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TRENNSCHEIBEN

Trennscheibe (1) mit einem rotationssymmetrischen
Schleifkérper (5), der eine zentrale Bohrung (10)
zum Einspannen der Trennscheibe (1) in eine
Spannvorrichtung (11, 12) aufweist, Ober welche die
Trennscheibe (1) rotierbar ist, wobei zumindest ein
in den Schleifkérper (5) zumindest teilweise einge-
bettetes flachiges Verstarkungselement (3) vorge-
sehen ist, wobei das zumindest eine fldchige Ver-

-stéarkungselement Mittel zur kraft- und formschitssi-

gen Verankerung (4, 41, 42, 43) im Schleifkorper
aufweist.
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Die Erfindung betrifft eine Trennscheibe mit einem rotationssymmetrischen Schleifkérper, der
eine zentrale Bohrung zum Einspannen der Trennscheibe in eine Spannvorrichtung aufweist,
Uber welche die Trennscheibe rotierbar ist, wobei zumindest ein in den Schleifkdrper zumindest
teilweise eingebettetes flachiges Verstarkungselement vorgesehen ist.

Trennscheiben werden in allen Bereichen der Maschinen- und Werkzeugfertigung, im Stahlbau,
in der Steinbearbeitungsindustrie, speziell aber auch in der metallerzeugenden Industrie beno-
tigt und eingesetzt. Bei all diesen Anwendungen sind die mit den Trennscheiben ausgefiihrten
Schneid- und Trennprozesse so zu fihren, dalt méglichst geringe Schnittverluste auftreten und
hohe Arbeitssicherheit gegeben ist. Diese Forderung ist umso wichtiger, je gréRer die zu tren-
nenden Werkstlicke sind und je breiter die dazu benétigten Scheibenbreiten der Trennscheiben
sind. Dabei ist die Scheibenstabilitidt, die ebenfalls eine grundlegende Anforderung an die
Trennscheibe darstellt, eine Funktion der Scheibenstérke.

Kann die Scheibenstabilitdt nicht sichergestellt werden, so kénnen extreme Probleme beim
Trennen von Werkstiicken durch taumelnde, flatternde oder sich verbiegende Trennscheiben
auftreten, die letztlich fast immer -zu unzureichenden Schnittergebnissen oder zum Scheiben-
bruch fahren.

Zur Behebung dieser Probleme sind bereits einige Lésungsansatze versucht worden. Die ein-
fachste Losung besteht in der Anhebung der Trennscheibenstérke, welche, wenn die Verbreite-
rung nur grof3 genug ist, letztlich zum Erfolg fiihrt. Nachteilig sind die hohen Kosten fiir eine
solche Trennscheibe, hohe Schnittverluste, die einen wirtschaftlichen Betrieb unmdglich ma-
chen und der groRe Aufwand fur den geeigneten Antrieb der Trennscheibe.

Ein anderer Lésungsversuch besteht darin, die Spannflanschen, mit denen die Trennscheibe
eingespannt wird, zu vergréfRern, jedoch fuhrte das erh6hte Flanschgewicht zu Maschinenstart
und -betriebsproblemen und es ergab sich ein stark herabgesetzter Wirkungsgrad der Trenn-
scheibe durch die stark verringerte Einsatzzone.

In den Sechziger Jahren des zwanzigsten Jahrhunderts wurden von diversen Trennscheiben-
herstellern zur Stabilisierung der Trennscheiben seitliche Metallbleche an der Trennscheibe
angebracht, durch den spéateren Einsatz von Glasfasermatten und verbesserten Bindungshar-
zen verlor diese Stabilisierungsmafinahme aber an Bedeutung und geriet schlie3lich in Verges-
senheit.

Auch die in den Patentverdéffentlichungen US 1 600 064 A, US 2 033 263 A, US 4 718 398 A,
EP 1 332 834 A1, JP 1 273 636 C und JP 59 044 867 B beschriebenen Lésungsversuche sind
vor allem bei groRfldchigen Trennscheiben nicht zielfihrend, da die Fixierung der seitlichen
Verstarkungselemente nicht optimal gelést werden konnte und immer wieder zur Gefdhrdung
des Bedienungspersonals oder zu Maschinenschaden und Produktionsausféllen durch Schei-
benbruch gefiihrt haben. Insbesondere ist es bei den vorgenannten Lésungsversuchen nicht
mdglich, eine ausreichende Haftung der seitlichen Verstérkungsbleche auf dem Trennschei-
benkdrper sicherzustellen. Durch mechanische Belastung, stdndig varierende Zugbelastungen,
z.B. durch die Fliehkraftinvarianz aufgrund unterschiedlicher Drehzahlen der Trennscheibe beim
Einsatz und dem EinfluB der oft hohen Temperaturen etwa beim Heilltrennen, l16sen sich die
Verstarkungsbleche trotz Zusatzverklebung von der Trennscheibenoberfliche und verfangen
sich im Schnittbereich der zu bearbeitenden Werkstiicke. Auf diese Weise werden die Verstar-
kungsbleche restlos von der Trennscheibe abgeldst, wodurch Scheibenbriche und massive
Beschadigungen der Trennmaschinen entstehen. Auch Unfélle mit Personenschaden kénnen
nicht ausgeschlossen oder verhindert werden.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Trennscheibe der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, die auch bei geringer Trennscheibenstérke so stabil betrieben werden kann, daR die vor-
genannten Probleme beim Trennen oder Schneiden nicht auftreten und das Gefahrenpotential
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so herabgesetzt wird, dal es als Restrisiko vertretbar erscheint.

