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(54) Title: FLAP WHEEL

(54) Bezeichnung: LAMELLENSCHLEIFSCHEIBE

VEa

(57) Abstract: The invention relates to a flap wheel, comprising a plate-shaped carrier, which can be rotatably driven about an axis
and carries a plurality of abrasive flaps overlapping in a tile-like manner, wherein the abrasive flaps are fastened to a circular carrier
section centered on the axis, particularly by means of gluing, wherein the abrasive flaps have a straight first edge, the lower edge,
and a second straight edge abutting thereon, the outer edge, and wherein the abrasive flaps have a third edge, the inner edge, which
cuts both the lower edge and the outer edge at least in the extension of the flap, wherein the outer edges of the abrasive flaps form
the outer contour of the flap wheel. The invention also relates to a method for producing the same.
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EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV,  Veréffentlicht:

MC, MT,NL, NO, PL, PT,RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BE, —  mit internationalem Recherchenbericht
BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN,

TD, TG).

(57) Zusammenfassung: Lamellenschleifscheibe mit einem tellerférmigen Triger, der rotierend um eine Achse antreibbar ist und
der eine Mehrzahl von sich schindelartig tiberlappenden Schleiflamellen tréigt, wobei die Schleiflamellen auf einem ringférmigen auf
der Achse zentrierten Triagerabschnitt befestigt, insbesondere aufgeklebt, sind, wobei die Schleiflamellen eine gerade erste Kante,
die Unterkante, und eine daran angrenzende zweite gerade Kante, die AuBenkante, haben und dass die Schleiflamellen eine dritte
Kante, die Innenkante, haben, die zuamindest in ihrer Verldngerung, sowohl die Unterkante als auch die AuBenkante schneidet, wobei
die AuBenkanten der Schleiflamellen die AuBenkontur der Lamellenschleifscheibe bilden und Verfahren zur Herstellung derselben.
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Lamellenschleifscheibe

Die vorliegende Erfindung betrifft zunachst die Geometrie von Schieiflamellen, die
auf eine rotierend antreibbare Schleifscheibe aufgebracht, insbesondere
aufgeklebt sind, wobei die Schleiflamelle eine erste gerade Kante und eine daran
angrenzende zweite gerade Kante aufweist. Die Erfindung betrifft ebenso eine
Lamellenschleifscheibe mit einem tellerférmigen Trager, der rotierend um eine
Achse antreibbar ist und der eine Mehrzahl von sich schindelartig tiberlappenden
Schleiflamellen der genannten Art tragt. Dabei sind die Schleiflamellen auf einem
ringférmigen auf der Achse zentrierten Tragerabschnitt befestigt, insbesondere
aufgeklebt. Die Erfindung betrifft ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung der
Lamellenschleifscheiben.

Solche Lamellenschleifscheiben sind in unterschiedlichen Ausfiihrungsformen
bekannt. Beispielsweise zeigt das DE 295 10 727 U1 einen Schleifteller, auf
dessen Tragerabschnitt ein ringformiger Belag aus einzelnen Schleiflamellen
aufgeklebt ist. In dieser Ausfiihrungsform sind die Schleiflamellen trapezférmig
ausgebildet und Uberlappen sich  schindelartig. Es sind  auch
Lamellenschleifscheiben bekannt, deren schindelartig Uiberlappende
Schleiflamellen rechteckig geschnitten sind, was bei der Fertigung den Vorteil hat,
dass sie ohne Verlust aus einem fortlaufenden Band geschnitten werden kénnen.

Mit diesen rechteckigeigen Lamellen lassen sich tellerformige Trager

BESTATIGUNGSKOPIE
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vollautomatisch bestiicken, wobei die Schleiflamellen einzeln von einem Band
abgeschnitten und hintereinander auf dem Schleifteller angeordnet werden. Als
Nachteil dieser Schileiflamellen ist jedoch bekannt, dass sie am Nabenabschnitt
des Schleiftellers wegen der Uberlappung zu einem starken Auftrag fuhren.
Dadurch ist die Zahl der aufzubringenden Schleiflamellen und damit die Menge

des im Aussenbereich der Schieifscheibe befindlichen Schleifbandes begrenzt.

