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@ Verbesserter Schielfschuh zum Andriicken eines umlaufenden Schieifbandes einer
Bandschieifmaschine an das zu bearbeitende Werkstiick und Verfahren zum Schieifen

plattenférmiger Werkstoffe.

@ Die Erfindung betrifft einen Schieifschuh zum
Andrlicken eines umlaufenden Schisifbandes einer
Bandschleifmaschine an das zu bearbeitende
Woerkstlick. Kennzeichen der Erfindung ist, da8 auf
den maschineniblichen Schieifschuhtridger ein
Druckstreifen aus einem temperaturbestindigen
Woerkstoff, vorzugsweise Metall, aufgebracht ist, der -
schmiler ist als der Schleifschuhtriger. Die Erfin-
dung umfaBt ferner ein Verfahren zum Schieifen
eines plattenfdrmigen Woerkstoffes mittels einer
Schileifmaschine, bei der das umlaufende Schieif-
band mittels eines Schieifschuhs an das zu bearbei-
tende Werkstlick angedriickt wird.
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Verbesserter Schleifschuh zum Andriicken eines umlaufer.den Schieifbandes einer Bandschleifma-
‘schine an das zu bearbeitende Werkstiick und Verfahren zum Schieifen plattenférmiger Werkstoffe.

Die Erfindung betrifft einen verbesserten Auf-
bau eines Schleifschuhes zum Andriicken umiau-
fender Schleifbdnder auf Bandschleifmaschinen
and die zu bearbeitenden Werkstiicke und ein Ver-
fahren zum Schieifen plattenfdrmiger Werkstoffe.
Aufgabe der Erfindung war, durch einen verbesser-
ten Schleifschuh einen verbesserten ebenen und
markierungsfreien Schiliff zu gewahrieisten.

Bei modernen Breitbandschleifmaschinen zur
Kalibrierung und Oberflachenbearbeitung groBer
flachiger Werkstlicke, z.B. Spanplatten, setzt man
heute Schieifbénder groBer Breite, 2 m und mehr,
ein. Breitbdnder dieser GrdB8e kdnnen nicht mehr
mit einer Verbindungsstelle hergestelit werden.
Man stelit sogenannte segmentierte Breitbdnder
her, die aus einzelnen Schieifmittelsegmenten zu-
sammengesetzt sind. Derartige Breitbdnder enthal-
ten stets mehrere Verbindungsstellen. Beim Schlei-
fen mittels Kontakiwalze kommt es in der Regel zur
Bildung sogenannter Rattermarken, die durch un-
gleichférmigen  Lauf der Walzen, durch
MaBabweichungen in Verbindungsstellenbersich
und durch Unwuchten im gesamten Schieifma-
schinensystem erzeugt werden k&nnen. Darliber
hinaus kommt es beim l&ngeren Einsatz der Ko-
ntakiwalzen zur Bildung von Ladngsstreifen, die
dadurch entstehen, daB die Schieifwalzen Uber die
Walzenbreite einer ungleichférmigen Abnutzung
unterliegen.

