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@ Elastischer Schleifkdrper und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Ein elastischer Schleitkdrper zum formfolgenden Schliei-
fen besteht aus einer schleifektiven Oberfléche aus einer
Schicht sines gehérteten Bindemittel-Schieifkorn-Gemisches
und Trigerschicht aus geschiumtem Elastomer.

Vorteilhafterweise ist die Schicht des Bindemittel-
Schleifkorn-Gemisches unterbrochen, so da Schleifkarnin-
seln auf der Elastomer-Trigerschicht entstehen, die je nach
threm Flachenverhéitnis zu den Aussparungen und in Ver-
bindung mit der Wahl der Hérte der Trligerschicht das fir die
Bearbeitung des betreffenden Werkstiicks optimale Schleif-
verhalten erzielen.

Zur Herstellung derartiger Schleifkdrper ist vorgesehen,
defB das Bindemittel-Schisifkorn-Gemisch und das die spéte-
re Tragerschicht bildende Elastomer unter Einwirkung einer
Zentrifugalkraft miteinander verbunden werden, wobei sich
infolge der unterschiedlichen spezifischen Dichte dieser
Mischungsbestandteile die Tragerschicht und die Schleif-
schicht bilden.

Vorteilhafterweise wird dieses Verfahren dadurch verfei-
nert, dall die beiden Mischungsbestandteile zur Erzeugung
der Trégerschicht und der Schieifschicht nacheinander in
eine In einer Zentrifuge rotierende Form aufgespritzt werden.
Wahit man fir die Trigerschicht und fir das Bindemittel der
Schieifschicht hinsichtlich ihres chemischen und physikali-
schen Aufbaues verwandte Grundstoffe, erreicht man einen
spannungsfreien Ubergang zwischen den beiden Schichten.

Mit dem erfindungsgeméfBen Verfahren lassen sich
Schieifkdrper in be liebigen geometrischen Abmessungen
herstellen, deren Schieifeigenschaften hinsichtlich Standfe-
stigkeit und elastischem Verhalten wirtschaftlicher sind als
die bisher bekannten Schieitkbrper.

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

0095055

SEA Schleifmittel Entwicklung Arwendung GmbH, Kaiser-Friedrich-
StraBe 30, 753Q Pforzheim '

Elastischer SchleifkOrper und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen elastischen Schleifkorper zum form-
folgenden Schleifen, bei dem die schleifaktive Oberflzche mit
Schleifkornern besetzt ist und ein Teilvolumen aus elastischem
Material besteht, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines der-
artigen Schleifkorpers.

Ein Schleifkorper gemdf der genannten Gattung weist statistisch in
einem elastomeren und meist geschdumten Bindemjttel \}erfteilte
Schleifktrner auf. Da das einzelne Schleifkorn infolge Seines
elastisch nachgebenden Untergrundes durch Dreh- und Kippbewegungen
dem vom bearbeiteten Werkstiick ausgelibten Schleifdruck aber aus-
weicht, lassen sich mit derartigen Schleifkorpern keine fiihlbaren
Zerspanleistungen erreichen, sie werden deswegen hauptszchlich flir

die Finishbearbeitung eingesetzt, flur die sie sich vorziglich eig-
nen.

Eine Verbesserung dieser Schleifkorper ist dadurch erreicht worden,
daB das Schleifkorn nicht mehr "“individuell", sondem in hart ge-
bundenen Verbsdnden, Konglomeraten von 3 - 5 mm Dicke, eingebettet
ist. Diese Konglomerate "schwimmen" mit Abstand voneinander in dem
elastischen Material. Infolge ihrer gridBeren Abmessungen und ihrer
geometrischen Gestaltung wird das Ausweichen oder Wegkippen gegen-
Uber dem vom Werkstlick ausgelibten Schleifdruck verhindert. Der-
artige Schleifkorper haben schleiftechnisch erhebliche Vorteile,
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sind in der Herstellung jedoch sehr aufwendig und damit teuer und
eignen sich auch nicht fir das Schleifen mit Glhaltigen Kihlmitteln ’
da das Elastomer als verwendetes elastisches Material zwischen den
Konglomeraten zu quellen beginnt. Auch mit reinem Wasser oder voll-
synthetischen Kihlmitteln quellen diese Elastomere im Feinstkorn-
bereich wegen der hier sehr geringen Zerspanung und damit ger-ingen
Abnutzung der Schleifkorper.

