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@ Verfahren zur Herstellung von elastischen Schieifkorpern.

@ Zur Herstellung eines elastischen Schleifkorpers fiir das  Schleifkorn-Bindemittel-Mischung gebildeten Schleifkornin-
formfolgende Schleifen wird zunachst mittels einer Negativ- seln elastisch im elastomeren Grundkérper gehalten sind.
form ein elastomerer Grundkorper mit Vertiefungen in seiner Durch die aufeinanderfolgende Herstellung des elastomeren
Oberflache hergestellt, dessen Vertiefungen dann mit einer Grundkdrpers und der Schieifkorninseln sind keine Ein-
Schleifkorn-Bindemittel-Mischung ausgegossen werden, so schrinkungen bei den verwendeten Komponenten erforder-
daB eine geschlossene Oberflache entsteht. lich und die hergestellten Schleifkdrper kénnen somit opti-

Damit lassen sich Schleifkdrper in allen handelsiblichen mal auf den jeweiligen Verwendungszweck eingestelit
Formen herstellen, bei denen die von der ausgehérteten werden.
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Verfahren zur Herstellung von elastischen SchleifkOrpern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von elastischen
Schleifktrpern flir das formfolgende Schleifen, unter Verwendung einer
Negativform, die in ihrem Oberflzchenbereich Schleifkorninseln enthal-
ten, die in einem elastomerem Grundkorper verankert sind.

Derartige SchleifkOrper sind aus der DE-OS 32 19 567

bekannt. Bei dem dort beschriebenen Herstellungsverfahren sind jedoch
hinsichtlich der Materialauswahl einige Einschrankungen dadurch gegeben,
daB nur wenige Bindemittel zur Kombination flir den elastomeren Grund-
ktifper und die Schleifkorninseln zur Verfligung stehen,da '"NaB in Nag"
gearbeitet werden muB3. AuRerdem miissen diese miteinander vertrzglichen
Bindemittel hinsichtlich ihrer Topf- und Hartungszeiten und - Temperatu-
ren aufeinander abgestimmt werden. Infolge dieser zwangslaufigen Kompro-
misse bei der Materialwzhl stellen auch die damit hergestellten Schleif-
korper nur Kompromisse dar, die sich hinsichtlich der Schleifleistung
nur schwer optimieren lassen.
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AuBerdem wéisen die durch das vorbekannte Verfahren hergestellten
Schleifkdrper Schleifkorninseln auf, die durch Nuten voneinander
getrernt sind. Bel Schleifmaschinen mit relativ geringer Kihlmittel-
zui‘uhr karnn dies dazu fihren, dafl das Kihlmittel in den Nuten '‘ver-
sickert" und somit seinen Zweck nicht erfliillen kann, so daB3 die Schleif—.
inseln nahezu trocken schleifen und sich bald zusetzen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vereinfachung und Verbesserung
des vorbekannten Herstellungsverfzhrens zu erzielen, wobei griRere
Freiheit bei der Auswahl der Komponenten und damit auch ein grioReres

optimales Anwendungsspektrum der hergestellten SchleifkOrper erreicht
werden sollen.

Erfindungsgemsss wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB zuerst mittels
der Netativform der elastomere Grundktrper mit Vertiefungen in seiner
Oberflsgche hergestellt wird, und dann diese Vertiefungen mit einer
Schleifkom- Bindemittel- Mischung ausgegossen werden, so daB der Schleif-
korper eine geschlossene Oberfliche erhzlt.

Ein Ausfilhrungsbeispiel des erfindungsgemdBen Schleifkdrpers in
Radform und dessen Herstellungsverfahren werden nun anhand von Zeich-
nungen ngher erlautert, es zeigen:

Figur 1: Einen Querschnitt durch den erfindungsgemzfien
Schleifkorper in der Ebene A - B der Figur 2,

Figur 2: einen Querschnitt durch die eine Hzlfte des ela-
stischen SchleifkOrpers senkrecht zur Ebene A-B,

Figur 3-6: einen Ausschnitt aus Oberflzchenansichten gemafl

den Figuren 1 und 2 mit verschiedener Gestaltung
der schleifaktiven Oberfl&che,
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Figur 7: . eine skizzenhafte Darstellung einer Vorrichtung
zur Herstellung der schleifaktiven Oberflache und

Figur 8: eine Form zur Herstellung der Oberfléche des elasto-
meren Grundkorpers.

