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Zusammenfassung

Eine Vorrichtung (1) zum Polieren einer Metalloberflache (2) eines Metallbandes
(3), wobei die Vorrichtung einen Motor (4) und eine mit diesem verbundene Dreh-
welle (5) aufweist, wobei auf einem dem Motor (4) abgewandten Ende der Dreh-
welle (5) ein Drehteller (6) aus einem gummielastischen Material und ein Polier-
tuch (8) angeordnet sind, wobei auf dem Drehteller ein Kissen (7) aus einem
Schaumstoff befestigt ist, wobei das Poliertuch (8) zumindest an einer dem Dreh-

teller (6) abgewandten Stirnflache des Kissens (7) angeordnet ist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Polieren einer Metalloberflache eines
Metallbandes, wobei die Vorrichtung einen Motor und eine mit diesem verbundene
Drehwelle aufweist, wobei auf einem dem Motor abgewandten Ende der Drehwel-
le ein Drehteller aus einem gummielastischen Material und ein Poliertuch ange-

ordnet sind.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Polieren einer Metalloberflache

eines Metallbandes.

Unter dem Begriff ,Metalloberflache® wird in diesem Dokument eine nicht lackierte
Oberflache aus Metall, beispielsweise aus Stahl, verstanden. Zum Polieren einer
derartigen Oberflache eines Metallbandes wird Ublicherweise ein Poliertuch tUber
einen Polierteller gespannt und mit einem Poliermittel getrankt sowie anschlieBend
mit manigem Druck bei sich drehendem oder exzentrisch bewegenden Polierteller

Uber die Metalloberflache gefihrt.

Nachteilig an den bekannten Lésungen ist es jedoch, dass die Anpresskraft in
Richtung des Werkstlckes vor allem beim Polieren mittels eines Handgerates zum
Polieren nur sehr schwer dosierbar ist und von dem individuellen Geschick des
Bedieners abhangt. Dies erschwert das Erzielen einer konstanten, reproduzierba-
ren und guten Qualitat von polierten Metalloberflachen. Auch kann es bei den be-
kannten Lésungen zu einem ungleichméaBiigen Aufliegen des Poliertuches an der

zu polierenden Metalloberflache kommen.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Nachteile des Stands der Technik zu

Uberwinden.

27127
N2013/11500RAT-AT-00



Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs genannten Art erfindungs-
geman dadurch geldst, dass auf dem Drehteller zumindest ein Kissen aus einem
Schaumstoff befestigt ist, wobei das Poliertuch zumindest an einer dem Drehteller

abgewandten Stirnflache des zumindest einen Kissens angeordnet ist.

Die erfindungsgemafe Lésung erlaubt es, durch die Zwischenschaltung eines o-
der mehrerer komprimierbarer Schaumstoffkissen zwischen dem Drehteller und
dem Poliertuch einen anndhernd gleichbleibenden Druck auch bei unterschiedli-
chen Anpresskraften der Vorrichtung auf die zu polierende Oberflache zu gewahr-
leisten. DarUber hinaus wird durch das Kissen aus Schaumstoffmaterial ein opti-

males und gleichméBiges Anliegen des Poliertuches an der Oberflache erzielt.

Geman einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung kann es vorgesehen
sein, dass zwischen dem Drehteller und dem Kissen ein Band mit elastischen Wi-
derhaken angeordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken gegenuber-
liegenden Seite mit dem Drehteller oder dem Kissen verbunden ist. Unter Wider-

haken werden in diesem Dokument auch pilzkopfartige Strukturen verstanden.

Eine einfache Montage und ein schnelles Auswechseln des Schaumstoffkissens
lassen sich dadurch realisieren, dass an einer dem Drehteller zugewandten Stirn-
flache des Kissens ein erster Teil zumindest eines Klettverschlusses und an dem
Drehteller ein zweiter, mit dem an der dem Drehteller zugewandten Seite des Kis-
sens angeordneten ersten Teil korrespondierender Teil des zumindest einen Klett-

verschlusses angeordnet ist.

Eine gute Befestigung des Poliertuches kann dadurch gewahrleistet werden, dass
an einer dem Drehteller abgewandten Stirnflache des Kissens ein erster Teil zu-
mindest eines weiteren Klettverschlusses und an dem Poliertuch ein zweiter, mit
dem an der dem Drehteller abgewandten Stirnflache angeordneten ersten Teil
korrespondierender Teil des zumindest einen weiteren Klettverschlusses ange-
ordnet ist.
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Eine vorteilhafte Variante der Erfindung besteht darin, dass das Poliertuch einen
Durchmesser aufweist, der gréBer ist als die Summe eines Durchmessers der

dem Drehteller abgewandten Stirnflache des Kissens und einer Hohe des Kissens.

