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@ Verfahren zur Herstellung von Schieifkdrpern.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von harten Schieif-
kérpern wird als Bindemittel ein Kunstharz mit einer dynami-
schen Viskositdt von unter 10 mPa.s verwendet. Durch die
Beifligung dieses Bindemittels ist das Schieifkorn-
Bindemittel-Fillstoffe-Gemisch stark thixotrop und kann
durch Vibration leicht verflissigt und in eine GieBform mit
nahezu beliebiger Form eingefiillt werden, wo infolge der
Zugabe eines Radikale bildendes Startersystems die Polyme-
risation des Kunstharzes erfoigt.

Als Monomere kommen im wesentlichen Methacrylséu-
reester oder Vinylacetat infrage.

In bekannter Weise kénnen dem Schleifkorn-
Bindemittel-Fullstoffe-Gemisch weitere Zusatzstoffe zuge-
setzt werden, die die Eigenschaften des herzustellenden
Schieifkdrpers variierbar machen. Insbesondere 138t sich
durch Wahi des Bindemittelanteils die Harte des spateren
Schleifkdrpers auf die jeweilige Verwendung einstelien.

Das erfindungsgemaéfie Verfahren ist sehr kostengtinstig
und erlaubt die Herstellung von harten Schieifkdrpern mit
hoher Préazision ohne Nacharbeitung, deren Gesamteigen-
schaften von bekannten Schleifkérpern nicht erreicht
werden.
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Verfahren zur Herstellung von SchleifkOrpemn.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Schleifkor-
pern in einer GieBform, unter Verwendung eines kalthzrtenden Kunsthar-

zes als Bindemittel in einem Schleifkorn-Bindemittel-Gemisch, dem
gegebenenfalls Zuschlagstoffe zugesetzt sind.

Derartige Verfahren werden zur Herstellung von harten Schleifkdrpern
eingesetzt, d.h. Schleifscheiben, Schleifringe, Schleiftdpfe, Horwerk-
zeuge usw.

In der Schleifmittel herstellenden Industrie wird die Auffassung
vertreten, dal als Bindemittel fir derartige harte Schleifkﬁrber
("hart" hier im Gegensatz zu elastomer) mit hohen Abtragsleistungen
nar anorganische oder durcoplastische mit hoher Warmebestandigkeit

infrage kommen wegen der beim Schleifen, auch unter Kihlung auftreten-
den Temperaturen.

Die bekannten, harten Schleifkdrper werden hergestellt unter Verwen-
dung von keramischen, Phenolharz—, Magnesit- oder Epoxidharz Bindemit-
teln (die seltener eingesetzten Bindemittel wie Metall- Silikat-
Polyester- und andere bleiben auBer Betracht).

Keramisch gebundene Schleifkorper finden hauptsidchlich im PrEzisions-

schliff Arwendung. Ihre Herstellung ist wegen des mehrtdgigen Brennens
bei Temperaturen iber 90® ¢ aufwendig. Dariiber hinaus miissen diese
Korper wegen des beim Brennen eintretenden Verzugs mit erheblichem
UbermaB versehen werden, was eine entsprechende Nacharbeit notwendig
macht.
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Dier Phenolharzbindung geht von der gleichzeitigen Verwendung von
Phenolresolen und -novolaken aus. Abgesehen von den notwendigen ar-
beitshygienischen Mafinahmen bei der Herstellung stellt auch das bis
zu zwel Tage dauernde Harten bei Temperaturen um 175°C eine Umweltbe-
lastung dar insofern, als hierbei erhebliche Mengen an freiem Phenol,

an Formaldehyd und Ammoniak neben Wasser freigesetzt werden. Beim Reini-

gen der Mischer gelangen solche Stoffe auch zusammen mit den Ldsungs-
mitteln ins Abwasser, was eine aufwendige Reinigung notwendig macht.

Beiden vorstehend beschreibenden Bindungsarten ist eigen, daB die
Struktur des Schleifkorpers ports ist, und zwar stark ports im groben
Kormbereich und wenig pords im Feinbereich. Es ist schwierig wenn
nicht unmoglich, bei solchen Schleifkdrpern Uber das gesamte Kornungs—
spektrun hirweg die Schleifkorndichte auf die jeweilige Verwendung
einzustellen und besonders im Fein- und Feinstkornbereich ein ausrei-
chendes Spanlickenvolumen bereitzustellen.

Dariiber hinaus hat die Phenolharzbindung den Nachteil, daB sie wenig
bestdndig ist gegen die alkalischen Kihlmittel, weshalb diese Bindung
hauptsdchlich nur im Trockenschliff eingesetzt wird.

