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(54) Werkzeug zur materialabtragenden Bearbeitung eines Werkstiicks

(57)  Damit bei einem Werkzeug zur materialabtra-
genden Bearbeitung eines Werkstlicks mit einem im
wesentlichen rotationssymmetrischen Werkzeugkdrper, ﬂg—1
an dessen Mantelflache (5) materialabtragende Mittel
angebracht sind und der eine konzentrische Antriebs-
welle (4) oder eine Aufnahme fir eine konzentrische
Antriebswelle (4) zur Ubertragung eines Drehmoments
auf die Mantelflache des Werkzeugkérpers aufweist,
eine effizientere materialabtragende Bearbeitung bei
einer im wesentlichen stets gleichmaBigen Oberfla-
chengiite des Werkstlicks ermdglicht wird und dieses
vielseitig zur Bearbeitung unterschiedlichster Flachen
einsetzbar wird, ist vorgesehen, daB die Mantelflache
(5) relativ zur Antriebswelle neigbar, insbesondere
selbstrickstellend neigbar, ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur materi-
alabtragenden Bearbeitung eines Werkstiicks nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, welches vorzugs-
weise fiir das Einspannen in eine handgehaltene Werk-
zeugmaschine vorgesehen ist.

[0002] Zur Form- und/oder Oberflachenbearbeitung
von Werksticken unterschiedlicher Materialien werden
Werkzeuge der eingangs erwahnten Art abgesehen von
der Fertigungsindustrie insbesondere von handwerlkii-
chen Betrieben und Werkstatten, aber auch von soge-
nannten Heimwerkern und Hobbybastlern eingesetzt.
[0003] Probleme ergeben sich bei diesen materialab-
tragenden Werkzeugen oft infolge der starren Ausbil-
dung der Werkzeugkérper, weil schon geringe auf das
Werkzeug einwirkende Stérbewegungen eine gleich-
maBige Materialabtragung negativ beeinflussen kén-
nen.

[0004] Schon ein leichtes Verkippen der Wergzeug-
maschine bewirkt eine Veranderung des Anstellwinkels
zwischen Werkzeug und Werkstiick, welches nachfol-
gend zu Schaden oder Mangel in der Oberflache des
Werkstlicks fuihren kann. So erweist sich das Erzeugen
einer gleichbleibenden Qualitat bei der Bearbeitung von
Werkstiickoberflachen insbesondere, wenn solche
Werkzeuge in handgehaltenen oder handgefihrten
Werkzeugmaschinen eingespannt sind, oftmals als
sehr schwierig und zeitintensiv.

[0005] Bei der Bearbeitung einer im wesentlichen
ebenen Flache, wie die eines Bretts oder eines Blechs,
ist es beim Einsatz handgehaltener Werkzeugmaschi-
nen oftmals schwierig den zur jeweiligen Materialabtra-
gung vorgesehenen Anlagebereich der
Bearbeitungsflache des Werkzeugs vollstandig und
gleichméaBig mit einer im wesentlichen konstanten
Kraftbeaufschlagung tber das Werkstlick zu flhren.
[0006] Je hoher die Anforderungen hinsichtlich der
Oberflachengtte und Genauigkeit einer zu bearbeiten-
den Flache sind, desto eher kann bereits ein leichtes
Zittern der die Werkzeugmaschine fiihrenden Hand zu
Ungenauigkeiten fihren.

[0007] Um unerwiinschte, in die Werkstlickoberflache
eingebrachte Ungenauigkeiten jedoch wieder zu behe-
ben, ist eine zum Teil mehrmalige Nachbearbeitung
erforderlich, welche wiederum zeitintensiv ist und somit
gegebenenfalls auch zusétzliche Kosten verursacht.
Sind die Ungenauigkeiten zu groB, so bleibt eine schad-
hafte Stelle zurlck, die zu einer teilweise erheblichen
Wertminderung des Werkstiicks fihren kann.