Geman einer vorteilhaften Weiterbildung kann es vorgesehen sein, dass an einer
Mantelflache des Drehtellers oder an einem die Mantelflache des Drehtellers be-
deckenden Abschnitt des Poliertuches ein Band mit elastischen Widerhaken an-
geordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken gegenuberliegenden Sei-

te mit dem Drehteller oder dem Poliertuch verbunden ist.

Die Befestigung des Poliertuches I&sst sich dadurch weiter verbessern, dass an
einer Mantelflache des Drehtellers und/oder einer Mantelflache des Kissens zu-
mindest ein erster Teil zumindest eines Klettverschlusses und an dem Poliertuch
zumindest ein zweiter, mit dem ersten an der Mantelflache des Drehtellers
und/oder der Mantelflache des Kissens angeordneten Teil korrespondierender Teil

des zumindest einen Klettverschlusses angeordnet ist.

Um das Poliertuch auch bei hohen Drehzahlen gegen ein ungewolltes Verrutschen
zu sichern, kann der Durchmesser des Poliertuches gréBer sein als die Summe
des Durchmessers der dem Drehteller abgewandten Seite des Kissens, der Héhe
des Kissens sowie einer HOhe des Drehtellers, wobei ein Randbereich des Polier-
tuches durch eine das Poliertuch und den Drehteller ringférmig umgreifende Hal-
tevorrichtung gegen die Mantelflache des Drehtellers gepresst und fixiert ist.

Ein optimales Anliegen der Stirnflache des Kissens aus Schaumstoff an der Me-
talloberflache unabhéangig von einer Drehzahl und somit eine sehr gute Qualitét
der polierten Oberflache lassen sich dadurch erzielen, dass das Kissen eine Héhe
aufweist, die kleiner ist als oder gleich ist wie der maximale, normal zu der H6he

verlaufende Durchmesser des Kissens.
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Gemaf einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung, kann es vorgesehen
sein, dass die Hohe des Kissens in einem Bereich von 10 — 100 mm, insbesonde-
re 40 — 60 mm oder 50 — 60 mm, liegt, wobei das Kissen einen Durchmesser von

maximal 250 mm aufweist.

Die Druckverteilung auf der zu polierenden Oberflache kann dadurch optimiert

werden, dass sich das Kissen in Richtung des Drehtellers konisch verjingt.

Gute Eigenschaften zur Aufnahme eines Poliermittels und eine Reduzierung der
Warmeentwicklung lassen sich dadurch erzielen, dass der Schaumstoff des Kis-
sens ein offenporiger Schaumstoff ist.

Als besonders glnstig hat sich herausgestellt, wenn der Schaumstoff des Kissens
eine Stauchhérte zwischen 2 und 40, insbesondere zwischen 5 und 20, aufweist.

Die oben genannte Aufgabe I&sst sich auch mit einem Verfahren der eingangs
genannten Art dadurch I6sen, dass eine erfindungsgeménie Vorrichtung verwendet

wird, und es die folgenden Schritte umfasst:

i) Tréanken des Kissens mit einem Poliermittel

ii) Aufsetzen der Vorrichtung auf die zu polieren Stelle der Metalloberfl&-
che, wobei die dem Drehteller abgewandte Stirnflache des Kissens der

Metalloberflache zugewandt ist.

iii) Polieren der Metalloberflache durch Rotation des Poliertuches und An-

pressen des Poliertuches gegen die Metalloberflache.

iv) Spulen der polierten Stelle der Metalloberflache..
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Das erfindungsgemane Verfahren erlaubt es, auf einfache Weise ein optimales

Polieren der Oberflache zu gewéhrleisten. Das erfindungsgeméane Verfahren eig-
net sich sehr gut zum Ausbessern von Fehlstellen eines bereits in Benutzung be-
findlichen Metallbandes. Insbesondere eignet sich das erfindungsgemafe Verfah-
ren zum Polieren, beispielsweise Hochglanzpolieren, von endlosen Stahlbé&ndern,

insbesondere Edelstahlbandern.

Um bei der Reparatur von Bandern, insbesondere von hochglanzpolierten Edel-
stahlb&ndern, Verschmutzungen der Bandoberflache auBerhalb der zu polieren-
den Stelle zu vermeiden und eine sehr schnelle Bearbeitung des Bandes sicher-

zustellen, kann es vorgesehen sein, dass vor Schritt ii) ferner die Schritte

a) Bedecken eines Bereiches um eine zu polierende Stelle (18) der Metall-

oberflache mit zumindest einer Folie und

b) Anbringen eines Spritzschutzes, in Form einer den zu polierende Bereich

umgebenden FlUssigkeitsbarriere (20) vorgebbarer Hohe

durchgeflihrt werden.

Geman einer besonders vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen
sein, dass zur Bildung der Flussigkeitsbarriere die Folie an von der zu polierenden
Stelle wegweisenden Randern von der Metallfolie abgehoben und diese Rander

Uber der Metalloberflache fixiert werden.

