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EP 3700 712 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifscheibe gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung
die Verwendung einer derartigen Schleifscheibe zum Schruppen und/oder Trennen.

[0002] Aus der EP 1543 923 A1 ist eine Schleifscheibe bekannt, die mittels einer handgefiihrten Winkel-Schleifma-
schine zum Schruppen eingesetzt wird. Die Schleifscheibe umfasst eine Schleifschicht, die aus mittels eines Bindemittels
gebundenen Schleitkérnern ausgebildet und mittels inneren und duReren Armierungsgeweben verstarkt ist.

[0003] AusderWO 2010/078 191 A2 ist eine Schleifscheibe bekannt, die eine Schleifschicht und zwei an Aullenseiten
angeordnete Armierungsgewebe umfasst.

[0004] Aus der AT 194 274 B ist eine Schleifscheibe bekannt, die eine mittlere Gewebeschicht und zwei duflere
Gewebeschichten umfasst. Die mittlere Gewebeschicht hat einen gréReren Durchmesser als die duBeren Gewebe-
schichten.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schleifscheibe zu schaffen, die beim Schruppen und/oder
Trennen verbesserte Eigenschaften aufweist. Die Schleifscheibe soll insbesondere bei héheren Drehzahlen und einer
héheren Schnittgeschwindigkeit einsetzbar sein und eine héhere Schleifleistung und/oder Trennleistung erzielen. Ferner
soll die Schleifscheibe zum Schruppen und zum Trennen einsetzbar sein.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Schleifscheibe mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st. Die Schleifscheibe
umfasst eine zentrale Offnung zum Befestigen an einer Schleifmaschine. Dadurch, dass an mindestens einem der
Armierungsgewebe mindestens ein zusatzliches Gewebe bzw. mindestens ein Versteifungsgewebe angeordnet ist, das
jeweils einen kleineren Durchmesser D; hat als die Armierungsgewebe, wird die Schleifscheibe im Bereich um die
zentrale Offnung versteift und stabilisiert. Durch das mindestens eine zusétzliche Gewebe kann die Anzahl und/oder
das Gewicht, insbesondere das Glasgewicht, in der Schleifschicht liegender bzw. innerer Armierungsgewebe reduziert
werden, ohne dass die Steifigkeit und Stabilitdt der Schleifscheibe beeintrachtigt wird. Das mindestens eine Gewebe
ist an einer der Schleifschicht zugewandten und/oder an einer der Schleifschicht abgewandten Seite des mindestens
einen Armierungsgewebes angeordnet. Sind an einem der Armierungsgewebe bzw. einem jeweiligen Armierungsge-
webe mehrere Gewebe angeordnet, so sind diese Gewebe somit an einer der Schleifschicht zugewandten und/oder an
einer der Schleifschicht abgewandten Seite des Armierungsgewebes bzw. des jeweiligen Armierungsgewebes ange-
ordnet. Die einem Armierungsgewebe zugeordneten Gewebe sind dementsprechend an der zugewandten und/oder der
abgewandten Seite angeordnet. Das mindestens eine Gewebe ist insbesondere konzentrisch zu einer Drehachse der
Schleifscheibe und/oder zu der zentralen Offnung angeordnet. Das mindestens eine Gewebe ist insbesondere unmit-
telbar benachbart zu dem mindestens einen Armierungsgewebe angeordnet. Vorzugsweise liegt das mindestens eine
Gewebe an dem mindestens einen Armierungsgewebe an. Dadurch, dass die Anzahl und/oder das Gewicht, insbeson-
dere das Glasgewicht, der Armierungsgewebe in der Schleifschicht und/oder im Arbeitsbereich der Schleifscheibe re-
duziert ist, wird die Schleifleistung und/oder Trennleistung beim Schruppen und/oder Trennen verbessert. Daruber
hinaus ist ein Einsatz der Schleifscheibe bei vergleichsweise hdheren Drehzahlen mdglich, so dass die Schleifleistung
und/oder Trennleistung beim Schruppen und/oder Trennen zusatzlich verbessert wird. Die Schleifscheibe ist gerade
oder gekropft ausgebildet.

[0007] Durch das mindestens eine zusétzliche Gewebe wird der Zentrumsbereich um die zentrale Offnung verstarkt,
so dass die Anzahl der Armierungsgewebe, die einen im Wesentlichen dem Schleifschicht-Durchmesser Dg entspre-
chenden Gewebe-Durchmesser haben, reduziert wird. Durch den reduzierten Anteil bzw. die reduzierte Anzahl von
Armierungsgeweben im Arbeitsbereich der Schleifscheibe werden die Eigenschaften, insbesondere die Schleifleistung
und/oder die Trennleistung, der Schleifscheibe beim Schruppen und/oder Trennen verbessert.

[0008] Das erste Armierungsgewebe und/oder das zweite Armierungsgewebe ist insbesondere als Glasfasergewebe
ausgebildet. Vorzugsweise gilt fiir den ersten Gewebe-Durchmesser Dp4: Dpq 20,9 - Dg, insbesondere D¢ 20,95 ¢+ Dg,
und insbesondere D4 > 0,99 - Dg. Weiterhin gilt vorzugsweise fiir den zweiten Gewebe-Durchmesser Dp,: Dps 20,9 -
Dg, insbesondere Dy, > 0,95 - Dg, und insbesondere Dps > 0,99 - Dg. Insbesondere gilt: Dpq = Dps = Dg.

[0009] Das mindestens eine Gewebe ist identisch und/oder unterschiedlich zu dem ersten Armierungsgewebe
und/oder dem zweiten Armierungsgewebe ausgebildet. Das mindestens eine Gewebe weist eine kleinere Maschenweite,
eine groRere Maschenweite und/oder eine gleiche Maschenweite als das erste Armierungsgewebe und/oder das zweite
Armierungsgewebe auf. Mehrere Gewebe sind gleich und/oder unterschiedlich ausgebildet. Das mindestens eine Ge-
webe ist insbesondere als Glasfasergewebe ausgebildet. Der Index i bezeichnet das jeweilige Gewebe und D; den
Durchmesser des jeweiligen Gewebes. Die Anzahl der an dem ersten Armierungsgewebe angeordneten Gewebe ist
gleich oder unterschiedlich zu der Anzahl der an dem zweiten Armierungsgewebe angeordneten Gewebe.

