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@ Verfahren zur Herstellung eines elastischen Schieifkorpers.

@) Ein Verfahren zur Herstellung eines elastischen
SchieitkSrpers zum formfolgenden Schieifen, der aus
einer Trégerschicht und einer darauf aufgebrachten -
schleifaktiven Schicht aus freistehenden Schieifnop-
pen aus einem Bindemittel-Schieifkorngemisch be-
steht, sieht vor, daB die schieifaktive Schicht immer
wieder auf einen aus Kern und Trégerschicht beste-
henden Grundkdrper aufgebracht werden kann, in
dem eine Negativiform (18) der schieifaktiven Schicht
(11) axial Uber diesen Grundk&rper unter gleichzeiti-
ger Beflillung der Vertiefungen (11B) der Negativ-
form (18) verschiebbar ist.
Damit ist es mdglich, den Grundk&rper (Kern
q-14) mit Trigerschicht (12) immer wieder zu verwen-
den, was zu einer Reduzierung der Schieitkosten
Neinerseits und einer Reduzierung der Umweltbela-
ENIstung durch nicht mehr brauchbare Kerne bzw.
Tréagerschichten fiihrt. Das Verfahren ist fiir alle
géngigen Schieifkorn-Bindemittel-Mischungen fir die
Lﬂl.I-Herst(=.~llung der schieifaktiven Schicht geeignet, ge-

stattet die Hersteliung von sehr hohen Schieif-
schichten (iber 20 mm) und somit die Hersteliung
von Schleifkdrpern mit sehr hohen Standzeiten.
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Verfahren zur Herstellung eines elastischen Schieifkdrpers.

Oie Anmeldung beirifft ein Verfahren zur Her-
steliung eines elastischen Schieitkdrpers zum form-
folgenden Schleifen, der aus einer Tragerschicht
und einer darauf aufgebrachten schleifakiiven
Schicht aus freisteshenden Schleifnoppen aus ein-
em Bindemittel-Schieifkorngemisch besteht, unter
Verwendung einer in ein Stiizteil einlegbaren
Negativform zur Erzeugung der schleifaktiven
Schicht.

Schieifkdrper der genannten Art sind beispiels-
weise aus der EP-A 0095 055 und der EP-A 0114
280 bekannt. Die derart hergestellien SchieifkSrper
haben unter anderem den Nachteil, daB nach Ab-
nutzung der Schieifschicht der restliche K&rper
(Kern mit aufliegender Elastomerschicht) zumindest
teilweise unbrauchbar geworden ist. Daraus foigt
mithin, daB ca. 80 bis 90 Gewichtsprozent des
Schieifmittels verloren sind und einer entsprechen-
den Deponie zugeflihrt werden miissen. Diesen
gravierenden Mangel haben auch die bisher ver-
wendeten Schleifbdnder und solche bekannten
SchieitkSrper fir das formfolgende Schieifen, die
hart gebundene Schisifkornkonglomerate in einer
elastomeren Matrix eingebettet enthalfen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren anzugeben, mit dem derartige Schleifkérper
sowehl einfacher und besser hergestelit werden
kdnnen, als auch Restk&rper (Kern mit Elastomer-
schicht) nach Abnutzung der Schieifkornschicht
wieder neu belegt werden kdnnen.

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB das kreisringfGrmige Stlitzteil mit der
Negativiorm so Uber einem aus einem Kem und
der auf diesem aufgebrachten Tr3gerschicht gebil-
detert Grundkdrper angeordnet wird, daB die unter-
en Inmenkanten der Negativiorm mit der HuBeren
Oberkante der Tragerschicht zusammenfallen, daB
darauf, beginnend mit den zuunterst liegenden Ver-
tiefungen der Negativiorm diese mit dem
Bindemittel-Schleifkorngemisch ausgegossen wer-
den, wobei entsprechend der FlillhGhe die Negativ-
form kontinuierlich oder schrittweise so weit abge-
senkt wird, daB die aufgefliliien Vertiefungen von
der Trigerschicht verschiossen werden, und daB
nach Aushdrtung des Bindemittel-Schleifkorngemi-
sches das Stiizteil mit der Negativform von der
derart erzeugten schieifaktiven Schicht abgenom-
men wird.

Der Erfindungsgedanke besteht also darin, daB
die Kerne der Schieitk&rper mit der Elastomer-
schicht mehrfach verwendet werden kénnen, so
daB neben einer Reduzierung der Schieifkosten
auch eine geringere Umweltbelastung durch nicht
mehr verwendbare SchieitkSrperkerne erreicht
wird.
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GemiB einer vorieilhaften Ausgestaltung ist
vorgesehen, da8 das Schleifkorn-Bindemittelgemi-
sch strukturviskos ist und zum Ausgiefien der Ver-
tiefungen der Negativform in Vibration versetzt und
dadurch verflissigt wird, ferner ist vorgesehen, daB
vor der Beflllung mit dem Bindemittel
Schieifkorngemisch auf der Trigerschicht eine
Gewebeauflage aufgebracht wird. 7

Die Gewebeauflage kann zweckmZBigerweise
aus zwei Wickein eines reififesten, synthetischen.
Gewebes bestehen, das mit einem geeigneten ela-
stomeren Bindemittel fest mit dem Grundkérper
verbunden wird. Nach der Rickkehr eines soichen
Korpers mit verbrauchter Schieifschicht wird der
duBere der beiden Gewebewickel abgeschliffen, mit
einem frischen Gewebewickel versehen und steht
dann zur Neubelegung mit einer Schieifkornschicht
zur Verfligung.

