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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein handgehaltenes
materialabtragendes Werkzeug im allgemeinen, sowie
ein Schleifwerkzeug fiir die Blechbearbeitung geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 im besonderen.
[0002] Im Bereich der Karosseriefachreparatur hat
sich in den letzten Jahren im wesentlichen aufgrund des
Drucks der Automobilhersteller das Punktschweifen
wieder starker durchgesetzt. Vorteile, die sich durch das
PunktschweiBBen ergeben, liegen insbesondere darin,
daR eine Reparatur nach Vorgabe des jeweiligen Auto-
mobilhersteller durchgefihrt werden kann und diese
exakt dem Herstellungsproze3 des Fahrzeugs ent-
spricht. Besondere Vorteile ergeben sich hierbei
dadurch, daR z.B. das Crash-Verhalten eines Fahr-
zeugs dem urspringlichen Fahrzeug entspricht, auch
wenn das Fahrzeug an tragenden und nichttragenden
Elementen groBflachig mit neuem Material versehen
wurde.

[0003] Weiterhin ergibt sich bei Verwendung neuer
hochfester Stahlsorten durch deren feinkérnige Struktur
das Problem, daB die klassischen SchutzgasschweiB-
verfahren durch deren hohen Warmeanteil zur Verspré-
dung des Materials fiihren und somit die Festigkeit des
gesamten Fahrzeugaufbaus einschréanken kénnen.
[0004] Dariiberhinaus kann nur durch den Einsatz des
PunktschweiBverfahrens garantiert werden, daB der
Rostschutz auch nach der Reparatur gewahrleistet ist.
[0005] Voraussetzung flir eine einwandfreie Punkt-
schweiBBung ist jedoch, daB alle Flachen vor dem
SchweiBvorgang metallisch blank sind. Der dem
SchweiBen vorhergehende Schleifvorgang wird bisher
in den Werkstatten mit dem dort vorhandenen Werk-
zeugen durchgefihrt. Hierbei kommen insbesondere
Winkelschleifer, Bandschleifer, Drahtblrsten oder &hnli-
che Geréate zum Einsatz, die im Bereich der Fligezone
die Grundierung und Farbe abtragen. Der Vorgang des
Freilegens des Blechs ist aber durch die freihandige
Arbeitsweise sehr ungleichmaBig und es kann daher
nicht sichergestellt werden, daB3 vorhandene Material-
dicken beibehalten und nicht verhindert werden, daB
das Material durch einen zu langen Schleifvorgang
unzulassig geschwacht wird. Ferner kann insbesondere
der beim Winkelschleifen auftretende Funkenflug far
den Bearbeitenden eine Gefahrdung hervorrufen.
[0006] Da die vorstehend erwahnten Arbeitsgerate
urspranglich nicht fir das Blechschleifen vorgesehen
waren, sind im Hinblick auf deren Handhabbarkeit auch
dann Probleme zu erwarten, wenn in kleinen Ecken
oder Winkeln Material abgeschliffen werden soll. Nur
der Einsatz mehrerer Werkzeuge kann dann, wenn
Uberhaupt, zu der erwilinschten gleichmaBigen Freile-
gung der zu verschweiBenden Blechbereiche flhren.
[0007] Der Erfindung liegt folglich die Aufgabe zu
Grunde, die vorstehend beschriebenen Nachteile zu
meiden und ferner ein ergonomisch zu bedienendes,
leichtes und einfach handhabbares materialabtragen-
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des Werkzeug bereitzustellen, welches eine gleichblei-
bende Schleifqualitat im gesamten SchweiBbereich
sicherstellt.

[0008] Diese Aufgabe wird auf héchst Gberraschend
einfache Weise bereits durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelést.

[0009] Durch die Verwendung von zwei Schleifkér-
pern, die durch eine Antriebseinrichtung antreibbar
sind, kann ein auf einfache Weise handhabbares
Schleifgerat bereitgestellt werden, welches eine gleich-
zeitige doppelseitige Blechbearbeitung erméglicht.
Hierdurch ergibt sich nicht nur ein mindestens 50 %-iger
Zeitvorteil gegeniiber allen bekannten handgehaltenen
Werkzeugen sondern es kann bereits in einem einzigen
Bearbeitungsvorgang ein zu schweifBendes Blech in der
Regel endbearbeitet werden.