Nach einer anderen Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass die
FlUssigkeitsbarriere durch eine Wand aus einem flexiblen Material, insbesondere
Schaumstoff, gebildet wird, die zumindest teilweise um die zu polierende Stelle
angebracht und festgeklebt wird.
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Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung besteht darin, dass das Metall-
band vor Schritt i) zumindest teilweise zu einer Rolle aufgewickelt wird, sodass die
zu polierende Stelle auf einer Oberflache der Rolle und seitlich eines Scheitels der
Rolle zu liegen kommt. Diese Ausflihrungsform hat den Vorteil, dass durch die
Rolle ein Widerlager zur Unterstitzung der zu polierenden Stelle gebildet wird,
sodass die zu polierende Stelle keiner weiteren Abstitzung wéhrend des Polie-

rens bedarf.

Um ein gutes Abrinnen von Poliermittel und Spalfllissigkeiten zu gew&hrleisten,
kann die Barriere an einem dem Scheitel der Rolle abgewandten Bereich eine
Offnung aufweisen, wobei unter der Offnung ein Ablauf fiir Fliissigkeiten vorgese-

hen ist.

Ein kontrollierter Flussigkeitsabtransport von der zu polierenden Stelle wird weiters
dadurch beglnstigt, dass der zu polierenden Stelle zugewandte Folienrander, die

Seiten eines Dreiecks bilden, wobei eine Spitze des Dreiecks nach unten weist.

Die Erfindung samt weiteren Vorteilen wird im Folgenden anhand einiger nicht
einschrénkender Ausfihrungsbeispiele naher erlautert, welche in den Zeichnun-

gen dargestellt sind. In diesen zeigen schematisch:

Fig. 1 Eine Vorrichtung zum Polieren von Metallbandern in einer teilweise ge-

schnittenen Ansicht.
Fig. 2 Einen Teil der Vorrichtung aus Fig.1 im naheren Detalil.
Fig. 3 Eine Draufsicht auf ein Poliertuch der Vorrichtung aus Fig. 1.
Fig. 4 Eine Seitenansicht der Vorrichtung aus Fig. 1.

Fig. 5 Ein teilweise zu einer Rolle aufgerolltes Metallband, bei welchem eine

zu polierende Stelle von einem Spritzschutz umgeben ist.
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Fig. 6 Einen aus einer Folie gebildeten Spritzschutz far eine zu polierende

Stelle eines Metallbandes.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden konnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
benen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fir sich eigenstandige, erfinderi-

sche oder erfindungsgemane Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gréBer und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

Gemal Fig. 1 weist eine erfindungsgemane Vorrichtung 1 zum Polieren einer Me-
talloberflache 2 eines Metallbandes 3 einen Motor 4 und eine mit diesem verbun-
dene Drehwelle 5 auf. Der Motor 4 dient dazu, die Drehwelle 5 in Rotation zu ver-
setzen. Auf einem dem Motor 4 abgewandten Ende der Drehwelle 5 sind ein Dreh-
teller 6 aus einem gummielastischen Material, beispielsweise Gummi oder Hart-
gummi, und ein Poliertuch 8 angeordnet. Auf dem Drehteller 6 ist ein Kissen 7 aus
einem Schaumstoff befestigt. Ein zentraler Abschnitt des Poliertuchs 8 ist an einer
dem Drehteller 6 abgewandten Stirnflache des Kissens 7 befestigt. Der Drehteller
6, das Kissen 7 und das Poliertuch 8 werden zum Polieren gemeinsam von der

Drehwelle 5 in Rotation versetzt.
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An einer dem Drehteller 6 zugewandten Stirnflache des Kissens 7 ist ein erster
Teil 9 eines Klettverschlusses und an dem Drehteller 6 ein zweiter mit dem ersten
Teil 9 korrespondierender Teil 10 des Klettverschlusses angeordnet. Uber den
soeben genannten Klettverschluss sind der Drehteller 6 und das Kissen 7 mitei-

nander verbunden.

Anstelle der zwei Teile 9 und 10 des Klettverschlusses kann auch nur ein Teil vor-
gesehen sein. Ist nur ein Teil vorgesehen handelt es sich um den Teil, der die Wi-
derhaken tragt. Es hat sich herausgestellt, dass es fur eine gute Verbindung zwi-
schen dem Kissen 7 und dem Drehteller 6 ausreichend ist, wenn zwischen diesen
beiden Elementen nur ein Haken- oder Pilzkopfband angeordnet ist. Bevorzugt ist
dieses Band an seiner den Widerhaken tragenden Seite gegenlberliegenden

Ruckseite mit dem Drehteller 6 verbunden.

Zur Befestigung des Poliertuches 8 kann an einer dem Drehteller 6 abgewandten
Stirnflache des Kissens 7 ein erster Teil 11 eines weiteren Klettverschlusses und
an dem Poliertuch 8 ein zweiter, mit dem Teil 11 korrespondierender Teil 12 des

weiteren Klettverschlusses angeordnet sein.