Weitere Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine verldRliche und dauerhafte Verbindung zwi-
schen dem Verstarkungselement und dem Schleifkérper der Trennscheibe herzustellen.

Erfindungsgemal wird dies dadurch geldst, dall das zumindest eine flachige Verstarkungsele-
ment Mittel zur kraft- und formschlissigen Verankerung im Schleifkérper aufweist.

Zweck dieser Verankerungsmittel ist es, neben der flachigen Klebeverbindung zwischen dem
Verstarkungselement und dem Schleifkdrper eine formschlissige Verbindung zwischen diesen
beiden Teilen bereitzustellen. Die formschlissige Verbindung entsteht bei der Herstellung durch
das Beflllen der Verankerungsmittel mit Schleifkérpermasse und das nachfolgende Verdichten
und Ausharten derselben. Die Verankerungsmittel kénnen an der Oberfliche des zumindest
einen Verstarkungselements, z.B. durch eine Strukturierung desselben oder aber im Verstar-
kungselement selbst ausgebildet sein.

Letztere Form der Verankerung kann gemaR einer Weiterbildung der Erfindung dadurch erreicht
werden, da die Mittel zur kraft- und formschlissigen Verankerung durch mehrere Perforations-
I6cher im flachigen Verstarkungselement ausgebildet sind. Bei der Herstellung dringt die
Schleifmasse in die Perforationsiécher ein und fuhrt somit zu einer formschliissigen Verbindung
mit den Lochwandungen. Insbesondere gegeniber Scherkréften fuhrt dies zu einer deutlichen
Erhéhung der Verbindungsfestigkeit zwischen Schleifkérper und dem zumindest einen Verstar-

kungselement.

Eine Variante der Erfindung kann darin bestehen, dal} die Perforationslécher kreisférmig aus-
gebildet sind, was einen geringen fertigungstechnischen Aufwand mit sich bringt. Die Perforati-
onslécher konnen durch einfache Werkzeuge z.B. aus einem Blech gestanzt werden.

Andererseits konnen die Perforationsldcher polygonal, z.B. dreieckig, viereckig, fiinfeckig od.
dgl. ausgebildet sein, wodurch der Anteil der Lochflache an der Gesamtﬂache des zumindest
einen Verstarkungselements erhéht werden kann.

Eine weitere Erhéhung der Verbindungsfestigkeit zwischen dem Verstarkungselement und dem
Schleifkérper kann dadurch erzielt werden, dal die Perforationslécher - im Querschnitt gesehen
- konisch ausgebildet sind, wobei jeweils die groBere Konuséffnung auf der dem Schleifkdrper
abgewandten Seite des Verstdrkungselements und die kleinere Konuséffnung auf der dem
Schleifkérper zugewandten Seite des Verstarkungselements angeordnet ist. Die Konuséffnun-
gen bewirken - im Querschnitt gesehen - keilférmige Schieifkdrperbereiche, die einstiickig mit
dem Schleifkérper verbunden sind und kénnen daher einer Ablésekraft, die senkrecht zur Ober-
flache des zumindest einen Verstarkungselements gerichtet ist, besser entgegenwirken.

Es hat sich dabei als vorteilhaft herausgestellt, dal® das Verhéltnis des Durchmessers der gré-
Reren Konuso6ffnung und des Durchmessers der kleineren Konusoéffnung im Bereich von 3 : 1
bis 3 : 2,5, vorzugsweise 3 : 2, ist. Andere Dimensionierungen sind jedoch ebenfalls im Schutz-
bereich der Erfindung.

Zusatzlich kénnen im Bereich der kleineren Konuséffnung Hafthilfen, z.B. Grate, Hinterschnei-
dungsrippen od. dgl. ausgebildet sein, die den Ablésewiderstand zusatzlich erhéhen.

Eine andere Moglichkeit die Verbindung zwischen dem Verstarkungselement und dem Schleif-
korper zu erhohen, besteht darin, dall die Perforationslocher jeweils eine tiefgezogene Beran-
dung aufweisen, welche aus der Ebene des zumindest einen flachigen Verstarkungselements
ragt. Die tiefgezogene Berandung erhoht die Kontaktfliche zwischen dem Schieifkérper und
den Perforationsichern, es entsteht eine gréRere Perforationslochtiefe, die einem Abldsen des
Verstarkungselements vom Schleifkérper verstarkt entgegenwirkt.
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So kann die tiefgezogene Berandung einen Winkel von 90° mit der Ebene des zumindest einen
flachigen Verstarkungselements ausbilden.

Alternativ kann die tiefgezogene Berandung gegeniiber dem Offnungsquerschnitt des Perforati-
onsloches in der Ebene des zumindest einen flachigen Verstarkungselements eine Hinter-
schneidung ausbilden, welche sich wie ein Widerhaken gegen ein Lésen der Verbindung zwi-
schen dem Schleifkérper und dem zumindest einen Verstarkungselement verhalt.