Um das Problem des starken Auftragens zu lésen, ist aus DE 200 06 127 U1 ein
Schleifteller mit Schleiflamellen bekannt, die eine sichelartige Geometrie haben.
Die nach Innen abnehmende Breite dieser Schieiflamellen reduziert das Material,
das zu dem problematischen Auftrag fiihrt. Da diese sichelartige Geometrie zwei
parallele und vor allem gleichlange Kanten bietet, ist es auch méglich, diese
speziellen Schleiflamellen ohne Verlust aus einem Band zu schneiden. Wegen der
konkaven Innenkante ist es jedoch problematisch, die tellerférmigen Trager
automatisiert mit diesen Schleiflamellen zu bestiicken.

Aufgabe der Erfindung ist es nunmehr, eine Schleiflamelle zu schaffen, die sich
ohne Materialverlust aus einem laufenden Band schneiden lasst, die zu einem
lediglich geringen Materialauftrag im Innenbereich der Schleifscheibe fiihrt und die
eine automatisierte Weiterverarbeitung ermoglicht. Zudem ist es Aufgabe der
Erfindung eine Lamellenschleifscheibe vorzuschlagen, die bei einfacher und
kostenglinstiger Fertigung eine Anpassung an verschiedene Einsatzzwecke
ermoglicht. Weiterhin ist es die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung der

Lamellenschleifscheiben vorzuschlagen.

Diese Aufgaben werden durch die Schleiflamelle nach Anspruch 1, die
Lamellenschleifscheibe nach Anspruch 5 und das Verfahren nach Anspruch 8
gelost. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den jeweiligen

Unteranspriichen genannt.

Der erfindungswesentliche Grundgedanke liegt zunachst in der neuartigen
Geometrie der Schleiflamellen, die im Wesentlichen ein Dreieck beschreibt. Dabei

bedeutet ,im Wesentlichen®, dass ein oder sogar zwei der Spitzen des Dreieckes
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auch um ein kleines Stiick abgeschnitten sein kénnen, ohne dass es dem
Merkmal der ,Dreieckigkeit® Abbruch tut. ErfindungsgemaR wird der Dreieckigkeit
genigt, solange die durch Abschneiden entstehenden Kanten kiirzer sind, als die
das Dreieck bildendén Kanten. Dabei kdénnen die Kanten der Dreiecke

gegebenenfalls auch ein wenig gebogen oder gewellt ausgefiihrt werden.

Mit diesen dreieckigen Schieiflamellen ergeben sich vielfaltige Maglichkeiten, die
Eigenschaften der Lamellenschleifscheibe durch die Belegung zu beeinflussen.
Erfindungswesentlich ist mit anderen Worten also der Verlauf der dritten Kante,
die, wenn auch bei gegebenenfalls abgeschnitteten Ecken nur in ihrer gedachten
Verldngerung, die beiden anderen Kanten schneidet. Auch wenn die Kanten eine
leicht geschwungene oder eine wellige Form aufweisen konnen, so ist es doch
~wegen der einfacheren Handhabung besonders vorteilhaft, wenn sie alle

geradlinig ausgebildet sind.

Es kann von Vorteil sein, die Schleiflamellen als komplette Dreiecke, insbesondere
als rechtwinklige, gleichschenklige oder gleichseitige Dreiecke auszubilden. Bei
einer wegen der besonders einfachen Herstellung bevorzugten Ausfithrungsform
“ist jedoch eine der Ecken, insbesondere die von der Auflenkante und der
Innenkante eingeschlossene Ecke, also die im Verhaltnis zur Drehrichtung hinten
liegende Ecke, um ein Stiick abgeschnitten. Diese Ausflihrungsform wird in der
Beispielsbeschreibung genauer erklart werden.

