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(54) KERAMISCH GEBUNDENE, ROTATIONSSYMMETRISCHE SCHLEIFKORPER

(57) Die Erfindung betrifft einen keramisch ge- 3 1
bundenen, rotationssymmetrischen Schieif-
korper, der aus in keramisches Bindemittel

eingebetteten Schleifkérnungen, sowie ge- ! &
gebenenfalls Fllstoffen, Zuschlagsstoffen

und/oder Verstarkungsmitteln, besteht, ei-

ne zentrale Aufnahme 1 aufweist und im \ k

Bereich der zentralen Aufnahme mit Kunst- \ \\

harz impréagniert ist und der dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass der mit Kunstharz
impragnierte Bereich 2 die Form eines um
die mit dem Schieifkérper gemeinsame Ro-
tationsachse rotationssymmetrischen, mit
der zentralen Aufnahme 1 konzentrischen,
geraden Zylinders aufweist. Weiters betrifft
sie ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung derartiger Schleifkorper.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft einen keramisch gebundenen, rotationssymmetrischen Schleif-
kérper, der aus in keramisches Bindemittel eingebetteten Schieifkérnungen, sowie
gegebenenfalls Fullstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstarkungsmitteln, besteht,
eine zentrale Aufnahme 1 aufweist und im Bereich der zentralen Aufnahme mit
Kunstharz impragniert ist und der dadurch gekennzeichnet ist, dass der mit Kunst-
harz impragnierte Bereich 2 die Form eines um die mit dem Schleifkérper gemeinsa-
me Rotationsachse rotationssymmetrischen, mit der zentralen Aufnahme 1 konzentri-
schen, geraden Zylinders aufweist. Weiters betrifft sie ein Verfahren und eine Vor-

“richtung zur Herstellung derartiger Schleifk6rper.

(Fig. 2)
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Die vorliegende Erfindung betrifft keramisch gebundene, rotationssymmetrische
Schleifkdrper, insbesondere Schleifscheiben, mit einer zentralen Aufnahme und
einem durch Kunstharzimpréghierung verstarkten Bereich um die zentrale Aufnahme

herum. Weiters betrifft sie ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung derarti-

ger Schleifkorper.

Dichte, porése und hochporése, keramisch gebundene Schleifscheiben sind seit lan-
gem ebenso bekannt wie keramische Schleifscheiben mit unterschiedlicher Porositat,
2 B. mit dichter Innen- und poréser AuBenzone, wobei die Porositatsénderung primar
zur Anderung der Schleifeigenschaften dient (kahler Schnitt, keine Brandbereiche,
gute Werkstoffoberflachen). Der Spielraum bei der Erhéhung der Porositéat ist jedoch
durch die gleichzeitig erfolgende Reduktion der mechanischen Festigkeit begrenzt,

aufgrund derer die Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheiben verringert werden

muss.

Bei rotierenden Schleifscheiben jeglicher Strukturvariante verursacht die auftretende
kinetische Energie erhebliche Sicherheitsprobleme. Bei Fliehkraftbeanspruchung tre-
ten die gréiten Tangential- bzw. Zugspannungen im Bereich der Aufnahmebohrung
der Schieifscheibe auf, weswegen im Zuge von Verbesserungen der mechanischen
Festigkeit sich das Hauptaugenmerk vor allem auf diesen Bereich richten muss. Der
schleifaktive Bereich solite dabei nicht veréndert werden, da sich sonst zwangslaufig

die Sc_hleifeigenschaften andern.

Ein Ansatz zur Verbesserung der Stabilitdt der Bohrungszone bestand darin, boh-
rungslose Schleifscheiben zum Einsatz zu bringen. Erhebliche Nachteile lagen je-
doch darin, dass das Einspannen einer solchen Scheibe duferst aufwandig war und

das Gefahrenpotenzial lediglich von der Schleifscheibe selbst auf den Spannmecha-

nismus verlagert wurde.

Als weitere Alternative beschreibt die JP 3079277 A Abrasivwerkzeuge mit einem

zweigeteilten porésen Strukturaufbau. Dabei ist die Porositat der Innenzone geringer

(15 bis 25 Vol.-%) als jene der AuBenzone (ca. 55 Vol.-%). Die mechanische Festig- .
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keit derartiger Schleifscheiben ist jedoch gering und wird vor allem vom Porenvolu-

men der Innenzone diktiert.

Zur Erhdhung der Stabilitit von Abrasivwerkzeugen wurde versucht, keramische
Schleifkérper zu impragnieren. So beschreibt die WO 03/70428 A1 eine Schleifschei-
be mit amorpher, glasartiger Bindung und darin enthaltenen offenen Poren, die zum
Teil mit einem Impragniermittel gefullt sind, das Schwefel und eine oder mehrere or-
ganische Schwefelverbindungen umfasst. Es wird zwar Uber verbesserte Schleif-

eigenschaften berichtet, das spezifische Problem der Bohrungszone wird jedoch

nicht gelost.

Die US 6.450.870 B2 offenbart die Impragnierung gesinterter keramischer Schleif-
steine mit einem bestimmten Porenvolumen, wobei 10 bis 95 % des gesamten Po-
renvolumens mit einem Kunstharz gefiilit werden. Da die dort beschriebenen Kera-
mikschleifkérper jedoch jeweils auf einer metallischen Innenzone aufsitzen, werden

durch die Impragnierung die Probleme der Bohrungszone wiederum nicht geldst.

Die GB-A-1.056.543 offenbart schlieflich die Impréagnierung von Schleifscheiben mit-
tels Erhitzen von auf die Schleifscheibenoberflache aufgelegten Harzplatten unter
Druck, wodurch das Harz flieRfahig wird und in die Keramikmasse eindringt. Auf
diese Weise wird zwar eine harzimpragnierte Schicht von im Wesentlichen einheitli-
cher Dicke erzielt, die Impragnierung erfolgt hier jedoch an den Seitenflachen der

Schleifkérper, so dass die Aufnahmebohrungsproblematik erneut ungelést bleibt.

Nach dem Stand der Technik wurde daher der Versuch unternommen, speziell den
Bereich um die Aufnahme herum mit Kunstharz zu impréagnieren, um der Rissbildung
vorzubeugen. Die AT 408.425 B beschreibt eine zweiteilige Schleifscheibe aus Berei-
chen unterschiedlicher Dichte, wobei die Innenzone héhere Dichte als die Aulenzo-
ne aufweist. Die mechanische Festigkeit der Schleifscheibe soll vor allem durchﬂ Vor-
sehen einer in beiden Teilen einheitlichen, Schleifkorn enthaltenden Keramikbindung
gesteigert werden. Zur Verstérkung der Innenzone wird eine zumindest teilweise

Trankung mit Kunstharz zwar erwéahnt, ohne aber Details zu offenbaren.
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Nach dem Stand der Technik erfolgt eine derartige Trankung bzw. Impragnierung tb-
licherweise, indem fliissiges Kunstharz in die zentrale Bohrung einer Schleifscheibe
in horizontaler, d.h. liegender, Position eingegossen und radial in die offenen Poren
der Keramikmatrix eindringen gelassen wird, wodurch Letztere rund um die Aufnah-
me verstarkt wird. Der Nachteil dieses Ansatzes besteht jedoch darin, dass keine
gleichférmige harzimpragnierte Zone erzeugt wird. Vielmehr kommt es zur Ausbil-
dung einer Art von "Glockenform" der Harzfront, d.h. aufgrund des Einflusses der
Schwerkraft dringt das Harz wahrend der Impréagnierung von oben nach unten hin
zunehmend tiefer in die Keramikmatrix ein, wie dies in Fig. 1 schematisch dargestellt
ist. Infolgedessen ist die laterale Verteilung des Harzes der Schleifscheibe in vertika-
ler Position ungleichmé&Rig, was zu unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten der
harzgetrankten Zonen fihrt und die Laufeigenschaften aufgrund von Unwucht mitun-
ter erheblich beeintrachtigt. Zudem kann der zwingend harzfreie Bereich der Schleif-

zone nicht zuverlassig und reproduzierbar definiert werden.

Ziel der Erfindung war es somit, die obigen Probleme nach dem Stand der Technik in

Bezug auf die zentrale Aufnahme zu I6sen.

Dieses Ziel wird in einem Aspekt der Erfindung durch Bereitstellung eines keramisch
gebundenen, rotationssymmetrischen Schleifkérpers, wie z.B. einer Schieifscheibe,
erreicht, der bzw. die aus in keramisches Bindemittel eingebetteten Schleifkérnun-
gen, sowie gegebenenfalls Fullstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstérkungsmit-
teln, besteht, eine zentrale Aufnahme aufweist und im Bereich der zentralen Aufnah-
me mit Kunstharz impragniert ist und der dadurch gekennzeichnet ist, dass der mit
Kunstharz impragnierte Bereich die Form eines um die mit dem Schleifkérper ge-
meinsame Rotationsachse rotationssymmetrischen, mit der zentralen Aufnahme kon-

zentrischen, geraden Zylinders aufweist.

Auf diese Weise kann der getrankte Bereich die Aufnahme &hnlich einer Hulse rota-
tionssymmetrisch und unwuchtfrei umschlieBen und so eine Verbesserung der me-
chanischen Festigkeit durch Vermeidung von potenziellen Fehlerstellen, die Aus-

gangspunkte von Bohrungsrissen und somit die Ursache von Schieifscheibenbri-




[ ] [ XXX X XX J [ X ) oo
L X ] LN ° [ L 4
L 4 L] L

.
[ ] L L ] L L *
(X ] LA A ] o0 o0 LA (A XX J

chen sein kénnen, gewihrleisten, ohne die Rundlaufeigenschaften zu gefahrden
oder Vibrationen aufgrund von ungleichmaBiger Verteilung des Harzes auszuldsen.
Dadurch kénnen die Arbeitsgeschwindigkeit und die Laufruhe erhdht werden, so
dass die erfindungsgeméaBen Schleifkdrper gut fur Prazisionsschleifprozesse geeig-

net und zudem kostengiinstig herstellbar sind.

Weiters kdnnen gemafl vorliegender Erfindung auch herkémmlich dimensionierte,
ein- oder mehrteilige Schleifkérper mit dem zusétzlichen erfindungsgeméalien harzge-
trankten Bereich versehen werden. Die jeweilige Dicke des mit Harz imprégnierten
Bereichs hangt von den Dimensionen des Schleifkérpers, von wirtschaftlichen Uber-
legungen wie dem Harzverbrauch und der gewiinschten: Fertigungsgeschwindigkeit
(die mit zunehmender gewinschter Eindringtiefe abnimmt) sowie von der Porositat
der Keramikmatrix ab. Vorzugsweise weist er etwa eine radiale Dicke von 2 bis 40
mm, noch bevorzugter 2 bis 30 mm, insbesondere 2 bis 5 mm oder 5 bis 15 mm, auf,
die je nach Anforderung und je nach Aufbau und Dimension sowie vorgesehener

Nutzung des Schleifkdrpers optimiert werden kann.

Hierzu ist festzustellen, dass in der vorliegenden Beschreibung und den Anspriichen
unter dem Begriff "Zylinder" und seinen Abwandlungen, wie z.B. "zylinderférmig", “zy-
lindrisch” usw., ein gerader Kreiszylinder zu verstehen ist, aus dessen Zentrum ein
kreisférmiger Hohlzylinder ausgenommen ist. Das heiflt, die hierin beschriebenen
"Zylinder" sind geometrische Formen, die (gedanklich) erhalten werden, indem je-
weils ein Kreisring entlang einer durch sein Zentrum gehenden, auf seine Ebene nor-
mal stehenden Achse verschoben wird. Unter der "Dicke des Zylinders" wird somit
die Breite eines solchen Kreisrings (d.h. die Differenz der Radien von &uferem und

innerem Kreis) verstanden.

Zusatzlich zur Impragnierung des Bereichs rund um die zentrale Aufnahme kann in
bevorzugten Ausfiithrungsformen auch die Innenflache des Schleifkéfpers in diesem
Bereich mit Kunstharz in Form eines geraden Zylinders ausgekleidet sein, was zur
Folge hat, dass eine relativ elastische Harzschicht mit der Maschinenaufnahme in

Kontakt steht, wodurch die Dampfungswirkung verstarkt und die Laufeigenschaften
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weiter verbessert werden. Dieser Zylinder weist vorzugsweise eine Dicke von 0,5 bis
15 mm, noch bevorzugter 1 bis 10 mm, insbesondere 2 bis 5 mm, auf, um so die
Laufeigenschaften in Abhangigkeit vom jeweils gewéhiten Harz — und von dessen

Verbrauch — zu optimieren.

