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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Rotationswerkzeug
zur Oberflachenbearbeitung, mit einer gummielasti-
schen Scheibe, deren AuRenkranz mit voneinander be-
abstandeten Bearbeitungszdhnen ausgeristet ist. Ein
solches Rotationwerkzeug ist aus DE 202 023 009 U
bekannt. - Dabei kdnnen die Bearbeitungszéhne in Ra-
dialrichtung ausgerichtet sein oder tber eine gegeniiber
der Radialrichtung schrage Anordnung verfigen. Das
heillt, die Bearbeitungszahne sind in der Regel schrag
gestellt, kdnnen aber auch radial verlaufen.

[0002] Ein Rotationswerkzeug der eingangs beschrie-
benen Ausgestaltung wird in der GB 456 985 beschrie-
ben. Dabei greift das bekannte Rotationswerkzeug auf
eine nachgiebige gummielastische Schicht zuriick, die
die jeweiligen Bearbeitungszahne tragt. Die Bearbei-
tungszadhne werden separat hergestellt, was in Verbin-
dung mit der zusétzlichen gummielastischen Schicht zu
einem relativ komplizierten Aufbau fihrt.

[0003] Ferner beschreibt die DE 202 023 009 U1 ein
anderes Rotationswerkzeug. Hier geht es im Kern um
eine verbesserte Schleifscheibe zum Entfernen von
Klebstoffen von Aufklebern oder schmutzigen Gegen-
stédnden von einem zu schleifenden Gegenstand. Die
fragliche Schleifscheibe kann aus weichem Gummi her-
gestellt sein und Iasst sich beispielsweise von einem
Handwerkzeug drehend antreiben. Dabei kann der
Schleifbereich mit einer Seite ausgerustet sein, die we-
nigstens eine abgeschragte Oberflache bildet.

[0004] Ein ahnliches Rotationswerkzeug mit nicht
schrag gestellten Bearbeitungszédhnen ist Gegenstand
der DE 198 45 166 B4. Das fragliche Rotationswerkzeug
wird auch als Radierer zum Entfernen von Klebstoffre-
sten und Kunststofffolien auf Metalloberflaichen bezeich-
net. Dazu wird die AuRenflache der Ringscheibe auf die
zu behandelnde Oberflache gedriickt, so dass die Kleb-
stoffreste und Folien, wie beispielsweise aufgeklebte
Zierleisten und Werbung aus Kunststofffolie, aufge-
weicht und abgeldst werden. Das gelingt, ohne die be-
treffenden Metalloberflachen und insbesondere Lacko-
berflachen, wie sie beispielsweise bei Automobilen Ub-
lich sind, zu beschadigen.

[0005] Daruber hinaus ist ein drehbares Abreibwerk-
zeug durch die DE 39 20 972 B4 bekannt geworden,
dessen abtragende Elemente in Form von Blischeln aus
biegesteifem Kunststoff mit darin eingebettetem Schleif-
mittel ausgefiihrt sind. Eine beschadigungsfreie Oberfla-
chenbearbeitung I&sst sich hiermit kaum realisieren.
[0006] Die bekannten Rotationswerkzeuge zur Ober-
flachenbearbeitung haben sich grundsatzlich bewahrt,
stoRen jedoch an Grenzen, wo nicht nur eine schonende
Bearbeitung gefordert wird, sondern diese zudem
schnell und besonders wirkungsvoll vonstatten gehen
soll. Hier setzt die Erfindung an.

[0007] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, ein Rotationswerkzeug der eingangs beschrie-
benen Ausgestaltung so weiter zu entwickeln, dass die
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Effizienz gesteigert ist, das heif3t bei unveréndert scho-
nender Behandlung der Oberflache die Bearbeitungszeit
gegentber bisherigen Ausfiihrungsformen verkurzt ist.
[0008] Zur Lésung dieser technischen Problemstel-
lung ist ein gattungsgeméfles Rotationswerkzeug im
Rahmen der Erfindung dadurch gekennzeichnet, dass
der jeweilige Bearbeitungszahn wenigstens eine Schar-
nier bildende Inhomogenitét in Gestalt einer Aussparung
aufweist.

