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@ Schleifband, Verfahren zu dessen Herstellung und Verwendung dieses Schleifbands fiir den Profilschiiff.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Schieifband fir den
Profilschliff, bestehend aus einer mit Schieifkorn (3) be-
schichteten, dehnbaren Gewebeunterlage (2), deren Kett-
faden zu der Bandlaufrichtung in einem spitzen Winkel
verlaufen.

Um ein Schieifband zu schaffen, mit dem auch schwieri-
ge Profile in einem Arbeitsgang sehr formgetreu geschliffen
werden kénnen und mit dem lange Standzeiten erreicht
werden, ist in der Unterlage (2) eine in Bandlaufrichtung
verlaufende dehnungsarme Léngszone {A) durch Impréagnie-
ren, Beschichten oder Aufkleben von dehnungsarmem Ver-
starkungsmaterial (4) ausgebildet, die bei einer Zugkraft von
80 N/pro cm Bandbreite eine Dehnung von weniger als 5 %,
vorzugsweise weniger als 4 %, aufweist, wahrend die Ubrige
dehnbare Léngszone (B) der Unterlage (2) bei der genannten
Zugkraft eine héhere Dehnung als 8 %, vorzugsweise mehr
als 12 %, besitzt.
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Schleifband, Verfahren zu dessen Herstellung und Ver-
wendung dieses Schleifbands fiir den Profilschliff

Die Erfindung betrifft ein Schleifband, ein Verfahren
zu dessen Herstellung und Verwendungsmdglichkeiten
dieses Schleifbands.

Zum Schleifen von Profilen wird bei einer ersten bekann-
ten Verfahrensweise mit endlosen Schleifbé&ndern gear-
beitet. Das endlose Schleifband wird dabei.ﬁber eine
Antriebsrolle, eine Umlenkrolle und gegebenenfalls eine
Spannrolle und an der Schleifstation zusdtzlich ent-
weder iiber eine sich drehende Profilrolle oder einen
stationdren Profilschuh, wobei die Profilrolle bzw.

der Profilschuh beziiglich der Form dem herzustellenden
Profil am Werkstlick angepaBt ist, oder iiber eine weiche
Unterlage gefilhrt, die sich nur in etwa der Xontur des
Werksticks anpaBt. Damit das Schleifband besser der
Form des zu schleifenden Werkstlicks folgen kann und in
dem Fall, in dem die Riicklage entweder durch eine
Profilrolle oder einen Profilschuh gebildet wird, sich
das Schleifband in das Profil dieser Riicklage einlegen
kann, ist es an den Rdndern entweder geschlitzt oder
gewellt. Durch diese MaBnahme wird die Beweglichkeit
der zwischen den Aussparungen verbleibenden Abschnitte
der Schleifbandrédnder erhdht. Da trotz dieser MaBnahme
das Schleifband nur in beschrénktem Umfang an das
Profil des zu schleifenden Werkstiicks anpaBbar ist,
konnen Profile, bei denen das Schleifband das Werkstiick
in einem weiten Bereich umfassen sollte, nur sektoren-
weise geschliffen werden. Dadurch sind mehrere Einstell-
und Arbeitsgédnge filir das Schleifen eines Profils er-
forderlich. Zusdtzliche Schwierigkeiten kdnnen dann
entstehen, wenn das profilierte Werkstilick auBerdem

noch in seiner Ldngsachse eine Kriimmung aufweist.
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SchwierigereProfile kbnnen aus den genannten Griinden
selbst mit einem geschlitzte oder gewellte R&nder
besitzenden Schleifband nicht bearbeitet werden.