[0010] In besonders vorteilhafter Weise kann das zu
bearbeitende Blech beidseitig von den Schleifkérpern
sicher ergriffen werden, wenn von zwei jeweils einen
Schleifkdrper haltenden Antriebswellen zumindest eine
auf die andere zu schwenkbar angeordnet ist. Hier-
durch kann das zu bearbeitende Blech zangenartig von
dem erfindungsgemaBen Werkzeug umgriffen werden
und eine im wesentlichen gleiche AnpreBkraft auf bei-
den Seiten des Bleches bereitgestellt werden. In weite-
rer vorteilhafter Ausgestaltung kénnen beide oder eine
der Antriebsspindeln als Pendelachsen ausgebildet
sein und derart die Schieifkérper von Schwenkbewe-
gungen des Bedieners entkoppeln.

[0011] Vermittels einer Regeleinrichtung, durch wel-
che der AnpreBdruck der Antriebsspindeln auf die
Schleifkérper unabhangig vom Betéatigungsdruck eines
Bedieners begrenzbar oder automatisch einstellbar ist,
wird die Schleifqualitat in hohem MaBe verbessert und
insbesondere das Schleifergebnis sehr konstant gehal-
ten. In Ubereinstimmung mit vorgegebenen Drehzahl-
und/oder Drehmomentwerten kann durch den vordefi-
nierten AnpreBdruck der Antriebsspindeln nahezu
unabhéngig von der Betatigung des Bedieners ein stets
sehr hochwertiges Schleifergebnis sichergestellt wer-
den. Das einfache Uberstreichen der spater zu ver-
schweifBenden Blechstelle  reicht bei dem
erfindungsgemafen Werkzeug aus, um eine exakt defi-
niert freigelegte Blechoberflache beidseitig eines zu
bearbeitenden Bleches mit einem einzigen Arbeitsgang
zu erhalten.

[0012] Obwohl die Erfindung prinzipiell auch mit hin-
und herschwingenden Schleifkérpern durchfiihrbar
ware, umfaBt die bevorzugteste Ausflihrungsform eine
Antriebseinrichtung mit einem Rotationsantrieb. Dar-
Uberhinaus sind die Schleitkérper rotationssymmetri-
sche Schleifkdrper, wie diese in dem Gebrauchsmuster
des Anmelders der vorliegenden Erfindung mit dem
Titel "Werkzeug zur materialabtragenden Bearbeitung”
und dem gleichen Anmeldetag wie des hier vorliegen-
den Schutzrechts beschrieben sind, dessen Inhalt voll
umfanglich zum Gegenstand auch dieser Beschreibung
gemacht wird. Dieser Schleifkdrper ist im wesentlichen
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gekennzeichnet durch einen duBeren Mantel, der sich
selbsttatig parallel zu der zu bearbeitenden Oberflache
ausrichtet. Mit einem derartigen Schleifkérper kann das
erfindungsgemaBe Werkzeug eine Pendel- und eine
Starrachse zum Antrieb der Schleifkérper aufweisen
und es wird dennoch selbst bei einer Verkippung des
Werkzeuges stets ein zuverlassiges, Uber die gesamte
Breite der Schleifkérper verlaufendes Schleifergebnis
erzielt.

[0013] Weist das handgehaltene materialabtragende
Werkzeug zumindest einen axialen Anschlag auf, der
eine Fuhrungseinrichtung der Schleifkdrper relativ zum
Rand des zu bearbeitenden Bleches bildet, kénnen
hierdurch, vorzugsweise zusammen mit der geeigneten
Wabhl der Breite der Schleifkérper exakt definierte Berei-
che der freizulegenden Blechflachen auf einfachste
Weise vorgegeben werden. Der Bediener muB lediglich
das erfindungsgeméaBe Werkzeug mit dem axialen
Anschlag am Blech entlangziehen und erhalt hierdurch
freigelegte Blechbereiche, welche den vom jeweiligen
Automobilhersteller vorgegebenen SchweiBpunkten
sehr genau entsprechen.