Schleifkorper in Magnesitbindung sind im Gegensatz zu solchen in
keramischer oder Phenolharzbindung, gegossen und damit dicht, d.h.
praktisch porenfrei. Trotzdem bieten sie gerade bei gehdrteten Stzhlen
bei hohen Abtragsleistungen einen extrem kilhlen Schliff. Deshalb
werden solche Schleifktrper vornehmlich eingesetzt zum Schleifen

von Messern, Scheren, Zangen und anderen Werkzeugen, den Enden wvon
Spiralfedern u.a. ’

Die Nachteile der SchleifkOrper in Magnesitbindung sind mannigfach.
So sind sie nur fir Arbeitsunmfanggeschwindigkeiten bis zu 20 m/sec
zugelassen, fermer Zndern sie ihre Harte mit der Zeit, so daB sie
nur im Zeitraum von 1 Monat bis 4 Monate nach der Herstellung optimal
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eingesetzt werden konnen. Ein bedeutender Nachteil ist das beim Schlei-
fen freiwerdende Magnesium-Chlorid, welches 2zu starker Korrosion,

insbesondere der Schutzhauben der Maschinen, fiuhrt und eine erhebli-

che Abwasserbelastung darstellt.

Wegen dieser Nachteile der Magnesitbindung flihrte sich in den letzten
Jahren zunehmend die Epoxidharzbindung ein, besonders in der Schneid-
warenindustrie beil geringeren Abtragsleistungen und im Feinkornbe-

" reich. Ein Handikap der Epoxidharze ist ihre hohe Viskositzit. Basis-

harze mit hohem Anteil an reaktiven Verdinner sind zwar mit Viskosi-
tdaten von ca. 1000 mPa.s erhzltlich, zeigen jedoch wegen der Verdin-
ning eine unzureichende Warmebestdndigkeit. Darum stellen solche
SchleifkOrper immer einen KompromiB3 dar zwischen noch eben ausreichen-
der GieRfshigkeit, Harzanteil (der zwangslzufig bei 40 Gew) und hdher
liegt), Warmebestdndigkeit und lLeistung. Wegen dieser notwendigen
Kompromisse hinsichtiich der Wammebestandigkeit ktnnen solche Schleif-
korper nur im NaBschliff eingesetzt werden.

Hinzu kommen die bei den zumeist kalthzdrtenden Harzsystemen durch
die organischen Amine, Epichlorhydrinreste und Reaktivverdunner im
Epoxidharz bestehenden arbeitshygienischen Gefahren.

Der Rohstoffeinsatz und die damit verbundenen Kosten sind fiir Schleif-
korper mit Epoxidharzbindung sehr hoch.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, das gattungsgemdfe Verfahren
so weiterzuentwickeln, daB ein vielseitiger einsetzbarer Schleifktrper
einfacher und kostengiinstiger herzustellen ist.

Diese Aufgebe 16st die Erfindung dadurch, daB als Bindemittel ein
Kunstharz mit einer dynamischen Viskositdt von 1-10 mPa.s verwendet
wird und dem Harz und/oder den Zuschlagstoffen in an sich bekannter
Weise ein Radikale bildendes Startersystem zugesetzt wird.
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Die Schleifkorn- Fullstoff- Bindemittelmischungen sind auf Grund
ihrer erfindungsgemdRen Zusammensetzung stark thixotrop und lassen
sich durch Vibr"ation leicht verflissigen. Ihre Konsistenz. ist unter
entsprechender Vibration derart, daB sie den Auslauf eines Trichters
leicht passieren und auch komplizierte GieRformen sauber ausfiillen.
Dabei ist es beispielsweise moglich, Schleifttpfe mit einer Wandstzrke
von nur 3mm bei einem Topfdurchmesser von 250 mm herzustellen, was

mit den bisher bekannten Bindemitteln nicht mbglich ist.

Der Zusatz des Startersystems kamn so dosiert werden, daf eine ausrei-
chende Topfzeit erzielt wird, die Entformung des ausgehzirteten Schleif-
korpers Jjedoch spztestens zwei Stunden nach Beginn der BefUllung
erfolgen kann und die Aushirtung im wesentlichen bei Raumtemperatur
erfolgt. Nur im Falle Kkleiner Schleifktrper, wo zwangsldufig das
grofle relative Formvolumen gegeniiber dem kleinen relativen Schleifkor-
pervolumen viel Reaktionswdrme aufnimmt, ist es zweckmzEfBig, die Formen
vor dem Befiillen oder nachher kurz auf 60°C aufzuwirmen.

Das ©Startersystem besteht zweckmzBigerweise aus einem organischen
Peroxid und einem aromatischen tertidren Amin. Hierbei hat es sich
als ginstig erwiesen, ein pulverformiges organisches Peroxid polymerem
Methacrylat beizumischen und das aromatische tertizdre Amin im Binde-

mittel zu losen.