[0009] Bei dieser Inhomogenitat, die im Rahmen der
Erfindung ein Scharnier fiir den Bearbeitungszahn bildet,
handelt es sich grundséatzlich um eine Inhomogenitat, die
zu Abweichungen der Querschnittsform des Bearbei-
tungszahnes von seiner im Wesentlichen quaderformi-
gen Gestaltung korrespondiert. Dazu ist die Inhomoge-
nitat als Aussparung ausgebildet. Neben Abweichungen
von der Querschnittsform des Bearbeitungszahnes kann
auch eine Variation der Materialbeschaffenheit vorge-
nommen werden.

[0010] Injedem Fall sorgt die fragliche Inhomogenitat
dafiir, dass der Bearbeitungszahn in seiner Langser-
streckung im Bereich der Inhomogenitat eine gewisse
Schwachung erfahrt und folglich ein Scharnier ausgebil-
det wird. Das wird durch die Aussparung als Inhomoge-
nitat erreicht.

[0011] Durchdiese Scharnierbildende Aussparungre-
spektive Hinterschneidung wird der Bearbeitungszahn -
wie bereits beschrieben - in seiner Langserstreckung hin-
sichtlich seiner Materialstarke im Bereich des fraglichen
Scharniers bewusst und definiert (geringfiigig) ge-
schwéacht. Diese Verringerung der Materialstarke tragt
naturlich den auftretenden Belastungen an den Bearbei-
tungszahnen insgesamt Rechnung und ist so bemessen,
dass ein Abriss der Bearbeitungszéhne nicht befiirchtet
werden muss. Vielmehr unterstiitzt das gebildete Schar-
nier die Schragstellung der Bearbeitungszadhne in Be-
trieb Uber die ohnehin vorhandene und in unbelastetem
Zustand vorgegebene Schragstellung hinaus. Vergleich-
bares gilt, wenn die Bearbeitungszahne radial verlaufen.
Denn die Scharnier bildende Aussparung unterstitzt in
jedem Fall die Schragstellung und verbindet Material-
stauchungen.

[0012] Dadurch legen sich die Bearbeitungszahne na-
hezu mitihrer gesamten vorlaufenden Bearbeitungskan-
te und zuséatzlich mit ihrer Oberflache an den zu bear-
beitenden Gegenstand an, so dass eine besonderes ef-
fektive schleifende Wirkung erzielt wird. In diesem Zu-
sammenhang ist zu bertcksichtigen, dass die genannte
vorlaufende Bearbeitungskante des jeweiligen Bearbei-
tungszahnes im Vergleich zur Drehrichtung der Scheibe
entgegen dieser Drehrichtung geneigt ist. Eine entspre-
chende Neigung entgegen der Drehrichtung weist auch
die nachlaufende Bearbeitungskante auf. Das heil’t, die
Ausrichtung und Wirkungsweise der einzelnen Bearbei-
tungszéhne ist vergleichbar den Monofilamenten aus
biegesteifem Kunststoff, wie sie im Rahmen der DE 39
20 972 B4 eingesetzt werden. Im Vergleich hierzu wird
die zu bearbeitende Oberflache jedoch geschontundins-
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besondere Lackoberflachen, wie sie beispielsweise bei
Automobilen Ublich sind, werden nicht beschadigt - &hn-
lich wie in der DE 198 45 166 B4 beschrieben.

