine
Verjliingung (118) aufweist und dass die Verjingung
(118) und die Durchbrechung (114) miteinander flg-
bar sind.

12. Andrickeinrichtung (24) nach einem der vor-
anstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Andriickbandtrager (76) mehrteilig ist und
einen Grundtrager (50) zur lIésbaren Befestigung der
Fixiereinrichtung (78, 80) umfasst sowie ein an dem
Grundtrager (50) bewegbar gelagertes Zusatzele-
ment (60), mittels welchem die Stitzstellen (64, 66)
bereitgestellt sind.

13. Andrickeinrichtung (24) nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zusatzele-
ment (60) um eine Zusatzelementschwenkachse (62)
schwenkbar an dem Grundtrager (50) gelagert ist.

14. Andrickeinrichtung (24) nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zusatzelement-
schwenkachse (62) parallel zu einer Rotationsach-
se (14) eines zu bearbeitenden Werkstlicks (12) ver-
lauft.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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