[0010] Durch die reduzierte Anzahl an und/oder das reduzierte Gewicht, insbesondere Glasgewicht, in der Schleif-
schicht liegender Armierungsgewebe, kann insbesondere eine zum Schruppen vorgesehene Schleifscheibe mit einer
vergleichsweise geringeren Dicke ausgebildet werden, so dass diese auch zum Trennen geeignet ist und eine gute
Trennleistung aufweist.

[0011] Durch das mindestens eine zusatzliche Gewebe und die héhere Steifigkeit wird insbesondere bei einer zum
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Trennen vorgesehenen Schleifscheibe ein Vibrieren bzw. Flattern der Schleifscheibe und somit eine ungerade Schnitt-
fuhrung vermieden. Hierdurch und durch den Einsatz bei vergleichsweise hdheren Drehzahlen wird die Trennleistung
erheblich verbessert. Die Schleifscheibe ermdglicht dariiber hinaus Kurvenschnitte, da das mindestens eine zusatzliche
Gewebe mindestens eines der Armierungsgewebe vor einer zu starken Verformung im Bereich der zentralen Offnung
aufgrund einer Biegung an Befestigungsmitteln, beispielsweise einer Mutter, einer Winkel-Schleifmaschine schiitzt.
[0012] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 2 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Dadurch, dass die Schleifschicht zwischen den an den AulRenseiten angeordneten Armierungsgeweben kein in-
nerhalb der Schleifschicht liegendes Armierungsgewebe, also kein Mitten-Armierungsgewebe aufweist, ist der Anteil
der Armierungsgewebe im Arbeitsbereich der Schleifscheibe gering. Als innenliegendes Armierungsgewebe ist ein
Armierungsgewebe zu verstehen, das zwischen dem ersten Armierungsgewebe und dem zweiten Armierungsgewebe
angeordnet ist und das einen Gewebe-Durchmesser von mindestens 0,8 - D¢ hat. In der mindestens einen Schleifschicht
kann mindestens ein Gewebe mit dem Durchmesser D, angeordnet sein, das beabstandet von den Armierungsgeweben,
insbesondere mittig zu diesen angeordnet ist. Vorzugsweise ist die Schleifschicht zwischen den Armierungsgeweben
gewebefrei, so dass weder ein Armierungsgewebe noch ein zusatzliches Gewebe zwischen dem ersten Armierungs-
gewebe und dem zweiten Armierungsgewebe angeordnet ist.

[0013] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 3 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Dadurch, dass das mindestens eine Gewebe an einer zu der Schleifschicht abgewandten Seite des mindestens
einen Armierungsgewebes angeordnet ist, wird die Schleifscheibe einerseits versteift und das mindestens eine Armie-
rungsgewebe andererseits durch das mindestens eine Gewebe geschutzt.

[0014] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 4 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Dadurch, dass mindestens ein Gewebe an dem ersten Armierungsgewebe und an dem zweiten Armierungsgewebe
angeordnet ist, wird die Schleifscheibe an beiden AuRRenseiten verstarkt und versteift. Das mindestens eine Gewebe ist
an einer der Schleifschicht abgewandten Seite und/oder an einer der Schleifschicht zugewandten Seite des ersten
Armierungsgewebes bzw. des zweiten Armierungsgewebes angeordnet.

[0015] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 5 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Vorzugsweise sind mehrere Gewebe an dem ersten Armierungsgewebe und mehrere Gewebe an dem zweiten
Armierungsgewebe angeordnet. Vorzugsweise sind die mehreren Gewebe ausschlief3lich an einer der Schleifschicht
abgewandten Seite des ersten Armierungsgewebes und/oder des zweiten Armierungsgewebes angeordnet.

[0016] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 6 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Der jeweilige Durchmesser D; gewéahrleistet, dass das jeweilige Gewebe einen Einspannbereich bzw. den Zen-
trumsbereich um die zentrale Offnung versteift und sich im Wesentlichen nicht in einen duReren Arbeitsbereich erstreckt.
Vorzugsweise weisen alle Gewebe gleiche Durchmesser D, auf.

[0017] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 7 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Das mindestens eine Gewebe istin dem Einspannbereich angeordnet und verstérkt diesen um die zentrale Offnung.
Das mindestens eine Gewebe ist insbesondere nicht in einem zum Trennen verwendbaren &ueren Arbeitsbereich
angeordnet. Das mindestens eine Gewebe ist insbesondere in einem zum Schruppen verwendbaren inneren Arbeits-
bereich angeordnet. Vorzugsweise umfasst die Schleifscheibe einen Einspannbereich, einen inneren Arbeitsbereich
und einen auleren Arbeitsbereich. Der innere Arbeitsbereich ist in radialer Richtung zwischen dem Einspannbereich
und dem aulieren Arbeitsbereich angeordnet. Das mindestens eine Gewebe erstreckt sich vorzugsweise in dem Ein-
spannbereich und zumindest teilweise in dem inneren Arbeitsbereich, wohingegen sich das mindestens eine Gewebe
nicht in dem auleren Arbeitsbereich erstreckt. Hierdurch ist der Einspannbereich versteift. Das Schruppen erfolgt mit
dem inneren Arbeitsbereich und/oder dem aufRReren Arbeitsbereich mit einer hohen Schleifleistung. Das Trennen erfolgt
mitdem auleren Arbeitsbereich mit einer hohen Trennleistung. Der innere Arbeitsbereich und der ufRere Arbeitsbereich
sind beispielsweise durch einen Winkelkopf einer Winkel-Schleifmaschine vorgegeben, der einen Einsatz der Schleif-
scheibe zum Trennen in dem inneren Arbeitsbereich verhindert.

