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Beschreibung

I. Technisches Gebiet:

Schieiffolie und Schleifverfahren:Schleiffolie,ein
Schlieifmittel auf flexibler Folie als Schleifmittelun-
terlage mit besonderen Eigenschaften,wie grofBer
Wirmeleitfahigkeit, Warmefestigkeit und Zerreifife-
stigkeit,anstelle  von,oder auch inKombination
mit,anderen Unterlagen fiir Schleifmittel,wie Papier
oder Gewebe und ein Schlieifverfahren zur Herstel-
lung von selbstkiihlenden Schieifflichen zum 18sli-
chen Auswechseln auf ruhen-
den,rotierenden,oszillierenden Aufnahmen mit ent-
sprechend ausgebildeten Oberflichen zum festen
und sicheren Halten wihrend des Schleifens,zur
Verminderung der Unfallgefahr fiir viele Anwendun-
gen anstelle von keramisch- oder kunststoffgebun-
denen Schleifscheiben,besonders auch zum kihlen
Trockenschliff durch die gute Wirmeleitung der
Folienunterlage,ohne Kihlemulsion zur Vermeidung
von Hautschiden, Aller-
gien,Kauf,Lagerung,Zuflihrung und Entsorgung.

Il. Stand der Technik:

Eine Thermoplastfolie ist durch die deutsche

Altanmeldung der Naxosuni-
on,Frankfurt/Main,"Schleif- und Polierfolie und Ver-
fahren zu deren Herstellung",vom 16.10.1950 -
30.8.1951,PA 700102, Seite 495-504,bekannt ge-
worden und soll im Gegensatz zu Papier- oder
Gewebeunterlagen nicht brechen, da hier das Ein-
dringen des Bindemittels in die porenfreie Folie
nicht erfolgen kann.Diese Thermoplastfolien haben
fir den vorgesehenen Zweck eine viel zu geringe
Warmebestidndigkeit.Auch  die  gebriuchlichen
Schleifmittelunterlagen weisen auBerdem eine
schlechte Wiarmeleitfahigkeit auf.Die mechanische
Festigkeit wird durch die mangelhafte Wirmeablei-
tung stark beeintrdchtigt und flhrt daher oft zur
vorzeitigen Zerst6rung der Schleifmittelunterlage,
noch bevor der Schleifbelag ausreichend genutzt
werden konnte. So zerreiBen die Einspannenden
von Schleifblattern bei Schwingschleifern,
(Vibrationsschleifern) die ein strammes Einspannen
erfordern, besonders hdufig. Zum Einspannen sind
zwei aufwendige Klemmvorrichtungen angeordnet
und die Einspannenden des Schleifblattes gehen
flr das Schleifen verloren.
Eine stetige Unfallgefahr bilden Schleifscheiben
durch das md&gliche Zerspringen, besonders wenn
die oft st6rende Schutzhaube entfernt wird. Kiihles
Schleifen ist hdufig nur durch die Zufuhr von Kiih-
lemulsion mdglich.

Eine weitere Schleiffolie wurde durch das USA-
Patent 2 292 991 "FLEXIBLE ABRASIVE PRO-
DUKT" bekannt. Hier werden weiche Metallfolien
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als Schleifmittelunterlagen vorgeschlagen in den
Dickenbereichen von 0,0005 bis 0,015 inch. Diese
Dicke betrdgt 0,0125 bis 0,375 mm. Auf Seite 1,
Zeile 33 wird als Material flir die Schleifmittelunter-
lage Weichstahl genannt. Die Metallfolien bestehen
aus Weichmetallen und einer Beschichtung aus
einem Weichmetall, welches als Bindemittel dient,
einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweist und
durch Wiarmeeinwirkung zum Schmelzen gebracht
und mit dem Schleifmaterial bestreut wird, wobei
durch Walzen ein Teil des Schleifkorns in der Me-
tallfolie und ein Teil in die Schmelze eingebettet
wird. Es findet sich aber keine Stelle in dieser
Patentschrift, die etwas Uber das Befestigen der
Schieiffolie auf einer Aufnahme-Fl4che beschreibt.

