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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifscheibe mit einem Schleifbelag und einem zentralen
Grundkorper, wobei der Schleifbelag mit einem Trager verbunden ist, und in radialer Richtung
zwischen dem Grundkoérper und dem Trager eine Klebschicht angeordnet ist. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer Schleifscheibe.

[0002] Schleifscheiben mit einem Schleifbelag und einem zentralen Grundkdrper sind im Stand
der Technik allgemein bekannt. Dabei erfolgt die Verbindung des Grundkdrpers mit dem
Schleifbelag beispielsweise dadurch, dass diese beiden Komponenten im Zuge der Herstellung
gemeinsam heil} verpresst werden.

[0003] Solche Schleifscheiben weisen eine Reihe von Nachteilen auf: Flr bestimmte Anwen-
dungsfélle ist es vorteilhaft, sehr sprode Schleifbelage zu verwenden. Diese sind aber bei dem
beschriebenen Aufbau gemalt dem Stand der Technik nicht herstellbar, oder wenn, dann nur
mit sehr geringen Belagsstarken. Der Grund hierflr ist, dass aufgrund der wahrend des Heil3-
pressvorgangs sich zwischen Trager und Belag aufbauenden Verbindung und aufgrund unter-
schiedlicher physikalischer Eigenschaften von Trager und Belag in Abhangigkeit von der Tem-
peratur (Ausdehnungskoeffizienten, Warmekapazitaten, Warmeleitfahigkeiten, Warmeeindring-
zahl und Temperaturleitfahigkeiten, Dichte) Spannungen entstehen, die im schwacheren spro-
deren Teil Risse auslésen kdnnen. Weiterhin weisen die Schleifscheiben gemafl dem Stand der
Technik ein sehr hohes Gewicht auf.

[0004] Die EP 0445568 A1 und die DE 1963872 A1 offenbaren einen allgemeinen Stand der
Technik.

[0005] Es ist im Stand der Technik bereits bekannt, dass der Schleifbelag mit einem Trager
verbunden ist, und in radialer Richtung zwischen dem Grundkoérper und dem Trager eine Kleb-
schicht angeordnet ist. Dadurch kann die mit dem Schleifbelag verbundene Komponente der
Schleifscheibe in ihren Dimensionen deutlich reduziert werden. Insbesondere ist es moglich,
den Trager kleiner als den Schleifbelag auszufilhren. Verbindet man nun den Schleifbelag mit
dem Trager durch einen Heillpressvorgang, so lastet der Grofdteil der Presskraft auf dem
Schleifbelag und nicht auf dem zentralen Grundkoérper. Dies hat zur Folge, dass der stark redu-
zierte Trager wahrend des Heil3pressens weniger Spannung auf den Schleifbelag aufbaut,
wodurch die Rissanfalligkeit des Schleifbelags reduziert wird. Zusatzlich verursacht der redu-
zierte Trager beim Abkihlen eine geringere Spannung als ein einstiickig ausgebildetes Tra-
gerelement fur den Schleifbelag. Der Grund hierfiir ist, dass die geringere Masse des Tragers
zu einer geringeren Ausdehnung unter Hitzeeinwirkung fiihrt. Insgesamt kénnen dadurch spro-
dere Schleifbelage mit groleren Belagsstarken produziert werden.

[0006] Ein weiterer Vorteil, der sich durch das Vorsehen eines Tragers zusatzlich zum zentralen
Grundkorper ergibt, besteht darin, dass der Grundkdrper aus einem im Vergleich zur Kompo-
nente, welche den Schleifbelag tragt, leichteren Material gefertigt werden kann, wodurch sich
eine massive Gewichtsreduktion ergibt.

[0007] Als problematisch hat es sich bei den Schleifscheiben, bei denen der Schleifbelag mit
einem Trager verbunden ist, und in radialer Richtung zwischen dem Grundkdrper und dem
Trager eine Klebschicht angeordnet ist, allerdings herausgestellt, dass sich das ZusammenfU-
gen der zu verklebenden Teile, insbesondere bei sehr diinnen Klebschichten, als sehr schwierig
gestaltet. Bereits kleine Ungenauigkeiten fiihren zu Unwuchten der Schleifscheibe im Betrieb.

