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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Polierwerkzeug, ins-
besondere zum rotierenden Antrieb durch eine Werk-
zeugmaschine, insbesondere einer Handmaschine, um
eine Rotationsachse, mit einem Tragerkorper, sowie ei-
nem an dem Tragerkérper angebrachten Polierkorper,
wobei der Polierkorper eine Anzahl von Lamellen um-
fasst.

[0002] Beim Polieren erfolgt eine Feinbearbeitung von
Oberflachen mit einem Polierwerkzeug, das gegeniber
dem Werkstlick bewegt wird. Durch den Energieeintrag
Uber die Relativbewegung und den Anpressdruck wird
die Oberflache eines insbesondere metallischen Werk-
stlicks ohne nennenswerte Veranderung der Werkstiick-
kontur durch Einebnen der Oberflachenrauheiten, Ab-
nehmen eventueller Verunreinigungen und in geringem
MaRe auch durch Materialabtrag von Rauheitsspitzen
der Werkstiickoberflache bearbeitet. Meist wird dabei ein
Poliermittel eingesetzt, das aus ungebundenem Mineral-
pulver besteht, meist Metalloxide mit einem hohen
Schmelzpunkt und einer geringen Neigung zur Lésung
in Wasser oder Ol. Das Mineralpulver bildet dabei Teil-
chen mit geometrisch nicht festgelegter Form. Fir Po-
lierzwecke wird das Mineralpulver aufgeschlemmt oder
durch Mischen mit warmebestandigen Fetten oder Par-
affinen zu Polierpasten oder Poliermittelsuspensionen
verarbeitet. Durch die Teilchen wird der Druck des Werk-
zeugs punktuell Gber die sehr kleine Berlhrflache von
den Teilchen auf die Werkstiickoberflache (bertragen
und fuhrt zu lokalen und kurzzeitigen FlieRvorgangen,
die zu einer Verringerung der Oberflachenrauheit fihren.
[0003] Fir die dekorative oder technische Oberfla-
chenfeinbearbeitung werden Ublicherweise handgefiihr-
te Maschinen mit Polierwerkzeugen verwendet, die keine
werkstlickspezifische Kontur aufweisen und nicht zur
Formgebung des Werkstiicks bestimmt sind. Vielmehr
erfolgt hier durch das Polieren meist eine Nachbearbei-
tung der Oberflache fiir dekorative Zwecke oder die Wie-
derherstellung einer solchen Flache im Reparaturbetrieb
(z.B. Aufpolieren von lackierten Teilen, Auspolieren von
Kratzern), oder aus technischen Griinden, z.B. im For-
menbau. Als handgefiihrte Maschinen kommen dabei
insbesondere Handbohrmaschinen, Winkelschleifer
oder Geradschleifer in Frage.

[0004] insbesondere flr den Einsatz bei Fahrzeugka-
rosserien vor und nach dem Lackieren sind zudem so-
genannte Schwabbelscheiben oder Schwabbelglocken
bekannt, bei denen der Polierkorper des Polierwerk-
zeugs aus einem Paket aufeinandergelegter und ent-
sprechend der gewiinschten Festigkeit miteinander ver-
steppter Baumwolltiicherbesteht, die radial zu einer Boh-
rung eines Aufspannstiftes oder zu einem solchen Auf-
spannstift angeordnet sind.

[0005] Der wesentliche Vorteil solcher Schwabbel-
scheiben ist die noch geringere Ubertragung der Werk-
zeugkontur auf das Werkstiick, so dal} selbst bei hoch-
empfindlichen Oberflachen, z.B. Klavierlacken, eine
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Markenbildung weitgehend ausgeschlossen werden
kann. Nachteilig ist die verhaltnismafig geringe Arbeits-
leistung.

[0006] Aus US 3,191,208 A sind verschiedene
Schwabbelscheiben bekannt, bei denen die Harte der
Scheibe teilweise zusatzlich durch Falten des Baumwoll-
tuches erhoht ist und bei denen anstelle einer Aufnah-
medffnung fir einen Aufspanndorn ein metallischer Kral-
lentopf vorgesehen ist, auf dessen Krallen, die radial um
eine Befestigungsoffnung zur Verbindung mit einem Auf-
spanndorn einer Maschine angeordnet sind, das Tuch-
paket mit oder ohne zusatzliche Verndhung oder Ver-
steppung aufgespieRRt wird. Dabei sind die Krallen langer
ausgebildet, als das Tuchpaket dick ist, so dal zur axi-
alen Fixierung des Tuchpaketes die Enden der Krallen
nach Aufspielen des Tuchpaketes umgebdrdelt werden
kénnen.

[0007] Aus der WO 2002/018102 A1 sind unter Ver-
weis auf friiheren Stand der Technik als Filzpolierkorper
massive Filzpolierscheiben bekannt, die zusammen mit
Aufnahmedornen zur Befestigung der Filzpolierscheiben
mit Maschinen einsetzbar sind. Weiterhin sind eine Reihe
von konturierten Filzpolierkdrpern bekannt, die von klei-
nen kugelférmigen Formen des Filzes tiber verschiedene
teilweise kegelige Ausbildungen bis zu zylindrischen
massiven Filzpolierkdrpern reichen. Auch diese Filzpo-
lierkorper sind mit Schaften zur Montage in Ublichen
Bohrfuttern versehen.

[0008] Aus der WO 89/00092 ist eine Polierscheibe
aus einem Fasermaterial und eine Verwendung einer sol-
chen Polierscheibe zum Polieren von Uhrengehausen
bekannt. Dazu wird eine verhaltnismafRig schmale Po-
lierscheibe beschrieben, fir die als Besonderheit ange-
geben ist, dass sie aus einem einzigen massiven Faser-
material besteht, wobei die Scheibe vom auReren Um-
fang aus in Richtung zum Zentrum hin quer eingeschnit-
tenist. Dabei sind in der Scheibe drei radiale Zonen aus-
gebildet. Die auRere Zone weist eine Vielzahl solcher
Einschnitte auf. Nur jeder zweite der Einschnitte istin die
radial weiter innenliegende Zone fortgefiihrt. Die radial
innerste Zone weist keine solchen Einschnitte auf. Wei-
terhin wird als besonders bevorzugt angegeben, dass
diese Einschnitte nicht genau radial verlaufen, sondern
gegen die Rotationsrichtung gekrimmt sind und die Tan-
genten des gekrimmten Einschnittes gegenuber der ra-
dialen um einen Winkel a. geneigt sind, wobei der Winkel
o von au Ben nach innen zunimmt. Im Zusammenhang
mit einem Ausfiihrungsbeispiel wird dort als bevorzugten
Wert fiir den Winkel a. eine Neigung von 20° angegeben.
Die Neigung erfolgt dabei so, dass die Tangenten in Ro-
tationsrichtung am Kern der Scheibe vorbei weisen, d.
h. dass die geschlitzten radial duReren Teile der Polier-
scheibe durch die Tragheit bei der Rotation aufeinander-
gepresst werden und damit die Polierscheibe in radialer
Richtung besonders hart machen. Die Schlitzung soll da-
bei eine verbesserte seitliche (axiale) Beweglichkeit der
Scheibe ermdglichen. Weiterhin wird als besonders be-
vorzugt angegeben, einen verhaltnismafRig harten Filz
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fur die Polierscheibe zu verwenden. Im Ergebnis wird
eine inradialer Richtung sehr harte, dabeiin axialer Rich-
tung verhaltnismaRig nachgiebige Polierscheibe erhal-
ten. Die Bearbeitung des Werkstlicks erfolgt dabei mit
dem radial aulReren Umfang des Werkzeugs.