Der Erfindungsgedanke manifestiert sich somit nicht nur in der einzelnen
Schleiflamelle sondern auch in der mit derart dreieckigen Schleiflamellen belegten
Lamellenschleifscheibe. In Bezug zu der Schleifscheibe bildet die erste
insbesondere gerade Kante eine Unterkante, die im spateren Fertigungsprozess
auf den Tragerabschnitt aufgesetzt wird. Die daran angrenzende zweite Kante
bildet insofern eine Au3enkante, als sie im AuRenbereich der Schleifscheibe zu
liegen kommt und mit den anderen Lamellen die Aullenkontur der
Lamellenschleifscheibe bildet. Die Schleiflamellen haben eine dritte Kante, die als

Innenkante zum Nabenabschnitt ausgerichtet ist. Erfindungsgeman schneidet die
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Innenkante, zumindest in ihrer Verlangerung, sowohl die Unterkante als auch die
Auflenkante.

In einer im Hinblick auf die gleichmaRige Belegung vorteilhaften Ausfiihrungsform
schlieflen die Unterkante und die Aulienkante einer Schieiflamelle einen Winkel
von 90° ein, wobei Unterkante und Aullenkante ein gleichschenkliges Dreieck
ausbilden kénnen. Durch diese besondere Form wird ein Legewinkel ermdglicht,
der zu einem glnstigen Schleifverhalten und zu einer guten Zerspanung fiihrt.
Zudem ist die gerade Seite fir eine Fihrung beim Legen der
Lammelenschleifscheibe besonders gut geeignet. Diese Dreiecksform lasst sich
dementsprechend gut verarbeiten.

In einer anderen besonders einfach zu verarbeitenden Ausfithrungsform bilden die
Lamellen gleichschenklige und dabei gegebenefalls gleichseitige Dreiecke aus,
deren Unterkante auf dem tellerférmigen Trager aufliegt und deren der Unterkante
gegenuberliegende Ecke vorzugsweise parallel zur Unterkante abgeschnitten ist.
Diese Ausfiihrungsform hat den Vorteil, dass sie als ein vorgeschnittenes Band
aneinander hangender Dreiecke einer Beschickungsvorrichtung zugefuhrt werden
kann, die den tellerférmigen Trager belegt. Dabei hdngen die Dreiecke Uber eine
gemeinsame Basis, die von einem Seitenstreifen des Bandes gebildet wird,
zusammen. Beim Belegen wird zunachst das ankommende, vom Schleifmittel
gebildete und vorgeschnittene Band mit seiner in diesem Falle abgeschragten
stirnseitigen Kante auf den abfallenden aufleren Tragerabschnitt des Tragers
aufgesetzt und von dem dort vorhandenen Kleber gehalten. Nach dem Aufsetzen
“wird die zu dem Zeitpunkt noch vermittels des Seitenstreifens am Band héngende
Lamelle abgeschnitten. Das Abtrennen der Lamelle erfolg vorteilhafterweise

parallel zur Unterkante, so dass die abgeschnittene Ecke entsteht.

Die erfindungsgemal dreieckige Geometrie der Schleiflamellen fihrt zu einer
Reihe von Vorteilen: Der erste wesentliche Vorteil liegt darin, dass sich die
Schleiflamellen ohne Verlust aus einem fortlaufenden Band aus Schleifpapier oder
aus Schleifgewebe schneiden lassen. Dabei wird eine Kante, vorteilhafterweise
die Auflenkante oder die Innenkante, von dem Band gebildet und braucht
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dementsprechend nicht geschnitten zu werden. Zudem ist es vorteilhaft, dass im
Prinzip eine geringe Anzahl solcher erfindungsgemafRer Schleiflamellen ausreicht,
um den ganzen Tragerabschnitt damit schindelartig tiberlappend zu belegen. Das
kann zu einer Reduzierung der Kosten beitragen. Durch eine geringe Anzahl von
Schleiflamellen ergibt sich auch ein geringer Anstellwinkel der Schieiflamellen,
was zu einem besseren Schleifverhalten fiihrt und eine flache Bauweise des
Schleiftellers begunstigt. Allerdings verlangen leistungsstarke Schleifscheiben eine
grof3e Anzahl von Lamellen, die viel Material in den Aussenbereich bringen.