Flir derartige Profile kommen deshalb nur Piofilschleif-
radder infrage. Ein Profilschleifrad ist eine am Umfang
profilierte Scheibe. Auf diesen Umfang wird entweder
ein flexibles Schleifmittel aufgezogen oder in
speziellen Fdllen ein vorgeformter Schleifring aufge-
schoben. Zwar konnen mit einem Profilschleifrad gewisse
Profile in einem Arbeitsgang bearbeitet werden. Dies
gilt allerdings nur fiir Profile, die einen relativ
kleinen Krimmungsradius, z.B. kleiner als 31 mm, auf-
weisen. GroBere Profile konnen deshalb auch mit einem
Profilschleifrad nur sektorenweise geschliffen werden.

Zudem tritt bei einem Profilschleifrad die Schwierig-
keit auf, das Schleifband auf dem profilierten Umfang

zu befestigen. .

Wie schwierig dies sein kann, zeigt eine Methode, bei
der das Schleifband quer zu seiner Verlaufsrichtung
randseitig mit schmalen Befestigungsstreifen versehen
ist, die lber die Flansche des profilierten Umfangs
des Profilschleifrads gelegt und an dessen &duBeren
Nabenfldchen befestigt werden.

Dechalb wird oft das Schleifband mit dem Profilschleif-

rad verklebt. Dabei muB aber besonders bei tieferen
Profilen darauf geachtet werden, daf sich beim Auf-
ziehen und Aufkleben des Schleifbandes in diesem
keine Falten bilden. Um dieser Gefahr einigermaBen
zZu begegnen, werden die Schleifbédnder entsprechend
den endlosen Schleifbdndern randseitig geschlitzt.
Es wurde ferner versucht, diagonal geschnittene

Schleifbdnder zu verwenden.
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Dariiber hinaus sind auch Profilschleifrider bekannt
geworden, bei denen die Schleifriicklage mit pneuma-
tischen Mitteln eingestellt werden kann. Dies hat
aber den Nachteil, daB ein nicht genau definiertes
Profil entsteht, &dhnlich wie bei endlosen und nicht
endlosen Schleifbdndern, die iiber eine weiche Unter;

lage, wie z.B. Wolle, Kissen cder Biirsten, gefihrt
werden.

Sémtlichen Profilschleifrddern ist der wesentliche
Nachteil gemeinsam, daB eine geringe Schleifmittel-
fliche flir die Werkstiickbearbeitung zur Verfiigung
steht. Dies fiihrt zu einer kurzen Standzeit des
Werkzeugs und bedingt einen oftmaligen Wechsel des
Schleifbands. Letzteres ist offensichtlich besonders
gravierend bei aufgeklebten Schleifbindern. Profil-

schleifrdder erhbhen deshalb insbesondere bei Schleif-

. automaten erheblich deren Riistzeit.

Der Erfindung liegt gegeniiber diesem Stand der Technik
die Aufgabe zugrunde, ein Schleifmittel zu schaffen,
mit dem auch schwierigere Profile in einem Arbeitsgang
sehr formtreu geschliffen werden konnen, das ferner
eine groBe wirksame Schleifmittell&nge zur Verfligung
stellt, so daB damit lange Standzeiten erreicht werden,

und schlieBlich ein einfaches und schnelles Auswechseln
zuldBt.

Diese Aufgabe wird bei einem Schleifband fiir den Pro-
filschliff, bestehend aus einer mit Schleifkorn be-
schichteten, dehnbaren Gewebeunterlage, deren Kett-
faden zu der Bandlaufrichtung in einem spitzen Winkel
verlaufen, dadurch geldst, daB in der Unteflage eine
in Bandlaufrichtung verlaufende dehnungsarme Lé&ngszone

durch Impr3gnieren, Beschichten oder Aufkleben von
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dehnungsarmem Verstdrkungsmaterial ausgebildet ist,
die bei einer Zugkraft von 80 N/pro cm Bandbreite

eine Dehnung von weniger als 5 %, vorzugsweise weniger
als 4 %, aufweist, wdhrend die {ibrige dehnbare L&ngs-
zone der Unterlage bei der genannten Zugkraft eine
hdhere Dehnung als 8 %, vorzugsweise mehr als 12 %,
besitzt. '