[0009] Beim Schleifen, also einer spanabhebenden
Oberflachenbearbeitung von Werkstiicken mit einem
Werkzeug mit geometrisch unbestimmter Schneide, wer-
den Schleifmittel in Form von Schleifkdrnern verwendet,
die an dem Werkzeug gebunden sind. Je nach Flexibilitat
des Schleifwerkzeugs erfolgt bei der Bearbeitung der
Werkstiickoberfliche eine starke oder geringere Uber-
tragung der Werkzeugkontur auf das Werksttick.
[0010] Bei Schleifwerkzeugen mit gebundenem Korn,
auch als gebundene Schleifmittel bezeichnet, sind die
Schleifkdrner in einer Kunstharzmasse eingebettet. Die-
se Schleifwerkzeuge werden in Form von Schleifsteinen
und Schleifscheiben zur Formgestaltung und Oberfla-
chenbearbeitung von Werkstiicken eingesetzt. Solche
Schleifwerkzeuge sind starr, was zum einen die Erzeu-
gung einer Oberflachenkontur erleichtert, jedoch das
Problem mit sich bringt, dass Schleifkorn unkontrolliert
und in groReren Fraktionen ausbrechen kann und so zu
ungleichmaRigem Schiliffbild auf der Oberflache des
Werkstlickes fihrt.

[0011] Im Gegensatzdazustehen Schleifmittel auf Un-
terlage. Diese sind in der DIN ISO 16057 im Einzelnen
beschrieben. Als Tragermaterial von Schleifmittel auf
Unterlage kdnnen Papier, Gewebe, Polyester und Fiber
(Vulkanfiber) eingesetzt werden. Diese Tragermateriali-
en ermdglichen die Herstellung von Schleifwerkzeugen
mit einem gleichmafRigen Besatz an Schleifkérnern ver-
schiedenster Kornungen und Schleifmittel. Die Schleif-
kérner werden dabei mit einer Kunstharzbindung auf den
Tragermaterial festgelegt. Da das Tragermaterial der
Schleifmittel auf Unterlage flexibel ist, werden solche
Schleifmittel auch als flexible Schleifmittel bezeichnet.
Fir den Einsatz solcher Schleifwerkzeuge in Blattform
ist ein unterstitzendes Tragteil fir den Einsatz beim
Schleifen mit Maschinen erforderlich, Ublicherweise in
Form eines sogenannten Stiitztellers, wie er in der DIN
ISO 15636 genormtist. Zur Verbesserung der Schleifleis-
tung und der Werkzeugstandzeit ist bekannt, Abschnitte
aus Tragergewebe mit Schleifmaterial in Kunststoffbin-
dung in Form von Lamellen anzuordnen. Ein solches in
der Praxis auch als Facherschleifer bezeichnetes Werk-
zeug ist beispielsweise in der DE 79 03 893 U1 beschrie-
ben.

[0012] In der EP 1 093 885 A1 wird ausgeflhrt, dass
aus der EP 922 535 A1 ein ahnliches Tellerschleifwerk-
zeug bekannt sei, bei dem zwischen den einzelnen
Schleiflamellen jeweils elastische Zwischenelemente
angeordnet sein sollen. Weiter ist beispielsweise aus der
US 4,517,773 ein Schleifwerkzeug bekannt, beiwelchem
die Schleiflamellen nicht senkrecht von einem tellerfor-
migen Grundkoérper abstehend ausgebildet, sondern ra-
dial von einem um seine Langsachse drehbar angetrie-
benen Zylinder abstehend angeordnet sind. Hier kdnnen
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die einzelnen Schleiflamellen oder Schleiflamellenbiin-
del jeweils auf einer Seite durch ein Stitzblatt versteift
sein, um ein zu starkes Ablenken der Schleiflamellen zu
verhindern. Diese Stutzblatter sind biegeelastisch, aber
steifer als die eigentlichen Schleiflamellen ausgelegt.
Zwischen den einzelnen Schleiflamellen oder Schleifla-
mellenbiindeln sind Zwischenraume vorgesehen, was zu
einem unregelmassigen Schleifbild gerade bei der Be-
arbeitung von weichen Werkstoffen, wie beispielsweise
Holz, fihren soll.

[0013] In der EP 1 093 885 A1 wird ein Tellerschleif-
werkzeug vorgeschlagen mit Schleiflamellen radial be-
zliglich der Schleifwerkzeugachse, senkrecht zum Werk-
zeugkorper stehend angeordnet. Um einen konstanten
Abstand zwischen den einzelnen Schleiflamellen zu ge-
wahrleisten, sind zwischen den Schleiflamellen bei-
spielsweise zwei Zwischenelemente angeordnet. Das
erste Zwischenelement soll aus einem druckelastischen
Material bestehen und an der nicht mit Schleifmittel be-
schichteten Seite der Lamelle in Anschlag kommen. Zwi-
schen diesem Zwischenelement und der mit Schleifmittel
beschichteten Seite der Lamelle ist ein weiteres Zwi-
schenelement angeordnet. Dieses Zwischenelement ist
vorzugsweise aus einem Kunststoff hergestellt und weist
eine gute Biegefahigkeit auf, besitzt aber im Vergleich
zum ersten  Zwischenelement eine  hdhere
Verschlei¥festigkeit. Durch diese Anordnung soll das Ab-
nutzungsverhalten der Zwischenelemente im Betrieb
des Schleifwerkzeuges verbessert werden.

[0014] Ausder WO 2005/087436 A1undEP 1684945
B1istein Lamellenschleifwerkzeug bekannt mit einer Ab-
folge von einander tberlappenden Lamellen, die Schleif-
korner enthalten, wobei diese Lamellen abwechselnd
aus Schleiflamellen und komprimierbaren Lamellen ge-
bildet sind. Jede Schleiflamelle soll mit ihrem operativen
Teil auf einer komprimierbaren Lamelle aufliegen und
von der komprimierbaren Lamelle getragen werden. Die
Lamellen sollen auch zu Gruppen von Lamellen des be-
treffenden Typs zusammengefasst sein kdnnen.