AuBerhalb dieser gattungsgem:ziBen Schleifkorper werden hauptsidchlich
Schleifbander eingesetzt, wobei anstelle des elastischen Materials
als Bestandteil des Schleifkorpers die erforderliche Elastizit#t
durch eine mehr oder weniger nachgiebige Kontaktrolle erreicht wird,
Uber die das Schleifband gefiihrt ist. Diese Schleifbznder hzben
trotz wesentlicher Verbesserungen innerhalb der letzten Jahre noch
immer den Mangel, daB die Zerspanleistung mit wachsender Gebrauchs-
daver ebnimmt und auch die hinterlassene Rauhtiefe stark sinkt.

Aus diesem Grunde konnen Schleifbznder in manchen Bereichen uber-
haupt nicht eingesetzt werden.

Seit langem bekannte Schleiflamellenkdrper besitzen zwar nicht diese
spezifischen Nachteile von Schleifbzandern, weisen jedoch wiederum
eine erheblich niedrigere Zerspanleistung, verbunden mit erheblichen
Gestehungs- und damit Schleifkosten auf.

SchlieBlich werden heute noch mit einer Schleifkorn-leim-

Mischung belegte lLederlamellen- oder Filzkorper eingesetzt, die
Jjedoch schwer herzustellen sind, klimasbhingig sind und weitere Nach-
teile aufweisen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht demnachdarin, einen elastischen
Schleifkorper fiur alle industriellen Anwendungsbereiche zu schaffen,
der ein ginstigeres Verhzdltnis zwischen Standzeit (Gebrauchsdauer)
und Herstellungsaufwand ( Gestehungskosten) als die bisher bekann-
ten Losungen aufweist.
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Dies 10st die Erfindung dadurch, daB die schleifaktive Ober-
flzache aus einer Schicht eines gehdrteten Bindemittel-Schleif-
korn-Gemisches gebildet wird, die mit einem eine Trigerschicht
bildenden, geschaumten Elastomer verbunden ist.

Der erfindungsgemzdBe SchleifkOrper verbindet durch diesen Aufbau
neben einer Standzeit, die etwa zwischen den Standzeiten eines
Schleifbandes und der bekannten Konglomeratscheibe liegt, eine
wahrend dieser Gebrauchsdauer gleichmifig hohe Zerspanleistung

und ebenso gleichm#fBige Rauhtiefe. Dabei zeichnet er sich weiter
dadurch aus, dafl er auch beim Schieifen mit den verschiedenen Kihl-
mitteln von diesen unbeeinfluBt bleibt, vollig unabhingig von Kli-
maschwankungen ist und sich preiswert und mit gleichbleibender
Qualitdat herstellen 1a8t.

Ein erfindungsgemidfBesVerfahren zur Herstellung eines derartigen
elastischen Schleifkdrpers besteht darin, dal das Bindemittel-
Schleifkorn-Gemisch und das die spatere Trigerschicht bildende
Elastomer in einem die spdtere Form des Schleiﬂgﬁr‘peré ‘viorgebenden
Formteil unter Einwirkung einer Kraft beschleuriigt werden, insbe-
sondere, dafl die zur Herstellung des Schleifkdrpers verwendeten
Gemische nacheinander unter Einwirkung der Kraft auf das Formteil
aufgebracht werden.