[0014] st die Antriebswelle des Schleifkérpers bder
der Schleifkorper selbst abnehmbar am Werkzeug
befestigt, wird hierdurch ein schneller Austausch ver-
brauchter Schleifképer erméglicht. Wird jedoch zusam-
men mit einem der beiden Schleifkérper dessen
zugeordnete Antriebswelle entnommen, kann das erfin-
dungsgemaBe Werkzeug zur einseitigen Bearbeitung,
etwa an nur einseitig oder schwierig zuganglichen Stel-
len einer KFZ-Karosserie eingesetzt werden. Hierdurch
wird ein universelles Werkzeug bereitgestellt, welches
nahezu alle Falze an Karosserieteilen bearbeiten kann
und wird das Ausweichen auf zusétzliche Werkzeuge
vermieden.

[0015] Eine weitere Arbeitserleichterung fiir den
Bediener ergibt sich durch ein am erfindungsgemaBen
Werkzeug seitlich angeordnetes Betatigungselement,
welches mit einer Hand bedienbar ist und mit einem ein-
zigen Handgriff samtliche Bedienungsvorgange ermég-
licht.

[0016] In besonders vorteilhafter Weise kann das
Betatigungselement in der abgeschalteten Grundstel-
lung gegen Einschalten gesichert sein, kénnen die
Schleifkérper in der entsicherten Stellung des Betati-
gungselementes aufeinanderzu verschwenkbar sein
und kann der Antriebsmotor vor bder wahrend des Ver-
schwenkens der Schleifkdper durch das Betatigungs-
element einschaltbar sein. In bevorzugter Weise kann
die Entsicherung durch eine einfache L&ngsverschie-
bung des Betatigungselementes erfolgen und durch
dessen Eindrlicken das Verschwenken der Schleifkér-
per bewirkt werden.

[0017] Bei einer fiir den professionellen Werkstattein-
satz geeigneten Ausfiihrungsform ist der Antriebsmotor
ein pneumatischer Motor und dessen Einschaltventil
weist eine integrierte einstellbare Drossel auf.

[0018] In alternativer erfindungsgeméaBer Ausgestal-
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tung ist der Antriebsmotor ein Netzstrom- oder Akkumu-
lator-betriebener Elekiromotor, dessen Drehmoment
und/oder Drehzahl elektronisch geregelt ist.

[0019] Mit einer Abdeckung, die umkehrbar auf das
Gehéduse des Werkzeuges aufsetzbar ist und jeweils
einen anderen Abdeckungsbereich bereitstellt, kann
sowohl beim beidseitigen Schleifen als auch beim ein-
seitigen Schleifen der Bediener stets vor dem rotieren-
den Schleifkérper und vor Feinstduben geschitzt
werden. Der Schutz vor Stauben wird weiterhin dadurch
verbessert, daB an der Abdeckung bder dem Geh&use
des Werkzeuges eine Absaugeinrichtung fir Schleifgut
angeordnet ist.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
beigefligten Zeichnungen und unter Bezugnahme auf
bevorzugte Ausflhrungsformen detaillierter beschrie-
ben.
[0021] Es zeigen:
Fig. 1: eine Aufsicht auf ein Werkzeug geman
einer ersten erfindungsgemaBen Ausfih-
rungsform,

eine Aufsicht auf das in Fig. 1 dargestellte
Werkzeug mit einer daran befestigten
Abdeckung, jedoch ohne axialen Anschlag,
eine um 90 Grad verdrehte Ansicht des in
Fig. 1 dargestellten Werkzeugs mit zwei
axialen Anschlagen,

einen Querschnitt durch das Betatigungs-
element des erfindungsgeméBen Werk-
zeugs,

eine Querschnittsansicht durch das Oberteil
des in Fig. 1 dargestellten erfindungs-
geméaBen Werkzeugs, bei welcher das
Betatigungselement in dessen gesicherter
Grundstellung angeordnet ist,