[0008] Dariber hinaus kénnen beispielsweise beim
Innenrund-Schleifen von zylindrischen Flachen, wie bei
Bohrungen oder anderen Durchgangséffnungen, an die
zylindrische Flache angepaBte Werkzeuge der gat-
tungsbildenden Art schon durch geringfiigige uner-
wilinschte Bewegungen verkanten. Berthrt ein in eine
Werkzeugmaschine eingespanntes Werkzeug z.B. bei
der materialabtragenden Bearbeitung ebener Flachen
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nur leicht eine die Flache seitlich begrenzende Wan-
dung, kann dies unmittelbar ein Verkannten oder Blok-
kieren des Werkzeugs und infolge sogar ein Ldsen des
Werkzeugs aus dem Spannfutter der Werkzeugma-
schine bewirken.

[0009] Je nach Beschaffenheit des Werkzeugs sowie
des zu bearbeitenden Werkstiicks kénnen somit schon
geringe auf das Werkzeug einwirkende Stérungen teil-
weise zu erheblichen Schaden an dem Werkstiick, aber
auch zu Schaden an dem Werkzeug selbst fiihren.
[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Werkzeug der
gattungsbildenden Art bereitzustellen, welches ins-
besondere bei Verwendung handgehaltener oder hand-
gefuhrter Werkzeugmaschinen die vorgenannten
Nachteile vermindert, eine effizientere materialabtra-
gende Bearbeitung bei einer im wesentlichen stets
gleichmaBigen Oberflachenglte des Werkstlicks
erméglicht und vielseitig zur Bearbeitung unterschied-
lichster Flachen einsetzbar ist.

[0011] Die Erfindung wird auf héchst tiberraschende
Weise bereits mit den Merkmalen des Anspruchs 1
gelost.

[0012] Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind den

Unteranspriichen zu entnehmen.

[0013] Ein zylindrisch ausgebildetes Werkzeug der
gattungsbildenden Art mit einer umlaufenden, zur Mate-
rialabtragung rotierbaren Bearbeitungsflache, bei wel-
chem die Mantelflache relativ zur Antriebswelle neigbar,
insbesondere selbstriickstellend neigbar ist, gewéahrlei-
stet auch bei einem leichten Verkippen der konzentri-
schen Antriebswelle einen sich dennoch im
wesentlichen Uber die gesamte Breite des Werkzeugs
erstreckenden Anlagebereich und infolge eine sehr viel
gleichméBigere Materialabtragung der Werkstlckober-
flache.

[0014] Aufgrund der dabei erzeugten im wesentlichen
gleichbleibenden Bearbeitungsqualitat werden anson-
sten notwendige Nachbearbeitungen weitgehend ver-
mieden, so daB die Bearbeitung von
Werstlckoberflachen deutlich schneller und somit
kostengiinstiger durchgefiihrt werden kann.

[0015] Infolge der zylindrischen Ausgestaltung des
Werkzeugkdrpers kann das erfindungsgeméaBe Werk-
zeug durch einfaches Anpassen der Abmessungen des
Werkzeugkdrpers fir die Bearbeitung ebener, zylindri-
scher, gebogener und/oder gekrimmter Flachen
benuztzerspezifisch verwendet werden.

[0016] Es hat sich auf hdchst iberrschende Weise
gezeigt, daB das erfindungsgeméaBe Werkzeug wesent-
lich weniger Staubentwickiung aufweist als vergleich-
bare Schleif- oder Poliereinrichtungen. Das
abgetragene Material wird in der Regel im wesentlichen
auf der Werkstiickoberflache zurtickgelassen oder dort
abgelagert ohne in die Umgebung geschleudert zu wer-
den.

[0017] In besonders bevorzugter Ausgestaltung des
erfindungsgemafBen Werkzeugs ist vorgesehen, einen
auBeren Kranz, vorzugsweise mit einer speichen-
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und/oder scheibenférmigen Verbindungseinrichtung an
einer Nabe, derart zu halten, daB in axialer Richtung die
Randbereiche des Kranzes freitragend sind.