An dieser Stelle sie darauf hingewiesen, dass gemaf einer Variante der Erfin-
dung auf den aus den Teilen 11 und 12 gebildeten Klettverschluss verzichtet wer-

den kann.

GemalB Fig. 2 und 3 kann das Poliertuch 8 einen Durchmesser D aufweisen, der
gréBer ist als die Summe eines Durchmessers d der dem Drehteller 6 abgewand-
ten Stirnflache des Kissens 7 und einer Hohe H des Kissens 7. Die Stirnflache des
Kissens 7 kann, so wie das Poliertuch 8, einen in etwa kreisrunden Rand aufwei-
sen. Grundsatzlich sind auch andere Umfangsformen des Poliertuches 8, wie etwa

polygonale, rechteckige oder auch unregelmafiige Formen, mdglich.
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An einer Mantelflache des Drehtellers 6 und/oder einer Mantelflache des Kissens
7 kdnnen Teile 13, 14 eines seitlichen Klettverschlusses und an dem Poliertuch 8
kdnnen mit den Teilen 13, 14 korrespondierende Teile 15, 16 des seitlichen Klett-
verschlusses angeordnet sein. Die Teile 13 und 14 kdnnen beispielsweise ringar-
tig um die Mantelflache des Drehtellers 6 und/oder des Kissens 7 angeordnet sein.
Auch ist es mdglich, dass die Teile 13 und 14 einen einzigen Teil bilden. Gleiches

gilt auch far die Teile 15 und 16 des seitlichen Klettverschlusses.

Geman einer Variante der Erfindung ist zwischen dem Kissen 7 und dem Polier-
tuch 8 kein Klettverschluss vorgesehen, sodass die Teile 14 und 16 sowie die Tei-
le 11 und 12 entfallen kdnnen, wobei auch bei dem durch die Teile 13 und 15 ge-
bildeten Klettverschluss einer der Teile 13 oder 15 entfallen kann. In letzterem Fall
ist der verbleibende Teil, bevorzugt der Teil 15, durch ein Band mit Widerhaken
gebildet. Bevorzugt ist dieses Band an der Mantelflache des Drehtellers 6 ange-

ordnet und steht mit seinen Widerhaken direkt mit dem Poliertuch 8 in Berthrung.

In Bezug auf die Klettverschllsse in Figur 1 |&sst sich somit sagen, dass geman
einer vorteilhaften Variante der Erfindung die Teile 9, 12, 11, 14, 16 und13 zur
Géanze entfallen und die Teile 10 und 15 durch Bander mit Widerhaken gebildet
sein kdnnen, wobei die Widerhaken bevorzugterweise von dem Drehteller 6 weg-

weisen.

Daruber hinaus ist es auch moglich, dass der Durchmesser D des Poliertuches 8
gréBer ist, als die Summe des Durchmessers d, der Héhe H sowie einer Hohe h
des Drehtellers 6. Wie in Fig. 4 dargestellt, kann hierbei ein Randbereich des Po-
liertuches 8 durch eine das Poliertuch 8 und den Drehteller 6 ringférmig umgrei-
fende Haltevorrichtung 17 gegen die Mantelflache des Drehtellers 6 gepresst und
fixiert werden. Die Haltevorrichtung 17 kann, beispielsweise ein Haftklebeband,

ein Kabelbinder etc. sein.

GemalB Fig. 2 kann das Kissen 7 eine Hohe H aufweisen, die kleiner ist als der
Durchmesser d. Die Hohe H kann aber auch gleich grof3 sein wie der Durchmes-

10/27
N2013/11500RAT-AT-00



10

ser d des Kissens 7 an seiner dicksten Stelle. Da das Kissen 7 in der hier darge-
stellten sich in Richtung des Drehtellers konisch verjingt entspricht der Durch-
messer d an der dem Drehteller abgewandten Stirnflache des Kissens 7 dem ma-
ximalen Durchmesser des Kissens 7. Anstelle einer konischen Form kann das
Kissen beispielsweise auch eine anndhernd zylindrische Form aufweisen, wobei
zu berucksichtigen ist, dass es aufgrund der Struktur des verwendeten Schaum-
stoffmaterials vorkommen kann, dass die Mantelflachen des Kissens 7 nicht glatt
ausgebildet sind. Die Hohe H des Kissens 7 kann in einem Bereich von 10 — 100
mm, insbesondere 40 — 60 mm oder 50 — 60 mm, liegen. Das Kissen 7 kann bei-
spielsweise einen Durchmesser d von maximal 250 mm aufweisen. D.h., das Kis-
sen 7 kann an seiner dicksten Stelle einen Durchmesser aufweisen der maximal

250 mm betragt.

