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(54) Werkzeug zur Oberflachenfeinbearbeitung
(67)  Ein Werkzeug zur Oberflachenfeinbearbeitung
wie Reinigen, Schleifen oder Polieren mit einem Arbeits-
mitteltrager (3,32,45,55,61,71,83), dessen Unterseite
mit einer Schar gleichférmig verteilt angeordneter, vor-
wiegend nach unten weisender Lamellen (8,19,21,24,
25,26,34,42,56,63,73,84) bestiickt ist, die jeweils mit ei-
nem oberen, im Querschnitt verdickten Halterand in Nu-
ten (7,44,57,62,72,87) des Arbeitsmitteltragers (3,32,
45,55,61,71,83) verlaufen, die zur Unterseite des Ar-
beitsmitteltragers (3,32,45,55,61,71,83) verengt sind
und die jeweilige Lamelle (8,19,21,24,25, 26, 34,
42,56,63,73,84) bis auf den Halterand durchtreten las-
sen und die zumindest einenends aus dem Arbeitsmit-

teltrager (3,32,45,55,61,71,83) mit offenem Nutquer-
schnitt ausmiinden, wobei der Arbeitsmitteltrager
(3,32,45,55,61,71,83) aus einem Kunststoff-Spritzguss-
teil besteht, in dem die Nuten (7,44,57,62,72,87) nach
oben unverengt offen ausgeformt sind und oberseitig
durch einen Deckel (4,33,46,58,67,76,81) abgedeckt
sind, der mit dem Arbeitsmitteltrager (3,32,45,55,61,
71,83) fest verbunden ist und die Nuten (7,44,57,
62,72,87) mitsamt den darin liegenden Lamellen
(8,19,21,24,25,26,34,42,56,63,73,84) abschlielt, er-
moglicht eine kostengtinstige und hinsichtlich der Besti-
ckung mit Lamellen variable Fertigung wie auch einen
Austausch von Lamellen durch den Anwender.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Ober-
flachenfeinbearbeitung in Form eines Schleiftellers, Po-
liertellers o. dgl., das eine mit Lamellen bestlickte Unter-
seite aufweist und mit dieser Unterseite flachig an ein
Werkstlick anzulegen und mit flachigen Arbeitsbewe-
gungen einzusetzen ist. Solche Werkzeuge kénnen so-
wohl zur Betatigung von Hand, wie auch - mit passenden
Antriebsanschlissen - zur maschinellen Betatigung aus-
gelegt zu sein, wobei die maschinelle Betatigung in den
meisten Fallen eine Rotation um eine zur Unterseite des
Werkzeuges im wesentlichen senkrechte Achse, selte-
ner eine exzentrische oder oszillierend translatorische
Bewegung vorsieht. Die Verwendung von Lamellen als
Arbeitsmittel ermdglicht die Bereitstellung einer erheb-
lich gréReren Arbeitsmittelmenge im Vergleich zu
Schleifblattern und dgl. Arbeitsmitteln und damit auch
langere Standzeiten des Werkzeugs und stellt mit der
wirksamen Lamellenbreite unterhalb der Unterseite ein
Volumen bereit, in dem abgetragenes oder abgenutztes
Material zu lagern ist und dass auch in der Oberflachen-
feinbearbeitung welliger oder gekrimmter Oberflachen
eine Anpassung ermdglicht.

[0002] Werkzeuge der hier betrachteten Art sind bei-
spielsweise aus der WO 2012/163357 A1 oder der EP 1
633 530 A bekannt, bei denen Lamellen in Nuten an der
Unterseite einer oberseitig geschlossenen Arbeitsmittel-
tragers eingesetzt und beispielsweise durch Kleben oder
Umgielen fixiert sind. Eine Fertigungsweise dieser Art
ist fir GroRserienproduktionen wenig geeignet und er-
fordert eine Vielzahl unterschiedlicher Fertigung- und
Montageschritte.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es demgegenuber,
ein Werkzeug zu schaffen, das als Serienprodukt glinstig
zu fertigen und leicht und einfach mit Lamellen fir ver-
schiedene Anforderungen zu bestlicken istund das auch
anwenderseitig eine Umrilstung oder eine Erneuerung
mit Austausch verschlissener Lamellen ermdglicht.
[0004] GemalR der Erfindung wird diese Aufgabe mit
einem Werkzeug nach dem Anspruch 1 geldst. Miteinem
solchen Werkzeug, bei dem der Arbeitsmitteltrager aus
einem einstickigen Kunststoff-Spritzgussteil besteht,
das die Lamellen in Nuten halt, die zur Unterseite hin
verengt ausmiinden, ist ein konstruktives Schlisselbau-
teil fur das gesamte Werkzeug geschaffen. Die nach
oben unverengt offenen Nuten ermdglichen Gestaltun-
gen des Spritzgusswerkzeugs mit einfachen Bauformen
und einfachem Offnen, um die Spritzgussformung und
insbesondere das Entformen schnell und sicher zu ge-
stalten. Gleichwohl sind die Lamellenin den Nuten schon
mehrseitig gehalten. Der Deckel schlief3t die Nuten ober-
seitig ab, halt die Lamellen unverlierbar in den Nuten und
deckt auch die Oberseite des Werkzeugtragers ab, so-
dass bei rotierendem oder oszillierendem Werkzeug ein
Berlihrungsschutz gegeben ist, die Oberflache anspre-
chend und wenig schmutzanfallig gestaltet werden kann
und etwa bei handbetatigten Werkzeugen Griffbereiche
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am Deckel auszuformen und auszubilden sind.

