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(54) Biirstwerkzeug

(57) Die Erfindung betrifft ein Blirstwerkzeug (10)
zum Bearbeiten eines Werkstiickes (W), mit einer Tra-
gerplatte (30), in der mindestens ein Borstenbiindel (20)
gehalten ist, und mit einer beabstandet zur Tragerplatte
(30) angeordneten Fiihrungsscheibe (40), durch die das
mindestens eine Borstenblindel (20) mit seinen frei aus-
tretenden Borsten gefiihrtist. Indem die Tragerplatte (30)

FIG1

und die Fihrungsscheibe (40) drehfest mit einer eine Ro-
tationsachse (R) aufweisenden Aufnahmeeinrichtung
(50) verbunden sind, welche zur auswechselbaren Kupp-
lung mit einer Antriebseinrichtung vorgesehen ist, wird
ein Birstwerkzeug bereitgestellt, welches auch ohne den
hohen Investitionsaufwand einer vollstandigen Entgrat-
maschine einsetzbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Biirstwerkzeug gemaf
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie eine mit
einem solchen Birstwerkzeug bestiickte Werkzeugma-
schine.

[0002] Derartige Birstwerkzeuge werden zur Oberfla-
chenbehandlung von Werkstiicken verwendet, wie zum
Beispiel dem Reinigen oder Entgraten von Werkstiicken,
an welchen durch einen vorausgegangenen mechani-
schen Arbeitsprozess, etwa einem Schneide-, Fras- oder
Bohrprozess, Grate oder scharfe Kanten und damit ver-
bundene Verunreinigungen entstanden sind.

[0003] Aus der Gebrauchsmusterschrift DE 201 02
690 U1 ist eine Entgrateinrichtung mit wenigstens einem
Burstwerkzeug bekannt, das eine rotierende Tragerplat-
te aufweist, in der wenigstens eine Burste gehalten und
axial oder in einem Winkel zur Rotationsachse der Tra-
gerplatte angeordnet ist. Weiterhin weist das Burstwerk-
zeug wenigstens eine beabstandet und verdrehfest zur
Tragerplatte angeordnete Fiihrungsplatte auf, durch die
die wenigstens eine Birste mit ihren frei austretenden
Borsten gefiihrt ist.

[0004] Das bekannte Birstwerkzeug sitzt auf einem
verstellbaren Schlitten und ist fester Teil der Entgratein-
richtung. Bei derartigen Entgrateinrichtungen handelt es
sich jedoch um kostspielige Einzelanfertigungen des
Spezialmaschinenbaus, deren Anschaffung sich nur in
der GroRserienfertigung rentieren, wo eine Vielzahl an
Werkstlicken bearbeitet werden und der Platz fir eine
solche Sondermaschine in der Fertigungsstralle vorhan-
den ist.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Burstwerkzeug der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, welches auch ohne den hohen Investitions-
aufwand einer vollstdndigen Entgratmaschine einsetz-
bar ist.

[0006] Erfindungsgemal wird die Aufgabe gelOst
durch ein gattungsgemafRes Birstwerkzeug mit den
Merkmalen des kennzeichnenden Teiles des Patentan-
spruches 1. Indem die Tragerplatte und die Fihrungs-
scheibe drehfest mit einer eine Rotationsachse aufwei-
senden Aufnahmeeinrichtung verbunden sind, welche
zur auswechselbaren Kupplung mit einer Antriebsein-
richtung vorgesehen ist, wird ein Blrstwerkzeug zum
Entgraten und/oder Reinigen von bearbeiteten Werk-
stlicken bereitgestellt, welches in sdmtlichen Werkzeug-
maschinen zum Einsatz kommen kann, die eine geeig-
nete Schnittstelle zwischen ihrer Antriebseinrichtung und
der Aufnahmeeinrichtung des Birstwerkzeugs aufwei-
sen. Die Vielseitigkeit der Verwendung des Burstwerk-
zeugs wird dabei Uber die Gestaltung seiner Aufnahme-
einrichtung, das heif3t deren maschinenseitigen Anteils,
bestimmt. Das Burstwerkzeug kann dabei mehrere auf
einem Teilkreis um seine Rotationsachse verteilt ange-
ordnete Borstenbilindel in Form einer Topfblrste aufwei-
sen.

