EP 0900 631 B1

) oo e NIRRT AAOAREO
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 900 631 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Intcl.7: B24D 9/00

Hinweises auf die Patenterteilung:
10.12.2003 Patentblatt 2003/50

(21) Anmeldenummer: 98116707.5

(22) Anmeldetag: 03.09.1998

(54) Werkzeug zur materialabtragenden Bearbeitung eines Werkstiicks

Abrasive tool

Outil abrasif
(84) Benannte Vertragsstaaten: (74) Vertreter: Blumbach, Kramer & Partner GbR
DE FRGB IT NL Patentanwalte,
Alexandrastrasse 5
(30) Prioritat: 08.09.1997 DE 29716041 U 65187 Wiesbaden (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (56) Entgegenhaltungen:
10.03.1999 Patentblatt 1999/10 WO-A-80/00033 DE-C- 559 229
US-A- 2142 873 US-A- 2 963 833
(73) Patentinhaber: MV MARKETING + VERTRIEBS US-A- 3 083 584
GMBH WIELANDER & SCHILL.
78054 Villingen-Schwenningen (DE) * PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 006, no.
146 (M-147), 5. August 1982 & JP 57 066866 A
(72) Erfinder: Grupe, Horst (HAGINO KEN), 23. April 1982

78906 Bad Rappenau (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0900 631 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur mate-
rialabtragenden Bearbeitung eines Werkstiicks nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, welches vorzugswei-
se fur das Einspannen in eine handgehaltene Werk-
zeugmaschine vorgesehen ist.

[0002] Ein solches Werkzeug ist aus US 3 083 584 A
bekannt.

[0003] Zur Form- und/oder Oberflachenbearbeitung
von Werkstlicken unterschiedlicher Materialien werden
Werkzeuge der eingangs erwahnten Art abgesehen von
der Fertigungsindustrie insbesondere von handwerkli-
chen Betrieben und Werkstéatten, aber auch von soge-
nannten Heimwerkern und Hobbybastlern eingesetzt.
[0004] Probleme ergeben sich bei diesen materialab-
tragenden Werkzeugen oft infolge der starren Ausbil-
dung der Werkzeugkorper, weil schon geringe auf das
Werkzeug einwirkende Stérbewegungen eine gleich-
mafRige Materialabtragung negativ beeinflussen kon-
nen.

[0005] 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 fiihren kann. So erweist sich das Erzeugen
einer gleichbleibenden Qualitat bei der Bearbeitung von
Werkstlickoberflachen insbesondere, wenn solche
Werkzeuge in handgehaltenen oder handgefiihrten
Werkzeugmaschinen eingespannt sind, oftmals als sehr
schwierig und zeitintensiv.

[0006] 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 Bearbeitungs-
flache des Werkzeugs vollstandig und gleichmafig mit
einer im wesentlichen konstanten Kraftbeaufschlagung
Uber das Werkstuck zu fihren.

[0007] Je hoher die Anforderungen hinsichtlich der
Oberflachengiite und Genauigkeit einer zu bearbeiten-
den Flache sind, desto eher kann bereits ein leichtes
Zittern der die Werkzeugmaschine fiihrenden Hand zu
Ungenauigkeiten flhren.

[0008] Um unerwiinschte, in die Werkstiickoberfla-
che eingebrachte Ungenauigkeiten jedoch wieder zu
beheben, ist eine zum Teil mehrmalige Nachbearbei-
tung erforderlich, welche wiederum zeitintensiv ist und
somit gegebenenfalls auch zusatzliche Kosten verur-
sacht. Sind die Ungenauigkeiten zu gro3, so bleibt eine
schadhafte Stelle zurlick, die zu einer teilweise erhebli-
chen Wertminderung des Werkstlcks fiihren kann.
[0009] Darlber hinaus kdénnen beispielsweise beim
Innenrund-Schleifen von zylindrischen Flachen, wie bei
Bohrungen oder anderen Durchgangséffnungen, an die
zylindrische Flache angepalite Werkzeuge der gat-
tungsbildenden Art schon durch geringfligige uner-
wiinschte Bewegungen verkanten. Berihrt ein in eine
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Werkzeugmaschine eingespanntes Werkzeug z.B. bei
der materialabtragenden Bearbeitung ebener Flachen
nur leicht eine die Flache seitlich begrenzende Wan-
dung, kann dies unmittelbar ein Verkannten oder Blok-
kieren des Werkzeugs und infolge sogar ein Lésen des
Werkzeugs aus dem Spannfutter der Werkzeugmaschi-
ne bewirken.