Man hat daher frihzeitig versucht, auf den
Feinschliffstationen das Schieifband durch einen
Schieifschuh abzustiitzen, der leichter austau-
schbar ist als Kontakiwalzen. Schieifschuhe moder-
ner Breitbandschleifmaschinen bestehen in der
Regel aus einem Schlieifschuhtriger aus Stahl, auf
den ein Filzbelag auigebracht ist, der wiederum mit
einem sogenannten Gleitbelag abgedeckt ist. Der
Gleitbelag besteht aus einem Gewsbe, das auf der
Schileifbandseite mit einem gleitfdhigen Material,
z.B. Graphit beschichtet ist. Ein Nachteil derartiger
Schleifschuhe ist jedoch, daB durch die Reibung
des Schisifbandes sehr viel Wérme erzeugt wird.
Durch den relativ starren Aufbau dieser Schieif-
schuhe ergibt sich ein weiterer Nachteil, der darin
besteht, daB bei ungleichen Werkstiickdicken oder
-hérten Uber die Werkstlickbreite durch erh&hte
Reibung Kréfte auftreten, die auf das oszillierende
Schieifband riickwirken. Hierdurch werden im um-
laufenden Schieifband Unebenheiten erzeugt, die
sich als Langsstreifen auf den Werkstiicken be-
merkbar machen kénnen.
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Ein weiterer Nachteil der bekannten Schleif-
schuhe besteht darin, daB der Filzbelag in gewis-
sen Grade komprimierbar ist, jedoch wenig elasti-
sch ist und daher {iber nur geringe Riickstellkréfte
verfligt, so daB Verunreinigungen, die zwischen
Schieifband und Schieifschuh geraten, z.B. Schleif-
staub oder loses Schieifkorn, leicht zu bleibenden
Verformungen in Form von Langsstreifen flihren
kGnnen, die sich dann als Schleifspur auf das
Werkstiick Ubertragen. Hinzu kommt, daB bei
léngerem Gebrauch sich die Filzeinlagen im
Schieifschuh unter dem EinfluB von Schieifdruck
und Schileifwidrme zumnehmend verhérten.

Um die Nachteile bekannter Schleifschuhe, ins-
besondere die Reibung, zu vermindern, ist vorge-
schlagen worden, den Schleifschuh als Druckluft-
balken auszubilden. Da die Druckiuft bei diesen.
Balken jedoch durch viele kleine Disen aufge-
bracht wurde, ergaben sich Ungleichm&Bigkeiten in
der Druckbeaufschlagung des Schieifbandes, was

wiederum zu verstlrkier L&ngsstreifenbildung
fiihrte.
In der deutschen Offenlegungsschrift DE

3105733 A1 ist ein Schieifschuh beschrieben, der
vorstehende Nachteile vermeiden soll. Der Schieif-
schuhtrdger ist in eine Vielzahl von Kammem
unterteilt, die bis dicht an das Schleifband reichen.
Die Zwischenwinde zwischen diesen Kammern
sind jedoch nichi bis an den oberen Rand des
Schieifschuhs geflihrt, so daB ein durchgehendes
Luftkissen enisteht. Ein  Nachteil dieser
Ausflihrungsform ist jedoch, daB die Fidche des
Schieifbandes im Bereich des Schleifschuhs mit
einem stets anndhernd gisichen AnpreBdruck
beaufschlagt wird. Das hat zur Folge, daB bei
Unterschieden der Dichte im Werkstlick, wie sie
insbesondere bei Spanplatten stets vorkommen
kénnen, das Schieifband praktisch Uber die
gesamte Anpreffliche mit der gleichen Kraft gegen
das Werkstlick driickt, was zur Folge hat, daB
weichere Stellen stdrker abgeiragen werden als
harte Stellen, d.h. Unebenheiten der
Werkstlickoberfldche werden weniger gut ausge-
schliffen.

Die vorliegende Erfindung hat sich zum Ziel
gesetzt, die Nachieile der vorbeschriebenen Syste-
me zu vermeiden bzw. auf ein Minimum zu redu-
zieren.

Schieifschuhe entsprechend dieser Erfindung
haben in ihren bevorzugten Ausfihrungsformen fol-
genden prinzipiellen Aufbau: Anstelle des Filzbela-
ges enthalten die Schisifschuhe eine innere Druck-
schiene aus einem temperaturbestdndigen Werk-
stoff, bevorzugt Metall, die schmailer ist als der
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Schleifschuhtriger. Schieifschuhtrdger und Druck-
schiene werden dann mit einem Schaumgummi-
streifen oder einem dhnlichen Material vergleichba-
rer Elastizitdt Uberdeckt. Das ganze wird dann in
iblicher Weise mit einem Gleitbelag Uberzogen.
Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Schieifschuhe
entsprechend dieser Erfindung werden im foigen-
den anhand der Figuren 1-6 ndher erliutert.