[0005] Vorzugsweise ist der Deckel mit dem Arbeits-
mitteltréger zusammenwirkend dahin ausgestaltet, dass
er mit seiner Unterseite auf die Lamellen bzw. deren Hal-
terand aufgreift und die Lamellen in der Nut fixiert oder
festklemmt und insbesondere auch gegen Langsver-
schiebungen in der reib- oder formschliissig festgelegt.
Weiterhin ist ein Deckel geeignet, Kanale zur Luftfihrung
von Absaugluft mit dem Arbeitsmitteltrager auszubilden,
die etwa zwischen den Lamellen an der Unterseite aus-
miinden und mit Anschlusséffnungen in der Oberseite
des Deckels - etwa passend zu Absauganschlissen in
Standardausfiihrungen bei Antriebsmaschinen - heraus-
fUhren.

[0006] Der Deckel, derselbstauch mehrteiligund etwa
bei einem rotierenden Werkzeug aus einem oder meh-
reren Ringelementen bestehen kann, muss regelmafig
fur den Arbeitseinsatz des Werkzeugs fest mit Arbeits-
mitteltrager verbunden sein. Dies schlief3t eine I6sbare
Verbindung des Deckels oder Teils von diesem gegen-
Uber dem Arbeitsmitteltrager nicht aus und bedingt auch
weder einen erheblichen Fertigungsaufwand beider Her-
stellung noch einen komplizierten Aufbau des Werk-
zeugs. Die Verbindung zwischen Deckel und Arbeitsmit-
teltrager kann durch einfache Verschraubungen oder
Klammern erfolgen, desgleichen kdnnen Verrastungen
vorgesehen werden. Bei rotationssymmetrisch ausgebil-
deten Werkzeugen, etwa fir den Einsatz an rotierenden
Antrieben wie Handbohrmaschinen, kénnen Gewinde-
anformungen, Bajonettverbindungen oder dergleichen
komplementéare Verbindungspaarungen schon beim
Spritzguss angeformt und mit einer einfachen Drehung
eingekuppelt werden, wobei die Drehrichtung vorzugs-
weise der der Arbeitsbelastung entspricht, um ein Aus-
kuppeln bei Arbeitsbelastung auszuschlief3en. Eine 16s-
bare Verbindung kann dem Benutzer des Werkzeugs die
Moglichkeit geben, Lamellen insgesamt oder teilweise
nach Abnutzung oder zur Anpassung an den Arbeitsein-
satz auszutauschen.

[0007] Anderenfalls kann der Deckel einfach und ro-
bust mit dem Arbeitsmitteltrdger zu einem "Wegwerf-
Werkzeug" unlésbar, etwa durch Kleben oder - bei zu-
einander passenden thermoplastischen Materialien von
Spritzgusswerkstoffen bei Deckel und Arbeitsmitteltra-
ger - VerschweilRen verbunden werden. In jedem Fall
ermdglicht die erfindungsgemafe Gestaltung des Werk-
zeugs eine variable Bestlickung bei der Herstellung mit
Vorteilen fir einfache Arbeitsvorgénge in GroRserien-
form.

[0008] Fur maschinell zu betatigende Werkzeuge die-
ser Art ist jeweils ein fur den Antrieb geeigneter An-
triebsanschluss vorzusehen, der zweckmaRig fest mit
dem Arbeitsmitteltrager selbst verbunden ist und damit
eine robuste und direkte Anleitung der Antriebskrafte er-
moglicht, wahrend der Deckel belastungsfrei bleibt und
dementsprechend leicht ausgefiihrt werden kann.
[0009] Fur handbetatigte Werkzeuge dieser Art kann
demgegeniber vorteilhaft ein Deckel in Form einer ober-
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seitig geschlossenen Kappe mit einem Griffbereich vor-
gesehen werden, wobei der Griff knaufartig umgreifbar
oder auch mitflachem Aufdruck undin einer Handschlau-
fe durchgreifbar ausgebildet sein kann.