Zur Erzeugung der Beschleunigung schl&gt die Erfindung dabei die
Zentrifugalkraft in einem rotierenden System vor, in dem sich das
Formteil mit der Bindemittel-Schleifkorn-Mischung befindet bzw.

unter deren Eirwirkung die beiden Gemische auf das Formteil aufge-
bracht werden.

Mit diesem Verfahren lassen sich durch geeignete konstruktive Ausge-
staltung der verwendeten Zentrifugen elastische Schleifkorper in den
praktisch erforderlichen geometrischen Formen herstellen, beispiels-
weise in Scheibenform (Tellerschleifscheiben) oder auch Radform.
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Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemZfen Schleifkdrpers
und seines Herstellungsverfahrens sind den Unteranspriichen zu
entnehmen.

Ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemdfen Schleifkorpers und
dessen Herstellungsverfshren werden nun anhand von Zeichnungen nzher
erldutert, es zeigen:

Figur 1: Einen Querschnitt durch den erfindungsgemzZlen
elastischen Schleifktrper in der Ebene A-B der
Fig. 2,

Figur 2: einen Querschnitt durch die eine Halfte des elasti-

schen Schleifkorpers senkrecht zur Ebene A-B,

Figuren 3-6: einen Ausschnitt aus Oberflachenansichten des Schleif-
korpers gem#EfB den Figuren 1 bis 2 mit verschiedenen
Gestaltungen der schleifaktiven Oberflidche,

Figur 7: eine teilweise aufgebrochene Seitenansicht einer
Zentrifuge zur Durchfihrung des erfindgngsgenﬁBen Ver-
fahrens zur Herstellung eines Schleifkdrpers gemdB
den Figuren 1 - 6 und B

Figur 8: die Einzelheit X der Fig., 7 in einer Querschnitts-
darstellung.

Der in Fig. 1 und 2 in Schnittdarstellungen dargestellte Schleif-
korper besteht aus einer Schicht 11 eines gehirteten Bindemittel~
Schleifkorn-Gemisches, einer aus einem geschdumten Elastomer ge-
bildeten Tridgerschicht 12 und einer weiteren Schicht 13 aus Gewebe,
insbesondere textilem Fasergewebe.

Die Schicht 11 des Bindemittel-Schleifkorn-Gemisches weist dabei Aus~
sparungen 1la derart auf, daB die Schicht 11 in Form vor. Inseln 11b
axf der Elastomer-Tragerschicht 12 aufsitzt.

Als Schleifkdrmung fur die Schicht 11 konnen alle bekann:en Hart-
stoffe verwendet werden, wie beispielsweise Korunde, Silizium~
carbid, Borcarbid und andere Carbide, Granat, Naturschmirgel, Glas-
mehl usw. Um die Schleifwirkung in verschiedener Hinsicht zu unter-
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stiitzen und um ein ausreichendes Spanliickenvolumen in der schleif-

aktiven Oberflache zu erzielen, empfiehlt sich auBerdem der Einbau

von Schleifhilfsmitteln wie beispielsweise Pyrit, Hohlkugelkorund,

Marmormehl, Kryolith usw., deren Dichte mindestens 22/cm3 betragen
soll.

Als Bindemittel dienen vorzugsweise kalthzdrtende Typen z.B. bei
Raumtemperatur hzartende Polyurethane. Flur schwierige Schleifauf-
gaben konnen auch hther-wertige Elastomere eingesetzt werden, die
warm aushdarten, hier sind beispielsweise warmhzrtende Polyurethane,
Thiokole und andere fliissige Prédpolymere von Elastomeren verwendbar,

Die Dicke der Bindemittel-Schleifkorm-Schicht 11 richtet sich nach
der Oberflache der Schleifkorminseln 11b und betrdgt 10 - 50% der
maximalen Ausdehnung (Kantenlznge, Durchmesser) der Schleifkorn-
inseln 11b.