Der Schaumstoff des Kissens 7 kann ein offenporiger Schaumstoff sein. Weiters
kann der Schaumstoff eine Stauchharte zwischen 2 und 40, insbesondere zwi-
schen 5 und 20, aufweisen. Bei dem Schaumstoff kann es sich beispielsweise um
einen Polyurethan-Schaum handeln.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist bevorzugterweise als mobiles Handgeréat
ausgebildet, welches manuell gegen die Oberflache des Metallbandes 3 gepresst
wird. Die Vorrichtung eignet sich vor allem zum Polieren eines Metallbandes 2,

dessen stirnseitige Enden zu einem Endlosband zusammengeflgt sind.

Gemal dem erfindungsgemaien Verfahren wird das Kissen 7 der in den Figuren
1 bis 4 dargestellten Vorrichtung 1 vor dem Polieren der Metalloberflache 2 mit
einem Poliermittel getrankt. Hierzu kdnnen das Kissen 7 und das darauf montierte
Poliertuch 8 gemeinsam in einen Behalter mit Poliermittel eingetaucht werden. In
einem darauf folgenden Schritt wird die Vorrichtung 1 auf eine in Fig. 5 mit dem
Bezugszeichen 18 bezeichnete, zu polierende Stelle der Metalloberflache 2 auf-
gesetzt, wobei die dem Drehteller 6 abgewandte Stirnflache des Kissens 7 der
Metalloberflache 2 zugewandt ist. Hierauf wird die Metalloberflache 2 durch Rota-
tion des Poliertuches 8 und Anpressen des Poliertuches 8 gegen die Metallober-
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flache 2 poliert. Nach erfolgtem Polieren kann die polierte Stelle 18 der Metallober-
flache 2 gespult werden. Zum Spulen kann beispielsweise Wasser verwendet
werden, das mit einer auf einem Schlauch sitzenden Dise oder einem Sprihkopf
auf die polierte Stelle aufgespriht werden kann, um Poliermittelreste und Abrieb
von der Metalloberflache 2 zu entfernen.

Wie in Fig. 5 dargestellt kann vor dem Polieren des Metallbandes ein Bereich um
eine zu polierende Stelle 18 der Metalloberflache 2 mit einer Folie 19 abgedeckt
werden. Bei der Folie 20 kann es sich um eine Klebefolie handeln, die auf einer
der Metalloberflache zugewandten Seite vollflachig oder abschnittsweise mit einer
Klebeschicht versehen ist. Darlber hinaus kann ein Spritzschutz, in Form einer
den zu polierenden Bereich umgebenden Flussigkeitsbarriere 20 vorgebbarer H6-
he angebracht werden. Die Flussigkeitsbarriere 20 kann durch eine Wand aus ei-
nem flexiblen Material, insbesondere Schaumstoff, gebildet werden, die zumindest

teilweise um die zu polierende Stelle 18 angeordnet und festgeklebt wird.

Das Metallband 3 kann vor dem Polieren je nach Lage der zu polierenden Stelle
18 ganz oder teilweise zu einer Rolle 21 aufgewickelt werden, sodass die zu polie-
rende Stelle 18 auf einer Oberflache der Rolle 21 und seitlich, d.h. unterhalb, ei-
nes Scheitels 22 der Rolle 21 zu liegen kommt. Unter dem Scheitel 22 der Rolle
21 wird hierbei jener Bereich der Mantelflache der Rolle 21 verstanden, der in ei-
ner Position, in welcher eine Langsmittelachse der Rolle im Wesentlichen parallel
zu einem Untergrund verlauft, in vertikaler Richtung am weitesten von dem Unter-

grund entfernt ist.

Die Barriere 20 kann an einem dem Scheitel 22 der Rolle 21 abgewandten Be-
reich eine Offnung 24 aufweisen, wobei unter der Offnung 24 ein Ablauf 23 fir
FlUssigkeiten vorgesehen ist. entspricht Der Ablauf 23 kann, wie in Fig. 5 darge-

stellt, durch eine in Richtung einer nach unten geneigten Rinne ausgebildet sein.

Um ein kontrolliertes AbflieBen von Spalmittel oder Poliermittel in Richtung des
Abflusses 23 zu beglnstigen kénnen der zu polierenden Stelle 18 zugewandte
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Folienrander, die Seiten eines Dreiecks bilden, wobei eine Spitze des Dreiecks

nach unten weist.

Wie in Fig. 6 dargestellt kann zur Bildung der FlUssigkeitsbarriere 20 auch die Fo-
lie 19 an von der zu polierenden Stelle 18 wegweisenden Rander abgehoben und
diese Réander Uber der Metalloberflache 2 fixiert werden. Beispielsweise kdnnen
die abgehobenen Rander an einem Uber der Rolle 21 angeordneten Gestell oder
einer Decke aufgehangt sein. Die abgehobenen Bereiche der Folie 20 bilden hier-
bei Seitenwénde des Spritzschutzes. An den der zu polierenden Stelle 18 zuge-

wandten Randern kann die Folie 20 auf der Metalloberflache 2 festgeklebt sein.