Der Schleifschuh entsprechend Fig.1 hat fol-
genden Aufbau: auf den in die Maschine einzu-
schiebenden Schieifschuhirdger wird eine Stahi-
schiene, 40 mm breit und 3 mm stark, {iber die
gesamte Schieifschuhiiinge mittig aufgebracht.

Diese Stahischiene muB sehr maBgenau’ gefer-
tigt sein. Uber die gesamte Schieifschuhbreite wird
dann ein Schaumgummistreifen aufgebracht, der
ca. 105 mm breit und 3 bis 5 mm stark ist. Der
Schaumgummistreifen Uberdeckt die vorher aufge-
brachte Stahischiene. Der Schaumgummi hat eine
Harte von 10-60 Shore, vorzugsweise von 35
Shore, und ist bis mindestens 120°C hitze-
besténdig. Zur Abdeckung des Schaumgummistrei-
fens wird dann ein Gleitbelag (z.B. Graphit-Gleitbe-
lag Type 303 oder Type HD) auf den Schieifschuh
in Ublicher Weise aufgespannt.

Durch diesen Aufbau ist die Oberfliche des
Gleitbelags leicht ballig. Der Schaumgummibelag
im inneren des Schieifschuhs wird im Bereich der
Schieifschuhkante und in der Mitte in dem Bereich
der Stahischiene stdrker komprimiert. Durch diesen
spezifischen Aufbau ergeben sich folgende Vortei-
le:

-An der Einlaufkante des Schleifschuhs stellt
sich ein niedrigerer Schieifdruck ein, der sich dann
zur Mitte des Schieifschuhs hin durch den anstei-
genden Gegendruck erhdht. Hierdurch ergibt sich
eine geringere Beanspruchung des Schieifbandes,
die Reibungswidrme wird geringer und die Ob-
erfliche gleichmaBiger. Der Bandlauf bleibt ruhiger.

-Da die Schieifbandgeschwindigkeit ein vielfa-
ches der Vorschubgeschwindigkeit des
Werkstlickes betragt, und das Schieifband in der
Einlaufzone des Schleifschuhes einen spitzen Win-
kel zur angestrebten Werkstiickoberfliche im End-
zustand bildet, wird entsprechend der Zustellung
der Maschine ein Teil des Werkstoffs bereits in der
Einlaufzone abgetragen, bevor der sich einstel-
lende Schleifdruck sein Maximum erreicht. D.h.
durch die ldngere keilférmige Einlaufzone baut sich
der maximale Schieifdruck erst alimahlich auf und
erreicht infolge des Materialabtrags am Woerkstlick
wihrend des Passierens der Einlaufzone insgesamt
nur einen niedrigeren Schieifdruck als bei Vewen-
dung gleich breiter konventioneller Schieifschuhe.
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-Durch die progressive Einstellung des Schieif-
drucks werden harte und weiche Werkstlickstelien
gleichmiBiger abgetragen. Bei in der Platte vorhan-
denen Unebenheiten werden erhlhte Stellen in-
folge zunehmenden Schieifdrucks stérker abgetra-
gen.

Bei der Ausfiihrungsform entsprechend Fig. 2
ist der Aufbau des Schieifschuhes 1 im Prinzip der
gleiche wie in Fig. 1, jedoch wird statt des
Schaumgummistreifens 2 gleicher Stirke ein dem
Druckstreifen 3 und dem Schieifschuhtriger 4 an-
gepaBter profilierter Schaumgummistreifen aufge-
bracht, der zur Werkstlickseite hin eine konvexe
Form hat. Hierdurch sind die Druckverhiitnisse im
Schaumgummi wdhrend des Ruhezustandes
gleichm#Biger und der Druckaufbau wihrend des
Schieifvorganges erfolgt ebenfalls gleichmiBgiger.
Der Schaumgummistreifen 2 wird durch einen
Gleitbelag 5 Uberdeckt.