[0013] Es hatsich bewahrt, wenn die Scharnier bilden-
de Aussparung bzw. Hinterschneidung lediglich an einer
Seite des Bearbeitungszahnes vorgesehen ist, namlich
an der jeweils nachlaufenden Bearbeitungskante. Au-
Rerdem wird der beschriebene Effekt dann besonders
beobachtet, wenn die fragliche Scharnier bildende Aus-
sparung fullseitig des Bearbeitungszahnes ausgebildet
ist. Denn dadurch kann gleichsam die gesamte Lange
des Bearbeitungszahnes durch das gebildete Scharnier
in der gewlinschten Weise und zusatzlich zu der ohnehin
vorgegebenen Schragstellung im Betrieb weiter ver-
schwenkt werden und so den nahezu vollflachigen Kon-
takt der vorlaufenden Bearbeitungskante mit der zu be-
arbeitenden Oberflache sicherstellen.

[0014] Inder Regelsind die vorlaufende und die nach-
laufende Bearbeitungskante des jeweiligen Bearbei-
tungszahns mit unterschiedlicher Schragstellung gegen-
Uber der Radialrichtung ausgeristet. Dadurch wird ein
gewisser Ausgleich fiir die fehlende Materialstarke im
Bereich des Scharniers zur Verfiigung gestellt. Denn auf
diese Weise verflgt der jeweilige Bearbeitungszahn tiber
einen Querschnitt in Gestalt eines Konusstumpfes bzw.
einen trapezartigen Querschnitt mit breitem Fufl und
schmalerem Kopf.

[0015] Die Scheibe bzw. Ringscheibe ist in der Regel
aus Gummi oder einem gummielastischen Kunststoff
hergestellt, wobei zusatzlich in die umfangsseitigen Be-
arbeitungszadhne im Ganzen bzw. primar in die vorlau-
fende Bearbeitungskante Schleifpartikel eingebettet sein
mogen. Dabei haben sich beispielsweise Schleifpartikel
aus Korund oder auch solche aus Siliziumcarbid, Bork-
arbit, Bornitrid oder Diamant bewahrt. Die KorngréRe der
Schleifpartikel kann sich zwischen extrafein und sehr
grob bewegen.

[0016] Das hangt von der Beschaffenheit der zu bear-
beitenden Oberflache ab. Beispielsweise wird man eine
extrafeine Korngréfle oder eine Schleifemulsionsbenet-
zung der vorlaufenden Bearbeitungskanten dann einset-
zen, wenn beispielsweise Klebstoffreste und Folien auf
Lack- oder Metalloberflachen entfernt werden sollen. Da-
gegen empfehlen sich mittelfeine oder mittelgrobe
Schleifpartikel, wenn von beispielsweise lackierten Me-
talloberflachen oder anderen Oberflachen der Lack ent-
fernt werden soll oder eine andere Oberflachenbearbei-
tung gewlinscht ist. Grobe oder sehr grobe Schleifparti-
kel wird man verwenden, wenn z. B. eine Entrostung von
Metall- bzw. Stahloberflachen vorgesehen ist. Jedenfalls
kann je nach Auswahl der Schleifpartikel und gegebe-
nenfalls der Schleifemulsion eine Abstimmung auf die
jeweils vorzunehmende Oberflachenbearbeitung erfol-
gen.

[0017] Immer wird durch die bevorzugte gummielasti-
sche Ausgestaltung der Scheibe erreicht, dass eine
gleichsam in sdmtlichen drei Raumrichtungen beobach-
tete groRRe Elastizitat der Bearbeitungszahne infolge des
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hochpolymeren Aufbaus vorliegt (Elastizitdtsmodul zwi-
schen 1 und 500 N/mm?2). Auf diese Weise kann das mit
Drehzahlen von beispielsweise 3000 Umdrehun-
gen/min. und mehr angetriebene Rotationswerkzeug
nach der Erfindung bzw. der Folienradierer auch wellige
Oberflachen bearbeiten und verfiigt lber eine hohe
Rundlaufgenauigkeit durch die groRflachige Anlage der
scharnierartig im Betrieb verschwenkten Bearbeitungs-
zahne an der zu bearbeitenden Oberflache.

