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Beschreibung 

I.  Technisches  Gebiet: 

Schleiffolie  und  Schleifverfahren:Schleiffolie,ein 
Schleifmittel  auf  flexibler  Folie  als  Schleifmittelun- 
terlage  mit  besonderen  Eigenschaften.wie  großer 
Wärmeleitfähigkeit.Wärmefestigkeit  und  Zerreißfe- 
stigkeit.anstelle  von.oder  auch  inKombination 
mit.anderen  Unterlagen  für  Schleifmittel.wie  Papier 
oder  Gewebe  und  ein  Schleifverfahren  zur  Herstel- 
lung  von  selbstkühlenden  Schleifflächen  zum  lösli- 
chen  Auswechseln  auf  ruhen- 
den,  rotierenden.oszillierenden  Aufnahmen  mit  ent- 
sprechend  ausgebildeten  Oberflächen  zum  festen 
und  sicheren  Halten  während  des  Schleifens.zur 
Verminderung  der  Unfallgefahr.für  viele  Anwendun- 
gen  anstelle  von  keramisch-  oder  kunststoffgebun- 
denen  Schleifscheiben,  besonders  auch  zum  kühlen 
Trockenschliff  durch  die  gute  Wärmeleitung  der 
Folienunterlage.ohne  Kühlemulsion  zur  Vermeidung 
von  Hautschäden,  Aller- 
gien,  Kauf.Lagerung,  Zuführung  und  Entsorgung. 

II.  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  - 
30.8.1  951,  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 
für  den  vorgesehenen  Zweck  eine  viel  zu  geringe 
Wärmebeständigkeit.Auch  die  gebräuchlichen 
Schleifmittelunterlagen  weisen  außerdem  eine 
schlechte  Wärmeleitfähigkeit  auf.Die  mechanische 
Festigkeit  wird  durch  die  mangelhafte  Wärmeablei- 
tung  stark  beeinträchtigt  und  führt  daher  oft  zur 
vorzeitigen  Zerstörung  der  Schleifmittelunterlage, 
noch  bevor  der  Schleifbelag  ausreichend  genutzt 
werden  konnte.  So  zerreißen  die  Einspannenden 
von  Schleifblättern  bei  Schwingschleifern, 
(Vibrationsschleifern)  die  ein  strammes  Einspannen 
erfordern,  besonders  häufig.  Zum  Einspannen  sind 
zwei  aufwendige  Klemmvorrichtungen  angeordnet 
und  die  Einspannenden  des  Schleifblattes  gehen 
für  das  Schleifen  verloren. 
Eine  stetige  Unfallgefahr  bilden  Schleifscheiben 
durch  das  mögliche  Zerspringen,  besonders  wenn 
die  oft  störende  Schutzhaube  entfernt  wird.  Kühles 
Schleifen  ist  häufig  nur  durch  die  Zufuhr  von  Küh- 
lemulsion  möglich. 

Eine  weitere  Schleiffolie  wurde  durch  das  USA- 
Patent  2  292  991  "FLEXIBLE  ABRASIVE  PRO- 
DUKT"  bekannt.  Hier  werden  weiche  Metallfolien 

als  Schleifmittelunterlagen  vorgeschlagen  in  den 
Dickenbereichen  von  0,0005  bis  0,015  inch.  Diese 
Dicke  beträgt  0,0125  bis  0,375  mm.  Auf  Seite  1, 
Zeile  33  wird  als  Material  für  die  Schleifmittelunter- 

5  läge  Weichstahl  genannt.  Die  Metallfolien  bestehen 
aus  Weichmetallen  und  einer  Beschichtung  aus 
einem  Weichmetall,  welches  als  Bindemittel  dient, 
einen  niedrigeren  Schmelzpunkt  aufweist  und 
durch  Wärmeeinwirkung  zum  Schmelzen  gebracht 

io  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  über  das  Befestigen  der 

75  Schleiffolie  auf  einer  Aufnahme-Fläche  beschreibt. 
Ein  Auswechseln  von  Schleifblättern  auf  rotie- 

renden  Schleiftellern  durch  schneilösliches  Befesti- 
gen  ermöglicht  der  Klettverschluß,  der  bereits  im 
Jahre  1959  in  der  Monatsschrift  Populäre  Mecha- 

20  nik,  Ausgabe  März,  Band  8,  Heft  3,  Seite  28,  als 
Befestigungsmittel  für  Kleidung  und  Polster  be- 
schrieben  wird:  "Befestigen  mit  Nylonstreifen". 
Erstmalig  wurde  das  Befestigen  von  Schleifblättern 
auf  der  Industriemesse  Hannover  1987  gezeigt  . 