Das erfindungsgemdBe Schleifband paBt sich exakt und
konturenidentisch auch schwierigen Profilen an, so

daB auch solche Profile in einem Arbeitsgang geschliffen
werden k&nnen. Damit geht die Anwendungsbreite des
erfindungsgemédBen Schleifmittels weit iiber die der be-
kannten Profilschleifrdder und besonders auch iiber die
der bekannten Schleifb&nder hinaus. Dabei wird trotzdem
der Vorteil einer groBen wirksamen Schleifmittelldnge
mit der Folge von weniger Austauschvorgidngen beibe-
halten. Ferner ist der Bandwechsel einfach, was be-
sonders offensichtlich wird im Vergleich mit einem
Profilschleifrad, bei dem das Schleifband aufgeklebt

ist.

Anhand von intensiven Versuchen wurden als besonders
vorteilhafte Grenzen gefunden, daB eine dehnbare Langs-
zone bei einer Zugkraft von 80 N/pro cm Bandbreite
eine h8here Dehnung als 8 %, vorzugsweise mehr als

12 %, und eine dehnungsarme Ldngszone bei der gleichen
Zugkraft pro cm Bandbreite eine Dehnung von weniger

als 5 %, vorzugsweise weniger als 4 %, aufweist.
Die angegebenen Dehnungswerte werden wie folgt bestimmt:
Die bei 20°C und bei 65 % relative Luftfeuchtigkeit

kKlimatisierten, 5 cm breiten tesxtilen Materialstreifen

werden auf einer iUblichen Zugpriifmaschine auf eine

.
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MeBldnge von 18 cm eingespannt. Die Streifen werden
mit einer Prﬁfgeschwindigkeit von 100 mm pro Minute
gedehnt und das Kraft-Dehnungsdiagramm aufgezeichnet.
Aus diesem Diagramm kann die Dehnung bei einer Zugkraft

von 400 N/pro 5 cm bzw. 80 N/pro 1 cm Streifenbreite
abgelesen werden.

Die beschriebenen Ausfiihrungsformen des erfindungsge-
miéBen Schleifbands erlauben dessen Herstellung aus-

gehend von herktmmlichen Schleifmitteln.

Ein besonders vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung
eines erfindungsgemédBen Schleifbands besteht darin,
daB das Schleifband aus einer Schleifmittelbahn, be-
stehend aus einem an sich iiblichen Schleifmittelgewebe
mit aufgebrachtem Schleifkorn in einem Winkel von

20° bis 60° zur Bahnlaufrichtung geschnitten und
zonenweise rickseitig durch Imprédgnieren, Beschichten
oder Aufkleben von Verstdrkungsmaterial dehnungsarm
eingestellt wird.

Besonders glinstige Verwendungsmoglichkeiten von erfin-
dungsgemdBen Schleifbdndern ergeben sich aus den Patent-
anspriichen 4 bis 7.

Nachdem die erfindungsgemdBe L&sung eine beliebige
Anordnung und Ausbildung der dehnbaren und dehnungsar-
men Ldngszonen in bezug auf das herzustellende Schleif-
band erlaubt, kann gem&B Patentanspruch 4 dieses dem
jeweiligen speziellen Profil angepaBt werden, so daB
sogar mit den erfindungsgemdfen Schleifbdndern Mehr-

fachprofile in einem Arbeitsgang geschliffen werden

kSnnen.
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Bei der Verwendungsform auf Profilschleifrddern nach
Patentanspruch 6 ist es nunmehr mdglich, noch kompli-
ziertere Profile zu schleifen als mit den herk&mm-
lichen Profilschleifrddern, weil sich das erfindungs-
gemédBe Schleifband auch auf eine tief profilierte
Riicklage glatt und problemlos aufspannen 1&8t.