[0015] In der WO 2015/085211 A1 ist ein beschichte-
tes Schleifmaterial beschrieben mit einer Unterlage um-
fassend ein Gespinst oder Vlies aus einem Material auf
Polyesterbasis, getrankt mit einem Phenolharz, einem
Acrylharz, einem Urethanharz oder einer Kombination
daraus, mit einer die Unterlage berdeckenden abrasi-
ven Schicht enthaltend Schleifpartikel. Aus der US
4,275,529 A ist ein Lamellenschleifwerkzeug bekannt,
bei dem Schleiflamellen zu Paketen gebiindelt sind und
zwischen benachbarten Schleiflamellenpaketen Zwi-
schenlagen aus einem Schleifvlies angeordnet sind. La-
mellenschleifwerkzeuge mit aufeinanderfolgenden La-
mellen aus Schleifvlies und Schleifleinen sind durch An-
gebot der SKDS s.r.o., Luzany u Prestic, CZ, auf der
Website SKDS.cz unter der Bezeichnung "Lamelové
kombinované kotouce s upinaci stopkou", Typenbe-
zeichnung BKC, in den verschiedenen Schleifmittelkom-
binationen Korund/Korund, Korund/Zirkon, Karbid/Ko-
rund bekannt.
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[0016] Aus der US 6,582,289 und der WO 00/30809
A1 ist eine Facherschleifscheibe bekannt mit ersten La-
mellen aus einer Unterlage, einer auf die Unterlage auf-
gebrachten Grundbindungsschicht, einer auf der Grund-
bindungsschicht aufgebrachten Streulage aus Schleif-
korn und einer auf die Schleifkornstreulage aufgebrach-
ten Deckschicht, und aus zweiten Lamellen, bestehend
aus einer Unterlage und einer auf die Unterlage aufge-
brachten Schicht mit schleifaktiven Stoffen. Als schlei-
faktive Stoffe werden Kaliumfluoroborat, Kryolith, Calci-
umfluorid und Chiolith vorgeschlagen. Durch eine solche
Ausbildung soll eine Facherschleifscheibe mit verringer-
tem Herstellungs- und Materialaufwand herstellbar sein.
[0017] Aus der US 5,752,876 A ist eine Lamellen-
schleifscheibe bekannt, bei der die Lamellen schindel-
férmig Uberlappend liegend auf dem Schleifteller ange-
ordnet sind. Die Lamellen bestehen aus Baumwoll- oder
Polyestergewebe, auf dem Schleifpartikel mittels Phe-
nolharz gebunden sind. Die vorgeschlagene Anordnung
soll dazu flihren, dass abgenutzte Schleifpartikel an den
VerschleiBkanten der Lamellen ausbrechen und das
dann freiliegende relativ flexible Tragergewebe schnell
abnutzt und so frische Schleifkrner freigelegt werden,
mit denen der Schleifvorgang kontinuierlich fortgesetzt
werden kann. Dadurch sollen Schleifmarken durch Ab-
setzen des Werkzeugs und Neuansatz nach Austau-
schen einer verschlissenen oder zugesetzten Schleif-
scheibe reduziert werden. Alternativ wird vorgeschlagen,
das Tragergewebe durch Vliesmaterial zu ersetzen, auf
das die Mischung aus Harz und Schleifpartikeln aufge-
bracht sein soll. Weiter wird noch vorgeschlagen, in die
Harzmatrix eines Schleiftellers aus glasfaserverstarktem
Kunststoff Schleifpartikel einzubetten.

[0018] Aus der US 3,529,385 A ist eine Polierburste
bekannt, die aus Streifen aus einem Vliesmaterial be-
steht, wobei die Anzahl von Streifen von der Mitte der
Tragerscheibe zum radial dufleren Rand zunimmt, so
dass die Dichte der Streifen gleichmaRig ist oder auch
héher am radial duReren Rand eingestellt werden kann.
[0019] Aus DE 199 30 373 A1 ist ein pordses Polier-
werkzeug und ein Verfahren zum Polieren einer Walze
bekannt, was ermdglichen soll, eine Walze innerhalb ei-
ner zufriedenstellenden Dimensionsgenauigkeit zu po-
lieren und dabei Vorschubmarkierungen und streifenfor-
mige Druckeffekte zu vermeiden, wenn die polierte Wal-
ze zum Drucken verwendet werden soll.

[0020] Aus DE 198 43 267 A1 ist eine Polierscheibe
bekannt, die eine kurze Faserflorschicht mit starker Bin-
dung an eine Halteschicht aufweist, und wobei eine Klett-
haftschicht auf der Rickseite der Polierscheibe ange-
bracht ist, um die Polierscheibe an einem entsprechen-
den Polierteller ablésbar anzubringen. Als Vorteil wird
angegeben, dass es moglich ist, die Polierscheibe von
dem Polierteller abzunehmen und in Haushalts- oder In-
dustriewaschmaschinen zu waschen und dabei ange-
trocknetes Poliermittel und Polierstaub zu entfernen. Da-
durch soll erreicht werden, dass die Polierscheibe einige
Male verwendet werden kann.
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[0021] Aus der WO 2002/018102 A1 und der US
7,794,309 ist ein Lamellenpolierwerkzeug bekannt, bei
der Polierkorper vielfach unterteilt ist und dadurch eine
Anzahl von Lamellen bildet. Fir bestimmte Anwendun-
gen und Einsatz auf stationaren Maschinen in der Seri-
enbearbeitung wird weiter vorgeschlagen, Lamellen aus
Polierfilz unterschiedlicher Dichte vorzusehen. Ebenfalls
ist dort offenbart, zur Versteifung des Werkzeugs zwi-
schen wenigstens einigen der Filzlamellen eine oder
mehrere Zwischenlagen vorzusehen. Fir die rationelle
Bearbeitung weitgehend ebener Flachen unter Verwen-
dung eines Winkelschleifers wird vorgeschlagen, eine
Scheibe als Tragerkorper zu verwenden und die Filzla-
mellen auf der axialen Stirnseite der Scheibe radial Gber-
stehend anzuordnen. Mit einer solchen Ausfiihrungsform
sollen auch besonders gut Innenkantenbereiche poliert
werden kénnen.

[0022] Zur Verwendung mit den bekannten und weiter
oben beschriebenen Polierwerkzeugen ist es erforder-
lich, passend zu der Harte des Filzmaterials und dessen
Porositat eine geeignete Polierpaste auszuwahlen, wo-
bei es insbesondere auf die Art der Fett- oder Olbeimen-
gung ankommt, um ein vorzeitiges Zusetzen des Polier-
werkzeuges zu vermeiden. Ein solches vorzeitiges Zu-
setzen fiihrt zu Streifen und Schlieren auf dem Werkstlick
und kann im Extremfall zu Brandmarken fihren.