[0010] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend naher
beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 Ansicht eines Werkzeugs in Explosi-
onsdarstellung, schrag von unten,

Fig. 2 Ansicht einer Lamelle fir ein Werk-
zeug nach Fig. 1,

Fig. 3 vergrofertes Detail aus Fig. 2,

Fig. 4 Ansicht einer weiteren Lamelle zu ei-
nem Werkzeug nach Fig. 1,

Fig. 5 vergrofiertes Detail aus Fig. 4,

Fig.6,7,8 Ansicht von weiteren Lamellen mit be-
sonders konturierter Unterkante,

Fig. 9, 10, 11 Ansichten der Lamellen nach Fig. 6, 7
bzw. 8, eingesetzt in ein Werkzeug
nach Fig. 1

Fig. 12 Explosionsdarstellung eines anderen
Werkzeugs gemal der Erfindung in
Ansicht schrag von unten,

Fig. 13, 14,15  Details aus Fig. 12,

Fig. 16 Explosionsdarstellung eines noch
weiteren Werkzeugs gemal Erfin-
dung in Ansicht schrag von oben

Fig. 17 Detail aus Fig. 16

Fig. 18 Explosionsdarstellung eines noch
weiteren Werkzeugs gemaR der Erfin-
dung in Ansicht schrag von oben,

Fig. 19 Ansicht eines Werkzeugs gemal der
Erfindung in Ansicht schrag von oben,

Fig. 20 Explosionsdarstellung zu dem Werk-
zeug nach Fig. 19,

Fig. 21 Ansichteines weiteren Werkzeugs ge-
maf der Erfindung in Ansicht schrag
von oben

Fig. 22 Explosionsdarstellung zum Werkzeug
nach Fig. 21,

Fig. 23 Ansicht eines Werkzeugs gemal der
Erfindung in Ansicht schrag von oben
und

Fig. 24 Explosionsdarstellung zum Werkzeug
nach Fig. 23.

[0011] Ein in Fig. 1 insgesamt mit 1 bezeichnetes

Werkzeug zur Oberflachenfeinbearbeitung wie Reini-
gen, Schleifen oder Polieren mit Hilfe von unterseitig vor-
stehenden und mit geeigneten Arbeitsmitteln versehe-
nen Lamellen 2 ist rotationssymmetrisch beziiglich einer
vertikalen Mittelachse ausgebildet mit einem Arbeitsmit-
teltrager 3 und einem Deckel 4, die beide fest und hin-
reichend betriebssicher iber Gewindeanformungen zu
verbinden sind, wobei eine Gewindeanformung 5 in einer
zentralen Offnung 6 des Deckels 4 auf passende AuRen-
gewindeabschnitte an einem die Offnung 6 durchgreifen-
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den stutzenférmigen Antriebsanschluss (nicht darge-
stellt) greift, der einstlickig mit dem Arbeitsmitteltrager 3
verbunden ist und in der Mitte von diesem nach oben
ragt. Grundsatzlich dhnliche Gestaltungen eines solchen
Antriebs werden nachfolgend anhand der Fig. 16 und 18
veranschaulicht.

[0012] Die Gewindeanformungen wie die Gewindean-
formung 5 in Fig. 1 sind aber nur ein Beispiel fur vielerlei
praxisgerechte Verbindungsmadglichkeiten zwischen De-
ckel und Arbeitsmitteltrager, die beispielsweise auch ba-
jonettartig ausgebildet sein kénnen, aber auch an der
Peripherie des Arbeitsmitteltrédgers 3 und des Deckels 4
vorgesehen sein kénnten. Daneben besteht die Mdglich-
keit die Verbindung zwischen Deckel 4 und Arbeitsmit-
teltrager 3 durch Verschraubungen, die beispielsweise
auf einem Verschraubungskreis vorgesehen werden,
oder Klammern, die ggf. auch durch Profilierungs- oder
Verzahnungseingriffe zwischen Deckel 4 und Arbeitsmit-
teltrager 3 gegen Verdrehung entlastet sein kénnten, um
eine I6sbare Verbindung vorzusehen. Wenn allerdings
fur den Anwender des Werkzeugs eine Ldsbarkeit des
Deckels vom Arbeitsmitteltrager bei oder nach dem Ge-
brauch nichtinteressiert, kbnnen beide auch bei der Mon-
tage bleibend miteinander verbunden werden, beispiels-
weise durch Verkleben oder Verschweilien.

[0013] Diese vielfaltigen Ausfiihrungsformen lassen
sich mit einem Arbeitsmitteltrdger 3 und einem Deckel 4
aus Kunststoff schnell, einfach und preisgiinstigim Wege
einer Spritzgussfertigung herstellen. Der Arbeitsmittel-
trager 3 weist zur Aufnahme von Lamellen 2 vorwiegend
radial ausgerichtete Nuten 7 auf, deren Nutquerschnitt
auf den Querschnitt eines oberen verdickten Halteran-
des 8 der Lamellen 2 ausgelegt ist, die von dem Halte-
rand aus nach unten weisen und dabei eine Verengung
9 des Nutquerschnitts durchlaufen, bevor sie an einer
Unterseite 10 des Arbeitsmitteltragers 3 mit einem frei-
liegendem Streifen funktionell wirksam hervortreten.
[0014] Die Nuten 7 minden randseitig mit offenem
Nutquerschnitt aus und ermdglichen damit eine Besti-
ckung des Arbeitsmitteltrdgers 3 mit den streifenférmi-
gen, durch den verdickten Halterand 8 versteiften Lamel-
len 2, indem diese von aulRen nach innen in Langsrich-
tung in die Nuten 7 eingeschoben werden.