Um dem erfindungsgemzRen Schleifkorper eine ausreichende Hintergrund-
elastizitdt zu geben, betrdgt die Dicke der Elastomer-Trégerschicht
12 mindestens 5 mm, fur die meisten Arwendungsfdlle sind 10 - 20 mm
vorgesehen.

Breite und Anzahl der Aussparungen 1lla werden so gewsghlt, daB das
Flachenverhgltnis von Korninseln 11b zu Aussparungen 1la im Bereich
50 : 50 bis 95 : 5 liegt.

Fur die Trdgerschicht 12 lassen sich beispielswéise weiche, schiumen-
de Polyurethan-Typen verwenden, oder auch schiumende Thiokole.

Um den Aufbau des Schleifkorpers auf den jeweiligen Verwendungszweck
besser einstellen zu kdnnen, empfiehlt sich die Verwendung unter-
schiedlicher Bindemittelrezepturen, nidmlich einer hirteren,nicht
schaumenden flir die Schleifkornschicht 11 und einer weicher einge-
stellten und/oder schiumendenRezeptur flir die Elastomerschicht 12.

i PO I B ¥
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Zweckmassigerweise geht man * von gleichen oder verwandten Roh~
stoffen aus, beispielsweise einer harten, nicht schzumenden

und einer weicheren, schdumenden Polyurethan-Rezeptur. Entspre-
chendes gilt fur Thiokole, die fiur ihre Verwendung in der
Schleifkornschicht 11 ungeschdumt mit Epoxidharzen hdrter einge~
stellt werden.

Die Hartedifferenz zwischen Kormschicht 11 und Elastomer-
Schicht 12 ergibt sich allein schonaus dem Korngehalt.

Selbst bei Verwendung der gleichen Rezeptur flir das Bindemittel
der Kormschicht 11 und die Elastomerschicht 12 betrdgt dsher
der Harteunterschied 10~ 20 Shore- A- Punkte.

Wenngleich durch die Verwendung des weiter unten erlzuterten
erfindungsgemdssen Verfahrens zwischen den Schichten 11 und 12
ein flieRender Ubergang von Hart zu Weich erfolgt, und
Schrumpfspannungen so vermieden werden, sollten die Harteunter-
schiede zwischen Komschicht 11 und Elastomer-Tragerschicht 12
nicht za stark differieren. Bei Shore~ A- 30 der Elastdmer-
Schicht 12 sollte die Komschicht 11 auf Shore -A- 80 bl_S 85
eingestellt werden, bei einer Hirte von Shore—- A 60 der Elasto-
merschicht 12 kann die Harte der Kornschicht 11 bei Shore-D-8o
liegen.

Durch Auswahl geeigneter Schleifktrnungen und Bindemittelrezeptu-
ren einerseits und durch Dimensionierung der relativen GrofRe

der Schleifkorninseln 11b im Verhdltnis zu den Aussparungen lla
in der Schleifschicht 11 andererseits ldsst sich ein elasti-
scher Schleifktrper herstelien, der hinsichtlich Standfestigkeit
und Formfolgeeigenschaften auf die zu bearbeitenden Werkstiicke
in allen industriellen Anwendungsbereichen eingesetzt werden
kamn.

* beim unten erlzuterten Zentrifugenverfahren
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Im folgenden sollen nun  erfindungsgemzsse Verfzhren zur
Herstellung eines SchleifkoOrpers erlautert werden:

Zur Durchfiihrung eines Verfahrens schlagt die Erfindung eine
Vorrichtung vor, wie sie in den Fig. 7 und 8 dargestellt ist:

Diese Vorrichtung besteht aus einer Zentrifuge, bei der inner-
halb einer Schutzhaube 25 mit Deckel 22 ein Formteil 23 zur
Aufnahme der Mischungsbestandteile des Schleifkorpers rotiert.
Durch einen Innenring 24 wird das Schleifkorpervolumen nach
innen hin begrenzt.