[0010] Je nach Beschaffenheit des Werkzeugs sowie
des zu bearbeitenden Werkstlicks kénnen somit schon
geringe auf das Werkzeug einwirkende Stérungen teil-
weise zu erheblichen Schaden an dem Werkstuick, aber
auch zu Schaden an dem Werkzeug selbst fiihren.
[0011] Die Druckschrift WO-A-80 00033 offenbart ein
Werkzeug zur materialabtragenden Bearbeitung eines
Werkstlicks, bei welchem an der Mantelflache eines im
Wesentlichen. rotationssymmetrischen Werkzeugkor-
pers materialabtragende Mittel angebracht sind. Die
Mantelflache wird hierbei durch zwei in entgegenge-
setzter Richtung sich erstreckende Flansche gebildet,
die derart ausgebildet sind, dass diese sich mittels Zen-
trifugalkraft radial nach auf3en biegen, um die Haftung
zwischen den Flanschen und eines darum angeordne-
ten Schleifbandes zu erhéhen. Infolge des Verbiegens
der Mantelflache ist jedoch eine im Wesentlichen stets
gleichmaRige Oberflachengiite bei der Bearbeitung
nicht gewahrleistet.

[0012] Das Dokument JP-A-57 066 866 betrifft eine
sehr komplexe Vorrichtung, bei welcher Schleifmaterial
in Intervallen von einer starren Rotationsscheibe aufge-
nommen wird, wobei das Schleifmaterial zusatzlich in
einen Halter einzusetzen ist, der wiederum in ein
Passstlick eingesetzt ist, so dass das Schleifmaterial ei-
ne seitliche Flhrung zwischen der Rotationsscheibe
und dem Halter erfahrt. Ferner wird mittels einem zwi-
schen dem Schleifmaterial und der Rotationsscheibe
zusatzlich angeordneten elastischen Element die Krim-
mung bzw. Biegung des Schleifmaterials beeinflusst.
[0013] Die Druckschrift US-AS-3 083 584 offenbart
ein Werkzeug der eingangs genannten Art mit einem ro-
tationssymmetrischen Werkzeugkdrper, der im Wesent-
lichen die Form eines Grtelreifens aufweist, um dessen
Mantelflache ein mit materialabtragenden Mitteln verse-
henes Schleifband angelegt ist. Der Werkzeugkorper
besteht aus einem elastischen Material, durch das sich
mehrere Bohrungen in axialer Richtung tunnelartig er-
strecken. Diese Bohrungen erhéhen die Flexibilitat des
elastischen Materials und damit die Verformbarkeit des
reifenférmigen Werkzeugkoérpers, so dass sich der
Werkzeugkorper bei Betrieb wegen der auftretenden
Zentrifugalkrafte in axialer Richtung ausdehnt, wodurch
die Haftung zwischen dem Werkzeugkdrper und dem
darum angeordneten Schleifbandes erhéht. Die Elasti-
zitat des Werkzeugkdrpers lasst auch eine gewisse Ver-
formbarkeit der Mantelflache in radialer Richtung nach
innen zu. Je starker die Verformung an einer bestimm-
ten Stelle der Mantelflache in radialer Richtung nach in-
nen ist, desto groRer sind die elastischen Riickstellkraf-
te an derselben Stelle, so dass ein im Wesentlichen
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gleichmafiger Anpressdruck im Auflagebereich zwi-
schen Werkzeugkdrper und Werksttick nur ungentigend
gewahrleistet wird.

[0014] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Werkzeug
der gattungsbildenden Art bereitzustellen, welches ins-
besondere ei Verwendung handgehaltener oder hand-
gefuhrter Werkzeugmaschinen die vorgenannten Nach-
teile vermindert, eine effizientere materialabtragende
Bearbeitung bei einer im wesentlichen stets gleichma-
Rigen Oberflachengiite des Werkstlicks ermdglicht und
vielseitig zur Bearbeitung unterschiedlichster Flachen
einsetzbar ist.