[0015] Die Nuten 7 sind - fertigungstechnisch bedingt
-nach oben unverengt offen ausgeformt. Dies ermdglicht
es insbesondere, von komplizierten vielteiligen Spritz-
gussformen flr einen Arbeitsmitteltrdger 3 abzusehen
mit verengten und an zuganglichen Nuten und stattdes-
sen ein einfaches, vorzugsweise nur zweiteiliges Form-
werkzeug vorzugeben, das auch zum Entformen in einer
einfachen Offnungsbewegung schnell, einfach und ro-
bust zu handhaben ist.

[0016] Mit den unterseitig, oberseitig und endseitig
ausmiindenden Nuten 7 sind Spalte gebildet, zwischen
denen der Arbeitsmitteltrager 3 Sektoren behalt, die nur
in einem mittleren Bereich untereinander verbunden
sind. Die Nuten sind zwar, wie Fig. 1 anhand der Unter-
kanten der Lamellen 2 andeutet, unterschiedlich lang,
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namlich im Wechsel kiirzer oder langer, um die Unter-
seite 10 des Arbeitsmitteltragers gleichmaRiger mit der
Schar der Lamellen 2 abzudecken, gleichwohl ergibt sich
durch die Nuten 7 eine mechanische Schwéachung des
Arbeitsmitteltrdgers 3. Diese Schwachung kénnte grund-
satzlich zwar noch tber einen (nicht dargestellten) Ver-
bindungsring am AuRenrand gemindert werden, der
oberhalb der offenen Endquerschnitte der Nuten 7 wie
auch auRerhalb der oberseitigen Offnungen der Nuten
verlauft. Im vorliegenden Fall ist aber eine Versteifung
mit Hilfe der Deckels 4 erzielt.

[0017] Beidem einstiickigen Deckel 4 ist neben einer
im wesentlichen flachen Deckelplatte 11 umfangsseitig
ein Ringbund 12 ausgeformt, der dann, nachdem der Ar-
beitsmitteltrager 3 mit Lamellen 2 bestiickt und mit dem
Deckel 4 verbunden ist, einen Umfangsrand 13 des Ar-
beitsmitteltragers 3 eng umschliel3t. Damit werden die
offenen Endquerschnitte der Nuten 7 gegen ein Heraus-
schleudern der Lamellen 2 abgeriegelt.

[0018] Daruber hinaus ist der Ringbund 12 mit innen-
seitig angeformten Rastnoppen 14 bestlickt, die in die
Endquerschnitte der Nuten 7 eingreifen und die Sektoren
des Arbeitsmitteltrdgers 3 gegeneinander fixieren,
gleichzeitig aber auch eine Rasthemmung in Umfangs-
richtung gegen eine Lose- oder Lockerungsbewegung in
der Verbindung zwischen Arbeitsmitteltrager 3 und De-
ckel 4 darstellen, wenn etwa im Gebrauch des Werk-
zeugs Momentenbelastungen auftreten. Grundsatzlich
ist allerdings die Drehrichtung bei den Gewindeausfor-
mungen 5 zwischen Deckel 4 und Arbeitsmitteltrager 3
so gewahlt, dass die Belastungsmomente im Sinne einer
festen Verbindung wirken.

[0019] Zweckm&Rig weistder Ringbund 12 noch einen
insgesamt oder zumindest teilweise umlaufenden Rast-
rand 15 auf, mit dem der Ringbund 12 den Arbeitsmittel-
trager 3 auch noch unterseitig hintergreifen kann, um die
Verbindung zwischen Deckel 4 und Arbeitsmitteltrager 3
zu sichern.

[0020] Der Deckel 4 weist neben der zentralen Aus-
nehmung 6 noch einen Kranz von im Kreis gleichmaRig
verteilten Offnungen auf, die als Anschlusséffnungen 16
fur eine Staubabsaugung dienen. Diese sind beispiels-
weise fir einen konzentrischen Saugluftanschluss eines
Antriebs mit dem AufRendurchmesser passend vorzuge-
ben. Die Saugluftfihrung unterhalb des Deckels 4 kann
aber dann, etwa mit offenen Kanalen im Arbeitsmitteltra-
ger 3 und Abschluss durch den Deckel 4 von oben, wahl-
weise gestaltet werden, um zu Absaugéffnungen 17 an
der Unterseite des Arbeitsmitteltrdgers 3 zu gelangen,
die zwischen die Nuten 7 und die von diesen ausgehen-
den Lamellen gelegt sind. Bei der Gestaltung des Werk-
zeugs 1 nach Fig. 1 Uiberdecken sich die Anschlussoff-
nungen 16 und die weiter nach auflen reichenden Ab-
saug6ffnungen noch so weit, dass eine direkte Saugluft-
fuhrung gegeben ist. Der Deckel 4 ermdglicht also dann,
wenn ein solches Werkzeug einsatzbedingt mit einer
Staubabsaugung ausgestattet sein soll, auf einfache
Weise die Absaugdéffnungen 17 anwendungsgerecht ein-
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zurichten und die oberseitigen Anschlusséffnungen im
Deckel passend fir den maschinenseitigen Abschluss
zu legen.