Die Ausflihrungsform entsprechend Fig. 3
unterscheidet sich von der Ausfiihrungsform ents-
prechend Fig. 1 dadurch, daB hier die QOberfliche
des Druckstreifens zur Werkstlickseite hin konvex
geformt ist. Hierdurch wird der Druckaufbau weiter
vergleichmiBigt.

Die Ausflihrungsform entsprechend Fig. 4
unterscheidet sich von der Ausfiihrungsform Fig. 2
dadurch, daB hier ebenfalls der Druckstreifen zur
Werkstlickseite hin ebenfalls konvex verformt ist.
Die konvexen Rundungen sind jedoch auf der Ein-
laufseite flacher als auf der Auslaufseite. Die Mitte
des Druckstreifens ist flach ausgebildet und parallel
zur Vorschubrichtung des Woerkstlicks angeordnet.
Hierdurch wird das Schiiffbild weiter verbessert.

Die Ausflhrungsformen entsprechend Fig. 5
und Fig. 6 unterscheiden sich von den
Austlihrungsformen Fig. 1 bis 4 prinzipiell dadurch,
daB die Zone der maximalen Werkzeugzustellung
sich nicht mehr mittig im Schieifschuh befindet. Sie
ist vielmehr zur Seite des Schisifbandeinlaufs hin
verlagert, so daB die Zone des Werkstlickeinlaufs
deutlich verlangert wird. Schleifschuhe dieser Art
werden vor alien Dingen dort bevorzugt, wo bei
dem Schleifvorgang relativ viel Material abgetragen
werden mus.

Die Ausfiihrung nach Fig. 6 unterscheidet sich
von der Ausflihrung nach Fig. 5 dadurch, da8 in
Fig. 6 die Zone maximalen Schieifdrucks, das ist
die Zone in der das Schieifband zu der durch den
Schleifvorgang zu schaffenden Werkstoffiliche par-
allel 14uft deutlich I&nger ist als die entsprechende
Zone beim Schleifschuh nach Fig. 5. Ein Schleif-
schuh dieser Ausfiihrungsform ist insbesondere fiir
den Endschiiff geeignet, wihrend ein Schisifschuh
entsprechend Fig. 5 besser flir die vorletzte
Schleifstation gesignet ist.
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Das Verhilinis der Breite des Druckstreifens
zum Schieifschuhiriger kann zwischen relativ
groBen Grenzen variiert werden. Die Breite des
Druckstreifens kann zwischen 20 bis 90% der Brei-
te des Schieifschuhirigers betragen. Die Zone
maximalen Schieifdrucks kann zwischen 20 und
80% der Breite des Schieifschuhtrigers betragen.

Die Breite des Schleifschuhtrégers richtet sich
naturgemdB nach der Konstruktion der Schieifma-
schine. Die Breite der Schieifschuhtriger bei
marktiiblichen Schileifmaschinen bewegt sich in der
Regel zwischen 50 und 120 mm.

Bei der bevorzugten Ausflihrungsform kdnnen
stait Schaumgummi auch andere Werkstoffe ver-
gleichbarer Elastizitdt verwendet werden, z.B.
solche aus Polyurethan.

Abweichend von den bevorzugten
Ausfihrungsformen k&nnen Schieifschuhe gemiB
dieser Erfindung auch folgenden Aufbau haben: Auf
den Schieifschuhtrdger werden Druckstreifen aus
einem temperaturbesténdigen Werkstoff entspre-
chend Fig. 1 bis 6 aufgebracht. Der so vorbereitete
Schleifschuhtréiger wird dann anstelle des Schaum-
gummistreifens in Ublicher Weise mit sinem Filz-
streifen belegt und das ganze dann mit dem Gileit-
belag Uberzogen.