[0008] Die objektive technische Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine gegen-
Uber dem Stand der Technik verbesserte Schleifscheibe anzugeben, welche die beschriebenen
Nachteile behebt, und gleichzeitig sehr spréde Schleifbeldge mit grolen Belagsstarken aufwei-
sen kann. Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein geeignetes Verfahren zur
Herstellung einer solchen Schleifscheibe anzugeben.

[0009] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale der unabhangigen Anspriche 1 und 11
gelost.
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[0010] Erfindungsgemal} ist es also vorgesehen, dass die Umfangsflache des Grundkérpers
und die innenliegende Flache des Tragers konusférmig ausgebildet sind, vorzugsweise mit
einem Konuswinkel von 3° bis 5°. Hierdurch kann die Klebschicht auf weniger als 0,5 mm,
vorzugsweise weniger als 0,2 mm, reduziert werden. Die konische Ausflhrung fuhrt zu einer
Selbstzentrierung beim Zusammenflgen der zu verklebenden Teile. Schlief3lich hat diese Aus-
fuhrungsform auch Vorteile in Bezug auf die Laufeigenschaft der Schleifscheibe, da Unwuchten
vermieden werden.

[0011] Gemal} einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Erfindung ist der Trager nur Uber die
Klebschicht mit dem Grundkérper verbunden.

[0012] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass die Klebschicht eine erste Kontaktflache zum
Grundkdrper und eine zweite Kontaktflache zum Trager ausbildet.

[0013] Als vorteilhaft hat sich auch herausgestellt, dass die Klebschicht die Umfangsflache des
Grundkdrpers und die innenliegende Flache des Tragers kontaktiert.

[0014] Zur Verbesserung der Anhaftung der Klebschicht kann es vorgesehen sein, dass die
Umfangsflache des Grundkorpers und/oder die innenliegende Flache des Tragers eine Oberfla-
chenstruktur, vorzugsweise Rillen, aufweist.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der Schleifscheibe sind in den abhdngigen
Ansprichen 6 - 10 definiert.

[0016] Beziiglich des Verfahrens zur Herstellung einer Schleifscheibe ist es vorgesehen, dass
in einem ersten Verfahrensschritt der Schleifbelag mit dem Trager verbunden, vorzugsweise
heild verpresst, wird und in einem zweiten, darauffolgenden Verfahrensschritt der Trager mit
dem Grundkdrper verklebt wird, wobei durch die konusférmige Ausbildung der Umfangsflache
des Grundkoérpers und der innenliegenden Flache des Tragers eine Selbstzentrierung der zu
verklebenden Teile beim Zusammenflgen erfolgt.

[0017] Gemal} einer bevorzugten Ausflihrungsform dieses Verfahrens ist es vorgesehen, dass
vor dem ersten Verfahrensschritt in einem vorbereitenden Verfahrensschritt eine Mischung fur
den Schleifbelag, vorzugsweise aus einem Superschleifmittel und einem Bindemittel, und/oder
eine Mischung fir den Trager bereitgestellt wird, und die Mischung bzw. die Mischungen in eine
oder mehrere Pressformen eingeformt werden.

[0018] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass zwischen dem ersten Verfahrensschritt und
dem zweiten Verfahrensschritt in einem Zwischenschritt die Verbindung aus Trager und
Schleifbelag aus der bzw. den Pressformen ausgeformt und entgratet, gereinigt und/oder ge-
sandstrahlt wird.

[0019] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, dass im Zuge des zweiten Verfahrensschrittes zur
Vorbereitung der Verklebung die Verbindung aus Trager und Schleifbelag relativ zum Grund-
korper durch wenigstens einen Distanzhalter positioniert wird, vorzugsweise wobei der wenigs-
tens eine Distanzhalter am Grundkdrper ausgebildet ist, und/oder flr den Vorgang der Positio-
nierung zwischen der Verbindung aus Trager und Schleifbelag und dem Grundkérper temporar
platziert wird.

[0020] Ist der wenigstens eine Distanzhalter am Grundkdrper ausgebildet, so bietet es sich an,
dass der wenigstens einen Distanzhalter als ringformiger dinner Steg ausgebildet ist, der von
dem Grundkorper absteht.