[0018] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 8 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Dadurch, dass die Schleifscheibe tiber den gesamten Schleifschicht-Durchmesser Dg im Wesentlichen eine gleich-
bleibende Dicke d hat, wird der Arbeitsbereich der Schleifscheibe nicht beeintréchtigt. Vorzugsweise gilt: d; = d, = d,
wobei d die einheitliche Dicke der Schleifschicht in dem Arbeitsbereich bezeichnet.

[0019] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 9 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder Tren-
nen. Durch die Dicke d der Schleifscheibe in dem Arbeitsbereich eignet sich die zum Schruppen vorgesehene Schleif-
scheibe auch zum Trennen. Die Schleifscheibe weist somit beim Schruppen eine hohe Schleifleistung und beim Trennen
eine hohe Trennleistung auf. Die Schrupp-Schleifscheibe ist somit auch zum Trennen einsetzbar.

[0020] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 10 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Trennen. Die zum Tren-
nen vorgesehene Schleifscheibe ist bei einer vergleichsweise hohen Drehzahl und somit einer hohen Schnittgeschwin-
digkeit einsetzbar, so dass die Trennleistung verbessert wird. Die Schleifscheibe kommt somit insbesondere als Trenn-
Schleifscheibe zum Einsatz. Die Schleifscheibe ist auch zum Schruppen einsetzbar.

[0021] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 11 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder
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Trennen. Durch ein héheres Flachengewicht GJ- des mindestens einen Gewebes wird die Stabilitdt und Steifigkeit der
Schleifscheibe erhdht. Das Flachengewicht G; ist jedoch ausreichend niedrig, um eine Verschlechterung der Schleifleis-
tung bzw. Trennleistung aufgrund des Gewebeanteils zu vermeiden. Das Flachengewicht Gj wird pro Seite, also pro
Armierungsgewebe, und fir die an dem jeweiligen Armierungsgewebe angeordneten Gewebe bestimmt. Ist an einem
der Armierungsgewebe bzw. an einer Seite lediglich ein Gewebe angeordnet, so stimmt das Flachengewicht GJ- mit dem
Flachengewicht dieses Gewebes (berein. Sind demgegeniiber an einem der Armierungsgewebe mehrere Gewebe
angeordnet, so ist das Flachengewicht GJ- die Summe der Flachengewichte dieser Gewebe. Sind beispielsweise an dem
ersten Armierungsgewebe zwei Gewebe angeordnet und an dem zweiten Armierungsgewebe zwei Gewebe angeordnet,
sowird ein erstes Flachengewicht als Summe der Flachengewichte der an dem ersten Armierungsgewebe angeordneten
Gewebe bestimmt und ein zweites Flachengewicht als Summe der Flachengewichte der an dem zweiten Armierungs-
gewebe angeordneten Gewebe bestimmt. Das jeweils aufsummierte Flachengewicht liegtin dem beanspruchten Bereich.
Fir das jeweilige aufsummierte Flachengewicht Gj des mindestens einen Gewebes, das dem ersten Armierungsgewebe
bzw. dem zweiten Armierungsgewebe zugeordnet ist, gilt beispielsweise: 150 g/m2 < GJ- < 350 g/m2, insbesondere 250
g/m2< G;<300 g/m2 mm. Der Index j bezeichnet das jeweilige Armierungsgewebe, dem das mindestens eine Gewebe
zugeordnet ist.

[0022] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 12 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder
Trennen. Durch eine héhere Fadenbreite b, des mindestens einen Gewebes wird die Stabilitét und Steifigkeit der Schleif-
scheibe erhdht. Die Fadenbreite ist jedoch ausreichend niedrig, um das jeweilige Gewebe an dem zugehdrigen Armie-
rungsgewebe in die Schleifschicht bzw. in die Schleifscheibe einbetten zu kénnen. Der Index i bezeichnet das jeweilige
Gewebe.

[0023] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 13 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder
Trennen. Der Wert R; ist ein Mal} fir die Offenheit des jeweiligen Gewebes. Der Index i bezeichnet das jeweilige Gewebe.
Durch einen héheren Wert R; wird die Stabilitat und Steifigkeit der Schleifscheibe erhéht. Der Wert R; ist jedoch ausrei-
chend niedrig, um das jeweilige Gewebe in die Schleifscheibe einbetten zu kénnen. Die Schleifleistung bzw. Trennleistung
wird durch den Gewebeanteil im Arbeitsbereich der Schleifscheibe nicht beeintrachtigt. Fir R, gilt:

Ri=Rxi T Ry,

mit
Rii = bxi : nxi/ lxi,
Ryi = byi ' nyi/lyi,
wobei
by, by; eine Fadenbreite bzw. eine Stegbreite der Faden in x-Richtung und y-Richtung ist,
Nnyi» Ny; eine Fadenanzahl bzw. Steganzahl in der x-Richtung und der y-Richtung ist,

I, I,; eine Lange in der x-Richtung und der y-Richtung ist.

xiv yi
[0024] Eine Schleifscheibe nach Anspruch 14 gewahrleistet verbesserte Eigenschaften beim Schruppen und/oder
Trennen. Der Einspannring bildet die zentrale Offnung aus. Der Einspannring bzw. die zugehérige Bohrung wird durch
einen Bolzen eines Brennstanders wahrend dem Fluss des Bindemittels, insbesondere des Harzes, erzeugt. Durch den
Einspannring werden der Einspannbereich und/oder die zentrale Offnung zuséatzlich verstérkt und versteift. Der Ein-
spannring ist insbesondere als Stahlring ausgebildet.

[0025] Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, eine Verwendung einer Schleifscheibe mit verbesserten
Eigenschaften beim Schruppen und/oder Trennen zu ermdglichen.