[0007] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
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dungsgemalfien Blrstwerkzeugs weist die Aufnahme-
einrichtung einen Kegelabschnitt auf, der zum Festspan-
nen in der Antriebseinrichtung vorgesehen ist. Mit Vorteil
koénnen hier standardisierte Flachenspannfutter mit Ke-
gelschaft zur Aufnahme des Birstwerkzeugs in der An-
triebseinrichtung verwendet werden. Es stehen damit be-
reits genormte Schnittstellen zwischen Werkzeugen und
einer Werkzeugmaschine, insbesondere deren Antrieb,
zur Verfiigung.

[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalfien Blrstwerkzeugs weist die Aufnahme-
einrichtung einen Greifbund mit ringférmiger Nut auf. In
die Nut des Greifbundes kann ein Geifarm einer Werk-
zeugmaschine ansetzen, um das Birstwerkzeug zu fas-
sen und dieses automatisch etwa gegen ein anderes
Werkzeug auszutauschen.

[0009] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemafRen Birstwerkzeugs weist die Aufnahme-
einrichtung eine Verstelleinrichtung auf, mittels der die
Tragerplatte relativ zur Fihrungsscheibe langs der Ro-
tationsachse verschiebbar ist. Hierdurch kann bei vorge-
gebenem Abstand der Fiihrungsscheibe zur Oberflache
des Werkstulckes die Tragerplatte mit den darin festge-
klemmten Borstenblindeln unabhéngig von der Fih-
rungsscheibe zugestellt werden. Dies ermoglicht einen
Ausgleich des VerschleiRes der Borstenbiindel durch
axiale Zustellung in Richtung Werksttick.

[0010] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Birstwerkzeugs ist die Verstellein-
richtung als Gewindeverbindung ausgebildet. Uber die
Steigung der Gewindeverbindung wird eine Drehbewe-
gung in eine Axialbewegung der Tragerplatte umgesetzt,
wodurch sich die Zustellbewegung mit hoher Genauig-
keit vornehmen l3sst.

[0011] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemaRen Blrstwerkzeugs weist die
Verstelleinrichtung Feststellmittel zur Fixierung einer ein-
gestellten Lage der Tragerplatte aufweist. Hierdurch
kann ein eingestellter Borsteniberstand gehalten wer-
den, da die Tragerplatte gegen Verstellung etwa durch
den Bearbeitungsprozess gesichert ist. Dies gestattet ei-
ne reproduzierbar hohe Bearbeitungsqualitat.

[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemalen Birstwerkzeugs ist zwischen
Tragerplatte und Fuhrungsscheibe eine die Aufnahme-
einrichtung umschlieRende Schmutzabdeckung ange-
ordnet ist. Mit Vorteil passt sich die Schmutzabdeckung
dem jeweils eingestellten Abstand zwischen Tragerplatte
und Fiihrungsscheibe an. So kann die Schmutzabdek-
kung als Kegelstumpffeder in Form einer kegeligen
Schraubendruckfeder aus Band mit rechteckigem Quer-
schnitt ausgebildet sein. Sie schitzt beispielsweise die
Gewindeverbindung der Verstelleinrichtung vor Verun-
reinigungen durch den entstandenen Bearbeitungs-
abrieb oder von zugeflihrtem Kuhl- oder Schmiermittel.
[0013] In einer anderen bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Birstwerkzeugs verlauft ein
Kanalsystem fir die Zufiihrung von Kuhl- und/oder
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Schmiermittel durch die Aufnahmeeinrichtung und durch
die Tragerplatte und/oder Fihrungsscheibe und mindet
direkt an dem mindestens einen Borstenblindel. Hier-
durch kann Kuhl- und/oder Schmiermittel von innen di-
rekt an den Ort der Warmeentwicklung beim Burstvor-
gang gebracht werden. Durch die Zufiihrung von Kiihl-
und/oder Schmiermittel innerhalb der Fiihrungsscheibe
wird diese direkt gekihlt. Dies ist insbesondere bei der
Bearbeitung von Mangan-haltigen Werkstlicken wichtig,
da die dabei auftretende Warmeentwicklung eine Brand-
gefahr darstellt. Neben der erhéhten Prozesssicherheit
durch ein Nassbursten werden auch wesentlich héhere
Standzeiten des Birstwerkzeugs erzielt. Dadurch erfolgt
eine Verbesserung etwa von Entgratergebnisse, da die
Verrundungen gleichmaRiger sind und die Oberflachen-
glte besser. Dies fihrt wiederum zu einer Verbesserung
der Abtragleistung sowie zu kirzeren Durchlaufzeiten
der Werkstucke.