Der Ordnung halber sei darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des
Aufbaus der erfindungsgemafen Vorrichtung diese bzw. deren Bestandteile teil-

weise unmafstablich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die AusfUhrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfihrungsvarianten der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung und des erfindungsgemanen Verfahrens, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausflh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist. Es sind s&mtliche Ausfihrungsvarian-
ten, die unter den Wortsinn der unabhangigen Ansprlche fallen vom Schutzbe-

reich umfasst.
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung
Metalloberflache
Metallband
Motor

Drehwelle

Drehteller

Kissen

Poliertuch

Erster Teil Klettverschluss
Zweiter Teil Klettverschluss

Erster Teil Klettverschluss
Zweiter Teil Klettverschluss
Erster Teil Klettverschluss
Erster Teil Klettverschluss
Zweiter Teil Klettverschluss

Zweiter Teil Klettverschluss
Haltevorrichtung

Zu polierende Stelle

Folie

Flussigkeitsbarriere

Rolle
Scheitel
Ablauf
Offnung
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Patentanspriuche

1. Vorrichtung (1) zum Polieren einer Metalloberflache (2) eines Metall-
bandes (3), wobei die Vorrichtung einen Motor (4) und eine mit diesem verbunde-
ne Drehwelle (5) aufweist, wobei auf einem dem Motor (4) abgewandten Ende der
Drehwelle (5) ein Drehteller (6) aus einem gummielastischen Material und ein Po-
liertuch (8) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Drehteller
zumindest ein Kissen (7) aus einem Schaumstoff befestigt ist, wobei das Polier-
tuch (8) zumindest an einer dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache des zu-
mindest einen Kissens (7) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Drehteller (6) und dem Kissen (7) ein Band mit elastischen Widerhaken an-
geordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken gegenlberliegenden Sei-

te mit dem Drehteller (6) oder dem Kissen (7) verbunden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an
einer dem Drehteller (6) zugewandten Stirnflache des Kissens (7) ein erster Teil
(9) zumindest eines Klettverschlusses und an dem Drehteller (6) ein zweiter, mit
dem an der dem Drehteller (6) zugewandten Seite des Kissens (7) angeordneten
ersten Teil (9) korrespondierender Teil (10) des zumindest einen Klettverschlusses

angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass an einer dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache des Kissens (7) ein
erster Teil (11) zumindest eines Klettverschlusses und an dem Poliertuch (8) ein
zweiter, mit dem an der dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache angeordneten
ersten Teil (11) korrespondierender Teil (12) des zumindest einen Klettverschlus-

ses angeordnet ist.
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5. Vorrichtung nach einem der Ansprutche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Poliertuch (8) einen Durchmesser (D) aufweist, der gréBer ist als die
Summe eines Durchmessers (d) einer dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache
des Kissens (7) und einer Hohe (H) des Kissens (7).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass an einer
Mantelflache des Drehtellers (6) oder an einem die Mantelflache des Drehtellers
(6) bedeckenden Abschnitt des Poliertuches (8) ein Band mit elastischen Wider-
haken angeordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken gegentberlie-

genden Seite mit dem Drehteller (6) oder dem Poliertuch (8) verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass an einer
Mantelflache des Drehtellers (6) und/oder einer Mantelflache des Kissens (7) zu-
mindest ein erster Teil (13, 14) zumindest eines Klettverschlusses und an dem
Poliertuch (8) zumindest ein zweiter, mit dem ersten an der Mantelflache des
Drehtellers (6) und/oder der Mantelflache des Kissens (7) angeordneten Teil (13,
14) korrespondierender Teil (15, 16) des zumindest einen Klettverschlusses ange-
ordnet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Durchmesser (D) des Poliertuches (8) gréBer ist, als die Summe des
Durchmessers (d) der dem Drehteller (6) abgewandten Seite des Kissens (7), der
Hohe (H) des Kissens (7) sowie einer Hohe (h) des Drehtellers (6), wobei ein
Randbereich des Poliertuches (8) durch eine das Poliertuch (8) und den Drehteller
(6) ringférmig umgreifende Haltevorrichtung (17) gegen die Mantelflache des
Drehtellers (6) gepresst und fixiert ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Kissen (7) eine Héhe (H) aufweist, die kleiner ist als oder gleich ist
wie der maximale, normal zu der Héhe (H) verlaufende Durchmesser (d) des Kis-
sens (7).
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe
(H) des Kissens (7) in einem Bereich von 10 — 100 mm, insbesondere 40 — 60 mm
oder 50 — 60 mm, liegt, wobei das Kissen (7) einen Durchmesser (d) von maximal

250 mm aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-

net, dass sich das Kissen (7) in Richtung des Drehtellers (6) konisch verjungt.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schaumstoff des Kissens (7) ein offenporiger Schaumstoff ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schaumstoff des Kissens (7) eine Stauchharte zwischen 2 und 60,

insbesondere zwischen 5 und 20, aufweist.