Bei weiteren mdglichen Ausflihrungsformen
wird auf das Aufbringen von Druckstreifen verzich-
tet. Auf den Schleifschuhtréger wird unmittelbar ein
profilierter Schaumgummistreifen aufgebracht, der
in verschiedenen Querschnitten ausgebildet werden
kann, so daB der aufgespannte Gleitbelag eine
Form annimmt, wie in den Fig. 1 bis 6 dargestelit.
Es sind jedoch auch andere Formen denkbar und
méglich. Schieifschuhe dieser Art werden bevor-
zugt dann eingesetzt, wenn aus schisiftechnischen
Griinden die Hirte des Schaumgummistreifens
variiert werden soll.

Besondere Vorieile zeigt der neue Schieifschuh
beim Bearbeiten von Spanplatten, die ein Deck-
schichtengewicht von mehr als 700 kg/m® aufwei-
sen. Bei diesen Platten konnte  die
Lé&ngssireifenbildung um mehr als 70% reduziert
werden. Durch die elastische progressive Anpres-
sung des Schieifbandes wird das Schisifband ge-
schont und seine Lebensdauer erhht. Es konnten
daher gréBere Laufleistungen erzielt werden, die
bis zu 40% h&her waren als beim Einsatz konve-
n:ioneller Schieifschuhe.

Auch die Schieifschuhbespannung selbst
braucht wesentlich seltener erneuert zu werden. In
vielen Féllen konnten die Intervalle fiir die Erneus-
rung des Schleifschuhbelages um das vierfache
verldngert werden.

Die durch erfindungsgeméBe Schleifschuhe zu
erreichenden Verbesserungen .sollen. im folgenden
an einigen Versuchsbeispielen dargestellt werden.
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in diesen Beispislen bedeuten:
Aufladung in A (Ampere) ein Mag fiir die Stromaui-
nahme des Schisifbandantriebsmotors und somit
ein gebriuchliches Mag filir den sich einstellenden
Schleifdruck.
Vg Die Vorschubgeschwindigkeit des Schieifbandes
Vw Die Vorschubgeschwindigkeit des Werkstlickes

Die durch die neuen Schieifschuhe erreichba-
ren Verbesserungen werden in den Beispielen
durch die Erniedrigung des Schleifdruckes und
Verldngerung der Einsatzzeit des Schieifschuhs
zum Ausdruck gebracht. Die Einsatzzeit ist insofern
ein MaB fUr die erreichte Schiiffglite, als es Ublich
ist den Schleifschuh zu wechsein, wenn die flir die
gegebene Plattentype festgelegte Schiiffglite nicht
mehr errsicht wird.

Beispiel 1
Spanplattenwerk A

Alter Schleifschuh

Bandmag: 2200 x 3820 mm
Plattenstérke: 19, 22, 24 mm
Plattenwichte: 720 -860 kg/m?
Schieifschuh (alt)
Gleitbelag Type 303 .
Zerspanung 0,3 mm = per Breitband 0,15 mm
Aufladung in A: 110
Ve 26 m/s
Vy 24 m/min
Einsatzzeit im @ 14 h

Neuer Schieifschuh

Bandmap: 2200 x 3820 mm
Platienstérke 19, 22, 24 mm
Plattenwichte: 720-860 kg/m®
Schieifschuh (neu)
Gleithelag Type HD
Zerspanung 0,3 mm = per Breitband 0,15 mm
Aufladung in A: 60
Vs 26 m/s
Vw 28 m/min
Einsatzzeit in @ 415 h

Beispiel 2
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Spanpiattenwerk B

Alter Schieifschuh

BandmaB: 2700 x 3820 mm
Plattenstérke: 9 -32 mm
Plattenwichte: 790 -810 kg/m*
Schieifschuh (alt)
Gleitbelag Type 303
Zerspanung 0,2 mm = per Breitband 0,1 mm
Aufladung in A: 80 -90
Vv 26 m/s
Vw 30 m/min
Einsatzzeit 9 -10 h