Dabei weist das Formteil 23 entsprechende Rippen oder Vorspriinge
auf, die kamplementzar zu der gewinschten Oberflzchenstruktur
des Schleifkorpers sind, beispielsweise zu den in den Fig. 3 bis
6 dargestellten geometrischen Ausgestaltungen der Komihseln 11b
und der Aussparungen 1la. -

Dieses erste Verfahren besteht nun in seiner einfach-
sten Form zundchst darin, daB das gesamte zur Herstellung der
beiden Schichten 11 und 12 verwendete Gemisch auf das Formteil 23
aufgebracht wird und dann die Zentrifuge in Rotation versetzt
wird. Dadurch werden die im Verhzltnis zum elastomeren Bindemittel
spezifisch schwereren Schleifkormer, gegebenenfalls Schleifhilfs-
mittel,in der schleifaktiven Oberfldche konzentriert, wogegen sich
das schleifkornfreie und spezifisch leichtere, gegebenenfalls
schaumende Elastomer sich gegen die Richtung der Zentrifugalkraft
aufbaut, wodurch sich die beiden Schichten 11 und 12 mit einem
flieBenden Ubergang bilden.

Die GroBe der Zentrifugalkraft uad damit der Rotationsgeschwin-
digkeit der Zentrifuge hangt dabei von der Viskositdt und der
offenen Zeit sowie dem Schzumdruck des verwendeten Elastomers ab.
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Je nach Art und Zusammensetzung des Gemischs sind zur Erzeugung
des erfindungsgemdssen Schleifkorpers Beschleunigungen in der

GrifBenordnung von 3 - 6800g,1im wesentlichen im Bereich von
150 - 2500g erforderlich.

Gemdss einer bevorzugten Variante des erfindungsgemzZssen Verfah-
rens erfolgt jedoch die Herstellung in 2 Schiissen, wozu

in dem zur Bildung des SchleifkOrpers vorgesehenen Hohlraum
zwischen dem Formteil 23 und dem Innenring 24 ein axial ver-
schiebbarer Fullstutzen 21 eingelassen ist , mit dem zundchst
eine dosierte Menge eines Schleifkorn~ Bindemittels-Gemisches
dosiert eingegeben, bel stehender Form eingeebnet und sofort
nachfolgend, vorteilhafterweise durch eine automatische Dosier-
maschine mit Mischkopf, die notwendige Menge des kornfreien
Elastomers ( spitere Trédgerschicht) eingespritzt wird. Dabei
kann das das Schleifkorn enthaltende Bindemittel prinzipiell
die gleiche Zusammensetzung wie die zur Erzeugung der Trédger-
schicht verwendete kormfreie Mischung aufweisen, :erstere.jedoch
ohne, letztere mit Schéumemittel. Auch kann zum Beispiel durch
Vernetzer- Zugsbe das Schleifkorn enthaltende Bindemittel

( zur Erzeugung der Schicht 11) hdrter eingestellt werden,

un so die Spanleistung zu erhthen.

Vorteilhafterweise wird dabei die kornfreie Elastomermischung
auf die noch nicht ausgehirtete Korn-Bindemittelmischung auf-
gebracht. Dadurch ist nicht nur die Herstellung der erfindungs~
gemdssen Schleifkorper vereinfacht, erreicht wird auch ein
flieBender und spannungsfreier Hiarteubergang von der Schleif-
korn enthaltenden Schicht 11 zu der kormfreienund weicheren

Elastomerschicht 12, der aufllerdem noch durch das zum Drehpunkt der

Zentrifuge abnehmende Zentrifugalkrafigefalle unterstiitzt wird.
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Die Aushdrtung der derart eingebrachten Mischungen braucht nicht
bis zur Entformbarkeit unter der Einwirkung der Beschleunigung

in voller Hohe oder iberhaupt zu erfolgen. Bei den im Ausfuhrungs-
beispiel dargestellten SchleifkoSrperformen ( Rad) kann nach einer
gewissen Zeit die Beschleunigung von beispielsweise 153 -2446g

auf 2,7- 153g gesenkt werden, beil der dann solange weitergeschleu-
dert wird, bis das Gemisch zwar noch klebrig, aber ausreichend
fest ist. Dann kann die Form entnommen und der Sc¢hleifkGrper im
Formteil gegebenenfalls unter WarmeeinfluR weiter zu Ende gehdrtet
werden.