25  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  Verschlußteil  fortgeworfen,  wodurch 
das  Schleifpapier  recht  teuer  wird.  Ein  punktgenau- 

30  es  Fügen  ist  schwierig,  statische  Elektrizität  kaum 
abzuleiten  und  die  vielen  kleinen  Zwischenräume 
des  Klettverschlusses  erschweren  das  Reinigen 
sehr.  Nachteilig  ist  auch  der  beim  Fügen  aufzuwen- 
dende  Druck.  Sterilisieren  setzt  das  leichte  Reini- 

35  gen  voraus,  so  daß  Anwendungen  im  Lebensmittel- 
bereich  kaum  in  Betracht  kommen. 

Schleifbeläge  zum  Abschleifen  der  Schalen 
werden  bei  Gemüse-  und  Getreide-Schälmaschi- 
nen  verwendet.  Hierbei  wird  in  Handarbeit  im 

40  Schleifmittelwerk  ein  Schleifbelag  aus  einer  Masse 
aus  Schleifmittelkörnern  und  Bindemittel  in  einer 
Dicke  von  ca.5-25  mm  auf  die  verschiedenen 
Schälteile,  wie  Schälteller,  Schältrommel  und 
Schälsegmente  aufgebracht  und  im  Ofen  gehärtet. 

45  Dafür  müssen  die  abgenutzten  Schälteile  also  im- 
mer  zum  Schleifmittelwerk  transportiert  wer- 
den.wodurch  ein  erheblicher  Kostenaufwand  ent- 
steht.  Nachteilig  ist  die  Anschaffung  von  zwei 
Schälmaschinen.eine  für  Kartoffeln  und  eine  für 

50  Karotten,  obwohl  die  Bauart  die  gleiche  ist.  Kartof- 
feln  benötigen  aber  einen  gröberen  Schleifbelag. 
Ein  ständiges  Umbauen  der  Maschine  ist  zu  auf- 
wendig. 