Das zur Impréagnierung verwendete Kunstharz ist nicht speziell eingeschréankt. Es
handelt sich um einen oder mehrere Thermoplaste oder Duroplaste, vorzugsweise
Duroplaste, besonders bevorzugt Epoxidharz, oder Gemische davon mit anderen
Harzen, um konstante Lauf- und Dampfungseigenschaften tber einen breiten Tem-

peraturbereich beibehalten zu kénnen.

Das verwendete Kunstharz kann eine oder mehrere herkémmlicherweise verwendete
Komponenten aus der aus Emulgatoren, Vernetzern, Verdinnungsmitteln, Verstar-
kungsmitteln, Porenbildnern, Fullstoffen und Reaktionsverzégerern bestehenden
Gruppe enthalten, um an die jeweiligen Anforderungen optimal angepasst zu sein,

solange die erfindungsgeméRe Wirkung dadurch nicht beeintrachtigt wird.

Wie bereits angedeutet wurde, ist die Zusammensetzung des harzimpréagnierten
Schleifkérpers nicht speziell eingeschrankt. So kann das Keramikmaterial in dem mit
Kunstharz impragnierten Bereich dieselbe Zusammensetzung und Porositat wie im
Rest des Schleifkdrpers oder aber eine andere Zusammensetzung und/oder eine an-
dere Porositat als im Rest des Schleifkdrpers aufweisen. Beispielsweise kann ein
zweiteiliger Schleifkérper mit einer Innenzone, die niedrigere Porositét als die Aulen-
zone aufweist, wie z.B. in der obigen AT 408.425 B beschrieben, mit Harz imprag-
niert werden. Andererseits kann jedoch auch eine Innenzone mit hdherer Porositat
als in der AuRenzone harzgetrankt werden, um so ein tieferes Eindringen des Kunst-
harzes in die offenen Poren der Keramikmatrix zu erméglichen, z.B. wenn ein sehr
breiter harzimpragnierter Bereich erzielt werden soll. Alternativ — oder zusatzlich —
dazu kann dieselbe Harzmatrix im gesamten Schleifkérper vorliegen, wéhrend in
dem mit Harz zu impragnierenden Bereich ein unterschiedliches MaR an schleifakti-
vem Material oder an Fiill- oder Zuschlagsstoffen enthalten ist, z.B. ein niedrigerer

Gehalt an Schieifkérnungen, aber ein hoherer Gehalt an Verstarkungsfasern oder
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dergleichen. Wenn ein erfindungsgemafRer Schleifkérper unterschiedliche Zusam-
mensetzung oder Porositat in radialer Richtung aufweist, kénnen die Unterschiede
abrupt auftreten, z.B. durch Vorsehen zweier oder mehrerer miteinander verbunde-
ner Teile oder Zonen, so dass ein zwei-, drei- oder mehrteiliger Schleitkérper vorliegt,
oder aber es konnen im Wesentlichen kontinuierliche Konzentrations- oder Porosi-
tatsanderungen erfolgen, wie dies etwa bei Einstellung eines entsprechenden Gra-
dienten der Fall ist. Auf diese Weise kénnen die Eigenschaften der Schleiftkérper der
vorliegenden Erfindung in duferst breiten Grenzen variiert werden, ohne die Wirkung

der erfindungsgemafBen Harztrankung zu beeintrachtigen.

In einem zweiten Aspekt offenbart die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung der oben beschriebenen Schleifkérper. Das erfindungsgeméfRe Verfahren
umfasst zunachst die folgenden herkémmlichen Schritte:

a) Fertigung eines Griinkorpers aus keramischem Bindemittel, Schleifkérnun-
gen, sowie gegebenenfalls Fillstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstarkungsmit-
teln, gegebenenfalls nach vorheriger Benetzung mancher oder aller Komponenten;

b) Trocknen und Sintern des Griinkérpers;

c) gegebenenfalls MaRbearbeitung der Plan- und Stirnflaichen und/oder der
zentralen Aufnahme des gesinterten Schieifkérpers; und

d) Impragnierung des Bereichs um die zentrale Aufnahme herum mit Kunst-

harz in einer Gief3¢form.

Der hierin mafgebliche Schritt d) der Imprégnierung erfolgt jedoch erfindungsgemaf

in mehreren Stufen, indem:

d1) der gesinterte, nichtimpragnierte Schleifkérper in horizontaler Lage so in
eine Gieltform mit zentralem, in der Rotationsachse des Schleitkérpers angeordne-
tem Dorn eingespannt wird, dass radial innerhalb des zu imprégnierenden Keramik-
materials des Schleifkérpers ein Einfillschlitz gebildet wird,

d2) eine erste Charge einer flieRfahigen Kunstharzzusammensetzung in den

Einfillschlitz gegossen wird,
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d3) die Kunstharzzusammensetzung eine definierte Strecke in das zu imprag-
nierende Keramikmaterial des Schleifkérpers eindringen gelassen und bis zu einem
vorgegebenen Hartungs- bzw. Vernetzungsgrad gehértet oder harten gelassen wird,

d4) eine weitere Charge der flie3fahigen Kunstharzzusammensetzung in den
Einfilllschlitz gegossen, dieselbe Strecke in das Keramikmaterial eindringen gelassen
und gehartet oder harten gelassen wird,

d5) Schritt d4) so oft wiederholt wird, bis der Schleifkérper Uber seine gesamte
Hohe bzw. Dicke mit gehartetem Kunstharz impragniert ist, das einen rotationssym-

metrischen, im Wesentlichen zylinderférmigen Bereich ausfilllt.

"Auf diese Weise wird die gesamte Héhe bzw. Dicke des Schleifkérpers nach und
nach mit Kunstharz verfilllt, d.h. impréagniert, wobei jede Harzcharge im Wesentlichen
gleich tief in das Keramikmaterial eindringt, was wirksam verhindert, dass das Profil
des harzimpragnierten Bereichs wesentlich von der Zylinderform abweicht, wodurch,
wie zuyor erwahnt, Unwucht vermieden und das Laufverhalten deutlich verbessert
wird. Die radiale Dicke des so erzeugten mit Harz impragnierten Bereichs reicht vor-
zugsweise von 2 bis 40 mm, noch bevorzugter von 5 bis 30 mm, und betragt insbe-

sondere 5 bis 10 mm oder 10 bis 15 mm, wie oben bereits beschrieben wurde.

Die GroRe der Harzchargen und somit die Anzahl der Wiederholungen von Schritt
d4) hangt von der Dicke und Porositit des zu imprégnierenden Schleifkorpers, der
Viskositat und der Topfzeit des Harzes, der gewtinschten oder erforderlichen Exakt-
heit der Zylinderform des getrénkten Bereichs sowie von wirtschaftlichen Uberlegun-
gen ab. Je kleiner die einzelnen Chargen, umso genauer entspricht die beim Eindrin-
gen des Harzes in das Keramikmaterial gebildete Kunstharzfront der Zylinderform.
Allerdings verlangert und verteuert eine grofle Anzahl an Chargen/Wiederholungen
das Herstellungsverfahren. In der Praxis reicht daher oftmals eine Anzahl von 2 bis
10, z.B. 3 oder 4, Wiederholungen aus, die jedoch im Falle von Prézisionsschleifkor-

pern entsprechend erhéht werden kann.

Die Harzzusammensetzung wird hierbei vorzugsweise in einen zwischen dem zu im-

pragnierenden Keramikmaterial und dem zentralen Dorn befindlichen Einfullschlitz
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gegossen. Dabei wird an der Innenseite der zentralen Aufnahme zusatzlich ein der
Breite dieses Einfiillschlitzes entsprechender gerader Zylinder aus gehéartetem
Kunstharz ausgebildet. In bevorzugten Ausfiihrungsformen des erfindungsgemafen
Schleifkérpers bleib{ dieser Harzzylinder, vorzugsweise in einer Dicke von 5 bis 17
mm, noch bevorzugter 5 bis 12 mm, insbesondere 5 bis 8 mm, erhalten, um so eine
zuséatzliche Dampfung bereitzustellen, wie oben beschrieben wurde. Alternativ dazu
kann er in einem zusétzlichen Schritt d6) teilweise oder zur Ganze entfernt werden
(z.B. durch Schleifen, Drehen oder Frasen), um an der Innenseite der Aufnahme die
mit Harz imprégnierte Keramikschicht freizulegen, wenn eine solche Zusatzdampfung

nicht gewlinscht wird.

In alternativen, gleichermaRen bevorzugten Ausfithrungsformen wird die Harzzusam-
mensetzung direkt in den zentralen Dorn gegossen, der dann zumindest Gber einen
Teil seiner Hohe hohl ausgefiihrt ist. Dieser Hohlraum dient gleichzeitig als Einfill-
schlitz und ist tber Offnungen in der Wand des zentralen Dorns mit der Oberflache
des zu impragnierenden Keramikmaterials, d.h. mit der Innenflache des Schleifkor-
pers, verbunden. Die Harzzusammensetzung wird dem Keramikmaterial durch diese
Offnungen hindurch zugefilhrt. Diese Ausfilhrungsformen sind besonders in jenen
Fallen bevorzugt, wo kein zuséatzlicher Harzzylinder an der Innenseite der zentralen
Aufnahme des Schleifkérpers ausgebildet werden soll. Der zuséatzliche Schritt der

Entfernung dieses Harzzylinders entféllt dadurch.

Wie dies ebenfalls bereits zum ersten Aspekt der Erfindung erwahnt wurde, wird
auch im erfindungsgemaRen Verfahren als Kunstharz vorzugsweise ein Duroplast,
noch bevorzugter Epoxidharz, oder ein Gemisch aus Duroplasten verwendet, um die
Temperaturbesténdigkeit des mit Harz impragnierten Bereichs zu gewéhrleisten. Das
Harz kann die fur diese Zwecke iblicherweise verwendeten Emulgatoren, Vernetzer,
Verdiinnungsmittel, Verstarkungsmittel, Porenbildner, Fiillstoffe, Reaktionsverzoge-
rer und dergleichen enthalten, um seine Eigenschaften nach Bedarf modulieren zu
kénnen, solange die erfindungsgemaRe Wirkung der Impragnierung an sich nicht be-

eintrachtigt wird.
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In den Schritten a) und b) kann ein Schleifkérper mit homogener Zusammensetzung
des Keramikmaterials und gleichmaBig verteilter Porositat hergestellt werden, oder
es kann ein Schleifkérper mit in radialer Richtung variierender Zusammensetzung
und/oder Porositat des Keramikmaterials gefertigt werden, z.B. ein Schieifkérper mit
anderer Zusammensetzung und/oder Porositat in dem zu impréagnierenden Bereich
als im Rest des Schleifkorpers. Auf diese Weise kénnen zahlreiche Eigenschaften
des fertigen impragnierten Schleifkérpers, wie z.B. Schnittigkeit, Stabilitat, Harte

usw., je nach Anforderung gesteuert werden.

Das zum Impragnieren verwendete Harz kann — je nach Zusammensetzung — bei
Raumtemperatur harten gelassen werden. In bevorzugten Ausfiihrungsformen des
erfindungsgemaRen Verfahrens wird die Kunstharzzusammensetzung in den Schrit-
ten d3) und d4) jedoch durch Temperaturerhdhung mittels Erhitzen des Schleifkdr-
pers selbst und/oder des Dorns gehartet. Dies verkiirzt die Haltezeit bis zum Einfal-
len der nachsten Harzcharge (Gelierzeit) und beschleunigt das Herstellungsverfah-
ren. Die jeweilige Temperatur héngt von der eingesetzten Harzzusammensetzung ab

und kann je nach Einzelfall vom Fachmann entsprechend gewéhit werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform des Verfahrens wird der Schleifkor-
per wahrend der Durchfuhrung. von Schritt d) um seine Rotationsachse gedreht. Dies
ermoglicht eine gleichméaRigere Verteilung des Harzes in der Keramikmatrix und eine

zusatzliche Steuerung der Eindringtiefe anhand der Rotationsgeschwindigkeit.

