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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Lamellenschleifscheibe mit einem tellerférmi-
gen Trager, wobei eine Mehrzahl von sich schindelartig
Uberlappenden Schleiflamellen auf einen ringférmigen
auf die Rotationsachse der Lamellenschleifscheibe zen-
trierten Tragerabschnitt aufgeklebt werden, wobei der
Tragerabschnitt aus einem amorphen Thermoplast, ins-
besondere aus ABS, gefertigt ist. Des Weiteren betrifft
die Erfindung eine ebensolche Lamellenschleifscheibe.
[0002] Bekannte Lamellenschleifscheiben weisen ei-
nen Lamellen-Trager auf, der Uiblicherweise aus gewe-
be- oder faserverstarkten Kunstoffen besteht oder aus
unverstarktem thermoplastischen Material aufgebaut ist.
Auf den Trager werden die Schleif-Lamellen aus Schleif-
mittel auf Unterlage schindelartig Gberlappend aufge-
klebt. Bekanntermalen ist der die Lamellen tragende
Tragerabschnitt meist senkrecht zur Rotationsachse.
Um besser flachig schleifen zu kénnen, ist bei einer be-
sonderen Art der Lamellenschleifscheibe der Tragerab-
schnitt schrag, so dass die Spannschraube bei Auflage
der schragen Schleifflache sich quasi von der zu bear-
beitenden Flache abhebt. Die WO 2002/096603 A1 zeigt
eine Lamellenschleifscheibe mit einer Tragerplatte aus
Kunststoff.

[0003] Beim Einsatz einer Lamellenschleifscheibe ist
immer darauf zu achten, dass der Trager und/oder der
unter den Schleif-Lamellen liegende Kleber nicht in Kon-
takt mit dem Werkstlick kommt. Dies fiihrt zu einer Ver-
schmutzung oder Beschadigung des zu bearbeitenden
Werkstlickes. Solange die am Tragerabschnitt verkleb-
ten Schleif-Lamellen in radialer Richtung an der Mantel-
flache des Tragers Uberstehen, schirmen sie das Werk-
zeug sicher vor einem Kontakt mit dem Trager ab. Aller-
dings lasst der Verschlei3 der Schleif-Lamellen den
Durchmesser der Lamellenschleifscheibe schrumpfen,
so dass die Mantelflache des Tragers unter den Schleif-
Lamellen zum Vorschein kommt. In der Praxis kann somit
meist nur ein Drittel des Lamellenbelages genutzt wer-
den.

[0004] Diesem Nachteil wird in der Praxis dadurch be-
gegnet, dass das vom Trager Uberstehende Material ab-
getragen wird, indem dieser drehend an eine geeignete
Kante gehalten wird. Diese Vorgehensweise ist als Ab-
richten oder Trimmen des Tragers bekannt. Durch das
spanende Entfernen des Uberstehenden Teils ist ein
Schleifen wieder mdglich, ohne einen Kontakt des Tra-
gers mit dem Werkstiick beflirchten zu miissen. Auf die-
se Weise kann ein wesentlich grofRerer Teil des Lamel-
lenbelages genutzt werden. Um ein definiertes Trimmen
mit Erhalt eines sauber abgedrehten Tragerrandes zu
ermoglichen, werden statt der faserverstarkten Kunst-
stoffe bekanntermafllen thermoplastische Kunststoffe,
insbesondere amorphe Thermoplaste, wie ABS, fir die
Trager genutzt.

[0005] Fir das Bekleben solcher Trager aus amor-
phem Thermoplast werden bislang jedoch nur kalt aus-
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hartende zwei Komponenten Klebstoffe verwendet, da
diese Klebstoffe einen besonders guten Halt der Lamel-
len auf dem Trager gewahrleisten. Diese Klebstoffe ha-
ben jedoch den Nachteil einer verhaltnismafig geringen
Viskositat, die dazu beitragt, dass die frisch aufgeklebten
Schleiflamellen bei mechanischer Beaufschlagung oder
bei unsachgemalier Lagerung leicht verrutschen, solan-
ge der Kleber nicht durch ausgehartet ist. Auf der ande-
ren Seite ist die Einstellung einer ausreichend hohen Vis-
kositat kaum mdoglich, da der Kleber geférdert und mit
dem Harter vermischt werden muss. Auch kann die Vis-
kositat zum Zwecke des besseren Pumpens und Dosie-
rens nicht Gber einen Beheizung der Diise erniedrigt wer-
den, da durch die Temperaturerhdhung eine Beschleu-
nigung der Aushartung stattfinden wirde.