[0014] Vorzugsweise weist das Kanalsystem des er-
findungsgemaRen Birstwerkzeugs in der Fihrungs-
scheibe einen zentralen Verteilerraum und von diesem
zu je einer Miindung an einem Borstenbiindel verlaufen-
de Radialkanale auf. Bei einer Vielzahl an Borstenbiin-
deln wird die Warmeabfuhr dadurch erreicht, dass der
Fihrungsscheibe in den zentralen Verteilerraum Kuhl-
und/oder Schmiermittel zugefiihrt wird und dieses dann
durch die Rotationsbewegung als Folge der Zentrifugal-
kraft durch die Radialkanale, die an je einem Borsten-
biindel miinden, zugefiihrt. Dadurch wird Kuhl- und/oder
Schmiermittel genau an den Ort der Warmeentstehung
gebracht. AulRerdem wird die Fihrungsscheibe flachig
durch ein sternférmiges Muster an Radialkanalen ge-
khlt.

[0015] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemaRen Birstwerkzeugs weist das Kanalsy-
stem einen in der Aufnahmeeinrichtung verlaufenden
Axialkanal auf, der in den zentralen Verteilerraum mun-
det. Aufnahmeeinrichtungen in standardisierter Ausfiih-
rung sind ebenfalls mit einem Axialkanal verfiigbar, in
den etwa von einem Reservoir einer Werkzeugmaschine
Kihl- und/oder Schmiermittel zufihrbar ist.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Blrstwerkzeugs ist mindestens
eine der Mindungen eines der Radialkanale an einer der
Rotationsachse zugewandten Seite des Borstenbiindels
angeordnet. Indem die Mindungen an den Innenseiten
der Borstenbilindel angeordnet sind, wird das Kiihl- und/
oder Schmiermittel durch die Fliehkraft im Betrieb des
Burstwerkzeugs in das Borstenbiindel hineingedrickt
und kann von dort zu den freien Enden der Borsten ab-
laufen, um so an die Bearbeitungsflache am Werkstiick
zu gelangen.

[0017] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafRen Burstwerkzeugs weist die
Fihrungsscheibe einen Grundkdrper mit Bohrungen zur
Durchflihrung je eines Borstenbilindels und eine Deck-
platte auf, wobei die Radialkanale durch sich im Grund-
korper radial erstreckende Nuten und durch die diese
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lateral verschlieRende Deckplatte gebildet sind. Hier-
durch wird eine besonders kostengtinstige und einfache
Konstruktion und Fertigung der Fiihrungsscheibe mit Ra-
dialkanélen bereitgestellt.

[0018] Ferner ist mit Vorteil eine Werkzeugmaschine
zur Bearbeitung eines Werkstlickes, welche eine An-
triebseinrichtung zur Ausfuhrung einer rotatorischen
und/oder translatorischen Vorschubbewegung umfasst,
derart mit einem erfindungsgemafRen Blirstwerkzeug ge-
kuppelt, dass die Fuhrungsscheibe in einem konstanten
Abstand zum zu bearbeitenden Werkstlck haltbar ist.
Beim Einsatz in solchen Universal-Werkzeugmaschinen
wird deren Vorrat an Werkzeugen um das erfindungsge-
maRe Blrstwerkzeug bereichert, was deren Bearbei-
tungsvielfalt erhoht. Typischerweise ist das Werkzeug in
einer Spannvorrichtung festgehalten, gegenliber der das
Birstwerkzeug die Vorschubbewegungen ausfiihrt.
Durch den konstanten gehaltenen Abstand der Fih-
rungsscheibe zur Werkstlckoberflache wird ein gleich
bleibender Borsteniberstand und damit ein konstantes
Bearbeitungsergebnis erreicht.