[0021] FUr den Fall, dass flr den Vorgang der Positionierung zwischen der Verbindung aus
Trager und Schleifbelag und dem Grundkoérper temporar wenigstens ein Distanzhalter platziert
wird, bietet es sich beispielsweise an, drei Distanzhalter in Form von Plattchen oder dergleichen
um jeweils 120° relativ zueinander versetzt an die innenliegende Flache des Trager anzulegen
und den Grundkdrper dann konzentrisch einzufiihren. Anschlieliend werden dann die Plattchen
wieder entfernt. Unterstltzend kann der Trager auf eine Unterlage mit einer Haftbeschichtung,
vorzugsweise in Form eines Klebebands, aufgesetzt werden, um ein Verrutschen zu vermeiden.

2/



patertami

% E\Siﬁ?fﬁ‘ifhiﬁ!ﬁfﬁ AT 51 8 251 B1 201 7'09'1 5

[0022] Und schlie3lich hat es sich als vorteilhaft herausgestellt, dass in einem abschliellenden
Verfahrensschritt nach dem zweiten Verfahrensschritt eine Endbearbeitung der Schleifscheibe
durchgefihrt wird, vorzugsweise wobei im Zuge der Endbearbeitung zumindest ein am Grund-
kérper ausgebildeter Distanzhalter abgetragen wird.

[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der Figu-
renbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher erlautert.

[0024] Darin zeigen
[0025] Fig. 1 eine nicht erfindungsgemafie Schleifscheibe in einer Draufsicht,
[0026] Fig. 2a einen Querschnitt der Schleifscheibe geman Fig. 1,

[0027] Fig. 2b einen Querschnitt einer erfindungsgeméaflen Schleifscheibe gemal einem
Ausflhrungsbeispiel,

[0028] Fig. 3 ein Flussdiagramm zur lllustration einer vorteilhaften Ausfihrungsform des
erfindungsgemalfen Verfahrens zur Herstellung einer Schleifscheibe,

[0029] Fig. 4a/4b in einer Querschnittsdarstellung Formteile zur Herstellung der Verbindung
aus Trager und Schleifbelag, und

[0030] Fig. 5a/5b eine Halfte einer Schleifscheibe im Querschnitt zur lllustration zweier Verfah-
rensstadien beim erfindungsgemalfien Herstellungsverfahren gemaf bevor-
zugten Ausfihrungsformen.

[0031] Figur 1 zeigt eine nicht erfindungsgemale Schleifscheibe 1 mit einem Schleifbelag 2
und einem zentralen Grundkorper 3, wobei der Schleifbelag mit einem Trager 4 verbunden ist,
und in radialer Richtung & (vergleiche z.B. Figur 2a) zwischen dem Grundkdrper 3 und dem
Trager 4 eine Klebschicht 6 angeordnet ist. Die genannten Bestandteile der Schleifscheibe 1
sind im Wesentlichen rotationssymmetrisch und ringférmig ausgebildet.

[0032] Der zentrale Grundkérper 3 weist eine zentrale Bohrung 7 zur Montage der Schleif-
scheibe 1 an einem Antrieb auf. Der Durchtrittspunkt der Rotationsachse 11 der Schleifscheibe
1 in der Zeichenebene gemal Figur 1 ist mit dem Bezugszeichen 8 versehen.

[0033] Der zentrale Grundkérper 3 ist in dem dargestellten Ausfilhrungsbeispiel aus Aluminium
gefertigt.

[0034] Der Trager 4 ist mit dem Schleifbelag 2 gemeinsam verpresst.

[0035] Figur 2a zeigt eine Querschnittsdarstellung der nicht erfindungsgemafien Schleifscheibe
1 gemal der Figur 1 entlang der Querschnittsebene 34. Aus dieser Querschnittsdarstellung
geht Folgendes hervor:

[0036] Von aufden nach innen umfasst die Schleifscheibe 1 zundchst einen ringférmigen
Schleifbelag 2. Die umfangsseitige Flache 36 des Schleifbelags 2 ist im dargestellten Fall abge-
schragt. Es sind hier aber auch alle anderen Ublicherweise verwendeten Geometrien mdglich,
wie z.B. eine im Wesentlichen parallel zur Rotationsachse 11 ausgerichtete Flache. Die mittlere
Starke 16 des Schleifbelags 2 in radialer Richtung 5 betragt im dargestellten Fall ca. 15 mm.