[0023] Dieses Problem soll vermieden werden beiden
in der Gebrauchsmusterschrift DE-GM 1 940 005 be-
schriebenen Polierscheiben, bei denen ein angepasstes
Poliermittel in weicher Bindung integriert sein soll. Dazu
soll das Textil mit der Poliermittelzubereitung getrankt
oder eine solche z.B. durch Einwickeln in Tuchabschnitte
eingebettet sein. Als wesentlich wird hervorgehoben,
dass der tuchige Charakter einer solchen Polierscheibe
wie bei den bekannten aus flachen oder aufgebauschten
tuchigen Lagen aufgebauten Polierscheiben erhalten
bleiben soll.

[0024] Auch dabei ist wie bei anderen Polierscheiben
durch den Bearbeiter ein angepasster Anpressdruck ein-
zuhalten, um einerseits die gewilinschte Polierwirkung
zu erhalten und andererseits eine Uberhitzung zu ver-
meiden. Eine solche Uberhitzung kann zu Brandmarken
auf dem Werkstuck flhren oder auch zu einer Verkoh-
lung des Polierfilzes, was wiederum bei zukiinftigem Ein-
satz des Polierwerkzeuges zu Kratzern auf dem Werk-
stiick fihren kann.

[0025] Das Polierergebnisistsomitvoneinergewissen
Erfahrung und Ubung des Bearbeiters sowie dessen Er-
fahrungen in geeigneter Auswahl eines Polierkérpers mit
passender Harte sowie ein an das Material des Werk-
stlicks und den Polierkdrper angepasstes Poliermittel
abhangig.

[0026] Im Stand der Technik sind also vielfach Lésun-
gen firverschiedenste Verbesserungen von Schleif-und
Polierwerkzeugen beschrieben. Dennoch weisen die
vorgeschlagenen Lésungen Nachteile verschiedenster
Art hinsichtlich ihrer Handhabung, der Herstellung oder
der Wirtschaftlichkeit ihrer Anwendung auf.
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[0027] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Polierwerkzeug bereitzustellen, dass hinsichtlich
seiner Handhabung und im Hinblick auf einen effiziente-
ren Arbeitseinsatz verbesserte Eigenschaften aufweist.
[0028] Die Aufgabe wird erfindungsgemal gelost
durch ein Polierwerkzeug der eingangs erwahnten Art
zum rotatorischen Antrieb durch eine Antriebsmaschine
um eine Rotationsachse, mit einem Tragerkorper, sowie
einem an dem Tragerkdrper angebrachten Polierkorper,
wobei der Polierkdrper eine Anzahl von ersten Lamellen
und wenigstens eine Anzahl von zweiten Lamellen um-
fasst, wobei die ersten Lamellen einen Polierfilz und die
zweiten Lamellen einen Vlies umfassen, wobei der Vlies
im Wesentlichen aus Kunststofffasern gebildet ist und
wobei der Vlies eine gréRRere Porositat aufweist, als der
Polierfilz.

[0029] Die Porositat des Vlieses wird hierbei durch die
Hohlrdume zwischen den Fasern gebildet. Dadurch
nimmt der Vlies im Betrieb die notwendig zuzugebende
Polierpaste aufund gibt sie bei Gebrauch des Werkzeugs
nach und nach ab. Das Vlies wirkt also im Betrieb als
Depot fiir die Polierpaste. Durch die Ausbildung des Po-
lierkdrpers in Form von Lamellen kann sich das Polier-
mittel besser auf der Oberflaiche des Polierwerkzeugs
verteilen und die Gefahr des Zusetzens des Filzes und
damit von Schmierstellen auf dem Werkstlick einerseits
oder das Trockenlaufen des Polierwerkzeugs auf dem
Werkstlick andererseits kann besser vermieden werden.
[0030] Durchdieerfindungsgemalfie Ausgestaltung ei-
nes Polierwerkzeuges ist es nunmehr moglich, eine un-
bearbeitete Werkstlickoberflache in einem einzigen Ar-
beitsgang mit nur einem Werkzeug feinzuschleifen und
zu polieren. Durch die Depotwirkung des Schleifvlieses
fur das Poliermittel ist in vielen Fallen auch eine Unter-
brechung des Poliervorgangs zur erneuten Zugabe von
Poliermittel nicht mehr erforderlich, wodurch sich nicht
nur eine erhebliche Zeitersparnis ergibt, sondern auch
Beeintrachtigungen der Oberflache durch Unterbrechun-
gen, die eine Nacharbeit erfordern, vermieden werden.
Ein erfindungsgeméafRes Polierwerkzeug ermoglicht also
fur einen Grof3teil der typischen Anwendungsfalle eine
schnellere und effektivere Feinbearbeitung einer Ober-
flache eines Werkstlicks. Somit ist die Feinbearbeitung
von Werkstiickoberflachen mit dem erfindungsgemafen
Polierwerkzeug wesentlich wirtschaftlicher durchzuflh-
ren, als mit den bisher bekannten Werkzeugen.

[0031] Auch wenn insbesondere flir dekorative Zwe-
cke gelegentlich eine hochglanzpolierte Oberflache, teil-
weise sogar Spiegelglanz, als Ergebnis der Bearbeitung
erwinscht ist, so sind insbesondere bei technisch be-
dingten Anforderungen an eine polierte Oberflache meist
satinierte oder mattpolierte Oberflachen ausreichend,
bei verschiedenen Werkstoffen, z.B. manchen nichtros-
tenden Stahlen, ist eine Hochglanzpolitur aufgrund der
Materialstruktur gar nicht méglich. Mit einem erfindungs-
gemalen Polierwerkzeug wurden mit kiirzester Bearbei-
tungszeit in einem Arbeitsgang feinst satinierte und matt-
polierte Oberflachen erzeugt. Damit sind Oberflachen
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gemeint, bei denen eine Ublich gestaltete Visitenkarte,
auf die Oberflache gestellt, iber die Reflektion der Ober-
flache noch lesbar ist.

[0032] Fdrdie rationelle Bearbeitung weitgehend ebe-
ner Flachen mit einem Winkelschleifer ist es vorteilhaft,
wenn der TragerkOrper als Tragerscheibe ausgebildet
ist. Die Tragerscheibe kann vorzugsweise als kunstharz-
gebundener Glasfaserteller oder im wesentlichen aus ei-
nem Kunststoff, vorzugsweise einem faserverstarkten
Kunststoff, aus Aluminium, einem Hartpapier (Fiberma-
terial), einem Verbundmaterial oder aus Stahl hergestellt
sein.

[0033] Die Lamellen sind vorzugsweise entlang des
Umfangs der Tragerscheibe, vorzugsweise diesen radial
Uberragend, auf der axialen Stirnseite der Scheibe an-
geordnet. Mit einer solchen Ausfiihrungsform kénnen
auch besonders gut Innenkantenbereiche poliert wer-
den.