[0018] Dadurchkann einerseits mit niedrigen Andruck-
kraften gearbeitet werden, wird andererseits ein beson-
ders hoher Wirkungsgrad und eine effektive Entfernung
von Klebstoffresten, Kunststofffolien etc. auf Metall- oder
Lackoberflachen erreicht. AuRerdem stellt sich aufgrund
der beabstandeten Bearbeitungszéhne ein Liftungsef-
fekt ein, welcher zur Kiihlung der Scheibe und fiir den
Austrag eventueller Schleifpartikel respektive von der
Oberflache abgeldster Bestandteile sorgt.

[0019] Es hatsich bewahrt, wenn die Scharnier bilden-
de Aussparung jeweils im Bereich eines die Bearbei-
tungszahne fulseitig koppelnden Verbindungssteges
ausgebildet ist. Tatsachlich formen die Scharnier bilden-
de Aussparung bzw. die Hinterschneidung und der Ver-
bindungssteg zusammengenommen eine Einheit und
sind insgesamt im Querschnitt kreisbogenférmig ausge-
bildet. Dadurch lassen sich sowohl die Scharnier bilden-
de Aussparung als auch der Verbindungssteg in einem
Bearbeitungsschrittin der Scheibe definieren, indem bei-
spielsweise die mit den Bearbeitungszahnen ausgeri-
stete Scheibe jeweils fulseitig im Bereich der Scharnier
bildenden Aussparung und des Verbindungssteges aus-
gefrast wird.

[0020] Im Detail verfiigen die Bearbeitungszahne ge-
geniber der Radialrichtung Uber eine Schragstellung
von 5 bis 20°. Insbesondere haben sich Werte fir die
Schragstellung von 5 bis 15° und vorzugsweise solche
zwischen ca. 10° und 12° als besonders giinstig erwie-
sen.

[0021] Darlber hinaus ist die Scheibe in der Regel mit
einem Innenkranz mit wenigstens einer Aufnahme fir
einen Scheibenhalter zum Anschluss an eine rotierende
Werkzeugmaschine ausgeristet. Grundsatzlich kann
die Scheibe aber auch manuell angetrieben werden. Um
jedoch die bereits angesprochenen Umdrehungszahlen
zu erreichen, empfehlen sich rotierende Werkzeugma-
schinen, die die erforderlichen Drehzahlen und die zu-
gehdrige Antriebsleistung zur Verfligung stellen.

[0022] SchlieRlich hat es sich als glinstig erwiesen,
wenn die Bearbeitungszahne zusétzlich noch Uber je-
weils eine abgeschragte Oberflache verfiigen, welche
die durch die Schragstellung und Scharnierbeweglichkeit
erreichte vollflachige Anlage der Bearbeitungszahne an
der zu bearbeitenden Oberflache unterstitzt. Tatsach-
lich ist die Oberflache meistens - wie die vorlaufende und
nachlaufende Bearbeitungskante des jeweiligen Bear-
beitungszahnes - entgegen der Drehrichtung des Rota-
tionswerkzeuges geneigt. Bewahrt haben sich an dieser
Stelle Winkel von einigen Grad, beispielsweise 3 bis 8°.
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Durch die Schragstellung der jeweiligen Oberflache der
Bearbeitungszahne verfligt die Scheibe anihrem Aul3en-
kranz Giber ein sagezahnartiges Umfangsprofil, welches
die Schleifleistung unterstitzt.

[0023] Im Ergebnis wird ein Rotationswerkzeug zur
Verfligung gestellt, dessen vorzugsweise gummielasti-
sche Scheibe mit speziell ausgebildeten und ausgerich-
teten Bearbeitungszadhnen ausgeristet ist. Denn im Be-
trieb legen sich diese Bearbeitungszahne nahezu mit ih-
rer gesamten vorlaufenden Bearbeitungskante (undihrer
Oberflache) an die Oberflache des zu bearbeitenden Ge-
genstandes an und sorgen hier flr einen effektiven und
vollflachigen Abtrag von Klebstoffresten, Folien, Wer-
bung etc., ohne dass die Oberflaiche beschadigt wird.
Hierin sind die wesentlichen Vorteile zu sehen.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung naher erldutert. Die einzige Zeichnung zeigt das
erfindungsgeméafie Rotationswerkzeug im Schnitt.
[0025] InderFiguristein Rotationswerkzeugzur Ober-
flachenbearbeitung in der Ausfiihrungsform als Scheibe
1 respektive Ringscheibe bzw. Folienradierer dargestellt.
Die fragliche Scheibe 1 besteht aus einem gummielasti-
schen Kunststoff, vorliegend aus Polyurethan (PUR). Es
ist aber auch moglich, dass nur ein AuRenkranz 2 aus
gummielastischem Kunststoff hergestellt ist, wahrend
ein Innenkranz 3 aus thermoplastischem Kunststoff be-
steht.