Der in Figuren 1 und 2 im Schnitt dargestellte Schleifkorper besteht
aus harten Schlieifkorninseln 11, die in einem Elastomer 12 eingebet-
tet sind und ggf. aus einer weiteren Schicht 13 aus Gewebe, insbeson-
dere textilem Fasergewebe.

Als SchleifkSrmung fur die Schleifkorninseln 11 kdnnen alle bekannten
Hartstoffe verwendet werden, wie beispielsweise ¥Xorunde, Silizium-
carbid und andere Karbide, Granat, Schmirgel, Glasmehl usw. Um die
Schleifwirkung zu unterstiitzen und um ein ausreichendes Spanliicken-
volumen in der schleifaktiven Oberflidche zu erzielen, empfiehlt
sich auBerdem der Einban von Schleifhilfsmitteln, wie beispielsweise
Pyrit, Hohlkugelkorund, Marmormehl, Kryolith usw.

Als Bindemittel fur diese Schleifkorninseln 11 kommen vornehmlich

fliissige Systeme infrage, die in Mischung mit dem Schleifkorn und

ggf. Schleifnilfsmittel, ggf. unter Einwirkung von Vibration und/oder
Warme, gieflbar sind, beispielsweise ungesdttigte Polyesterharze,

Epoxidharze, Acrylharze und deren Monomere, mit Diisocyanaten gehirte-
te Phenolnovolake, szaurehdrtende Phenolresole u.v.a.

Umn dem erfindungsgemidfen SchleifkOrper eine ausreichende Hintergrund-
elastizitat =zu geben, betrZgt die Dicke der Elastomerschicht 12
mindestens 5 mm, meist 15 bis 30 mm, Jeweils die Dicke der Schleif-
korninseln 11 abgezogen. Die Dicke der Schleifkorminseln 11 betrzgt
vorzugsweise 8 bis 15 mm.

Fir den elastomeren Grundkorper 12 lassen sich prinzipiell alle
Elastomeren einsetzen, vornehmlich jedoch elastomere Schzume, die
kurzzeitig, =z.B. Uber 30 min eine Temperatur von 13‘0O aushalten,
um die nachtrdglich eingebrachte Schleifkorn-Bindemittel-Masse auszu-

hiarten. Infrage kommen hier besonders warmhidrtende Polyurethanschiume,
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Elastomerschaum auf Basis depolymerisierten Butylkautschuks oder
anderer Fliissigkautschuke.

Der elastomere Grundkdrper 12 wird vorteilhaft bel seiner Herstellung
direkt auf einen Kern 14 aufgeschzumt und dadurch fest mit diesem
verbunden. Als Materialien fiir solche Kerne kommen praktisch alle
formstabilen Stoffe infrage. Aluminium empfiehlt sich, wenn der
Kern wiederverwendet werden soll. Fermer empfehlen sich Kerne 14
auf Basis verschiedener Kunststoffe, beispielsweise Hartpolyurethan,
Epoxid- oder Phenolharzen.

Im folgenden soll nun das erfindungsgemizdfe Verfahren zur Herstellung
eines SchleifkOrpers erlzutert werden:

Zundchst wird eine erste Negativform hergestellt, Fig.8, die aus
Stzhl, Aluminium, Holz, Polyzthylen o.a. bestehen kann. Sie ent-
spricht der ebenen Abwicklung des Schleifktrpers, wobel die Bereiche
24 10 bis 17 mm gegeniiber dem Grund 22 vorstehen. Gegebenenfalls
hat die Form noch einen Rand 23, der auf dem gleichen Niveau liegt
wie der Grund 22.

Von dieser ersten Negativform wird durch AbguB eine Positiviorm
hergestellt. Als Materialien kammen hier alle entsprechenden AbguB-
massen infrage, z.B. Gips, Flussigkautschuke, Polymerbeton, Epoxid-
oder ungesgttigte Polyesterharze.

Von dieser Positivform wird nun eine zweite Negativform abgegossen,
die vornehmlich aus Silikonkautschuk besteht. Denkbar sind auch
andere Elastomere, die eine eigene Trennwirkung besitzen. Die zweite
Negativfonn' wird nun in eine runde Form eingelegt dergestalt, daB
die in Fig. 8 dargestellte Oberflzche nach innen zeigt. Ferner kann
in diese Form der Kern 14 zentrisch eingelegt werden. In den Zwisqhen-
~raum zwischen Kern 14 und der auBlen liegenden zweiten Negativform
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wird nun das Elastomer gegossen und, vormehmlich unter Schzumung
ausgehartet bzw. vulkanisiert. Man erhidlt so einen Grundkdrper (zwei-
te Positivform), der aus dem Kern 14 und der Elastomerschicht 12
besteht, wobel letztere auf ihrer AuBenseite bzw. AuBenflzche viele
"Taschen" (entsprechend den Bereichen 24 der Negativform) gemsB
den Figuren 3 bis 6 oder zZhnlich aufweist. Fernmer bleibt ein Rand
aus Elastomer stehen, ca. 5 bis 10 mm breit, vorgegeben durch den
Rand 23 (Figur 8).