eine Querschnittsansicht gemas Fig. 5, bei
welcher das Betatigungselement des Werk-
zeugs entsichert ist,

eine Querschnittsdarstellung des
erfindungsgemaBen Werkzeugs gemas
Fig. 5 und Fig. 6, bei welcher das Betati-
gungselement entsichert und in das
Gehause eingedriickt ist wobei die Schleif-
kérper aufeinanderzu verschwenkt sind,
und

eine Querschnittsdarstellung, die durch den
unteren Teil des erfindungsgemaBen Werk-
zeugs verlauft.

Fig. 2:

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

[0022] Bei der nachfolgenden detaillierten Beschrei-
bung der Erfindung soll in erfindungsgemaBem Sinne
der Begriff "Blech” jegliches bekanntes Karosserieblech
umfassen. Folglich sollen hiermit Stahl-, Aluminium-
oder auch Bleche aus beliebigen anderen metallischen
Werkstoffen bder Kunststoffen erfaBt werden.

[0023] Ferner soll in erfindungsgemaBem Sinne der
Begriff "Schleifen” alle Vorgdnge umfassen, die zu einer
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Materialabtragung fahren und Uberztige oder Beschich-
tungen auf Blechen und anderen Materialien, wie bei-
spielsweise Lacke, Verschmutzungen, Korrosion oder
dergleichen durch mechanischen Abtrag entfernen.
[0024] Nachfolgend wird auf Fig. 1 Bezug genommen,
welche eine Aufsicht auf ein handgehaltenes material-
abtragendes Werkzeug 1 g@gemaB einer ersten
erfindungsgemaBen Ausfiihrungsform zeigt.

[0025] Das Werkzeug 1 umfaBt ein zweiteiliges
Gehduse 2, an dessen linker Seite das Betétigungsele-
ment 3 in dessen Langsrichtung verschiebbar und an
dessen oberem Ende in das Gehduse 2 eindriickbar
gehalten ist.

[0026] Das Gehéause 2 bildet indessen am unterem
Abschnitt eine Griffschale 4 zum Ergreifen des Werk-
zeugs 1 derart aus, daB, wahrend das Werkzeug in
einer Hand gehalten wird, das Betatigungselement 3
relativ zum Geh&use 2 nach oben verschoben und an
dessen Oberteil 15 in das Gehause 2 eingedrickt wer-
den kann.

[0027] An der Oberseite des Gehduses 2 ragen zwei
Antriebsachsen 5, 6 hervor, an deren Enden die rotati-
onssymmetrischen Schleifkérper 7, 8 verdrehsicher
gehalten sind.

[0028] Zwischen den Antriebsachsen 5, 6 ist ein axia-
ler Anschlag 9 oder sind alternativ zwei axiale
Anschlage 9, 10 ausgebildet, die in axialer Richtung der
Antriebsachse 6 eine Begtrenzung und Fhrung fiir zwi-
schen die Schleifkérper 7, 8 geschobene Bleche 11
ausbilden. Eine Seitenansicht der axialen Anschléage 9,
10 ist Fig. 3 zu entnehmen.

[0029] Der axiale Anschlag 9, 10 kann entweder dau-
erhaft fest montiert sein oder in weiterer erfindungsge-
maBer Ausgestaltung in axialer Richtung der
Antriebsachse 6 verstellbar sein. Hierdurch kann ein
definierter Abstand zwischen dem Rand eines zu bear-
beitenden Bleches und der durch die Schleifkérper 7, 8
zu bearbeitenden Flache eingestellt werden.

[0030] An der AuBenseite der Schleifkérper 7, 8 sind
herkémmliche materialabtragende Mittel, wie beispiels-
weise Korrund oder Sand mit einer geeigneten Kérnung
angebracht, die jeweils an die abzutragende Blechbe-
schichtung angepaft und dem Fachmann auf diesem
Gebiet wohl bekannt ist.