[0026] ZurBearbeitung verfiigt die Scheibe 1 Gber den
AuRenkranz 2 und den Innenkranz 3, welcher zum An-
schluss an einen lediglich angedeuteten rotativ antreib-
baren Scheibenhalter 4 ausgeristet ist. Der AulRenkranz
2 der Scheibe 1 weist Giber seinen Umfang verteilt ab-
stehende biegeelastische Bearbeitungszéhne 5 auf, die
untereinander gleich beabstandet Giber den AuRenkranz
2 verteilt angeordnet sind.

[0027] Die jeweiligen Bearbeitungszédhne 5 verfligen
Uber eine vorlaufende Bearbeitungskante 6 und eine
nachlaufende Bearbeitungskante 7. Man erkennt, dass
die vorlaufende Bearbeitungskante 6 und die nachlau-
fende Bearbeitungskante 7 eine durch jeweilige Winkel
o, B vorgegebene Schragstellung gegeniiber einer Ra-
dialrichtung R aufweisen.

[0028] Tatsachlich sind die vorlaufende Bearbeitungs-
kante 6 (Winkel o) und die nachlaufende Bearbeitungs-
kante 7 (Winkel B) mit unterschiedlichen Schragstellun-
gen gegenuber der Radialrichtung R ausgeristet, denn
der Winkel o betragt ca. 11 im Ausflihrungsbeispiel, wo-
hingegen 3 Werte von ca. 8° annimmt. Dadurch verfliigen
die jeweiligen Bearbeitungszahne 5 lber eine im Quer-
schnitt konusstumpfartige Gestalt mit einem breiten Ful
und demgegeniber schmalerem Kopf. Die jeweilige
Schragstellung der vorlaufenden und nachlaufenden Be-
arbeitungskanten 6, 7 sorgt dafiir, dass die Bearbei-
tungszéhne 5 insgesamt gegenuber der angesproche-
nen Radialrichtung R schrag gestellt sind, und zwar ent-
gegen einer Drehrichtung D geneigt.

[0029] Von besonderer Bedeutung fir die Erfindung
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ist der Umstand, dass der jeweilige Bearbeitungszahn 5
wenigstens eine Scharnier bildende Inhomogenitat auf-
weist, die vorliegend als Scharnier bildende Aussparung
8 bzw. Hinterschneidung ausgebildet ist. Man erkennt,
dass sich die Scharnier bildende Aussparung 8 jeweils
im Bereich der nachlaufenden Bearbeitungskante 7 be-
findet, und zwar fuBseitig des zugehdrigen Bearbei-
tungszahnes 5. Im Ubrigen geht die Scharnier bildende
Aussparung 8 unmittelbar in einen den Abstand der Be-
arbeitungszdhne 5 vorgebenden Verbindungssteg 9
Uber. Tatsachlich sind die Scharnier bildende Ausspa-
rung 8 und der zugehdorige Verbindungssteg jeweils zu-
sammengenommen im Querschnitt kreisbogenférmig
mit gleichem Radius ausgebildet. Auf diese Weise wer-
den der fragliche Verbindungssteg 9 und die Scharnier
bildende Aussparung 8 in einem Herstellungsschritt de-
finiert.