Das Einfullen der Kunstharzzusammensetzung in den Einfiillschlitz und/oder deren
Eindringen in das Keramikmaterial kann in Ausfiihrungsformen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens, bei denen die Fullvorrichtung nach aufen hin abgedichtet wird, wie
dies nachstehend zum dritten Aspekt der Erfindung noch detaillierter beschrieben
wird, unter Anlegung eines Uber- oder Unterdrucks erfolgen. Das heif3t, sie kann un-
ter Druck in den Einfiillschlitz eingespritzt bzw. in das Keramikmaterial gedriickt wer-
den, was eine rasche und gleichmaRige Verteilung im Einfiillschlitz bzw. Impragnie-
rung der Keramikmasse erméglicht. Andererseits kann aber, speziell bei Impragnie-

rung von Keramik mit relativ hohem Gehalt an offenen Poren, auch ein Vakuum an-




gelegt und die Harzzusammensetzung in den Einflllschlitz und/oder die Keramik-
masse hineingezogen oder -gesogen werden, was ebenfalls die Geschwindigkeit und
GleichmaBigkeit der Befiillung bzw. Impragnierung und damit auch die Wirtschaftlich-

keit des Verfahrens erhoéht.

In einem dritten Aspekt der Erfindung wird eine Vorrichtung zum Impréagnieren eines
eine zentrale Aufnahme aufweisenden, keramisch gebundenen, rotationssymmetri-
schen Schleifkérpers im Bereich der zentralen Aufnahme mit Kunstharz offenbart,
mittels der die obigen erfindungsgemaRen Schleifkérper gemaR dem ersten Aspekt
herstellbar und das erfindungsgemaRe Verfahren gemaR dem zweiten Aspekt durch-
fuhrbar ist. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung umfasst:

a) einen als Grundplatte dienenden, gegebenenfalls mit Dichtringen versehe-
nen, kreisringférmigen unteren Flansch mit einer zentralen Bohrung sowie einer An-
zahl von, vorzugsweise in gleichem Abstand vom AuBenumfang und in regelméaBigen
Abstanden zueinander angeordneten, Gewindebohrungen,

b) einen als Spannring dienenden, gegebenenfalls mit Dichtringen versehe-
nen, kreisringférmigen oberen Flansch mit einer zentralen Bohrung, einer der Anzahl
an Gewindebohrungen entsprechenden Anzahl an Bohrungen, die mit den Gewinde-
bohrungen zur Deckung bringbar sind,

c) eine der Anzahl an Gewindebohrungen und Bohrungen des Spannrings ent-
sprechende Anzahl an Spannbolzen mit einem Schraubgewinde an beiden Enden,
die zum Festspannen des zu impréagnierenden Schieifkérpers durch die Bohrungen
des Spannrings hindurchfilhrbar und mit den Gewindebohrungen in Eingriff bringbar
sind,

d) einen in der bzw. symmetrisch um die Rotationsachse des Schleifkérpers
anordenbaren und durch die zentralen Bohrungen der beiden Flansche hindurchftihr-
baren zentralen Dorn, dessen AuRendurchmesser dem Durchmesser der zentralen
Bohrung des unteren Flanschs im Wesentlichen entspricht, und

e) Mittel zum Einfilllen einer Kunstharzzusammensetzung in einen radial
innerhalb des zu impragnierenden Keramikmaterials des Schleifkdrpers befindlichen

Einfullschlitz.
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Unter Verwendung einer solchen Vorrichtung sind die oben genannten Vorteile der
erfindungsgeméafen Schleifkérper und des effindungsgem’a’f&en Verfahrens in vorteil-

hafter, effizienter und kostengiinstiger Weise erzielbar.

Wie bereits oben zum zweiten Aspekt der Erfindung ausgefiihrt wurde, kann der Ein-
fullschlitz entweder zwischen dem zentralen Dorn und der Innenseite der zentralen
Aufnahme liegen, oder der zentrale Dorn kann zumindest tiber einen Teil seiner Ho-
he hohl ausgefiihrt sein, so dass dieser Hohlraum als — zuséatzlicher oder alleiniger —

Einftillschlitz dienen kann.

Wenn ein Einflillschlitz um den Dorn herum vorliegt, kbnnen die Mittel zum Einflllen -
der Kunstharzzusammensetzung in einer Ausfiihrungsform aus einem rotationssym-
metrischen, kreisringférmigen Spalt um den zentralen Dorn herum bestehen, der sich
dadurch ergibt, dass der Durchmesser der zentralen Bohrung des Spannrings gréRer
als der AuRendurchmesser des zentralen Dorns gewahlt wird. Auf diese Weise steht
ein durchgehender Kreisring zum Einfillen des Harzes zur Verfigung, so dass relativ

groRe Harzchargen rasch in den Spalt gefiillt werden kénnen.

Alternativ dazu kénnen die Mittel zum Einflllen der Kunstharzzusammensetzung ent-
weder aus einer Anzahl von Offnungen, z.B. Bohrungen, im Spannring bestehen, die
nahe der zentralen Bohrung des Spannrings, vorzugsweise in gleichem Abstand von
der zentralen Bohrung und in regelmaRigen Abstanden zueinander, angeordnet sind,
oder aber aus einer Anzahl von Schlitzen im Spannring, die von der zentralen Boh-
rung des Spannrings weg, vorzugsweise in regelméaRigen Abstédnden zueinander, ra-
dial nach auflen verlaufen. Beide Ausfiihrungsformen erfordern mit den Positionen
der Bohrungen bzw. Schiitze ibereinstimmend angeordnete Offnungen oder Diisen
in einem Uber dem oberen Flansch liegenden Fill- oder Einspritzverteilerkopf. Mit
beiden Ausfiihrungsformen kénnen die jeweils eingefiillten Harzchargen gleichmaRig
Uber den Umfang des Einfiillspalts verteilt zugefiihrt werden, was die Ausbildung
eines gleichmagigen, mit Harz impragnierten Zylinders unterstutzt. Zudem kommt es
aufgrund des Umstands, dass die zentrale Bohrung des oberen Flanschs bis zum

Dorn hin reicht, weniger wahrscheinlich zu Verwerfungen oder zum Durchbiegen des
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oberen Flanschs, selbst wenn die Gewinde der Spannboizen fest angezogen
werden. Somit kénnen die Flansche mitunter aus dunneren Platten bestehen. Und
schlieRlich kénnen in diesen Ausfuhrungsformen im Wesentlichen identische Flan-
sche als unterer und oberer Flansch verwendet werden. Es brauchen lediglich die
Bohrungen oder Schiitze im oberen Flansch angebracht zu werden. Dadurch werden
die Dichtheit der Vorrichtung und die Dimensionsgenauigkeit der Harzschichten, ins-

besondere des Zylinders an der Innenfléache der zentralen Aufnahme, geférdert.

In den Ausfiihrungsformen mit zumindest teilweise hohlem zentralem Dorn kann der

von einer AuRenwand umgebene Hohlraum, wie erwéhnt, als zusétzlicher oder allei-

‘niger Einfillschlitz dienen. In ersterem Fail bestehen die Mittel zum Einf(]llén der -

Kunstharzzusammensetzung in den Einfullschlitz aus einer Anzahl von den Hohl-
raum mit dem Einftllschlitz verbindenden, vorzugsweise in regelmagigen Abstanden
zueinander angeordneten, Offnungen, wie z.B. Bohrungen oder Schiitzen, in der
AuRenwand des zentralen Dorns. Auf diese Weise kénnen eine besonders gleichma-
RBige Befillung des Einfillschlitzes und nachfolgende Impragnierung der Keramik er-
zielt werden. Durch geeignete Wahl des Winkels, in dem die Offnungen durch die
Wand des Dorns hindurch verlaufen, kénnen das FlieBverhalten der Harzzusammen-
setzung sowie deren Eintrittsstelle in das Keramikmaterial und somit deren Vertei-

lung in der Keramik gesteuert werden.

In zweiterem Fall, d.h. ohne Einfiillschlitz um den Dorn herum, dringt die Harzzusam-
mensetzung Uber die Offnungen in der Wand des hohlen Dorns direkt in die zu im-
pragnierende Keramikmasse ein. Die Mittel zum Einfullen der Harzzusammenset-
zung in den Einfiillschlitz bestehen in diesem Fall aus einer Einrichtung zum Befillen
des Dorns, wie z.B. aus einem Trichter oder aus einer oder mehreren Dusen. Auch in
diesem Fall kénnen die Offnungen in der Wandung des Dorns in einem geeignet zu

wihlenden Winkel vorgesehen sein.

Bei beiden Ausfilhrungsformen mit hohlem Dorn kénnen wiederum im Wesentlichen

identische Flansche verwendet werden, was, wie oben beschrieben, die Dichtheit der

Vorrichtung férdert.
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Aus dhnlichen Griinden ist zumindest am unteren Flansch, im Bereich seiner zen-
tralen Bohrung, vorzugsweise ein Dichtmittel vorgesehen. Bei Ausfihrung der Harz-
einfullmittel in Form von Bohrungen oder Schlitzen ist vorzugsweise auch zwischen
oberem Flansch und Dorn ein Dichtmittel vorgesehen, speziell wenn die Vorrichtung
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens in Ausfihrungsformen mit

Uber- oder Unterdruckbefillung bzw. -impragnierung eingesetzt wird.

Die vorliegende Erfindung wird nachstehend anhand der beiliegenden Zeichnungen

naher beschrieben, wovon

* Fig. 1 eine schematische Langsschnittansicht durch einen harzimpragnierten Schleif< -

kérper nach dem Stand der Technik ist;

Fig. 2 eine entsprechende Ansicht einer Ausfilhrungsform eines erfindungsgemafen

Schleifkérpers ist;

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf die Ausfihrungsform eines erfindungsgema-

Ren Schleifkérpers aus Fig. 2 ist;

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf eine alternative Ausfiihrungsform eines erfin-

dungsgemaBen Schleifkérpers ist;

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine weitere Ausfuhrungsform eines erfin-

dungsgemaBen Schleifkdrpers ist;

Fig. 6 eine schematische Vertikalschnittansicht durch eine Ausfithrungsform der er-

findungsgemaRen Vorrichtung vor dem Einfilllen des Kunstharzes ist;

Fig. 7 eine Detailansicht der Spanneinrichtung der erfindungsgemaen Vorrichtung

‘aus Fig. 6 ist;
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Fig. 8 eine schematische Draufsicht auf eine Ausfilhrungsform des Spannrings der

erfindungsgemaRen Vorrichtung ist;

Fig. 9 eine schematische Draufsicht auf eine andere Ausfuhrungsform des Spann-

rings der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist;

Fig. 10 eine schematische Draufsicht auf eine dritte Ausfihrungsform des Spann-

rings der erfindungsgeméBen Vorrichtung ist; und

Fig. 11 eine schematische Querschnittsansicht einer Ausfuhrungsform des zentralen

- Dorns der erfindungsgeméaBen Vorrichtung ist. -

Wie in der Einleitung bereits erwéhnt wurde, wird der Bereich um die zentrale Auf-
nahme herum nach dem Stand der Technik durch einfaches Einfiillen des Harzes in
flieRfahigem Zustand in die Aufnahmebohrung 1 eines liegenden Schleifk6rpers ge-
trankt. Durch den Einfluss der Schwerkraft dringt das Harz im unteren Bereich tiefer
in die Keramik ein als im oberen, was einen "glockenférmigen" harzgetrankten Be-
reich 2 ergibt, der bei Verwendung des Schleifkérpers dynamische Unwucht hervor-
ruft. Dieser unvorteilhafte Zustand von herkémmlichen harzgetréankten SchleifkGrpern
ist schematisch in Fig. 1 dargestellt. Bezugszeichen 3 bezeichnet hier den schieifakti-

ven, nichtimpragnierten Teil des Schieifkdrpers.