55  III.  Darstellung  der  Erfindung: 

Schleifkörper.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  Arbeitsfläche  mit  einer  Haftauflage  zum  festen 
Halten  der  Schleiffolie  versehen  ist,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Schleifmittelunterlage  aus 
Bandstahlfolie  in  der  Dicke  von  0,05  bis  0,025  mm 
besteht,  daß  die  Haftauflage  permanentmagnetisch 
ist,  daß  die  Bandstahlfolie  rechtwinklig  zur  Aufnah- 
mefläche  gerichtete  Halteteile  in  Form  von  Innen- 
bördeln  dieser  Folie  aufweist,  daß  die  Aufnahmeflä- 
che  zum  Aufnehmen  der  ringförmigen,  rohrartigen 
Innnenbördelkragen  deckungsgleiche  Sack- 
und/oder  Durchgangslöcher,  diese  auch  als  Absau- 
gelöcher,  besitzt,  wobei  die  Innenbördel  einerseits 
als  Kühlelemente  wirken,  und  andererseits  als  Ab- 
deckung  zwischen  Schleiffolie  und  Haftauflage  die- 
nen  und  mit  Sicherheit  das  Eindringen  von  Spänen 
und  Schleifabrieb  verhindern,  und  wobei  die  kraft- 
schlüssige  Magnethaftung  der  Haftauflage  durch 
ihre  rechtwinklig  zur  Aufnahmefläche  wirkende  Ma- 
gnetkraft  die  Schleiffolie  am  Ort  festhält,  so  daß 
diese  magnetische  Haftkraft  zusammen  mit  den  in 
den  Löchern  eingerasteten  Halteteilen  einen  kraft- 
und  formschlüssigen  Verbund  von  Schleiffolie  und 
Aufnahme  ergibt.  Verfahren  zur  Herstellung  eines 
Schleifkörpers  durch  Anbringen  einer  schneilösli- 
chen  Schleiffolie  auf  einer  Aufnahme  mit  einer  Haft- 
auflage  zum  festen  Halten  der  Schleiffolie.dadurch 
gekennzeichnet,  daß  eine  Bandstahlfolie  in  der  Dik- 
ke  von  0,05  bis  0,25  mm  mit  einem  Schleifmittel 
beschichtet  wird,  daß  die  Bandstahlfolie  mit  Halte- 
teilen  in  Form  von  Innenbördeln  versehen  wird, 
indem  jeweils  ein  Loch  in  der  Folie  so  aufgeweitet 
wird,  daß  ein  ringförmiges,  rohrartiges  Teil  erhalten 
wird,  daß  die  Aufnahmefläche  mit  einer  permanent- 
magnetischen  Haftauflage  und  mit  zu  den  Innen- 
bördeln  der  Bandstahlfolie  deckungsgleichen  Aus- 
nehmungen  versehen  wird,  wobei  die  Schleiffolie 
mit  der  Aufnahme  so  verbunden  wird,  daß  die 
Innenbördel  einerseits  Kühlelemente  sind  und  an- 
dererseits  als  Abdeckung  zwischen  Schleiffolie  und 
Haftauflage  dienen  und  mit  Sicherheit  das  Eindrin- 
gen  von  Spänen  und  Schleifabrieb  verhindern,  daß 
die  kraftschlüssige  Magnethaftung  der  Haftauflage 
durch  ihre  rechtwinklig  zur  Aufnahmefläche  wirken- 
de  Magnetkraft  die  Schleiffolie  am  Ort  festhält,  so 
daß  diese  magnetische  Haftkraft  zusammen  mit 
den  in  den  Löchern  eingerasteten  Halteteilen  einen 
kraft-  und  formschlüssigen  Verbund  von  Schleiffolie 
und  Aufnahme  ergibt. 

Bekanntlich  werden  Bandstähle  auch  in  sehr 
geringen  Dicken  hergestellt  und  es  ist  üblich,  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  0,05  mm  als  Schleifmittelun- 
terlagen  brauchbar.  (Das  ist  die  Hälfte  der  Dicke 
eines  dünnen  Schreibmaschinenpapiers)  Als 

brauchbares  rostbeständiges  Material,  das  ab  0,07 
mm  hergestellt  wird,  wurde  der  Bandstahl  der 
Werkstoffnummer  1.4016  befunden,  der  aufgrund 
seines  hohen  Preises  für  Sonderzwecke  in  Betracht 

5  kommt,  wie  z.B.  als  Unterlage  für  Diamantkörnung. 
Eine  praktische,  sichere  und  dabei  preiswerte 

Haftauflage  auf  der  Aufnahme-Fläche  ist  eine  per- 
manentmagnetische  Magnetfolie.  Sie  weist  bei  ani- 
sotroper  Magnetisierung  die  größte  Haftkraft  auf 

io  und  ist  in  einer  Dicke  von  1,5  mm  allen  Anforde- 
rungen,  die  beim  Schleifen  auftreten  können,  ge- 
wachsen.  Eine  besondere  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  führt  zur  Reduzierung  der  Magnetfoliendicke 
auf  1  mm  bei  gleichzeitiger  Verstärkung  der  Scher- 

15  festigkeit  und  Kühlung,  außerdem  wird  dabei  ein 
punktgenaues  Fügen  zur  Ausschaltung  einer  Un- 
wucht  erreicht.  Hierzu  wird  die  Schleiffolie  mit  Hal- 
teteilen  versehen,  die  rechtwinklig  gerichtet  sind. 
Die  Aufnahmen  für  die  Schleiffolien  weisen  hierfür 

20  deckungsgleiche  Ausnehmungen  auf.  Die  bevor- 
zugten  Halteteile  haben  die  Form  von  Innenbör- 
deln,  die  materialsparend  durch  Verformung  der 
Bandstahlfolie  erhalten  werden,  indem  ein  Loch  so 
aufgeweitet  wird,  daß  ein  ringförmiges,  rohrartiges 