14. Verfahren zum Polieren einer Metalloberflache (2) eines Metallbandes
(3), dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (1) nach einem der Anspru-

che 1 bis 10 verwendet wird, und es die folgenden Schritte umfasst :

i) Tranken des Kissens (7) mit einem Poliermittel

ii) Aufsetzen der Vorrichtung (1) auf eine zu polieren Stelle (18) der Me-
talloberflache (2), wobei die dem Drehteller (6) abgewandte Stirnflache

des Kissens (7) der Metalloberflache (2) zugewandt ist.

iii) Polieren der Metalloberflache (2) durch Rotation des Poliertuches (8)

und Anpressen des Poliertuches (8) gegen die Metalloberflache (2).

iv) Spulen der polierten Stelle (18) der Metalloberflache (2).
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15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass es vor

Schritt i) ferner die Schritte umfasst:

a) Bedecken eines Bereiches um eine zu polierende Stelle (18) der Metall-

oberflache (2) mit zumindest einer Folie (19) und

b) Anbringen eines Spritzschutzes, in Form einer den zu polierende Bereich

umgebenden FlUssigkeitsbarriere (20) vorgebbarer HOhe.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zur Bil-
dung der FlUssigkeitsbarriere (20) die Folie (19) an von der zu polierenden Stelle
(18) wegweisenden Randern von der Metalloberflache (2) abgehoben und diese

Rander Uber der Metalloberflache (2) fixiert werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Flus-
sigkeitsbarriere (20) durch eine Wand aus einem flexiblen Material, insbesondere
Schaumstoff, gebildet wird, die zumindest teilweise um die zu polierende Stelle
(18) angebracht und festgeklebt wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallband (3) vor Schritt ii) zumindest teilweise zu einer Rolle
(21) aufgewickelt wird, sodass die zu polierende Stelle (18) auf einer Oberflache
der Rolle (21) und seitlich eines Scheitels (22) der Rolle (21) zu liegen kommt.

19. Verfahren nach Anspruch 18 und einem der Anspriche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Barriere (20) an einem dem Scheitel (12) der
Rolle (21) abgewandten Bereich eine Offnung (24) aufweist, wobei unter der Off-

nung (24) ein Ablauf (23) fir FlUssigkeiten angeordnet wird.
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20. Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zu polierenden Stelle (18) zugewandte Folienrander, die Seiten

eines Dreiecks bilden, wobei eine Spitze des Dreiecks nach unten weist.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Polieren einer Metalloberflache (2) eines Metall-
bandes (3), wobei die Vorrichtung einen Motor (4) und eine mit diesem verbunde-
ne Drehwelle (5) aufweist, wobei auf einem dem Motor (4) abgewandten Ende der
Drehwelle (5) ein Drehteller (6) aus einem gummielastischen Material und ein Po-
liertuch (8) angeordnet sind, wobei auf dem Drehteller zumindest ein Kissen (7)
aus einem Schaumstoff befestigt ist, wobei das Poliertuch (8) zumindest an einer
dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache des zumindest einen Kissens (7) an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser (D) des Poliertu-
ches (8) gréBer ist, als die Summe des Durchmessers (d) der dem Drehteller (6)
abgewandten Seite des Kissens (7), der H6he (H) des Kissens (7) sowie einer
Hohe (h) des Drehtellers (6), wobei ein Randbereich des Poliertuches (8) durch
eine das Poliertuch (8) und den Drehteller (6) ringférmig umgreifende Haltevorrich-

tung (17) gegen eine Mantelflache des Drehtellers (6) gepresst und fixiert ist..

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Drehteller (6) und dem Kissen (7) ein Band mit elastischen Widerhaken an-
geordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken gegenuberliegenden Sei-
te mit dem Drehteller (6) oder dem Kissen (7) verbunden ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an
einer dem Drehteller (6) zugewandten Stirnflache des Kissens (7) ein erster Teil
(9) zumindest eines Klettverschlusses und an dem Drehteller (6) ein zweiter, mit
dem an der dem Drehteller (6) zugewandten Seite des Kissens (7) angeordneten
ersten Teil (9) korrespondierender Teil (10) des zumindest einen Klettverschlusses

angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass an einer dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache des Kissens (7) ein