Weitere andere vielgestaltige Formgestaltungen der Perforationslécher sind z.B. in Verstar-
kungselementen aus Stahl- oder Aluminiumblech méglich, da eine Verformung der Perforations-
I6cher bei ihrer Herstellung relativ einfach méglich ist.

Eine Reduktion der Kerbwirkung des zumindest einen, eingebetteten Verstarkungselements
kann dadurch erzielt werden, daf3 das zumindest eine Verstarkungselement entlang des dufe-
ren Umfanges eine Fase oder einen Radius aufweist, wodurch Spannungskonzentrationen an
scharfkantigen Eckbereichen vermieden werden kénnen.

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung kann darin bestehen, daR das zumindest eine
Verstarkungselement durch zwei an den gegenuberliegenden Deckflachen der Trennscheibe
plan eingebettete kreisférmige Verstdrkungsbleche gebildet ist, welche einen Durchmesser, der
kleiner als der Durchmesser der Trennscheibe ist, und eine zur zentralen Bohrung der Trenn-
scheibe gleich grof dimensionierte Bohrung aufweisen.

Die beidseitige Anbringung der Verstarkungsbleche stellt eine gleichmaRig verteilte Einbringung
des wirkenden Antriebsmoments in beide Deckflachen des Schleifkdrpers sicher.

Neben der kreisférmigen Gestaltung des Verstdrkungselements, welche Rotationsunwucht
weitgehend unterbindet, kann das zumindest eine Verstarkungselement aber auch vieleckig
ausgebildet sein, wobei eine héhere Anzahl der Kanten, z.B. achteckige Form, wieder einer
gleichméBigen Rotation der Trennscheibe entgegenkommt. Die vieleckige Gestalt des Verstér-
kungselements erhéht aus geometrischen Griinden seinen Ablésewiderstand gegeniiber jenem
der kreisférmigen Gestalt.

Es hat sich als vorteilhaft herausgestelit, wenn die Starke des zumindest einen Verstarkungs-
elements zwischen 0,5 mm und 5 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 3 mm betragt. Fur
besondere Anwendungen kann eine andere Dimensionierung aber ebenfalls bevorzugt sein.

Weiters ist festgestellt worden, dal® die radiale Erstreckung der Verstarkungsbleche von der
zentralen Bohrung kleiner als 80% des Trennscheibenradius betragen soll, eine Abweichung
davon kann in besonderen Fallen sinnvoll sein.

Der Schleifkorper der erfindungsgeméafien Trennscheibe umfait ein Gemisch aus Schleifkér-
nungen, Bindemitteln, Fullstoffen und gegebenenfalls Verstarkungsmitteln. Weiters kann der
Schleifkdrper auch ein Versteifungsmaterial beinhalten, das vorzugsweise faserférmig ist und
aus organischen, anorganischen bzw. whisker-analogen Materialien besteht.

Die mechanische Festigkeit wird zusatzlich dadurch gesteigert, dal® der Schleifkérper mindes-
tens eine, vorzugsweise zwei oder mehrere Glasgewebelagen umfadt. Im Falle eines Trenn-
scheibenbruches wird das Wegschleudern von Bruchteilen wahrend des Betriebs verhindert.

Weiters kann eine Ausfihrungsform der Erfindung darin bestehen, dall das zumindest eine
Verstarkungselement aus einem Metall oder einer Metalllegierung, vorzugsweise aus Stahl oder
Aluminium gebildet ist. Die Festigkeit, Bearbeitbarkeit und Bestandigkeit dieser Materialien hat
sich fiir die Anwendung bei einer erfindungsgemafen Trennscheibe als vorteilhaft erwiesen. Es
konnen aber auch geeignete harte und temperaturfeste Kunststoffe zum Einsatz gelangen.

i
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Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Trennscheibe mit zumindest
einem erfindungsgeméfen flachigen Verstarkungselement, wobei das zumindest eine Verstar-
kungselement in eine Schleifmasse eingebettet wird, und der entstehende Verbund-
Schleifkérper ausharten gelassen wird.

Erfindungsgemal wird eine dauerhafte und widerstandsfahige Verbindung zwischen dem
Schleifkérper und dem Verstarkungselement dadurch erzielt, dal das eine Verstarkungsele-
ment in eine PreRform eingelegt wird, und anschlie3end ein Teil der Schieifmasse in die Pref3-
form eingebracht wird, wobei die formschlissigen Verankerungsmittel in Kontakt mit der
Schleifmasse gebracht werden, woraufhin die Schleifmasse einplaniert wird, dal® danach die
Schleifmasse vorverdichtet wird, bei der die formschlissigen Verankerungsmittel in Formschiufd
mit der Schleifmasse gebracht werden, und dal} schliellich der Rest der Schleifmasse einge-
bracht und verpref3t wird.

Ein weiterer Schritt des erfindungsgemafRen Verfahrens kann darin bestehen, daf} das Verstar-
kungselement so in die PrelRform eingebracht wird, dalk die kleineren Konuséffnungen oder die
tiefgezogenen Berandungen auf der dem Boden der Preform abgewandten Seite des Verstér-
kungselements zu liegen kommen. Es entsteht dabei eine sehr dauerhafte formschlissige und
kraftschlissige Verbindung zwischen dem Schleifkérper und dem Verstarkungselement.

