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©  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schleifkörpern. 
©  Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  von  harten  Schleif- 
körpern  wird  als  Bindemittel  ein  Kunstharz  mit  einer  dynami- 
schen  Viskosität  von  unter  10  mPa.s  verwendet.  Durch  die 
Beifügung  dieses  Bindemittels  ist  das  Schleifkorn- 
Bindemittel-Füllstoffe-Gemisch  stark  thixotrop  und  kann 
durch  Vibration  leicht  verflüssigt  und  in  eine  Gießform  mit 
nahezu  beliebiger  Form  eingefüllt  werden,  wo  infolge  der 
Zugabe  eines  Radikale  bildendes  Startersystems  die  Polyme- 
risation  des  Kunstharzes  erfolgt. 

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

In  bekannter  Weise  können  dem  Schleifkorn- 
Bindemittel-Füllstoffe-Gemisch  weitere  Zusatzstoffe  zuge- 

<   setzt  werden,  die  die  Eigenschaften  des  herzustellenden 
Schleifkörpers  variierbar  machen.  Insbesondere  läßt  sich 

_  durch  Wahl  des  Bindemittelanteils  die  Härte  des  späteren 
gg  Schleifkörpers  auf  die  jeweilige  Verwendung  einstellen. 
^   Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  sehr  kostengünstig 

und  erlaubt  die  Herstellung  von  harten  Schleifkörpern  mit 
^   hoher  Präzision  ohne  Nacharbeitung,  deren  Gesamteigen- 
t_  schaffen  von  bekannten  Schleifkörpern  nicht  erreicht 

werden. 
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 B e i   einem  Verfahren  zur  Herstellung  von  harten  Schleif- 
körpern  wird  als  Bindemittel  ein  Kunstharz  mit  einer  dynami- 
schen  Viskosität  von  unter  10  mPa.s  verwendet.  Durch  die 
Beifügung  dieses  Bindemittels  ist  das  Schleifkorn- 
Bindemittel-Füllstoffe-Gemisch  stark  thixotrop  und  kann 
durch  Vibration  leicht  verflüssigt  und  in  eine  Gießform  mit 
nahezu  beliebiger  Form  eingefüllt  werden,  wo  infolge  der 
Zugabe  eines  Radikale  bildendes  Startersystems  die  Polyme- 
risation  des  Kunstharzes  erfolgt. 

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

In  bekannter  Weise  können  dem  Schleifkorn- 
Bindemittel-Füllstoffe-Gemisch  weitere  Zusatzstoffe  zuge- 
setzt  werden,  die  die  Eigenschaften  des  herzustellenden 
Schleifkörpers  variierbar  machen.  Insbesondere  läßt  sich 
durch  Wahl  des  Bindemittelanteils  die  Härte  des  späteren 
Schleifkörpers  auf  die  jeweilige  Verwendung  einstellen. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  sehr  kostengünstig 
und  erlaubt  die  Herstellung  von  harten  Schleifkörpern  mit 
hoher  Präzision  ohne  Nacharbeitung,  deren  Gesamteigen- 
schaften  von  bekannten  Schleifkörpern  nicht  erreicht 
werden. 



Die  E r f i n d u n g   b e t r i f f t   e in   V e r f a h r e n   zur  H e r s t e l l u n g   von  S c h l e i f k ö r -  

pern   in  e i n e r   Gießform,  u n t e r   Verwendung  e i n e s   k a l t h ä r t e n d e n   K u n s t h a r -  

zes  a l s   B i n d e m i t t e l   in  einem  S c h l e i f k o r n - B i n d e m i t t e l - G e m i s c h ,   dem 

g e g e b e n e n f a l l s   Z u s c h l a g s t o f f e   z u g e s e t z t   s i n d .  

D e r a r t i g e   Ver fahren   werden  zur   H e r s t e l l u n g   von  h a r t e n   S c h l e i f k ö r p e m  

e i n g e s e t z t ,   d .h.   S c h l e i f s c h e i b e n ,   S c h l e i f r i n g e ,   S c h l e i f t ö p f e ,   Honwerk- 

zeuge  usw.  