]

Entsprechend ist es von Vorteil, eine groRe Anzahl von Schleiflamellen auf den
Trager aufzubringen, was mit der Dreieckform ebenfalls problemlos méglich ist, da
dreieckige Schleiflamellen im Inneren nur zu einem verhaltnismaRig geringen
Auftrag fuhren. Wegen ihrer nach Innen gerichteten Spitzen erméglicht es die
dreieckige Lamellenform also, eine hohe Anzahl von Lamellen aufzubringen, ohne
dass die Lamellen sich zur Bohrung hin aufbauen. Da entsprechend mehr
Schleifmaterial vorhanden ist, fihrt eine groRe Anzahl von Lamellen zu einer
grofleren Standzeit des Werkzeugs. Dabei bedeutet ,groRe Anzahl“, dass der
Trager mehr als 50, insbesondere mehr als 70 Schleiflamellen oder sogar mehr
als 100 Schleiflamellen trégt. BekanntermaBen kann die Neigung der fir das
Aufbringen der Lamellen vorgesehenen AuRenflache des Tragers entsprechend
des Auftrages durch die gro3e Zahl von Schleiflamellen mehr oder weniger stark

geneigt sein.

Ein weiterer Vorteil ist, dass die Uberdeckung bei einem mit den dreieckigen
Schleiflamellen belegten Schleifteller im Randbereich am groten ist, wo die
héchsten Geschwindigkeiten auftreten und wo die bevorzugte Arbeitszone liegt.
Somit steht an der am starksten beanspruchten Stelle der Schleifscheibe das
meiste Material zur Verfigung, wahrend Innen, wo nur ein geringer Beitrag zur
Schleifabtragung geleistet wird, weniger Schleifmaterial vorhanden ist. Auch
dadurch wird die Standzeit der Lamellenschleifscheibe erhoht. Mit der
erfindungsgemaflen Belegung wird somit gegeniliber einer herkémmlichen mit
rechteckigen Lamellen bestlickten Lamellenschleifscheibe verhéltnismaRig viel
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Schleifmaterial im Aufenbereich der Scheibe konzentriert. Dadurch, dass das
Schleifmaterial an der Stelle konzentriert wird, wo es benétigt wird, kann die
Zerspanungsleistung erhéht werden.

Ein weiterer Vorteil ist, dass sich durch die Belegung mit den Dreiecken eine iiber
die Schleifflache gleichméaRige Verdichtung des Materials einstellt. Damit ist ein
Eingriff der Lamellenschleifscheibe mit der gesamten Schleiffliche auf dem
Werkstuck begiinstigt, was zu einer besonders komfortablen und kontrollierten
Handhabung und damit .zu einem prazisen Schliff fiihrt.

Vorteilhaft ist vor allem auch, dass sich Uber die Kantenlénge der Schieiflamellen,
iber den Winkel der Aufbringung und tber die Belegungsdichte eine Vielzahl von
Eigenschaften einstellen lassen. So konnen Uber diese Faktoren unterschiedliche
Arten von Lamellenschleifscheiben, von flachen Scheiben fiir das Schleifen mit
grofler Zerspanung bis hin zu topfartigen oder trichterformigen Scheiben generiert
werden. Durch Variation der Abmessungen, der Anzahl und der Lagewinkel der
dreieckigen Schleiflamellen lasst sich eine grole Bandbreite von verhaltnismaRig
flachen bis hin zu hohen topfartigen Lamellenschleifscheiben mit groRem

Lamelleniiberstand herstellen.

