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Beschreibung

DIE ERFINDUNG BETRIFFT EIN VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON SCHLEIFKOR-
PERN.

[0001] Haupteinsatzgebiet der Schleifkérper, die Schleifmittel wie z.B. Korund, Siliziumkarbid,
CBN (kubisch kristallines Bornitrid), Diamant oder Mischungen davon umfassen, sind Schleif-
werkzeuge zum Trennen und Schleifen. Dabei kénnen die Schleifkdrper beispielsweise in eine
als Vollschleifkdrper ausgebildete Schleifscheibe, in einen auf einem Tragerkdrper aufgebrach-
ten Schleifbelag oder in ein Schleifpapier eingearbeitet sein, und zwar - im Falle von kerami-
schen Schleifkdrpern - mittels einer keramischen Bindung oder eine Kunstharzbindung. Im
Vergleich zu Schleifwerkzeugen, bei denen die Schleifmittel direkt in den Schleifbelag eingear-
beitet sind, weisen Schleifwerkzeuge, bei denen die Schleifmittel indirekt tber die Schleifkérper
zum Tragen kommen, eine hdhere Schleifleistung auf.

[0002] Es gibt bereits unterschiedliche Verfahren zur Herstellung von Schleitkdrpern. Bei-
spielsweise ist in der WO 2012/061033 A2 ein Verfahren offenbart, bei welchem eine kontinu-
ierlich bereitgestellte keramische Schicht mittels Laserstrahlung in einzelne Schleitkérper zer-
schnitten wird. Der Einsatz eines Lasers erfordert einen hohen technischen Aufwand und ist
relativ kostspielig. AuBerdem erfolgt die Herstellung von Schleitkérpern Gblicherweise nicht
unter Reinraumbedingungen, sondern eher in staubigen Umgebungen, was dem Einsatz eines
Lasers mit entsprechenden Optiken nicht zutraglich ist. Und schlieBlich hat es sich herausge-
stellt, dass die Prazision und Einheitlichkeit der Form der Schleiftkérper, die mittels eines Lasers
erzielbar sind, im Hinblick auf die Schleifleistung eine untergeordnete Rolle spielen.

[0003] Weitere Verfahren zur Herstellung von Schleifkérpern werden in der US 2013/0186006
A1 sowie der US 2013/0199105 A1 beschrieben. GemaB der erstgenannten Schrift wird ein
Ausgangsgemisch auf einen Trager aufgetragen, mit einer Oberflachenprédgung versehen und
anschlieBend eine Weiterverarbeitung in Schleifkdrper vorgenommen. Geman der zweitgenann-
ten Schrift wird ebenfalls ein Ausgangsgemisch auf einen Trager in Form einer Schicht aufge-
bracht, wobei diese Schicht eine plattenférmige Geometrie haben kann. AnschlieBend wird die
Schicht mit Sollbruchkanten versehen.

[0004] Die technische Aufgabe besteht darin, ein im Vergleich zum Stand der Technik kosten-
glinstiges und technisch einfach durchzufiihrendes Verfahren zur Herstellung von Schleifkér-
pern anzugeben.

[0005] Diese Aufgabe wird geldst, durch die zeitlich aufeinanderfolgenden Verfahrensschritte

i Bereitstellen eines Ausgangsgemischs aus zumindest einem Schleifmittel, einem ke-
ramischen oder organischen Bindungsmittel und einem Plastifizierungsmittel,

i. Erzeugen einer Schicht aus dem Ausgangsgemisch mit einer vorbestimmten, ein-
heitlichen Schichtdicke,

ii. Unterteilen der Schicht des Ausgangsgemischs in voneinander getrennte plattenfér-
mige Korper, und

iv. Sintern der plattenférmigen Kérper und Brechen der gesinterten plattenférmigen
Korper zu Schleifkérpern.

[0006] Der erste Verfahrensschritt, das Bereitstellen eines Ausgangsgemischs, erfolgt vor-
zugsweise dadurch, dass die Bestandteile des Ausgangsgemischs in einem vorbestimmten
Mengenverhaltnis vermischt werden. Als Schleifmittel kommen bevorzugt Korund, Siliziumkar-
bid, Bornitrid und/oder Diamanten zum Einsatz.

[0007] Mittels des zweiten Grundbestandteils des Ausgangsgemischs, des keramischen oder
organischen Bindungsmittels, wird im Zuge des Sinterungsprozesses eine Bindung fir das
Schleifmittel bereitgestellt. Das Bindungsmittel wird dem Ausgangsgemisch bevorzugt in Pulver-
form zugesetzt. Als keramische Bindungsmittel bieten sich grundsatzlich alle sinterbaren kera-
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mischen Substanzen an, die aus dem Stand der Technik bekannt sind. Als organisches Bin-
dungsmittel kommt z.B. Phenolharz oder Epoxidharz in Betracht.