Grundsédtzlich kann die Herstellung der
Schleifkornschicht von allen bekannten Schieifkorn-
Bindemittelmischungen ausgehen, beispielsweise
auch auf Epoxid-oder Polyesterharz-Basis, beson-
ders vorieilhaft erweist sich jedoch die Verwendung
einer Schieifkorn-Bindemittelmischung gem#B der
EP-A 0 114 280 , die durch Vibration verfllissigt
werden kann. Wegen der auBerordentlich guten
Haftfestigkeit dieser Bindung auf dem Gewebewic-
kel kann die aktive Schleifschicht dabei bis tiber 20
mm hoch sein, im Gegensatz zu den oben genan-
nten bekannten Verfahren mehr als eine Verdoppe-
lung. Dadurch ergeben sich Standzeiten, die min-
destens gleich sind denjenigen, wie sie von den
bekannten Konglomeratscheiben erreicht werden,
wobei letztere jedoch nicht nur in der Hersieliung
aufwendiger sind, sondern auch nach Abnutzung
der Schieifschicht nicht mehr neu belegt werden
kdnnen und auBerdem nicht Glbestindig sind.
Dadurch ergeben sich filr die auBerordentlich
chemikalien-und Glbesténdigen Schieifkdrper, die
erfindungsgem&B hergestellt wurden, auch dort
Einsatzgebiete, wo mit Ol, Emuisionen oder
halbsynthetischen Kihimitteln geschiiffen wird.

Darliberhinaus ist es mdglich, beim erfindungs-
gemé&Ben Verfahren Hochdruckschmiermittel in die
strukturviskose  Schleifkorn-Bindemitteimischung
zuzugeben, wodurch das  Abgleiten  der
MetallspZne an den Schieitkornfidchen
auBerordentlich glnstig beeinfluBt wird, dies fiinrt
zu héheren Durchlaufgeschwindigkeiten bei den
Schieifmaschinen und erhéht die Effizienz der er-
findungsgemaB hergesteliten Schieitkdrper.
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Ein Ausfiihrungsbeispiel eines mit dem erfin-
dungsgemdBen Herstellungsverfahren erzeugten
Schieifkérpers und einer dazu verwendeten Vor-
richtung wird anhand von Zeichnungen n&her
erldutert. Es zeigen:

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

Figur 2: eine Hilfte des SchleifkGrpers
gemag Figur 1 in der Seitenansicht,

Figuren 3-6: jeweils einen Ausschnitt aus
Oberfldchenansichten des SchieifkSrpers gemis
den Figuren 1 und 2 mit verschiedener Gestaltung
der schleifaktiven Oberfléche (Schleifnoppen).

Die Figuren 1 und 2 zeigen einen
Schieifkdrper, wie er durch das erfindungsgemife
Verfahren herstellbar bzw. regenerierbar ist. Er ist
radférmig aufgebaut, sein Umfangsbereich wird
von der schleifaktiven Schicht 11 in Form von
Schieifnoppen gebildet, die voneinander vollstédndig
getrennt sind, so daB sie sich auf der darunter
liegenden, aus einem massiven oder geschdumten
Elastomer gebildeten Trégerschicht 12 individuell
bewegen, d.h. dem jeweiligen Schieifuntergrund
anpassen kdnnen. Zwischen Tragerschicht 12 und
schieifaktiver Schicht 11 ist eine Gewebeschicht 13
vorgesehen, die beispielsweise aus zwei Gewebe-
wickeln bestehen kann.

Der innere Teil des SchleitkGrpers besteht -
schlieflich aus einem harien Kern 14 mit einer
zentralen Bohrung 15.

Die Oberflichengestaltung, d.h. die Quer-
schnittgestaltung der  Schleifnoppen der -
schieifaktiven Schicht 11 kann auf den jeweiligen
Anwendungszweck des Schieifrades abgestimmt
sein und beispielsweise die in den Figuren 3 bis 6
angedeutete Gestalt haben, wobei insbesondere
das Verhdlinis von Schieifnoppen und Zwi-
schenrdumen flir die jeweilige Schieifaufgabe von
Bedeutung ist.

Der Grundgedanke des erfindungsgemiBen
Verfahrens besteht nun darin, die Hufere -
schleifaktive Schicht 11, also die Schieifnoppen,
nicht nur erstmalig auf den aus Tr3gerschicht 12
und Kern 14 bestehenden Grundk&rper aufzubrin-
gen, sondern nach ihrer Abnutzung immer wieder
neu auf den Grundkdrper aufzubringen, also sozu-
sagen eine "Runderneuerung" der schieifaktiven
Schicht 11 zu erm&glichen.