[0030] Des Weiteren erkennt man, dass die jeweiligen
Bearbeitungszéahne 5 Uber eine abgeschragte Oberfla-
che 10 verfigen. Der zugehorige Winkel y der Schrag-
stellung ist im Bereich von ca. 5° angesiedelt, mag ins-
gesamt zwischen 3° und 8° bemessen sein. Wie die vor-
laufende Bearbeitungskante 6 und auch die nachlaufen-
de Bearbeitungskante 7 so ist auch die abgeschragte
Oberflache 10 des jeweiligen Bearbeitungszahnes 5 ent-
gegen der Drehrichtung D bzw. Arbeitsrichtung des Ro-
tationswerkzeuges geneigt. Auf diese Weise wird er-
reicht, dass die Bearbeitungszahne 5 im an das Werk-
stiick angelegten Zustand infolge der Scharnier bilden-
den Aussparung 8 eine zusatzliche Schragneigung er-
fahren, so dass zur Bearbeitung praktisch die gesamte
vorlaufende Bearbeitungskante 6 sowie die abgeschrag-
te Oberflache 10 an der fraglichen und zu bearbeitenden
Oberflache des Werkstlickes anliegen.

[0031] Ausdiesem Grund mégen zumindestin die vor-
laufende Bearbeitungskante 6 und/oder die abgeschrag-
te Oberflache 10 der jeweiligen Bearbeitungszéhne 5
Schleifpartikel 11 eingebettet sein. Bei diesen Schleifp-
artikeln 11 kann es sich um solche aus Korund mit feiner
KorngréRe handeln.

[0032] Zur Befestigung des Scheibenhalters 4 an dem
Innenkranz 3 ist dieser Innenkranz 3 mit schlitzartigen
Aufnahmen 12 ausgerustet, die in die Stege des Schei-
benhalters 4 eingreifen mdgen. Der Scheibenhalter 4
selbst wird von einer rotativ arbeitenden Werkzeugma-
schine in der Drehrichtung D beaufschlagt.

Patentanspriiche

1. Rotationswerkzeug zur Oberflachenbearbeitung,
mit einer gummielastischen Scheibe (1), deren Au-
Renkranz (2) mit voneinander beabstandeten Bear-
beitungszahnen (5) ausgeristet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der jeweilige Bearbeitungs-
zahn (5) wenigstens eine Scharnier bildende Inho-
mogenitat in Gestalt einer Aussparung (8) aufweist.
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Rotationswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Scharnier bildende Inho-
mogenitatin der Gestaltder Aussparung (8) fuBBseitig
des jeweiligen Bearbeitungszahnes (5) realisiert ist.

Rotationswerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Scharnier bilden-
de Inhomogenitat in Gestalt der Aussparung (8) je-
weils im Bereich eines die Bearbeitungszéhne (5)
fuBseitig koppelnden Verbindungssteges (9) ausge-
bildet ist.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Scharnier
bildende Inhomogenitat in Gestalt der Aussparung
(8) und der Verbindungssteg (9) zusammengenom-
men im Querschnitt kreisbogenférmig ausgebildet
sind.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Bearbeitungszahn (5) eine abgeschragte Oberfla-
che (10) besitzt.

Rotationswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache (10) entgegen
der Drehrichtung (D) geneigt ist.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweiligen
Bearbeitungszahne (5) gegeniiber der Radialrich-
tung (R) eine Schragstellung (o) von 5 bis 20°, ins-
besondere 5 bis 15°, vorzugsweise ca. 10 bis 12°,
aufweisen.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Scheibe (1)
mit einem Innenkranz (3) mit Aufnahmen (12) fiir ei-
nen Scheibenhalter (5) ausgeriistet ist.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Bearbeitungszahn (5) im Querschnitt konusstumpf-
artig ausgefihrt ist.

Rotationswerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der jeweilige
Bearbeitungszahn (5) eine vorlaufende Bearbei-
tungskante (6) und eine nachlaufende Bearbei-
tungskante (7) mit unterschiedlicher Schragstellung
(o, B) gegenuber der Radialrichtung (R) aufweist.