Im Vergleich dazu zeigt Fig. 2 beispielhaft eine durch die vorliegende Erfindung be-
reitgestelite Schieifscheibe, deren harzimpragnierter Bereich 2 die zentrale Aufnah-
me 1 nicht nur rotationssymmetrisch, sondern im Wesentlichen in Form eines mit der
Aufnahmebohrung 1 konzentrischen Zylinders umgibt. Das heilt, die beim Imprag-
nieren des Keramikmaterials mit Kunstharz gebildete Harzfront ist im Wesentlichen
zylinderférmig, wodurch Unwucht wirksam vermieden und die Laufeigenschaften des
Schleifkérpers deutlich verbessert werden. Die harzimpréagnierte Zone 2 dient hier als

Tragerzone der Schleifscheibe zur Montage an einer Schieifmaschine.
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Fig. 3 ist eine schematische Draufsicht auf den in Fig. 2 gezeigten Schleifkérper der
Erfindung, bei der die radiale Dicke D des harzimpragnierten Bereichs 2 eingezeich-
net ist. Diese Dicke D entspricht jener Strecke, die jede Charge des flieRfahigen Har-
zes im erfindungsgeméaRen Verfahren in die Keramikmasse eindringen gelassen

wird, wie nachstehend noch detaillierter ausgefiihrt wird.

Die in den Fig. 2 und 3 gezeigte Schleifscheibe ist vor allem als einteiliger Schieifkor-
per zu verstehen, bei dem die Zusammensetzung bzw. Porositét der Keramik entwe-
der im gesamten Kérper gleich ist oder sich kontinuierlich und stetig andert, z.B.
durch Vorsehen eines Konzentrations- oder Porositatsgradienten. In diesem Fall ist
" einfach ein bestimmter Anteil des Keramikmaterials — bis zu einer Tiefe D~ mit Harz
verstarkt. Die Schleifscheibe aus den Fig. 2 und 3 kann aber auch zweiteilig ausge-
fuhrt sein. In diesem Fall besteht die Schieifscheibe aus einer schleifaktiven Abrasiv-

zone 3 und einer Tragerzone 2, wobei Letztere zur Ganze mit Harz impragniert ist.

Eine andere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafen zweiteiligen Schleifscheibe
ist in Fig. 4 schematisch dargestellt. Diese besteht wiederum aus einer Abrasivzone
3 und einer Tragerzone, hier mit Bezugszeichen 4 bezeichnet, mit einer zentralen
Aufnahme 1. Allerdings ist in diesem Fall die Tragerzone 4 nicht zur Génze mit Harz
impragniert, sondern der harzgetrénkte Bereich 2 macht nur etwa 3/4 der radialen Di-
cke der Tragerzone aus, so dass gewissermalen ein dreiteiliger Schleifkdrper vor-
liegt. Derartige Ausfiihrungsformen kénnen besonders in solchen Fallen vorteilhaft
sein, wo sich die Eigenschaften des Abrasivteils 3 und des harzgetrankten Bereichs
2 stark unterscheiden, weswegen die ungetrankte Tragerzone 4 gleichsam als Puf-

fer- oder Ubergangszone dazwischen vorgesehen wird.

So kann etwa die Tragerzone 4 erhdhte Bindungsanteile aufweisen und/oder auf
eine héhere Dichte verpresst sein, um die Stabilitat der Schleifscheibe zu erhdhen.
Die unterschiedlichen Parameter fihren namlich beim Sinterprozess dazu, dass sich
die Schieifzone 3 wihrend der Abkiihiphase (d.h. nach Erreichen der maximalen Sin-
tertemperatur) starker zusammenzieht als die Innenzone 4 und somit eine Vorspan-

nung dieses Bereichs bewirkt, woraus eine wesentlich festere Zone resultiert, als
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dies bei gleicher Zusammensetzung der Fall ware. Als Folge dieser Vorspannung
wird erreicht, dass sich im Bohrungsbereich kaum Defektstellen ausbilden, welche

die Basis fur die Rissbildung bei starken Zentrifugalkréften sind.

Wird die Tragerzone 4 héherer Dichte zusétzlich zur Ganze mit Harz impragniert,
kann dies in bestimmten Fallen zu einer UberméaBigen Beanspruchung an der Grenz-
flache zur Abrasivzone 3 fuhren, weswegen haufig nur eine partielle Trankung, d.h.

nur eines Innenabschnitts der Tragerzone 4 mit Harz empfehlenswert sein kann.

Anstelle unterschiedlicher Massenzusammensetzungen kann die Trégerzone 4 je-

doch auch aus gleichen Schleifmassen bestehen und strukturelle Unterschiede auf-

weisen. Beispielsweise kann die GroRe des Schleifkorns oder die Porositat in der
Tragerzone 4 eine andere als in der Abrasivzone 3 sein. In ersterem Fall kann etwa
eine um 1 bis 5, z.B. 2 bis 3, Stufen (gemaR FEPA-KorngréBendefinition; FEPA ist
die Europaische Vereinigung der Schleifmittelhersteller)) verringerte KorngréRe in
der Tragerzone 4 vorgesehen sein. Allerdings sollte die Reduktion mit Bedacht da-
rauf erfolgen, dass das flieBfahige Kunstharz auch weiterhin in einem vertretbaren
Zeitraum und mit vertretbarem technischem Aufwand ausreichend weit in die Kera-
mikmasse eindringen kann, da generell gilt, dass die offene Porositat der Keramik-
masse umso geringer ist, je kleiner die Korndurchmesser sind. Bei Variationen des
Porenvolumens ist vor allem darauf zu achten, dass die Poren méglichst homogen in
der Masse verteilt sind und die Porengrée einheitlich ist. Zur Sicherstellung der Po-
rengroRe und -verteilung kénnen Porenbildner zur gezielten Erzeugung von Poren
eingesetzt werden, wie z.B. Naphthalinpulver, gemahlene Obstkerne oder Plexiglas-
pulver. Diese werden wahrend des Sinterprozesses ublicherweise zu 100 % wieder
ausgebrannt. Die Auswahl der Porengréfe hangt vom jeweiligen Typ des Schleifkdr-
pers und von dessen Einsatzzweck ab. Das Porenvolumen beeinflusst die Festigkeit
und die Schieifeigenschaften des Schleifkorpers, dessen Schnittigkeit, die erzielbare
Oberflachengiite des Werkstiicks, die Verteilbarkeit von Kihlschmierstoffen und den

Abtransport von Spanen und sonstigen Schieifrickstanden.
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Wesentlich ist auch die Art der von axialen Pressenstempeln auf die zu verdichtende
Masse auszuiibenden Presskraft wahrend der Herstellung der Grinkérper. Eine 2-
bzw. 3fach taktende Krafteinwirkung ist zu bevorzugen, um die Schleifmasse einer
zweifachen Zwischenentlastung zuzufithren, in deren Verlauf sich sowohl die Kér-
nungen als auch die Porenbildner selbststandig strukturieren und so nach der end-

gliltigen Pressung eine vorbestimmte Schleifmittelstruktur bilden.

Definierte(s) Porenvolumen, PorengréRe und Struktur des Schleifkérpers sind not-
wendige Voraussetzungen zur Ausbildung einer gezielten offenen Porositét der Kera-
mik und folglich zur Erzielung einer zylindrischen Geometrie der Benetzung durch
das Kunstharz im-erfindungsgeméfen; in der Folge noch detaillierter beschriebenen

Herstellungsverfahren.

Fig. 5 zeigt schematisch eine Variante des erfindungsgemé&Ben Schieifkérpers aus
den Fig. 2 und 3. Die aus einer Schleifzone 3 mit einem harzgetrénkten Bereich 2
(oder vollstandig harzgetrankter Tragerzone) bestehende Schleifscheibe weist an
ihrer Innenseite, d.h. um die zentrale Aufnahme herum, einen ausschlieBlich aus
Kunstharz bestehenden Zylinder 5 auf, der somit die Funktion eines Tréagerteils Uber-
nimmt und eine zusatzliche Dampfung zur Maschinenwelle bereitstellt. Die Dicke S
dieses Harz-Zylinders 5 entspricht zunachst der Breite des Einfillischlitzes, in den die
flieRfahige Kunstharzzusammensetzung eingegossen wird (wie nachstehend be-
schrieben wird), kann jedoch spater beliebig nachjustiert werden, z.B. durch Schnei-
den, Drehen, Schleifen oder Frasen. Natirlich sind auch (nicht dargestelite) Kombi-
nationen der Ausfiihrungsformen der Fig. 4 und 5 méglich, d.h. zwei- oder mehrteili-
ge Schleifscheiben mit einem zusatzlichen zentralen Harz-Trégerteil um die Aufnah-
mebohrung herum, je nachdem, welcher Grad an Verstarkungs- bzw. Dampfungswir-

kung erzielt werden soll.

Unter Bezugnahme auf Fig. 6, die eine schematische vertikale Schnittdarstellung
einer Vorrichtung gemaR dem dritten Aspekt der Erfindung zur Herstellung von erfin-
dungsgemaRen Schleifkérpern gemal dem ersten Aspekt zeigt, wird auch das Her-

stellungsverfahren gemaR dem zweiten Aspekt néher beschrieben.
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Fig. 6 zeigt einen in die Vorrichtung eingespannten und zur besseren Ubersicht ein-
teilig dargesteliten Schieifkérper in Vertikalschnittansicht und mit "Schleifmasse” ge-
kennzeichnet. Dieser Schleifkdrper kann auf herkémmliche Weise, z.B. nach den in
Verfahrensanspruch 9 genannten Schritten a) bis c), hergestellt sein. Keiner der drei
Aspekte der Erfindung ist auf spezielle Keramikkérper oder -zusammensetzungen
beschrankt, solange danach die Ausbildung einer erfindungsgeméfen Harzimprag-
nierung erfolgen kann. Lediglich zu lllustrationszwecken werden nachstehend Bei-
spiele fur die Keramikzusammensetzung angefiihrt, obwohi dem Fachmann zahlrei-

che weitere Beispiele durchaus gelaufig sein werden.

a) Schleifkbrnungen

Diese kénnen beispielsweise 25 bis 70 Vol.-%, vorzugsweise 35 bis 50 Vol.-%, der
Schleifscheibe ausmachen.

Beispiele:

"Edelkorund weilt ESK 46" Fa. TSAG (Seebach-Villach, AT)

"Siliziumcarbid griin SIKA ABR"  Saint Gobain Ceramic Materials AS (Arendal, NO)
Diamant-Schleifkorn "PDA 311 100 120 D151" Fa. Element Six (Hanau, DE)
CBN-Schleifkorn "ABN 010 100 120 B151" Fa. Element Six (Hanau, DE)

b) Bindungsrohstoffe (Bindungen)
Die Bindung kann beispielsweise 5 bis 35 Vol.-%, vorzugsweise 7 bis 15 Vol.-%, der

Schleifscheibe ausmachen.

Beispiele fur Standardbindungen:

Feldspat Fa. Franz Mandt GmbH & Co KG (Wunsiedel, DE)
Fritte Fa. Ferro (Frankfurt/Main, DE)
Ton Fa. Erhart — Werke GmbH & Co KG (Furth, DE)

andere anorganische Rohstoffe und Rohstoffgemische.

c) Sekundarbindemittel
Diese dienen nur zur Fertigung der Griinkérper und werden danach ausgebrannt.

Beispiele:
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Kunstharze, z.B. PERAMIN 1175, Fa. PA Resins AB (Perstorp, SE)

Wachsemulsion, z.B. von Zschimmer & Schwarz GmbH & Co KG (Lahnstein, DE)
Starke, z.B. von Cerestar Austria GmbH (Wels, AT)

Stabilisatoren, z.B. STABILISATORK, Fa. Stid-West-Chemie GmbH (Dusseldorf, DE)

d) Verstarkungsmittel

Fur den harzimpragnierten Bereich.
Beispiele:
Kohlefasern
Glasfasern
“Kevlarfasern
Whiskers
Glasgewebe Fa. Tissa Glasweberei AG (Oberkulm, CH)

e) Porenbildner

Zur Erzeugung kunstlicher, gezielter Poren zur Steuerung der Struktur des Schleif-

kérpers.
Beispiele:
Naphthalin Fa. Sinta
Te Cero-Wachs TPP 300 Fa. Tromm GmbH (Kéin, DE)
" Acrylglas — Mahigut Fa. Kunststoff- und Farben GmbH (Brebesheim, DE)
Mandelschalen Fa. Valesa
Hohlkugelkorunde Fa. TSAG (Seebach-Villach, AT)

Aus derartigen oder vergleichbaren Ausgangsstoffen wird auf herkdmmliche Weise,
d.h. durch Aufschlammen, Vermischen, Kompaktieren und Verpressen zunéchst ein
Griinkdrper gefertigt, der anschlieBend getrocknet und gesintert wird. Die Sinterung
kann beispielsweise bei Temperaturen von 750 bis 1300 °C (fur Korund- und SiC-
Schleifkérnungen) oder 500 bis 1100 °C (fur Diamant- oder CBN-Schleifkérnungen)

erfolgen, wobei gegebenenfalls unter Schutzgas gearbeitet wird.