[0015] Die Aufgabe wird mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst.

[0016] Bevorzugte Ausflihrungsformen sind den Un-
teranspriichen zu entnehmen.

[0017] Ein zylindrisch ausgebildetes Werkzeug der
gattungsbildenden Art mit einer umlaufenden, zur Ma-
terialabtragung rotierbaren Bearbeitungsflache, bei
welchem die Mantelflache relativ zur Antriebswelle
neigbar, insbesondere selbstriickstellend neigbar ist,
gewahrleistet auch bei einem leichten Verkippen der
konzentrischen Antriebswelle einen sich dennoch im
wesentlichen Uber die gesamte Breite des Werkzeugs
erstreckenden Anlagebereich und infolge eine sehr viel
gleichméaRigere Materialabtragung der Werkstiickober-
flache.

[0018] Die Verbindungseinrichtung stellt die Beibe-
haltung des vorgegebenen Kranzdurchmessers sicher,
so daR ein auf das Werkzeug Ubertragenes Moment,
ahnlich wie bei einem Rad oder Reifen, im wesentlichen
gleichmaRig an den Kranz weitergegeben wird. Erfahrt
ein Gebiet eines Randbereiches eine erzwungene ra-
diale Verformung, wirkt sich dies aufgrund des umlau-
fenden Kranzes auch auf benachbarte Randbereiche
aus, wobei das in axialer Richtung gegentberliegende
Randbereichsgebiet in entgegengesetzte Richtung ver-
formt wird, der Kranz also bereichsweise um die Verbin-
dungseinrichtung verkippt und als Anlagebereich im we-
sentlichen weiterhin die gesamte Breite des Kranzes
gewahrleistet wird.

[0019] Aufgrund der dabei erzeugten im wesentlichen
gleichbleibenden Bearbeitungsqualitdt werden anson-
sten notwendige Nachbearbeitungen weitgehend ver-
mieden, so dass die Bearbeitung von Werstiickoberfla-
chen deutlich schneller und somit kostenglinstiger
durchgefihrt werden kann. Infolge der zylindrischen
Ausgestaltung des Werkzeugkdrpers kann das erfin-
dungsgemafRe Werkzeug durch einfaches Anpassen
der Abmessungen des Werkzeugkdrpers fur die Bear-
beitung ebener, zylindrischer, gebogener und/oder ge-
krimmter Flachen benuztzerspezifisch verwendet wer-
den.

[0020] Es hat sich auf hochst liberraschende Weise
gezeigt, dal’ das erfindungsgemafe Werkzeug wesent-
lich weniger Staubentwicklung aufweist als vergleichba-
re Schleif- oder Poliereinrichtungen. Das abgetragene
Material wird in der Regel im wesentlichen auf der Werk-
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stlickoberflache zuriickgelassen oder dort abgelagert
ohne in die Umgebung geschleudert zu werden.
[0021] st in weiterer vorteilhafter Ausgestaltung die
Verbindungseinrichtung in axialer Richtung selbstriick-
stellend verformbar ausgebildet, kann das Werkzeug
zuséatzliche Scher- und Torsionskrafte aufnehmen. Auf-
grund des so in axialer sowie in radialer Richtung selbst-
rickstellbar verschiebbar bzw. verformbar gehaltenen
Werkzeugs, kann das Werkzeug leichte Stauchungen
aufnehmen oder an Bereiche des Werkzeugs auflerhalb
des Anlagebereichs weitergeben.

[0022] Sindin 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 zu-
satzliche, dem Fachmann an sich bekannte Befesti-
gungsmittel kann somit weitgehend verzichtet werden.
[0023] Fernerist von Vorteil, da durch die Rillen zwi-
schen dem Werkzeugkdrper und einem aufgespannten
Bearbeitungsflie3 ein Luftpolster ausgebildet wird, wo-
durch eine UbermaRige unerwiinschte Erwarmung der
Bearbeitungsflache, infolge der rotierenden materialab-
tragenden Bearbeitung, verhindert wird, die andernfalls
zu schadhaften Stellen der Werkstlickoberflache sowie
zu einer UbermaBigen Beanspruchung des Werkzeugs
fuhren kann.