[0026] Diese Aufgabe wird durch eine Verwendung der Schleifscheibe gemaR Anspruch 15 gelést. Vorzugsweise wird
die Schleifscheibe zum Schruppen und zum Trennen verwendet. Durch die verbesserte Stabilitét ist die Schleifscheibe
bei héheren Drehzahlen und héheren Schnittgeschwindigkeiten verwendbar. Hierdurch wird die Schleifleistung bzw.
Trennleistung erhoht. Hinsichtlich der weiteren Vorteile bei der Verwendung der Schleifscheibe wird auf die bereits
beschriebenen Vorteile der erfindungsgemaflen Schleifscheibe verwiesen.

[0027] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
eines Ausfiihrungsbeispiels. Es zeigen:
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Fig. 1  eine Schnittdarstellung einer erfindungsgemafRen Schleifscheibe mit Armierungsgeweben und zuséatzlichen
Geweben,

Fig. 2  eine Explosionsdarstellung der Schleifscheibe in Fig. 1, und
Fig. 3  eine vergroRerte Draufsicht auf ein zusatzliches Gewebe.

[0028] Die in Fig. 1 dargestellte Schleifscheibe 1 dient zum Einsatz an einer handgefiihrten Winkel-Schleifmaschine.
Die Schleifscheibe 1 umfasst eine Schleifschicht 2, die aus mittels eines Bindemittels 3 gebundenen Schleifkérnern 4
ausgebildet ist. Das Bindemittel 3 ist beispielsweise ein Phenolharz. Die Schleifschicht 2 weist einen Schleifschicht-
Durchmesser Dg auf, der einem Nenn-Durchmesser der Schleifscheibe 1 entspricht.

[0029] An einer ersten AulRenseite 5 ist ein erstes Armierungsgewebe 6 in die Schleifschicht 2 eingebettet. Entspre-
chend ist an einer zweiten AufRenseite 7 ein zweites Armierungsgewebe 8 in die Schleifschicht 2 eingebettet. Das erste
Armierungsgewebe 6 weist einen ersten Gewebe-Durchmesser D, auf, der dem Schleifschicht-Durchmesser Dg ent-
spricht. Entsprechend weist das zweite Armierungsgewebe 8 einen zweiten Gewebe-Durchmesser Dp, auf, der dem
Schleifschicht-Durchmesser Dg entspricht. Die Armierungsgewebe 6, 8 sind beispielsweise als Glasfasergewebe aus-
gebildet.

[0030] Die Schieifscheibe 1 umfasst zusatzliche Gewebe W,, W,, W5 und W,. Die Gewebe W, und W, sind an einer
der Schleifschicht 2 abgewandten Seite des ersten Armierungsgewebes 6 angeordnet und in die Schleifschicht 2 ein-
gebettet, wohingegen die Gewebe W5 und W, an einer der Schleifschicht 2 abgewandten Seite des zweiten Armie-
rungsgeweses 8 angeordnet und in die Schleifschicht 2 eingebettet sind.

[0031] Die Schleifscheibe 1 umfasst zum Befestigen an einer Winkel-Schleifmaschine eine zentrale Offnung 9. Die
zentrale Offnung 9 definiert eine Drehachse M der Schleifscheibe 1. Zum Spannen an einer Winkel-Schleifmaschine
weist die Schleifscheibe 1 einen Einspannring 10 auf, der in der zentralen Offnung 9 angeordnet ist. Der Einspannring
10 ist beispielsweise als Stahlring ausgebildet. Der Einspannring 10 liegt an der ersten AuRRenseite 5 gegen das Gewebe
W, an und ist mit der Schleifschicht 2 verbunden.

[0032] Die Schleifscheibe 1 ist kreisformig ausgebildet. Die Armierungsgewebe 6, 8 und/oder die Gewebe W bis W,
sind konzentrisch zu der Drehachse M angeordnet. Die Armierungsgewebe 6, 8 und/oder die Gewebe W, bis W/, sind
ringférmig ausgebildet.

[0033] Die Gewebe W, bis W, haben einen jeweiligen Durchmesser D, bis D,. Die Gewebe werden allgemein mit W,
und der zugehdrige Durchmesser mit D; miti = 1, 2, 3, 4 bezeichnet. Der Index i spezifiziert das jeweilige Gewebe W,.
Fir den jeweiligen Durchmesser D; gilt: D; < Dy und D; < Dpo. Fiir den jeweiligen Durchmesser D; gilt insbesondere:
0,25-Dg<D;<0,75-Dg, 0,3 - Dg < D;<0,7 - Dg, und insbesondere 0,35 - Dg < D; < 0,65 - Dg. Vorzugsweise gilt: D4
=D, =D3 =D,.

[0034] Die Schleifschicht 2 ist zwischen den Armierungsgeweben 6, 8 frei von weiteren Armierungsgeweben, so dass
die Schleifschicht 2 insbesondere frei von einem mittig in der Schleifschicht 2 angeordneten Armierungsgewebe ist.
Vorzugsweise ist die Schleifschicht 2 zwischen den Armierungsgeweben 6, 8 auch frei von weiteren zusatzlichen Ge-
weben.

[0035] Die Schleifscheibe 1 bildet in radialer Richtung zu der Drehachse M einen Einspannbereich 11 und einen den
Einspannbereich 11 umgebenden Arbeitsbereich 12 aus. Der Arbeitsbereich 12 istin radialer Richtung zu der Drehachse
M unterteilt in einen inneren Arbeitsbereich 13 und einen diesen umgebenden duReren Arbeitsbereich 14. Der Arbeits-
bereich 12, also der innere Arbeitsbereich 13 und der duRere Arbeitsbereich 14, sind ringférmig ausgebildet. Der innere
Arbeitsbereich 13 erstreckt sich in radialer Richtung soweit, wie sich die Gewebe W, bis W, erstrecken. Der Einspann-
bereich 11 und der innere Arbeitsbereich 13 bilden somit einen verstarkten Bereich 15 aus, in dem die Gewebe W, bis
W, angeordnet sind. Der duBere Arbeitsbereich 14 bildet demgegentiber einen unverstarkten Bereich 16 aus, der frei
von zusatzlichen Geweben W, bis W, ist. Der duRRere Arbeitsbereich 14 dient vorzugsweise zum Trennen eines Werk-
stlicks, wohingegen der innere Arbeitsbereich 13 und der duRere Arbeitsbereich 14 zum Schruppen eines Werkstiicks
dient.