In  der  S c h l e i f m i t t e l   h e r s t e l l e n d e n   I n d u s t r i e   wird   die  A u f f a s s u n g  

v e r t r e t e n ,   daß  a ls   B i n d e m i t t e l  f ü r   d e r a r t i g e   h a r t e   S c h l e i f k ö r p e r  

( " h a r t "   h i e r   im  Gegensatz  zu  e l a s t o m e r )   mit  hohen  A b t r a g s l e i s t u n g e n  

nur  a n o r g a n i s c h e   oder  d u r o p l a s t i s c h e   mit  hoher   w ä r m e b e s t ä n d i g k e i t  

i n f r a g e   kommen  wegen  der  beim  S c h l e i f e n ,   auch  u n t e r   Kühlung  a u f t r e t e n -  

den  T e m p e r a t u r e n .  

Die  bekann ten ,   h a r t en   S c h l e i f k ö r p e r   werden  h e r g e s t e l l t   u n t e r   Verwen-  

dung  von  ke ramischen ,   P h e n o l h a r z - ,   M a g n e s i t -   oder   Epox idha rz   B i n d e m i t -  

t e l n   (die  s e l t e n e r   e i n g e s e t z t e n   B i n d e m i t t e l   wie  M e t a l l -   S i l i k a t -  

P o l y e s t e r -   und  andere  b l e i b e n   außer  B e t r a c h t ) .  

Keramisch  gebundene  S c h l e i f k ö r p e r   f i n d e n   h a u p t s ä c h l i c h   im  P r ä z i s i o n s -  

s c h l i f f   Anwendung.  Ihre  H e r s t e l l u n g   i s t   wegen  des  m e h r t ä g i g e n   Brennens  

bei   Tempera turen   über  90CP  C  aufwendig .   Darüber   h i n a u s   müssen  d i e s e  

Körper   wegen  des  beim  Brennen  e i n t r e t e n d e n   Verzugs  mit  e r h e b l i c h e m  

Übermaß  ve r sehen   werden,  was  eine  e n t s p r e c h e n d e   N a c h a r b e i t   no twend ig  

m a c h t .  



Die  P h e n o l h a r z b i n d u n g   geht   von  der  g l e i c h z e i t i g e n   Verwendung  v o n  
P h e n o l r e s o l e n   und  - n o v o l a k e n   aus.   Abgesehen  von  den  notwendigen  a r -  

b e i t s h y g i e n i s c h e n   Maßnahmen  bei   der  H e r s t e l l u n g   s t e l l t   auch  das  b i s  

zu  zwei  Tage  dauernde  Hä r t en   bei   Tempera turen   um  175C  eine  Umwel tbe-  

l a s t u n g   dar  i n s o f e r n ,   a l s   h i e r b e i   e r h e b l i c h e   Mengen  an  f re iem  P h e n o l ,  

an  Formaldehyd  und  Ammoniak  neben  Wasser  f r e i g e s e t z t   werden.  Beim  R e i n i -  

gen  der   Mischer  ge l angen   so l che   S t o f f e   auch  zusammen  mit  den  L ö s u n g s -  

m i t t e l n   ins  Abwasser,   was  e ine  aufwendige   Re in igung   notwendig  m a c h t .  

Beiden  v o r s t e h e n d   b e s c h r e i b e n d e n   B i n d u n g s a r t e n   i s t   e igen,   daß  d i e  

S t r u k t u r   des  S c h l e i f k ö r p e r s   po rös   i s t ,   und  zwar  s t a r k   porös  im  g r o b e n  

K o r n b e r e i c h   und  wenig  porös   im  F e i n b e r e i c h .   Es  i s t   s chwie r ig   wenn 

n i c h t   unmöglich,   bei   s o l c h e n   S c h l e i f k ö r p e r n   über   das  gesamte  K ö r n u n g s -  

spekt rum  hinweg  die  S c h l e i f k o r n d i c h t e   auf  die  j e w e i l i g e   Verwendung 

e i n z u s t e l l e n   und  b e s o n d e r s   im  F e i n -   und  F e i n s t k o m b e r e i c h   ein  a u s r e i -  

chendes   Spanlückenvolumen  b e r e i t z u s t e l l e n .  