[0037] An den Schleifbelag 2 schliel3t ein Trager 4 an. Die mittlere Starke 17 des Tragers 4 in
radialer Richtung 5 betragt ca. 5 mm.

[0038] An den Trager 4 schlief3t eine Klebschicht 6 an. Die mittlere Starke 18 der Klebschicht 6
in radialer Richtung 5 betragt ca. 2 mm. Die Klebschicht 6 bildet eine erste Kontaktflache 9 zum
Grundkdrper 3 und eine zweite Kontaktflache 10 zum Trager 4 aus, wobei die erste Kontaktfla-
che 9 und die zweite Kontaktflache 10 im Wesentlichen parallel zur Rotationsachse 11 der
Schleifscheibe 1 ausgerichtet sind. Weiterhin ist erkennbar, dass der Trager 4 nur Uber die
Klebschicht 6 mit dem Grundkoérper 3 verbunden ist. AuRerdem kontaktiert die Klebschicht 6 die
Umfangsflache 12 des Grundkdrpers 3 und die innenliegende Flache 13 des Tragers 4.
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[0039] Und schlie3lich umfasst die Schleifscheibe 1 einen zentralen Grundkdrper 3. Der Grund-
korper 3 hat eine Bohrung 7, Uber welche die Schleifscheibe 1 an einem Antrieb, beispielsweise
an einer Motorspindel oder dergleichen, montiert werden kann.

[0040] Figur 2b zeigt eine erfindungsgemalle Ausfuhrungsform der Schleifscheibe 1, ebenfalls
in einer Querschnittsdarstellung. Der wesentliche Unterschied zu der in der Figur 2a gezeigten
Schleifscheibe ist, dass die Umfangsflache 12 des Grundkérpers 3 und die innenliegende Fla-
che 13 des Tragers 4 konusférmig ausgebildet sind. Der Konuswinkel 14 bzw. 15 betragt in
beiden Fallen 3° bis 5°, gemessen gegenilber einer Achse parallel zur Rotationsachse 11 der
Schleifscheibe 1. Dabei verjlingt sich der Grundkdrper 3 im Querschnitt von der Unterseite der
Schleifscheibe 1 ausgehend in Richtung der Oberseite der Schleifscheibe, wohingegen sich der
Trager 4 in umgekehrter Richtung verjingt, oder umgekehrt. Im Querschnitt verlaufen die Um-
fangsflache 12 des Grundkoérpers 3 und die innenliegende Flache 13 des Tragers 4 parallel
zueinander. Diese Ausfuhrungsform hat - wie eingangs bereits ausgefuihrt - mehrere Vorteile.
Insbesondere kann die Klebschicht 6 minimiert werden. Im dargesteliten Fall (es handelt es sich
nicht um eine mafstabsgetreue Darstellung) weist die Klebschicht 6 eine mittlere Starke 19 von
weniger als 0,2 mm auf. Au3erdem wird durch diese konische Ausfiihrungsform die relative
Ausrichtung von Trager 4 und Grundkdrper 3 zueinander erleichtert.

[0041] Figur 3 zeigt anhand eines Flussdiagramms eine bevorzugte Ausfilhrungsform des
erfindungsgemallen Verfahrens 20 zur Herstellung einer Schleifscheibe 1. Dabei wird in einem
ersten Verfahrensschritt 21 der Schleifbelag 2 mit dem Trager 4 verbunden, genauer gesagt
heild verpresst, und in einem zweiten, darauf folgenden Verfahrensschritt 22 der Trager 4 mit
dem Grundkorper 3 verklebt, wobei durch die konusférmige Ausbildung der Umfangsflache des
Grundkoérpers und der innenliegenden Flache des Tragers eine Selbstzentrierung der zu ver-
klebenden Teile beim Zusammenfligen erfolgt.