[0018] Die Verbindungseinrichtung stellt die Beibehal-
tung des vorgegebenen Kranzdurchmessers sicher, so
daB ein auf das Werkzeug Ubertragenes Moment, dhn-
lich wie bei einem Rad oder Reifen, im wesentlichen
gleichméBig an den Kranz weitergegeben wird. Erfahrt
ein Gebiet eines Randbereiches eine erzwungene
radiale Verformung, wirkt sich dies aufgrund des umlau-
fenden Kranzes auch auf benachbarte Randbereiche
aus, wobei das in axialer Richtung gegeniiberliegende
Randbereichsgebiet in entgegengesetzte Richtung ver-
formt wird, der Kranz also bereichsweise um die
Verbindungseinrichtung verkippt und als Anlagebereich
im wesentlichen weiterhin die gesamte Breite des Kran-
zes gewahrleistet wird.

[0019] st in weiterer vorteilhafter Ausgestaltung die
Verbindungseinrichtung in axialer Richtung selbstrick-
stellend verformbar ausgebildet, kann das Werkzeug
zusatzliche Scher- und Torsionskrafte aufnehmen. Auf-
grund des so in axialer sowie in radialer Richtung
selbstrickstellbar verschiebbar bzw. verformbar gehal-
tenen Werkzeugs, kann das Werkzeug leichte Stau-
chungen aufnehmen oder an Bereiche des Werkzeugs
auBerhalb des Anlagebereichs weitergeben.

[0020] Sind in bevorzugter Weiterbildung an der Man-
telflache umlaufende Rillen oder Pyramiden ausgebil-
det, wird bei Rotation des Werkzeug eine verbesserte
Haftung und Selbstzentrierung eines um die Mantelfla-
che gespannten Bearbeitungsfliesses erzielt. Auf
zusétzliche, dem Fachmann an sich bekannte Befesti-
gungsmittel kann somit weitgehend verzichtet werden.
[0021] Ferner ist von Vorteil, daB durch die Rillen zwi-
schen dem Werkzeugkérper und einem aufgespannten
BearbeitungsflieB ein Luftpolster ausgebildet wird,
wodurch eine GberméBige unerwiinschte Erwérmung
der Bearbeitungsflache, infolge der rotierenden materi-
alabtragenden Bearbeitung, verhindert wird, die
andernfalls zu schadhaften Stellen der Werkstiickober-
flache sowie zu einer ibermaBigen Beanspruchung des
Werkzeugs fiihren kann.

[0022] Fir eine besonders material- und kostenspa-
rende Ausfihrungsform des erfindungsgeméBen Werk-
zeugs haben sich insbesondere einstiickig aus einem
plastischen Material vorzugsweise in einem SpritzguB-
verfahren hergestellte Werkzeugkérper als zweckmaBig
und vorteilhaft erwiesen.

[0023] Nach einem weiteren Gesichtspunkt betrifft die
Erfindung einen Werkzeugkérper, auch Trager genannt,
zur Aufnahme von Schleifmitteln auf Unterlage, ins-
besondere in Ring- oder Hillsenform, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kérper aus einem weichen Kunststoff
oder Elastomer hergestellt ist und daB in diesem Korper
mindestens auf einer Stirnseite eine Stahlkante ange-
bracht oder eingearbeitet ist, welche gleichzeitig als
VerschleiBschutz fir den Trager und als Seitenfiihrung
fur das Schleifmittel dient.
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[0024] Insbesondere ist der Werkzeugkérper dadurch
gekennzeichnet, daB auf der zweiten Stirnseite durch
eine lose eingelegte Stahlscheibe ebenfalls ein Ver-
schleiBschutz fur den Werkzeugkérper und gleichzeitig
eine Seitenflihrung far das Schleifmittel erzeugt wird.
[0025] Besonders vorteilhaft ist eine Ausflhrungsform
des Werkzeugkorpers, bei der das Schleifmittel nach
dem Einsatz einfach durch axiales Verschieben
gewechselt werden kann.