[0008] Der dritte Grundbestandteil des Ausgangsgemischs, das Plastifizierungsmittel, wird
zugesetzt, damit das Ausgangsgemisch fiir die Weiterbearbeitung nicht zu spréde ist. Auch in
diesem Fall bieten sich eine Reihe unterschiedlicher allgemein bekannter Plastifizierungsmittel
an. Grundsétzlich unterscheidet man zwischen nicht-wéssrigen und wéssrigen Plastifizierungs-
mitteln. Uber die Auswahl lasst sich im Einzelfall die Flexibilitdt des Ausgangsgemischs an die
jeweiligen Erfordernisse anpassen. Zusatzlich zu den Grundbestandteilen kénnen dem Aus-
gangsgemisch noch weitere Komponenten zugesetzt werden, wie z.B. Binder, Verflissiger,
Benetzungsmittel, Lésungsmittel oder Sinteradditive.

[0009] Der zweite Verfahrensschritt, das Erzeugen einer Schicht aus dem Ausgangsgemisch,
erfolgt in vorteilhafter Weise dadurch, dass die Parameter des Ausgangsgemischs so ange-
passt werden, dass das Ausgangsgemisch gussfahig ist und die Schicht aus dem Ausgangs-
gemisch im Wesentlichen durch GieBen erzeugt wird.

[0010] Bringt man die Schicht z.B. auf einem Trager, vorzugsweise einem Endlostrédgerband,
auf, so lasst sich die Schichtdicke in einfacher Weise lber einen Spalt mit einer vorbestimmten
Hoéhe einstellen. Durch die Héhe dieser Schicht 1&sst sich die Héhe der am Ende des Herstel-
lungsverfahrens vorliegenden Schleifkdrper einstellen, wobei die Héhe im Zuge des Sinte-
rungsprozesses - im Wesentlichen bedingt durch die Reduktion des Fllssigkeitsanteils - um bis
zu 50%, durchschnittlich zwischen 5% und 20%, abnimmt. Als glnstig hat sich im Hinblick auf
die Schleifleistung eine Héhe der Schleifkdrper von maximal 5,0 mm, vorzugsweise von 0,2 mm
bis 1,0 mm, erwiesen.

[0011] Beim dritten Verfahrensschritt wird die Schicht des Ausgangsgemischs in voneinander
getrennte plattenférmige Kérper unterteilt.

[0012] Das Brechen der gesinterten plattenférmigen Korper zu Schleifkdrpern im Zuge des
vierten Verfahrensschritts erfolgt vorteilhafter Weise in einer Brechvorrichtung.

[0013] Es hat sich im Hinblick auf das Brechen des plattenférmigen Kérpers zu Schleifkérpern
als glinstig herausgestellt, dass die Schicht in einem weiteren Verfahrensschritt mit Sollbruch-
kanten versehen wird. Hierflr bieten sich grundsatzlich mehrere Mdglichkeiten an: Beispiels-
weise kann zur Erzeugung der Sollbruchkanten eine netz- oder gitterférmige Struktur, vorzugs-
weise aus Kunststoff, in die Schicht eingelagert werden, wobei die netz- oder gitterférmige
Struktur wahrend des Sinterns, d.h. bei Temperaturen von 800°C und 1400°C, verbrennt -
jedoch bei niedrigeren Temperaturen, die z.B. bei einem etwaigen Vortrocknungsprozess vor-
liegen, hitzebestandig ist. Eine weitere Mdglichkeit zur Erzeugung der Sollbruchkanten besteht
darin, dass diese auf die Schicht des Ausgangsgemischs, vorzugsweise mittels einer Walze,
aufgepragt werden.

[0014] Wahrend des Brechens oder nach dem Brechen des plattenférmigen Kdrpers kann eine
GréBenauswahl der Schleifkdrper durch Sieben erfolgen: Sind die Schleifkdrper klein genug, so
werden sie Uber ein Sieb ausgeschieden.

[0015] Im Hinblick auf eine besonders gute Schleifleistung haben sich Schleifkdrper mit einer im
Wesentlichen dreieckigen Grundflache als vorteilhaft erwiesen, wobei die kirzeste Seite der
dreieckigen Grundflache zwischen 0,2 mm und 10,0 mm lang ist.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen des gegenstandlichen Verfahrens zur Herstel-
lung von Schleiftkérpern sind dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht aus dem Ausgangsge-
misch nach ihrer Erzeugung vorgetrocknet und/oder zur Zwischenspeicherung aufgewickelt
oder in Segmente, die in weiterer Folge aufgestapelt werden, unterteilt wird.