[0042] Vor dem ersten Verfahrensschritt 21 wird in einem vorbereitenden Verfahrensschritt 23
eine Mischung fiur den Schleifbelag 2 aus einem Superschleifmittel und einem Bindemittel und
eine Mischung fur den Trager 4 bereitgestellt. Die Mischungen werden in eine oder mehrere
Pressformen eingeformt.

[0043] Zwischen dem ersten Verfahrensschritt 21 und dem zweiten Verfahrensschritt 22 wird in
einem Zwischenschritt 31 die Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 aus der bzw. den
Pressformen ausgeformt, entgratet, gereinigt und gesandstrahit.

[0044] Im Zuge des zweiten Verfahrensschritts 22 wird zur Vorbereitung der Verklebung die
Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 relativ zum Grundkdrper 3 durch wenigstens einen
Distanzhalter positioniert, wobei der wenigstens eine Distanzhalter am Grundkdrper 3 ausgebil-
det ist. Alternativ oder ergéanzend dazu kann fiir den Vorgang der Positionierung zwischen der
Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 und dem Grundkdrper 3 wenigstens ein Distanz-
halter temporar platziert werden. Ein Beispiel eines am Grundkdrper 3 ausgebildeten Distanz-
halters 32 wird anhand der Figur 5a naher beschrieben.

[0045] In einem abschliefenden Verfahrensschritt 33 wird nach dem zweiten Verfahrensschritt
22 eine Endbearbeitung der Schleifscheibe 1 durchgefihrt, wobei im Zuge der Endbearbeitung
ein am Grundkoérper 3 ausgebildeter Distanzhalter 32 abgetragen werden kann (vergleiche
Figur 5b).

[0046] Die Vorbereitung des ersten Verfahrensschritts 21 kann wie in den Figuren 4a und 4b
dargestellt erfolgen, wobei die Figuren 4a und 4b Querschnittsdarstellungen rotationssymmetri-
scher Korper enthalten:

[0047] Nachdem eine Mischung flir den Schleifbelag aus einem Superschleifmittel und einem
Bindemittel und eine Mischung fur den Trager bereit gestellt wurden, wird eine Kombination aus
mehreren ringférmigen Pressformen gebildet, ndmlich aus einem &duf3eren Pressring 24, einem
Unterstempel 26 flr den Schleifbelag und einem Innenteil 25. Hierdurch ergibt sich eine ring-
férmige Kavitat 38, in welche die Mischung fir den Schleifbelag eingeflllt wird.
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[0048] Nach dem Einfillen der Belagsmischung wird ein Oberstempel 27 fiir den Schleifbelag
aufgesetzt und die Schleifbelagsmischung mittels einer Presse vorverdichtet. Das Innenteil 25
wird ausgeformt.

[0049] Wie in Figur 4b dargestellt, werden in weiterer Folge ein Unterstempel 28 flr den Trager
sowie ein Innenteil 29 fir den Trager in den Pressring 24 eingefuihrt. Anschlielend wird die
Mischung fir den Trager in die ringférmige Nut 39 eingeformt, ein Oberstempel 30 fir den
Trager aufgesetzt und die Tragermischung mittels einer Presse, z.B. einer Handhebelpresse,
vorverdichtet.

[0050] Die gefiillte Pressform-Kombination, gebildet aus den Formen 24, 26, 27, 28, 29 und 30,
wird unter die Heildpresse gestellt und der Heipressvorgang durchgeflihrt.

[0051] Wie bereits ausgeflihrt, kann im Zuge des zweiten Verfahrensschritts 22 zur Vorberei-
tung der Verklebung die Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 relativ zum Grundkdrper
durch wenigstens einen Distanzhalter positioniert werden. Dabei bietet es sich an, den Grund-
kérper 3 derart auszubilden, dass er einen radial abstehenden Distanzhaltering 32 mit einer
Dicke 35 von beispielsweise 0,5 mm umfasst. Die Lange 37 dieses Distanzhalterrings 32 ent-
spricht genau der mittleren Starke 18 der Klebschicht 6 (vergleiche Figur 2a).