[0006] Wird statt dessen zum Bekleben eines Tragers
aus amorphen Thermoplast ein warmhartendes System
auf Epoxidharzbasis verwendet, zeigt sich eine schlech-
te Haftung des Klebers und damit der Lamellen auf dem
Trager. Das fihrt zum L&sen der Leimschicht und der
Lamellen vom Trager, woraus eine erhohte Unfallgefahr
resultiert. Warmhartende Klebstoffe sind somit fur die
Herstellung von trimmbaren Lamelienschleifscheiben
bislang nicht geeignet.

[0007] Es stelltsichhieraus die Aufgabe, ein Verfahren
zur Herstellung einer Lamellenschleifscheibe der ein-
gangs genannten Art vorzuschlagen, bei dem die Lamel-
len auf dem Trager auf einfache und sichere Art und Wei-
se befestigt werden kénnen. Darliber hinaus ist es die
Aufgabe der Erfindung, eine demgeméafie Lamellen-
schleifscheibe vorzuschlagen,

[0008] Diese Aufgaben werden gelést von einem Ver-
fahren mitden Merkmalen des Anspruchs 1 und von einer
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 6. Wei-
tere besonders bevorzugte Ausgestaltungen der Erfin-
dung werden in den abhangigen Anspriichen gebannt.
[0009] Der wesentliche Grundgedanke der Erfindung
liegt darin, die Oberflache des Tragerabschnitts vor dem
Bekleben so zu veradndern, dass ein sicherer Halt auch
des warmhartender Klebstoffes gewahrleistet ist. Diese
Veranderung wird als Aktivierung bezeichnet und lasst
sich auf verschiedene Weise bewerkstelligen. Nach der
erfindungsgeméafien Aktivierung wird der warmhartende
Klebstoff auf die aktivierte Oberflache des Tragerab-
schnittes aufgebracht. Auf den mit Kleber versehenen
Tragerabschnitt werden dann die Schleiflamellen aufge-
setzt und angedriickt.

[0010] Der Hauptvorteil liegt darin, dass mit der Akti-
vierung die Haftung des warmhéartenden Klebstoffes auf
der Oberflache des Tragers verbessert wird. Unter einer
Aktivierung im Sinne der Anmeldung ist eine mechani-
schen, physikalischen und/oder chemischen Behand-
lung zu verstehen, durch welche die Oberflache aufge-
rauht oder mit einem die Haftung des warmhéartenden
Klebstoffs verbesserten Beschichtung versehen wird.
Das Aufrauen der Oberflache erhdht die verfiigbare Kon-
taktflache des Klebstoffes auf dem Tragerabschnitt, das
Beschichten verandert ihre Eigenschaften. Zusatzlich
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werden durch die Aktivierung an der Oberflache anhaf-
tende Fremdkérper entfernt. Durch die Aktivierung er-
héht sich die Haftung des Klebstoffes auf der Oberflache.
Die Oberflache des Tragers aus ABS wird durch die er-
findungsgemafRe Aktivierung auf den Einsatz des warm-
hartenden Klebstoffes vorbereitet.