Darüber   h inaus   ha t   die  P h e n o l h a r z b i n d u n g   den  N a c h t e i l ,   daß  sie  w e n i g  

b e s t ä n d i g   i s t   gegen  die  a l k a l i s c h e n   K ü h l m i t t e l ,   weshalb  diese  B i n d u n g  

h a u p t s ä c h l i c h   nur  im  T r o c k e n s c h l i f f   e i n g e s e t z t   w i r d .  

S c h l e i f k ö r p e r   in  M a g n e s i t b i n d u n g   s ind  im  Gegensa tz   zu  so lchen  i n  

k e r a m i s c h e r   oder  P h e n o l h a r z b i n d u n g ,   gegossen   und  damit  d i ch t ,   d . h .  

p r a k t i s c h   p o r e n f r e i .   Trotzdem  b i e t e n   s ie   gerade  bei   g e h ä r t e t e n   S t ä h l e n  

bei   hohen  A b t r a g s l e i s t u n g e n   e inen   extrem  kühlen   S c h l i f f .   D e s h a l b  

werden  so lche   S c h l e i f k ö r p e r   v o r n e h m l i c h   e i n g e s e t z t   zum  S c h l e i f e n  

von  Messern,   Scheren ,   Zangen  und  anderen   Werkzeugen,  den  Enden  v o n  

S p i r a l f e d e r n   u . a .  

Die  N a c h t e i l e   der   S c h l e i f k ö r p e r   in  Magnes i t b indung   sind  m a n n i g f a c h .  

So  s ind   sie  nur  f ü r   A r b e i t s u m f a n g g e s c h w i n d i g k e i t e n   b is   zu  20  m / s e c  

z u g e l a s s e n ,   f e r n e r   ändern   s i e   ih re   Här te   mit   der  Zei t ,   so  daß  s i e  

nur  im  Zei traum  von  1  Monat  b i s   4  Monate  nach  der  H e r s t e l l u n g   o p t i m a l  



e i n g e s e t z t   werden  können.  Ein  b e d e u t e n d e r   N a c h t e i l   i s t   das  beim  S c h l e i -  

fen  f r e i w e r d e n d e   Magnes ium-Chlor id ,   we lches   zu  s t a r k e r   K o r r o s i o n ,  

i n s b e s o n d e r e   der  Schutzhauben   der  Maschinen,   f ü h r t   und  eine  e r h e b l i -  

che  A b w a s s e r b e l a s t u n g   d a r s t e l l t .  

Wegen  d i e s e r   N a c h t e i l e   der  M a g n e s i t b i n d u n g   f ü h r t e   s i ch   in  den  l e t z t e n  

Jah ren   zunehmend  die  E p o x i d h a r z b i n d u n g   e in ,   b e s o n d e r s   in  der  S c h n e i d -  

w a r e n i n d u s t r i e   bei   g e r i n g e r e n   A b t r a g s l e i s t u n g e n   und  im  F e i n k o r n b e -  

r e i c h .   Ein  Handikap  der  Epox idharze   i s t   i h re   hohe  V i s k o s i t ä t .   B a s i s -  

ha rze   mit  hohem  A n t e i l   an  r e a k t i v e n   Verdünner   s ind   zwar  mit  V i s k o s i -  

t ä t e n   von  ca.  1000  mPa.s  e r h ä l t l i c h ,   z e igen   jedoch  wegen  der  V e r d ü n -  

nung  eine  u n z u r e i c h e n d e   W ä r m e b e s t ä n d i g k e i t .   Darum  s t e l l e n   s o l c h e  

S c h l e i f k ö r p e r   immer  e inen  Kompromiß  dar  zwischen   noch  eben  a u s r e i c h e n -  

der  G i e ß f ä h i g k e i t ,   H a r z a n t e i l   (der  z w a n g s l ä u f i g   bei  40  Gew%  und  h ö h e r  

l i e g t ) ,   w ä r m e b e s t ä n d i g k e i t   und  L e i s t u n g .   Wegen  d i e s e r   n o t w e n d i g e n  

Kompromisse  h i n s i c h t l i c h   der  W ä r m e b e s t ä n d i g k e i t   können  solche  S c h l e i f -  

k ö r p e r   nur  im  N a ß s c h l i f f   e i n g e s e t z t   w e r d e n .  