[0017] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich anhand der Figuren und
der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

[0018] Fig. 1a ein nicht-erfindungsgeméaBes Verfahren zur Herstellung von
Schleitkérpern in Form eines Flussdiagrammes,
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[0019] Fig. 1 b eine Ausflhrungsart des erfindungsgeméaBen Verfahrens in Form
eines Flussdiagramms,

[0020] Fig. 2a und 2b Schemazeichnungen zur méglichen technischen Umsetzung der in
den Fig. 1a und 1b veranschaulichten Verfahren, und

[0021] Fig. 3 in einer schematischen Darstellung eine vorteilhafte Form der
hergestellten Schleifkdrper.

[0022] Bei dem in der Figur 1a anhand eines Flussdiagramms dargestellten nicht-erfindungsge-
méaBen Verfahren 1 zur Herstellung von Schleitkdrpern wird in einem ersten Verfahrensschritt i
zunachst ein Ausgangsgemisch aus zumindest einem Schleifmittel, einem keramischen oder
organischen Bindungsmittel und einem Plastifizierungsmittel bereitgestellt. AnschlieBend wird
im Zuge eines zweiten Verfahrensschritts ii eine Schicht aus dem Ausgangsgemisch mit einer
vorbestimmten, einheitlichen Schichtdicke erzeugt. Bei dem dritten, zeitlich darauffolgenden
Verfahrensschritt iii werden die Schicht des Ausgangsgemischs in geformte Materialabschnitte
unterteilt und die geformten Materialabschnitte schlieBlich zu Schleifkdrpern gesintert.

[0023] Bei der erfindungsgeméaBen Ausfuhrungsform des Verfahrens (vergleiche Fig. 1b) wer-
den die Verfahrensschritte i und ii in gleicher Weise durchgefihrt. AnschlieBend wird die Schicht
des Ausgangsgemischs in voneinander getrennte plattenférmige Kérper unterteilt (in der Figur
nicht als eigener Verfahrensschritt dargestellt) und schlieBlich werden - im Verfahrensschritt,
der im Flussdiagramm mit iv bezeichnet ist - die plattenférmigen Korper gesintert und die gesin-
terten plattenférmige Kdrper anschlieBend in einzelne Schleifkérper zerbrochen.

[0024] Eine beispielhafte technische Umsetzung der Verfahren geméai den Figuren 1a und 1b
ist in den Figuren 2a und 2b schematisch dargestellt: In beiden Fallen wird zunachst ein Aus-
gangsgemisch 3 in einem bestimmten Zusammensetzungsverhaltnis bereitgestellt. Die in die-
sem Ausgangsgemisch 3 vorhandenen Schleifmittel in Form von Diamant, Korund, Siliziumkar-
bid und/oder Bornitrid sind mit dem Bezugszeichen 4 versehen. Es handelt sich jeweils um ein
gussféhiges Ausgangsgemisch.

[0025] Zum Erzeugen einer Schicht 5 aus dem Ausgangsgemisch 3 wird das Ausgangsgemisch
3 auf einen Trager 12 in Form eines Endlostrdgerbands, das Uber die Walzkérper 16 und 17
geflihrt wird, gegossen. Das Ausgangsgemisch 3 wird in weiterer Folge Uber die Bewegung des
Endlostrédgerbands 12 durch eine Spaltvorrichtung 13 mit einer vorbestimmten Spalthdhe trans-
portiert. Auf diese Weise erhélt die Schicht 5 aus dem Ausgangsgemisch 3 eine vorbestimmte,
einheitliche Schichtdicke 6. Nach ihrer Erzeugung wird die Schicht 5 aus dem Ausgangsge-
misch 3 mittels einer Heizvorrichtung 18 bei einer Temperatur zwischen 50°C und 500°C vorge-
trocknet. Bis zu diesem Zeitpunkt laufen die in den Fig. 2a und 2b dargestellten Verfahren
gleich ab.

[0026] Im Falle des in der Fig. 2a dargestellten nicht-erfindungsgemaBen Herstellungsverfah-
rens wird die Schicht 5 des Ausgangsgemischs 3 nach dem Vortrocknen durch Prégen oder
Stanzen mittels einer Walze 14 in geformte Materialabschnitte 7 unterteilt. Diese werden an-
schlieBend einem an sich bekannten Sinterungsprozess zugefiihrt, der bei einer Temperatur
zwischen 800°C und 1400°C durchgefihrt wird. Damit ist das Herstellungsverfahren der
Schleifkdrper 2 abgeschlossen.