Ein Auswechseln von Schleifbldttern auf rotie-
renden Schlieiftellern durch schnelldsliches Befesti-
gen ermdglicht der KlettverschiuB, der bereits im
Jahre 1959 in der Monatsschrift Populdre Mecha-
nik, Ausgabe Miarz, Band 8, Heft 3, Seite 28, als
Befestigungsmittel flr Kleidung und Polster be-
schrieben wird: "Befestigen mit Nylonstreifen”.
Erstmalig wurde das Befestigen von Schleifbléttern
auf der Industriemesse Hannover 1987 gezeigt .
Die eine Seite des Verschlusses wird mit dem
Schleifpapier, die andere mit der Aufnahme ver-
klebt. Nach Verbrauch des Schleifmittels wird die-
ses mit dem VerschluBteil fortgeworfen, wodurch
das Schleifpapier recht teuer wird. Ein punktgenau-
es Fligen ist schwierig, statische Elekirizitdt kaum
abzuleiten und die vielen kleinen Zwischenrdume
des Klettverschlusses erschweren das Reinigen
sehr. Nachteilig ist auch der beim Flgen aufzuwen-
dende Druck. Sterilisieren setzt das leichte Reini-
gen voraus, so daB Anwendungen im Lebensmittel-
bereich kaum in Betracht kommen.

Schleifbeldge zum Abschleifen der Schalen
werden bei Gemise- und Getreide-Schilmaschi-
nen verwendet. Hierbei wird in Handarbeit im
Schlieifmittelwerk ein Schleifbelag aus einer Masse
aus Schleifmittelkdrnern und Bindemittel in einer
Dicke von ca.5-25 mm auf die verschiedenen
Schilteile, wie Schélteller, Schiltrommel und
Schilsegmente aufgebracht und im Ofen gehértet.
Daflir missen die abgenutzten Schilteile also im-
mer zum Schleifmittelwerk transportiert wer-
den,wodurch ein erheblicher Kostenaufwand ent-
steht. Nachteilig ist die Anschaffung von zwei
Schidlmaschinen,eine fiir Kartoffeln und eine flr
Karotten, obwoh! die Bauart die gleiche ist. Kartof-
feln benbtigen aber einen groberen Schleifbelag.
Ein stidndiges Umbauen der Maschine ist zu auf-
wendig.

lll. Darstellung der Erfindung:

