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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verbundschleif-
scheibe mit einem zentralen, gegebenenfalls gewellten
oder gekrépften Scheibenkern mit randstandigen Aus-
nehmungen zur Verankerung eines peripheren Schleif-
kranzes. Dieser Schleifkranz weist eine oder mehrere
Gewebeeinlagen auf.

[0002] Eine derartige Verbundschleifscheibe ist aus
US-A 3793783 bekannt.

[0003] Verbundschleifscheiben mit randstandigen,
etwa 2/3 eines Kreisbogens umfassenden Ausnehmun-
gen im Scheibenkern zur Verankerung des aufgepreB-
ten Schleifkranzes sind z.B. aus der DE-PS 606 001
seit jahrzehnten bekannt.

[0004] Auf der anderen Seite ist ebensolange
bekannt, Schleifscheibenkranze mit Gewebeeinlagen
zu versehen, siehe z.B. die US-PS 2 092 591, wobei fir
derartige Gewebeeinlagen alle praktisch verfligbaren
Gewebe, auch aus Metall, Glas oder Kunststoff, in
Betracht kommen.

[0005] ErfindungsgemaB wird nunmehr vorgeschla-
gen, Gewebeeinlagen am Scheibenkranz mit dem in
den Ausnehmungen befindlichen Scheibenkranzmate-
rial zu verbinden.

[0006] DemgemaR ist die erfindungsgemaBe Ver-
bundschleifscheibe des eingangs angefihrten Typs vor
allem dadurch gekennzeichnet, daB sich durch die
Gewebeeinlage(n) hindurch erstreckende Verbinder
zum Verbinden der Gewebeeinlage(n) mit dem in den
Ausnehmungen befindlichen Schleifkranzmaterial vor-
gesehen sind.

[0007] Dabei kénnen die Gewebeeinlagen mit einem
oder mehreren Faden miteinander vernadelt, also ver-
naht sein, oder z.B. Eindrickkdrper vorgesehen sein,
deren duBere Form vorzugsweise dem Profil der Aus-
nehmungen entspricht und die mindestens eine Gewe-
beeinlage sowie das in den Ausnehmungen befindliche
Schleifkranzmaterial durchsetzen.

[0008] Derartige Eindrlckkérper sind z.B. in Form
eines Nagelbretts ausgebildet, also als Scheibe mit Stif-
ten.

[0009] Als Nahmaterial werden Stahlfaden mit einem
Durchmesser <0,5 mm, Kevlarfaden und Glasfaden,
jeweils mit einem Durchmesser <1 mm bevorzugt, als
Eindrickkérper Kimme aus Stahl und Nichteisenmetal-
len, temperatur(>200°C)bestéandigen Kunststoffen oder
Keramik, insbesondere durch GieBen oder Spritzfor-
men hergestellte Kérper.

[0010] Die Herstellung der erfindungsgemaBen Ver-
bundschleifscheibe erfolgt in Gblicher Weise so, daf3 in
einer PreBform zuerst eine Halite des Schleifkranzes
als Ring aufgeschichtet, dann der Scheibenkern aufge-
setzt wird, wobei die Ausnehmungen des Scheiben-
kerns mit Schleifkranzmaterial ausgefullt werden, und
dann die zweite Halfte des Schleifkranzes aufgeschich-
tet wird. AnschlieBend wird im griinen Zustand verna-
delt oder die Eindrickkérper werden eingedriickt, die
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Form wird geschlossen und der Schleifkranz unter
Druck und Temperatur angesintert.

[0011] Die erfindungsgemaBen Verbundschleifschei-
ben sind als rezyklierbare Scheiben konzipiert, bei
denen der Scheibenkern immer wieder verwendbar ist.
Dazu werden der Schleifkranzrest einseitig wegge-
schliffen, das in den Ausnehmungen befindliche Mate-
rial hydraulisch herausgedriickt und Materialreste auf
der anderen Seite entfernt.