[0034] Fir eine besonders hohe Arbeitsleistung ist es
vorteilhaft, wenn die ersten und zweiten Lamellenim We-
sentlichen parallel zur Rotationsachse ausgerichtet sind.
Ein solches erfindungsgeméafRes Polierwerkzeug lasst
sich auch vollflachig zum Polieren aufsetzen, entspre-
chend einem Anstellwinkel von 0°.

[0035] Fir bestimmte Anwendungsfalle, z.B. bei star-
ker Wélbung oder sonstiger Konturierung des Werk-
stlicks kann es vorteilhaft sein, wenn die ersten und zwei-
ten Lamellen gegeniiber der Rotationsachse und der
Tragerscheibe in einem Winkel geneigt angeordnet sind,
vorzugsweise den Rand der Tragerscheibe radial tber-
ragend.

[0036] Fur eine gute Abtragsleistung, z.B. wenn bei
der Feinbearbeitung auch Grate zu beseitigen sind, ist
es zweckmaRig, wenn die zweiten Lamellen einen Vlies
mit an Fasern gebundene Schleifmittel umfassen. Fir
ein gutes Arbeitsergebnis ist dabei eine Kérnung von we-
nigstens etwa 320 zu bevorzugen, entsprechend einer
PartikelgrofRe von weniger als 50 um.

[0037] Fdr die Bearbeitung von Oberflachen, die eher
verschmutzt sind, kann es vorteilhaft sein, wenn die zwei-
ten Lamellen einen Vlies ohne an Fasern gebundene
Schleifmittel umfassen. Fir geringe erforderliche
Schleifleistung kann es dabei vorteilhaft sein, wenn das
Material der Kunststofffasern aus einem mit einem Alu-
minium-Silikat-Pulver gefiillten Kunststoff besteht.
[0038] Fur spezielle Anwendungsfalle kann es auch
vorteilhaft sein, wenn der Polierkrper ferner eine Anzahl
von dritten Lamellen umfasst, wobei die zweiten und drit-
ten Lamellen jeweils einen Vlies mit und ohne mit an
Fasern gebundene Schleifmittel umfassen. So lassen
sich die Vorziige von Vlieslamellen mit und ohne Schleif-
mittel kombinieren, zugleich kann ein besonders flexibles
Polierwerkzeug fur stark konturierte Oberflachen erhal-
ten werden.

[0039] Je nach gewiinschter Harte des Polierwerk-
zeugs kann es vorteilhaft sein, wenn der Polierkorper
erste und zweite Lamellen in einem Verhaltnis von 1:1,
1:2 oder 1:3 aufweist.
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[0040] In einer besonders fir die Serienfertigung wirt-
schaftlichen Ausgestaltung eines erfindungsgemafen
Polierwerkzeugs sind die zweiten Lamellen aus Vlies mit
einer Polierpaste wenigstens teilweise gefillt. Die Polier-
paste befindet sich dabei in den Hohlraumen zwischen
den Fasern des Vlieses. Dadurch wird ein Poliermittel-
depot gebildet, aus dem kontinuierlich wahrend des Be-
arbeitungsvorgangs Poliermittel abgegeben wird. Die
Poliermittelmenge kann dabei iber eine Dicke und Dich-
te des Vlieses so angepasst werden, dass das Poliermit-
teldepotin den Vlieslamellen fiir die Standzeit des Werk-
zeugs ausreichend ist. Der Benutzer des Werkzeugs ist
dadurch nicht mit Fragen der Auswahl des richtigen Po-
liermittels und Zugabe passender Mengen des Poliermit-
tels befasst. Ein solches Werkzeug ist besonders geeig-
net fir die wiederholte Bearbeitung groRerer Flachen
auch durch angelerntes Personal.

[0041] Dabeiistesbesondersvorteilhaft, wenn der Po-
lierkrper des Polierwerkzeugs bis zum Einsatz mit einer
Umhdllung versehen ist, die ein Austrocknen des Polier-
mittels verhindert. Die Umhllung kann beispielsweise in
Form einer Folie oder nach Art einer Wachsumhiillung
ausgebildet sein. Die Umhdllung ist Gblicherweise vom
Benutzer vor dem Einsatz des Werkzeugs zu entfernen.
Die Umhiillung kann auch durch eine - gegebenenfalls
auch wiederverwendbare - Verpackung fiir eines oder
mehrer der erfindungsgemafen Polierwerkzeuge gebil-
det sein.

[0042] Die Erfindung soll im folgenden anhand von in
den beigefligten Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1: ein erste Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Polierwerkzeugs in Form einer La-
mellenpolierscheibe mit stehenden Lamellen
in perspektivischer Ansicht;

Fig. 2: die Lamellenpolierscheibe aus Fig. 1in Drauf-
sicht auf die Polierseite;

Fig. 3: ein zweite Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalien Polierwerkzeugs in Form ei-
ner Lamellenpolierscheibe in perspektivi-
scher Ansicht;

Fig. 4: die Lamellenpolierscheibe aus Fig. 3in Drauf-
sicht auf die Polierseite;

Fig. 5: ein dritte Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Polierwerkzeugs in Form einer La-
mellenpolierscheibe mit liegenden Lamellen
in perspektivischer Ansicht;

Fig. 6: die Lamellenpolierscheibe aus Fig. 5in Drauf-
sicht auf die Polierseite;

Fig. 7: ein vierte Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Polierwerkzeugs in Form einer La-
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mellenpolierscheibe in perspektivischer An-
sicht;
Fig. 8: die Lamellenpolierscheibe aus Fig. 7 in Drauf-
sicht auf die Polierseite;
Fig. 9: ein finfte Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemalen Polierwerkzeugs in Form einer La-
mellenpolierscheibe mit stehenden Lamellen
in perspektivischer Ansicht;
Fig. 10:  dieLamellenpolierscheibe aus Fig. 9in Drauf-
sicht auf die Polierseite;
Fig. 11:  ein sechste Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalien Polierwerkzeugs in Form ei-
ner Lamellenpolierscheibe in perspektivi-
scher Ansicht; und
Fig. 12:  die Lamellenpolierscheibe aus Fig. 11 in
Draufsicht auf die Polierseite.

[0043] Das in den Figuren dargestellte erfindungsge-
male Polierwerkzeug, insgesamt mit 1 bezeichnet, ist
zum rotierenden Antrieb durch eine Werkzeugmaschine
um eine Rotationsachse 2 ausgebildet. Das Polierwerk-
zeug 1 weist einen Polierkdrper auf, der eine Anzahl von
ersten Lamellen 3 und wenigstens eine Anzahl von zwei-
ten Lamellen 4 umfasst. Die ersten und zweiten Lamellen
3, 4 sind an einer Tragerscheibe 5 als Tragerkérper be-
festigt. Die Tragerscheibe 5 weist eine zur Rotationsach-
se 2 des Polierwerkzeugs 1 rotationssymmetrisch aus-
gebildete Aufnahmeflache auf, an der die Lamellen 3, 4
z.B. mittels eines Kunstharzklebers befestigt sind. Die
Aufnahmeflache ist axial stirnseitig auf der Tragerschei-
be 5 angeordnet.