Hinzu  kommen  die  bei  den  zumeis t   k a l t h ä r t e n d e n   Harzsys temen  d u r c h  

die  o r g a n i s c h e n   Amine,  E p i c h l o r h y d r i n r e s t e   und  R e a k t i v v e r d ü n n e r   im 

Epoxidharz   b e s t e h e n d e n   a r b e i t s h y g i e n i s c h e n   G e f a h r e n .  

Der  R o h s t o f f e i n s a t z   und  die  damit  ve rbundenen   Kosten  s ind  für   S c h l e i f -  

k ö r p e r   mit  E p o x i d h a r z b i n d u n g  s e h r '  h o c h .  

Es  i s t   daher   Aufgabe  der  E r f indung ,   das  ga t tungsgemäße   V e r f a h r e n  

so  w e i t e r z u e n t w i c k e l n ,   daß  ein  v i e l s e i t i g e r   e i n s e t z b a r e r   S c h l e i f k ö r p e r  

e i n f a c h e r   und  k o s t e n g ü n s t i g e r   h e r z u s t e l l e n   i s t .  

Diese  Aufgabe  l ö s t   die  Er f indung   dadurch ,   daß  a l s   B i n d e m i t t e l   e i n  

Kuns tharz   mit  e i n e r   dynamischen  V i s k o s i t ä t   v o n  1 - 1 0  m P a . s   v e r w e n d e t  

wird  und  dem  Harz  und /ode r   den  Z u s c h l a g s t o f f e n   in  an  s ich  b e k a n n t e r  

Weise  ein  Rad ika l e   b i l d e n d e s   S t a r t e r s y s t e m   z u g e s e t z t   w i r d .  



Die  S c h l e i f k o r n -   F ü l l s t o f f -   B i n d e m i t t e l m i s c h u n g e n   s ind   auf  Grund 

i h r e r   e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Zusammensetzung  s t a r k   t h i x o t r o p   und  l a s s e n  

s ich  durch  V i b r a t i o n   l e i c h t   v e r f l ü s s i g e n .   Ihre   Kons i s t enz .   i s t   u n t e r  

e n t s p r e c h e n d e r   V i b r a t i o n   d e r a r t ,   daß  sie  den  Aus l au f   e i n e s   T r i c h t e r s  

l e i c h t   p a s s i e r e n   und  auch  k o m p l i z i e r t e   Gießformen  s aube r   a u s f ü l l e n .  

Dabei  i s t   es  b e i s p i e l s w e i s e   mögl ich ,   S c h l e i f t ö p f e   mit  e i n e r   W a n d s t ä r k e  

von  nur  3mm  bei   einem  Topfdu rchmesse r   von  250  mm  h e r z u s t e l l e n ,   was  

mit  den  b i s h e r   b e k a n n t e n   B i n d e m i t t e l n   n i c h t   mögl ich  i s t .  

Der  Zusatz   des  S t a r t e r s y s t e m s   kann  so  d o s i e r t   werden,  daß  eine  a u s r e i -  

chende  T o p f z e i t   e r z i e l t   wird,   die  Entformung  des  a u s g e h ä r t e t e n   S c h l e i f -  

kö rpe r s   j edoch   s p ä t e s t e n s   zwei  Stunden  nach  Beginn  der  B e f ü l l u n g  

e r f o l g e n   kann  und  die  Aushär tung   im  w e s e n t l i c h e n   be i   R a u m t e m p e r a t u r  

e r f o l g t .   Nur  im  F a l l e   k l e i n e r   S c h l e i f k ö r p e r ,   wo  z w a n g s l ä u f i g   d a s  

große  r e l a t i v e   Formvolumen  gegenüber   dem  k l e i n e n   r e l a t i v e n   S c h l e i f k ö r -  

pervolumen  v i e l   Reakt ionswärme  aufnimmt,  i s t   es  zweckmäßig,  die  Formen 

vor  dem  B e f ü l l e n   oder   nachher   kurz  auf  60°C  au fzuwärmen .  