[0024] Fdur eine besonders material- und kostenspa-
rende Ausflihrungsform des erfindungsgemafRen Werk-
zeugs haben sich insbesondere einstlickig aus einem
plastischen  Material vorzugsweise in einem
SpritzguBverfahren hergestellte Werkzeugkérper als
zweckmalig und vorteilhaft erwiesen.

[0025] Nach einem weiteren Gesichtspunkt der Erfin-
dung, ist der Werkzeugkorper, auch Trager genannt, zur
Aufnahme von Schleifmitteln auf Unterlage, insbeson-
dere in Ring- oder Hilsenform ausgebildet, wobei der
Korper aus einem weichen Kunststoff oder Elastomer
hergestellt ist und in diesem Kérper mindestens auf ei-
ner Stirnseite eine Stahlkante angebracht oder eingear-
beitet ist, welche gleichzeitig als VerschleiRschutz fir
den Trager und als Seitenflihrung fiir das Schleifmittel
dient.

[0026] Insbesondere ist der Werkzeugkorper ferner
dadurch gekennzeichnet, dald auf der zweiten Stirnseite
durch eine lose eingelegte Stahlscheibe ebenfalls ein
Verschleischutz fiir den Werkzeugkdrper und gleich-
zeitig eine Seitenfiihrung flir das Schleifmittel erzeugt
wird.

[0027] Besonders vorteilhaft ist eine Ausfiihrungs-
form des Werkzeugkdrpers, bei der das Schleifmittel
nach dem Einsatz einfach durch axiales Verschieben
gewechselt werden kann.

[0028] ZweckmaRigerweise weist der Werkzeugkor-
per trotz eingebauter Stahlkante noch eine Flexibilitat
auf, welche das Anschmiegen des Schleifmittels an die
zu bearbeitende Flache erlaubt.

[0029] Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer
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bevorzugten in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsform beispielhaft beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine bevorzugte erfin-
dungsgemafe Ausflihrungsform von oben;
eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten
Ausfuhrungsform in Richtung des Pfeils A, und
eine Querschnittsansicht der in Fig. 1 darge-
stellten Ausfiihrungsform entlang der Schnitt-
linie B-B

eine Querschnittsansicht entlang der in Fig. 1
dargestellten Schnittlinie B-B bei einer weite-
ren Ausfuhrungsform.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0030] Nachfolgend wird auf die Fig. 1, 2 und 3 Bezug
genommen, welche beispielhaft eine einstlckig im
SpritzguRverfahren ausgebildete Ausflihrungsform des
erfindungsgeméafien Werkzeugs darstellen. Es sei je-
doch erwahnt, dal® aus Grinden der Klarheit auf
malfstabsgerechte Abbildungen verzichtet wurde.
[0031] Das erfindungsgemafie Werkzeug weist einen
zylindrischen Kranz 1 auf, dessen Mantelflache die Auf-
nahmeflache fur daran befestigbare materialabtragen-
de Mittel 10, wie beispielsweise ein Schleifflie® oder
-papier, bildet.

[0032] 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.
[0033] Diese schematisch dargestellte Nabe kann in
bevorzugter Weise uber eine Schnellkupplung gemaf
dem Deutschen Gebrauchsmuster DE G 94 16 005.8
verfiigen, wobei dessen Inhalt durch Bezugnahme auch
vollstandig zum Gegenstand der Offenbarung dieser
Beschreibung gemacht wird. In diesem Falle verfugt
auch das erfindungsgemaRe Werkzeug Uber eine ent-
sprechende Kupplung, die konzentrische zur Rotations-
achse im wesentlichen im Schwerpunkt des Werkzeugs
angeordnet ist.

[0034] Die Mantelflache 5 des Kranzes 1 ist mit um-
laufenden Rillen 6 versehen, die bei Rotation des Werk-
zeugs eine verbesserte Haftung und Selbstzentrierung
eines um die Mantelflache 5 gespannten Bearbeitung-
flieRes gewahrleisten. Die Scheibe 2 ist, wie besonders
bei Fig. 3 zu sehen, in der Mitte des ansonsten hohlzy-
lindrischen Kranzes 1 angeordnet, so daf in axialer
Richtung die umlaufenden Randbereiche 1a und 1b des
Kranzes 1 freitragend sind und in radialer Richtung, fle-
xibel sind.