Der Hartungsschrumpf der erfindungsgemzZf hergestellten Schleifkorper
ist auBerordentlich gering und betrdgt im Durchschnitt 0,02%. Diese
Tatsache gestattet es, die jeweilige Form so zu gestalten, dal die
der Form anliegenden Teile des SchleifkOrpers nicht mehr bearbeitet
werden miissen. Dies gilt selbst fiir die Bohrung, sofern der Bohrungs-
dorn ein entsprechend geringes UbermaB hat.So sind gegeniiber den
bekannten Verfahren erhebliche Herste;lmlgskosten einsparbar.
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Wegen des geringen Hartungsschrumpfes ist es auch sehr gut moglich,
Metallteile direkt zu integrieren. Hierbei kamn es sich um Verstdr-
kungen handeln wie auch um Gewindebuchsen, Schifte bei Kleinschleif-
korpern usw.

Auf Grund der erfindungsgemzfen Herstellung zeigen die Schleifkorper
praktisch keine Umwucht und keine ‘Dichte- bzw. Harteunterschiede
innerhalb des fertigen Korpers, sofern die GieRform geometrisch ein-
wandfrei ist.

Der erfindungsgemsR hergestellte Schleifkdrper tritt in verschiedenen
Bereichen der spangebenden Oberflichenbearbeitung in Konkurrenz zur
keramischen, Phenolharz-, Magnesit- und Epoxidharzbindung. In der
beigefligten Tabelle wird eine Ubersicht iber die relevanten Bedingungen
bei Herstellung und Arwendung der verschiedenen Schleifktrper gegeben,

wobei ein Pluszeichen eine positive Bewertung und ein Minuszeichen

eine negative Bewertung darstellt. Aus dieser Zusammenstellung gehen

die insgesamt positiven Eigenschaften des erfindungsgemzifBen Verfzhrens

gegeniiber den bekannten Verfahren deutlich hervor. ’

Uberraschenderweise hat sich ferner ergeben, daB zur Herstellung
harter Schleifkbrper auch Thermoplaste verwendbar sind, wobei die
Polymerisation vom Monomer aus in der Schleifkorpermischung in der
Gief3fform erfolgt, wobei die Monomere gegebenenfalls mit 3 bis 20
ppm Hydrochinon oder anderem stabilisiert sind. Als solche Monomere
kommen in der Hauptsache Methacrylsdureester und/oder Vinylacetat
in Frage, andere Monomere sind allein oder als Zusatz denkbar, wobei
Jedoch berlicksichtigt werden muB, daB einige der anderen in Frage
kommenden Monomere arbeitshygienisch bedenklich sind.

Das erfindungsgemzie Bindemittel enthdlt zweckmZBigerweise bi- oder
trifunktionelle Methacrylate als crossing agens.
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Zur Schaffung des notwendigen Spanliickenvolumens und zur Ermdglichung
der Polymerisation uberhaupt sind FRillstoffe notwendig. Diese Fill-
stoffe missen einerseits weicher sein als die zu bearbeitenden Werk-
stoffe, andererseits aber so druckfest, daBR sie die Schleifkorper
starr fixieren und dem SchleifkGrper als Ganzes die notwendige Hirte
geben.

Hier bieten sich solche Fullstoffe an, die eine Hirte nach Mohs von
unter 6 bzw. nach Knoop von unter 500 besitzen, in verschiedenen
Kornungsebstufungen erh#Zltlich und umweltfreundlich sind und die
evtl. das durch das Schleifkorn erzeugte Schliffbild als Poliermittel
verfeinern. Hier kommen bevorzugt wasserunlosliche Kalziumverbindungen
in Betracht wie Calcit, Dolomit, Aragonit, Gips, Selenit und/oder
Estrichgips. )

Zur Minimierung des Bindemittelbedarfs und zur gleichzeitigen optima-
len Stiitzung und starren Fixierung des Schleifkorns sollte die granma-
lometrische Zusammensetzung der Schleifkorn-Fullstoff-Kombination,
bezogen auf das Volumen, im wesentlichen der jeweiligen Fullerkurve
entsprechen, Damit ist eine moglichst dichte Packung der anorganischen
Bestandteile gegeben.

Es kann sich hierbei durchaus als niitzlich erweisen, dafl die Fuller-
kurve beispielsweise im Bereich von 150...60 m mit einem schleifneu-
tralgen Fuillstoff beginnt, der Bereich 60...20 o das Schleifkormn
280 F, und nachfolgend von 20...2 o wiederum ein schleifneutraler
Rillstoff. ZweckmzZBRig ist es, daRl, vormehmlich im Feinbereich 20...2
jpm, die Fullstoffe oberflichenbehandelt sind.