Das  S t a r t e r s y s t e m   b e s t e h t   zweckmäßigerweise   aus  einem  o r g a n i s c h e n  

Perox id   und  einem  a r o m a t i s c h e n   t e r t i ä r e n   Amin.  H i e r b e i   hat   es  s i c h  

als   g ü n s t i g   e r w i e s e n ,   e in   p u l v e r f ö r m i g e s   o r g a n i s c h e s   P e r o x i d   po lymerem 

M e t h a c r y l a t   b e i z u m i s c h e n   und  das  a r o m a t i s c h e   t e r t i ä r e   Amin  im  B i n d e -  

m i t t e l   zu  l ö s e n .  

Der  H ä r t u n g s s c h r u m p f   der  e r f i ndungsgemäß   h e r g e s t e l l t e n   S c h l e i f k ö r p e r  

i s t   a u ß e r o r d e n t l i c h   g e r i n g   und  b e t r ä g t   im  D u r c h s c h n i t t   0,02%.  D i e s e  

Ta tsache   g e s t a t t e t   es,   die  j e w e i l i g e   Form  so  zu  g e s t a l t e n ,   daß  d i e  

der  Form  a n l i e g e n d e n   T e i l e   des  S c h l e i f k ö r p e r s   n i c h t   mehr  b e a r b e i t e t  

werden  messen.   Dies  g i l t   s e l b s t   fü r   die  Bohrung,  s o f e r n   der  B o h r u n g s -  

dorn  e in   e n t s p r e c h e n d   g e r i n g e s   Übermaß  hat.  So  s ind   gegenüber   d e n  

bekannten   V e r f a h r e n   e r h e b l i c h e   H e r s t e l l u n g s k o s t e n   e i n s p a r b a r .  



Wegen  des  g e r i n g e n   H ä r t u n g s s c h r u r r p f e s   i s t   es  auch  sehr   gut  m ö g l i c h ,  

M e t a l l t e i l e   d i r e k t   zu  i n t e g r i e r e n .   H i e r b e i   kann  es  s ich   um  V e r s t ä r -  

kungen  hande ln   wie  auch  um  Gewindebuchsen,   S c h ä f t e   bei  K l e i n s c h l e i f -  

kö rpe rn   usw.  

Auf  Grund  der   e r f i ndungsgemäßen   H e r s t e l l u n g   ze igen   die  S c h l e i f k ö r p e r  

p r a k t i s c h   ke ine   Unwucht  und  ke ine   D i c h t e -   bzw.  H ä r t e u n t e r s c h i e d e  

i n n e r h a l b   des  f e r t i g e n   Körpers ,   s o f e r n   die  Gießform  g e o m e t r i s c h   e i n -  

wandf re i   i s t .  

Der  e r f i n d u n g s g e m ä ß   h e r g e s t e l l t e   S c h l e i f k ö r p e r   t r i t t   in  v e r s c h i e d e n e n  

Be re i chen   der  spangebenden  O b e r f l ä c h e n b e a r b e i t u n g   in  Konkurrenz  z u r  

k e r a m i s c h e n ,   P h e n o l h a r z - ,   M a g n e s i t -   und  E p o x i d h a r z b i n d u n g .   In  d e r  

b e i g e f ü g t e n   T a b e l l e   wird  e ine  Ü b e r s i c h t   über   die  r e l e v a n t e n   B e d i n g u n g e n  

bei  H e r s t e l l u n g   und  Anwendung  der  v e r s c h i e d e n e n   S c h l e i f k ö r p e r   g e g e b e n ,  

wobei  e in   P l u s z e i c h e n   .eine  p o s i t i v e   Bewertung  und  ein  M i n u s z e i c h e n  

eine  n e g a t i v e   Bewertung  d a r s t e l l t .   Aus  d i e s e r   Zusammenste l lung  g e h e n  

die  i n sgesamt   p o s i t i v e n   E i g e n s c h a f t e n   des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   V e r f a h r e n s  

gegenüber   den  bekann ten   V e r f a h r e n   d e u t l i c h   h e r v o r .  