Bei topfartigen Scheiben sind die Schieiflamellen derart auf den Trager aufgeklebt,
dass die AuRenkontur sich zur Schleifflache hin trichterférmig 6ffnet und der
auflere Rand der Schleifflache den von der Unterseite der Schleiflamellen
gebildeten Rand und auch den Rand des Tragers Uberragt. Damit ist eine
Schleifflache mit einem besonders dinnen und mit ausreichend Schieifmaterial
belegten Rand geschaffen. Solche Schleifscheiben eignen sich besonders fiir das
Schleifen in Ecken. Durch den Uberstehenden Rand, den die Schleiflamellen
bilden, wird auch das zu schleifende Werkstiick vor der Kante des tellerférmigen
Tragers geschitzt. Zudem ist mit solchen topfartigen Scheiben ein besonders
guter Flachenschliff moéglich, da sie Uber die gesamte Flache ausreichend
Schleifmaterial bei homogene Dichte gewahrleisten. Ein weiterer Vorteil der
topfartigen Lamellenschleifscheibe ist, dass sie eine am Boden des Trichters
versenkte Aufnahme hat. Bei der topfartigen Lamellenschleifscheibe muss die
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Lage des Flansches nicht durch die Geometrie des Tragers abgesenkt werden.
Stattdessen verschwindet der Flansch durch die Hohe der aufgebrachten
Lamellen. Auch diese Tatsache filhrt dazu, dass sich eine solche

Lamellenschleifscheibe gut fur den Flachenschliff eignet.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Figuren 1 bis 6 néher erklart. Dabei

zeigen

Figur 1: einen Schleifteller mit einer dreieckigen Schleiflamelle,
Figur 2: eine flache Lamellenschleifscheibe,

Figur 3: eine topfformige Lamellenschleifscheibe,

Figur 4: ein geschnittenes Band,

Figur 5: das Belegen eines Schleiftellers und

Figur 6: eine Lamellenschleifscheibe

In Figur 1 ist ein Trager 1 in Form eines runden Tellers aus Kunststoff gezeigt, der
in der Mitte eine genormte, die Nabe bildende Bohrung 2 hat. Diese genormte
Bohrung ist fur den Einsatz eines Befestigungselementes zur Befestigung der
Arbeitsspindel einer Arbeitsmaschine geeignet. Auch wenn beliebige Tellerformen
und Grolen denkbar sind, so handelt es sich im vorliegenden Fall um einen
Trager mit einem Durchmesser von 115 mm. Statt aus Kunststoff, konnen auch
Trager aus Faserstoff, Holz oder Metall eingesetzt werden. Der Trager 1 weist
einen ringférmigen, konisch nach Auflen abfallenden Tragerabschnitt 3 auf, der
auf der Achse zentriert ist. Im vorliegenden Beispiel betragt der Winkel des Konus
etwa 12°. Je nach dem, kénnen auch Winkel zwischen 10° und 30° zum Einsatz
kommen. Auf dem Tragerabschnitt 3 werden wahrend des Fertigungsverfahrens
zwei konzentrische Wiirste 4 aus Klebstoff aufgebracht, mit dem die einzelnen

Schleiflamellen aufgeklebt werden. Das automatische Aufbringen der Wiirste 4 ist
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an sich bekannt und geschieht beispielsweise in einem ersten Fertigungsschritt,

nachdem der rohe Teller ergriffen und auf einer Halterung platziert wurde.