[0035] Die inradialer Richtung eine relativ hohe Stei-
figkeit aufweisende Scheibe 2 ist, um deren Flexibilitat
in axialer Richtung zu erhdhen, mit kreisformig um die
Nabe 3 herum angeordneten Durchgangséffnungen 7
versehen.

[0036] Je nach gewlinschter Flexibilitédt der Randbe-
reiche 1a, 1b sowie der Scheibe 2 sind deren Dicken-
abmessungen von dem verwendeten Material, dem
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Verwendungszweck, dem Durchmesser und der Breite
8 des Werkzeugs abhangig und vordefiniert herstellbar.
[0037] Wird von einer nicht dargestellten Werkzeug-
maschine uber die konzentrisch an der Nabe 3 gehal-
tene Antriebswelle 4 ein Drehmoment auf das Werk-
zeug Ubertragen, werden die resultierenden Krafte tiber
die Scheibe 2 an den Kranz 1 weitergegeben, wobei die
Steifigkeit der Scheibe 2 in radialer Richtung ein "Zu-
sammendricken" des Kranzes 1 verhindert jedoch je
nach erfindungsgemafer Ausgestaltung ein elastisches
Zurucktreten ermdglicht werden kann.

[0038] Infolge des umlaufend ausgebildeten Kranzes
1 werden die Randbereiche 1a und 1b bei am Werkzeug
auftretenden Kraften elastisch in ihrer vorgegebenen
Lage gehalten, so dal sich der Anlagebereich, dies ist
der die Werkstuckoberflache 9 beriihrende Bereich der
Werkzeugs, Uber die gesamte Breite 8 des Kranzes 1
erstreckt. Diese Wirkung soll nachfolgend detaillierter
beschrieben werden.

[0039] Wird die Antriebswelle 4, wie bei Fig. 3 skiz-
zenhaft angedeutet, aus der Werkzeugachse X bei-
spielsweise durch ein leichtes Verkippen der Werkzeug-
maschine in Richtung des Pfeils C geschwenkt, veran-
dern sich die auf das Werkzeug Ubertragenen Krafte
und bewirken eine Verformung des Werkzeugs, insbe-
sondere eine Neigung von dessen Mantelflache.
[0040] Der an der Werkstlickoberflache 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 ge-
genulberliegende Bereich 1b eine dem Betrag nach in
etwa gleichstarke Verformung V2, jedoch in entgegen-
gesetzter Richtung zu der des Randbereiches 1a er-
fahrt, wodurch eine im wesentlichen gleichmaRige Ma-
terialabtragung an der Werkstlckoberflache 9 gewahr-
leistet ist.

[0041] Eine einseitig erzwungene Verformung V1 und
die hierdurch erzwungene entgegengesetzte Verfor-
mung der Randbereiche 1a und 1b in Richtung V1 bzw.
V2 bewirkt somit ein bereichsweises Kippen des Kran-
zes in einer Ebene um die Scheibenachse Y und ge-
wahrleistet, dal sich der Anlagebereich weiter im we-
sentlichen Uber die gesamte Breite 8 des Kranzes 1 er-
streckt.

[0042] Die am Rotationskoérper auftretenden durch
das Material sowie durch die spezielle Formgestaltung
wahrend der Verformung des Werkzeugs hervorgerufe-
nen Ruckstellkrafte gewahrleisten ferner, dal® ein Ab-
knicken oder Einknicken des Kranzes 1 vermieden wird.
Daruber hinaus ist bei einem Riickschwenken der An-
triebswelle 4 in die Werkzeugachse X eine Riickverfor-
mung der Randbereiche 1a und 1b des Kranzes 1 in
deren Ausgangs- bzw. Ruhezustédnde des geraden
kreiszylindrischen Werkzeugs sichergestellt. Ein Ver-
schwenken der Antriebswelle 4 in entgegengesetzter
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Richtung bewirkt eine entsprechende, jedoch entge-
gengesetzte Verformung der Randbereiche 1a und 1b.
[0043] 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 Ubertragen wird, kann die Stauchung von
der in axialer Richtung flexibel ausgebildeten Scheibe
2 in Richtung der Pfeile V3 bzw. V4 aufgenommen wer-
den, ohne daf eine sofortige Verkanntung oder Blockie-
rung des Werkzeugs erfolgt.