SchlieRlich kann nach dem Schritt des Vorverdichtens der Schleifmasse ein zweites Verstar-
kungselement in die PreRform eingebracht werden, wobei die kleineren Konuséffnungen oder
die tiefgezogenen Berandungen der planierten Schleifmasse zugewandt zu liegen kommen,
und daR danach nochmals ein Vorverdichtungsschritt und der Prefschritt durchgefiihrt wird.

Weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine dauerhafte Verbindung zwischen einem Verstarkungs-
element und dem Schleifkérper zu erzielen, unabhéngig davon, ob die erfindungsgemafien
Verankerungsmittel vorgesehen sind oder nicht.

Erfindungsgemal wird dies dadurch erreicht, dal® das zumindest eine flichige Verstarkungs-
element mit Primern oder Silanen vorbehandelt wird.

Weitere Aufgabe der Erfindung ist es eine Trennscheibe anzugeben, unabhéngig davon ob
deren Verstarkungselemente mit den erfindungsgeméfen Verankerungsmitteln ausgestattet
sind oder nicht, bei der sich eine Schwéachung der Festigkeit als Folge der Einbettung von Ver-
starkungselementen in den Schleifkdrper vermeiden laft.

Erfindungsgemal wird dies dadurch erreicht, dal} die Verstarkungselemente unterschiedliche
Durchmesser aufweisen. Auf diese Weise sind die beiden an gegeniiberliegenden Deckflachen
des Schleifkérpers angeordneten Verstarkungselemente nicht deckungsgleich oder kongruent
sondern in ihren Abmessungen unterschiedlich. Damit wird erreicht, daR sich im Bereich der
Randzonen der Verstarkungselemente keine Querschnitts-Einschnirungen im Schieifkérper
ausbilden, die mechanische Festigkeit der erfindungsgeméfRen Trennscheibe negativ beeinflus-
sen kénnten.

Das vorstehend angegebene Ziel 14t sich erfindungsgemaR auch dadurch erreichen, dalt das
zumindest eine flachige Verstarkungselement an der Ubergangsstelle zum Schleifkérper abge-
rundete oder mit einer Fase versehene Eckbereiche aufweist. Dadurch wird eine Reduktion der
Kerbwirkung erreicht.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der in den beigeschlossenen Zeichnungen dargestell-
ten Ausfuhrungsbeispiele eingehend erlautert. Es zeigt dabei

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Ausfuhrungsform der erfindungsgeméaRen Trennscheibe
zusammen mit einer Spannvorrichtung;
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Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Verstarkungselement einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemafien Trennscheibe;

Fig. 3 eine Draufsicht auf das Verstarkungselement einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Trennscheibe;

Fig. 4 ein Detail der Trennscheibe geman Fig. 1;

Fig. 5 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgemalfien
Trennscheibe;

Fig. 6 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungsgeméafien
Trennscheibe;

Fig. 7 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgeméafien
Trennscheibe;

Fig. 8 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien
Trennscheibe;

Fig. 9 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen
Trennscheibe;

Fig. 10 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfihrungsform der erfindungsgemafien
Trennscheibe;

Fig. 11 ein Detail eines Querschnittes einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen
Trennscheibe;

Fig. 12 eine vergréflerter Schragril® eines Teils des Verstdrkungselements gemaf Fig. 6.

In Fig. 1 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgeméfien Trennscheibe 1 gezeigt, die einen
rotationssymmetrischen Schieifkérper 5 mit einer zentralen Bohrung 10 aufweist, welche zum
Einspannen der Trennscheibe 1 in eine Spannvorrichtung, die durch herkémmliche Spannflan-
schen 11, 12 gebildet ist, dient. Uber die Spannflanschen 11, 12 wird im Betrieb das Antriebs-
Drehmoment zur Rotation der Trennscheibe 1 bertragen. Die geometrische Form der Trenn-
scheibe 1, der zentralen Bohrung 10 und der Spannvorrichtung 11, 12 sind Stand der Technik
und kénnen im Rahmen der Erfindung beliebig variert werden.

Unter Trennscheiben werden alle Arten von Schleifkérper, insbesondere Trennschleifscheiben
verstanden, die zum Schneiden und Trennen verwendbar sind und die einen Schleifkdrper
aufweisen, der sich im wesentlichen aus einer schleifaktiven Masse zusammensetzt, deren
Bestandteile und Mischungsverhaltnisse je nach Anwendung varieren kénnen und ein Gemisch
aus Schleifkérnungen, Bindemitteln, Fllistoffen und Verstarkungsmitteln darstelit.

Die Schleifkérnungen kénnen aus z.B. Carbiden, wie Siliziumcarbid, Korunden, Metallcarbiden,
Nitriden, wie Metallnitriden, Diamant, CBN od. dgl. und Mischungen davon zusammengesetzt
sein.

Als Bindemittel kénnen fir den organisch gebundenen Schleifkérper handelsiubliche Kunstharze
unterschiedlichster Art, wie Homo- und Copolimerisate, wie Epoxitharze, Polyesterharze, Poly-
vynilalkohole, Kautschukharze, Phenolharze einschlieflich aller Modifizierungen od. dgl., insbe-
sondere Phenolformaldehydharze oder deren Gemische, dienen. Die Auswahl der verwendeten
Harze richtet sich dabei nach der Art der Schleifkérnung, den Fullstoffen und den Verstar-
kungselementen sowie der gewiinschten Hérte der Trennscheibe, die an die Einsatzerforder-
nisse bei der Anwendung angepalft sind.