Neuer Schieifschuh

Bandmap: 2700 x 3820 mm
Plattenstérke: 9 -32 mm
Plattenwichte: 790-910 kg/m?*

Schieifschuh (neu)

Gleitbelag Type 303

Zerspanung 0,2 mm = per Breitband 0,1 mm
Aufladung in A: 50

Vs 26 m/s

Vw 35 m/min

Einsatzzeit 74 h

Bei der Ublichen Arbeitsweise beim Schieifen
plattenférmiger Woerkstoffe wird die Schieifstation
mit Schieifwalze oder Schieifschuh in einem Winkel
von 90° zur Vorschubrichtung des Werkstoffes an-
geordnet, wobei das Schleifband entgegen der Vor-
schubrichtung oder in Vorschubrichtung des Werk-
stoffes umlaufend zum Einsatz kommt. Bei der
bevorzugten Arbsitsweise schleift man entgegen
der Vorschubrichtung 6 der Platte 9.

Ein Ublicher Aufbau mehrstufiger Schieifma-
schinen flir Spanplattenschiiff ist in Fig. 7 -
(Seitenansicht) und Fig 8 (zugehdrige Draufsicht)
gezeigt. Die Platte 9 durchlduft zunichst zwei
Grobschiiffstationen A mit Schieifbdndern 7 ober-
halb und unterhalb der Platte 9. Sie dienen zum
Kalibrieren des Werkstlickes mittels einer groben
Kérnung, z.B. P36, P40 oder P50, je nach Ob-
erflachengiite des Plattenmaterials. Die
Schleitbdnder 7 werden mittels Schieifwalze 8 an-
gedrlickt und laufen in Pfeilrichtung 10 entgegen
der Vorschubrichtung 6 der Platte 9. Die Platte wird
dann unmittelbar durch die zweite Schieifstation B
geflihrt, die ebenfalls Uber je einen Schleifkopf
oberhalb und unterhalb der Platte verfligt. Die Sta-
tionen A, B sind mit einer mittleren K&rnung P60
oder P80 bestiickt. Die Schleifbédnder arbeiten ent-
gegen der Vorschubrichtung der Platte und werden
mittels Schieifwalze oder Schieifschuh angedriickt.
Als dritte Station C folgt die Feinschliffstation auf
der Binder der K&rnungen P80 bis P120 einge-
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setzt werden, die mittels Schieifschuh an die Plat-
tenoberfiiche angedriickt werden. Auch diese Sta-
tion arbeitet entgegen der Vorschubrichtung der
Platte.

Bei Schieifmaschinen, die nicht {iber so viele
Stationen verfligen, ist es in vielen Fillen {blich,
daB der Endschliff durch s.g. Querbandschieifer
ausgeflhrt wird. Es handelt sich dabei um Schieif-
stationen, bei denen ein schmales Langband Uber
einen Schieifschuh an die Plattenoberfliche
gepreBt wird. Das Band l4uft dabei quer zur Vor-
schubrichtung der Platte. Der Winkel der Bandlau-
frichtung zur Vorschubrichiung der Platte kann
dabei zwischen 45° und 90° betragen. Ziel dieser
Anordnung ist es, das Ausschieifen der Schieifrie-
fen der Vorstationen zu erleichtern.

Bei mehrkdpfigen Schieifmaschinen, z.B. einer
6-Kopf-Maschine (Fig. 8) ist auch bereits versucht
worden, die letzte Station winkelig zur Vor-
schubrichtung der Platte anzuordnen. Dabei weicht
die Umlaufrichtung des Schieifbandes jedoch nur
wenig von der Vorschubrichtung der Platte ab, und
zwar a = 5 bis 10°.

Schieifschuhe gem3B dieser Erfindung eignen
sich ebenfalls vorzliglich zum Bestlicken von -
schréggesteliten Schieifstationen.