Ü b e r r a s c h e n d e r w e i s e   hat  s ich   f e r n e r   e rgeben ,   daß  zur  H e r s t e l l u n g  

h a r t e r   S c h l e i f k ö r p e r   auch  T h e r m o p l a s t e   ve rwendbar   s ind,   wobei  d i e  

P o l y m e r i s a t i o n   vom  Monomer  aus  in  der  S c h l e i f k ö r p e r m i s c h u n g   in  d e r  

Gießform  e r f o l g t ,   wobei  die  Monomere  g e g e b e n e n f a l l s   mit  3  b i s   20 

ppm  Hydrochinon  oder  anderem  s t a b i l i s i e r t   s ind .   Als  so lche   Monomere 

kommen  in  der  Hauptsache  M e t h a c r y l s ä u r e e s t e r   und /ode r   V i n y l a c e t a t  

in  Frage,   andere   Monomere  s ind   a l l e i n   oder   a l s   Zusatz   denkbar ,   wobei  

jedoch  b e r ü c k s i c h t i g t   werden  muß,  daß  e i n i g e   der  anderen  in  F r a g e  

kommenden  Monomere  a r b e i t s h y g i e n i s c h   b e d e n k l i c h   s i n d .  

Das  e r f i ndungsgemäße   B i n d e m i t t e l   e n t h ä l t   zweckmäßigerweise   b i -   o d e r  

t r i f u n k t i o n e l l e   M e t h a c r y l a t e   a l s   c r o s s i n g   a g e n s .  



Zur  Schaf fung   des  no twend igen   Spanlückenvolumens   und  zur  E r m ö g l i c h u n g  

der  P o l y m e r i s a t i o n   ü b e r h a u p t   s ind  F ü l l s t o f f e   notwendig .   Diese  F ü l l -  

s t o f f e   müssen  e i n e r s e i t s   w e i c h e r   s e in   a l s   die  zu  b e a r b e i t e n d e n   Werk-  

s t o f f e ,   a n d e r e r s e i t s   aber   so  d r u c k f e s t ,   daß  sie  die  S c h l e i f k ö r p e r  

s t a r r   f i x i e r e n   und  dem  S c h l e i f k ö r p e r   a l s   Ganzes  die  no twendige   H ä r t e  

geben .  

Hier  b i e t e n   s i c h   so l che   F ü l l s t o f f e   an,  die  e ine  Här te   nach  Mohs  v o n  

un t e r   6  bzw.  nach  Knoop  von  u n t e r   500  b e s i t z e n ,   in  v e r s c h i e d e n e n  

K ö r n u n g s a b s t u f u n g e n   e r h ä l t l i c h   und  u m w e l t f r e u n d l i c h   s ind  und  d i e  

e v t l .   das  durch  das  S c h l e i f k o r n   e r z e u g t e   S c h l i f f b i l d   a l s   P o l i e r m i t t e l  

v e r f e i n e r n .   H ie r   kommen  b e v o r z u g t   w a s s e r u n l ö s l i c h e   K a l z i u m v e r b i n d u n g e n  

in  B e t r a c h t   wie  C a l c i t ,   Dolomit ,   A r a g o n i t ,   Gips,  S e l e n i t   u n d / o d e r  

E s t r i c h g i p s .  

Zur  Min imierung   des  B i n d e m i t t e l b e d a r f s   und  zur  g l e i c h z e i t i g e n   o p t i m a -  

len  S tü tzung   und  s t a r r e n   F i x i e r u n g   des  S c h l e i f k o r n s   s o l l t e   die  g r a n u -  
l o m e t r i s c h e   Zusammensetzung  der  S c h l e i f k o r n - F ü l l s t o f f - K o m b i n a t i o n ,  

bezogen  auf  das  Volumen,  im  w e s e n t l i c h e n   der  j e w e i l i g e n   F u l l e r k u r v e  

e n t s p r e c h e n .   Damit  i s t   e ine   m ö g l i c h s t   d i c h t e   Packung  der   a n o r g a n i s c h e n  

B e s t a n d t e i l e   g e g e b e n .  