[0036] Der verstérkte Bereich 15 hat eine Dicke d, wohingegen der unverstérkte Bereich 16 eine Dicke d, hat. Die
Schleifscheibe 1 hat in radialer Richtung zu der Drehachse M im Wesentlichen eine gleichbleibende Dicke, wobei gilt:
0,95 < d4/d, < 1,05, insbesondere 0,99 < d4/d, < 1,01, und insbesondere 0,995 < d4/d, < 1,005. Eine Dicke d der
Schleifscheibe 1 ergibt sich aus dem Maximum der Dicken d und d,. Vorzugsweise gilt: d = d4 = d,.

[0037] Bei einer bevorzugten Verwendung der Schleifscheibe 1 zum Schruppen eines Werkstiicks gilt fiir die Dicke
d vorzugsweise: 2 mm < d < 7 mm, insbesondere 3 mm < d <6 mm, und insbesondere 4 mm < d <5 mm. Bei einer
bevorzugten Verwendung der Schleifscheibe 1 zum Trennen eines Werkstiicks gilt fur die Dicke d vorzugsweise: 0,8
mm <d <4 mm, insbesondere 1,2 mm <d < 3,2 mm, und insbesondere 1,6 mm <d <2,5 mm.

[0038] Fig. 3 veranschaulicht allgemein den Aufbau eines Gewebes W,. Das Gewebe W, weist mehrere in einer y-
Richtung verlaufende Schussfaden 17 und mehrere quer dazu in einer x-Richtung verlaufende Kettfaden 18 auf. Das
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jeweilige Gewebe W, ist beispielsweise als Glasfasergewebe ausgebildet.

[0039] Die Schussfaden 17 haben eine Fadenbreite b,;, wohingegen die Kettfaden 18 eine Fadenbreite b,; haben.
Die Fadenbreite b,; bzw. b,; wird auch als Stegbreite bezeichnet. Fiir die Fadenbreite b,; gilt vorzugsweise: 0,1 mm <
by < 1,8 mm, insbesondere 0,3 mm < b,; < 1,5 mm, und insbesondere 1 mm < b,; < 1,2 mm. Fir die Fadenbreite b, gilt
vorzugsweise: 0,1 mm < byi < 1,8 mm, insbesondere 0,3 mm < byi < 1,5 mm, und insbesondere 1 mm < byi <1,2 mm.
Die Fadenbreiten b,; und b ; werden allgemein als Fadenbreite b; bezeichnet. Die Fadenbreiten b,; und b,; des jeweiligen
Gewebes W; kénnen gleich und/oder unterschiedlich sein. Weiterhin konnen die Fadenbreiten b,; und by; der Gewebe
W, untereinander gleich und/oder unterschiedlich sein.

[0040] Das jeweilige Gewebe W; weist einen Wert R; auf, der die Offenheit des Gewebes W, charakterisiert. Fiir den
jeweiligen Wert R; gilt:

Ri:RXi+Ryi (1)
mit

Ryi= bxi ) nxi/ lxi (2)
und

Ryi = byi ' nyi/lyi (3)

[0041] In den Gleichungen (2) und (3) bezeichnen:

b,; die Fadenbreite der Schussfaden 17,

n,i/ly; die Anzahl der Schussfaden 17 bezogen auf eine Lange |,; in der x-Richtung,
byi die Fadenbreite der Kettfaden 18,

nyi/lyi eine Anzahl der Kettfaden 18 bezogen auf eine Lange Iyi in der y-Richtung.

[0042] Die Werte R,; und R,; des jeweiligen Gewebes W; kénnen gleich oder unterschiedlich sein. Die Werte R,; und
R; der Gewebe W; untereinander kdnnen gleich und/oder unterschiedlich sein. Die Werte R; der Gewebe W; kdnnen
gleich und/oder unterschiedlich sein. Fir die Werte R; gilt vorzugsweise: 0,2 <R; < 1,2, insbesondere 0,3 <R; < 1.
[0043] Die Gewebe W, und W, sind dem ersten Armierungsgewebe 6 zugeordnet und haben in Summe ein erstes
Flachengewicht G,. Entsprechend sind die Gewebe W5 und W, dem zweiten Armierungsgewebe 8 zugeordnet und
haben in Summe ein zweites Flachengewicht G,. Das jeweilige Flachengewicht wird allgemein mit G; bezeichnet, wobei
der Index j das jeweilige Armierungsgewebe 6, 8 bzw. die jeweilige AuBenseite der Schleifschicht 2 bezeichnet, denen
die Gewebe W,, W, bzw. W5, W, zugeordnet sind. Fir den Index j gilt: j = 1, 2. Fir das jeweilige aufsummierte FI&-
chengewicht Gj gilt vorzugsweise: 50 g/m2 < G; < 500 g/m?, insbesondere 75 g/m? < Gj < 450 g/m?, und insbesondere
100 g/m2 < GJ- < 400 g/m2. Die Flachengewichte Gj kénnen gleich und/oder unterschiedlich sein. Die Flachengewichte
der einzelnen Gewebe W; kénnen gleich und/oder unterschiedlich sein.