[0052] Nach der Positionierung der Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 und dem
Grundkdrper 3 relativ zueinander kann der Verfahrensschritt 22 des Verklebens erfolgen. Dabei
wird Kleber in die ringférmige Kavitat 40 eingebracht, vorzugsweise eingespritzt. Je nach Kleb-
stoff und Umgebungstemperatur muss der Klebstoff dann fiir eine bestimmte Zeit ausharten.

[0053] Nach der Verklebung kann dann noch eine Endbearbeitung der Schleifscheibe erfolgen.
Fir den Fall, dass die Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 und dem Grundkdrper 3
Uber wenigstens einen Distanzhalter 32, der am Grundkdrper 3 ausgebildet ist, positioniert wird
(vergleiche Figur 5a), bietet es sich an, dass im Zuge der Endbearbeitung dieser Distanzhalter
32 abgetragen wird, vorzugsweise zusammen mit benachbarten Bereichen des Grundkorpers 3
und des Tragers 4. Auf diese Weise wird der Schleifbelag 2 geringfligig freigestellt. Figur 5b
zeigt das Resultat dieser Endbearbeitung.

[0054] Dariiber hinaus kénnen im Zuge der Endbearbeitung noch weitere Bearbeitungsschritte
wie z.B. das Versehen der Schleifscheibe mit einem Etikett oder dergleichen erfolgen.

[0055] Insbesondere flir den Fall, dass die mittlere Starke der Klebschicht 6 sehr klein ausge-
bildet ist, beispielsweise weniger als 0,5 mm, vorzugsweise weniger als 0,2 mm, kann die Ver-
klebung auch dadurch erfolgen, dass die Umfangsflache 12 des Grundkdrpers 3 und/oder die
innenliegende Flache 13 des Tragers 4 bereits mit einem Kleber vorbeschichtet ist, und erst
dann der Trager 4 und der Grundkoérper 3 relativ zueinander positioniert werden.
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Patentanspriiche

1. Schleifscheibe (1) mit einem Schleifbelag (2) und einem zentralen Grundkérper (3), wobei
der Schleifbelag (2) mit einem Trager (4) verbunden ist, und in radialer Richtung (5) zwi-
schen dem Grundkdrper (3) und dem Trager (4) eine Klebschicht (6) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangsflache (12) des Grundkdrpers (3) und die in-
nenliegende Flache (13) des Tragers (4) konusférmig ausgebildet sind, vorzugsweise mit
einem Konuswinkel (14, 15) von 3° bis 5°.

2. Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1, wobei der Trager (4) nur Uber die Klebschicht (6) mit
dem Grundkoérper (3) verbunden ist.

3. Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Klebschicht (6) eine erste Kontaktfla-
che (9) zum Grundkoérper (3) und eine zweite Kontaktflache (10) zum Trager (4) ausbildet.

4. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei die Klebschicht (6) die Um-
fangsflache (12) des Grundkérpers (3) und die innenliegende Flache (13) des Tragers (4)
kontaktiert.

5. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Umfangsflache (12) des
Grundkorpers (3) und/oder die innenliegende Flache (13) des Tragers (4) eine Oberfla-
chenstruktur, vorzugsweise Rillen, zur Verbesserung der Anhaftung der Klebschicht (6)
aufweist.

6. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
- der Schleifbelag (2) ein Superschleifmittel, und/oder eine Bindung aus Metall,
Kunststoff, Keramik oder aus einer Kombination hiervon aufweist, und/oder
- die Klebschicht (6) aus einem hartbaren Kleber gebildet ist, und/oder
- der Grundkdrper (3) aus Aluminium, Eisenwerkstoff, Bakelit Aluminium, Bakelit Gra-
phit, glasfaserverstarktem Kunststoff oder karbonfaserverstarktem Kunststoff gebil-
det ist.

7. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Schleifbelag (2) in radialer
Richtung (5) eine mittlere Starke (16) und der Trager (4) in radialer Richtung (5) eine mittle-
re Starke (17) aufweisen, und die mittlere Starke (16) des Schleifbelags (2) grofker als die
mittlere Starke (17) des Tragers (4) ist.