-19-




Alternativ dazu kann, wie oben mehrfach erwahnt, ein mehrteiliger Schieifkérper er-
zeugt werden, beispielsweise mit einem Feinkornzentrum (d.h. mit erhéhter Dichte
der Tragerzone) oder mit unterschiedlichen Bindungssystemen in einem Feinkorn-
zentrum und in einer Abrasivzone oder unter Verwendung verschiedener Kérnungen
oder KorngréRen. Dem Fachmann sind zahlreiche wiinschenswerte Variationen und

deren Herstellung bekannt.

Die so gesinterte Schleifscheibe kann auf Wunsch einer MaBbearbeitung unterzogen
werden, um exakte Dimensionen zu erzeugen. Ublicherweise erfolgt sowohl eine Be-

arbeitung der Aufnahmebohrung als auch der Plan- und Stirnflachen.

Zur Erzeugung des harzimprégnierten Bereichs wird die so hergestelite herkémmli-
che Schleifscheibe vorzugsweise wie in den Fig. 6 und 7 dargestellt in der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung montiert. Bei der Vorrichtung handelt es sich im Wesent-
lichen um eine GieRform. Diese besteht zum einen aus einem als Grundplatte die-
nenden, kreisringférmigen unteren Flansch 8 auf den die Schleifscheibe aufgelegt ist.
Zwischen dem Flansch 8 und der Schleifscheibe sind vorzugsweise elastische Ringe
15, z.B. O-Ringe aus Gummi, vorgesehen, die in entsprechenden Nuten im Flansch
positionsfixiert sein kénnen und dazu dienen, die Schleifscheibe in Position zu halten
und vor Beschadigung beim Einspannen zu schitzen. Der Flansch 8 weist eine zen-
trale Bohrung sowie in der Néhe seines duBeren Umfangs eine Anzahl von Gewinde-
bohrungen 9 auf. Letztere sind vorzugsweise in gleichem Abstand vom Aullenum-
fang und in regelmaRigen Abstanden zueinander angeordnet, um die beim Einspan-
nen des Schieifkdrpers entstehende Spannungen gleichmaRig um den Umfang zu

verteilen.

In die zentrale Bohrung des Flanschs 8 ist, symmetrisch um die Rotationsachse der
Vorrichtung und des Schleifkérpers, ein zentraler Dorn 6 eingesetzt, dessen Aulen-
durchmesser dem Durchmesser der zentralen Bohrung des unteren Flanschs 8 im
Wesentlichen entspricht und der damit dicht abschlie®t, vorzugsweise unter Verwen-
dung eines dazwischen vorgesehenen Dichtmittels, z.B. Dichtungsrings, 14. Zwi-

schen dem Dorn 6 und dem Innenrand der Schleifscheibe (in den spéter beschriebe-
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nen Fig. 8 bis 10 mit Bezugszeichen 2a bezeichnet) bleibt in der in Fig. 6 dargestell-
ten Ausfiihrungsform ein Spalt 7 frei, der zum Einflullen der Harzzusammensetzung
dient. Alternativ kann der zentrale Dorn jedoch direkt am zu imprégnierenden Kera-
mikmaterial anliegen, wie dies in Fig. 11 gezeigt und spéter noch naher erlautert

wird.

Auf die Schleifscheibe aus Fig. 6 ist ein weiterer kreisringférmiger, oberer Flansch 10
aufgelegt, dessen zentrale Bohrung den zentralen Dorn 6 ebenfalls umgibt und der
als Spannring dient. Das heif}t, er weist eine der Anzahl an Gewindebohrungen 9
entsprechende Anzahl an Bohrungen 11 auf, die mit den Gewindebohrungen 9 zur
Deckung bringbar sind und durch die Spannbolzen 12 mit einem Schraubgewinde an
beiden Enden hindurchgefiihrt sind. Diese Spannbolzen 12 greifen in die Gewinde-
bohrungen 9 des unteren Flansches 8 ein und werden, wie in Fig. 7 zu erkennen, an
der Oberseite mittels Beilagscheiben 17 und Schraubmuttern 16 festgezogen, um die
Schleifscheibe festzuspannen. Wie im unteren Flansch 8 sind auch im oberen
Flansch 10 vorzugsweise Gummiringe 15, z.B. in entsprechenden Nuten, vorgese-
hen, um die Schleifscheibe vor Beschadigung beim Festspannen zu schitzen und in
Position zu halten, d.h. um eine konstante Breite des Spalts 7 um die Rotationsachse

zu gewahrleisten.

In der Praxis erfolgt der Zusammenbau der GieRform tiblicherweise, indem zunachst
die zu impragnierende Schleifscheibe auf die Grundplatte 8, d.h. auf dessen O-Ringe
15 aufgelegt wird. Danach wird der Spannring 10 auf die Scheibe aufgelegt und mit
den Spannbolzen 12 so weit vorgespannt, dass Grundplatte 8, Spannring 10 und
Schleifscheibe spaltfrei aufeinander liegen. Erst danach wird der Dorn 6 in die Form
eingefithrt und, vorzugsweise mittels Dichtung 14, in die zentrale Bohrung des unte-

ren Flanschs 8 eingepasst.

Alle Einzelteile der Vorrichtung, d.h. die Flansche 8 und 10, die Bolzen 12 und der
Dorn 6 bestehen vorteilhafterweise aus einem widerstandsfahigen Material, wie z.B.
Edelstahl, um weder beim Spannen der Bolzen 12 noch durch das Einfilllen der

Harzzusammensetzung beschéadigt zu werden.
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Zum Zwecke dieses Einfiillens der Kunstharzzusammensetzung in den Spalt 7 zwi-
schen dem zentralen Dorn 6 und dem zu impragnierenden Keramikmaterial des
Schleifkérpers sind eigene Mittel 13 am oder im oberen Flansch 10 vorgesehen, die
in den Fig. 8 bis 10 als schematische Draufsichten auf den oberen Flansch 10 und
den Dorn 6 dargestellt sind. Unterhalb des Flanschs 10 ist eine zu impragnierende
Schleifscheibe durch strichlierte Linien 2a und 3a angedeutet, die den Innen- bzw.
AuBenrand der Scheibe darstellen. Die Differenz zwischen dem Innendurchmesser
der Schleifscheibe und dem Durchmesser des Dorns 6 entspricht der Breite S des
Einfullschlitzes 7. Durch die Bohrungen 11 des Flanschs 10 sind noch keine Spann-
bolzen gefuhrt, d.h. die Fig. 8 bis 10 zeigen einen Zustand vor dem Festspannen der

~Schleifscheibe. ’ ' R ’ R

In Fig. 8 ist eine Ausfihrungsform der Einfullmittel abgebildet, die aus einem kreis-
ringférmigen Spalt 13a besteht, der den Dorn 6 konzentrisch umgibt. Der Spalt 13a
wird dadurch gebildet, dass der Durchmesser der zentralen Bohrung des oberen
Flanschs 10 jenen des Dorns 6 (ibersteigt. Die maximale Breite des Spalts 13a ist
durch die Breite S des Einfiillschlitzes 7, d.h. des Spalts zwischen dem Dorn 6 und
dem Innenrand 2a der Schieifscheibe, definiert, um die Seitenflaichen der Schleif-

scheibe nicht mit der Harzzusammensetzung zu verunreinigen.

Die Art des Einfiillens der Harzzusammensetzung in den Ringspalt 13a ist nicht ent-
scheidend. Es kann aus einem einzigen (nicht dargestellten) Ausguss, der mitunter
ebenfalls die Form eines Ringspalts aufweisen kann, oder aber aus mehreren (eben-
falls nicht dargestellten) Offnungen oder Diisen eines Verteilerkopfes in den Spalt
13a gegossen oder eingespritzt werden. Bevorzugt ist eine Anordnung von mehre-
ren, in regelmaBigem Abstand um den Umfang des Ringspalts 13a verteilt angeord-
neten Disen, um eine rasche und gleichméRige Verteilung der Harzzusammenset-
zung im Einfillschlitz 7 und somit ein gleichmaRiges Eindringen derselben in die offe-

nen Poren der Keramikmatrix zu gewéhrleisten.

Als Alternativen sind in den Fig. 9 und 10 unterschiedliche Ausfilhrungsformen der

Harzeinfullmittel 13 dargestelit. Diese bestehen entweder aus einer Anzahl von Off-

-22-




L ] (A XX XXX J (2] e
o0 L J
.

[ ] L . L L J [ 4
.e LA X ] o0 eee .o (XL X J

nungen, z.B. Bohrungen, 13b im Spannring 10, die rund um die zentrale Bohrung
des Spannrings, vorzugsweise in gleichem Abstand von der zentralen Bohrung und
in regelmaRigen Absténden zueinander, angeordnet sind (Fig. 9), oder aber aus
einer Anzahl von vorzugsweise ebenfalls in regelméfigen Abstanden zueinander
vorgesehenen Schlitzen 13c, die sich von der zentralen Bohrung des Spannrings 10
weg radial nach auBen erstrecken (Fig. 10). Beide Ausfuhrungsformen erfordern
einen (nicht dargesteliten) Harzverteilerkopf mit entsprechend den Positionen der
Bohrungen 13b oder Schlitze 13c angeordneten Offnungen oder Disen (wie dies |
auch im Fall des Ringspalts 13a bevorzugt wird) zum Einfiillen der Harzzusammen-
setzung in den Einfilllschlitz 7. Gleichzeitig bieten beide Alternativen jedoch folgende

Vorteile: Der Spannring 10 kann sich bis hin zum Dorn 6 erstrecken, d.h. der Innen-

durchmesser der zentralen Bohrung des oberen Flanschs 10 entspricht im Wesentli-
chen jenem des Dorns 6. Zwischen dem Dorn 6 und dem Flansch 10 kann, ahnlich
wie beim unteren Flansch 8, ein (nicht dargestelites) Dichtmittel, z.B. ein Dichtungs-
ring, vorgesehen sein. Das bedeutet, dass der Spannring 10 am Dorn 6 anliegt, so
dass es beim Festziehen der Spannbolzen 12 weniger wahrscheinlich zu Verwerfun-
gen oder Aufwélben des oberen Flanschs 10 kommt als im Falle des Ringspalts 13a.
7usatzlich kénnen identische Scheiben, z.B. Edelstahischeiben, fir die beiden Flan-
sche 8 und 10 verwendet werden. Es brauchen in den beiden Scheiben lediglich die
jeweiligen Bohrungen 9 bzw. 11 und im oberen Flansch die entsprechenden Offnun-
gen 13b oder Schiitze 13c vorgesehen zu werden. Die letzteren beiden kdnnen ein-

fach durch Bohren bzw. Schneiden oder Frasen im Spannring 10 gebildet werden.

Welche Geometrien auch immer zur Zufuhr der Harzzusammensetzung eingesetzt
werden — fur die Erfindung entscheidend sind vielmehr die Art und Zusammenset-
zung des Harzes und vor allem die Art der Zufuhr, d.h. das chargenweise Einfullen in
den Einfiillschlitz 7. Generell wird durch die Erfindung eine harzverstérkte, definierte
Bohrungszone um die zentrale Aufnahme herum geschaffen, die die Eigenschaften
eines Verbundwerkstoffs aufweist, wobei die Keramikbindung eine spréde und hoch-
feste Komponente und Kunststoffe, insbesondere Epoxidharz, eine zahe und elasti-
sche Komponente in den Verbundwerkstoff einbringen. Der so erzeugte Verbund aus

Schleifkorn, keramischer Bindung und Kunststoff weist somit die erforderliche Pro-
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duktharte und mechanische Festigkeit, gleichzeitig aber auch die notwendige Elasti-
zitat auf, die verhindert, dass bei entsprechender Stobelastung im Betrieb Mikroris-

se und andere Defekte entstehen, die zu einem Scheibenbruch fihren kénnen.