Bei der im Patentanspruch 7 charakterisieften Vefwen—
dungsmdglichkeit des erfindungsgemdBen Schleifbands
kann nunmehr im Gegensatz zu den bekannten Anordnungen,
bei denen ilblicherweise nur mit weichen Unterlagen,
wie z.B. einer Birste, gearbeitet werden konnte, auch
eine feste, profilierte Riicklage verwendet werden mit
dem Vorteil einer besseren Profiltreue.

Es bestehen grundsdtzlich zwei MOglichkeiten zuxr Her-

stellung der erfindungsgemaBen Schleifbé&dnder.

Zum einen konnen die iiblichen Schleifmittelgewebeunter-
lagen mit vorzugsweise hoher Flexibilit&dt nach bekannten
Verfahren zu iblich breiten Schleifmittelbahnen verar-
beitet werden. Daran anschlieBend werden aus diesen
Schleifmittelbahnen in einem Winkel von 20° bis 60°

zur Bahnverlaufsrichtung Schleifbdnder herausgeschnitten.
Dadurch weisen diese eine hohe Dehnung entsprechend

der MaBgabe des Patentanspruchs 1 auf. Zur Erzeugung
der dehnungsarmen Lidngszonen in den Schleifb&ndern
werden dann vor oder nach dem herkdmmlich vorgenommenen
Zusammenfiigen der Bandabschnitte zu endlosen Bdndern

die Schleifbédnder in den entsprechenden Bereichen riick-
seitig imprdgniert, beschichtet oder mit dehnungsarmem

Verstdrkungsmaterial versehen.

Zum anderen konnen fir die Herstellung von Schleif-

mittel sonst nicht Ubliche textile Unterlagen hoher
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Dehnung und geeigneter Flexibilitdt herangezogen werden.
Infrage kommen- textile Fl&dchengebilde, wie z.B. Gewebe
mit Kettfdden hoher Dehnung, z.B. aus elastomeren oder
gekréduselten bzw. texturierten Garnen; VlieBe aus
natlirlichen oder synthetischen Fasern; Maschenwaren;
Materialien, die nach der Herstellung sowohl Gewebe-
als auch Maschenwarencharakter haben, wie z.B. nach dem
SchuBeinlegeverfahren hergestellte Maschenwaren. Es
sind aber auch Gewebe mit niedriger Dehnung denkbar,
denen durch mechanische éearbeitung, z.B. Einbringen
von kurzen Schlitzen liber die gesamte Breite, eine
entsprechend hohe Dehnung verliehen wird.

Diese textilen Unterlagen werden analog den in der
Schleifmittelindustrie sonst verwendeten Rohgeweben
nach iiblichen Verfahren ausgeriistet, ohne dabei

jedoch - wie sonst iblich - durch Strecken die Dehnung
der Unterlagen maBgeblich zu erniedrigen.

Aus den so vorbereiteten Unterlagen werden danach unter
Anwendung der iiblichen Verfahren und in den iblichen
Breiten durch Aufbringen von Grundbindemittel, Schleif-
korn und Deckbindemittel unter Anwendung geeigneter,
bekannter Trocknungs- und Hd&rtungsverfahren Schleif-
mittelbahnen hergestellt. Diese Schleifmittelbahnen
werden dann in Bandverlaufsrichtung in B&nder abgeteilt.
Vor oder nach dem in an sich bekannter Weise durchge-
fihrten Verbinden dieser Bé&dnder zu endlosen Schleif-
bdndcrn werden schlieBlich die dehnungsarmen L&ngszonen
durch riickseitiges Imprédgnieren, Beschichten oder

Aufbringen von dehnungsarmem Verstdrkungsmaterial er-
zeugt.

Wie bereits mehrfach erliutert worden ist, werden zur

Erzeugung der dehnungsarmen Lingszonen auf den
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Unterlagen mit einer hohen Dehnung diese Unterlagen
riickseitig impragniert, beschichtet oder mit einem
dehnungsarmen Verstdrkungsmaterial versehen.