Es  kann  s ich   h i e r b e i   du rchaus   a l s   n ü t z l i c h   e rwe i sen ,   daß  die  F u l l e r -  

kurve  b e i s p i e l s w e i s e   im  B e r e i c h   von  1 5 0 . . . 6 0   µm  mit  einem  s c h l e i f n e u -  

t r a l g e n   F ü l l s t o f f   b e g i n n t ,   der  B e r e i c h   6 0 . . . 2 0   µm  das  S c h l e i f k o r n  

280  F, und  n a c h f o l g e n d   von  2 0 . . . 2   µm  wiederum  ein  s c h l e i f n e u t r a l e r  

F ü l l s t o f f .   Zweckmäßig  i s t   es,  daß,  vo rnehml i ch   im  F e i n b e r e i c h   2 0 . . . 2  

µm,  die  F ü l l s t o f f e   o b e r f l ä c h e n b e h a n d e l t   s i n d .  

Die  we i tgehende   E i n s t e l l u n g   der  der  j e w e i l i g e n   S c h l e i f k o r n g r ö ß e   e n t -  

sprechenden  F u l l e r k u r v e   e r m ö g l i c h t   es,  den  B i n d e m i t t e l g e h a l t   r e l a t i v  

n i e d r i g   zu  h a l t e n ,   im  E x t r e m f a l l   bei   8  Gew%  bzw.  20  Vol%.  Im  B e r e i c h  

m i t t l e r e r   "Här t e "   l i e g t   d e r   B i n d e m i t t e l g e h a l t   bei  16  Gew%  bzw.  40  

Vol%.  H i e r m i t   s o l l   g e s a g t   werden,   daß  s ich   die  "Här te"   h i e r   ä h n l i c h  

auf  die  j e w e i l i g e   Verwendung  e i n s t e l l e n   l ä ß t ,   wie  bei   den  S c h l e i f k ö r -  

pern  h a r t e r   Bindungen,   wo  man  auch  von  "ha r t en"   und  "we ichen"   k e r a m i -  

schen  oder  B a k e l i t e s c h e i b e n   s p r i c h t .   Hier   i s t   mit  der  "Härte"   mehr  



oder  weniger   die  F e s t i g k e i t   der  Korne inb indung   g e m e i n t .  

Wie  bei  den  b e k a n n t e n   S c h l e i f k ö r p e r n ,   b e i s p i e l s w e i s e   in  P h e n o l h a r z b i n -  

dung,  ü b l i c h ,   i s t   es  auch  bei  der  e r f i ndungsgemäßen   Mischung  m ö g l i c h ,  

diese  durch  Z u s a t z s t o f f e   zu  m o d i f i z i e r e n .   H i e r h e r   gehören   z.B.  S c h l e i f -  

h i l f s m i t t e l   wie  K r y o l i t h ,   P y r i t   oder  ä h n l i c h e ,   s o f e r n   s ie   bei  d e r  

Berechnung  der  F u l l e r k u r v e   b e r ü c k s i c h t i g t   w e r d e n .  

Beim  T r o c k e n s c h l i f f   l ä ß t   s ich  das  Zusetzen   der   S c h l e i f f l ä c h e   u n t e r -  

drücken  durch  Zusa t z   e n t s p r e c h e n d e r   M e t a l l -   oder   Aminse i f en .   Auch 

h i e r   i s t   die  F u l l e r k u r v e   zu  b e a c h t e n .  

E n t s p r e c h e n d e s   g i l t ,   f a l l s   kurze  Glas-   oder  K o h l e n s t o f f - F a s e r n   z u g e -  
s e t z t   werden  zur  Erhöhung  der  z u l ä s s i g e n   A r b e i t s u m f a n g s g e s c h w i n d i g k e i t .  

S e l b s t v e r s t ä n d l i c h   i s t   auch  der  E i n s a t z   von  Glasgeweben  oder   - r o v i n g s  

a ls   V e r s t ä r k u n g s s t o f f e   mögl ich .   Da  L u f t s a u e r s t o f f   die  P o l y m e r i s a t i o n  

i n h i b i e r t ,   müssen  die  e r f i ndungsgemäßen   S c h l e i f k ö r p e r   im  w e s e n t l i c h e n  

d ich t   se in .   Beim  S c h l e i f e n   w ä r m e e m p f i n d l i c h e r   S t ä h l e   kann  es  a b e r  

n ü t z l i c h   s e in ,   zur  v e r s t ä r k t e n   Mitnahme  von  K ü h l m i t t e l   auf  w ä s s r i g e r  