[0021] In den Fig. 2 bis 11 sind Beispiele dargestellt,
bei denen die Lamellen, die nicht nur im Vergleich zu
Schleif- oder Polierpapieren oder dergleichen flachigen
Arbeitsmitteln gréRere Arbeitsmittelmengen bereitzu-
stellen erlauben und auch Zwischenvolumen fiir Abrieb
und Schmutz bereitstellen, auch unterschiedlich zu ge-
stalten sind. Ein Werkzeug der hier vorgestellten Art ist
geeignet, mit unterschiedlichen Lamellen bestlickt zu
werden, wobei allerdings eine Abstimmung des oberen
Halterandes auf die Nuten 7 des Arbeitsmitteltrédgers vor-
zugeben ist.

[0022] Eine einfache Ausbildung einer Lamelle 19 ge-
manR Fig. 2 sieht vor, dass drei Streifen doppelter Breite,
mittig 1&ngs gefaltet um einen Innenzug 20 mit rundem
Querschnitt gelegt und in dieser Position fixiert sind. Da-
mit bieten die Lamellen eine in das erfindungsgemafie
Werkzeug langs einschiebbare Streifenform mit verdick-
tem Halterand.

[0023] Eine Variante einer Lamelle 21 gemaR Fig. 4
und 5 weist einen relativ diinnen Innenzug 22 auf, ist
aber im Bereich des verstarkten Halterandes am Umfang
mit einem Keder 23 verstarkt, um eine leicht einschieb-
bare, gleichwohl aber spielarm in der Nut 7 des Werk-
zeugtragers 3 anzuordnende Form des Halterandes zu
erzielen.

[0024] In Fig. 6, 7 und 8 sind verschiedene Lamellen
24, 25, 26 dargestellt, deren Unterkante nicht einfach
parallel zum Halterand, sondern in besonderer Weise
konturiert ausgebildet sind, um beispielsweise eine kon-
kave Hullflache 27 im montierten Zustand geman Fig. 9
oder eine konvexen Hullflache 28 gemafR Fig. 10 oder
eine wellige Unterflache 29 gemaR Fig. 11 zu erzielen.
Damit sind Ausfiihrungsformen fiir bestimmte Anwen-
dungsfalle, etwa bei Hohl- oder Kugelformen, gezielt zu
erfassen. Eine gegenliber dem Werkzeug 1 nach Fig. 1
abgewandelte Ausfiihrungsform eines Werkzeugs 31 er-
gibt sich aus den Fig. 12 bis 15. Auf die Beschreibung
zum Werkzeug 1 kann Bezug genommen werden. Die
hiernach hervorzuhebenden Abweichungen stellen sich
insbesondere in sich ergdnzenden beiderseits profilier-
ten Ausgestaltungen eines Arbeitsmitteltragers 32 und
eines Deckels 33 dar, wobei der Arbeitsmitteltrager 32
Nuten aufweist, liber die die Lamellen 34 mit verdickten
Halterandern 35 Uberstehen, aber von der Oberseite
durch passende Profilierungen des Deckels 33 zum Ar-
beitstrédger 32 hin gefasst werden, um die verdickten Hal-
terander der Lamellen 34 zwischen Arbeitsmitteltrager
32 und Deckel 33 einzuklemmen.

[0025] Weiterhin ist der Deckel 33 nicht einstlickig mit
einem Ringbund versehen sondern wird zusammen mit
dem Arbeitsmitteltrdger 32 durch einen Umfangsring 36
umgriffen und zusammengeklammert. Eine Ldsbarkeit
des Halterings 36 ist dadurch zu erzielen, dass dieser
radial nach innen gerichtet Kupplungsstifte 37 (Fig. 15)
aufweist, die in umfangsseitige Nuten 38 im Deckel 33



7 EP 2913 151 A1 8

und im Arbeitsmitteltrdger 32 (Fig. 13 und 14) bewegbar
eingreifen, um eine halternde Verbindung zu erzielen,
wobei die Nuten nach Art einer Bajonettverbindung ge-
fuhrt und damit die Verbindung gegen ein leichtes Lésen
gesichert sind.