[0031] Bevorzugte Breiten der Schleifkérper 7, 8
betragen etwa ein bis drei Zentimeter, wobei die Schleif-
kérper selbst in der Lage sind, sich parallel zu einem
verkippt zwischen dieses eingefihrte Blech 11 auszu-
richten. Derartige Schleifkérper sind in der eingangs
erwéhnten parallelen Gebrauchsmusteranmeldung des
gleichen Anmelders beschrieben.

[0032] Das Gehause 2 kann ferner, wie in Fig. 2 dar-
gestellt, mit einer im Querschnitt im wesentlichen U-f6r-
migen Abdeckung versehen sein, die als Halbschale die
Antriebswelle 6 und den Schleifkérper 8 im wesentli-
chen konzentrisch umgibt.

[0033] Die Abdeckung 12 kann mit in den Figuren
nicht dargestellien Absaugeinrichtungen, beispiels-
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weise einer Staubabsaugungseinrichtung verbunden
sein, um derart wahrend der Bearbeitung entstandenes
Schleifgut auf fir den Bediener unschadliche Weise
abzutransportieren.

[0034] Ferner kann die Abdeckung 12 aufgrund ihrer
Symmetrie auch auf der in Fig. 2 gegeniberliegenden,
linken Seite auf das Gehause aufgesteckt werden und
derart einen Schutz vor Stauben bilden, wenn der
Schleifkdrper 8 allein, d.h. nur mit der rechten Seite des
Werkzeugs zur Blechbearbeitung verwendet wird. Es
liegt ebenfalls im Rahmen der Erfindung, zwei Abdek-
kungen 12 beidseitig anzubringen.

[0035] Darilberhinaus liegt es im Rahmen der Erfin-
dung, alternativ das Gehause 2 mit einer Staubabsaug-
vorrichtung zu verbinden.

[0036] Nachfolgend wird auf Fig. 5 Bezug genommen,
welche eine Querschnittsdarstellung durch das Oberteil
des Gehauses 2 zeigt, bei welcher das in Fig. 4 im
Querschitt gezeigte Betatigungselement 3 in dessen
gesicherter Stellung angeordnet ist.

[0037] Das Betéatigungselement 3 ist in einem Kanal
13 des Gehduses 2 mit rechteckigem Querschnitt
langsverschieblich und verschwenkbar an seinem unte-
ren zylindrisch geformten Ende 14 gehalten (siehe auch
Fig. 2, 3 und 8).

[0038] Das obere Ende 15 des Betatigungselementes
3 stdBt in dessen nach unten verschobener gesicherten
Stellung an einen Vorsprung 22 des Oberteils des
Gehauses 2 an und kann in dieser Stellung nicht in das
Gehause 2 eingedriickt werden. Auf diese Weise kann
ein ungewolltes Anlaufen des Antriecbsmotors 16 auf-
grund einer Betétigung des Einschalters oder Einschalt-
ventils 17 verhindert werden.

[0039] Indem in Fig. 5 dargestellten ausgeschalteten
Zustand des Werkzeugs 1 ist die in einer Antriebsspin-
del 18 gehaltene Welle 5 um deren Schwenkachse 19
durch die Kraft der Blattfeder 20 nach links von der
Antriebsachse 6 sowie von dem zu bearbeitenden
Blech 11 weggeschwenkt. Die Antriebsspindel 21 ist
starr im Gehause 2, im wesentlichen parallel zu dessen
Langsachse und parallel zu der Langsachse des Motors
16 angeordnet.

[0040] Die Antriebsspindeln 18, 21 kénnen ein oder
mehrere Kugel- oder Gleitlager fur die Antriebsachsen
5, 6 aufweisen und verbinden diese so mit dem
Antriebsmotor 16, daB eine am Ort des Schleifens
gegenlaufige Drehbewegung des Schleifkorpers 7 rela-
tiv zum Schleifkérper 8 erzeugt wird. Dies bedeutet,
daB, wenn der Schleiftkérper 7 eine Linksdrehung aus-
fuhrt, der Schleifkérper 8 ebenfalls eine Linksdrehung
um den im wesentlichen gleichen Drehwinkel erfahrt.
Getriebe, welche eine gleichsinnige Drehbewegung von
einem Antriebsmotor 16 auf eine starr angeordnete
Spindel 21 bzw. eine starr gehaltene Antriebswelle 6
und eine verschwenkbar gehaltene Antriebsspindel 18
bzw. Antriebsachse 5 erzeugen sind dem Fachmann
bekannt. Ein derartiges Getriebe kann beispielsweise
mit drei kAmmenden Zahnradern und gegebenenfalls
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unter Verwendung eines kardanischen Gelenks verwirk-
licht werden.