[0044] Da hierbei im allgemeinen auch in radialer
Richtung wirkende Kréafte auftreten, findet gleichzeitig
eine der vorstehend beschriebenen Verformung der
Randbereiche 1a und 1b ahnliche bzw. entsprechende
lokale Neigung dieser Randbereiche statt, so dal wei-
terhin ein sich im wesentlichen Gber die gesamte Breite
des Werkzeugs erstreckende Anlageflache sicherge-
stellt ist.

[0045] 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-Gurtelreifen zu festigen.
[0046] Daruberhinaus kann auch ohne Verwendung
eines Tragerfliel oder -papiers ein Kunst- oder Klebstoff
materialabtragende Mittel, wie beispielsweise Korund,
Sand oder dergleichen direkt an der Mantelflache hal-
ten.

[0047] Ferner kann die Scheibe 2 membranartig aus-
gebildet sein und eine radial verlaufende Wellenform
aufweisen, um eine erhohte Elastizitat bereitzustellen.
[0048] In weiterer erfindungsgemaler Weise kann ei-
ne das Drehmoment auf das Werkzeug Ubertragende
Antriebswelle 4 einseitig oder auch - bei einer sich durch
das Werkzeug hindurch erstreckenden Welle 4 - beid-
seitig in einer Werkzeugmaschine eingespannt sein,
wodurch sich fur einen Einsatz des erfindungsgemafien
Werkzeugs eine vielfaltige Bandbreite sowohl handge-
haltener oder -gefiihrter als auch automatisierter oder
fest installierter Werkzeugmaschinen erschlief3t.
[0049] In weiterer erfindungsgemaler Ausgestaltung
kann die Mantelflache 5, wie in Figur 4 dargestellt, an
dem AuReren 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 Riickstellkraften weitere
Elemente in dessen Inneren umfassen.

[0050] In bevorzugter Weise ist in den Zylinder 11 ein
umlaufender Girtel 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 Ausfihrungsform umfasst einen
Stahlgurtel 12, welcher in einen Gummizylinder 11 ein-
vulkanisiert ist.
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[0051] Beidem in Figur 4 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist ferner eine seitliche Fihrungsscheibe 13
vorgesehen, die einen tellerartigen Querschitt aufweist
und einen seitlichen Anschlag in axialer Richtung fir ein
Band 14, an welchem die material abtragenden Mittel
10 angeordnet sind, bildet. Diese Fiihrungsscheibe 13
kann bei der Befestigung des Werkzeugs an der An-
triebswelle 4 in einem einzigen Befestigungsschritt mit
der vorstehend erwahnten Schnellkupplung gehaltert
werden.

[0052] Ferner kann der Zylinder 11, der Fihrungs-
scheibe 13 gegenliberliegend, eine sich radial erstrek-
kende elastische Anschlagsschulter 15 definieren, wel-
che einen weiteren seitlichen Anschlag fiir das Band 14
in axialer Richtung bildet.

[0053] 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 ei-
nes Werkstlicks umfassend

- einenimwesentlichen rotationssymmetrischen
Werkzeugkdorper (1, 2, 3),

- an dessen Mantelflache (5) materialabtragen-
de Mittel (10) angebracht sind und

- der eine konzentrische Antriebswelle (4) oder
eine Aufnahme (3) fiir eine konzentrische An-
triebswelle (4) zur Ubertragung eines Drehmo-
ments auf die Mantelflache (5) des Werkzeug-
korpers (1, 2, 3) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Werkzeugkérper einen duferen zylindrischen
Kranz (1), eine Nabe (3) und eine Einrichtung (2)
zum Verbinden des Kranzes (1) mit der Nabe (3)
umfafdt,

wobei in axialer Richtung die Randbereiche des
Kranzes (2) freitragend sind und die Mantelflache
(5) relativ zur Antriebswelle (4)_neigbar, insbeson-
dere selbstriickstellend neigbar ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung (2) zum Verbinden des Kranzes (1)
mit der Nabe (3) im wesentlichen scheiben- und/
oder speichenférmig ausgebildet ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung (2) zum Verbinden des Kranzes (1)
mit der Nabe (3) in axialer Richtung selbstriickstel-
lend verformbar ist.
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Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Mantelflache (5) mitumlaufenden Rillen (6) und/
oder Pyramiden versehen ist.