25  Teil  erhalten  wird.  Das  ist  der  Innenbördel.  Die 
entsprechende  Ausnehmung  in  der  Aufnahme  ist 
ein  Sack-  oder  Durchgangsloch.  Zwei  im  Abstand 
angeordnete  Innenbördel  bewirken  beim  Fügen  ein 
punktgenaues  Aufliegen  der  Schleiffolie.  Je  nach 

30  Materialdicke  und  Anzahl  der  Innenbördel  können 
entsprechend  beim  Schleifen  auftretende  Scher- 
kräfte  aufgenommen  werden.  Die  Berechnung  kann 
wie  bei  Hohlnieten  erfolgen,  wobei  die  Scherfestig- 
keit  auch  bei  dünnen  Bandstahlfolien  große  Werte 

35  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 
genügend  hohe  Haftkraft  zu  erhalten.  Bei  manchen 

40  Schleifmaschinen  sind  in  der  Aufnahme  Absauge- 
löcher  zum  Absaugen  des  Schleifstaubes  vorgese- 
hen.  Dann  werden  die  Innenbördel-  und  Lochan- 
ordnungen  in  der  Magnetfolie,  der  Stahlblechunter- 
lage  und  der  Isolierplatte  deckungsgleich  zu  den 

45  Absaugelöchern  angeordnet.  Hierbei  ergibt  sich 
der  Vorteil,  daß  durch  die  Innenbördel  ein  Eindrin- 
gen  von  Schleifstaub  zwischen  Magnetfolie  und 
Schleiffolie  mit  Sicherheit  verhindert  wird. 

Da  die  Scherkräfte  beim  Schleifen  mit  anstei- 
50  gender  Körnungsgröße  anwachsen,  werden  die 

Schleiffolien-Bandstahl-Unterlagen  zweckmäßig 
entsprechend  ihren  mit  der  Dicke  anwachsenden 
Zugfestigkeiten  verwendet  und  zwar  für  0,05  bis 
0,25  mm  für  sehr  feine,  feine,  mittlere  und  grobe 

55  Körnungen. 
Auch  ohne  Absaugung  bei  den  Aufnahmen  für 

Schleiffolien  wirken  die  Durchgangslöcher,  beson- 
ders  bei  rotierenden  Schleiftellern,  als  Kühlhilfen 

3 
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durch  die  Luftverwirbelung. 
Durch  die  gute  Wärmefestigkeit  der  Bandstahl- 

folie  bieten  sich  naturgemäß  neben  den  gebräuchli- 
chen  Bindemitteln,  wie  Phenol-  und  Alkyd-Harze, 
auch  Bindemittel  höherer  Wärmefestigkeit  an,  wie  5 
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-  10 
ten  von  Bandstahl  verwendet  werden,  wobei  gleich- 
falls,  wie  in  der  Schleifmittelindustrie  üblich,  das 
Beschichten  im  elektrostatischem  Feld  vorgenom- 
men  wird,  so  daß  anstelle  des  klebrigen  Harzes  die 
Schmelze  bekörnt  wird.  75 

Patentansprüche 

1.  Schleifkörper, 
mit  einer  Schleiffolie,  die  aus  einem  Schleifmit-  20 
tel  auf  einer  flexiblen  Schleifmittelunterlage  be- 
steht,  und  mit  einer  Aufnahme,  die  auf  ihrer 
Arbeitsfläche  mit  einer  Haftauflage  zum  festen 
Halten  der  Schleiffolie  versehen  ist, 
dadurch  gekennzeichnet,  25 
daß  die  Schleifmittelunterlage  aus  Bandstahlfo- 
lie  in  der  Dicke  von  0,05  bis  0,25  mm  besteht, 
daß  die  Haftauflage  permanentmagnetisch  ist, 
daß  die  Bandstahlfolie  rechtwinklig  zur  Aufnah- 
mefläche  gerichtete  Halteteile  in  Form  von  In-  30 
nenbördeln  dieser  Folie  aufweist, 
daß  die  Aufnahmefläche  zum  Aufnehmen  der 
ringförmigen,  rohrartigen  Innenbördelkragen 
deckungsgleiche  Sack-  und/oder  Durchgangs- 
löcher,  diese  auch  als  Absaugelöcher,  besitzt,  35 
wobei  die  Innenbördel  einerseits  als  Kühlele- 
mente  wirken,  und  andererseits  als  Abdeckung 
zwischen  Schleiffolie  und  Haftauflage  dienen 
und  mit  Sicherheit  das  Eindringen  von  Spänen 
und  Schleifabrieb  verhindern,  40 
und  wobei  die  kraftschlüssige  Magnethaftung 
der  Haftauflage  durch  ihre  rechtwinklig  zur  Auf- 
nahmefläche  wirkende  Magnetkraft  die  Schleif- 
folie  am  Ort  festhält, 
so  daß  diese  magnetische  Haftkraft  zusammen  45 
mit  den  in  den  Löchern  eingerasteten  Haltetei- 
len  einen  kraft-  und  formschlüssigen  Verbund 
von  Schleiffolie  und  Aufnahme  ergibt. 