Als Harze werden vorzugsweise duroplastische Harze, insbesondere Epoxidharze,
verwendet, um die gewiinschten Eigenschaften der impragnierten Schieifkérper auch
bei hohen Temperaturen und hohen Arbeitsgeschwindigkeiten zur Geltung kommen
zu lassen, was bei Verwendung von thermoplastischen Harzen nur in eingeschrank-
tem MaRe moglich ware. Ein konkretes Beispiel fiir ein verwendbares Epoxidharz ist
"D.E.R. 331" der Fa. Dow Deutschland Inc. (Stade, DE). Dem Fachmann sind zahl-

reiche Alternativen bekannt.

Das Harz wird in Form einer flieRfahigen Harzzusammensetzung in den Einfillschlitz
7 zugefuhrt, die neben dem Epoxid selbst weitere Komponenten wie Harter (z.B.
polymere Amine der "Ancamine”-Reihe der Fa. Air Products (Burghausen, DE)), Ver-
netzer, Lésungs- oder Verdiinnungsmittel (z.B. Aceton, Ethanol, "Epodil 748" der Fa.
Air Products (Burghausen, DE)), Emulgatoren (z.B. modifiziertes Rizinusol "Cravallac
PA3BA20" der Fa. Cray Valley Products Ltd. (Grimsby, GB)), Reaktionsverzogerer
oder -beschleuniger (z.B. diverse Produkte der Fa. Coelan Flussigkunststoffe GmbH
& Co KG (Coesfeld, DE)) und dergleichen enthalten, die herkémmlicherweise auf
dem Gebiet der Epoxidharze zum Einsatz kommen, solange die erfindungsgemafe
Wirkung nicht beeintrachtigt wird. Obwohl der durchschnittliche Fachmann die fur die
jeweiligen Anforderungen am besten geeigneten Kombinationen kennt oder zumin-
dest leicht experimentell ermitteln kann, werden nachstehend einige allgemeine

Standard-Rezepturen fir die Harzzusammensetzung angegeben.

Rezeptur 1
Fur Scheiben mit feinem Korn (180 bis 380 nach FEPA) oder Feinkornzentrum bzw.

fur feinstrukturierte Ausfuhrungsformen:

Epoxidharz 40 Gew.-%
Harter 40 Gew.-%
Verdinner 15 Gew.-%
Vernetzer 5 Gew.-%
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Rezeptur 2
Fur Scheiben mit mittlerem Korn (100 bis 180 nach FEPA) und mittlerer Struktur, ge-

ringe Eindringtiefe:

Epoxidharz 42 Gew.-%
Harter 42 Gew.-%
Verdinner 8 Gew.-%
Vernetzungsblocker 8 Gew.-%
Rezeptur 3

Fur Scheiben mit grobem Korn (46 bis 80 nach FEPA) oder fur grobkornige und/oder

grobstrukturierte Ausfiihrungsformen:

Epoxidharz 48 Gew.-%

Harter 48 Gew.-%
Vernetzungsblocker 4 Gew.-%

Wie dem Fachmann klar ist, gilt ganz allgemein, dass die Harzzusammensetzung
eine umso langere Gelzeit und/oder geringere Viskositéat aufweisen muss, je tiefer sie
in die Porenstruktur der Keramik eindringen soll bzw. je dichter die Keramikmasse ist.
Da relativ grobkérnige Scheiben Ublicherweise ein hdheres MaR an offener Porositat
aufweisen, kann die Zusammensetzung in kurzer Zeit tief in das Keramikmaterial ein-
dringen, so dass kurze Gelzeiten bzw. hohere Viskositaten moglich sind als bei fein-
kérnigen, relativ dichten Strukturen. Dementsprechend kénnen die Art und der Ge-
halt von (Reaktiv-)Verdiinnern, Beschleunigern oder Verzégerern gewéhit oder durch
Versuche bestimmt werden, um die gewiinschte Tiefe, bis zu der die Harzzusam-

mensetzung in die Keramik eindringen gelassen wird, festzulegen.

Das in situ zu vernetzende Epoxidharz kann in Form von Monomeren, Oligomeren
oder Prapolymeren zugefilhrt werden, was unter Umsténden die Gegenwart von
Emulgatoren und/oder Lésungsmittel erfordert. Auch diese Auswahlentscheidung

trifft der Fachmann je nach Einzelfall.
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Fur die Erfindung besonders ausschlaggebend ist das Verfullverfahren. Dieses be-
steht in einer chargenweise Zufuhr der Harzzusammensetzung in den Einfullschlitz 7
zwischen zentralem Dorn 6 und der Schleifscheibeninnenflache 2a im Bereich ihrer
zentralen Aufnahme (bzw. im Inneren des zentralen Dorns, wie dies spater im Zu-
sammenhang mit Fig. 11 noch besprochen wird). Dabei wird, nachdem die Schleif-
scheibe in einem ersten Schritt d1) in horizontaler Lage so in die oben beschriebene
erfindungsgemaRe Giekform eingespannt wurde, in einem zweiten Schritt d2) eine
erste Charge der flieBfahigen Kunstharzzusammensetzung in den Einfullschiitz 7 ge-
gossen, diese Charge dann im Schritt d3) eine definierte Strecke D in das zu imprég-
nierende Keramikmaterial des Schleifkérpers eindringen gelassen und bis zu einem
vorgegebenen Hartungs- bzw. Vernetzungsgrad gehartet-oder-harten gelassen, wo- -
nach in Schritt d4) eine weitere Charge der Kunstharzzusammensetzung in den Ein-
fullschlitz 7 gegossen, dieselbe Strecke D in das Keramikmaterial eindringen gelas-
sen und gehartet oder harten gelassen wird. Dieser Schritt d4) wird so oft wiederholt,
bis der Schleifkorper tiber seine gesamte Hohe bzw. Dicke mit gehartetem Kunstharz
impragniert ist, so dass das Harz einen rotationssymmetrischen, im Wesentlichen

zylinderférmigen Bereich 2 ausfullt.

Die Eindringtiefe D hangt, wie erwahnt, von den Korngroflen, der Struktur, der Poro-
sitat und den Dimensionen der Keramikscheibe, von deren Betriebsgeschwindigkeit,
von der eingesetzten Harzzusammensetzung und vom tolerierbaren Zeitaufwand fur
die Impragnierung ab, wobei Letzterer in direktem Zusammenhang mit der Gelzeit

steht.

Fur Schleifkdrper mit niedriger Betriebsgeschwindigkeit, feinen Kérnungen und fei-
nen Produktstrukturen betragt die Tiefe D beispielsweise 2 bis 40 mm, vorzugsweise
2 bis 30 mm, insbesondere 2 bis 5 mm. Bei sehr hohen Betriebsgeschwindigkeiten
und gréberen Kérnungen und/oder Strukturen der Schleifscheibe betragt die Breite D

der Harzimpragnierung besonders bevorzugt 5 bis 15 mm, insbesondere etwa 10

mm.
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Eines der wesentlichsten Merkmale der Erfindung ist die Konstanz der Eindringtiefe
und somit der Durchmesser der Harzimpragnierung, die dadurch erzielt wird, dass je-
de Charge im Wesentlichen gieich tief in die Keramik eindringen gelassen wird, was
im erfindungsgemaRen Verfahren durch absolute Identitat der Harzchargen, exakt
gleiche Haltezeiten bis zum Einfiillen der nachsten Charge und, sofern zur Hartung

erhitzt wird, identische Hartungstemperaturen gesteuert wird.

Die Hartung der Harzzusammensetzung kann dabei von selbst erfolgen, indem zwi-
schen dem Einfullen der Chargen die jeweilige Gelzeit verstreichen gelassen wird. In
einer bevorzugten Ausfithrungsform wird die nachste Charge unmittelbar vor Ablauf
der ~ zuvor experimentell ermittelten — Gelzeit eingefullt, damit es an der Oberflache:- -
der davor eingefillten Charge zu einer geringfigigen Vermischung der beiden Char-
gen kommt, um eine feste Verbindung herzustellen. Dies ist besonders in jenen Fal-
len von Bedeutung, wo an der Innenseite der zentralen Aufnahme 1 eine Schicht 5
aus Harz ausgebildet werden bzw. bleiben soll, worauf spater noch detaillierter ein-

gegangen wird.

Die GréRe der einzelnen Chargen und somit auch die Anzahl der Wiederholungen
von Schritt d4) hangt, wie ebenfalls bereits erwahnt wurde, von der Dicke und Porosi-
tat des zu impragnierenden Schleifkorpers, der Eindringtiefe, der gewtinschten oder
erforderlichen Exaktheit der Zylihderform des getrankten Bereichs, sowie von wirt-
schaftlichen Uberlegungen ab. Es wird eine umso genauer der Zylinderform entspre-
chende Kunstharzfront ausgebildet, je kleiner die einzelnen Chargen sind. Allerdings
verlangert eine groRe Anzahl an Chargen/Wiederholungen das Herstellungsverfah-
ren, was hohere Kosten mit sich bringt. In der Praxis reicht daher eine Anzahl von 2
bis 10 Wiederholungen, d.h. 3 bis 11 einzelne Chargen, ublicherweise aus. Vorzugs-
weise werden 3 bis 5 Wiederholungen durchgefiihrt. Fir Prazisionsschleifkérper kon-

nen diese — in einem wirtschaftlichen Rahmen — entsprechend erhéht werden.

Auf diese Weise werden mit jedem Fillvorgang beispielsweise 30 bis 35 mm der
Scheibenhdhe bzw. -dicke mit Harz impragniert, wobei z.B. eine Gelzeit im Bereich
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von rund 10 min gewahlt werden kann, um die Harzzusammensetzung bis zur ge-

wiinschten Tiefe D in die Keramikscheibe eindringen zu lassen.

In bestimmten Ausfihrungsformen kann die Schleifscheibe wahrend des Impréagnier-
vorgangs um ihre Achse gedreht oder rotiert werden, um die Gleichférmigkeit der
Verteilung des Kunstharzes im Keramikmaterial zu erhéhen. Bei den Ausfuhrungs-
formen der erfindungsgemafen Vorrichtung mit Einflllbohrungen 13b und -schlitzen
13c kann eine Drehbewegung selbstversténdlich erst nach der Zufuhr der jeweiligen

Harzcharge erfolgen, bei jenen mit Ringspalt 13a auch wahrenddessen.

Bei Durchfithrung des erfindungsgeméafien Herstellungsverfahrens wird in den Fallen -

mit Einfiillschlitz zwischen der Innenseite der zentralen Aufnahme 1 und dem Dorn 6
ein ausschlieBlich aus Harz bestehender Zylinder 5 ausgebildet, dessen Dicke der
Breite S des Einfullschlitzes 7 entspricht. Dieser kann, gegebenenfalls nach einer zu-
satzlichen MafRbearbeitung, an der Schleifscheibe belassen werden, um so eine
elastische, Schwingungen dampfende Kunstharztragerzone um die Maschinenauf-
nahme herum zu schaffen. Alternativ dazu kann er jedoch wieder zur Génze entfernt
werden, wenn eine solche Zusatzdampfung nicht erwiinscht oder zweckmaRig ist.
Die Entfernung kann auf beliebige Weise, z.B. mittels Frasen, Schieifen, Bohren,

Drehen oder Schneiden, erfolgen.

In Fig. 11 ist eine alternative Ausfiihrungsform des Einfiilischlitzes 7 dargestelit. Hier
dient ein — in diesem Fall zur G&nze — hohler Dorn mit seinem inneren Hohlraum 6a
gleichzeitig als Einfullschiitz 7, so dass der Dorn bis an die Innenseite 2a der zentra-
len Aufnahme reichen kann. Es kann jedoch zusatzlich auch der oben beschriebene
Einfullschlitz 7 um den Dorn herum vorgesehen sein. In letzterem Fall bestehen die
Mittel 13 zum Einfullen der Harzzusammensetzung in den Einfullschlitz 7 aus den
Offnungen 13d in der Wand 6b des Dorns, die den Innenraum 6a und den Schlitz 7
miteinander verbinden. In dem in Fig. 11 gezeigten Fall ohne zusétzlichen Einfill-
schlitz wird die Harzzusammensetzung durch eine eigene, nicht dargestellte Einrich-
tung zum Befiilllen des Dorns in diesen eingebracht, welche dann als Mittel 13 dient.
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Diese Einrichtung kann aus einer Trichteranlage oder aus einer oder mehreren DU-

sen bestehen, die oberhalb des Dorns 6 vorgesehen sind.