[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher beschrieben, in der Fig. 1 ein Teil-
schnitt durch eine Verbundschleifscheibe mit rundem
Scheibenkern, Fig. 2 entsprechende Teilschnitte zweier
Varianten, Fig. 3 eine Detailstirnansicht auf den Rand-
bereich des Scheibenkerns in Richtung Scheibenmitte,
Fig. 4 eine Draufsicht gemas Fig. 3, Fig. 5 eine Detail-
stirnansich auf den Randbereich des Scheibenkerns in
Richtung Scheibenmitte einer Variante gemai Fig. 3
und Fig. 6 eine Draufsicht gemas Fig. 5 ist.

[0013] In Fig. 1 erkennt man eine Verbundschleif-
scheibe mit einem Stahlkern mit Krépfung 2 und Zen-
tralnabe 3 und einem Schleifkranz 4, der in Ublicher
Weise harzgebundenes Schleifkorn enthélt und eine
zentrale Gewebeeinlage 5 aufweist, die im Bereich von
randsténdigen Ausnehmungen 7 (siehe Fig. 4) des
Scheibenkerns 1 bei 6 durch den Schleifkranz 4 hin-
durch vernaht ist.

[0014] Fig. 2 zeigt Varianten mit zwei Gewebeeinla-
gen und einer zur Scheibenperipherie zunehmenden
Dicke des Schleifkranzes.

[0015] Fig. 3 und 4 zeigen, daB der Scheibenkern 1
Uber seinen Umfang verteilte Ausnehmungen 7 geman
der DE-PS 606 001 zur Verankerung des Schleifkran-
zes 4 am Scheibenkern 1 aufweist, die bei fertiger Ver-
bundschleifscheibe mit Abrasivmaterial ausgefllt sind.
Im Bereich der Ausnehmungen 7 sind die beiden Gewe-
beeinlagen 5 mit der Naht 6 durch das griine Schleifma-
terial hindurch miteinander vernéht.

[0016] Die Fig. 5 und 6 zeigen eine alternative Veran-
kerungsweise ohne Vernadhung. GemaB Fig. 5 und 6 ist
ein Eindrlckkorper 8 in Form einer mit Stiften versehe-
nen Scheibe vorgesehen, die der Form der Ausneh-
mung 7 entspricht und von einer Seite her eingesetzt
wird, so daB die Stifte durch mindestens eine, vorzugs-
weise beide Gewebeeinlagen 5 und das dazwischen
befindliche grine Schleifmaterial in der Ausnehmung 7
hindurchtreten und die Bodenscheibe des Eindriickkér-
pers 8 an einer der Gewebeeinlagen anliegt.

[0017] Vorzugsweise ist der Scheibenkern aus Stahl
oder einer Sonderlegierung oder aus hochfestem
Kunststoff. Im Hinblick auf die Wiederverwendbarkeit ist
Metallen und Kunststoffen der Vorzug gegeniber Kera-
mikscheibenkernen zu geben, die Ublicherweise bei
Schlagbeanspruchung bruchanfélliger sind. Die Schei-
benkernkontur ist Gblicherweise - bis auf die Ausneh-
mungen - rund, kann aber auch allgemein Vieleckform
haben.
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[0018] Der Schieifkranz ist tblicherweise harzgebun-
den, am haufigsten formaldehydharzgebunden - es
kénnen jedoch auch andere Harze wie Polyester, Poly-
imide, Polyurethane, Epoxide, Kautschukharze (z.B.
SBR, SBN) und Hybridharze eingesetzt werden. Als
Fulistoffe sind Glas-, Karbon-, Kevlar- und andere
Faden, Metallwhiskers und Drahte bekannt, und als
Schleifmaterial Korunde, Spinelle, Zirkon- und Sinterko-
runde, Karbide, Nitride wie kubisches Bornitrid u.dgl.,
sowie nach Sol/Gelverfahren hergestellte Keramikpul-
ver.