[0011] InFolgeweistdie erfindungsgemafie Lamellen-
schleifscheibe einen deutlich erhdhten Mindestspreng-
wert auf. Beispielsweise wird bei einem Durchmesser
der Lamellenschleifscheibe von 115 mm der geforderte
Mindestsprengwert von 140 m/s deutlich Uberschritten.
Die verklebten Schleif-Lamellen werden also trotz des
Einsatzes eines warmhartender Klebstoffs sicher auf
dem aktivierten Trager gehalten. AulRerdem ist ein fla-
chiges Abldsen des Klebers vom Trager nicht mehr zu
beobachten. Bei Uberlastung I&sen sich nur einzelne
Schleif-Lamellen vom Tragerabschnitt, die nahezu kein
Verletzungsrisiko darstellen.

[0012] Die Verwendung des warmhartenden Klebstof-
fes bietet dartber hinaus auch wesentliche Vorteile im
Produktionsprozess der Lamellenschleifscheiben. Ein
warmhartender Klebstoff hartet deutlich oberhalb der
Raumtemperatur aus, insbesondere in einem Tempera-
turbereich zwischen 100 und 150°Celsius. Die Reaktion
der Klebstoffes und seine Reaktionszeit sind von der
Temperatur abhangig und kénnen folglich tber die Tem-
peratur gesteuert werden.

[0013] Ein warmhartendes Klebstoffsystem kann so-
mit im Gegensatz zu einem kalthartenden Klebstoffsys-
tem bereits fertig gemischt in den Produktionsprozess
eingegeben werden. Eine Mischkammer ist nicht mehr
erfordenich. Die Einstellung der Viskositat mit Hilfe von
z.B. Flllstoffen und/oder dem mittleren Molekularge-
wicht und die benétigte Homogenitat kdnnen schon in
der Herstellung des Klebers, also vor der Verarbeitung,
beim Lieferanten eingestellt werden.

[0014] Auf Grund der relativ hohen Toleranz gegen
Warme kann auch die Einstellung der gewlinschten Vis-
kositat des Klebstoffes tiber die Temperatur erfolgen. Der
warmhartende Klebstoff kann auf diese Weise problem-
los gepumpt und dosiert werden. Durch die schnelle Ab-
kihlung auf dem Lamellentrager erhoht sich die Visko-
sitat des Klebstoffes in kurzer Zeit, so dass die Lamellen
handlingsfest gesetzt werden kénnen und der Leim auf
dem Trager nicht verlauft.

[0015] Ein weiterer Vorteil der warmhartenden Syste-
me ist, dass diese bei einem langeren Stillstand im Pro-
duktionsprozess in den von ihnen durchlaufenen Kom-
ponenten nicht ausharten kénnen. Ein zeit- und kosten-
intensiver Austausch dieser Komponenten, beispiels-
weise der Dise, nach einem Stillstand des Produktions-
prozesses ist somit nicht erforderlich.

[0016] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt
die Aktivierung der Oberflaiche des Tragerabschnitts
durch ein Anschleifen, ein chemisches Anlésen oder
Anatzen. Jede dieser Aktivierungsmethoden lasst sich
leicht automatisieren und ist damit fiir eine Massenpro-
duktion von Lamellenschleischeiben geeignet.
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[0017] Dieerfindungsgemale Aktivierung der Oberfla-
che wird vorzugsweise direkt im Produktionsprozess in-
tegriert. Das Aktivieren der Oberflache ist automatisier-
bar, so dass trotz des zuséatzlich auszufiihrenden Arbeits-
schritts eine Verminderung des ProduktionssausstoRes
vermieden werden kann.

[0018] Einganzwesentlicher Vorteil der Erfindung liegt
nun darin, dass mit der erfindungsgemafien Vorgehens-
weise zum ersten mal eine trimmbare, weil auf einem
thermoplastischen Kunststoff aufbauende Lamellen-
schleifscheibe mit schrdgem Tragerabschnitt hergestellt
werden kann. Bei dieser ist der Tragerabschnitt zur Ro-
tationsachse des Tragers hin in einem Winkel zwischen
50 und 85 Grad, insbesondere zwischen 60 und 80 Grad,
geneigt. Dies ist nun mdglich, weil der warm hartende
Klebstoff eine ausreichend hohe Viskositat bei ausrei-
chender Klebkraft im Stadium der Verarbeitung hat, so
dass die aufgesetzten Lamellen in ihrer Position verblei-
ben und nicht von der Schrage abrutschen. Solche La-
mellenschleifscheiben mit schragem Tragerabschnitt
haben den grolRen Vorteil, dass die mdgliche Auflagefla-
che und damit der gréRte Materialabtrag durch den ge-
gen die Rotationsachse geneigte Schleifflache beson-
ders grof} ist. Durch die schrage Ausrichtung und die
mogliche hdhere Auflageflache ergibt sich ein deutlicher
Mehrwert fir den Benutzer von Lamellenscheiben mit
schrager Geometrie.