Solche GrundkOrper konnen auf Vorrat hergestellt und spater mit
Schleifkorn-Bindemittel-Mischung beflillt werden. Hierzu wird der
Grundkorper, bestehend aus 12 und 14, auf eine Welle 15 gesteckt.
Von einer Rolle 16 wird ein Band 17 Uber die Umlenkrolle 19 in Dreh-
richtung um den GrundkOrper gefihrt und iber eine weitere Umlenk-
rolle schlieBlich an der Rolle 18 befestigt. Das Band 17 kann aus
Folie bestehen, aus silikonisiertem Papier o.#d. Das Band muB straff
gefiihrt werden, damit es dem Grundkorper straff und auf voller Breite
fest anliegt. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden,

daB die Rolle 16 gebremst wird, wdghrend die Rolle 18 angetrieben
ist.

In dem kleinen Zwischenraum zwischen den Umlenkrollen 19 sitzt dem
Grundkorper (12+14) ein Trichter 20 auf, der ggf. mit einem Vibrator
21 versehen ist. In diesen Trichter 20 wird nun die noch flieRfzhige
Schleifkorn-Bindemittel-Masse gegeben. Da sich die Vibration des
Trichters im GieBbereich auch auf den GrundkSrper ibertrdgt ist
gewdhrleistet, daB die Vertiefungen im GrundkSrper ohne Luftein-
schliisse ausgeflillt werden.

Durch die Drehung des Grundktrpers, ggf. Uber einen Antrieb der
Rolle 18, werden nun die Vertiefungen (Taschen) im Grundkdrper nach
und nach mit der Schleifkom-Bindemittel-Mischung gefillt, wahrend
das Band 17 verhindert, daB diese Masse nachfolgend wieder heraus-
flieRen kann,
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Nach Beendigung des Fillvorganges wird der Trichter 20 abgenommen,
das Band 17 auf beiden Seiten abgeschnitten und die beiden Enden
derart miteinander verbunden, dafl der gesamte Umfang des nunmehrigen
Schleifkorpers straff umgeben ist. Nachfolgend wird das Bindemittel
der Schleifkorninseln 11 ausgehdrtet und die Schleifscheibe fiir
einen einwandfreien Rundlauf Uberdreht. Bei einer Negativform gemzR
Figur 8 entsteht folglich eine Struktur der Schleifkorpercberfléche
wie in Figur 3.

Der erfindungsgemdfe Schleifkorper und ein Verfahren zu seiner Her-
stellung sind oben am Ausfilhrungsbeispiel eines SchleifkOrpers in
Radform beschrieben worden, es lassen sich jedoch analog auch Schleif-
kOrper in anderer Form herstellen, beispielsweise in Scheiben- oder
Tellerform.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von elastischen Schleifkorpern fiir
das formfolgende Schleifen -unter Verwendung einer Negativform,
die in ihrem Oberflachenbereich Schleifkorninseln enthalten,
die in einem elastomeren GrundkOrper verankert sind, dadurch
gekennzeichnet, daB zuerst mittels der Negativform der elastomere
Grundkdrper (12) mit Vertiefungen in seiner Oberfliche hergestellt
wird, und dann diese Vertiefungen mit einer Schleifkorn-Binde-
mittel-Mischung ausgegossen werden, die im gehdrteten Zustand
die Schleifkorninseln (11) bilden, so daB der Schleifkdrper eine
geschlossene Oberfldche erhzlt. '

2. Verfahren zur Herstellung von Schleifkorpern in Radform nach
Anspruch 1, dadurch gekemnzeichnet, dafl die Schleifkorn-Binde-
mittel-Mischung von oben in den um eine horizontale Achse rotie-
renden Grundkorper (12) gegossen wird, und daB die eingegossene
Mischung urmittelbar nach dem GieBen durch ein ljnfangseitig den
Grundkorper (12) umschlingendes Band (17) zumindest bis zum Aus-
harten in den Vertiefungen gehalten wird.
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