Zum Zwecke der Imprdgnierung oder Beschichtung kommen
fliissige Polymere oder deren LOsungen oder Dispersionen,
gegebenenfalls mit Zusatzstoffen versehen, infrage, die
anschlieBend getrocknet oder gehdrtet werden. Es kOnnen
aber auch Polymerpulver oder HeiBschmelzkleber aufge-

bracht werden. Als Beispiele seien genannt:

‘Phenolformaldehydharz, Epoxydharz oder Polyamid.

Das dehnungsarme Verstdrkungsmaterial hat - in Kombina-
tion mit der Basisunterlage - den im Patentanspruch 1
genannten Bedingungen zu entsprechen. Hierfilir kommen
infrage: Runststoffolien, durch Lingsfdden mit groBem
E-Modul verstdrkte Folien, dehnungsarm ausgeriistetes
Gewebe, Papier oder Kombinationen dieser Materialien.
Das Verstdrkungsmaterial kann selbstklebend ausgebildet
sein oder mit lblichen Verfahren mit der Unterlage
verbunden werden.

Falls fir spezielle Anwendungsfdlle eine iiber die
Bandbreite abgestufte Dehnung der entsprechenden
dehnungsarmen Ldngszone gewlinscht wird, kann das auf-
gebrachte Verstdrkungsmaterial - iber die Bandbreite
gesehen - eine unterschiedliche Dicke oder einen

unterschiedlichen Aufbau aufweisen.

Zur exakten Fihrung der erfindungsgem&Ben Schleifbdnder
empfehlen sich stark bombierte Antriebsrollen, Umlenk-
rollen bzw. Spannrollen. Zwischen der Schleifstation,

d.h. der dort angeordneten profilierten Riicklage, und
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der nachfolgenden Antriebs- bzw. Umlenkrolle, empfiehlt
sich die Anordnung jeweils eines Vorformelements, das
flir ein exaktes Einlaufen des Schleifbands in die
Profilierung der Riicklage sorgt.

Vorzugsweise werden die Werksticke mit den erfindungs-

geméBen Schleifbé&ndern im Gleichlauf bearbeitet.

Weitere Vorteile und Einzelheiten des erfindungsgemdfen
Schleifbands und dessen Anwendung ergeben sich anhand
der beigefiigten Zeichnungen und der diesbeziiglichen
Beschreibung.

Die Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemdfen Schleifbands, das insgesamt mit 1
bezeichnet ist. Das Schleifband 1 besteht aus einer.
Unterlage 2, die mit Schleifkorn 3 beschichtet ist.

.Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind in bereits

ndher erl&duterter Weise eine mittlere, dehnungsarme
Lingszone A und zwel randseitig befindliche dehnbare
L&ngszonen B ausgebildet. Die dehnungsarme L&ngszone
A ist z.B. durch Aufkleben eines dehnungsarmen

Verstédrkungsmaterials 4 auf die Rickseite der Unter-

lage 2 erzielt.

Ausder Fig. 2 ergibt sich die Auflage des erfindungs-
gemdBen Schleifbands 1 auf einer Profilrolle bzw.

einem Profilschleifrad 6. Durch die Ausbildung der
dehnungsarmen L&ngszone A einerseits und den beiden
dehnbaren Lidngszonen B andererseits in dem erfindungs-
gemdBen Schleifband 1 legt sich dieses exakt und
konturenidentisch in das Profil der Profilrolle bzw.
des Profilschleifrads unter der erforderlichen Spannung
ein. Dies erfolgt unter entsprechender Dehnung der
dehnbaren Lingszonen B.
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Wahrend die dehnungsarme Léngszone A des erfindungs-
gemdfen Schleifbands in dem gezeigten Anwendungsfall
das erforderliche Spannen des Schleifbands ohne Gefahr
eines unzulidssigen Dehnens oder Verziehens erlaubt
und die dehnbaren Léngszonen B eine exakte Anpassung
des Schleifbands an das Profil der Profilrolle bzw.
des Profilschleifrads garantiert, ergibt das
Zusammenwirken der dehnungsarmen L&ngszone A mit den
dehnbaren Lingszonen B eine gleichmdfige Schleifmittel-
nutzung, eine lange Lebensdauer des Schleifmittels