[0026] Ein weiteres Werkzeug 41 nach Fig. 16 und 17
weist zu einer Unterflache, aus der die Lamellen UGber
verengte Nutquerschnitte ausmiinden, einen hoch ge-
wolbten Randbereich auf, an dem die mit bogenférmigen
Haltrandern 43 passend geformten Lamellenstreifen 42
auch radial heraustreten. Nuten 44 in einem die Unter-
flache aufweisenden Arbeitsmitteltrdger 45 sind nicht
gradlinig, sondern aul3enseitig aufsteigend geformt.
[0027] Ein Deckel 46 hat eine konvexe, den Halteran-
dern 43 der Lamellen 42 der angeschmiegten Unterseite
47 mit offenen Nutausformungen 48 zur oberseitigen
Festlegung der Halterander 43 der Lamellen 42.

[0028] NachauRen vorspringende Rastausformungen
49, vergroRert in Fig. 17 dargestellt, greifen in die end-
seitig offenen Nutquerschnitte 44 des Arbeitsmitteltra-
gers 45 ein, um damit zum einen die den Arbeitsmittel-
trager 45 zu stabilisieren und um den Deckel 46 verdreh-
sicher gegeniber dem Arbeitsmitteltrager 45 festzule-
gen. Die Verbindung zwischen Deckel 46 und Arbeits-
mitteltrédger 45 in axialer Richtung ist in Fig. 16 nicht ver-
anschaulicht. Diese kann, wie oben ausgeflhrt, auf ver-
schiedene Weise mit gelaufigen Mitteln erzielt werden.
[0029] Andem Arbeitsmitteltrager 45 ist ein gebrauch-
licher Antriebsanschluss 50 in einer Zapfenform darge-
stellt, in die beim Spritzgussverfahren auch eine metal-
lene Formmutter 51 der groReren Festigkeit wegen ein-
gebettetist. Dieser Antriebsanschluss 50 durchgreift den
Deckel 46 in einer zentralen (")ffnung, sodass der Kraft-
fluss vom Antrieb auf kurzem Weg direkt in den Arbeits-
mitteltrager 45 Gbergehen kann, wahrend der Deckel be-
lastungsfrei bleibt.

[0030] DerArbeitsmitteltrager 45 weist Absaugschlitze
52 auf, die unterseitig zwischen den Lamellen 42 aus-
miinden und oberseitig mit Sauganschlussschlitzen 53
im Deckel 46 in Verbindung stehen, um eine Luftfihrung
fur die Staubabsaugung zu erstellen, wobei die Schlitze
52 und 53 keineswegs deckungsgleich sein missen. Ty-
pischerweise sind die Schlitze 52 radial weiter nach au-
Ren reichend als die fir den entsprechenden Maschi-
nenanschluss radial begrenzten Schlitze 53.

[0031] Eine weitere Ausfiihrungsform nach Fig. 18
zeigt ein Werkzeug 54 gemaR der Erfindung, bei dem in
einem Arbeitsmitteltrdger 55 der ansonsten zuvor be-
schriebenen Art Lamellen 56 nicht senkrecht nach unten,
sondern schrag ausgestellt sind. Im vorliegenden Fall ist
die Anstellung "schleppend", also fiir eine Drehung des
Arbeitsmitteltrdgers 55 im Uhrzeigersinn nachhangend
ausgerichtet. Dies erleichtert eine flache tberlappende
Arbeitsstellung der Lamellen. Fiir andere Anwendungs-
falle kann auch eine Schragstellung der Lamellen gegen
die Rotationsrichtung in Betracht zu ziehen sein, um etwa
die Lamellen beim Polieren oder Schleifen eine Bie-
gespannung aufbauen zu lassen und damit einen Pols-
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tereffekt zu erzielen. In jedem Fall 13sst sich die jeweils
gewunschte Schragstellung von Nuten 57 vorgeben und
durch das Aufgreifen eines Deckels 58 stabilisieren.
[0032] Auch hier ist der Arbeitsmitteltrager 55 mit ei-
nem einstlickig angeformten Antriebsanschluss 59 aus-
gestattet, so dass die vom jeweiligen Antrieb aufgebrach-
ten Krafte bzw. Momente innerhalb des Arbeitsmitteltra-
gers 55 auf die Lamellen 56 Ubergeleitet werden, wah-
rend der Deckel 58 insoweit auRerhalb des Kraftflusses
liegt.

[0033] InFig. 19 und 20 ist ein Werkzeug 60 zur Ober-
flachenfeinbearbeitung von Hand dargestellt, wobei Fig.
20 lediglich die Explosionsdarstellung bzw. Einzelteildar-
stellung vor der fertigen Montage des Werkzeugs zeigt.
Das Werkzeug 60 weist einen Arbeitsmitteltrdger 61 in
einer rotationssymmetrischen Form mit radialen Nuten
62 zur Aufnahme von Lamellen 63 auf, ist aber in der
Mitte nicht mit einem Antriebsanschluss zur maschinel-
len Betatigung, sondern mit einem Kupplungsring 64 ver-
sehen, auf den ein Handknauf 65, durch eine Zentraloff-
nung 66 eines Deckels 67 mit einem Rastzapfen 68
durchgesteckt und aufzurasten ist. Die Gestaltung des
Arbeitsmitteltrdgers 61 und des Deckels 67, wie auch
deren Anpassung aneinander folgt dabei den oben be-
schriebenen Gestaltungen fiir ein maschinell betriebe-
nes Werkzeug. Auch hier erfolgt die Krafteinleitung vom
Handknauf 65 direkt in den Arbeitsmitteltrdger 61 unter
Umgehung des Deckels 67, der auf die Abdeckung des
Arbeitsmitteltrdgers 61 und die Festlegung der Lamellen
63 in den Nuten 62 auszulegen ist.