Fulistoffe sind in diesem Zusammenhang z.B. anorganische Halogenverbindungen, Silikate,
Oxide, Sulfide, Sulfate, Carbonate od. dgl., ebenso Festschmierstoffe, wie z.B. Metallsulfide,
C-Verbindungen, oder Kunststoffverstarkungsmittel oder organische bzw. anorganische Zusét-
ze zur Erzielung kihler Schnitte.

Verstarkungsmittel wie Whiskers oder Glas-, Kevlar- bzw. Kohlefasern, od. dgl. kénnen ein
weiterer zusatzlicher Bestandteil der Schleifmasse sein.
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Weiters sind im Ausfihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 parailel zu den Deckflachen des Schieifkor-
pers 5 verlaufende Glasgewebelagen 2 vorgesehen, die in diesem integriert sind. Die Anzahl
der Glasgewebelagen 2 kann variieren, sie dienen neben einer Steigerung der mechanischen
Trennscheibenfestigkeit dazu, im Falle eines Scheibenbruches wahrend des Betriebs das Weg-
schleudern von Scheibenbruchteilen zu verhindern und erhéhen damit die Sicherheit.

Trennscheibendurchmesser und -stérke unterliegen im Rahmen der Erfindung ebenfalls keiner
Einschrankung, der bevorzugte Trennscheiben-Durchmesserbereich reicht von 230 mm bis
2540 mm.

In der Trennscheibe 1 ist weiters ein in den Schleifkérper 5 zumindest teilweise eingebettetes
flachiges Verstarkungselement 3 vorgesehen. Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
ist das zumindest eine Verstarkungselement durch zwei an den gegeniberliegenden Deckfla-
chen der Trennscheibe plan eingebettete kreisférmige Verstarkungsbleche 30 gebildet, welche
einen Durchmesser, der kleiner als der Durchmesser der Trennscheibe 1 ist, und eine zur zent-
ralen Bohrung 10 der Trennscheibe 1 gleich groe Bohrung 20 aufweisen (Fig. 3). Fur spezifi-
sche Anwendungen ist auch das Anordnen nur eines Verstdrkungselements oder auch von
mehr als zwei Verstarkungselementen moglich.

Das Verstarkungselement 3 bzw. die Verstarkungsbleche 30 kdnnen auch in einer von der
Kreisform abweichenden Form, z.B. als Vieleck ausgebildet sein, etwa als Oktagon wie in Fig. 4
dargestellt. Fur die Sicherstellung eines unwuchtfreien, ruhigen Rundlaufes eignet sich die
kreisformige oder vieleckige Form des Verstarkungselements 3 besonders.

Da das Verstarkungselement 3 eine mechanische Versteifung der Trennscheibe 1 bewirken
soll, ist es z.B. aus Stahl oder Aluminium hergestellt, z.B. in Form eines Bleches, kann aber
auch aus anderen gleichwertigen Materialien, z.B. aus harten, zdhen und temperaturbestéandi-
gen Kunststoff-Werkstoffen gefertigt sein. Das Verstarkungselement 3 hat eine dem Trenn-
scheibendurchmesser bzw. der KorngréRe der Schleifmasse angepalte Starke, z.B. zwischen
0,5 und 5 mm, vorzugsweise zwischen 2 und 3 mm. In Abhéngigkeit von den Dimensionen der
Trennscheibe 1 und der Anzahl! der Verstarkungselemente 3 kann auch eine andere geeignete
Starke des Verstarkungselementes 3 gewahlt werden. '

Um die Ausbildung von Sollbruchstellen zu vermeiden ist vorgesehen, da die in der Ausfih-
rungsform gemal Fig. 1 ausgebildeten Verstarkungselemente 3 unterschiedliche Durchmesser
aufweisen, wobei die Differenz der Durchmesser 2.C betrdgt und C im Prozentbereich der
beiden Durchmesser liegt.

Die Flache des Verstarkungselementes 3 deckt bevorzugt mindestens 40% der Trennscheiben-
flache ab, die gréite radiale Ausdehnung des Verstarkungselementes 3 ist auch abhéngig von
der Schnitttiefe der Trennscheibe 3, fur welche diese ausgelegt ist.

Aufgabe der Verstarkungselemente 3 ist es unter anderem, die von den Spannflanschen 11, 12
ausgehende Kraft nicht nur im Bereich der Spannflanschenflache auf die Trennscheibe 3 zu
Ubertragen sondern diese Kraft form- und kraftschllssig auf eine méglichst grole Flache der
Trennscheibe weiterzuleiten. Die dadurch erzielbare Stabilisierung der Trennscheibe reicht
unter diesen Bedingungen weit Uber die Spannflanschfliche radial nach auRen, sodal} das
Flattern, Taumeln, Verbiegen oder Verdrehen der Trennscheibe unterbunden wird.

Erfindungsgemal weist das zumindest eine flachige Verstarkungselement 3, welches im Aus-
fuhrungsbeispiel gemal Fig. 1 aus zwei Verstarkungsblechen 30 gebildet ist, Mittel-zur kraft-
und formschlussigen Verankerung im Schleifkérper 5 auf. Auf diese Weise wird der Einbet-
tungskontakt mit dem Schleifkdrper § erhéht, wodurch sich der Ablésewiderstand erhéht.