und eine gleichm&Bige Schleifkraftiibertragung von dem
Schleifmittel auf das Werkstiick.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemédBen Schleifbands 1, bei dem zur Bandlauf-
Mittellinie zwei symmetrisch angeordnete dehnungsarme
Ladngszonen A vorgesehen sind, so daB sich drei dehn-~
bare L&ngszonen B ergeben. Unter einer entsprechenden
Spannkraft nimmt damit das Schleifband 1 die in Fig. 3
dargestellte Form an. Dieses Schleifband legt sich
damit exakt in die in Fig. 4 dargestellte Profilrolle
5 mit einem Doppelprofil ein, so daB mit diesem in
einem Arbeitsgang ein doppelprofiliges Werkstick ge-
schliffen werden kann.

Durch entsprechende Anordnung und Ausbildung der deh-
nungsarmen Lingszonen einerseits und der dehnbaren
Langszonen B andererseits k&nnen damit dem erfindungs-
gemdBen Schleifband beliebige Formen guer zur Band-

laufrichtung verliehen werden.
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Patentanspriiche:

1.

Schleifband fiir den Profilschliff, bestehend

aus einer mit Schleifkorn (3) beschichteten,
dehnbaren Gewebeunterlage (2), deren Kettfidden

zu der Bandlaufrichtung in einem spitzen Winkel
verlaufen, dadurch gekennzeichnet,
da8 in der Unterlage (2) eine in Bandlaufrichtung
verlaufende dehnungsarme L&ngszone (A) durch
Imprédgnieren, Beschichten oder Aufkleben von
dehnungsarmem Verstédrkungsmaterial (4) ausgebildet
ist, die bei einer Zugkraft von 80 N/pro cm
Bandbreite eine Dehnung von weniger als 5 %, vor-
zugsweise weniger als 4 %, aufweist, wdhrend die
iibrige dehnbare L&dngszone (B) der Unterlage (2)
bei der genannten Zugkraft'eine hthere Dehnung

als 8 %, vorzugsweise mehr als 12 %, besitzt.

Schleifband nach Anspruch 1, dadurch g e -
kennzedichnet , daB die Bandlaufrichtung
mit der Richtung der Kettfdden der Gewebeunterlage
einen Winkel von 20° - 60° bildet.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifbandes
nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch ge -
kennzedichnet , daB das Schleifband aus
einer Schleifmittelbahn, bestehend aus einem an
sich liblichen Schleifmittelgewebe mit aufgebrach-
tem Schleifkorn in einem Winkel wvon 20° - 60o

zur Bahnlaufrichtung geschnitten und zonenweise
riickseitig durch Impr&gnieren, Beschichten oder
Aufkleben von Verstédrkungsmaterial dehnungsarm
ausgebildet wird.
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Verwendung des Schleifbandes nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche zum Schleifen von Profilen,
wobei Breite und Anzahl der dehnungsarmen Zonen
auf das zu bearbeitende Werkstiickprofil abgestimmt
sind.

Verwendung des Schleifbands néch einem der vor-
hergehenden Anspriiche auf Profilbandschleifmaschi-
nen mit Antriebsrolle, Umlenk- oder Spannrolle,
Vorformelementen und Profilrolle oder Profilschuh.

Verwendung des Schleifbandes nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche in fester Aufspannung auf

einem Profilschleifrad.

Verwendung des Schleifbands nach einem der vorher-
gehenden Anspriche iliber einem Profil mit oder
ohne Linearoszillation und kontinuierlichem Nach-

ziehen des Bandes.
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