[0019] Mit dem erfindungsgemaR genutzten Klebstoff
hoher Viskositat kdnnen die einzelnem Schleif-Lamellen
beim Legen auf der Schrage handlingsfest gehalten und
ein Verlaufen des Klebstoffes vor dem Aushérten ver-
mieden werden. Im Gegensatz zu dem erfindungsgema-
Ren Einsatz eines warmhartenden Klebstoffs ist der bis-
her zum Bekleben von Tragern aus ABS verwendete,
kalt aushartende Klebstoff nicht geeignet, Schleif-Lamel-
len auf einen schrag ausgerichteten Lamellentrager zu
kleben.

[0020] Im Folgenden werden anhand der Figuren 1 bis
5 verschiedene VerschleiRzustdnde einer Lamellen-
schleifscheibe beschrieben. Dabei zeigt.

Figur 1: eine schematische Darstellung eines Tra-
gers einer Lamellenschleifscheibe miteinem
gerade ausgerichteten Tragerabschnitt;
Figur 2: eine schematische Darstellung eines Tra-
gers einer Lamellenschleifscheibe miteinem
schrag ausgerichteten Tragerabschnitt;
Figur 3:  eine schematische Darstellung eines gerade
ausgerichteten Tragers mit einer aufgekleb-
ten Schleif-Lamelle im Neuzustand;

Figur 4: eine schematische Darstellung eines gerade
ausgerichteten Tragers mit einer verbrauch-
ten Schleif-Lamelle;

Figur 5:  eine schematische Darstellung eines gerade
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ausgerichteten Tragers mit einem getrimm-
ten Tragerabschnitt.

[0021] DieFigur1zeigteine schematische Darstellung
eines geraden Tragers 1 einer Lamellenschleifscheibe
2. Der Trager 1 ist symmetrisch um eine Rotationsachse
A angeordnet und weist einen gerade, d.h. senkrecht zur
Rotationsachse A hin ausgerichteten Tragerabschnitt 3
auf. In der Figur 2 wird ein Trager 4 mit gleicher Rotati-
onsachse A gezeigt, dessen Tragerabschnitt 5 schrag,
im dargestellten Fall um ca. 70 Grad gegen die Rotati-
onsachse A geneigt, ausgerichtet ist.

[0022] Die verschiedenen Gebrauchsstadien einerLa-
mellenschleifscheibe mit einem trimmbaren Trager wer-
den in den weiteren Figuren exemplarisch an einem ge-
rade ausgerichteten Trager dargestellt, sind aber auf ei-
ne Lammellenschleifscheibe mit schrag ausgerichtetem
Tragerabschnitt Gbertragbar.