[0026] ZweckmaBigerweise weist der Werkzeugkdr-
per trotz eingebauter Stahlkante noch eine Flexibilitat
auf, welche das Anschmiegen des Schleifmittels an die
zu bearbeitende Flache erlaubt.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
bevorzugten in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-
rungsform beispielhaft beschrieben.

Es zeigen:
Fig. 1 eine Draufsicht auf eine bevorzugte erfin-
dungsgemaBe Ausfihrungsform von oben;

Fig. 2 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten
Ausfiihrungsform in Richtung des Pfeils A,
und

Fig. 3 eine Querschnittsansicht der in Fig. 1 darge-
stellten  Ausfihrungsform entlang der
Schnittlinie B-B

Fig. 4 eine Querschnittsansicht entlang der in Fig.

1 dargestellten Schnittlinie B-B bei einer wei-
teren Ausfihrungsform.

[0028] Nachfolgend wird auf die Fig. 1, 2 und 3 Bezug
genommen, welche beispielhaft eine einstlickig im
SpritzguBverfahren ausgebildete Ausfuhrungsform des
erfindungsgeméaBen Werkzeugs darstellen. Es sei
jedoch erwahnt, daB aus Griinden der Klarheit auf maB-
stabsgerechte Abbildungen verzichtet wurde.

[0029] Das erfindungsgemaBe Werkzeug weist einen
zylindrischen Kranz 1 auf, dessen Mantelflache die Auf-
nahmeflache fur daran befestigbare materialabtra-
gende Mittel 10, wie beispielsweise ein SchleifflieB oder
-papier, bildet.

[0030] Uber eine einstiickig am Kranz 1 ausgebildete
Scheibe 2 ist der Kranz 1 an der nur schematisch dar-
gestellten zur Nabe 3 Aufnahme einer in den Fig 2 und
3 gestrichelt dargestellten Antriebswelle 4 gehalten.
[0031] Diese schematisch dargestellte Nabe kann in
bevorzugter Weise Uber eine Schnellkupplung geman
dem Deutschen Gebrauchsmuster DE G 94 16 005.8
verflgen, wobei dessen Inhalt durch Bezugnahme auch
vollstandig zum Gegenstand der Offenbarung dieser
Beschreibung gemacht wird. In diesem Falle verfugt
auch das erfindungsgemaBe Werkzeug Uber eine ent-
sprechende Kupplung, die konzentrische zur Rotations-
achse im wesentlichen im Schwerpunkt des Werkzeugs
angeordnet ist.

[0032] Die Mantelflache 5 des Kranzes 1 ist mit
umlaufenden Rillen 6 versehen, die bei Rotation des
Werkzeugs eine verbesserte Haftung und Selbstzen-
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trierung eines um die Mantelflache 5 gespannten Bear-
beitungflieBes gewahrleisten. Die Scheibe 2 ist, wie
besonders bei Fig. 3 zu sehen, in der Mitte des anson-
sten hohlzylindrischen Kranzes 1 angeordnet, so daB3 in
axialer Richtung die umlaufenden Randbereiche 1a und
1b des Kranzes 1 freitragend sind und in radialer Rich-
tung, flexibel sind.

[0033] Die in radialer Richtung eine relativ hohe Stei-
figkeit aufweisende Scheibe 2 ist, um deren Flexibilitat
in axialer Richtung zu erhéhen, mit kreisférmig um die
Nabe 3 herum angeordneten Durchgangséffnungen 7
versehen.