Schleifkdrper,mit einer Schleiffolie,die aus ei-
nem Schleifmittel auf einer flexiblen Schleifmitte-
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lunterlage besteht, und mit einer Aufnahme, die auf
ihrer Arbeitsfliche mit einer Haftauflage zum festen
Halten der Schlieiffolie versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schleifmitielunterlage aus
Bandstahlfolie in der Dicke von 0,05 bis 0,025 mm
besteht, daB die Haftauflage permanentmagnetisch
ist, daB die Bandstahlfolie rechtwinklig zur Aufnah-
mefldche gerichtete Halteteile in Form von Innen-
b&rdeln dieser Folie aufweist, daB die Aufnahmefla-
che zum Aufnehmen der ringférmigen, rohrartigen
Innnenbd&rdelkragen deckungsgleiche Sack-
und/oder Durchgangslcher, diese auch als Absau-
geldcher, besitzt, wobei die Innenbdrdel einerseits
als Kiihlelemente wirken, und andererseits als Ab-
deckung zwischen Schleiffolie und Haftauflage die-
nen und mit Sicherheit das Eindringen von Sp&nen
und Schleifabrieb verhindern, und wobei die kraft-
schlissige Magnethaftung der Haftauflage durch
ihre rechtwinklig zur Aufnahmeflache wirkende Ma-
gnetkraft die Schleiffolie am Ort festhdlt, so daB
diese magnetische Haftkraft zusammen mit den in
den Lochern eingerasteten Halteteilen einen kraft-
und formschlissigen Verbund von Schleiffolie und
Aufnahme ergibt. Verfahren zur Herstellung eines
Schlieiftkdrpers durch Anbringen einer schnelldsli-
chen Schleiffolie auf einer Aufnahme mit einer Haft-
auflage zum festen Halten der Schlieiffolie,dadurch
gekennzeichnet, daB eine Bandstahlfolie in der Dik-
ke von 0,05 bis 0,25 mm mit einem Schleifmittel
beschichtet wird, daB die Bandstahlfolie mit Halte-
teilen in Form von Innenbdrdein versehen wird,
indem jeweils ein Loch in der Folie so aufgeweitet
wird, daB ein ringférmiges, rohrartiges Teil erhalten
wird, daB die Aufnahmefldche mit einer permanent-
magnetischen Haftauflage und mit zu den Innen-
bdrdeln der Bandstahlfolie deckungsgleichen Aus-
nehmungen versehen wird, wobei die Schleiffolie
mit der Aufnahme so verbunden wird, daB die
Innenbdrdel einerseits Kihlelemente sind und an-
dererseits als Abdeckung zwischen Schlieiffolie und
Haftauflage dienen und mit Sicherheit das Eindrin-
gen von Spidnen und Schleifabrieb verhindern, daB
die kraftschlissige Magnethaftung der Haftauflage
durch ihre rechtwinklig zur Aufnahmefliche wirken-
de Magnetkraft die Schleiffolie am Ort festhilt, so
daB diese magnetische Haftkraft zusammen mit
den in den L&chern eingerasteten Halteteilen einen
kraft- und formschlissigen Verbund von Schleiffolie
und Aufnahme ergibt.

Bekanntlich werden Bandstdhle auch in sehr
geringen Dicken hergestellt und es ist Ublich, Dik-
ken zwischen 0,025 und 0,25 mm als Bandstahlfo-
lien zu bezeichnen. Als preiswerter und gut brauch-
barer Bandstahl wurde der Bandstahl nach DIN
1624/1544 gefunden und Bandstahlfolien aus die-
sem Material sind ab 0,056 mm als Schieifmittelun-
terlagen brauchbar. (Das ist die Hilfte der Dicke
eines dlinnen  Schreibmaschinenpapiers) Als
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brauchbares rostbestdndiges Material, das ab 0,07
mm hergestellt wird, wurde der Bandstahl der
Werkstoffnummer 1.4016 befunden, der aufgrund
seines hohen Preises fiir Sonderzwecke in Betracht
kommt, wie z.B. als Unterlage fiir Diamantkdrnung.