In der Ausfiihrungsform aus Fig. 11 tritt die Harzzusammensetzung durch die Off-
nungen 13d, die hier in mehreren Ringen um den Umfang des Dorns herum darge-
stellt sind, in die Keramik 3 ein und bildet darin wiederum den zylindrischen impréag-
nierten Bereich 2 aus. Der Verlauf der Offnungen 13d durch die Wand 6b des Dorns
hindurch ist hier schrig abwarts eingezeichnet. Er kann aber in praktisch jedem
beliebigen Winkel erfolgen, der fur die jeweilige Anwendung zweckmaBig erscheint.
Durch die entsprechende Wahl des Winkels, der Anzahl und der Dimension der
Offnungen 13d kann ein optimaler Strom der Harzzusammensetzung zur und in die
Keramikmasse 3 eingestelit werden, abhangig von Faktoren wie der Viskositat der
Harzzusammensetzung, der Dichte und Porositat der Keramik und den Druckverhalt-

nissen.

Das Einfilllen der Harzzusammensetzung in den jeweiligen Einflllschlitz — um den
oder im Dorn — sowie das Eindringen derselben in die Keramik kann, wie bereits_ er-
wihnt, unter Druck erfolgen, wobei sowohl ein Uber- als auch ein Unterdruck einge-
stellt werden kénnen. Ein Uberdruck kann in Ausfihrungsformen mit hohlem Dorn
beispielsweise auch erzeugt werden, indem die Harzzusammensetzung mit einem in
den Dorn eingreifenden Kolben aus diesem herausgedriickt wird. Unterdruck kann in
samtlichen Ausfihrungsformen angelegt werden, indem die erfindungsgeméte Vor-
richtung abgedichtet und in dem die Schieifscheibe umgebenden Raum ein Vakuum
angelegt wird, das die Harzzusammensetzung in die Poren der Keramik hinein zieht.
In beiden Fillen, also bei Uber- und bei Unterdruck, kann die Imprégnierung mitunter

rascher und gleichmaRBiger erfolgen, als dies bei Atmosphé&rendruck méglich ware.

Aus den obigen Ausfiihrungen geht jedenfalls klar hervor, dass durch Bereitstellung
der erfindungsgemaRen Schieifkdrper mit zylinderformiger Harzimpragnierung eine
deutliche Verbesserung der Lauf- und Schieifeigenschaften durch Vermeidung von

Fehlerstellen im Bereich der zentralen Aufnahme und dadurch von statischen oder

-29.-




dynamischen Unwuchten erzielt werden kann. Unter Anwendung des hierin im zwei-
ten Aspekt offenbarten Herstellungsverfahrens, insbesondere unter Verwendung der
im dritten Aspekt offenbarten Vorrichtung, kénnen derartige Schleifkérper in reprodu-

zierbarer, zuverlassiger und wirtschaftlicher Weise hergestelit werden.
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Patentanspriche

1. Keramisch gebundener, rotationssymmetrischer Schleifkérper, z.B. Schleif-
scheibe, der aus in keramischeé Bindemittel eingebetteten Schleitkbérnungen, sowie
gegebenenfalls Fillstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstarkungsmitteln, besteht,
eine zentrale Aufnahme aufweist und im Bereich der zentralen Aufnahme mit Kunst-
harz impragniert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der mit Kunstharz impréagnierte Bereich (2) die
Form eines um die mit dem Schleifkérper gemeinsame Rotationsachse rotationssym-
metrischen, mit der zentralen Aufnahme (1) konzentrischen, geraden Zylinders auf-

weist.

2. Schleifkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der mit Harz
impragnierte Bereich (2) eine radiale Dicke (D) von 2 bis 40 mm, vorzugsweise 2 bis

30 mm, insbesondere 2 bis 5 mm oder 5 bis 15 mm, aufweist.

3. Schleifkérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zusétz-
lich die Innenflache des Schleifkérpers im Bereich der zentralen Aufnahme (1) mit

Kunstharz in Form eines geraden Zylinders (5) ausgekleidet ist.

4 Schleifkdrper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinder (5)
eine Dicke von 0,5 bis 15 mm, vorzugsweise 1 bis 10 mm, insbesondere 2 bis 5 mm,

aufweist.

5. Schleifkdrper nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Kunstharz ein Duroplast, vorzugsweise Epoxidharz, oder ein Ge-

misch aus Duroplasten ist.

6. Schleifkérper nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunstharz eine oder mehrere Komponenten der aus Emulgato-
ren, Vernetzern, Verdiinnungsmitteln, Verstarkungsmitteln, Porenbildnern, Fllstoffen

und Reaktionsverzégerermn bestehenden Gruppe enthilt.
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7. Schleifkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das Keramikmaterial in dem mit Kunstharz imprégnierten Bereich (2) dieselbe

Zusammensetzung und Porositat wie im Rest des Schieifkérpers (3) aufweist.

8. Schleifkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das Keramikmaterial in dem mit Kunstharz impragnierten Bereich (2) eine ande-
re Zusammensetzung und/oder eine andere Porositat als im Rest des Schleifkérpers
(3) aufweist.

9. Verfahren zur Herstellung eines keramisch gebundenen, rotationssymmetri-
schen Schleifkérpers, der eine zentrale Aufnahme aufweist und im Bereich der zen-
tralen Aufnahme mit Kunstharz impragniert ist, durch

a) Fertigung eines Griinkdrpers aus keramischem Bindemittel, Schieifkérnun-
gen, sowie gegebenenfalls Fillstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstarkungsmit-
teln, gegebenenfalls nach vorheriger Benetzung mancher oder aller Komponenten;

b) Trocknen und Sintern des Griinkérpers;

c) gegebenenfalls MaBbearbeitung der Plan- und Stirnflichen und/oder der
zentralen Aufnahme des gesinterten Schleifkérpers; und

d) Impragnierung des Bereichs um die zentrale Aufnahme herum mit Kunst-
harz in einer Gief3form;
dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnierung in Schritt d) in mehreren Stufen
erfolgt, indem:

d1) der gesinterte, nichtimpragnierte Schleifkérper in horizontaler Lage so in
eine Gief3form mit zentralem, in der Rotationsachse des Schleifkérpers angeordne-
tem Dorn (6) eingespannt wird, dass radial innerhalb des zu impragnierenden Ke-
ramikmaterials des Schleifkérpers ein Einflllschlitz (7) gebildet wird,

d2) eine erste Charge einer flieBfahigen Kunstharzzusammensetzung in den
Einfullschlitz (7) gegossen wird,

d3) die Kunstharzzusammensetzung eine definierte Strecke (D) in das zu im-
pragnierende Keramikmaterial des Schleifkérpers eindringen gelassen und bis zu ei-
nem vorgegebenen Hartungs- bzw. Vernetzungsgrad gehartet oder harten gelassen

wird,

-33-




® 0060 0000 oo o
Lad . e o
[ 4

d4) eine weitere Charge der flie3fahigen Kunstharzzusammensetzung in den
Einflllschlitz (7) gegossen, dieselbe Strecke (D) in das Keramikmaterial eindringen
gelassen und gehéartet oder harten gelassen wird;

d5) Schritt d4) so oft wiederholt wird, bis der Schleifkérper tber seine gesamte
Hohe bzw. Dicke mit gehartetem Kunstharz imprégniert ist, das einen rotationssym-

metrischen, im Wesentlichen zylinderférmigen Bereich (2) ausfllt.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunstharz-
zusammensetzung in einen zwischen dem zu impragnierenden Keramikmaterial und
dem zentralen Dorn (6) befindlichen Einfiillschlitz (7) gegossen wird und zusatzlich
- zum im Wesentlichen zylinderférmigen impragnierten Bereich (2)- ein-der Breite (S)
des Einfullschlitzes (7) entsprechender gerader Zylinder (5) aus gehértetem Kunst-

harz an der Innenseite der zentralen Aufnahme (1) ausgebildet wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (S)
des Einfiillschlitzes (7) und somit die Dicke (S) des geraden Zylinders (5) aus gehar-
tetem Kunstharz 5 bis 17 mm, vorzugsweise 5 bis 12 mm, insbesondere 5 bis 8 mm,

betragt.

12.  Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der ge-

rade Zylinder (5) in einem zusatzlichen Schritt d6) zumindest teilweise entfernt wird.

13.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunstharz-
zusammensetzung in einen als Einfillschlitz (7) dienenden hohlen Innenraum (6a)
des zentralen Dorns (6) gegossen und durch Offnungen (13d) in der Wand (6b) des
Dorns (6) dem zu impragnierenden Keramikmaterial zugefiihrt wird.

14.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein mit Harz impragnierter Bereich (2) mit einer radialen Dicke (D) von 2 bis 40 mm,
vorzugsweise 5 bis 30 mm, insbesondere 5 bis 10 mm oder 10 bis 15 mm, hergestelit

wird.
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15.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass

als Kunstharz ein Duroplast, vorzugsweise Epoxidharz, oder ein Gemisch aus Duro-

plasten verwendet wird.

16.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunstharz eine oder mehrere Komponenten der aus Emulgatoren, Vernetzern,
Verdinnungsmitteln, Verstarkungsmitteln, Porenbildnern, Fllstoffen und Reaktions-

verzdgerern bestehenden Gruppe enthalt.

17.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass

in den Schritten-a) und-b) ein" Schleifkbrper mit homogener-Zusammensetzung-des - - -

Keramikmaterials und gleichméaRig verteilter Porositat hergestelit wird.

18.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
in den Schritten a) und b) ein Schleifkdrper mit in radialer Richtung variierender Zu-

sammensetzung und/oder Porositdt des Keramikmaterials hergestellt wird.

19.  Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass in den Schritten
a) und b) ein Schieifkdrper mit anderer Zusammensetzung und/oder Porositat in dem

zu impragnierenden Bereich (2) als im Rest des Schleifkérpers (3) hergestellt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunstharzzusammensetzung in den Schritten d3) und d4) durch Temperaturerh6-

hung mittels Erhitzen des Schleifkdrpers und/oder des Dorns (6) gehartet wird.

21.  Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass

der Schleifkorper wahrend der Durchfithrung von Schritt d) um seine Rotationsachse

gedreht wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend des Einfiillens der Kunstharzzusammensetzung in den Einflllschlitz und/

oder wahrend des Eindringens der Kunstharzzusammensetzung in das zu impragnie-

-35-




e o900 sase oo on
o0 e o0 o
o o0e o o
L ]

(XX Y]
ocsee

¢ o . L
.o sue o0 oes e eooo

rende Keramikmaterial ein innerer Uber- und/oder ein duBerer Unterdruck angelegt

wird.

23.  Vorrichtung zum Impragnieren eines eine zentrale Aufnahme (1) aufweisen-
den, keramisch gebundenen, rotationssymmetrischen Schleifkérpers im Bereich der
zentralen Aufnahme (1) mit Kunstharz, umfassend:

a) einen als Grundplatte dienenden, gegebenenfalls mit Dichtringen versehe-
nen, kreisringférmigen unteren Flansch (8) mit einer zentralen Bohrung sowie einer
Anzahl von, vorzugsweise in gleichem Abstand vom AuBenumfang und in regelmagi-
gen Absténden zueinander angeordneten, Gewindebohrungen (9),

b) einen als Spannring dienenden, gegebenenfalls ‘mit Dichtringen: versehe- -
nen, kreisringférmigen oberen Flansch (10) mit einer zentralen Bohrung, einer der
Anzahl an Gewindebohrungen (9) entsprechenden Anzahl an Bohrungen (11), die
mit den Gewindebohrungen (9) zur Deckung bringbar sind,

c) eine der Anzahl an Gewindebohrungen (9) und Bohrungén (11) entspre-
chende Anzahl an Spannbolzen (12) mit einem Schraubgewinde an beiden Enden,
die zum Festspannen des zu imprégnierenden Schleifkérpers durch die Bohrungen
(11) hindurchfuhrbar und mit den Gewindebohrungen (9) in Eingriff bringbar sind,

d) einen in der bzw. symmetrisch um die Rotationsachse des Schieitkérpers
anordenbaren und durch die zentralen Bohrungen der beiden Flansche (8, 10) hin-
durchfithrbaren zentralen Dorn (6), dessen AuRendurchmesser dem Durchmesser
der zentralen Bohrung des unteren Flanschs (8) im Wesentlichen entspricht, und

e) Mittel (13) zum Einfullen einer Kunstharzzusammensetzung in einen radial
innerhalb des zu impragnierenden Keramikmaterials (2) des Schleifkérpers befindli-
chen Einfullschlitz (7).