[0041] Nachfolgend wird auf Fig. 6 Bezug genommen,
in welcher das Betatigungselement 3 in dessen entsi-
cherter, relativ zum Gehause 2 nach oben verschobe-
ner Stellung dargestellt ist, in welcher der Anschlag
oder Vorsprung 22 des Oberteils des Gehauses 2 nicht
mehr das Eindricken des Betatigungselementes 3 ver-
hindert. In diesem Zustand ist das Werkzeug 1 betriebs-
bereit, d.h. einschaltbar, jedoch kann ein Blech 11 noch
zwischen die Schleifkérper 7 und 8 eingefligt werden.
[0042] Wird das Betatigungselement 3, wie in Fig. 7
dargestellt, in das Gehause 2 eingedrtickt, so kann es
hierdurch eine Schwenkbewegung der Antriebsspindel
18 und der darin gehaltenen Antriebsachse 6 mit dem
Schleifkérper 7 nach rechts auf das Werkstiick 11 zu
bewirken, die nachfolgend detaillierter erlautert wird.
[0043] Das obere Ende 15 des Antriebselementes 3
liegt nicht direkt an der Antriebsspindel 18 an, denn es
umfaBt das Werkzeug 1 in erfindungsgemaBer Weise
eine Regeleinrichtung fir den AnpreBdruck der
Antriebsspindeln 18, 21 bzw. der hierdurch angetriebe-
nen Schleifkérper 7, 8.

[0044] Diese Regeleinrichtung umfaBt einen zylindri-
schen Stift 23, dessen linksseitiges Ende radial erwei-
tert ist. Der zylindrische Stift 23 ist in einer
Durchgangsbohrung 24 durch die Antriebsspindel 18
relativ zur Langsachse des zylindrischen Stiftes 23 ver-
schiebbar und verdrehbar gehalten. In der Durchgangs-
bohrung 24 ist eine in den Figuren nicht dargestellte
Druckfeder so angeordnet, daB der Stift 23 nach links
federelastisch kraftbeaufschlagt wird. Wird der zylindri-
sche Stift 23 vermittels des oberen Endes 15 des Beta-
tigungselementes 3 nach rechts gedriickt, so bewirkt
dies zunachst eine Schwenkbewegung der Antriebs-
spindel 18 um deren Schwenkachse 19 nach rechts
entgegen der Kraft der Blattfeder 20. Hierbei kommt es
durch die Schleifkdrper 7, 8 zu einem zangenartigen
Umgreifen des zu bearbeitenden Bleches 11 und zu
einem beidseitigen vollflachigen Anliegen von deren
Mantelflachen an der Blechoberflache. Wird danach
das Betatigungselement 3 noch weiter in das Gehause
2 eingedriickt, so liegt dessen oberes Ende 15 in der
Néhe des Anschlags 22 am Geh&use 2 an und erzeugt
hierdurch eine weitere definierte Verschiebung des
zylindrischen Stiftes 23 um den in Fig. 7 dargestellten
Betrag "x" in dessen axialer Richtung, jedoch keine wei-
tere Verschwenkbewegung der Antriebsspindel 18.
[0045] Der Betrag der weiteren Verschiebung "x" 1aB3t
zusammen mit der Federkonstanten der dem Stift 23
zugeordneten Druckfeder eine Definition der Andruck-
krafte der Schleifkérper 7, 8 am Blech 11 auf sehr
genaue Weise zu. Aufgrund der zangenartigen Umgrei-
fung des Werkstlicks 11 ist ferner auch die Andruckkraft
beider Schleifkdrper 7, 8 im wesentlichen identisch.
[0046] Um die Kraft des Betatigungselementes 3
méglich spielfrei und mit gutem taktilem Kontakt auf den
Stift 23 zu Ubertragen und ferner eine Riickstellkraft in
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Richtung der Langsachse des Betatigungselementes 3
zu erzeugen, ist ein Stift 25 senkrecht zur Lédngsachse
des Stiftes 23 in diesem fest gehalten. Wie in den Fig. 5,
6 und 7 dargestellt, kann durch eine Drehung des Stif-
tes 23 der in diesen eingesetzte Stift 25 seine Position
nach oben oder unten verandern. Hierdurch kann eine
Kraft auf den Vorsprung 26 des Oberteils 15 in Langs-
richtung des Betatigungselementes 3 erzeugt werden.
Diese Kraft kann entweder durch eine auf den Stift 25
einwirkende Zugfeder oder eine Drehfeder, die auf den
Stift 23 wirkt, erzeugt werden.