[0027] Im Falle des in der Fig. 2b dargestellten erfindungsgeméaBen Herstellungsverfahrens in
einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden nach dem Vortrocknen der Schicht 5 des Aus-
gangsgemischs 3 mittels einer Walze 20 Sollbruchkanten 9 auf die Schicht 5 des Ausgangsge-
mischs 3 aufgepragt. AnschlieBend wird die Schicht 5 des Ausgangsgemischs 3 in voneinander
getrennte plattenférmige Korper 8 unterteilt, die in weiterer Folge in einem entsprechenden
Ofen 19 gesintert werden. Die plattenférmigen Kérper 8 werden anschlieBend einer Brechvor-
richtung 15 zugeflhrt und in dieser zerbrochen. Bruchstlcke, die eine vorbestimmte GréBe
unterschreiten, werden mithilfe einer Siebvorrichtung 21 selektiert. Damit ist auch in diesem Fall
das Herstellungsverfahren der Schleifkérper 2 abgeschlossen.
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[0028] Und schlieBlich ist in der Fig. 3 schematisch eine vorteilhafte Ausfihrungsform der her-
gestellten Schleifkérper 2 dargestellt. Die Schleifkdrper 2 weisen bei dieser Ausfiihrungsform
eine im Wesentlichen dreieckige Grundflache 10 auf, wobei die kirzeste Seite 11 der dreiecki-
gen Grundflache 10 zwischen 0,2 mm und 10,0 mm lang ist. Die H6he 22 der Schleifkdrper 2
betragt zwischen 0,2 mm und 1,0 mm. Die Schleifkdrper 2 bestehen im Wesentlichen aus einer
Keramikbindung und darin eingebetteten Schleifmitteln 4 in Form von Diamant, Korund, Silizi-
umkarbid und/oder Bornitrid.
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Patentanspriiche

1. Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifkérpern (2), gekennzeichnet durch die zeitlich
aufeinanderfolgenden Verfahrensschritte:

i. Bereitstellen eines Ausgangsgemischs (3) aus zumindest einem Schleifmittel (4),
einem keramischen oder organischen Bindungsmittel und einem Plastifizierungsmit-
tel,

ii. Erzeugen einer Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) mit einer vorbestimmten,
einheitlichen Schichtdicke (6),

iii. Unterteilung der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) in voneinander getrennte
plattenférmige Kérper (8), und

iv. Sintern der plattenférmigen Korper (8) und Brechen der gesinterten plattenférmigen
Kérper (8) zu Schleifkdrpern (2).

2. Verfahren (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein gussfahiges Aus-
gangsgemisch (3) bereitgestellt wird und das Erzeugen der Schicht (5) aus dem Aus-
gangsgemisch (3) im Wesentlichen durch GieBen erfolgt.

3. Verfahren (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass Schleiftkérper (2)
hergestellt werden, die eine Héhe (22) von maximal 5,0 mm, vorzugsweise von 0,2 mm bis
1,0 mm, aufweisen.

4. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schicht (5) vor dem Verfahrensschritt iii. in einem weiteren Verfahrensschritt mit Sollbruch-
kanten (9) versehen wird.

5. Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung der Soll-
bruchkanten eine netz- oder gitterférmige Struktur, vorzugsweise aus Kunststoff, in die
Schicht (5) eingelagert wird, wobei die netz- oder gitterférmige Struktur wahrend des Sin-
terns verbrennt.

6. Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Sollbruchkanten (9)
auf die Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3), vorzugsweise mittels einer Walze (20), auf-
gepragt werden.

7. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass wéhrend
des oder nach dem Brechen des plattenférmigen Kérpers (8) eine GréBenauswahl der
Schleifképer (2) durch Sieben erfolgt.

8. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Schleif-
korper (2) hergestellt werden, die eine im Wesentliche dreieckigen Grundflache (10) auf-
weisen, wobei die kiirzeste Seite (11) der dreieckigen Grundflache (10) zwischen 0,2 mm
und 10,0 mm lang ist.

9. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) nach ihrer Erzeugung vorgetrocknet und/oder
zur Zwischenspeicherung aufgewickelt oder in Segmente, die aufgestapelt werden, unter-
teilt wird.

10. Verfahren (1) nach einem der Anspriuche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass als
Schleifmittel (4) Diamant, Korund, Siliziumkarbid und/oder Bornitrid zum Einsatz kommen.

11. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) auf einem Trager (12), vorzugsweise einem
Endlostréagerband, erzeugt wird.

12. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schichtdicke (6) der aus dem Ausgangsgemisch (3) erzeugten Schicht (5) lber einen Spalt
(13) mit einer vorbestimmten Héhe eingestellt wird.
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13. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Brechen des plattenférmigen Kérpers (8) in einer Brechvorrichtung (15) erfolgt.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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Fig. 3
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