[0023] Figur4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Tragers 1 mit einer auf der Oberflache 6 des Trage-
rabschnitts 5 mit Klebstoff 7 aufgeklebten einzelnen
Schleif-Lamelle 8. Die noch unbenutzte Schleif-Lamelle
8 steht radial nach auRen uber die Mantelflache 9 des
Tragerabschnitts 5 Uiber. Auf gleiche Weise Uberdeckt
sie den sich zwischen ihr und dem Tragerabschnitt 5 sich
befindenden Klebstoff 7. Fir die Bearbeitung eines
Werkstlicks steht ein Bereich der Schleif-Lamelle zur
Verfiigung, der von den Pfeilen B und C umrissen wird.
[0024] In der Figur 5 ist die Schleif-Lamelle nach Ge-
brauch tiber den oben genannten Bereich hinaus bis zum
dem mit Pfeil D markierten Punkt abgetragen. Der Kleb-
stoff 7 und der Tragerabschnitt 3 stehen radial an der
abgenutzten Schleif-Lamelle 10 vor. Ein Teil des Kleb-
stoffs 7 ist bereits abgetragen. Die Gefahr besteht, dass
bei einem weiteren Gebrauch der Lamellenschleifschei-
be auch zu einem Kontakt des Werkstlickes mit der Man-
telfliche 9 des Uberstehenden Tragerabschnitts 3
kommt. Um dies zu verhindern, wird der Tragerabschnitt
3 abgerichtet. Dabei werden die an der abgenutzten
Schleif-Lamelle 10 Gberstehenden Teile des Tragerab-
schnitts 3 und des Klebstoffes 7 entfernt. Die Figur 5 zeigt
einen derart abgerichteten Tragerabschnitt 11. Nach
dem Abtrag der radial nach aul3en lber die abgenutzte
Schleif-Lamelle 10 hinaus stehenden Teile des Trage-
rabschnitts 3 und des Klebstoffs 7 steht die abgenutzte
Schleif-Lamelle 10 wieder am Tragerabschnitt vor. Die
derart abgerichtete Lamellenschleifscheibe 12 kann wei-
ter genutzt werden. Der Vorgang ist beliebig wiederhol-
bar, so dass die Schleif-Lamellen ber ihre gesamte
Schleifflache genutzt werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Lamellenschleif-
scheibe (4) mit einem tellerférmigen Trager, wobei
eine Mehrzahl von sich schindelartig tiberlappenden
Schleiflamellen (7) auf einen ringférmigen auf eine
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Rotationsachse (A) der Lamellenschleifscheibe (4)
zentrierten Tragerabschnitt (3, 5) aufgeklebt wer-
den, wobei der Tragerabschnitt (3, 5) aus einem
amorphen Thermoplast, insbesondere aus ABS, ge-
fertigt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflache (6) des Tragerabschnitts (3, 5)
vor dem Bekleben aktiviert wird, dass ein warmhaér-
tender Klebstoff (7) auf die aktivierte Oberflache (6)
des Tragerabschnittes aufgebracht wird und dass
die Schleiflamellen (8) auf den mit warmhartenden
Klebstoff (7) versehenen Tragerabschnitt (5) aufge-
setzt und angedriickt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aktivierung der Oberflache (6) durch ein
Anschleifen, ein chemisches Anlosen oder ein Anéat-
zen erfolgt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Aktivierung der Oberflache (6) der Bele-
gung mit Schleiftamellen (7) unmittelbar vorausgeht
und somit in den Prozess integriert ist.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekenntzeichnet,
dass der warmhartende Klebstoff (7) auf die Ober-
flache (6) eines Tragerabschnitt (5) aufgetragen
wird, der zur Rotationsachse (A) des Tragers (1) hin
zwischen 50 und 85 Grad, insbesondere zwischen
60 und 80 Grad, geneigt ist.

5. Lamellenschleifscheibe (4), insbesondere herge-
stellt mit einem Verfahren der Anspriiche 1 bis 5,
aufweisend einen tellerférmigen Trager (1) der eine
Vielzahl von sich schindelartig Uberlappenden
Schleiflamellen (8) tragt, wobei die Schleiflamellen
(8) auf einem Tragerabschnitt (3, 5) aufgeklebt sind,
und wobei der Tragerabschnitt (3, 5) aus einem
amorphen Thermoplast, insbesondere aus ABS, ge-
fertigt ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleiflamellen (8) mit einem warmharten-
den Klebstoff (7) auf dem Tragerabschnitt (3, 5) auf-
geklebt sind.

6. Lamellenschleifscheibe (4) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Tragerabschnitt (5) zur Rotationsachse (A)
des Tragers (1) hin zwischen 50 und 85 Grad, ins-
besondere zwischen 60 und 80 Grad, geneigt ist.