[0044] Die ersten Lamellen 3 sind aus einem Polierfilz
hergestellt. Das Filzmaterial der ersten Lamellen 3 kann
Ubliche Polierfilze umfassen, beispielsweise und bevor-
zugt Polierfilz mit einem Gehalt an reiner Wolle (tierische
Haare) von wenigstens etwa 30 % und vorzugsweise ei-
ner Harte von 0,14 bis 0,68 (W4 bis H5) nach DIN 61200.
Dabei fallen insbesondere wesentlich weniger Polier-
rickstande auf dem Werkstlick an, als bei anderen Po-
liermaterialien.

[0045] Die zweiten Lamellen 4 umfassen einen Vlies,
wobei der Vlies im Wesentlichen aus Kunststofffasern
gebildet ist. Der Vlies weist eine grofiere Porositat auf
als der Polierfilz. Schleifvliese bestehen aus Kunststoff-
fasern, meist Nylon, Polyester oder Mischungen davon.
Je nach Verarbeitung entstehen dabei Schleifvliese un-
terschiedlicher Elastizitat und Festigkeit. Ein Verfahren
zur Herstellung eines Schleifvlieses mit an die Fasern
gebundenem Schleifmittel in Form von Schleifkérnernist
beispielsweise aus der WO 2017/072293 A1 und der US
2018/0326556 A1 bekannt. Die Porositat des Vlieses
wird durch die zwischen den Fasern befindlichen relativ
groBen Hohlrdume gebildet.
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[0046] Dadurch nimmtder Vliesim Betrieb die notwen-
dig zuzugebende Polierpaste auf und gibt sie bei Ge-
brauch des Werkzeugs nach und nach ab. Das Vlies wirkt
also im Betrieb als Depot flir die Polierpaste. Durch die
Ausbildung des Polierkdrpersin Form von Lamellen kann
sich das Poliermittel besser auf der Oberflache des Po-
lierwerkzeugs verteilen und die Gefahr des Zusetzens
des Filzes und damit von Schmierstellen auf dem Werk-
stlick einerseits oder das Trockenlaufen des Polierwerk-
zeugs auf dem Werkstlick andererseits kann besser ver-
mieden werden.

[0047] Durchdie erfindungsgemafe Ausgestaltung ei-
nes Polierwerkzeuges ist es nunmehr moglich, eine un-
bearbeitete Werkstlickoberflache in einem einzigen Ar-
beitsgang mit nur einem Werkzeug feinzuschleifen und
zu polieren. Durch die Depotwirkung des Schleifvlieses
fur das Poliermittel ist in vielen Fallen auch eine Unter-
brechung des Poliervorgangs zur erneuten Zugabe von
Poliermittel nicht mehr erforderlich, wodurch sich nicht
nur eine erhebliche Zeitersparnis ergibt, sondern auch
Beeintrachtigungen der Oberflache durch Unterbrechun-
gen, die eine Nacharbeit erfordern, vermieden werden.
Ein erfindungsgeméafRes Polierwerkzeug ermoglicht also
fur einen Grof3teil der typischen Anwendungsfalle eine
schnellere und effektivere Feinbearbeitung einer Ober-
flache eines Werkstlicks. Somit ist die Feinbearbeitung
von Werkstiickoberflachen mit dem erfindungsgemafen
Polierwerkzeug wesentlich wirtschaftlicher durchzuflh-
ren, als mit den bisher bekannten Werkzeugen.

[0048] Auch wenn insbesondere fiir dekorative Zwe-
cke gelegentlich eine hochglanzpolierte Oberflache, teil-
weise sogar Spiegelglanz, als Ergebnis der Bearbeitung
erwinscht ist, so sind insbesondere bei technisch be-
dingten Anforderungen an eine polierte Oberflache meist
satinierte oder mattpolierte Oberflachen ausreichend,
bei verschiedenen Werkstoffen, z.B. manchen nichtros-
tenden Stahlen, ist eine Hochglanzpolitur aufgrund der
Materialstruktur gar nicht méglich. Mit einem erfindungs-
gemalen Polierwerkzeug wurden mit kiirzester Bearbei-
tungszeit in einem Arbeitsgang feinst satinierte und matt-
polierte Oberflachen erzeugt. Damit sind Oberflachen
gemeint, bei denen eine Ublich gestaltete Visitenkarte,
auf die Oberflache gestellt, iber die Reflektion der Ober-
flache noch lesbar ist.

[0049] Die Tragerscheibe 5 kann zweckmalig als
harzgebundener Glasfaserteller oder aus einem Kunst-
stoff, vorzugsweise einem faserverstarkten Kunststoff,
aus Aluminium, einem Hartpapier (Fibermaterial) oder
aus Stahl hergestellt sein. ZweckmaRig ist die Trager-
scheibe 5 wie in den Figuren dargestellt gekropft ausge-
bildet. Dadurch kann bei stark konturierten Werkstiicken
der Arbeitsabstand zwischen der Antriebsmaschine und
der Werkstuickoberflache vergroRert werden, anderer-
seits wirkt ein solche steifere Ausgestaltung der Trager-
scheibe 5 einem Flattern des Polierwerkzeugs 1 entge-
gen.

[0050] DieindenFiguren3,4,7,8,11und12gezeigten
Ausfiihrungsformen eines erfindungsgemaen Polier-
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werkzeugs 1 weisen eine Tragerscheibe 5 mit einem
Loch 6 zur Aufnahme eines Ublichen Aufnahmedornes
zur Verbindung mit einer Antriebsmaschine auf. Bei der
Herstellung der Tragerscheibe 5 aus einem faserver-
starkten Kunststoff ist der Rand des Loches 6 zweckma-
Rig mit einer Metallése 7 verstarkt, um einen sicheren
zentrischen Sitz zu garantieren. Ein Durchmesser des
Loches 6 von 22,23 mm ist flr viele Winkelschleifer pas-
send.

[0051] InVerbindung mitgéangigen Handwerkzeugma-
schinen, wie Winkelschleifern, ist es jedoch fiir einen ra-
schen und einfachen Werkzeugwechsel vorteilhaft, in ei-
nem zentralen Bereich der Tragerscheibe 5 ein Mitneh-
merelement 8 vorzusehen und in dem Mitnehmerele-
ment 8 ein ein- oder mehrgangiges Schrauben- oder Mut-
tergewinde anzuordnen. Besonders geeignet ware hier
ein Anschlussmuttergewinde der GroRe M14 oder
5/8-11". Eine solche Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemalen Polierwerkzeugs 1 ist in den Figuren 1, 2, 5,
6, 9 und 10 gezeigt.