[0044] Die Funktionsweise und Verwendung der Schleifscheibe 1 ist wie folgt:

Durch die zusatzlichen Gewebe W, bis W, wird die Schleifscheibe 1 verstérkt und versteift, so dass die Schleifscheibe
1 beim Schruppen und/oder beim Trennen mit einer vergleichsweise hdheren Drehzahl und einer héheren Schnittge-
schwindigkeit v betreibbar ist. Die Schnittgeschwindigkeit v betragt an dem AuRenumfang der Schleifscheibe 1 bzw. an
dem Schleifschicht-Durchmesser Dg mindestens 80 m/s, insbesondere mindestens 90 m/s, und insbesondere mindes-
tens 100 m/s. Hierdurch wird die Schleifleistung und/oder Trennleistung erhéht.

[0045] Bei einer Ausbildung der Schleifscheibe 1 als Trenn-Schleifscheibe verhindern die zuséatzlichen Gewebe W,
bis W, ein Vibrieren bzw. ein Flattern bei hohen Drehzahlen bzw. hohen Schnittgeschwindigkeiten v. Die Schleifscheibe
1 ermdglichtbei einer Ausbildung als Trenn-Schleifscheibe insbesondere auch einen Kurvenschnitt, da bei einer Biegung
an Befestigungsmitteln einer Winkel-Schleifmaschine das Armierungsgewebe 6 durch die Gewebe W, und W, geschitzt
wird.

[0046] Bei einer Ausbildung der Schleifscheibe 1 als Schrupp-Schleifscheibe ermdglichen die zusatzlichen Gewebe
W, bis W,, dass zwischen den Armierungsgeweben 6, 8 die Anzahl an weiteren Armierungsgeweben innerhalb der
Schleifschicht 2 reduziert wird. Hierdurch wird bei vergleichbarer Stabilitdt und Steifigkeit die Schleifleistung erhéht, da
sich zusatzliche Armierungsgewebe im Arbeitsbereich 12 nachteilig auf die Schleifeigenschaften bzw. Schleifleistung
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auswirken. Weiterhin ist es moglich, die Schrupp-Schleifscheibe vergleichsweise diinn auszubilden, so dass diese auch
zum Trennen verwendbar bzw. einsetzbarist. Der auRere Arbeitsbereich 14 kann beispielsweise zum Trennen eingesetzt
werden, wohingegen der innere Arbeitsbereich 13 und zuséatzlich der duflere Arbeitsbereich 14 zum Schruppen ein-
setzbar ist.

Aligemein gilt:

[0047] Der bevorzugte Aufbau der Schleifscheibe 1 ist Etikett/N - Gewebe W;/Armierungsgewebe 6/Schleifschicht
2/Armierungsgewebe 8/N - Gewebe W;/Etikett/Einspannring 10. Die Schleifscheibe 1 kann im Einspannbereich 11 ge-
kropft ausgebildet sein. Die zusatzlichen Gewebe W, konnen feinmaschiger und/oder grobmaschiger und/oder von der
gleichen Maschenweite wie das erste Armierungsgewebe 6 und/oder das zweite Armierungsgewebe 8 sein.

Patentanspriiche
1. Schleifscheibe umfassend
- eine Schleifschicht (2),

-- die aus mittels eines Bindemittels (3) gebundenen Schleifkérnern (4) ausgebildet ist,
-- die einen Schleifschicht-Durchmesser Dg hat,
-- die eine erste AuRenseite (5) und eine zweite AuRRenseite (7) ausbildet,

- ein erstes Armierungsgewebe (6),

-- das an der ersten AuBenseite (5) in die Schleifschicht (2) eingebettet ist,
-- das einen ersten Gewebe-Durchmesser D4 hat, wobei gilt: Dp4 2 0,8 - Dg,

- ein zweites Armierungsgewebe (8),

-- das an der zweiten AuRenseite (7) in die Schleifschicht (2) eingebettet ist,

-- das einen zweiten Gewebe-Durchmesser D, hat, wobei gilt: Da, 2 0,8 - Dg,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Gewebe (W, bis W,) an mindestens einem der Armierungsgewebe (6, 8) angeordnet
ist, und

dass das mindestens eine Gewebe (W, bis W,) einen jeweiligen Durchmesser D, hat, wobei gilt: D; < D4
und D; < Dpy.

2. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleifschicht (2) zwischen den Armierungsgeweben (6, 8) armierungsgewebefrei ist.

3. Schleifscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine Gewebe (W, bis
W,) relativ zu dem mindestens einen Armierungsgewebe (6, 8) an einer zu der Schleifschicht (2) abgewandten
Seite angeordnet ist.

4. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Gewebe (W, W,) an dem ersten Armierungsgewebe (6) und mindestens ein Gewebe (W5,
W,) an dem zweiten Armierungsgewebe (8) angeordnet sind.

5. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Gewebe (W, bis W,) an mindestens einem der Armierungsgewebe (6, 8) angeordnet sind.

6. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir den jeweiligen Durchmesser D; gilt: 0,25 - Dg < D; < 0,75 - Dg, 0,3 - Dg < D; < 0,7 - Dg, und insbesondere
0,35 : DS < Di < 0,65 : Ds.

7. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Gewebe (W, bis W,) in einem Einspannbereich (11) und/oder auBerhalb eines zum
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Trennen verwendbaren duReren Arbeitsbereichs (14) und/oder in einem zum Schruppen verwendbaren inneren
Arbeitsbereich (13) der Schleifscheibe (2) angeordnet ist.

8. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Gewebe (W, bis W,) einen verstarkten Bereich (15) der Schleifscheibe (2) mit einer
Dicke d4 und einen unverstarkten Bereich (16) der Schleifscheibe (2) mit einer Dicke d, abgrenzt, wobei gilt: 0,95
< d4/d, < 1,05, insbesondere 0,99 < d4/d, < 1,01, und insbesondere 0,995 < d,/d, < 1,005.

9. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet
durch eine Dicke d, wobei gilt: 2 mm <d <7 mm, insbesondere 3 mm <d <6 mm, und insbesondere 4 mm <d <5 mm.

10. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet
durch eine Dicke d, wobei gilt: 0,8 mm < d <4 mm, insbesondere 1,2 mm <d < 3,2 mm, und insbesondere 1,6 mm
<d<2,5mm.

11. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Gewebe (W,, W, und W, W,), das einem der Armierungsgewebe (6, 8) zugeordnet ist,
in Summe ein jeweiliges Flachengewicht Gj hat, wobei gilt: 50 g/m? < G; < 500 g/m2, insbesondere 75 g/m? < G; <
450 g/m2, und insbesondere 100 g/m? < G; < 400 g/m2.

12. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Gewebe (W, bis W,) eine jeweilige Fadenbreite b; hat, wobei gilt: 0,1 mm <b,; < 1,8 mm,
insbesondere 0,3 mm < b; < 1,5 mm, und insbesondere 1 mm <b; < 1,2 mm.

13. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Gewebe (W, bis W,) einen jeweiligen Wert R; hat, der die Offenheit des Gewebes W;
charakterisiert, wobei fir den jeweiligen Wert R, gilt:

Ri = in + Ryi (1) mit

Ryi = byi - nyi/lyi (2) und

Ryi = byi . nyi/lyi (3), wobei

b,; die Fadenbreite der Schussfaden (17), n,/l,; die Anzahl der Schussfaden (17) bezogen auf eine Lange |
in der x-Richtung, byi die Fadenbreite der Kettfaden (18), nyi/lyi eine Anzahl der Kettfaden (18) bezogen auf eine
Lange ly; in der y-Richtung bezeichnet,

wobei gilt: 0,2 <R; < 1,2, insbesondere 0,3 <R;< 1.

14. Schleifscheibe nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 13, gekennzeichnet,
durch einen Einspannring (10) zum Spannen der Schleifscheibe (2) an einer Schleifmaschine.

15. Verwendung der Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14 zum Schruppen und/oder zum Trennen,
wobei eine Schnittgeschwindigkeit (v) mindestens 80 m/s, insbesondere mindestens 90 m/s, und insbesondere
mindestens 100 m/s betragt.

Claims

1. Grinding disc comprising

- a grinding layer (2)
- which is formed from grinding grains (4) bound by means of a binding agent (3),
- which has a grinding layer diameter Dg,

- which forms a first outer side (5) and a second outer side (7),

- a first reinforcing fabric (6)
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- which is embedded in the grinding layer (2) on the first outer side (5),
- which has a first fabric diameter D¢, wherein: Dp4 > 0.8-Dg,

- a second reinforcing fabric (8)

- which is embedded in the grinding layer (2) on the second outer side (7),

- which has a second fabric diameter D,,, wherein: D5, > 0.8:Dg, characterized

in that at least one fabric (W, to W,) is arranged on at least one of the reinforcing fabrics (6, 8), and

in that the at least one fabric (W, to W,) has a respective diameter D;, wherein: D; < Dp4 and D; < Dpo.

Grinding disc according to Claim 1, characterized in that the grinding layer (2) between the reinforcing fabrics (6,
8) is free from reinforcing fabrics.

Grinding disc according to Claim 1 or 2, characterized in that the at least one fabric (W, to W,) is arranged relative
to the at least one reinforcing fabric (6, 8) on a side facing away from the grinding layer (2).

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 3, characterized in that at least one fabric (W,, W,) is arranged
on the first reinforcing fabric (6) and at least one fabric (W5, W,) is arranged on the second reinforcing fabric (8).

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 4, characterized in that a plurality of fabrics (W, to W,) are
arranged on at least one of the reinforcing fabrics (6, 8).

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 5, characterized in that the following applies for the respective
diameter D;: 0.25-Dg < D; < 0.75-Dg, 0.3:Dg < D; < 0.7-Dg, and in particular 0.35-Dg < D; < 0.65:Dg,.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 6, characterized in that the at least one fabric (W, to W,) is
arranged in a clamping region (11) and/or outside an outer working region (14), which is usable for the separating,
and/or in an inner working region (13), which is usable for the rough machining, of the grinding disc (2).

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 7, characterized in that the at least one fabric (W, to W,)
delimits a reinforced region (15) of the grinding disc (2) with a thickness d4 and an unreinforced region (16) of the
grinding disc (2) with a thickness d,, wherein the following applies: 0.95 < d4/d, < 1.05, in particular 0.99 < d4/d, <
1.01, and in particular 0.995 < d4/d, < 1.005.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 8, characterized by a thickness d, wherein the following
applies: 2 mm <d <7 mm, in particular 3 mm <d <6 mm, and in particular 4 mm <d <5 mm.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 8, characterized by a thickness d, wherein the following
applies: 0.8 mm <d <4 mm, in particular 1.2 mm <d < 3.2 mm, and in particular 1.6 mm <d < 2.5 mm.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 10, characterized

in that the at least one fabric (W,, W, and W3, W,) which is assigned to one of the reinforcing fabrics (6, 8) has in
total a respective weight per unit area Gj, wherein the following applies: 50 g/m2 < G; <500 g/m2, in particular 75
g/m?2 < G;j < 450 g/m2, and in particular 100 g/m? < G; < 400 g/m2.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 11, characterized
in that the at least one fabric (W, to W,) has a respective thread width b;, wherein the following applies: 0.1 mm <
b; < 1.8 mm, in particular 0.3 mm <b; < 1.5 mm, and in particular 1 mm < b, < 1.2 mm.

Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 12, characterized
in that the at least one fabric (W, to W,) has a respective value R; which characterizes the openness of the fabric
Wi, wherein the following applies for the respective value R;:
Ri = Ry + Ry; (1) with
Ryi = byi'Nyillyi (2) and
Ryi = byinyiflyi (3), wherein
b,; denotes the thread width of the weft threads (17), n,j/l,; denotes the number of weft threads (17) with respect

to a length |,; in the x direction, b,; denotes the thread width of the warp threads (18), n/l,; denotes a number
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of warp threads (18) with respect to a length Iyi in the y direction, wherein the following applies: 0.2 <R;< 1.2,
in particular 0.3 <R; < 1.