erster Teil (11) zumindest eines Klettverschlusses und an dem Poliertuch (8) ein
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zweiter, mit dem an der dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache angeordneten
ersten Teil (11) korrespondierender Teil (12) des zumindest einen Klettverschlus-
ses angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Mantelflache des Drehtellers (6) oder an einem die Mantelflache
des Drehtellers (6) bedeckenden Abschnitt des Poliertuches (8) ein Band mit elas-
tischen Widerhaken angeordnet ist, wobei das Band an seiner den Widerhaken
gegenuberliegenden Seite mit dem Drehteller (6) oder dem Poliertuch (8) verbun-

den ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Mantelflache des Drehtellers (6) und/oder einer Mantelflache des
Kissens (7) zumindest ein erster Teil (13, 14) zumindest eines Klettverschlusses
und an dem Poliertuch (8) zumindest ein zweiter, mit dem ersten an der Mantelfla-
che des Drehtellers (6) und/oder der Mantelflache des Kissens (7) angeordneten
Teil (13, 14) korrespondierender Teil (15, 16) des zumindest einen Klettverschlus-

ses angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Kissen (7) eine Héhe (H) aufweist, die kleiner ist als oder gleich ist
wie der maximale, normal zu der Héhe (H) verlaufende Durchmesser (d) des Kis-

sens (7).

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die HOhe
(H) des Kissens (7) in einem Bereich von 10 — 100 mm, insbesondere 40 — 60 mm
oder 50 — 60 mm, liegt, wobei das Kissen (7) einen Durchmesser (d) von maximal

250 mm aufweist.
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9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-

net, dass sich das Kissen (7) in Richtung des Drehtellers (6) konisch verjungt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schaumstoff des Kissens (7) ein offenporiger Schaumstoff ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprtche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Schaumstoff des Kissens (7) eine Stauchharte zwischen 2 und 60,

insbesondere zwischen 5 und 20, aufweist.

12. Verfahren zum Polieren einer Metalloberflache (2) eines Metallbandes
(3), dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (1 zum Polieren einer Metall-
oberflache (2) eines Metallbandes (3) verwendet wird, welche einen Motor (4) und
eine mit diesem verbundene Drehwelle (5) aufweist, wobei auf einem dem Motor
(4) abgewandten Ende der Drehwelle (5) ein Drehteller (6) aus einem gummielas-
tischen Material und ein Poliertuch (8) angeordnet sind, wobei auf dem Drehteller
zumindest ein Kissen (7) aus einem Schaumstoff befestigt ist, wobei das Polier-
tuch (8) zumindest an einer dem Drehteller (6) abgewandten Stirnflache des zu-
mindest einen Kissens (7) angeordnet ist verwendet wird, und das Verfahren die

folgenden Schritte umfasst :

i) Tranken des Kissens (7) mit einem Poliermittel

i) Aufsetzen der Vorrichtung (1) auf eine zu polieren Stelle (18) der Me-
talloberflache (2), wobei die dem Drehteller (6) abgewandte Stirnflache

des Kissens (7) der Metalloberflache (2) zugewandt ist.

i) Polieren der Metalloberflache (2) durch Rotation des Poliertuches (8)
und Anpressen des Poliertuches (8) gegen die Metalloberflache (2).

iv) Spulen der polierten Stelle (18) der Metalloberflache (2).
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass es vor

Schritt ii) ferner die Schritte umfasst:

a) Bedecken eines Bereiches um eine zu polierende Stelle (18) der Metall-
oberflache (2) mit zumindest einer Folie (19) und

b) Anbringen eines Spritzschutzes, in Form einer den zu polierende Bereich

umgebenden Flussigkeitsbarriere (20) vorgebbarer HOhe.

14. Verfahren nach Anspruch 4 13, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Bildung der FlUssigkeitsbarriere (20) die Folie (19) an von der zu polierenden Stel-
le (18) wegweisenden Randern von der Metalloberflache (2) abgehoben und diese

Rander Uber der Metalloberflache (2) fixiert werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14 dadurch gekennzeichnet, dass die Flus-
sigkeitsbarriere (20) durch eine Wand aus einem flexiblen Material, insbesondere
Schaumstoff, gebildet wird, die zumindest teilweise um die zu polierende Stelle
(18) angebracht und festgeklebt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metallband (3) vor Schritt ii) zumindest teilweise zu einer Rolle
(21) aufgewickelt wird, sodass die zu polierende Stelle (18) auf einer Oberflache
der Rolle (21) und seitlich eines Scheitels (22) der Rolle (21) zu liegen kommt.

17. Verfahren nach Anspruch 16 und einem der Anspriche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Barriere (20) an einem dem Scheitel (12) der
Rolle (21) abgewandten Bereich eine Offnung (24) aufweist, wobei unter der Off-

nung (24) ein Ablauf (23) fir Flissigkeiten angeordnet wird.
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18. Verfahren nach einem der Ansprlche 13 bis16, dadurch gekennzeich-
net, dass der zu polierenden Stelle (18) zugewandte Folienrander, die Seiten ei-

nes Dreiecks bilden, wobei eine Spitze des Dreiecks nach unten weist.
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