Claims

1. Method for manufacturing an abrasive flap disc (4)
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with a saucer-shaped carrier, wherein a plurality of
shingled overlapping grinding lamellas (7) are bond-
ed on an annular support section (3,5), which is an-
nular centered to a rotation axis (A) of the flap disc (4)
wherein the support section (3, 5) is made of an
amorphous thermoplastic, in particular ABS,
characterized in

that the surface (6) of the support section (3, 5) is
activated before bonding, that a heatcuring adhesive
(7) is applied on to the activated surface (6) of the
support section and that the grinding lamellas (8) are
placed and pressed on the support section (5) pro-
vided with the heatcuring adhesive (7).

Method according to claim 1,

characterized in

that the activation of the surface (6) is performed by
a grinding, a chemical dissolving or an etching.

Method according to any of claims 1 or 2,
characterized in

that the activation of the surface (6) immediately pre-
cedes the step of placing the grinding lamellas (7)
and is thus integrated into the process.

Method according to any of the preceding claims,
characterized in

that the heatcuring adhesive (7) is applied to the
surface (6) of a support section (5), which is inclined
to the axis of rotation (A) of the carrier (1) between
50 and 85 degrees, in particular between 60 and 80
degrees.

Abrasive flap disc (4), in particular manufactured by
a method of claims 1 to 4, comprising a saucer-
shaped carrier (1) carrying a plurality of shingled
overlapping grinding lamellas (8), wherein the grind-
ing lamellas (8) are bonded on a support section (3,
5), and wherein the support section (3, 5) is made
of an amorphous thermoplastic, in particular ABS,
characterized in

that the grinding lamellas (8) are bonded by means
of a heatcuring adhesive (7) on the support section
(3, 5).

Abrasive flap disc (4) according to claim 5,
characterized in

that the support section (5) is inclined with respect
to the rotational axis (A) of the carrier (1) between
50 and 85 degrees, in particular between 60 and 80
degrees.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une meule a lamelles (4)
comprenant un support en forme de rondelle, dans
lequel une pluralité de lamelles a meuler (7) qui se
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chevauchent sont collées sur un trongon de support
(3, 5) annulaire centré sur un axe de rotation (A) de
la meule a lamelles (4), sachant que le trongon de
support (3, 5) est fabriqué dans un thermoplastique
amorphe, en particulier en ABS,

caractérisé en ce

que la surface (6) du trongon de support (3, 5) est
activée avant le collage, qu'une colle durcissant a
chaud (7) est appliquée sur la surface (6) activée du
trongon de support et que les lamelles a meuler (8)
sont placées et comprimées sur le trongon de sup-
port (5) doté de colle durcissant a chaud (7).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que l'activation de la surface (6) est effectuée par
une meulage, une corrosion chimique ou un déca-

page.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce

que l'activation de la surface (6) précede directe-
ment la pose de lamelles a meuler (7) et est intégrée
ainsi dans le procédé.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce

que la colle durcissant a chaud (7) est appliquée sur
la surface (6) d'un trongon de support (5), qui est
incliné entre 50 et 85 degrés, en particulier entre 60
et 80 degrés par rapport a I'axe de rotation (A) du
support (1).

Meule a lamelles (4), fabriquée en particulier par un
procédé selon 'une des revendications 1 a 4, pré-
sentant un support en forme de rondelle (1) qui porte
une pluralité de lamelles a meuler (8) se chevau-
chant, sachant que les lamelles a meuler (8) sont
collées sur un trongon de support (3, 5) et sachant
que le trongon de support (3, 5) est fabriqué dans
un thermoplastique amorphe, en particulier en ABS,
caractérisée en ce que

les la elles a meuler (8) sont collées sur le trongon
de support (3, 5) avec une colle durcissant a chaud

(7).

Meule a lamelles (4), selon la revendication 5,
caractérisée en ce

que le trongon de support (5) est incliné entre 50 et
85 degrés, en particulier entre 60 et 80 degrés par
rapport a I'axe de rotation (A) du support (1).
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