24.  Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Einfill-
schlitz (7) zwischen dem zentralen Dorn (6) und dem zu impragnierenden Keramik-
material befindet und die Mittel (13) zum Einfillen der Kunstharzzusammensetzung
aus einem rotationssymmetrischen, kreisringférmigen Spalt (13a) um den zentralen
Dorn (6) herum bestehen, der dadurch gegeben ist, dass der Durchmesser der zen-
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tralen Bohrung des Spannrings (10) gréRRer als der AuBendurchmesser des zentralen
Dorns (6) ist.

25.  Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Einfill-
schlitz (7) zwischen dem zentralen Dorn (6) und dem zu impragnierenden Keramik-
material befindet und die Mittel (13) zum Einflllen der Kunstharzzusammensetzung
aus einer Anzahl von Offnungen (13b), z.B. Bohrungen, im Spannring (10) bestehen,
die nahe der zentralen Bohrung des Spannrings (10), vdrzugsweise in gleichem Ab-
stand von der zentralen Bohrung und in regelméaBigen Abstédnden zueinander, ange-

ordnet sind.

26. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Einfill-
schlitz (7) zwischen dem zentralen Dorn (6) und dem zu impragnierenden Keramik-
material befindet und die Mittel (13) zum Einflllen der Kunstharzzusammensetzung
aus einer Anzahl von Schlitzen (13c) im Spannring (10) bestehen, die von der zentra-
len Bohrung des Spannrings (10) weg, vorzugsweise in regelméfigen Abstanden zu-

einander, radial nach auf3en verlaufen.

27.  Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Einfull-
schlitz (7) zwischen dem zentralen Dorn (6) und dem zu imprégnierenden Keramik-
material befindet, der zentrale Dorn (6) Uber zumindest einen Teil seiner Hohe als ein
von einer Auflenwand (6b) umgebener Hohlraum (6a) ausgefiihrt ist und die Mittel
(13) zum Einfullen der Kunstharzzusammensetzung aus einer Anzahl von den Hohl-
raum (6a) mit dem Einfillschlitz (7) verbindenden, vorzugsweise in regelmafiigen Ab-
standen zueinander angeordneten, Offnungen (13d), z.B. Bohrungen oder Schlitzen,

in der AuRenwand (6b) des zentralen Dorns (6) bestehen.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(13d) im rechten Winkel zur AuBenwand (6b) des zentralen Dorns (6) durch diese

hindurch verlaufen.
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29.  Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(13d) in schragem Winkel durch die AuBenwand (6b) des zentralen Dorns (6) hin-

durch verlaufen.

30.  Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der zentrale
Dorn (6) Giber zumindest einen Teil seiner Héhe als ein von einer AuBenwand (6b)
umgebener Hohlraum (6a) ausgefihrt ist, der gleichzeitig als Einfullschlitz (7) dient,
und die Mittel (13) aus einer Einrichtung zum Beflillen des Dorns (6) mit der Kunst-
harzzusammensetzung, z.B. aus einem Trichter oder einer oder mehreren Dusen,

bestehen.

31.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 23 bis 30, dadurch gekennzeichnet,
dass am unteren Flansch (8) im Bereich seiner zentralen Bohrung ein Dichtmittel (14)

vorgesehen ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass am oberen Flansch (10) im Bereich seiner zentralen Bohrung ein Dichtmittel

vorgesehen ist.

Wien, am ] ¢ 9 45 4 Rappold wintertﬂlgh]:'echnologwerbH

[ o

Haupl & Ellmeyer KEG

- 38 -




3

;0‘0

XS
5
S

=
O

%

o ¥

S

Fig. 1

. _




3 | /

\/ \/
3
0.0.0.

v’v
XK
O
K

\/ \/
K
0. 90.9,

X
o

-
_

\

2

Fig. 2



X ALK

X/ 00 20 %% %0 20 %%

ENY s
,?" >‘>

X/ R

&

GRIKRAIIRE,
90020292002020202026 . \
ERR RIS \\
Q 00\0‘9 0&”"000000 \

\‘)0’0)00‘? ¥~ A K

SR

77

Fig. 3






))))))))

. ‘.‘A\. .‘.
XXX XN

S

ol

4444444

%

KRR
WOO\W\OWOO\O A

Fig. 5



[ 4
......
L d .

siehe Fig. ¥







.o ® oses 0ses e ve
o 0 . . $° 3
¢ o ® eee o o .
e o e . o oe0 @
[ I : s ®
. PP 58 oo
vyl aras
. OO LY CO g
PPty , el P S
P\ . o < g
» l B »
- .
-
.
04
O .~
R
4
R
U4
U4
&
4
Y
&
"
I S
[4
'
) g
; e
: /"'
! ) g
¥ y ¥
: S
) -
| 1
¥ : 7
' s "
A
[ 3=
\

10

13a

33 24 11




L ]
e eeve

v
L L 1 J

»




oe M
¢ o oo
. o 4 *e %%, ¢
R LTI
. ' eee o8 o8es
¢ ya // e
“ ) " - - /) / ’ /
.y, g g !
awr == e S o)
R y il g g
’ S~ ;/ g ’ l‘
® - . . C
Pl / /
O» " y e S
" / | |
~
LA / |
) ,
L4 / / |
" # // /} ‘
’ S e g
I' / g .
r
[ 4
[ 4
[

«-.

-

AT

10

13c¢c

3a 2a B

Fig. 10



[
......
. L]

S
O |-

\

=

-
i
T
MW
4
-

b
4
T
&
-

£

5 ’  ,@f{_}__@g_q}_{%@%

Ffﬂ. M



Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines keramisch gebundenen, rotationssymmetri-
schen Schleifkérpers, der eine zentrale Aufnahme aufweist und im Bereich der zen-
tralen Aufnahme mit Kunstharz imprégniert ist, durch

a) Fertigung eines Griinkérpers aus keramischem Bindemittel, Schleifkérnun-
gen, sowie gegebenenfalls Fiillstoffen, Zuschlagsstoffen und/oder Verstarkungsmit-
teln, gegebenenfalls nach vorheriger Benetzung mancher oder aller Komponenten;

b) Trocknen und Sintern des Griinkérpers;

c) gegebenenfalls MaRbearbeitung der Plan- und Stirnflichen und/oder der
zentralen Aufnahme des gesinterten Schleifkérpers; und

d) Impréagnierung des Bereichs um die zentrale Aufnahme herum mit Kunst-
harz in einer Gief3form;
dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnierung in Schritt d) in mehreren Stufen
erfolgt, indem:

d1) der gesinterte, nichtimprégnierte Schleifkérper in horizontaler Lage so in
eine GieRform mit zentralem, in der Rotationsachse des Schleifkérpers angeordne-
tem Dorn (6) eingespannt wird, dass radial innerhalb des zu impréagnierenden Ke-
ramikmaterials des Schleifkérpers ein Einfiillschlitz (7) gebildet wird,

d2) eine erste Charge einer flieRfahigen Kunstharzzusammensetzung in den
Einfullschlitz (7) gegossen wird,

d3) die Kunstharzzusammensetzung eine definierte Strecke (D) in das zu im-
pragnierende Keramikmaterial des Schleifkérpers eindringen gelassen und bis zu ei-
nem vorgegebenen Hartungs- bzw. Vernetzungsgrad gehartet oder harten gelassen
wird,

d4) eine weitere Charge der flieRfahigen Kunstharzzusammensetzung in den
Einfallschlitz (7) gegossen, dieselbe Strecke (D) in das Keramikmaterial eindringen
gelassen und gehértet oder harten gelassen wird;

d5) Schritt d4) so oft wiederholt wird, bis der Schieifkérper liber seine gesamte
Hoéhe bzw. Dicke mit gehdrtetem Kunstharz imprégniert ist, das einen rotationssym-
metrischen, im Wesentlichen zylinderférmigen Bereich (2) ausfiillt.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunstharz-
zusammensetzung in einen zwischen dem zu impragnierenden Keramikmaterial und
dem zentralen Dorn (6) befindlichen Einfillschlitz (7) gegossen wird und zusatzlich
zum im Wesentlichen zylinderférmigen impragnierten Bereich (2) ein der Breite (S)
des Einfillschlitzes (7) entsprechender gerader Zylinder (5) aus gehéartetem Kunst-
harz an der Innenseite der zentralen Aufnahme (1) ausgebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (S) des
Einflllschlitzes (7) und somit die Dicke (S) des geraden Zylinders (5) aus gehértetem
Kunstharz 5 bis 17 mm, vorzugsweise 5 bis 12 mm, insbesondere 5 bis 8 mm,
betragt.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der gerade
Zylinder (5) in einem zusétzlichen Schritt d6) zumindest teilweise entfernt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunstharz-
zusammensetzung in einen als Einfiillschlitz (7) dienenden hohlen Innenraum (6a)
des zentralen Dorns (6) gegossen und durch Offnungen (13d) in der Wand (6b) des
Dorns (6) dem zu impragnierenden Keramikmaterial zugefiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein mit Harz imprégnierter Bereich (2) mit einer radialen Dicke (D) von
2 bis 40 mm, vorzugsweise 5 bis 30 mm, insbesondere 5 bis 10 mm oder 10 bis 15
mm, hergestellt wird.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Kunstharz ein Duroplast, vorzugsweise Epoxidharz, oder ein Ge-

misch aus Duroplasten verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kunstharz eine oder mehrere Komponenten der aus Emulgato-
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ren, Vernetzern, Verdiinnungsmitteln, Verstarkungsmitteln, Porenbildnern, Fiillstoffen
und Reaktionsverzégerern bestehenden Gruppe enthélt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
in den Schritten a) und b) ein Schleifkdrper mit homogener Zusammensetzung des
Keramikmaterials und gleichméaRig verteilter Porositét hergestellt wird.

10.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
in den Schritten a) und b) ein Schieifkdrper mit in radialer Richtung variierender Zu-
sammensetzung und/oder Porositédt des Keramikmaterials hergestelit wird.

11.  Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in den Schritten
a) und b) ein Schieifkérper mit anderer Zusammensetzung und/oder Porositit in dem
zu impréagnierenden Bereich (2) als im Rest des Schleifkérpers (3) hergestellt wird.

12.  Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunstharzzusammensetzung in den Schritten d3) und d4) durch
Temperaturerh6hung mittels Erhitzen des Schleifkérpers und/oder des Dorns (6) ge-
hértet wird.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schleifkérper wiahrend der Durchfiihrung von Schritt d) um seine
Rotationsachse gedreht wird.

14. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des Einfiillens der Kunstharzzusammensetzung in den Ein-
fullschlitz und/oder wéhrend des Eindringens der Kunstharzzusammensetzung in das
zu imprégnierende Keramikmaterial ein innerer Uber- und/oder ein &uRerer Unter-
druck angelegt wird.
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15.  Durch ein Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14 hergestellter Schieif-
kérper.

Wien, am 0 5. Jan, 2007 Rappold Winterthur Technologie GmbH
durch:
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“Kategorien der angefUhrten Dokumente: A Verdffentiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Versfentichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. dem Prioritatstag der Anmeidung ver&ffentlicht wurde.

igkeil htet werden. .
auf erﬁnd:erischer Tatigkeit beruhend betrachte worden . E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y  Verdffentichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein Alteres Recht hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wiirde Neuheit in
Vertffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verbffentlichungen Frage stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir ) o .
einen Fachmann naheliegend ist. & Verbffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

gedanken.gut.geschitzt. I
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osterreichisches
patentamt

Figur 2

Kategorie | Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich
A US 3200 543 A (J. R. O'Neil, Jr. etal.) 17. August 1965 (17.08.1965) 23

gedanken.gut.geschltzt.
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