Zur Verbesserung der Oberfliche kann es
zweckmiBig sein, ein oder mehrere Schieifstatio-
nen in eine Schrigstellung zu bringen, so daB das
Schieifband mit einer Abweichung bis zu 10° von
der Vorschubrichtung der Platte umiduft. Da man in
der Regel zuerst die Feinschliffstation schrigstelien
wird, um eine bessere Schiiffglite zu erzieien, ist
es besonders vorteilhaft, diese Station zur weiteren
Verbesserung des Schiliffbildes mit den erfindungs-
gemifen Schieifschuhen zu bestlicken.

Es ist auch mdglich mehrere Schieifstationen -
schrégzustelien, z.B. die Feinschliff-und die Mittel-
schiiffstation. Dabei kann es zweckmiBig sein, die
Mittelschliffstation z.B. nach rechts schrigzustellen,
so daB sie mit einem Winkel bis zu 10° von der
Vorschubrichtung der Platte schieift, was auch ein-
er Abweichung von bis zu 10° zur Schieifrichtung
der Vorschiiffstation entspricht, wéihrend die Fein-
schiiffstation nach links mit einer Abweichung von
ebenfalis bis zu 10° von der Vorschubrichtung der
Platte schrdggestellt werden kann, wobsi sich je-
doch ein Winkel von bis zu 20° zur Schieifrichtung
der Mittelstation ergibt. Durch diese MafBnahme
kann die Oberfliche der Platte weiter verbessert
werden. DaB auf diese Weise erreichbare Schiiff-
bild entspricht in der Oberfléichengiite in der Regel
einem Schliffbild, das auf Ublichem Wege mit der
nédchst feineren K&rmungsabstufung zu erreichen
ist. Man ist hierdurch in der Lage, die Bestiickung



9 0 227 859 10

der Schieifmaschine mit einer etwas grSberen
K&rnungsfolge vorzunehmen, was sich leistungs-
steigernd auswirkt, ohne daB hierdurch die Ob-
erflachengiite nachteilig beeinfluBt wird.

Anspriiche

1. Schieifschuh zum Andriicken eines umlau-
fenden Schieifbandes einer Bandschleifmaschine
an das zu bearbeitende Werkstiick,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den maschinenlblichen Schieifschuhtréiger
(4) ein Druckstreifen (3) aus einem temperatur-
bestidndigen Werkstoff, vorzugsweise Metall, aufge-
bracht ist, der schmiler ist als der Schieif-
schuhtriger.

2. Schleifschuh nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
- daB auf den Schleifschuhtrdger (4) ein Druckstrei-
fen (3) aufgebracht ist, dessen Breite zwischen 20
und 90% der Breite des Schlieifschuhtridgers
betréagt.

3. Schieifschuh nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den Schieifschuhtriger (4) ein Druckstrei-
fen (3) aufgebracht ist, dessen zum Werkstiick hin
gerichtete Oberfléiche ganz oder teilweise abgerun-
det ist.

4. Schieifschuh nach einem der Anspriiche 1
bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den Schleifschuhtrdger (4) ein Druckstrei-
fen (3) aufgebracht ist, dessen geformte Ob-
erflache in Teilbersichen, bezogen auf die Ebene
des Schleifschuhtridgers, durch unterschiedliche
Formen wie Kreisbogen, Hyperbel oder schiefe
Ebene beschrieben werden kann.

5. Schieifschuh nach Ansprlichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, -
daB der Schleifschuh (1) in Ublicher Weise zur
Schieifbandseite hin mit einem Filzbelag (2) und
darliber mit einem Gleitbelag (5) abgedeckt ist.

6. Schieifschuh nach einem der Anspriiche 1-4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schleifschuh (1) zur Schieifbandseite hin
mit einem bis mindestens 120°C hitzebesténdigen
Schaumgummistreifen (2) von 10 bis 60 Shore
Hérte und darliber in Ublicher Weise mit einem
Gleitbelag (5) abgedeckt ist.