Eine praktische, sichere und dabei preiswerte
Haftauflage auf der Aufnahme-Fliche ist eine per-
manentmagnetische Magnetfolie. Sie weist bei ani-
sotroper Magnetisierung die groBte Haftkraft auf
und ist in einer Dicke von 1,5 mm allen Anforde-
rungen, die beim Schleifen auftreten kdnnen, ge-
wachsen. Eine besondere Ausgestaltung der Erfin-
dung fiihrt zur Reduzierung der Magnetfoliendicke
auf 1 mm bei gleichzeitiger Verstarkung der Scher-
festigkeit und Kihlung, auBerdem wird dabei ein
punktgenaues Fligen zur Ausschaltung einer Un-
wucht erreicht. Hierzu wird die Schleiffolie mit Hal-
teteilen versehen, die rechtwinklig gerichtet sind.
Die Aufnahmen flir die Schieiffolien weisen hierflr
deckungsgleiche Ausnehmungen auf. Die bevor-
zugten Halteteile haben die Form von Innenbdr-
deln, die materialsparend durch Verformung der
Bandstahlfolie erhalten werden, indem ein Loch so
aufgeweitet wird, daB ein ringférmiges, rohrartiges
Teil erhalten wird. Das ist der Innenb&rdel. Die
entsprechende Ausnehmung in der Aufnahme ist
ein Sack- oder Durchgangsloch. Zwei im Abstand
angeordnete Innenbd&rdel bewirken beim Fligen ein
punkigenaues Aufliegen der Schlieiffolie. Je nach
Materialdicke und Anzahl der Innenb&rdel kdnnen
entsprechend beim Schleifen auftretende Scher-
krdfte aufgenommen werden. Die Berechnung kann
wie bei Hohlnieten erfolgen, wobei die Scherfestig-
keit auch bei diinnen Bandstahlfolien groBe Werte
annehmen kann. Bei den genannten Magnetfolien-
dicken ist die Voraussetzung das Unterlegen mit
einer Stahlblechunterlage von ca. 0,2 mm Dicke auf
einer Isolierplatte von ca. 4 mm Dicke, um eine
geniigend hohe Haftkraft zu erhalten. Bei manchen
Schleifmaschinen sind in der Aufnahme Absauge-
I6cher zum Absaugen des Schleifstaubes vorgese-
hen. Dann werden die Innenbd&rdel- und Lochan-
ordnungen in der Magnetfolie, der Stahlblechunter-
lage und der Isolierplatte deckungsgleich zu den
Absaugelochern angeordnet. Hierbei ergibt sich
der Vorteil, daB durch die Innenbd&rdel ein Eindrin-
gen von Schleifstaub zwischen Magnetfolie und
Schieiffolie mit Sicherheit verhindert wird.

Da die Scherkréfte beim Schleifen mit anstei-
gender Ko&rnungsgrbBe anwachsen, werden die
Schieiffolien-Bandstahl-Unterlagen zweckmaBig
entsprechend ihren mit der Dicke anwachsenden
Zugfestigkeiten verwendet und zwar fir 0,05 bis
0,25 mm flr sehr feine, feine, mittlere und grobe
K&rnungen.

Auch ohne Absaugung bei den Aufnahmen flr
Schieiffolien wirken die Durchgangsiocher, beson-
ders bei rotierenden Schleiftellern, als Kuhlhilfen



5 EP 0 387 246 B1 6

durch die Luftverwirbelung.

Durch die gute Wirmefestigkeit der Bandstahl-
folie bieten sich naturgem&B neben den gebriuchli-
chen Bindemitteln, wie Phenol- und Alkyd-Harze,
auch Bindemittel h&herer Warmefestigkeit an, wie
die Pulverlacke aus Epoxyd- und Polyurethan-Har-
zen und auch die organisch-anorganischen Ormosi-
le, aber auch eine keramische Bindung, wie Glasur-
und Emailleschmelzen, wie sie beispielsweise in
der Emailleindustrie zum kontinuierlichen Beschich-
ten von Bandstahl verwendet werden, wobei gleich-
falls, wie in der Schleifmittelindustrie Ublich, das
Beschichten im elekirostatischem Feld vorgenom-
men wird, so daB anstelle des klebrigen Harzes die
Schmelze bekdrnt wird.

Patentanspriiche

1. Schlieifkbrper,
mit einer Schleiffolie, die aus einem Schieifmit-
tel auf einer flexiblen Schieifmittelunterlage be-
steht, und mit einer Aufnahme, die auf ihrer
Arbeitsfliche mit einer Haftauflage zum festen
Halten der Schleiffolie versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schleifmittelunterlage aus Bandstahlfo-
lie in der Dicke von 0,05 bis 0,25 mm besteht,
daB die Haftauflage permanentmagnetisch ist,
daB die Bandstahlfolie rechitwinklig zur Aufnah-
meflidche gerichtete Halteteile in Form von In-
nenbdrdeln dieser Folie aufweist,
daB die Aufnahmefliche zum Aufnehmen der
ringfGrmigen, rohrartigen Innenb&rdelkragen
deckungsgleiche Sack- und/oder Durchgangs-
16cher, diese auch als Absaugel&cher, besitzt,
wobei die Innenbdrdel einerseits als Kihlele-
mente wirken, und andererseits als Abdeckung
zwischen Schleiffolie und Haftauflage dienen
und mit Sicherheit das Eindringen von Spinen
und Schleifabrieb verhindern,
und wobei die kraftschllissige Magnethaftung
der Haftauflage durch ihre rechtwinklig zur Auf-
nahmefldche wirkende Magnetkraft die Schlieif-
folie am Ort festhilt,
so daB diese magnetische Haftkraft zusammen
mit den in den L&chern eingerasteten Haltetei-
len einen kraft- und formschliissigen Verbund
von Schlieiffolie und Aufnahme ergibt.