[0047] Nachfolgend wird auf Fig. 8 Bezug genommen,
in welcher die erste erfindungsgemaBe Ausfihrungs-
form mit einem Pneumatikmotor 16 zu erkennen ist.
Das Betatigungselement 3 wirkt bei seinem Eindriicken
in das Gehause 2 auf den Ventilkérper 27 eines Ein-
schaltventils 17 und gibt derart den Durchgang vom
Luftzufuhrkanal 28 des Pneumatikmotors 16 zum Pneu-
matikanschluB3 29 frei. Der gegen eine in den Figuren
nicht dargestellte Druckieder 27 axial nach links vorge-
spannte Ventilkérper 27 tritt hierbei in die im wesentli-
chen zylindrische Ventilkammer 30 des Einschaltventils
17, welche eine kreisférmige Durchgangséffnung 31 in
deren zylindrischer Mantelflache aufweist.

[0048] Die Ventilkammer 30 wird durch ein einstellbar
verdrehbar gehaltenes tassenférmiges Element 32
gebildet, an dessen rechtsseitigem Boden ein Schilitz in
der Art eines Schraubenkopfeschlitzes ausgebildet ist,
mittels welchem das tassenférmige Element 32 um
dessen Langsachse verdrehbar ist. Durch eine Verdre-
hung des tassenférmigen Elementes 32 kann die
Durchgangséffnung 31 relativ zum Zufahrkanal 33 ver-
schoben und in deren Offnungsweite verandert werden.
Hierdurch kommt es zu einer Drosselwirkung, mittels
welcher die Leistung des pneumatischen Antriebsmo-
tors 16 exakt und auf duBerst kompakte Weise einge-
stelt werden kann. Hierdurch kann das
erfindungsgeméBe Werkzeug 1 ferner an jeweilige
Arbeitsdrucke oder fir verschiedene Schleitkérper 7, 8
optimiert werden.

[0049] In alternativer erfindungsgemaBer Ausgestal-
tung kann der Antriebsmotor 16 ein Netzstrom- oder
Akkumulator-betriebener Elektromotor sein, wobei
dann das Einschaltventil 17 durch einen elekirischen
oder einen elektronischen Schalter ersetzt ist, der vor-
zugsweise auch die Einstellung einer vorgebbaren
Drehzahl und/oder eines vorgebbaren Drehmomentes
gestattet.

[0050] Ferner liegt es im Rahmen der Erfindung, um
schnellstméglichen Wechsel von Schleifwerkzeugen zu
ermoglichen, die Schleifkdrper 7, 8 mit einem Bajonett,
wie es in dem deutschen Gebrauchsmuster G 94 16
005.8 beschrieben ist, dessen Inhalt voll umfanglich
zum Gegenstand dieser Beschreibung gemacht wird,
zu versehen. Ferner kann eine der 5, 6 oder kénnen
beide Antriebsachsen in den Antriebsspindeln 18, 21
I6sbar befestigt sein.