8. Schleifscheibe (1) nach einem der Ansprliche 1 bis 7, wobei

- der Schleifbelag (2) in radialer Richtung (5) eine mittlere Starke (16) von 4 mm bis
40 mm, vorzugsweise von 10 mm, aufweist, und/oder

- der Trager (4) in radialer Richtung (5) eine mittlere Starke (17) von 2 mm bis 8mm,
vorzugsweise von 5 mm, aufweist, und/oder

- die Klebschicht (6) in radialer Richtung (5) eine mittlere Starke (18) von 1 mm bis 3
mm, vorzugsweise von 2 mm, oder eine mittlere Starke (19) von weniger als 0,5
mm, vorzugsweise weniger als 0,2 mm, aufweist.

9. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, wobei der Trager (4) und der
Schleifbelag (2) Uber eine im Wesentlichen parallel oder schrag zur Rotationsachse (11)
ausgerichtete Kontaktflache (35) miteinander in Verbindung stehen.

10. Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei im Grundkdrper (3) eine zent-
rale Bohrung (7) zur Montage der Schleifscheibe (1) an einem Antrieb ausgebildet ist.

11. Verfahren (20) zur Herstellung einer Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriche 1 bis
10, wobei in einem ersten Verfahrensschritt (21) der Schleifbelag (2) mit dem Trager (4)
verbunden, vorzugsweise heil} verpresst, wird, und in einem zweiten, darauf folgenden
Verfahrensschritt (22) der Trager (4) mit dem Grundkérper (3) verklebt wird, wobei durch
die konusférmige Ausbildung der Umfangsflache (12) des Grundkdrpers (3) und der innen-
liegenden Flache (13) des Tragers (4) eine Selbstzentrierung der zu verklebenden Teile (3,
4) beim Zusammenflgen erfolgt.
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12. Verfahren (20) nach Anspruch 11, wobei vor dem ersten Verfahrensschritt (21) in einem
vorbereitenden Verfahrensschritt (23) eine Mischung fir den Schleifbelag (2), vorzugswei-
se aus einem Superschleifmittel und einem Bindemittel, und/oder eine Mischung fur den
Trager (4) bereitgestellt wird, und die Mischung bzw. die Mischungen in eine oder mehrere
Pressformen (24, 25, 26, 28, 29) eingeformt werden.

13. Verfahren (20) nach Anspruch 11 oder 12, wobei zwischen dem ersten Verfahrensschritt
(21) und dem zweiten Verfahrensschritt (22) in einem Zwischenschritt (31) die Verbindung
aus Trager (4) und Schleifbelag (2) aus der bzw. den Pressformen (24, 26, 27, 28, 29, 30)
ausgeformt und entgratet, gereinigt und/oder gesandstrahlt wird.

14. Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 11 bis 13, wobei im Zuge des zweiten Verfah-
rensschrittes (22) zur Vorbereitung der Verklebung die Verbindung aus Trager (4) und
Schleifbelag (2) relativ zum Grundkoérper (3) durch wenigstens einen Distanzhalter (32) po-
sitioniert wird, vorzugsweise wobei der wenigstens eine Distanzhalter (32) am Grundkdrper
(3) ausgebildet ist, und/oder fiir den Vorgang der Positionierung zwischen der Verbindung
aus Trager (4) und Schleifbelag (2) und dem Grundk&rper (3) temporar platziert wird.

15. Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, wobei in einem abschlieRenden Ver-
fahrensschritt (33) nach dem zweiten Verfahrensschritt (22) eine Endbearbeitung der
Schleifscheibe (1) durchgeflhrt wird, vorzugsweise wobei im Zuge der Endbearbeitung
zumindest ein am Grundkoérper (3) ausgebildeter Distanzhalter (32) abgetragen wird.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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Fig. 1

8/ 11



AT 518 251 B1 2017-09-15
4

20

Y

23

11

Fig. 2b
Fig. 3

fisterreiehiches

pafeitami

P

S

21

o

31

.

22

[—ge

33

9/ 11



pafeitami

% Sternsicisches AT 518 251 B1 2017-09-15

Fig. 4a

[PER SR— . R S —

‘ 38 . v

o4 2628 29 29 2826 o4

10/11



% e AT 518 251 B1 2017-09-15

pafeitami

Fig. ba

40

Fig. 5b

F-
%

11711



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