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

der Werkzeugkdrper (1, 2, 3) aus einem Stiick her-
gestellt ist.

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

der Werkzeugkorper (1, 2, 3) aus einem elastischen
Kunststoff hergestellt ist.

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

die Einrichtung (2) zum Verbinden des Kranzes (1)
mit der Nabe (3) in radialer Richtung selbstriickstel-
lend verformbar ist.

Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Werkzeugkorper (1, 2, 3) im we-
sentlichen als elastischer Zylinder (11) ausgebildet
ist und in den Werkzeugkdrper ein umlaufender
Gurtel (12) eingebettet ist.

Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspru-
che, ferner umfassend mindestens eine seitliche
Fihrungsscheibe (13).

Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
zeugkdrper (1, 2, 3) zur Aufnahme von Schleifmit-
teln (10) auf einer Unterlage (14), insbesondere in
Ring- oder Hillsenform ausgebildet ist,

wobei der Korper aus einem weichen Kunststoff
oder Elastomer hergestellt ist und in diesem Kérper
mindestens auf einer Stirnseite eine Stahlkante
(13) angebracht oder eingearbeitet ist, welche
gleichzeitig als VerschleiRschutz fiir den Werkzeug-
korper (1, 2, 3) als auch als Seitenfihrung fir das
Schleifmittel (10) dient.

Werkzeug nach Anspruch 10, wobei

auf der zweiten Stirnseite des Werkzeugkdrpers
durch eine lose eingelegte Stahlscheibe (16) eben-
falls ein Verschleif3schutz fir den Werkzeugkdrper
und gleichzeitig eine Seitenfiihrung fir das Schleif-
mittel erzeugt ist.

Werkzeug nach Anspruch 10 oder 11, wobei

das Schleifmittel (10) nach dem Einsatz einfach
durch axiales Verschieben gewechselt werden
kann.

Werkzeug nach Anspruch 10, 11 oder 12, wobei
der Werkzeugkérper trotz eingebauter Stahlkante
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(13, 16) noch eine Flexibilitat aufweist, welche das
Anschmiegen des Schleifmittels (10) an die zu be-
arbeitende Flache erlaubt.

Claims

A tool for material-removing machining of a work-
piece, comprising

- a substantially rotationally symmetrical tool
body (1, 2, 3),

- on the outer surface (5) of which material-re-
moving means (10) are disposed and

- which has a concentric drive shaft (4) or a hold-
er (3) for a concentric drive shaft (4) for trans-
mission of a torque to the outer surface (5) of
the tool body (1, 2, 3),

characterised in that

the tool body comprises an outer cylindrical ring (1),
a hub (3) and a device (2) for connecting the ring
(1) to the hub (3), the edge zones of the ring (1)
being cantilevered in the axial direction and the out-
er surface (5) being inclinable, more particularly
self-restoringly inclinable, relatively to the drive
shaft (4).

A tool according to claim 1, characterised in that
the device (2) for connecting the ring (1) to the hub
(3) is constructed substantially in the form of a disc
and/or spokes.

A tool according to claim 1 or 2, characterised in
that the device (2) for connecting the ring (1) to the
hub (3) is self-restoringly deformable in the axial di-
rection.

A tool according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the outer surface (5) is provided
with peripheral grooves (6) and/or pyramids.

A tool according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the tool body (1, 2, 3) is made in
one piece.

A tool according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that the tool body (1, 2, 3) is made
from an elastic plastic.

A tool according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the device (2) for connecting the
ring (1) to the hub (3) is self-restoringly deformable
in the radial direction.

A tool according to claim 6, characterised in that
the tool body (1, 2, 3) is constructed substantially
as an elastic cylinder (11) and a peripheral belt (12)
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is embedded in the tool body.

A tool according to any one of the preceding claims,
further comprising at least one lateral guide disc
(13).

A tool according to any one of the preceding claims,
characterised in that the tool body (1, 2, 3) is con-
structed to receive grinding means (10) on a base
(14), more particularly of ring or sleeve shape,
wherein the body is made from a soft plastic or elas-
tomer and a steel edge (13) is mounted or incorpo-
rated in this body at least on one end face and
serves at the same time as protection against wear
of the tool body (1, 2, 3) and as a side guide for the
grinding means (10).