Wie in Fig. 4 im Detail gezeigt, sind die Mittel zur kraft- und formschlissigen Verankerung durch
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mehrere Perforationsiocher 4, 41, 42 im flachigen Verstarkungselement 3 ausgebildet, welche
mit dem Material der Schleifmasse gefillit sind, wodurch der Schieifkérper 5 in die Perforations-
I6cher 4 eingreift und sich eine Verankerung im Schleifkérper 5 ergibt.

In den Ausfiihrungsbeispielen gemaR Fig. 2 und 3 sind die Perforationsiécher 4, 41, 42 iber die
gesamte Flache des Verstarkungselements 3 verteilt, wobei verschiedene geometrische For-
men der Perforationslécher beispielhaft gezeigt sind.

Die Perforationslécher 4 sind kreisférmig ausgebildet, wohingegen die Perforationslécher 41, 42
dreieckig und viereckig sind. Auch andere polygonale Lochformen, z.B. funfeckig sind mdéglich,
wobei die Kantenldnge der polygonalen Perforartionséffnungen zwischen 1 mm und 100 m,
vorzugsweise zwischen 3 mm und 20 mm betragt. Anzahl, Verteilung und geometrische Form
der Perforationslécher sind innerhalb des Schutzbereiches der Erfindung frei wahlbar.

Der Durchmesser der kreisférmigen Perforationslécher 4 liegt im Bereich zwischen 1 und
100 m, bevorzugt zwischen 3 und 30 mm.

Eine weitere Verbesserung der Verankerungswirkung der Perforationsiécher 4, 41, 42 wird
erreicht, indem diese - im Querschnitt gesehen - konisch ausgebildet sind, wie dies in Fig. 4 fur
die kreisférmigen Perforationslécher 4 dargestellt ist. Es ist dabei jeweils die gréfRere Konusoff-
nung auf der dem Schieifkérper 5 abgewandten Seite des Verstarkungselements 3 und die
kleinere Konuséffnung auf der dem Schleifkérper 5 zugewandten Seite des Verstdrkungsele-
ments 3 angeordnet. Durch die beim Herstellungsvorgang ausgebildeten Konuserstreckungen
des Schleifkdrpers 5 in die Perforationsiécher 4 wird das Ablésen des Verstarkungselements 3
erschwert, wobei selbst senkrecht auf die Schleifkérperdeckfliche wirkende Abldsekrafte durch
die Keilwirkung der Konuserstreckungen vom Schleifkérper 5 aufgenommen werden kénnen.

Das Verhéitnis des Durchmessers der grofieren Konuséffnung 46 und des Durchmessers der
kleineren Konusoéffnung 47 liegt innerhalb des Bereichs von 3 : 1 bis 3 : 2,5, vorzugweise be-
trégtes 3: 2.

Zur weiteren Haftverbesserung im Bereich der kleineren Konuséffnung 47 kdénnen Hafthilfen,
z.B. Grate, Hinterschneidungsrippen od. dgl. ausgebildet sein.

Eine weitere alternative Form der Ausbildung von erfindungsgeméfien Verankerungsmitteln ist
in den Fig. 5 bis 8 und 12 abgebildet, wobei die Perforationslécher 43 jeweils eine tiefgezoge-
nen Berandung 60, 61, 62, 63 aufweisen, welche aus der Ebene des flachigen Verstarkungs-
elements 3 ragt.

Fig. 5 zeigt eine Ausfuhrungsform, in der die tiefgezogene Berandung 60 einen Winkel von 90°
mit der Ebene des flachigen Verstarkungselements 3 ausbildet.

Die in Fig. 6 und Fig. 8 gezeigte Form der tiefgezogenen Berandung 61 verengt den Quer-
schnitt des Perforationsloches 43 nach innen in den Schieifkérper 5, wobei in Fig. 8 der
Winkel B zwischen der Ebene des Verstarkungselementes 3 und der Berandung 63 zwischen 0
und 90°, vorzugsweise zwischen 10° und 80° gewahlt sein kann. Die Variante gemaf Fig. 6 ist
in Fig. 12 im Schragri} dargestellt.

In der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 7 bildet hingegen die tiefgezogene Berandung 62 gegen-
uber dem Offnungsquerschnitt des Perforationsloches 43 in der Ebene des flachigen Verstar-
kungselements 3 eine Hinterschneidung aus, sodal® sich der Querschnitt des Perforationslo-
ches nach aufen hin 6ffnet, wobei der Winkel a zwischen Verstarkungselement 3 und tiefgezo-
gener Berandung 62 zwischen 0 und 90°, vorzugsweise zwischen 10° und 80° betragt. Von der
Hinterschneidung geht eine Widerhakenwirkung aus, die ein Ablésen des Verstédrkungsele-
ments 3 verhindern.
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Fig. 9 zeigt das Verstarkungselement 3 und seine Einbettung im Schleifkérper 5 im Detail. Der
innerhalb des Schleifkérpers 5 liegende Eckbereich des Verstarkungselements 3 weist einen
rechtwinkeligen Verlauf auf, der eine Kerbwirkung ausilibt und daher die Haftfestigkeit des Ver-
starkungselements 3 innerhalb des Schieifkdrpers 5 negativ beeinfluRt. Herabgesetzt kann
diese Wirkung durch die Ausbildung einer Fase 13 (Fig. 10) oder eines Radius 13' bzw. eines
abgerundeten Verlaufes entlang des dufReren Umfanges des Verstarkungselements 3 werden.