[0051] Aufgrund der hervorragenden Leistungseigen-
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schaften des erfindungsgemaBen Werkzeuges 1 ist
dessen Anwendung jedoch in der Praxis nicht auf
metallische Bleche oder Gegenstande beschréankt. Es
kénnen beispielsweise mit einem oder beiden der vor-
stehend beschriebenen Schleifkdrper 7, 8 auch Kunst-
stoffteile von Uberziigen oder Beschichtungen befreit
werden, um eine nachfolgende Verklebung oder chemi-
sche bzw. thermische VerschweiBung zu erméglichen.
[0052] Es ist ferner méglich, das erfindungsgeméBe
Werkzeug, beispielsweise bei Netzstrom- oder Akku-
mulator-betriebenen Ausfihrungsformen fir die Vorar-
beiten bei der Lackierung von Metallgittern,
Treppengelandern oder dhnlichen saulenférmigen oder
prismatischen Werkstlicken zu verwenden.

Patentanspriiche

1. Handgehaltenes materialabtragendes Werkzeug
fur die Blechbearbeitung mit

- einer Antriebseinrichtung fir zumindest einen
Schleifkérper,

- an dessen AuBenflache materialabtragende
Mittel zur Blechbearbeitung angebracht sind,

welches dadurch gekennzeichnet ist,

daB durch die Antriebseinrichtung ein weiterer
Schleifkdrper antreibbar ist, und durch beide
Schleifkdrper eine gleichzeitige doppelseitige Bear-
beitung eines zwischen den Schleitkérpern ange-
ordneten Blechs ermdglicht ist.

2. Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch zwei jeweils einen Schleif-
kérper haltende Antriebsspindeln, von welchen
zumindest eine auf die andere zu schwenkbar oder
verschiebbar angeordnet ist.

3. Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 1 oder
2, gekennzeichnet durch eine Regeleinrichtung,
durch welche der AnpreBdruck der Antriebsspin-
deln auf die Schleifkérper unabhéngig vom Betéti-
gungsdruck eines Bedieners begrenzbar oder
automatisch einstellbar ist.

4. Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 1, 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebs-
einrichtung einen Rotationsantrieb umfasst und die
Schleifkérper rotationssymmetrische Schleifkorper
sind.

5. Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 4, fer-
ner gekennzeichnet durch einen sich selbstatig zu
der zu bearbeitenden Oberflache parallel ausrich-
tenden Schleifkdrper.

6. Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorste-
henden Anspriche, gekennzeichnet durch zumin-
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dest einen achsialen Anschlag, welcher eine
Fuhrungseinrichtung flr die Schleifkérper relativ
zum Rand eines zu bearbeitenden Blechs bildet.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Antriebswelle und/oder der Schleifkérper
jeweils abnehmbar befestigt sind.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Werkzeug durch ein seitich am Gehause
angeordnetes Betatigungselement mit einer Hand
bedienbar ist.

Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Betatigungsele-
ment in dessen abgeschalteter Grundstellung
gegen Einschalten gesichert ist.

Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, daf in der entsicherten
Stellung des Betatigungselements die Schleifkor-
per durch das Betatigungselement aufeinander zu
verschwenkbar sind.

Handgehaltenes Werkzeug nach Anspruch 8, 9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB vor oder
wahrend des Verschwenkens der Schleifkérper der
Antriebsmotor durch das Betatigungselement ein-
schaltbar ist.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Antriebsmotor ein pneumatischer Motor ist und
das Einschaltventil des Antriebsmotors eine ein-
stellbare Drossel aufweist.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der
Anspriiche von 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dafB der Antriebsmotor ein Elekiromotor ist dessen
Drehmoment und/oder Drehzahl elektronisch gere-
gelt ist.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorse-
henden Anspriiche, ferner gekennzeichnet durch
eine Abdeckung die umkehrbar auf das Geh&use
aufsetzbar ist und jeweils einen anderen Abdek-
kungsbereich bereitstellt.

Handgehaltenes Werkzeug nach einem der vorste-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Absaugeinrichtung fur Schleifgut, die an der
Aodeckung oder dem Gehause des Werkzeugs
angeordnet ist.
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