[0019] Durch das erfindungsgeméfe Verbinden der
Gewebeeinlage(n) mit dem in den Ausnehmungen des
Scheibenkerns vorhandenen Schleifkranzmaterial wird
nach dem Sintern der Verbundschleifscheiben eine Ela-
stizitat im Verbindungsbereich erzielt, die geringere
StoB- und Schlagempfindlichkeit des Verbunds ergibt
und somit héhere Scheibendrehzahlen erlaubt.

[0020] Besteht der Scheibenkern, wie bevorzugt, aus
Metall, ist besonders vorteilhaft, den Scheibenkern im
Aufbringbereich des Schleifkranzes mit einem Primer
vorzubehandeln, der als Haftvermittler dient, um die
Flachenhaftung zwischen Scheibenkern und Schleif-
kranz dadurch zu erhoéhen, daB beim Sintern des
Schleifkranzes ein Anvulkanisieren auftritt, z.B. auch
der Gewebeeinlagen. Dazu wird der Scheibenkern im
Kontaktbereich zumindest entfettet, vorzugsweise
abgebeizt oder angeschliffen, bevor der Primer aufge-
bracht wird. Der Primer ist vorzugsweise auf Phenol-
harzbasis (hochmolekular) mit einem Metalloxidanteil
und einem Organosilikatanteil und eignet sich beson-
ders far Stahloberflachen.

[0021] Als Phenolharze fir den Primer eignen sich
besonders Phenol/Formaldehydharze mit FlieBstrecken
von 20 bis 100 mm, insbesondere mit Hexamethylente-
tramingehalt (4 bis 12 %). Die Phenol/Formaldehyd-
harze kénnen auch modifiziert sein, z.B. epoxid-,
phthalat-, styrol-, kautschuk- oder schwefelmodifiziert
sein. Auch Amid-und Imidharze, sowie Kombinationen
mit ABS, Polystyrol und Polyester sind geeignet.

[0022] Als Metalloxide eignen sich vor allem Schwer-
metalloxide, insbesondere aus der Eisengruppe
und/oder Seltenerdgruppe.

[0023] Der Primer kann auch feinteilige Fullstoffe ent-
halten, wie Silikate, Carbonate, Chloride, eutektische
Salzmischungen, Tone oder Sintermaterialien, weiter-
hin Metallsulfide, vor allem von zwei- und dreiwertigen
Metallen.

[0024] Der Primer wird in Ublicher Weise auf die ent-
fettete Metalloberflache aufgetragen, z.B. als Auf-
schlammung in einem Lésungsmittel aufgestrichen,
oder aufgespriht.

Patentanspriiche
1. Verbundschleifscheibe mit einem zentralen, gege-

benenfalls gewellten oder gekrdpften Scheibenkern
mit randstandigen Ausnehmungen, in denen ein
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peripherer Schleifkranz (4) verankert ist, der zumin-
dest eine, vorzugsweise beidseitig des Scheiben-
kerns (1) je eine Gewebeeinlage (5) aufweist,
dadurch gekenzeichnet, daB sich durch die Gewe-
beeinlage(n) hindurch erstreckende Verbinder (6,8)
zum Verbinden der Gewebeeinlage(n) mit dem in
den Ausnehmungen (7) befindlichen Schieifkranz-
material vorgesehen sind.

2. Verbundschleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gewebeeinlagen (5) mit-
einander vernaht sind.

3. \Verbundschleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB als Verbinder die Gewebeein-
lage(n) (5) kammartig durchsetzende Eindriickkdr-
per (8) vorgesehen sind, deren in die
Ausnehmungen (7) ragenden Vorspriinge vorzugs-
weise dem Innenprofil der Ausnehmungen entspre-
chen.

4. \Verbundschleifscheibe nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbinder als Scheiben
mit vorstehenden Stiften ausgebildet sind.