Die Herstellung der erfindungsgemaRen Trennscheibe erfolgt beispielsweise folgendermalien:

Zunachst wird je nach Anwendung die Schleifmasse zusammengestellt. Dabei werden Schieif-
kérnungen 6, z.B. Einzelkorn- oder Kornmischungen vorbehandelt, danach mit organischen
Bindern, Fullstoffen und Verstarkungsmitteln homogen vermischt. Vor dem Einsatz wird die
Schleifmasse gelegentlich nochmals gesiebt.

Vor seinem Einsatz wird das zumindest eine flachige Verstarkungselement 3 erfindungsgeman
mit Primern oder Silanen vorbehandelt.

Danach wird das eine Verstarkungselement 3 in eine geeignete Prefiform (nicht dargestelit)
eingelegt, und anschlieBend ein Teil der Schleifmasse in die Prel3form eingebracht, wobei die
formschliissigen Verankerungsmittel, wie sie vorstehend beispielhaft beschrieben worden sind
mit der Schleifmasse in Kontakt gebracht werden.

Das Verstarkungselement 3 wird so in die Form eingebracht, da® die kieineren Konuséffnungen
oder die tiefgezogenen Berandungen auf der dem Formboden abgewandten Seite des Verstéar-
kungselements, nach oben weisend zu liegen kommen.

Daraufhin wird die Schleifkérpermasse einplaniert und durch ein oder mehrere Glasgewebela-
gen abgedeckt. Danach wird die Schleifkdrpermasse jeweils vorverdichtet, wobei die Veranke-
rungsmittel in FormschluB mit der Schleifkérpermasse gebracht werden. Die Konusse oder die
Hinterschneidungen werden vollkommen mit Schleifmasse gefulit.

SchlieBlich wird der Rest der Schleifkérpermasse eingebracht und planiert.

Ist die gesamte Schleifmasse auf diese Weise eingearbeitet, so wird das zweite Verstarkungs-
element 3 mit den gréReren Konuséffnungen 46 nach oben und den kleineren Konuséffnungen
47 nach unten oder mit den Hinterschneidungen 60, 61, 62, 63 nach unten weisend aufgelegt
und abermals ein Vorverdichtungsschritt durchgefiihrt. Ist der vorgenannte Schritt durchgefihrt
wird die gesamte Schichtenfolge verprefit.

Danach wird der geprefte Sandwich aus der Preftform gehoben, zwischen Richtplatten einge-
spannt und gemaR vorgegebenem Erwarmungsregime unter Beriicksichtigung der Hartekurven
ausgehartet.

Ansprﬁché:

1. Trennscheibe mit einem rotationssymmetrischen Schleifkérper, der eine zentrale Bohrung
zum Einspannen der Trennscheibe in eine Spannvorrichtung aufweist, iber welche die
Trennscheibe rotierbar ist, wobei zumindest ein in den Schleitkérper zumindest teilweise
eingebettetes flachiges Verstarkungselement vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
daR das zumindest eine flachige Verstarkungselement Mittel zur kraft- und formschliissigen
Verankerung (4, 41, 42, 43) im Schleifkérper aufweist.

2. Trennscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall die Mittel zur kraft- und
formschlissigen Verankerung durch mehrere Perforationslécher (4, 41, 42, 43) im flachi-
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gen Verstarkungselement (3) ausgebildet sind.

Trennscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Perforationsldcher (4)
kreisférmig sind.

Trennscheibe nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal} die Perforationslécher (41,
42) polygonal, z.B. dreieckig, viereckig, finfeckig od. dgl. sind.

Trennscheibe nach Anspruch 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daf} die Perforationslé-
cher (4) - im Querschnitt gesehen - konisch ausgebildet sind, wobei jeweils die groRRere
Konusdéffnung (46) auf der dem Schleifkdrper (5) abgewandten Seite des Verstarkungs-
elements (3) und die kleinere Konuséffnung (47) auf der dem Schieifkérper (5) zugewand-
ten Seite des Verstarkungselements (3) angeordnet ist.

Trennscheibe nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dald das Verhéltnis des Durch-
messers der grélReren Konuséffnung (46) und des Durchmessers der kleineren Konusoff-
nung (47) im Bereich von 3 : 1 bis 3 : 2,5, vorzugsweise 3 : 2, ist.

Trennscheibe nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dal} im Bereich der klei-
neren Konusoffnung Hafthilfen, z.B. Grate, Hinterschneidungsrippen od. dgl. ausgebildet
sind.

Trennscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dalt die Perfo-
rationslécher (43) jeweils eine tiefgezogene Berandung (60, 61, 62, 63) aufweisen, welche
aus der Ebene des zumindest einen flachigen Verstarkungselements (3) ragt.

Trennscheibe nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dalk die tiefgezogene Berandung
(60) einen Winkel von 90° mit der Ebene des zumindest einen flachigen Verstarkungsele-
ments (3) ausbildet.