Das erfindungsgemidsse Verfahren ertoffnet die Moglichkeit, den
Innenring 24 als wiederverwendbaren Kern aus beliebigem hartem
Material auszugestalten, dessen Umfangsflédche frisch geschliffen
und gegebenenfalls gerauht und/oder mit einem haftungsvermitteln-
den Primer versehen ist.

Der derart ausgestaltete Formring 24 wird dann vor der Befiillung
des Formteils mit einem Wickel offermaschigenund gegebenerifalls
mit Haftvermittler versehenen Glasseidengewebes 13 verséhen,

so daB dieser Gewebewickel, es kann sich hier auch um dehnungs-
ammes Gewebe, Vlies usw. aus anderen textilen Fasern handeln,
ein integraler Bestandteil des hergestellten Schleifktrpers wird.

So besteht die Moglichkeit, derartige Schleifkdrper in Radform
auf beim Arwender vorhandenen geeigneten Vorrichtungen zu spannen,
ohne daf sich beim Arbeiten der Schleifkorperring dehnt oder
zerbirst.

Bei der Herstellung von Schleifkorpern in Radform, wie in den
Figuren dargestellt, steht bei der Herstellung der iiberschiissige
Schaum des Elastomers als Wulst iiber den Formrand hervor und kann
¥Yeicht mit einem Messer abgeschnitten werden, bevor die Masse

aus der Form entnommen und zu Ende gehizrtet wird.

-t
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Der erfindungsgemiisse Schleifkorper und ein Verfahren zu seiner
Herstellung sind oben am Ausfiihrungsbeispiel eines Schleifkorpers
in Radform beschrieben worden, es lassen sich jedoch auch Schleif-
korper in anderen Formen herstellen, beispielsweise in Scheiben-
oder Tellerform. Im letzteren Fall werden die erforderlichen Formen
in der Zentrifuge drehbar aufgehzngt, wodurch die Zentrifugalkraft
dann ebenfalls in axialer Richtung des Schleifkdrpers wirkt.

Bei der Herstellung von Schleifktrpern in Tellerform ldsst sich

die Schaumng des kormfreien Elastomers zum Drehpunkt hin zwar auch
begrenzen, der Einfachheit der Vorrichtung wegen kann man jedoch
auch frei schzumen lassen. In diesem Falle muB anschlieBend der
Schleifkorper plan geschliffen werden. Zur Befestigung der so erhal-

.tenen Schleifteller auf einer Unterlage kann dann doppelseitige Klebe-

folie verwendet werden.

Bei der Herstellung von Tellerscheiben braucht ebenfalls die
Aushiirtung der verwendeten Gemische nicht bis zuir Entformbarkeit

oder unter Einwirkung der vollen Beschleunig\mg" erfolger?, hier genii-
gen, Je nach SchleifkorpergroBe, Beschleunigungswert, Viskositdt,
offener Zeit und weiterer Parameter 30 - 180 Sekunden Schleuderzeit,
bis sich die Verteilung im Scheibenaufban so stabilisiert hat,.

def3 die Form entnommen werden kamn. Sie muB bis zur ausreichenden
Aushdrtung der Bindemittel waagerecht abgesetzt werden, wobei
gleichzeitig oder nachfolgend eine Warmebehandlung zur ebschlieRenden
Aushiirtung erfolgt.
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Es hat sich gezeigt, daB sich die oben beschriebenen Schleif-
korper auch auf einem anderen Wege herstellen lassen. Dabei
ergeben sich sowohl hinsichtlich der Fertigung (Produktionskos-
ten) als auch in Bezug auf eine Erhthung der Schleifleistung
erhebliche Vorteile:

Dieses zweite Verfahren zur Herstellung der erfindungsgenmdfen
Schleifkorper geht von einer ebenen Form aus, die der Abwick-
lung des fertigen Schleifrades entspricht: Die Breite der Form
entspricht dabei der Breite des herzustellenden Schleifredes,
die Linge dessen Umfang.