[0034] Je nach gewlinschter Flexibilitdt der Randbe-
reiche 1a, 1b sowie der Scheibe 2 sind deren Dickenab-
messungen von dem verwendeten Material, dem
Verwendungszweck, dem Durchmesser und der Breite
8 des Werkzeugs abhangig und vordefiniert herstellbar.
[0035] Wird von einer nicht dargestellten Werkzeug-
maschine (ber die konzentrisch an der Nabe 3 gehal-
tene Antriebswelle 4 ein Drehmoment auf das
Werkzeug iibertragen, werden die resultierenden Krafte
Uber die Scheibe 2 an den Kranz 1 weitergegeben,
wobei die Steifigkeit der Scheibe 2 in radialer Richtung
ein "Zusammendricken” des Kranzes 1 verhindert
jedoch je nach erfindungsgemaBer Ausgestaltung ein
elastisches Zuricktreten erméglicht werden kann.
[0036] Infolge des umlaufend ausgebildeten Kranzes
1 werden die Randbereiche 1a und 1b bei am Werk-
zeug auftretenden Kraften elastisch in ihrer vorgegebe-
nen Lage gehalten, so daB sich der Anlagebereich, dies
ist der die Werksttickoberflache 9 bertihrende Bereich
der Werkzeugs, Uiber die gesamte Breite 8 des Kranzes
1 erstreckt. Diese Wirkung soll nachfolgend detaillierter
beschrieben werden.

[0037] Wird die Antriebswelle 4, wie bei Fig. 3 skiz-
zenhaft angedeutet, aus der Werkzeugachse X bei-
spielsweise durch ein leichtes Verkippen der
Werkzeugmaschine in Richtung des Pfeils C
geschwenkt, verdndern sich die auf das Werkzeug
Ubertragenen Krafte und bewirken eine Verformung des
Werkzeugs, insbesondere eine Neigung von dessen
Mantelflache.

[0038] Der an der Werkstiickoberflache 9 anliegende
Randbereich 1a wird in Richtung des Pfeils V1 verformt.
Infolge der durch die Scheibe 2 weiterhin vorhandenen
Stabilitat in radialer Richtung und des umlaufend aus-
gebildeten Kranzes 1 wirkt sich eine Verformung in
Richtung V1 auch auf benachbarte Randbereiche aus,
wobei der dem Randbereich 1a in axialer Richtung
gegenlberliegende Bereich 1b eine dem Betrag nachin
etwa gleichstarke Verformung V2, jedoch in entgegen-
gesetzter Richtung zu der des Randbereiches 1a
erfahrt, wodurch eine im wesentlichen gleichmaBige
Materialabtragung an der Werkstickoberflaiche 9
gewahrleistet ist.

[0039] Eine einseitig erzwungene Verformung V1 und
die hierdurch erzwungene entgegengesetzte Verfor-
mung der Randbereiche 1a und 1b in Richtung V1 bzw.
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V2 bewirkt somit ein bereichsweises Kippen des Kran-
zes in einer Ebene um die Scheibenachse Y und
gewahrleistet, daB sich der Anlagebereich weiter im
wesentlichen Gber die gesamte Breite 8 des Kranzes 1
erstreckt.

[0040] Die am Rotationskérper aufiretenden durch
das Material sowie durch die spezielle Formgestaltung
wahrend der Verformung des Werkzeugs hervorgerufe-
nen Ruckstellkrafte gewahrleisten ferner, daB ein
Abknicken oder Einknicken des Kranzes 1 vermieden
wird. Dariiber hinaus ist bei einem Rickschwenken der
Antriebswelle 4 in die Werkzeugachse X eine Ruckver-
formung der Randbereiche 1a und 1b des Kranzes 1 in
deren Ausgangs- bzw. Ruhezustdnde des geraden
kreiszylindrischen Werkzeugs sichergestellt. Ein Ver-
schwenken der Antriebswelle 4 in entgegengesetzter
Richtung bewirkt eine entsprechende, jedoch entge-
gengesetzte Verformung der Randbereiche 1a und 1b.
[0041] Bei einer Stauchung in axialer Richtung, die
beispielsweise dann auftritt wenn das Werkzeug stirn-
seitig gegen eine Wand gefahren wird, wirkt eine Kraft
in Richtung des Pfeils E auf das Werkzeug ein. Falls in
entgegengesetzter Richtung weiterhin eine Kraft D auf
das Werkzeug (bertragen wird, kann die Stauchung
von der in axialer Richtung flexibel ausgebildeten
Scheibe 2 in Richtung der Pfeile V3 bzw. V4 aufgenom-
men werden, ohne daf eine sofortige Verkanntung oder
Blockierung des Werkzeugs erfolgt.