2. Verfahren zur Herstellung eines Schleifk&rpers
nach Anspruch 1, durch Anbringen einer
schnellslichen Schleiffolie auf einer Aufnahme
mit einer Haftauflage zum festen Halten der
Schieiffolie,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Bandstahlfolie in der Dicke von 0,05
bis 0,25 mm mit einem Schleifmittel beschich-
tet wird,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

daB die Bandstahlfolie mit Halteteilen in Form
von Innenbd&rdeln versehen wird, indem jeweils
ein Loch in der Folie so aufgeweitet wird,

daB ein ringfdrmiges, rohrartiges Teil erhalten
wird,

daB die Aufnahme mit einer permanentmagne-
tischen Haftauflage und mit zu den Innenbdr-
deln der Bandstahlfolie deckungsgleichen Aus-
nehmungen versehen wird,

wobei die Schleiffolie mit der Aufnahme so
verbunden wird, daB die Innenbdrdel einerseits
Kihlelemente sind und andererseits als Abdek-
kung zwischen Schleiffolie und Haftauflage die-
nen und mit Sicherheit das Eindringen von
Spénen und Schleifabrieb verhindern,

daB die krafischlissige Magnethaftung der
Haftauflage durch ihre rechtwinklig zur Aufnah-
mefldche wirkende Magnetkraft die Schleiffolie
am Ort festhilt,

so daB diese magnetische Haftkraft zusammen
mit den in den L&chern eingerasteten Haltetei-
len einen kraft- und formschliissigen Verbund
von Schlieiffolie und Aufnahme ergibt.

Claims

1.  An abrasive wheel comprising an abrasive foil
which consists of an abrasive medium on a
flexible abrasive backing and a support which
has an adhesive backing on its working surface
for firmly holding the abrasive foil, character-
ized in that the abrasive backing consists of a
foil of steel strip having a thickness of 0.05 fo
0.25 mm, the adhesive backing is permanently
magnetic, the foil of steel strip has holding
elements in the form of inner flanges of this
foil, which are directed at right angles to the
support surface, the support surface has con-
gruent blind or throughholes also used as suc-
tion holes for receiving the annular, tube-like
inner flange collars, the inner flanges acting,
on the one hand, as cooling elements and, on
the other, serving as covers between abrasive
foil and adhesive backing and reliably prevent-
ing the penetration of splinters and abrasive
grit, and the force-locked magnetic adhesion of
the adhesive backing secures the abrasive foil
at its place by its magnetic forces acting at
right angles on the support surface so that
these magnetic adhesive forces together with
the holding elements locked into the holes
result in a force-locked and non-positive inter-
locking of abrasive foil and support.

2. A process for the production of an abrasive
wheel according to claim 1 by applying a
quick-release abrasive foil on a support with an
adhesive backing for firmly holding the abra-
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sive foil, characterized in that a steel strip foil
with a thickness of 0.05 to 0.25 mm is coated
with an abrasive, the steel strip foil is provided
with holding elements in the form of inner
flanges by respectively expanding one hole in
the foil so that an annular, tube-like portion is
obtained, the support is provided with a per-
manently magnetic adhesive backing and with
recesses congruent to the inner flanges of the
steel strip foil, the abrasive foil being con-
nected in such fashion with the support that
the inner flanges are, on the one hand, cooling
elements, and, on the other, serve as covers
between abrasive foil and adhesive backing
and reliably prevent the penetration of splinters
and abrasive grit, that the force-locking mag-
netic adhesion of the adhesive backing se-
cures the abrasive foil at its place by its mag-
netic forces acting at right angles on the sup-
port surface so that these magnetic adhesive
forces together with the holding elements
locked into the holes result in a force-locking
and non-positive interlocking of abrasive foil
and support.