Im einfachsten Falle besteht diese Negativ-Form aus. einem elasto-
meren Abformmaterial, beispielsweise aus Silikonkautschuk. Zur
Herstellung der erfindungsgemzZffen Schleifkorper in Form der
Inseln 11b werden entsprechende Formmester dieser Form mit einem
hoch-viskosen und/oder thixotropen Schleiﬂ(qm—Bihdemittelge—
misch gefiillt und abgestrichen. Anschliefend wird die Form zum
Kreis gerollt und in die Schleuderform eingelegt. Unter Rotation
wird anschlieRend, wie beschrieben, mit einem Elastomeren hin-

tergossen bzw. hinterschaumt und ausgehzrtet.

Eine Variante dieses Verfahrens geht von einer starren Negativ-
Form aus. Als Formmaterial ist ein Metall denkbar, zweckmdBiger-
weise verwendet man Jjedoch ein Material, welches solche Formen
preiswerter herzustellen gestattet. Es kommen hierfur in Frage
Gips, Beton, Epoxid-, Polyesterharz, tiefgezogene Folien o.a.

Zur Herstellung des erfindungsgemzRen Schleifktrpers in Radform

werden die mit einem Trennmittel versehenen Formnester wiedernum
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mit dem Schleifkormn-Bindemittelgemisch gefullt, bis diese Masse
blindig mit der Formoberflzche abschlieft. AnschlieRend wird
ein Trdgemmaterial entsprechender Abmessung aufgelegt. Als
Trigermaterialien kommen in Frage z.B. Papier, Folien, Vliese,
Gewebe, Gewirke o.&.

Das Trigermaterial muB sich fest mit dem Schleifkorn-Bindemit-
telgemisch in den Formestern verbinden. Zu diesem Zweck kann
das Tragermmaterial entsprechend beschichtet sein, sofern die
Eigenklebkraft des Schleifkorn-Bindemittelgemisches in den
Formnestern hierfur nicht ausreicht.

Nach dem Aushdrten des Schleifkorn-Bindemittelgemisches in
den Formestermn, ggf. unter Einwirkung von Warme, wird das
Tragermaterial mit den fest anhaftenden Schleifnoppen (Inseln
11b) von der Form abgezogen und anschliefend, Noppen nach aufien,
in die Ringform eingelegt und, wie bereits besthiebe’n, hinter-
gossen bzw. hinterschaumt, -

Selbstverstandlich ist es auch mbglich, zuvor die Schleifkorn-
Bindemittelmasse auszuharten und anschlieBend das Triagermateri-
al aufzubringen, welches in diesem Falle natiirlich entsprechend
mit einem dauerhaften Kleber versehen sein mufi.

Hinsichtlich der Produktionskosten ergeben sich bei diesem
Verfahren folgende Vorteile:

1. Die Tragerstreifen mit dem fest anhaftenden Schleifnoppen
konnen auf lager gefertigt und spater entsprechend Kunden-
wansch, mehr oder weniger hart bzw. elastisch hintergossen
bzw. hinterschdumt werden.
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2. Eine ebene Form ist kostengunstiger herzustellen als eine
entsprechende Ringform.

3. Die notwendigen Zentrifugalbeschleunigungen sind geringer,
wodurch die Zentrifugen leichter gebaut sein konnen. SchliefR-

5 lich ist es so0 sogar moglich, vollig ohne Zentrifugeneinsatz
zu arbeiten.