5. Verbundschleifscheibe nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Schei-
benkern (1) aus Metall, insbesondere aus Stahl,
besteht.

6. Verbundschleifscheibe nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Scheibenkern (1) mit
einem Haftvermittler fir den Schleifkranz (4) verse-
hen ist.

7. Verbundschleifscheibe nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dafB der Haftvermittler ein Haftver-
mittler auf Basis von gegebenenfalls modifiziertem
Kunstharz ist, insbesondere auf Phenol/Formalde-
hydharzbasis, das gegebenenfalls Hilfsstoffe, wie
Oxide, Sulfide und/oder Flllstoffe, enthalt.

Claims

1. A laminated grinding wheel having a central,
optionally corrugated or cranked wheel core with
circumferential recesses, in which the peripheral
grinding collar (4) is anchored, which has at least
one fabric layer (5), preferably having one on each
side of the wheel core, characterised in that a con-
nector (6,8) going through the fabric layer(s) is pro-
vided for joining the fabric layer(s) to the grinding
collar material disposed in the recesses (7).

2. The laminated grinding wheel according to claim 1,
characterised in that the fabric layers (5) are sewn
to each other.
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3. The laminated grinding wheel according to claim 1,
characterised in that pressing-in bodies (8) invad-
ing the fabric layer(s) (5) in comb-like fashion are
provided as connectors, those projections of which
protruding into the recesses (7) preferably corre-
sponding to the internal profile of the recesses.

4. The laminated grinding wheel according to claim 3,
characterised in that the connectors take the form
of disks having protruding bolts.

5. The laminated grinding wheel according to any of
claims 1 to 4, characterised in that the wheel core
(1) is made of metal, in particular steel.

6. The laminated grinding wheel according to claim 5,
characterised in that the wheel core (1) is provided
with a bonding agent for the grinding collar.

7. The laminated grinding wheel according to claim 6,
characterised in that the bonding agent is a bonding
agent on the basis of optionally modified synthetic
resin, in particular on the basis of phenolic/formal-
dehyde resin, which optionally contains auxiliary
agents, e.g. oxides, sulphides and/or fillers.

Revendications

1. Disque abrasif feuilleté ayant un centre de disque,
le cas échéant ondulé ou contrecoudé, avec des
creux marginaux, dans lesquels une couronne
abrasive (4) périphérique est ancrée, qui a une cou-
che de tissu (5) au moins d'un coté du centre (1) de
disque, préférable des deux cbtés, caractérisé en
ce gqu'un raccord (6, 8) s'étendant 3 travers la/les
couche(s) de tissu est prévu pour relier la/les cou-
che(s) de tissu avec le matériel de la couronne
abrasive (4) dans les creux (7).

2. Disque abrasif feuilleté selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les couches de tissu (5) sont
cousues I'une avec l'autre.

3. Disque abrasif feuilleté selon la revendication 1,
caractérisé en ce que des corps a enfoncer traver-
sant la/les couche(s) de tissu (5) en forme de pei-
gne sont prévus comme raccords, dont les saillies
s'étendant dans les creux (7) préférablement cor-
respondent au profil intérieur des creux.

4. Disque abrasif feuilleté selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les raccords ont la forme de
disques avec des chevilles saillantes.

5. Disque abrasif feuilleté selon I'une des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce que le centre (1) de
disque est fait en métal, en particulier en acier.
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6.

Disque abrasif feuilleté selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le centre (1) de disque est
pourvu d'un agent adhésif pour la couronne abra-
sive (4).

Disque abrasive feuilleté selon la revendication 6,
caractérisé en ce que l'agent adhésif est un agent
adhésif & base d'une résine synthétique, le cas
échéant modifiée, en particulier & base de phé-
nol/formaldéhyde, qui contient, le cas échéant, des
matieres auxiliaires, comme des oxydes, des sul-
fure et/ou des matiéres de charge.
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