[0052] Fdir eine besonders hohe Arbeitsleistung ist es
vorteilhaft, wenn die ersten und zweiten Lamellen 3, 4
im Wesentlichen parallel zur Rotationsachse 2 ausge-
richtet sind, also stehend auf der axialen Stirnseite der
Tragerscheibe 5. Die Lamellen 3, 4 sind entlang des Um-
fangs der Tragerscheibe 5, vorzugsweise diesen radial
Uberragend angeordnet. Dies ist besonders gut in den
Figuren 1 bis 4 und 9 bis 12 zu sehen. Ein solches erfin-
dungsgemales Polierwerkzeug lasst sich auch vollfla-
chig zum Polieren aufsetzen, entsprechend einem An-
stellwinkel von 0°.

[0053] Fur bestimmte Anwendungsfalle, z.B. bei star-
ker Wélbung oder sonstiger Konturierung des Werk-
stlicks kann es vorteilhaft sein, wenn die ersten und zwei-
ten Lamellen 3, 4 gegenuber der Rotationsachse 2 und
der Tragerscheibe 5 in einem Winkel geneigt angeordnet
sind, ebenfalls vorzugsweise den Rand der Tragerschei-
be 5radial iberragend. Eine solche Anordnung wird auch
gerne als "liegend" bezeichnet. Ausflihrungsformen mit
einer solchen Anordnung der Lamellen 3, 4 sind in den
Figuren 5 bis 8 gezeigt.

[0054] Die Figuren 1, 3, 5, 7, 9 und 11 zeigen eine
perspektivische Ansicht der Ausfiihrungsformen eines
erfindungsgeméaflen Polierwerkzeugs 1 von der An-
triebsmaschinenseite aus gesehen. Die Figuren 2, 4, 6,
8, 10 und 12 zeigen eine Draufsicht der Ausfiihrungsfor-
men eines erfindungsgemaRen Polierwerkzeugs 1 von
der Werkstiickseite aus gesehen.

[0055] Durch den radialen Uberstand 10 der Lamellen
3,4 Uber den Rand der Tragerscheibe 5 kénnen mit einer
solchen Ausfiihrungsform auch besonders gutInnenkan-
tenbereiche poliert werden, da dieses Polierwerkzeug 1
bis in die Ecken reicht.

[0056] Es sich als zweckmaRig herausgestellt, eine
Starke der Lamellen 3, 4 von etwa 1 mm bis etwa 20 mm
vorzusehen, vorzugsweise im Bereich von etwa 3 mm
bis etwa 10 mm. Zur Anpassung der gewiinschten Ei-
genschaften eines erfindungsgemalen Polierwerk-
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zeugs 1 kann die Starke der ersten Lamellen 3 und der
zweiten Lamellen 4 angepasst werden.

[0057] Schmalere erste Lamellen 3 in Verbindung mit
dickeren zweiten Lamellen 4 ergeben eine hohere Ag-
gressivitat, also Abtragsleistung.

[0058] Fur eine gute Abtragsleistung, z.B. wenn bei
der Feinbearbeitung auch Grate zu beseitigen sind, ist
eszweckmaRig, wenn die zweiten Lamellen 4 einen Vlies
mit an Fasern gebundene Schleifmittel umfassen. Fir
ein gutes Arbeitsergebnis ist dabei eine Kérnung von we-
nigstens etwa P320 nach FEPA oder feiner zu bevorzu-
gen, entsprechend einer Partikelgrof3e von weniger als
etwa 50 um.

[0059] Fir die Bearbeitung von Oberflachen, die eher
verschmutzt sind, kann es vorteilhaft sein, wenn die zwei-
ten Lamellen 4 einen Vlies ohne Besatz von an Fasern
gebundene Schleifmittel umfassen. Fiir geringe erforder-
liche Schleifleistung kann es dabei vorteilhaft sein, wenn
das Material der Kunststofffasern aus einem mit einem
Aluminium-Silikat-Pulver gefiillten Kunststoff besteht.
[0060] Fir spezielle Anwendungsfalle kann es auch
vorteilhaft sein, wenn der Polierkorper ferner eine Anzahl
von dritten Lamellen 9 umfasst, wobei die zweiten und
dritten Lamellen 4, 9 jeweils einen Vlies mit und ohne mit
an Fasern gebundene Schleifmittel umfassen. Solassen
sich die Vorzlige von Vlieslamellen mit und ohne Schleif-
mittel kombinieren, zugleich kann ein besonders flexibles
Polierwerkzeug 1 fur stark konturierte Oberflachen er-
halten werden. Eine solche Ausfliihrungsform ist in den
Figuren 9 und 10 zu sehen.

[0061] Je nach gewlnschter Harte des Polierwerk-
zeugs kann es vorteilhaft sein, wenn der Polierkrper
erste und zweite Lamellen 3, 4 in einem Verhaltnis von
1:1, 1:2 oder 1:3 aufweist. Eine Ausfiihrungsform eines
erfindungsgemaRen Polierwerkzeugs 1 mit ersten und
zweiten Lamellen 3, 4 in einem Verhéltnis von 1:2 ist in
den Figuren 11 und 12 gezeigt.

[0062] In einer besonders fir die Serienfertigung wirt-
schaftlichen Ausgestaltung eines erfindungsgemalen
Polierwerkzeugs 1 sind die zweiten Lamellen 4 aus Vlies
mit einer Polierpaste wenigstens teilweise gefiillt. Die Po-
lierpaste befindet sich dabei in den Hohlrdumen zwi-
schen den Fasern des Vlieses. Dadurch wird ein Polier-
mitteldepot gebildet, aus dem kontinuierlich wahrend des
Bearbeitungsvorgangs Poliermittel abgegeben wird. Die
Poliermittelmenge kann dabei iber eine Dicke und Dich-
te des Vlieses so angepasst werden, dass das Poliermit-
teldepotin den Vlieslamellen fiir die Standzeit des Werk-
zeugs ausreichend ist. Der Benutzer des erfindungsge-
maflen Polierwerkzeugs 1 ist dadurch nicht mit Fragen
der Auswahl des richtigen Poliermittels und Zugabe pas-
sender Mengen des Poliermittels befasst. Ein solches
erfindungsgemaRes Polierwerkzeug 1 ist besonders ge-
eignet fir die wiederholte Bearbeitung gréRerer Flachen
auch durch angelerntes Personal.

[0063] Dabeiistesbesonders vorteilhaft, wenn der Po-
lierkrper des Polierwerkzeugs 1 bis zum Einsatz mit ei-
ner Umhillung verseheniist, die ein Austrocknen des Po-
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liermittels verhindert. Die Umhillung kann beispielswei-
se in Form einer Folie oder nach Art einer Wachsumhtil-
lung ausgebildet sein. Die Umhdillung ist Gblicherweise
vom Benutzer vor dem Einsatz des Werkzeugs 1 zu ent-
fernen. Die Umhdllung kann auch durch eine - gegebe-
nenfalls auch wiederverwendbare - Verpackungfir eines
oder mehrer der erfindungsgemafRen Polierwerkzeuge 1
gebildet sein.