Nach dem Aufbringen des Klebers wird in einem weiteren Fertigungsschritt eine
Schleiflamelle 5, die erfindungsgemaf dreieckig ist, auf den Tragerabschnitt 3 mit
der Unterkante 6 aufgesetzt und mittels der Wiirste 4 verklebt. Die Schleiflamelle 5
hat eine an die Unterkante 6 angrenzende AuBenkante 7. In diesem Fall sind
Unterkante 6 und Auflenkante 7 jeweils 30 mm lang und im rechten Winkel
angeordnet. Die Schleiflamelle 5 ist aus einem Schleifmittel-Band von 30 mm
Breite geschnitten. Erfindungsgeman ist die Schleiflamelle 5 dreieckig, wobei die
-Innenkante 8 als dritte Kante die Unterkante 6 und die AuBenkante 7 schneidet.
Die Unterkante liegt in Drehrichtung der Lamellenschleifscheibe vorne. Die
Schleiflamelle 5 hat somit im vorliegenden Fall die Geometrie eines rechtwinkligen
und gleichschenkligen Dreiecks. Dieses Dreieck ist derart auf den Triger 1
aufgeklebt, dass die Mittelsenkrechte 9 der Auflenkante 7 radial angeordnet ist.
Der durch die Spitze des Dreiecks verlaufende Radius 10 ist damit gegeniiber der
Mittelsenkrechten 10 um 23° (siehe Winkel a) geneigt.

In Figur 2 ist eine mit 75 solcher dreieckiger Schleiflamellen 5 und damit komplett
belegte Lamellenschleifscheibe 11 gezeigt, die fur die Drehung in Pfeilrichtung
geeignet ist. Zu erkennen ist die schindelartige Uberlappung der Schleiflamellen 5.
- Das Belegen des Tragers mit den Schleiflamellen 5 kann automatisch geschehen,
wobei die dreieckigen Schleiflamellen 5 von einem als aufgerolites Band
vorliegenden Schleifpapier oder aus Schleifgewebe, also einem Schleifmittel auf
Unterlage, mittels eines Schneidwerkzeuges abgeschnitten wurden. Wie die
Seitenansicht in Figur 2b zeigt, sind die Schleiflamellen derart auf den Trager 1
_aufgeklebt, dass die Aulenkontur 12 eine Taille aufweist, wobei der Rand 13 der
Schleifflache 14 zumindest nahezu denselben Durchmesser wie der von der
Unterseite der Schleiflamellen gebildete Rand 15 aufweist. Deutlich zu erkennen
ist auch die ebene Schleifflache 14. Ersichtlich ermdglicht es die dreieckige
Lamellenform, eine hohe Zahl an Lamellen aufzubringen, ohne dass die Lamellen

sich zur Bohrung 2 hin aufbauen.
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In Figur 3 ist eine topfformige Lamellenschleifscheibe 16 mit 75 Lamellen 17
perspektivisch gezeigt. Die Lamellen 17 haben die Form eines rechtwinkligen
Dreiecks mit einer Unterkante von 30 mm Lange und einer AuRenkante von 40
mm Lénge. Deutlich zu erkennen ist, dass der Rand 18 der Schleifflache iber den
von der Unterseite der Schleiflamellen gebildeten Rand 19 libersteht und sich eine
hoch aufbauende Trichter- oder Topfform ergibt. Die vorgesehene Drehrichtung ist
durch den Pfeil gekennzeichnet.

Figur 4 zeigt ein Band_20 aus bekanntem Schleifmaterial, in das beispielsweise
mit einer nicht gezeigten Messerwalze ein in Dreieckslinie verlaufender Schlitz 21
eingeschnitten wurde. Neben dem derart geschlitzten mittleren Bereich weist das
Band links und rechts Randstreifen 22 aus durchgangigem Material auf. Es kann
sich dabei um ein quasi Endlosband handeln, das vorkonfektioniert auf einer Rolle
aufgewickelt ist und in Richtung des Pfeiles A der Vorrichtung zum Belegen eines
Schleiftellers bewegt wird. Der geschlitzte Bereich kann aber auch kurz vor dem

Belegen eines Tellers in ein bis dahin ungeschlitztes Band eingebracht werden.