[0019] Vorzugsweise umfasst die Werkzeugmaschine
ein Reservoir an unterschiedlichen Werkzeugen fir die
Bearbeitung eines Werkstiickes und ist zum automati-
schen Auswechseln von Werkzeugen zwischen zwei Be-
arbeitungsvorgéngen ausgebildet. Ein Werkstlick kann
damit von ein und derselben Maschine zunéchst durch
den Einsatz von Fras- oder Bohrwerkzeugen und an-
schlieBend mittels eines erfindungsgemafen Blrstwerk-
zeuges bearbeitet werden, und zwar ohne Maschinen-
wechsel und ohne manuellen Werkzeugwechsel.
[0020] In einer vorteilhaften Ausfihrungsvariante ist
die Werkzeugmaschine als Industrieroboter ausgebildet.
Beispielweise kann an der sechsten Achse des Roboters
die Aufnahmeeinrichtung des erfindungsgemalen
Burstwerkzeugs um die Rotationsachse drehbar einge-
spannt sein, wobei ein Getriebemotor als Antriebsein-
richtung angeflanscht ist.

[0021] Ein Ausfiihrungsbeispiel sowie weitere Vorteile
der Erfindung werden anhand der Zeichnungen nachfol-
gend naher erlautert, in deren

FIG1 eine Seitenansicht einer ersten Ausfiihrungs-
variante eines erfindungsgemafen Birstwerk-
zeugs im teilweisen Langsschnitt,

eine Seitenansicht einer zweiten Ausfiihrungs-
variante eines erfindungsgemafen Blrstwerk-
zeugs im Langsschnitt,

einen Teilquerschnitt durch die zweite Ausfiih-
rungsvariante  eines  erfindungsgemafen
Birstwerkzeugs in Hohe der Tragerplatte,
eine Seitenansicht der ersten Ausfiihrungsva-
riante eines erfindungsgemaRen Burstwerk-
zeugs mit Kanalsystem im Langsschnitt

FIG 2

FIG 3

FIG 4

schematisch veranschaulicht sind.
[0022] GemaR FIG 1 bis FIG 4 weist ein Birstwerk-
zeug 10 eine Vielzahl von Borstenbiindeln 20 - beispiels-
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weise achtzehn - auf, die auf einem Teilkreis gleichmaRig
verteilt in eine Tragerplatte 30 mit ihrem oberen Ende
eingespannt sind. Die Borstenblindel 20 werden paar-
weise durch kreissegmentformige Klemmelemente 31
gehalten, die mittels Klemmschrauben 32 von au3en an
der Tragerplatte 30 befestigt sind. Ein Borstenbiindel 20
besteht aus einer Vielzahl an Borsten, beispielsweise
aus Nylon, die an ihrem einen Ende pinselartig zu einem
Biindel zusammengebunden sind. Die freien Enden der
Borstenbiindel 20 sind durch Bohrungen 43 einer zur
Tragerplatte 30 beabstandeten Flihrungsscheibe 40 ge-
fuhrt und bilden einen aus der Fiihrungsscheibe 40 her-
aus stehenden Uberstand.

[0023] Die Tragerplatte 30 und die Fiihrungsscheibe
40 sind drehfest mit einer rotationssymmetrischen Auf-
nahmeeinrichtung 50 verbunden, welche eine Rotations-
achse R definiert. Die Tragerplatte 30 weist ein zentri-
sches Durchgangsloch auf und ist Uber einen zylindri-
schen Burstenabschnitt 52 der Aufnahmeeinrichtung 50
geschoben, wahrend die Flihrungsscheibe 40 an der
Stirnflache des Birstenabschnittes 52 befestigt ist. Die
Aufnahmeeinrichtung 50 weist an ihnrem dem Birstenab-
schnitt 52 abgewandten Ende einen Kegelabschnitt 51
auf, der zum Festspannen des Birstwerkzeugs 10 und
damit zur dessen Kupplung mit einer nicht dargestellten
Antriebseinrichtung beispielsweise einer Werkzeugma-
schine vorgesehen ist. Mit Vorteil werden hier Standard-
Flachenspannfutter nach DIN 69871 A mit Kegelschaft
nach DIN 2080 AT 3 zur Aufnahme in der Antriebsein-
richtung verwendet. Das Burstwerkzeug 10 fiihrt im Be-
trieb eine rotatorische Vorschubbewegung Vg umdie Ro-
tationsachse R aus. Zusatzlich kann dieses eine trans-
latorische Vorschubbewegung V; relativ zum zu bear-
beitenden Werkstiick W tberlagert werden. Beim Vor-
schub streifen die freien Enden der Borstenbiindel 20
Uber die Oberflache des Werkstlickes W und runden da-
bei vorhandene Grate und scharfe Kanten ab oder ent-
fernen Verunreinigungen. Die Aufnahmeeinrichtung 50
weist zwischen dem Kegelabschnitt 51 und dem Biirsten-
abschnitt 52 einen Greifbund 54 auf, in dem eine ringfor-
mige Nut eingearbeitet ist. In diese Nut mit trapezférmi-
gem Querschnitt kann ein Greiforgan einer Werkzeug-
maschine ansetzen, um einen automatischen Werk-
zeugwechsel vorzunehmen.