[0034] Ein weiteres handbetriebenes Werkzeug 70 ist
in Ansicht schrag von oben in Fig. 21 und in einer Explo-
sionsdarstellung in Fig. 22 zu erkennen, wobei die Ge-
staltung eines rotationssymmetrischen Arbeitsmitteltra-
gers 71 mit Nuten 72 zur Einlagerung von Lamellen 73
den vorbeschriebenen Gestaltungslinien entspricht, al-
lerdings keine zentrale Krafteinleitung aufweist. Der Ar-
beitsmitteltrager 71 wird vielmehr mit einem Deckel 74
fest verbunden, der nicht nur die Abdeckung des Arbeits-
mitteltréagers 71 und die Lagefixierung der Lamellen 73
in diesem mit seiner (nicht dargestellten) Unterseite und
einem aullen ubergreifenden Ringbund 75 tbernimmt,
sondern auch mit einer ballig gewdlbten Oberseite 76
eine Handaufgriffsflache fir die Handbetatigung bietet.
Die Krafte der Handbetatigung werden dann primar in
den Deckel 74 und von diesem Uber Beriihrungsstellen
und Verbindungen zum Arbeitsmitteltréger 71 und in die
Lamellen 73 eingeleitet. Fir eine leichtere Handbetati-
gung ist oberseitig eine Handschlaufe 77 vorgesehen,
die beispielsweise aus Kunststoffmaterial aufgeschweif3t
oder aufgesiegelt werden kann, wenn der Deckel 74 aus
einem passenden Kunststoffmaterial besteht, sonstauch
beispielsweise aufzuschrauben oder aufzunieten ist, wo-
bei die Handschlaufe 77 im Sinne einer Weitenverstel-
lung aus zwei Streifen 78, 79 besteht, die mit beabstan-
deten Enden am Deckel 74 zu befestigen und an einan-
der Uberlappenden Bereichen durch einen Klettver-
schluss oder eine sonstige l6sbare Verbindung zu fixie-



9 EP 2913 151 A1 10

ren sind.

[0035] Ein weiteres handbetatigtes Werkzeug 80 zur
Oberflachenfeinbearbeitung nach der Schrag-Draufsicht
gemal Fig. 23 und der Explosionsdarstellung geman
Fig. 24 ist in rechteckiger Grundform (anstelle der vor-
betrachteten runden Grundformen) ausgefiihrt. Auch
hier dient en Deckel 81 als Griffflache fir einen Hand-
aufgriff, gestiitzt durch eine Handschlaufe 82 aus zwei
gegeneinander zur Weitenverstellung I6sbaren und ver-
bindbaren Streifen, wobei die Handschlaufe 82 diagonal
aufden Deckel 81 aufgesetztist. Der Deckel 81 tibergreift
einen Arbeitsmitteltrager 83 an zwei gegenuberliegen-
den Langsseiten, an denen jeweils ein Teil von Nuten 87
zur Einlagerung und Halterung von Lamellen 84 ausmiin-
den. Die Lamellen 84 und die Nuten 87 sind als Paral-
lelenschar vorgegeben, wobei diese nicht iber die ge-
samte Breite des Arbeitsmitteltragers 83 verlaufen, son-
dern einen Endbereich freilassen. Dadurch, dass die Nu-
ten im Wechsel von der einen und der anderen Langs-
seite des Arbeitsmitteltragers 83 nach innen gefiihrt sind,
bliebt der Arbeitsmitteltrager 83 einstlickig erhalten. Die
Abstande zwischen der Parallelenschar der Lamellen
sind auch in einem mittleren Bereich Uber die Breite des
Werkzeugs 80 geringer als in den Randbereichen zu den
Langsseiten hin. Damitist auch eine durchaus in der Pra-
xis gewunschte Randabschwéachung bei der Oberfla-
chenfeinbearbeitung zu erzielen.

[0036] DerDeckel 81 weist an einer Unterseite 85 eine
auf die Lamellen-Oberkanten aufgreifende Form auf, um
diese moglichst spielfrei im Arbeitsmitteltrager 83 fest-
zulegen. Weiter greift der Deckel 81 mit nach unten ge-
richteten Seitenteilen 86 Uber die Langsrander des Ar-
beitsmitteltragers 83, um die Kanten glatt abzuschlieRen
und die eingelagerten Lamellen zu fixieren.