Bezugszeichenliste
[0064]

Polierwerkzeug
Rotationsachse
erste Lamellen
zweite Lamellen
Tragerscheibe
Loch
Metalldse
Mitnehmerelement
dritte Lamellen

0 Uberstand

=2 O oo NO O WN -

Patentanspriiche

1. Polierwerkzeug (1) zum rotatorischen Antrieb durch
eine Antriebsmaschine um eine Rotationsachse (2),
mit einem Tragerkorper, sowie einem an dem Tra-
gerkdrper angebrachten Polierkdrper, wobei der Po-
lierkrper eine Anzahl von ersten Lamellen (3) und
wenigstens eine Anzahl von zweiten Lamellen (4)
umfasst, wobei die ersten Lamellen (3) einen Polier-
filz und die zweiten Lamellen (4) einen Vlies umfas-
sen, wobei der Vlies im Wesentlichen aus Kunst-
stofffasern gebildet ist und wobei der Vlies eine gro-
Rere Porositat aufweist, als der Polierfilz.

2. Polierwerkzeug (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tragerkorper als Trager-
scheibe (5) ausgebildet ist.

3. Polierwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
ersten und zweiten Lamellen (3, 4) im Wesentlichen
parallel zur Rotationsachse (2) ausgerichtet sind.

4. Polierwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und zweiten Lamellen (3, 4) gegenuber der Rotati-
onsachse (2) und der Tragerscheibe (5) in einem
Winkel geneigt angeordnet sind.

5. Polierwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweiten Lamellen (4) einen Vlies mit an Fasern ge-
bundene Schleifmittel umfassen.



10.

15 EP 4 110 552 B1 16

Polierwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten La-
mellen (4) einen Vlies ohne an Fasern gebundene
Schleifmittel umfassen.

Polierwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Polierkorper ferner eine Anzahl von dritten Lamellen
(9) umfasst, wobei die zweiten und dritten Lamellen
(4, 9) jeweils einen Vlies mit und ohne mit an Fasern
gebundene Schleifmittel umfassen.

Polierwerkzeug (1) nach einem der Anspriiche 5 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass das an Fasern
gebundene Schleifmittel eine KérngréRe von we-
nigstens 320 aufweist.

Polierwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Polierkorper erste und zweite Lamellen (3, 4) in ei-
nem Verhaltnis von 1:1, 1:2 oder 1:3 aufweist.

Polierwerkzeug (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest die zweiten Lamellen (4) aus Vlies mit einer
Polierpaste wenigstens teilweise gefiillt sind.

Claims

A polishing tool (1) which is to be driven in rotation
by a driving machine about an axis of rotation (2),
which polishing tool has a support body and a pol-
ishing body attached to the support body, wherein
the polishing body comprises a number of first la-
mellae (3) and at least a number of second lamellae
(4), wherein the first lamellae (3) comprise a polish-
ing felt and the second lamellae (4) comprise a non-
woven, wherein the nonwoven is formed substan-
tially of synthetic fibers and wherein the nonwoven
has a higher porosity than the polishing felt.

The polishing tool (1) as claimed in claim 1, wherein
the support body is in the form of a support wheel (5).

The polishing tool (1) as claimed in any one of the
preceding claims, wherein the first and second la-
mellae (3, 4) are oriented substantially parallel to the
axis of rotation (2).

The polishing tool (1) as claimed in either claim 1 or
claim 2, wherein the first and second lamellae (3, 4)
are arranged inclined at an angle relative to the axis
of rotation (2) and the support wheel (5).

The polishing tool (1) as claimed in any one of the
preceding claims, wherein the second lamellae (4)
comprise a nonwoven with abrasives bonded to fib-
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10.

ers.

The polishing tool (1) as claimed in any one of claims
1 to 4, wherein the second lamellae (4) comprise a
nonwoven without abrasives bonded to fibers.

The polishing tool (1) as claimed in any one of the
preceding claims, wherein the polishing body further
comprises a number of third lamellae (9), wherein
the second and third lamellae (4, 9) in each case
comprise a nonwoven with and without abrasives
bonded to fibers.

The polishing tool (1) as claimed in either claim 5 or
claim 7, wherein the abrasive bonded to fibers has
a grain size of at least 320.

The polishing tool (1) as claimed in any one of the
preceding claims, wherein the polishing body has
first and second lamellae (3, 4) in a ratio of 1:1, 1:2
or 1:3.

The polishing tool (1) as claimed in any one of the
preceding claims, wherein at least the second lamel-
lae (4) of nonwoven are at least partially filled with a
polishing paste.

Revendications

Outil de polissage (1) pour I'entrainement rotatif par
une machine d’entrainement autour d’'un axe de ro-
tation (2), avec un corps de support, ainsiqu’un corps
de polissage monté au niveau du corps de support,
dans lequel le corps de polissage comprend un nom-
bre de premiéres lamelles (3) et au moins un nombre
de deuxieémes lamelles (4), dans lequel les premié-
res lamelles (3) comprennent un feutre de polissage
et les deuxieémes lamelles (4) comprennent un non-
tissé, dans lequel le non-tissé est formé sensible-
ment en fibres plastiques et dans lequel le non-tissé
présente une porosité supérieure a celle du feutre
de polissage.

Outil de polissage (1) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le corps de support est réalisé
comme disque de support (5).

Outil de polissage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les premiéres et deuxiemes lamelles (3, 4) sont
orientées sensiblement parallélement a I'axe de ro-
tation (2).

Outil de polissage (1) selon I'une quelconque des
revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que les
premieres et deuxiémes lamelles (3, 4) sont agen-
cées inclinées dans un angle par rapport a I'axe de
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rotation (2) et au disque de support (5).

Outil de polissage (1) selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
les deuxiémes lamelles (4) comprennent un non-tis-
sé avec un abrasif lié aux fibres.

Outil de polissage (1) selon 'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que les
deuxiemes lamelles (4) comprennent un non-tissé
sans abrasif lié aux fibres.

Outil de polissage (1) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le corps de polissage comprend de plus un nombre
de troisiemes lamelles (9), dans lequel les deuxié-
mes et troisiemes lamelles (4, 9) comprennent res-
pectivement un non-tissé avec et sans abrasiflié aux
fibres.

Outil de polissage (1) selon 'une quelconque des
revendications 5 et 7, caractérisé en ce que l'abra-
sif lié aux fibres présente une grosseur de grains
d’au moins 320.

Outil de polissage (1) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le corps de polissage présente des premiéres et
deuxiémes lamelles (3, 4) dans un rapport de 1:1,
1:2 ou 1:3.

Outil de polissage (1) selon 'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’au moinsles deuxiémes lamelles (4) en non-tissé
sont remplies au moins partiellement avec une pate
de polissage.
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