[0024] Damit zwischen Fihrungsscheibe 40 und
Werkstiick W stets ein optimaler Borsteniliberstand vor-
liegt, weist die Aufnahmeeinrichtung 50 eine Verstellein-
richtung 60 bzw. 70 auf, mittels der die Tragerplatte 30
relativzur Fihrungsscheibe 40 1angs der Rotationsachse
R verschiebbar ist. Tritt ein Verschleily der Borsten auf,
so kann Uber die Verstelleinrichtung 60 bzw. 70 eine Zu-
stellbewegung Z der Borstenbiindel 20 vorgenommen
werden, um so den fiir ein optimales Bearbeitungsergeb-
nis erforderlichen Borstenlberstand von etwa 18 bis 20
mm wieder herzustellen.

[0025] In einer ersten Ausflihrungsvariante gemafR
FIG 1 weist die Aufnahmeeinrichtung 50 im Birstenab-
schnitt 52 eine achsparallele Nut 53 auf, in die eine
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Passfeder 67 formschlissig eingreift. Die Passfeder 67
ist mit der Tragerplatte 30 mittels einer Schraube 66 fest
verbunden, wodurch die Tragerplatte 30 ihre drehfeste
aber langs der Rotationsachse R verschiebbare Verbin-
dung mit dem Birstenabschnitt 52 erlangt. Die Verstell-
einrichtung 60 umfasst eine Verstellmutter 61, die auf
einen entsprechenden Gewindeabschnitt 56 des Bur-
stenabschnittes 52 aufgeschraubt ist. Auf die Tragerplat-
te 30 ist mittels Befestigungsmitteln 65 eine Kupplungs-
platte 64 befestigt, die einen ringférmigen Steg aufweist.
Mit ihrem Steg greift die Kupplungsplatte in eine rings-
férmige Nut der Verstellmutter 61 ein, sodass die axiale
Bewegung der Verstellmutter 61 bei deren Verdrehen
Uber die Kupplungsplatte 64 auf die Tragerplatte 30 Gber-
tragen wird. Dabei bewegt sich die Passfeder 67 langs
der Nut 53. Zur Fixierung eines eingestellten Borsten-
Uberstandes ist auf den Gewindeabschnitt 56 eine Fest-
stellmutter 62 benachbart zur Verstellmutter 61 aufge-
schraubt. Durch Feststellschrauben 63 werden die Mut-
tern 62, 63 axial gegeneinander verspannt, sodass sie
sich nicht von selbst 16sen kdnnen. Alternativ kdnnen die
Verstellmutter und die Feststellmutter auch einteilig aus-
gebildet sein; solche einteiligen Stellmuttern sindim Han-
del erhaltlich.