Trennscheibe nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal die tiefgezogene Berandung
(62) gegeniiber dem Offnungsquerschnitt des Perforationsloches (43) in der Ebene des
zumindest einen flachigen Verstarkungselements (3) eine Hinterschneidung ausbildet.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf}
das zumindest eine Verstarkungselement (3) entlang des aufleren Umfanges eine Fase
(13) oder einen Radius (13') aufweist.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
das zumindest eine Verstarkungselement (3) durch zwei an den gegenuberliegenden
Deckflachen der Trennscheibe (1) plan eingebettete kreisférmige Verstarkungsbleche (30)
gebildet ist, welche einen Durchmesser, der kleiner als der Durchmesser der Trennscheibe
(3) ist, und eine zur zentralen Bohrung (10) der Trennscheibe (1) gleich gro3 dimensionier-
te Bohrung (20) aufweisen.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal}
das zumindest eine Verstarkungselement (3) vieleckig ausgebildet ist.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
die Starke des zumindest einen Verstarkungselements (3) zwischen 0,5 mm und 5 mm,
vorzugsweise zwischen 1 mm und 3 mm betréagt.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
die radiale Erstreckung der Verstarkungsbleche (30) von der zentralen Bohrung (10) klei-
ner als 80% des Trennscheibenradius betragt.




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

AT 009 124 U1

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf}
der Schleifkérper (5) ein Gemisch aus Schleifkérnungen (6), Bindemitteln, Fillstoffen und
Verstarkungsmitteln umfalit.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
der Schleifkérper Versteifungsmaterial beinhaltet, das vorzugsweise faserférmig ist und
aus organischen, anorganischen bzw. whisker-analogen Materialien besteht.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
der Schleifkérper mindestens eine, vorzugsweise zwei oder mehrere Glasgewebelagen (2)
umfassen.

Trennscheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal®
das zumindest eine Verstarkungselement (3) aus einem Metall oder einer Metalllegierung,
vorzugsweise aus Stahl oder Aluminium gebildet ist

Verfahren zur Herstellung einer Trennscheibe mit zumindest einem flachigen Verstér-
kungselement nach einem der Anspriiche 1 bis 19, wobei das zumindest eine Verstar-
kungselement in eine Schleifmasse eingebettet wird, und der entstehende Verbund-
Schleifkérper ausharten gelassen wird, dadurch gekennzeichnet, dal} das eine Verstar-
kungselement (3) in eine Preform eingelegt wird, und anschlieBend ein Teil der Schleif-
masse in die Pref3form eingebracht wird, wobei die formschlissigen Verankerungsmittel (4,
41, 42, 43) in Kontakt mit der Schleifmasse gebracht werden, woraufhin die Schleifmasse
einplaniert wird, dal® danach die Schieifmasse vorverdichtet wird, bei der die formschlissi-
gen Verankerungsmittel (4, 41, 42, 43) in FormschluR mit der Schleifmasse gebracht wer-
den, und daR schlieBlich der Rest der Schleifmasse eingebracht und verpref3t wird.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, da das Verstdrkungselement (3)
so in die PreRform eingebracht wird, daf die kleineren Konuséffnungen (47) oder die tief-
gezogenen Berandungen (60, 61, 62, 63) auf der dem Boden der Pref3form abgewandten
Seite des Verstarkungselements (3) zu liegen kommen.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dall nach dem Schritt des
Vorverdichtens der Schleifmasse ein zweites Verstarkungselement (3) in die Pref3form ein-
gebracht wird, wobei die kleineren Konuséffnungen (47) oder die tiefgezogenen Berandun-
gen (60, 61, 62, 63) der planierten Schieifmasse zugewandt zu liegen kommen, und daf
danach nochmals ein Vorverdichtungsschritt und der PreRschritt durchgefiihrt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Trennscheibe mit zumindest einem flachigen Verstér-
kungselement, wobei das zumindest eine Verstarkungselement in eine Schleifmasse ein-
gebettet wird, und der entstehende Verbund-Schleifkérper aushédrten gelassen wird,
dadurch gekennzeichnet, dall das zumindest eine flachige Verstarkungselement (3) mit
Primern oder Silanen vorbehandelt wird.

Trennscheibe mit einem rotationssymmetrischen Schleifkérper, der eine zentrale Bohrung
zum Einspannen der Trennscheibe in eine Spannvorrichtung aufweist, Uber welche die
Trennscheibe rotierbar ist, wobei zwei in den Schleifkérper zumindest teilweise eingebette-
te flachige Verstarkungselemente vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, dal} die Ver-
starkungselemente unterschiedliche Durchmesser aufweisen (Fig. 1).

Trennscheibe mit einem rotationssymmetrischen Schleifkérper, der eine zentrale Bohrung
zum Einspannen der Trennscheibe in eine Spannvorrichtung aufweist, Uber welche die
Trennscheibe rotierbar ist, wobei zumindest ein in den Schleifkérper zumindest teilweise
eingebettetes flachiges Verstérkungselement vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
daR das zumindest eine flachige Verstarkungselement an der Ubergangsstelle zum
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Schleifkérper abgerundete (13') oder mit einer Fase (13) versehene Eckbereiche aufweist.
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