Die Vorteile in bezug auf die Erhchung der Schleifleistung

ergeben sich aus der Tatsache, daf3 nunmehr auch solche Binde-
10 mittel fur die Schleifschicht und die Elastomerschicht verwen-

det werden konnen, die sich nach dem ersteren Verfahren nicht

kombinieren lassen. So wird es moglich, als Bindemittel fiir

die Schleifschicht beispielsweise Phenolharze zu verwenden,

Bindemittel also, die fiir ihre hohen Abtragsleistungen pro
15 Zeiteinheit bekannt sind.
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Patentanspriiche

1. Elastischer Schleifkorper zum formfolgenden Schleifen,
der aus einer schleifaktiven und einer schleifkornfreien,
elastomeren Schicht besteht, dadurch gekennzeichnet, daB
die schleifaktive Schicht (11) aus Schleifkorn-Bindemit-
telgemisch Aussparungen (11la) der Art aufweist, daB die
Schicht (11) in Form von Inseln (11b) auf der Elastomer-
Tragerschicht (12) aufliegt und die Elastomer-Triagerschicht
(12) eine Dicke von mind. 5 mm, insbesondere 10-20 mm
hat.

2. Schleifktrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Verhdltnis der Oberfliche der Inseln (11b) zur
Bodenflsache der Aussparungen (1la) im Bereich 1:1 bis 20:1
liegt und daB die Dicke der Inseln (11b) das 0,1 - 0,5
-fache ihrer max. Ausdehnung (Kantenl#nge, Durchmesser)
betrigt. K A

3. Schleifkorper nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, dal der aus Schleifkorn und einem synthetischen Binde-
mittel bestehenden Schicht (11) Schleifhilfsmittel und/oder
Porenbildner zugesetzt werden.

4. Schleifkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Elastomer-Triagerschicht (12) auf eine weitere Schicht
(13) aus Gewebe, insbesondere textilem Fasergewebe, aufge-
bracht ist und diese Gewebeschicht (13) die Elastomer-Tri-
gerschicht (12) zur Achse hin abschlieBt und/oder zwischen
der schleifaktiven Schicht (11) und der Elastomer-Trager-
schicht (12) liegt.
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5. Verfahren zur Herstellung eines Schleifkdrpers nach den

Anspriichen 1 bis 4 durch Einwirkung einer beschleunigen-
den Kraft, dadurch gekennzeichnet, daB die zur Erzeugung
der Beschleunigung eingesetzte Kraft die Zentrifugalkraft
in einem rotierenden System ist, in welchem sich das Form-
teil (23) befindet.

Verfahren zur Herstellung eines SchleifkOrpers nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Radialbeschleu-
nigung im Bereich zwischen FRillstutzen (21) und Formteil
(23) steuerbar ist zwischen 3g bis ca. 6800g.

e.«-

. Verfahren nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzelchnet

dal die zur Herstellung des Schlelfkor'pers verwendeten_
Gemische nacheinander in die Zentrlfuge dos:Lert werden
und die Zugabe des Elastomers erfolgt, wenn das vorher
auf das Formteil (23) dosierte Schlelfkom—Bmdemlttel—
Gemisch noch nicht ausgehzrtet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifkorpers nach den
Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die Schicht
(11) des Bindemittel-Schleifkorn-Gemisches als schleifak-
tive Oberfldche in einer ebenen Form vorgefertigt wird
und in Ringform mit der elastomeren Tradgerschicht (12)
versehen wird,

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl .
die ebene Form elastisch ist und zusammen mit der schleif-
aktiven Schicht (11) in eine ringformige Gestalt gebracht
wird.
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10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daRB
die ebene Form starr ist, daB die schleifaktive Schicht
(11) mit einem Trdgermaterial verbunden wird, aus der
ebenen Form entnommen und in eine Ringform eingelegt wird.
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