Die weitgehende Einstellung der der Jjeweiligen Schleifkorngrofe ent-
sprechenden Fullerkurve ermdglicht es, den Bindemittelgehalt relativ
niedrig zu halten, im Extremfall bei 8 Gews bzw. 20 Vol%. Im Bereich
mittlerer "Harte" 1liegt der Bindemittelgehalt bei 16 Gew) bzw. 40
Vol%. Hiermit soll gesagt werden, daB sich die "Harte" hier zhnlich
auf die jeweilige Verwendung einstellen 1#Bt, wie bei den SchleifkOr-
pern harter Bindungen, wo man auch von "harten" und "weichen' kerami-
schen oder Bakelitescheiben spricht. Hier ist mit der "Harte" mehr

N . Rl
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oder weniger die Festigkeit der Kormeinbindung gemeint.

Wie bei den bekamnten Schleifkorpern, beispielsweise in Phenolharzbin-

duhg, iiblich, ist es auch bei der erfindungsgemzZfen Mischung moglich,

diese durch Zusatzstoffe zu modifizieren. Hierher gehtren z.B. Schleif-
hilfsmittel wie Kryolith, Pyrit oder &@hnliche, sofern sie bei der
Berechnung der Fullerkurve beriicksichtigt werden.

Beim Trockenschliff 128t sich das Zusetzen der Schleifflache unter-
driicken durch Zusatz entsprechender Metall- oder Aminseifen. Auch
hier ist die Fullerkurve zu beachten.

Entsprechendes gilt, falls kurze Glas- oder Kohlenstoff-Fasern zuge-
setzt werden zur Erhdhung der zuldssigen Arbeitsumfangsgeschwindigkeit.
Selbstverstandlich ist auch der Einsatz von Glasgeweben oder -rovings
als Verstarkungsstoffe mdglich. Da Luftsaverstoff die Polymerisation
inhibiert, miissen die erfindungsgemiBen Scﬁleiik‘drper im wesentlichen
dicht sein. Beim Schleifen w'armeenpfindlicher Stahle kann es aber
riitzlich sein, zur verstidrkten Mitnahme von Kihimittel auf wissriger
Basis eine offenere Oberflzche des SchleifkOrpers zu erzeugen. Dies
gelingt sehr gut durch den Zusatz wasserlgslicher Pulverstoffe. Hier
bietet sich hervorragend gemashlenes Wasserglas an, welches nicht
nur korrosionsinhibierend wirkt, sonderm auch umweltfreundlich ist
und die Kuhlmittel nicht beeintrzdchtigt.

Als Schleifkorn kommen alle bekannten Arten in Frage, also Glas,
Flint, Granat, die verschiedenen Korunde, Siliciumkarbid u.a., fur
sich allein oder in Mischung. Wie bereits erwdhnt, sind alle Kdrnungs-
grofen moglich, nach FEPA also beispielsweise von 8 - 1200.
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Patentanspriche

1.

Verfaehren zur Herstellung wvon Schleifkdrpern in einer GieBRform,
unter Verwendung eines kalthdrtenden Kunstharzes als Bindemittel
in einem Schleifkorn-Bindemittel-Gemisch, dem gegebenenfalls Zu-
schlagstoffe zugesetzt sind, dadurch gekennzeichnet, daB als Binde-
mittel ein Kunstharz mit einer dynamischen Viskositdt wvon unter
10mPa.s verwendet wird und dem Kunstharz und/oder den Zuschlag-
stoffen in an sich bekannter Weise ein Radikale bildendes Starter-
system zugesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekernzeichnet, daB das Kunst-
harz im wesentlichen aus polymerisierbaren Fliissigkeiten wie Vinyl-
acetat und/oder Methacrylat besteht.

Verfzhren nach Anspruch 1, wobei das Gemisch in der GieBform aus-

hirtet, dadurch gekennzeichnet, daB die Hirtung bei Raumtemperatur
bis maximal 60°C erfolgt.

Verfzahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Starter-
system aus einem organischen Peroxid und einem aromatischen tertia-
ren Amin besteht. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Metha-
crylatharz, das bi-funktionelle oder tri-funktionelle Methacrylate
als crossing agens enthzlt, verwendet wird.
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6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Zuschlag-
stoffe Fullstoffe mit einer Knoop-Hdrte von unter 500 eingesetzt
werden.,

5 7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeiéhnet, daf3 die Full-
stoffe mindestens teilweise oberflichenbehandelt sind.

8. Verfahren nach Anspruch 6 ,dadurch gekennzeichnet, daB als Full-

stoffe Calcit, Dolomit, Aragonit, Gips, Selenit und/oder Estrich-
10 gips verwendet werden.
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