Revendications

Corps abrasif comportant une feuille abrasive,
qui est constituée par un agent abrasif disposé
sur un support flexible, et un dispositif récep-
teur, qui est pourvu, sur sa surface de travail,
d'une surface d'appui adhésive permettant de
maintenir de fagon fixe la feuille abrasive,
caractérisé en ce que :

- le support d'agent abrasif est formé par
une feuille d'acier en forme de bande
possédant une épaisseur comprise entre
0,05 et 0,25 mm,

- la surface d'appui adhésive présente une
aimantation permanente,

- la feuille d'acier en forme de bande porte
des éléments de fixation, qui sont dirigés
perpendiculairement 3 la surface de ré-
ception et se présentent sous la forme
de parties rabattues vers l'intérieur de
cette feuille,

- la surface de réception présente des
trous borgnes et/ou des trous traversants
coincidents, ces derniers constituant
également des trous d'aspiration, desti-
nés a recevoir les collerettes annulaires
tubulaires des parties rabattues, et pla-
cés en coincidence,

les parties rabattues d'une part agissant en
tant qu'éléments de refroidissement et, d'autre
part servant d'élément de recouvrement enire
la feuille abrasive et la surface d'appui adhési-
ve et empéchant de fagon sre la pénétration
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de copeaux et de résidus d'abrasion,

et I'adhérence produite par la force magnéti-
que appliquée par la surface d'appui adhésive
maintenant fermement la feuille abrasive en
place, sous l'effet de la force magnétique agis-
sant perpendiculairement & la surface de ré-
ception,

de sorte que cette force d'adhérence magnéti-
que établit, en liaison avec les élémenis de
fixation encliquetés dans les trous, un ensem-
ble composé, maintenu par conjugaison de
forces et de formes, de la feuille abrasive et du
dispositif récepteur.

Procédé pour fabriquer un corps abrasif selon
la revendication 1, par dépbt d'une feuille
abrasive pouvant Etre détachée rapidement,
sur un dispositif récepteur comportant une sur-
face d'appui adhésive pour le maintien ferme
de la feuille abrasive,

caractérisé en ce que :

- on recouvre avec un agent abrasif une
feuille d'acier en forme de bande possé-
dant une épaisseur comprise enire 0,05
et 0,25 mm,

- on pourvoit la feuille d'acier en forme de
bande, d'éléments de fixation se présen-
tant sous la forme de parties rabattues,
en élargissant chaque fois un trou dans
la feuille de maniére & obtenir une partie
tubulaire annulaire,

- on équipe le dispositif récepteur d'une
surface d'appui adhésive 3 aimantation
permanente et on y ménage des ouver-
tures qui coincident avec les parties ra-
battues de la feuille d'acier en forme de
bande,

- on raccorde la feuille abrasive a I'élé-
ment de support de telle sorte que les
parties rabattues d'une part constituent
des éléments de refroidissement et d'au-
tre part servent d'éléments de recouvre-
ment entre la feuille abrasive et la surfa-
ce d'appui adhésive et empéchent de
fagon slre la pénétration de copeaux et
de résidus d'abrasion,

- l'adhérence magnétique de la surface
d'appui adhésive agissant selon une
conjugaison de forces maintient ferme-
ment la feuille abrasive en place sous
I'effet de la force magnétique perpendi-
culaire 2 la surface de réception,

de sorte que cette force d'adhérence magnéti-
que forme, conjointement avec les éléments
de fixation encliquetés dans les irous, un en-
semble composite constitué de la feuille abra-
sive et du dispositif récepteur, réuni par une
conjugaison de forces et de formes.
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