[0042] Da hierbei im allgemeinen auch in radialer
Richtung wirkende Kréfte auftreten, findet gleichzeitig
eine der vorstehend beschriebenen Verformung der
Randbereiche 1a und 1b &hnliche bzw. entsprechende
lokale Neigung dieser Randbereiche statt, so daB wei-
terhin ein sich im wesentlichen (iber die gesamte Breite
des Werkzeugs erstreckende Anlageflache sicherge-
stellt ist.

[0043] Es liegt ferner im Rahmen der Erfindung in die
Mantelflache gewebe- oder faserartige Strukturen ein-
zubringen, um die umlaufende Mantelflache, &hnlich
wie bei einem Kraftfahrzeug-Glrtelreifen zu festigen.
[0044] Dartberhinaus kann auch ohne Verwendung
eines TragerflieB oder -papiers ein Kunst- oder Klebstoff
materialabtragende Mittel, wie beispielsweise Korund,
Sand oder dergleichen direkt an der Mantelflache hal-
ten.

[0045] Ferner kann die Scheibe 2 membranartig aus-
gebildet sein und eine radial verlaufende Wellenform
aufweisen, um eine erhdhte Elastizitat bereitzustellen.
[0046] In erfindungsgemaBer Weise kann eine das
Drehmoment auf das Werkzeug Ubertragende Antriebs-
welle 4 einseitig oder auch - bei einer sich durch das
Werkzeug hindurch erstreckenden Welle 4 - beidseitig
in einer Werkzeugmaschine eingespannt sein, wodurch
sich fir einen Einsatz des erfindungsgeméaBen Werk-
zeugs eine vielfaltige Bandbreite sowohl handgehalte-
ner oder -gefiihrter als auch automatisierter oder fest
installierter Werkzeugmaschinen erschlief3t.

[0047] In weiterer erfindungsgeméaBer Ausgestaltung
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kann die Mantelflache 5, wie in Figur 4 dargestellt, an
dem AuBeren eines Zylinders 11 aus elastischem Voll-
material, wie beispielsweise, Gummi, Kautschuk, einem
elastischen Polymer oder dergleichen ausgebildet sein.
Der Zylinder 11 kann zur definierten Verformung oder
zur Erzielung von definierten Ruckstellkréften weitere
Elemente in dessen Inneren umfassen.

[0048] In bevorzugter Weise ist in den Zylinder 11 ein
umlaufender Gurtel 12 nahe der Mantelflache 3 einge-
bettet. Der Gurtel 12 kann aus Stahl, Kunststoff, einem
Gewebe aus Nylon oder Kevlar bestehen und sollte vor-
zugsweise elastisch ausgebildet sein, um die Verfor-
mung der Mantelflache 5 weiterhin zu gestatten. Eine
besonders bevorzugte Ausfiihrungsform umfasst einen
Stahlgurtel 12, welcher in einen Gummizylinder 11 ein-
vulkanisiert ist.

[0049] Bei dem in Figur 4 dargestellten Ausfihrungs-
beispiel ist ferner eine seitliche Fuhrungsscheibe 13
vorgesehen, die einen tellerartigen Querschitt aufweist
und einen seitlichen Anschlag in axialer Richtung fdr ein
Band 14, an welchem die materialabtragenden Mittel 10
angeordnet sind, bildet. Diese Fuhrungsscheibe 13
kann bei der Befestigung des Werkzeugs an der
Antriebswelle 4 in einem einzigen Befestigungsschritt
mit der vorstehend erwahnten Schnellkupplung gehal-
tert werden.