Das durch den Schlitz 21 zweigeteilte Band 20 wird ab einer bestimmten Stelle in
seine beiden Streifen 20a und 20b getrennt, wobei jeder der Streifen 20a und 20b
einer gesonderten Weiterverarbeitung zugefiuhrt wird. Jeder der Streifen 20a und
20b weist quasi als Basis den jeweiligen Randsreifen mit den sich dariiber
erhebenden Dreiecken auf.

Figur 5 zeigt die weitere Verarbeitung des Teiles 20b, dessen Anfangsdreieck 24
vermittels eines nicht aber an sich bekannten dargesteliten Beschickungskopfes
dem zu belegenden Teller 23 zugefihrt wird. Die oben liegende Kérnung des
Bandes ist zeichnerisch angedeutet. Zunachst wird das Band so gewunden, dass
_sich die vorne liegende Kante 25 des Anfangsdreieck 24 parallel zur Oberflache
des Tragerabschnittes 3 in die Kleberwirste 4 drickt und damit die Unterkante
bildet. Der Prozess der Beschickung ist getaktet, wobei der Teller 23 unter dem
Band gedreht wird, beim Aufsetzen jedoch still steht. Nach dem Aufsetzen stoppt
die Zufuhr des Bandes 20b und die aufgesetzte Anfangslamelle 24 wird durch
einen Schnitt von dem Band 20b getrennt. Dieser Schnitt wird durch ein am
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Beschickungskopf vorgesehenes Messer parallel zur Unterkante 25 durchgefiihrt.
Seine Richtung ist durch die unterbrochene Linie 27 (siehe auch Figur 4)
angedeutet. Nach dem Schnitt rotiert die auf einem entsprechenden Halter
platzierte Scheibe 23 um einen Schritt in Richtung des Pfeiles B weiter, bevor das
Band 20b die nachste Dreieckslamelle 26 auf dem Teller 23 hinter die
vorhergehende setzt. Der Antrieb des Bandes kann dabei von einer Art Zahnrad
unterstitzt werden, dessen Zahne in die Zahnlicken des Schleifmittelbandes

eingreift.

Toy

Wenn alle Lamellen aufgesetzt sind, werden sie in einem weiteren- Schritt
gemeinsam durch Druck von oben an den Teller angelegt, bevor die vollstandig
belegte Scheibe entnommen und einer Vorrichtung zugefiihrt wird, die das
Ausharten des Klebers gewahrleistet. Auf diese Weise ist der Teller 23 mit
Lamellen belegt, deren drei Kanten ein gleichschenkliges Dreieck ausbilden,
dessen die Spitze bildende Ecke parallel zur gegentberliegenden Unterkante

abgeschnitten ist.

In dieser Ausfihrungsform, bildet der nicht geschnittene Rand 31 des Bandes 20b
die Innenkante der Dreieckslamellen. Es ist ersichtlich, dass der Randstreifen 22
far den Zusammenhalt der Dreieckslamellen und zur Fihrung des
~Zackenbandes” 20b von Bedeutung ist. Aus diesem Grund muss er auch eine
gewisse Starke aufweisen, die bei den hier gezeigten Lamellen einer
Unterkantenlange von 40 mm etwa 4 mm betragt. Wegen des notwendigen
Durchtrennens dieses Randstreifens 22 kommt es auch zu der abgeschnittenen

Ecke der ansich dreieckigen Lamelle.

In Figur 6 ist nunmehr eine fertige Lamellenschleifscheibe 28 mit den auf diese Art
geschnittenen Lamellen 29 gezeigt. Deutlich zu erkennen ist, dass der obere Rand
30 der Schleifflache nicht mehr tiber den von der Unterseite der Schleiflamellen

gebildeten Rand ubersteht.
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Anspriche

1. Schleiflamelle (5) zum Aufkleben auf einen rotierend antreibbaren
insbesondere tellerférmigen Trager (1), wobei die Schileiflamelle (5) eine
erste Kante (6) und eine daran angrenzende zweite Kante (7) aufweist,
gekennzeichnet durch
eine dritte Kante (8), die, zumindest in ihrer Verlangerung, sowohl die
erste Kante (6) als auch die zweite Kante (7) schneidet.