Claims

1.

A rotary tool for surface machining, with a rubber-
elastic disc (1), whose outer ring (2) is equipped with
machining teeth (5), which are spaced apart from
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10.

each other, characterised in that the respective
machining tooth (5) has at least one inhomogeneity
in the form of a cut-out (8), which forms a hinge.

The rotary tool according to Claim 1, characterised
in that the inhomogeneity in the form of a cut-out
(8), which forms a hinge, is realised at the foot of the
respective machining tooth (5).

The rotary tool according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the inhomogeneity in the form of a
cut-out (8), which forms a hinge, is in each case con-
figured in the region of a connecting web (9) which
links the machining teeth (5) at the foot.

The rotary tool according to one of Claims 1 to 3,
characterised in that the inhomogeneity in the form
of a cut-out (8), which forms a hinge, and the con-
necting web (9) are configured to have an arc-
shaped cross section as seen together.

The rotary tool according to one of Claims 1 to 4,
characterised in that the respective machining
tooth (5) has a sloped surface (10).

The rotary tool according to Claim 5, characterised
in that the surface (10) is inclined counter to the
direction of rotation (D).

The rotary tool according to one of Claims 1 to 6,
characterised in that the respective machining
teeth (5) have an inclined position (o) of 5 to 20°, in
particular 5 to 15°, preferably approx. 10 to 12° with
respect to the radial direction (R).

The rotary tool according to one of Claims 1 to 7,
characterised in that the disc (1) is equipped with
aninner ring (3) with receptacles (12) for a disc hold-
er (5).

The rotary tool according to one of Claims 1 to 8,
characterised in that the respective machining
tooth (5) is configured to have a truncated-cone-
shaped cross section.

The rotary tool according to one of Claims 1 to 9,
characterised in that the respective machining
tooth (5) has a leading machining edge (6) and a
trailing machining edge (7) with different inclined po-
sitions (o, B) with respect to the radial direction (R).

Revendications

Outil rotatif pour l'usinage de surfaces, comportant
un disque en caoutchouc élastique (1) dont la cou-
ronne extérieure (2) est équipée de dents d’usinage
(5) espacées les unes des autres, caractérisé en
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ce que la dent d’'usinage respective (5) comporte au
moins une irrégularité constituant une charniére
sous forme d’un évidement (8).

Outil rotatif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lirrégularité constituant une charniére est
réalisée sous la forme de I'évidement (8) au niveau
du pied de la dent d’'usinage respective (5).

Outil rotatif selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que lirrégularité constituant une charnie-
re est réalisée sous la forme de I'évidement (8) res-
pectivement au niveau d’une traverse de liaison (9)
couplant les dents d’usinage (5) au niveau du pied.

Ouitil rotatif selon une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'irrégularité constituant la char-
niére est réalisée avec une section transversale en
forme d’arc de cercle sous la forme de I'évidement
(8) et de la traverse de liaison (9) réunis.

Outil rotatif selon une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la dent d’'usinage respective
(5) possede une surface biseautée (10).

Outil rotatif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que lasurface (10) estinclinée al'inverse du sens
de rotation (D).

Outil rotatif selon une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les dents d’'usinage respectives
(5) présentent, par rapport au sens radial (R), une
position oblique (o) de 5 a 20°, notamment 5 a 15°,
de préférence environ 10 a 12°.

Outil rotatif selon une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le disque (1) est équipé d’'une
couronne intérieure (3) comportant des supports
(12) pour un porte-disque (5).

Outil rotatif selon une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la dent d'usinage respective
(5) est réalisée en forme de tronc conique dans sa
section transversale (5).

Outil rotatif selon une des revendications 1 4 9, ca-
ractérisé en ce que la dent d'usinage respective
(5) présente une aréte d’usinage d’avance (6) et une
aréte d’'usinage suiveuse (7) ayant une position obli-
que différente (o, B) par rapport au sens radial (R).
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