[0037] Es versteht sich, dass die vorbeschriebenen
runden Ausfiihrungsformen wie auch die rechteckige
Ausfiihrungsform nach Fig. 23 und 24 nur exemplarische
Beispiele fiir eine Vielzahl von Gestaltungsmaoglichkeiten
darstellen, um insbesondere rotierenden bzw. hin- und
hergehenden Arbeitsbewegungen zu entsprechen. In
der Praxis finden sich auch beispielsweise Werkzeuge
zur Oberflachenfeinbearbeitung mit etwa dreieckigem
Grundriss, etwa fir exzentrische Mischbewegungen auf
einer zu bearbeitenden Oberflache.

Patentanspriiche

1. Werkzeug zur Oberflachenfeinbearbeitung wie Rei-
nigen, Schleifen oder Polieren mit einem Arbeitsmit-
teltrager (3,32,45,55,61,71,83), dessen Unterseite
mit einer Schar gleichférmig verteilt angeordneter,
vorwiegend nach unten weisender Lamellen
(8,19,21,24,25,26,34,42,56,63,73,84) bestlickt ist,
die jeweils mit einem oberen, im Querschnitt verdick-
ten Halterand in Nuten (7,44,57,62,72,87) des Ar-
beitsmitteltragers (3,32,45,55,61,71,83) verlaufen,
die zur Unterseite des Arbeitsmitteltragers (3,32,45,
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55,61,71,83) verengt sind und die jeweilige Lamelle
(8,19,21,24,25, 26, 34, 42,56,63,73,84) bis auf den
Halterand durchtreten lassen und die zumindest
einenends aus dem Arbeitsmitteltrager (3,32,45,55,
61,71,83) mit offenem Nutquerschnitt ausmiinden,
wobei der Arbeitsmitteltrager (3,32,45,55,61,71,83)
aus einem Kunststoff-Spritzgussteil besteht, in dem
die Nuten (7,44,57,62,72,87) nach oben unverengt
offen ausgeformt sind und oberseitig durch einen
Deckel (4,33,46,58,67,76,81) abgedeckt sind, der
mit dem Arbeitsmitteltréager (3,32,45,55,61,71,83)
fest verbunden ist und die Nuten (7,44,57,62,72,87)
mitsamt den darin liegenden Lamellen (8,19,21,24,
25,26,34,42,56,63,73,84) abschliel3t.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Deckel (4,58,67,76,81) den Ar-
beitsmitteltrager (3,55,61,71,83) randseitig Uber-
greift und, die Nuten (7,57,62,72,87) endseitig zu-
mindest teilweise abschlieft.

Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Deckel (4,33,46,58,67,
76,81) im Bereich der Nuten (7,44,57,62,72,87) auf
die Lamellen (8,19,21,24,25,26,34,42,56,63,73,84)
aufgreift.

Werkzeug nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Arbeitsmitteltrager (3,45)
in seiner Unterfliche verteilte Absaugéffnungen
(17,52) in Verbindung mit nach oben durch den Ar-
beitsmitteltrager (3,32,45,55,61,71,83) verlaufen-
den Absaugkanalen aufweist, die oberseitig durch
denDeckel (4,33,46,58,67,76,81) zumindest teilwei-
se abgedeckt sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitsmitteltra-
ger (3,32,45,55,61,71) kreisformig mit radial verlau-
fenden Nuten (7,44,57,62,72) ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nuten (7,44,57,62,72) zu einem
Mittenbereich des Arbeitsmitteltragers (,3,32,45,55,
61,71) hin abwechselnd kiirzer bzw. langer erstreckt
sind.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterseite des Ar-
beitsmitteltragers (45) konvex ausgebildet ist und,
dass die Lamellen (42) eine gebogene Streifenform
aufweisen.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitsmitteltra-
ger (3,32,45,55) direkt mit einem Antriebsanschluss
(50) verbunden ist.
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Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Deckel (4) mit
dem Arbeitsmitteltréager (3) l6sbar durch eine Ver-
schraubung (5) oder Verrastung verbunden ist.

Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung (5) im Bereich von
zwei ineinander liegenden Ringflachen von Deckel
(4) und Arbeitsmitteltrager (3) ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Arbeitsmitteltrdger einen den
Deckel (4) nach oben durchgreifenden Antriebsaus-
schluss aufweist, zwischen dem und dem Deckel (4)
die Verbindung (5) ausgebildet ist.

Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Deckel (76,81)
den Arbeitsmitteltrager (71,83) in Form einer ober-
seitig geschlossenen Kappe Ubergreift und einen
Griffbereich aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Deckel (67) mit einem knaufar-
tigen Griff (65) versehen ist.

Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Deckel (76,81) eine Hand-
schlaufe (77,82) aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Handschlaufe (77,82) aus zwei
gegeneinander zur Weitenverstellung festzulegen-
den Schlaufenstiicken (78,79) besteht.
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