Basis   eine  o f f e n e r e   O b e r f l ä c h e   des  S c h l e i f k ö r p e r s   zu  e r zeugen .   D i e s  

g e l i n g t   sehr   gut  durch  den  Zusatz   w a s s e r l ö s l i c h e r   P u l v e r s t o f f e .   H i e r  

b i e t e t   s ich  h e r v o r r a g e n d   gemahlenes  W a s s e r g l a s   an,  welches   n i c h t  

nur  k o r r o s i o n s i n h i b i e r e n d   w i r k t ,   sondern  auch  u m w e l t f r e u n d l i c h   i s t  

und  die  K ü h l m i t t e l   n i c h t   b e e i n t r ä c h t i g t .  

Als  S c h l e i f k o r n   kommen  a l l e   bekannten   Arten  in  Frage,   a lso   G l a s ,  

F l i n t ,   Granat ,   die  v e r s c h i e d e n e n   Korunde,  S i l i c i u m k a r b i d   u . a . ,   f ü r  

s ich  a l l e i n   oder  in  Mischung.   Wie  b e r e i t s   e rwähnt ,   s ind   a l l e   K ö m u n g s -  

größen  mögl ich ,   nach  FEPA  a lso   b e i s p i e l s w e i s e   von  8  -   1200 .  



1.  V e r f a h r e n   zur   H e r s t e l l u n g   von  S c h l e i f k ö r p e r n   in  e i n e r   G i e ß f o n n ,  

u n t e r   Verwendung  e i n e s   k a l t h ä r t e n d e n   K u n s t h a r z e s   a l s   B i n d e m i t t e l  

in  einem  S c h l e i f k o r n - B i n d e m i t t e l - G e m i s c h ,   dem  g e g e b e n e n f a l l s   Zu-  

s c h l a g s t o f f e   z u g e s e t z t   s i n d ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  a l s   B i n d e -  

m i t t e l   e in   K u n s t h a r z   mit   e i n e r   dynamischen  V i s k o s i t ä t   von  u n t e r  

lOmPa.s  v e r w e n d e t   wird   und  dem  Kuns tharz   u n d / o d e r   den  Z u s c h l a g -  

s t o f f e n   in  an  s i c h   b e k a n n t e r   Weise  ein  Radika le   b i l d e n d e s   S t a r t e r -  

system  z u g e s e t z t   w i r d .  

2.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  K u n s t -  

harz   im  w e s e n t l i c h e n   aus  p o l y m e r i s i e r b a r e n   F l ü s s i g k e i t e n   wie  V i n y l -  

a c e t a t   u n d / o d e r   M e t h a c r y l a t   b e s t e h t .  

3.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1,  wobei  das  Gemisch  in  der   Gießform  a u s -  

h ä r t e t ,   dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Härtung  be i   R a u m t e m p e r a t u r  

b i s   maximal  60°C  e r f o l g t .  

4.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch   1,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  S t a r t e r -  

system  aus  einem  o r g a n i s c h e n   P e r o x i d   und  einem  a r o m a t i s c h e n   t e r t i ä -  

ren  Amin  b e s t e h t .  

5.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1 ,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  e in   M e t h a -  

c r y l a t h a r z ,   das  b i - f u n k t i o n e l l e   oder   t r i - f u n k t i o n e l l e   M e t h a c r y l a t e  

a l s   c r o s s i n g   agens   e n t h ä l t ,   ve rwende t   w i r d .  



6.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  a l s   Z u s c h l a g -  

s t o f f e   F ü l l s t o f f e   mit  e i n e r   Knoop-Härte   von  u n t e r   500  e i n g e s e t z t  

w e r d e n .  

7.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  6 ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  F ü l l -  

s t o f f e   m i n d e s t e n s   t e i l w e i s e   o b e r f l ä c h e n b e h a n d e l t   s i n d .  

8.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  6   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  a l s   F ü l l -  

s t o f f e   C a l c i t ,   Dolomi t ,   A r a g o n i t ,   Gips,  S e l e n i t   u n d / o d e r   E s t r i c h -  

g ips   ve rwende t   w e r d e n .  
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