2.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Schleifkörpers  50 
nach  Anspruch  1,  durch  Anbringen  einer 
schneilöslichen  Schleiffolie  auf  einer  Aufnahme 
mit  einer  Haftauflage  zum  festen  Halten  der 
Schleiffolie, 
dadurch  gekennzeichnet,  55 
daß  eine  Bandstahlfolie  in  der  Dicke  von  0,05 
bis  0,25  mm  mit  einem  Schleifmittel  beschich- 
tet  wird, 

daß  die  Bandstahlfolie  mit  Halteteilen  in  Form 
von  Innenbördeln  versehen  wird,  indem  jeweils 
ein  Loch  in  der  Folie  so  aufgeweitet  wird, 
daß  ein  ringförmiges,  rohrartiges  Teil  erhalten 
wird, 
daß  die  Aufnahme  mit  einer  permanentmagne- 
tischen  Haftauflage  und  mit  zu  den  Innenbör- 
deln  der  Bandstahlfolie  deckungsgleichen  Aus- 
nehmungen  versehen  wird, 
wobei  die  Schleiffolie  mit  der  Aufnahme  so 
verbunden  wird,  daß  die  Innenbördel  einerseits 
Kühlelemente  sind  und  andererseits  als  Abdek- 
kung  zwischen  Schleiffolie  und  Haftauflage  die- 
nen  und  mit  Sicherheit  das  Eindringen  von 
Spänen  und  Schleifabrieb  verhindern, 
daß  die  kraftschlüssige  Magnethaftung  der 
Haftauflage  durch  ihre  rechtwinklig  zur  Aufnah- 
mefläche  wirkende  Magnetkraft  die  Schleiffolie 
am  Ort  festhält, 
so  daß  diese  magnetische  Haftkraft  zusammen 
mit  den  in  den  Löchern  eingerasteten  Haltetei- 
len  einen  kraft-  und  formschlüssigen  Verbund 
von  Schleiffolie  und  Aufnahme  ergibt. 

25  Claims 

1.  An  abrasive  wheel  comprising  an  abrasive  foil 
which  consists  of  an  abrasive  medium  on  a 
flexible  abrasive  backing  and  a  support  which 

30  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  to 
0.25  mm,  the  adhesive  backing  is  permanently 

35  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- 

40  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- 

45  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 

50  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- 

4 



7 EP  0  387  246  B1 8 

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  5 
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-  10 
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  75 
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  20 
forces  together  with  the  holding  elements 
locked  into  the  holes  result  in  a  force-locking 
and  non-positive  interlocking  of  abrasive  foil 
and  support. 

25 
Revendicatlons 

1.  Corps  abrasif  comportant  une  feuille  abrasive, 
qui  est  constituee  par  un  agent  abrasif  dispose 
sur  un  support  flexible,  et  un  dispositif  recep-  30 
teur,  qui  est  pourvu,  sur  sa  surface  de  travail, 
d'une  surface  d'appui  adhesive  permettant  de 
maintenir  de  fagon  fixe  la  feuille  abrasive, 
caracterise  en  ce  que  : 

-  le  support  d'agent  abrasif  est  forme  par  35 
une  feuille  d'acier  en  forme  de  bände 
possedant  une  epaisseur  comprise  entre 
0,05  et  0,25  mm, 