[0026] In einer zweiten Ausflhrungsvariante geman
FIG 2 und 3 weist die Aufnahmeeinrichtung 50 im Bur-
stenabschnitt 52 drei achsparallele und im 120°-Abstand
zueinander angeordnete Nuten 53 auf, in die je eine
Passfeder 77 formschlissig eingreift. Die Passfedern 77
sind mit der Tragerplatte 30 Uber in Radialbohrungen 33
eingeflihrte Schrauben 76 fest verbunden, wodurch die
Tragerplatte 30 ihre drehfeste aber langs der Rotations-
achse R verschiebbare Verbindung mit dem Birstenab-
schnitt 52 erlangt. Die Verstelleinrichtung 70 umfasst ei-
ne Verstellmutter 71 mit Innengewinde, die in eine stirn-
seitige Axialbohrung 55 in den Birstenabschnitt 52 etwa
durch Einspressen festgesetzt ist. Die Verstellmutter 71
weist an ihrem Umfang drei achsparallele Nuten auf, in
die die Passfedern 77 eingreifen, wobei die durch die
Passfedern 77 geflihrten Schrauben 76 bis in die Ver-
stellmutter 71 eingreifen. In das Innengewinde der Ver-
stellmutter 71 ist eine durch die Fihrungsscheibe 40 in
die Axialbohrung 55 gefiihrte Bundschraube 72 einge-
dreht. An ihrem Bund ist die Bundschraube 72 durch
Feststellmittel 75 gegen axiale Verschiebung und gegen
selbsttatiges Drehen gesichert. Die Feststellmittel 75
kénnen als O-Ring oder Kunststoffeinlage ausgebildet
sein. Ein aktives Drehen der Bundschraube 72 bewirkt
eine axiale Verschiebung derVerstellmutter 71 und damit
der Tragerplatte 30 mit ihren Borstenblindeln 20.
[0027] Inbeiden Ausflihrungsvarianten ist geman FIG
1 und FIG 2 zwischen Tragerplatte 30 und Flhrungs-
scheibe 40 eine den Burstenabschnitt 52 der Aufnahme-
einrichtung 50 wenigstens teilweise umschlieende
Schmutzabdeckung 80 angeordnet. Die Schmutzabdek-
kung ist als Kegelstumpffeder aus Band ausgefuihrt und
passt sich so dem jeweils eingestellten Abstand zwi-
schen Tragerplatte 30 und Flhrungsscheibe 40 an. Sie
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schiitzt beispielsweise die Gewindeverbindung der Ver-
stelleinrichtung 60 bzw. 70 vor Verunreinigungen durch
den entstandenen Bearbeitungsabrieb oder vor zuge-
fuhrtem Kihl- und/oder Schmiermittel.

[0028] Um die beim Burstprozess entstehenden War-
me abzutransportieren weist das Birstwerkzeug in der
Ausfiihrungsvariante nach FIG 1 ein Kanalsystem 90 fiur
die Zufuhrung von Kuhl- und/ oder Schmiermittel K/S auf.
GemaR FIG 4 fihrt ein Axialkanal 91 innerhalb der Auf-
nahmeeinrichtung 50, der in einen zentralen Verteiler-
raum 92 in der FUhrungsscheibe 40 mindet. Am in der
Fihrungsscheibe 40 durch Befestigungsschrauben 57
verankerten, unteren Ende der Aufnahmeeinrichtung 50
schlieRen sich innerhalb der Fiihrungsscheibe 40 ver-
laufende Radialkandle 93 an, die durch sich in einem
Grundkorper 41 der Fuhrungsscheibe 40 radial erstrek-
kende Nuten 42 und durch die diese lateral von oben
verschlieRende Deckplatte 44 gebildet sind. Das Kiihl-
und/oder Schmiermittel K/S wird durch die Zentrifugal-
kraft nach auf3en getrieben, wo es durch die Miindungen
94 aus den Radialkandlen 93 austritt und an die durch
die Bohrungen 43 der Fihrungsscheibe 40 geflihrten
Borstenbiindel 20 gelangt. Damit steht das Kuhl- und/
oder Schmiermittel K/S direkt an dem Ort zur Verfligung,
an welchem die prozessbedingte Warmeentwicklung
stattfindet.

[0029] Die Kihl- und/oder Schmiermittelversorgung
erfolgtvoninnen, d.h. die Kiihlung bzw. die Schmierstoff-
versorgung findet an optimaler Stelle statt. Dies fihrt zu
einer verbesserten Warmeabfuhr und dadurch zu einer
héheren Prozesssicherheit. Es kbnnen wesentlich hdhe-
re Standzeiten des Blirstwerkzeugs erreicht werden. Es
werden verbesserte Entgratergebnisse in Form von einer
gleichmaRigen Verrundung und einer verbesserten
Oberflachenglte erreicht. Dies fihrt schlieRlich zu einer
Verbesserung der Abtragleistung und zu kirzeren
Durchlaufzeiten der Werkstucke.