[0050] Ferner kann der Zylinder 11, der Fihrungs-
scheibe 13 gegeniiberliegend, eine sich radial erstrek-
kende elastische Anschlagsschulter 15 definieren,
welche einen weiteren seitlichen Anschlag flr das Band
14 in axialer Richtung bildet.

[0051] Zur Verstarkung der Anschlagschulter 15 kann
ein flacher Ring 16 am oder innerhalb des Zylinders 11
angebracht sein, welcher ebenfalls in radialer Richtung
elastisch gehalten ist jedoch in axialer Richtung héhere
seitliche Krafte aufnehmen kann.

Patentanspriiche

1. Werkzeug zur materialabtragenden Bearbeitung
eines Werkstlicks umfassend

- einen im wesentlichen rotationssymmetrischen
Werkzeugkoérper,

- an dessen Mantelflache materialabtragende
Mittel angebracht sind und

- der eine konzentrische Antriebswelle oder eine
Aufnahme flr eine konzentrische Antriebswelle
zur Ubertragung eines Drehmoments auf die
Mantelflache des Werkzeugkérpers aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Mantelflache relativ zur Antriebswelle neig-
bar, insbesondere selbstriickstellend neigbar,
ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Werkzeugkérper einen &uBeren zylindrischen
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10.

11.

Kranz, eine Nabe und eine Einrichtung zum Verbin-
den des Kranzes mit der Nabe umfaBt, wobei in
axialer Richtung die Randbereiche des Kranzes
freitragend sind.

Werkzeug nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einrichtung zum Verbinden des Kranzes mit der
Nabe im wesentlichen scheiben- und/oder spei-
chenférmig ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Einrichtung zum Verbinden des Kranzes mit der
Nabe in axialer Richtung selbstriickstellend ver-
formbar ist.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Mantelflache mit umlaufenden Rillen und/oder
Pyramiden versehen ist.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Werkzeugkoérper aus einem Stuck hergestellt
ist.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

der Werkzeugkérper aus einem elastischen Kunst-
stoff hergestellt ist.

Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Einrichtung zum Verbinden des Kranzes mit der
Nabe in radialer Richtung selbstriickstellend ver-
formbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkzeugkérper im wesentlichen
als elastischer Zylinder ausgebildet ist und in den
Werkzeugkorper ein umlaufender Gurtel eingebet-
tet ist.

Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspri-
che, ferner umfassend mindestens eine seitliche
Flhrungsscheibe.

Werkzeugkorper zur Aufnahme von Schleifmitteln
auf Unterlage, insbesondere in Ring- oder Hiilsen-
form, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Kérper aus
einem weichen Kunststoff oder Elastomer herge-
stellt ist und daB in diesem Kérper mindestens auf
einer Stirnseite eine Stahlkante angebracht oder
eingearbeitet ist, welche gleichzeitig als VerschleiB-
schutz fir den Werkzeugkérper und als Seitenflh-
rung fur das Schleifmittel dient.
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13.

14.
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Werkzeugkérper nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB auf der zweiten Stirnseite
durch eine lose eingelegte Stahlscheibe ebenfalls
ein VerschleiBschutz fir den Werkzeugkérper und
gleichzeitig eine Seitenflihrung fur das Schleifmittel
erzeugt wird.

Werkzeugkérper nach Anspruch 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schleifmittel
nach dem Einsatz einfach durch axiales Verschie-
ben gewechselt werden kann.

Werkzeugkérper nach Anspruch 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkzeugkérper trotz ein-
gebauter Stahlkante noch eine Flexibilitat aufweist,
welche das Anschmiegen des Schleifmittels an die
zu bearbeitende Flache erlaubt.
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