7. Schleifschuh nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der hitzebestindige Schaumgummistreifen (2)
so profiliert ist, daB er sich auf der Schleif-
schuhseite den Konturen der Druckstreifen (3) nach
den Anspriichen 1-4 anpaBt und auf der Schieif-
bandseite seine geformte Oberflache in Teilberei-
chen, bezogen auf die Ebene des Schieif-
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schuhtrdgers, durch unterschiedliche Formen wei
Kreisbogen, Hyperbel oder schiefe Ebene be-
schrieben werden kann.

8. Schieifschuh zum Andrlicken eines umiau-
fenden Schieifbandes einer Bandschieifmaschine
an das zu bearbeitende Werkstlick,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf den maschineniiblichen Schieifschuhtrager
{4) ein Druckstreifen aus einem bis 120°C hitze-
besténdigen Schaumgummi (2) von 10 bis 60
Shore Hirte aufgebracht ist, dessen zum
Woerkstlick hingerichtete Oberfliche ganz oder teil-
weise abgerundet ist und in Ublicher Weise mit
einem Gleitbelag (5) abgedeckt ist.

9. Schieifschuh nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die zum Werkstlick gerichtete Oberfliche des
Druckstreifens aus Schaumgummi (2) in Teilberei-
chen bezogen auf die Ebene des Schieif-
schuhirdgers, durch unterschiedliche Formen wie
Kreisbogen, Hyperbel oder schiefe Ebene be-
schrieben werden kann.

10. Schieifschuh nach einem der Anspriiche 1-
9 zum Andrlicken eines umlaufenden Schieifban-
des einer Bandschleifmaschine an das zu bearbei-
tende Werkstlick,
dadurch gekennzeichnet,
daB der lotrechie Abstand des Gleitbelages zur
durch den Schieifvorgang =zu schaffenden
Werkstiickoberfliche an der Einlaufseite des
Werkstlickes gr6Ber ist als an der Auslaufseite des
Woerkstiickes und der Abstand an der Auslaufseite
des Werksilickes wiederum gr&Ber ist als der Ab-
stand in der Zone maximalen Schieifdruckes.

11. Verfahren zum Schieifen eines plat-
tenférmigen Werkstoffes mitiels einer Schleifma-
schine, bei der das umlaufende Schleifband mittels
eines Schieifschuhs and das zu bearbeitende
Werkstlick angedrlickt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf einer oder mehreren Schieifstationen
Schieifschuhe entsprechend Anspriichen 1 bis 10
eingesetzt werden.

12. Verfahren zum Schleifen eines piat-
tenfGrmigen Werkstoffes mittels einer Schleifma-
schine, bei der das umlaufende Schieifband mittels
eines Schleifschuhs and das zu bearbsitende
Werkstlick angedriickt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine oder mehrere Schieifstationen der
Schieifmaschine mit den Schieifschuhen entspre-
chend Anspruch 1 bis 10 bestiickt sind und daB die
Umlaufrichtungen der Schisifibdnder auf diesen
Schleifstationen winkelig zur Vorschubrichtung des
Werkstlicks angeordnet sind.

13. Verfahren zum Schieifen eines plat-
tenfdrmigen Werkstofies nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Umlaufrichtungen der Schieifbinder meh-
rerar schriggestellter Schieifstationen auf einer
Plattenseite unterschiedlich sind.

14. Verfahren zum Schieifen eines plat-
tentrmigen Werkstoffes nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Winkel zwischen den Umlaufrichtungen
mehrerer schrédggestellter Schieifstationen gréBer
ist als die jeweiligen Winkel zwischen den Umlau-
frichtungen der Schieifbdnder und der durch die
Vorschubrichtung des Woerkstlicks gegebenen
Linie.

15. Verfahren zum Schleifen eines plat-
tenférmigen Werkstoffes nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Winkel zwischen Schleifbandumlaufrichtun-
gen mehrerer schriggesteliter Schieifstationen auf
einer Plattenseite mdglichst groB ist.
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Fig.2
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Fig.4
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