Patentanspriiche

1. Birstwerkzeug (10) zum Bearbeiten eines Werk-
stlickes (W), mit einer Tragerplatte (30), in der min-
destens ein Borstenbiindel (20) gehalten ist, und mit
einer beabstandet zur Tragerplatte (30) angeordne-
ten FUhrungsscheibe (40), durch die das mindestens
eine Borstenbtindel (20) mit seinen frei austretenden
Borsten gefihrt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerplatte
(30) und die Fiihrungsscheibe (40) drehfest mit einer
eine Rotationsachse (R) aufweisenden Aufnahme-
einrichtung (50) verbunden sind, welche zur aus-
wechselbaren Kupplung mit einer Antriebseinrich-
tung vorgesehen ist.

2. Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 1,
wobei die Aufnahmeeinrichtung (50) einen Kegelab-
schnitt (51) aufweist, der zum Festspannen in der
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10.

11.

12.

Antriebseinrichtung vorgesehen ist.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Aufnahmeeinrichtung (50) einen Greif-
bund (54) mit ringférmiger Nut aufweist.

Birstwerkzeug (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

wobei die Aufnahmeeinrichtung (50) eine Verstell-
einrichtung (60, 70) aufweist, mittels der die Trager-
platte (30) relativ zur Fihrungsscheibe (40) langs
der Rotationsachse (R) verschiebbar ist.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 4,
wobei die Verstelleinrichtung (60, 70) als Gewinde-
verbindung (56, 61; 71, 72) ausgebildet ist.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 4 oder 5,
wobei die Verstelleinrichtung (60, 70) Feststellmittel
(62, 63; 75) zur Fixierung einer eingestellten Lage
der Tragerplatte (30) aufweist.

Birstwerkzeug (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
6,
wobei zwischen Tragerplatte (30) und Fuhrungs-
scheibe (40) eine die Aufnahmeeinrichtung um-
schlieBende Schmutzabdeckung (80) angeordnet
ist.

Birstwerkzeug (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
7,

wobei ein Kanalsystem (90) furr die Zufiihrung von
Kuhl- und/oder Schmiermittel (K/S) durch die Auf-
nahmeeinrichtung (50) und durch die Tragerplatte
(30) und/oder Fihrungsscheibe (40) verlauft und di-
rekt an dem mindestens einen Borstenbiindel (20)
mindet.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 8,

wobei das Kanalsystem (90) in der Flihrungsscheibe
(40) einen zentralen Verteilerraum (92) und von die-
sem zu je einer Miindung (94) an einem Borsten-
biindel (20) verlaufende Radialkanale (93) aufweist.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 8 oder 9,
wobei das Kanalsystem (90) einen in der Aufnahme-
einrichtung (50) verlaufenden Axialkanal (91) auf-
weist, der in den zentralen Verteilerraum (92) min-
det.

Birstwerkzeug (10) nach Anspruch 9 oder 10,
wobei mindestens eine der Miindungen (94) eines
der Radialkanéle (93) an einer der Rotationsachse
(R) zugewandten Seite des Borstenbiindels (20) an-
geordnet ist.

Birstwerkzeug (10) nach einem der Anspriiche 9 bis
11,



13.

14.

15.
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wobei die Fihrungsscheibe (40) einen Grundkdrper
(41) mit Bohrungen (43) zur Durchflihrung je eines
Borstenbiindels (20) und eine Deckplatte (44) auf-
weist, wobei die Radialkanale (93) durch sich im
Grundkorper (41) radial erstreckende Nuten (42)
und durch die diese lateral verschlieRende Deckplat-
te (44) gebildet sind.

Werkzeugmaschine zur Bearbeitung eines Werk-
stiickes (W), mit einer Antriebseinrichtung zur Aus-
fihrung einer rotatorischen und/oder translatori-
schen Vorschubbewegung (Vg, V), die mit einem
Birstwerkzeug (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
12 derart gekuppelt ist, dass die Flihrungsscheibe
(40) in einem konstanten Abstand (d) zum zu bear-
beitenden Werkstlick (W) haltbar ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 13, die ein Re-
servoir an unterschiedlichen Werkzeugen fiir die Be-
arbeitung eines Werkstlickes umfasst und zum au-
tomatischen Auswechseln von Werkzeugen zwi-
schen zwei Bearbeitungsvorgangen ausgebildet ist.

Werkzeugmaschine nach Anspruch 13 oder 14, die
als Industrieroboter ausgebildet ist.
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