14. Grinding disc according to at least one of Claims 1 to 13, characterized
by a clamping ring (10) for clamping the grinding disc (2) to a grinding machine.

15. Use of the grinding disc (1) according to one of Claims 1 to 14 for the rough machining and/or for the separating,
wherein a cutting speed (v) is at least 80 m/s, in particular at least 90 m/s, and in particular at least 100 m/s.
Revendications
1. Disque abrasif comprenant
- une couche abrasive (2),

-- qui est réalisée a partir de corps abrasifs (4) liés au moyen d’un liant (3),

-- qui a un diamétre de couche abrasive Dg,

-- qui réalise un premier c6té extérieur (5) et un deuxiéme coté extérieur (7),

- un premier tissu de renfort (6),

-- qui est incorporé dans la couche abrasive (2) sur le premier cbté extérieur (5),
-- qui a un premier diamétre de tissu Dp, dans lequel s’applique : Dp4 > 0,8 - Dg,

- un deuxiéme tissu de renfort (8),

-- qui est incorporé dans la couche abrasive (2) sur le deuxieme cété extérieur (7),

-- qui a un deuxiéme diamétre de tissu D,,, dans lequel s’applique : Dp, > 0,8 - Dg,

caractérisé en ce

qu’au moins un tissu (W, a W,) est disposé sur au moins un des tissus de renfort (6, 8), et

que I'au moins un tissu (W4 & W,) a un diamétre D, respectif, dans lequel s’applique : D; < Dpq et D; < Dpo.

2. Disque abrasif selon la revendication 1, caractérisé en ce

que la couche abrasive (2) est dépourvue de tissu de renfort entre les tissus de renfort (6, 8).

3. Disque abrasif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce

que I'au moins un tissu (W, a W,) est disposé par rapport a I'au moins un tissu de renfort (6, 8) sur un cété opposé
a la couche abrasive (2).

4. Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce

qu’au moins un tissu (W4, W,) est disposé sur le premier tissu de renfort (6) et au moins un tissu (W5, W,) est
disposé sur le deuxiéme tissu de renfort (8).

5. Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que plusieurs tissus (W4 a W,) sont disposés sur au moins un des tissus de renfort (6, 8).

6. Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en ce
que pour le diamétre respectif D; s’applique : 0,25 - Dg < D;< 0,75 - Dg, 0,3 - Dg < D;< 0,7 - Dg, et en particulier
0,35 : DS < Di < 0,65 : Ds.

7. Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que I'au moins un tissu (W, a W,) est disposé dans une zone d’enserrage (11) et/ou & I'extérieur d’'une zone de
travail extérieure (14) pouvant étre utilisée pour la séparation et/ou dans une zone de travail intérieure (13) pouvant
étre utilisée pour le dégrossissage.

8. Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 7, caractérisé en ce

que I'au moins un tissu (W4 a W,) délimite une zone renforcée (15) du disque abrasif (2) avec une épaisseur d, et

10
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une zone non renforcée (16) du disque abrasif (2) avec une épaisseur d,, dans lequel s’applique : 0,95 < d;/d, <
1,05, en particulier 0,99 < d4/d, < 1,01, et en particulier 0,995 < d,/d, < 1,005.

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé
par une épaisseur d, dans lequel s’applique : 2 mm < d <7 mm, en particulier 3 mm < d <6 mm, et en particulier 4
mm <d<5mm.

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 8, caractérisé
par une épaisseur d, dans lequel s’applique : 0,8 mm <d <4 mm, en particulier 1,2 mm <d < 3,2 mm, et en particulier
1,6 mm<d<25mm.

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 10,

caractérisé en ce

que I'au moins un tissu (W,, W, et W5, W,), qui est associé a un des tissus de renfort (6, 8), a en accumulé un
poids surfacique Gj respectif, dans lequel s’applique : 50 g/m2 < GJ- < 500 g/m2, en particulier 75 g/m2 < GJ- <450
g/m2, et en particulier 100 g/m? < G; < 400 g/m2.

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 11,

caractérisé en ce

que I'au moins un tissu (W, &8 W,) a une largeur de fil b; respective, dans lequel s’applique : 0,1 mm < b; < 1,8 mm,
en particulier 0,3 mm < b; < 1,5 mm, et en particulier 1 mm <b; < 1,2 mm.

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 12,

caractérisé en ce

que I'au moins un tissu (W4 & W,) a une valeur R, respective, qui caractérise le degré d’ouverture du tissu W,, dans
lequel s’applique pour la valeur R; respective :

Ri =Ry + Ryi (1)

avec
Rui = bai * nui/lsi (2)
et
Ryi = byi - nyi/lyi (3),
dans lequel

b,; désigne la largeur de fil des fils de trame (17), n,/I,; désigne le nombre des fils de trame (17) par rapport & une
longueur l,; dans la direction x, by; désigne la largeur de fil des fils de chaine (18), ny;/l,; désigne un nombre des fils
de chaine (18) par rapport a une longueur |;; dans la direction y,
dans lequel s’applique : 0,2 < R; < 1,2, en particulier 0,3 <R; < 1.

yi

Disque abrasif selon au moins I'une quelconque des revendications 1 a 13, caractérisé
par une bague d’enserrage (10) pour serrer le disque abrasif (2) sur une ponceuse.

Utilisation du disque abrasif (1) selon 'une quelconque des revendications 1 a 14 pour dégrossir et/ou pour séparer,

dans lequel une vitesse de coupe (v) est d’au moins 80 m/s, en particulier d’au moins 90 m/s, et en particulier d’au
moins 100 m/s.
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