A tool according to claim 10, wherein

a protection against wear of the tool body and at the
same time a side guide for the grinding means is
produced on the second end face of the tool body
by a loosely inserted steel disc (16).

A tool according to claim 10 or 11, wherein
the grinding means (10) can easily be changed by
axial displacement after use.

A tool according to claim 10, 11 or 12, wherein de-
spite the built-in steel edge (13, 16) the tool body
still has a flexibility which allows the grinding means
(10) to adapt to the surface for machining.

Revendications

Ouitil pour usinage par abrasion d'une piéce a usi-
ner, comprenant

- un corps d'outil (1, 2, 3) sensiblement a symé-
trie de révolution,

- contre la surface latérale (5) duquel sont mon-
tés des moyens d'usinage par abrasion (10) et

- qui comporte un arbre d'entrainement (4) con-
centrique ou un logement (3) pour un arbre
d'entrainement (4) concentrique destiné a
transmettre un couple de rotation a la surface
latérale (5) du corps d'outil (1, 2, 3),

caractérisé en ce que

le corps d'outil est formé par une couronne cy-
lindrique (1) extérieure, un moyeu (3) et une unité
(2) destinée a relier la couronne (1) avec le moyeu
(3), les zones de bordure de la couronne (1) étant
en porte a faux dans le sens axial et la surface la-
térale (5) étant inclinable par rapport a I'arbre d'en-
trainement (4), en particulier étant inclinable par
autorepositionnement.
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Outil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

l'unité (2) destinée a relier la couronne (1)
avec le moyeu (3) est congue sensiblement en for-
me de disque et/ou de roue a rayons.

Outil selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

l'unité (2) destinée a relier la couronne (1)
avec le moyeu (3) est déformable dans le sens axial
par autorepositionnement.

Outil selon I'une quelconque des revendications 1
as,

caractérisé en ce que

la surface latérale (5) est munie de cannelu-
res (6) et/ou de pyramides périphériques.

Outil selon I'une quelconque des revendications 1
a4,

caractérisé en ce que

le corps d'outil (1, 2, 3) est réalisé en une seu-
le piéce.

Outil selon I'une quelconque des revendications 1
abs,

caractérisé en ce que

le corps d'outil (1, 2, 3) est réalisé en matiére
plastique.

Outil selon I'une quelconque des revendications 1
a6,

caractérisé en ce que

l'unité (2) destinée a relier la couronne (1)
avec le moyeu (3) est déformable dans le sens ra-
dial par autorepositionnement.

Outil selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

le corps d'outil (1, 2, 3) est congu sensible-
ment en forme de cylindre (11) élastique et une
ceinture (12) périphérique est incorporée dans le
corps d'outil.

Outil selon l'une quelconque des revendications
précédentes, comprenant en outre au moins un dis-
que de guidage (13) latéral.

Outil selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le corps d'outil
(1, 2, 3) pour recevoir des moyens abrasifs (10) sur
un support (14) est congu en particulier en forme
d'anneau ou de douille,

dans lequel le corps est réalisé en matiere
plastique souple ou en élastomére et une carre en
acier (13) est agencée dans ledit corps sur au moins
une face frontale ou est insérée dans celle-ci, la-
quelle carre fait fonction, en méme temps, de pro-
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tection anti-usure pour le corps d'outil (1, 2, 3) et de
guidage latéral pour le moyen abrasif (10).

outil selon la revendication 10, dans lequel

une protection anti-usure pour le corps d'outil
et en méme temps un guidage latéral pour le moyen
abrasif est réalisé sur la deuxiéme face frontale du
corps d'outil par un disque en acier (16) monté de
maniére mobile.

Outil selon la revendication 10 ou 11, dans lequel
le moyen abrasif (10) peut étre remplacé fa-
cilement aprés usage par un coulissement axial.

Outil selon la revendication 10, 11 ou 12, dans le-
quel

le corps d'outil, malgré l'insertion d'une carre
en acier (13, 16), posséde encore une flexibilité,
grace a laquelle le moyen abrasif (10) peut épouser
les formes de la surface a usiner.
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