2.  Schleiflamelle nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die drei Kanten (6,7,8) im Dreieck angeordnet sind.

3. Schleiflamelle nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die drei Kanten (6,7,8) gerade sind.

4. Schleiflamelle nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die drei Kanten (6,7,8) ein gleichschenkliges Dreieck ausbilden,
dessen die Spitze bildende Ecke parallel zur gegeniiberliegenden
Unterkante abgeschnitten ist.

5. Lamellenschleifscheibe (11) mit einem insbesondere tellerférmigen Trager
(1, 23), der rotierend um eine Achse antreibbar ist und der eine Mehrzahi
von sich schindelartig Gberlappenden Schleiflamellen (5) tragt, wobei die
Schleiflamellen (5) auf einem ringférmigen auf der Achse zentrierten
Tragerabschnitt (3) befestigt, insbesondere aufgeklebt, sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleiflamellen (5) eine gerade erste Kante, die Unterkante (6,
25), und eine daran angrenzende zweite gerade Kante, die Aullenkante
(7), haben und dass die Schleiflamellen (5) eine dritte Kante, die
Innenkante (8,31), haben, die zumindest in ihrer Verlangerung, sowohl die
Unterkante (6,25) als auch die AuBenkante (7) schneidet, wobei die
AuRenkanten (7) der Schleiflamellen (5) die Aulenkontur (12) der
Lamellenschleifscheibe (11) bilden.
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Lamellenschleifscheibe nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleiflamellen (24,26) als Dreiecke aus einem als Band (20b)
eines Schleifmittel auf Unterlage, insbesondere einem Schleifpapier oder
einem Schleifgewebe, geschnitten sind.

Lamellenschleifscheibe nach einem der Anspriche 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleiflamellen (24,26) derart auf den Trager (1,23) aufgeklebt
sind, dass die.AulRenkontur (12) sich trichterférmig zur Schleifflache (14)
hin 6ffnet und der Rand der Schleifflaiche (14) den von der Unterseite der
Schleiflamellen gebildeten Rand (15) und auch den Rand des Tragers
(23) uberragt.

Lamellenschleifscheibe nach einem der Anspriiche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleiflamellen (24,26) derart auf den Trager (1,23) aufgeklebt
sind, dass die Auenkontur (12) tailliert ist und der Rand der Schileiffliche
zumindest nahezu denselben Durchmesser, wie der von der Unterseite
der Schleiflamellen gebildete Rand aufweist.

Lamellenschleifscheibe nach einem der Anspriiche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (1,23) mehr als 50, insbesondere mehr als 70
Schleiflamellen (5) tragt.

Verfahren zur Herstellung einer Lamellenschleifscheibe nach einem der
Anspriche 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Band (20) eines Schieifmittels vorgeschnitten und einer
Vorrichtung zum Bestiicken zugefiihrt wird, wobei das Band (20b) Gber
ihre Basis zusammen hangende Dreieckslamellen aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass erste Dreieckslamelle (24) des Bandes (20b) mit der vorne liegenden
Kante (25) auf den Tragerabschnitt (3) des Trégers (1,23) aufgesetzt und
von dort aufgebrachtem Kleber (4) gehalten wird.
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Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Band (20b) derart gewunden wird, dass die vorne liegenden
Kante (25) plan auf den Tragerabschnitt (3) aufsetzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die aufgesetzte erste Dreieckslamelle (24) durch einen Schnitt (27)
von dem Band (20b) getrennt wird.

Verfahren na:h einem der Anspriiche 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Trennen der Trager (23) um einen Schritt weiter bewegt
wird in die Position zum Aufsetzen der nachsten Lamelle (26).
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