-  la  surface  d'appui  adhesive  presente  une 
aimantation  permanente,  40 

-  la  feuille  d'acier  en  forme  de  bände  porte 
des  elements  de  fixation,  qui  sont  diriges 
perpendiculairement  ä  la  surface  de  re- 
ception  et  se  presentent  sous  la  forme 
de  parties  rabattues  vers  l'interieur  de  45 
cette  feuille, 

-  la  surface  de  reception  presente  des 
trous  borgnes  et/ou  des  trous  traversants 
co'fncidents,  ces  derniers  constituant 
egalement  des  trous  d'aspiration,  desti-  50 
nes  ä  recevoir  les  collerettes  annulaires 
tubulaires  des  parties  rabattues,  et  pla- 
ces  en  co'fncidence, 

les  parties  rabattues  d'une  part  agissant  en 
tant  qu'elements  de  refroidissement  et,  d'autre  55 
part  servant  d'element  de  recouvrement  entre 
la  feuille  abrasive  et  la  surface  d'appui  adhesi- 
ve  et  empechant  de  fagon  sure  la  penetration 

de  copeaux  et  de  residus  d'abrasion, 
et  l'adherence  produite  par  la  force  magneti- 
que  appliquee  par  la  surface  d'appui  adhesive 
maintenant  fermement  la  feuille  abrasive  en 
place,  sous  l'effet  de  la  force  magnetique  agis- 
sant  perpendiculairement  ä  la  surface  de  re- 
ception, 
de  sorte  que  cette  force  d'adherence  magneti- 
que  etablit,  en  liaison  avec  les  elements  de 
fixation  encliquetes  dans  les  trous,  un  ensem- 
ble  compose,  maintenu  par  conjugaison  de 
forces  et  de  formes,  de  la  feuille  abrasive  et  du 
dispositif  recepteur. 

2.  Procede  pour  fabriquer  un  corps  abrasif  selon 
la  revendication  1,  par  depot  d'une  feuille 
abrasive  pouvant  etre  detachee  rapidement, 
sur  un  dispositif  recepteur  comportant  une  sur- 
face  d'appui  adhesive  pour  le  maintien  ferme 
de  la  feuille  abrasive, 
caracterise  en  ce  que  : 

-  on  recouvre  avec  un  agent  abrasif  une 
feuille  d'acier  en  forme  de  bände  posse- 
dant  une  epaisseur  comprise  entre  0,05 
et  0,25  mm, 

-  on  pourvoit  la  feuille  d'acier  en  forme  de 
bände,  d'elements  de  fixation  se  presen- 
tant  sous  la  forme  de  parties  rabattues, 
en  elargissant  chaque  fois  un  trou  dans 
la  feuille  de  maniere  ä  obtenir  une  partie 
tubulaire  annulaire, 

-  on  equipe  le  dispositif  recepteur  d'une 
surface  d'appui  adhesive  ä  aimantation 
permanente  et  on  y  menage  des  ouver- 
tures  qui  co'fncident  avec  les  parties  ra- 
battues  de  la  feuille  d'acier  en  forme  de 
bände, 

-  on  raccorde  la  feuille  abrasive  ä  l'ele- 
ment  de  support  de  teile  sorte  que  les 
parties  rabattues  d'une  part  constituent 
des  elements  de  refroidissement  et  d'au- 
tre  part  servent  d'elements  de  recouvre- 
ment  entre  la  feuille  abrasive  et  la  surfa- 
ce  d'appui  adhesive  et  empechent  de 
fagon  sure  la  penetration  de  copeaux  et 
de  residus  d'abrasion, 

-  l'adherence  magnetique  de  la  surface 
d'appui  adhesive  agissant  selon  une 
conjugaison  de  forces  maintient  ferme- 
ment  la  feuille  abrasive  en  place  sous 
l'effet  de  la  force  magnetique  perpendi- 
culaire  ä  la  surface  de  reception, 

de  sorte  que  cette  force  d'adherence  magneti- 
que  forme,  conjointement  avec  les  elements 
de  fixation  encliquetes  dans  les  trous,  un  en- 
semble  composite  constitue  de  la  feuille  abra- 
sive  et  du  dispositif  recepteur,  reuni  par  une 
conjugaison  de  forces  et  de  formes. 
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