Die Figuren 7-9 zeigen die zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens vorgesehenen Vorrichtungen,
unter Bezugnahme auf diese Figuren wird das er-
findungsgemaBe Verfahren nun erldutert:

Die Herstellung des Grundk&rpers, bestehend

" aus dem Kern 14 mit Bohrung 15 und der Tréger-

schicht 12 mit der Gewebeschicht 13 erfolgt nach
bekannten Verfahren, beispielsweise gem#B den
oben genannten Verdffentlichungen, und braucht
nicht besonders erldutert zu werden.
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Zur Erzeugung der schleifakiiven Schicht 11
wird zundchst ein Grundkdrper 16 (Figur 7) aus
Holz, Metall, Kunstswoff ader anderem geeigneten
Materiat hergestellt. dessen Oberfiichengestaltung
der Oberflichengestaltung der spiteren -
schleifaktiven Schicht 11 entspricht bzw. diese vor-
gibt, also beispielswesse entsprechend den Figuren
3-6. Den Schieifnoppen der schieifakiiven Schicht
11 entsprechen also formm&B8ig die Noppen 11A
des Grundkdrpers 16.

Dieser Grundkdrper bildet also eine Positiv-
form, die immer wieder benutzt werden kann, um
daraus eine elastische Negativiorm 18 abzugiefien,
wobei beispielsweise Silikonkautschuk als Material
fur die Negativform 18 verwendet wird, der in den
Zwischenraum zwischen dem Grundk&rper 16 und
einem duBeren ringférmigen Stltzteil 17 ausgegos-
sen wird.

Nach dem Aushirten der Negativiorm 18 wird
der Stitzring 17 abgezogen, die Negativiorm 18
wird an einer Stelle ihres Umfanges aufgeschnitten
und von der Positiviorm (Grundk&rper 16) abgezo-
gen, danach wird die Negativiorm 18 wieder in den
Stlitzring 17 eingesetzt und steht nun zur Bildung
einer (neuen) schieifaktiven Schicht auf dem
Grundkdrper 14 bzw. der Trédgerschicht 12 oder
der Gewebeauflage 13 zur Verfiigung.

Man erhidlt also einen zylinderf&rmigen Kérper
mit nach innen gerichteten Rippen, die zwischen
sich Vertiefungen 11B einschlieBen, die die spitere
Form der Schleifnoppen der schleifaktiven Schicht
11 vorgeben. Das Stiitzteil 17 und die Negativform
18 sind auf einem Ring 24 befestigt.

Die Innenumfangsflache dieses Rings 24 fluch-
tet einerseits mit den innenkanten der zwischen
den Vertiefungen 11B verbleibenden Stege oder
Rippen 11C und paft andererseits lber den aus
Kern 14, Tragerschicht 12 und Gewebeauflage 13
gebildeten Grundkdrper in dem Sinne, dag die aus
Negativiorm 18, Stiiizteil 17 und Haltering 24 gebil-
dete Einheit auf den Grundk&rper aufschiebbar ist.
Der Grundkorper ist mit Hilfe eines durch die Boh-
rung 15 gefiihrten Bolzens 19, Muttern 21 und
einer Hilfsplatte 20 auf der Platte 22 eines
Vibrationstisches aufgespannt.

Die untere Umfangskante der Halteplatte 20
entspricht dabei der Oberkante der Negativform 18,
auBerdem ist die Halieplatte 20 kegelstumpffdrmig
ausgebildet, derart, daB sich zwischen Kegelmantel
und Negativiorm 18 sin nach unten verjlingender,
ringf8rmiger Zwischenraum bildet, der in der in
Figur 8 dargestellten Positionierung der beiden Ag-
gregate den Zugang zu der untersten Reihe von
Vertiefungen 11B gestattet.

in diesen Spalt zwischen der Hilfspiatte 20 und
der Negativform 18 wird nun die Schieifkorn-
Bindemittelmischung verteilt und durch Vibration
des Vibrationstisches verflissigi, so daB die
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Schieitkorn-Bindemittelmischung zunZchst diese
unterste Reihe der Vertiefungen 11B der Negativ-
form 18 ausfiillt. Nach und nach wird nun die
Negativform 18 mit dem Stlitziell 17 abgesenkt,
unter weiterem Nachflillen von Schisitkorn-
Bindemitteimischung 23 (Figur 9) bis alle Vertiefun-
gen 11B der Negativform 18 gefilllt sind und diese
zusammen mit dem Ring 24 in der enisprechenden
Ringnut 24A der Tischplatte 22 aufsetzt. Nach dem
Aushérten der Schieifkorn-Bindemittelmischung 23
wird zunichst das Stiizieil 17 abgezogen und
danach die Negativiorm 18 vom den nun fertigen
Schieitkdrper abgenommen, bei dem dann die
erhdrtete Schleifkorn-Bindemittelmischung 23 die
aus einzelnen Schieifnoppen bestehende -
schleifaktive Schicht 11 des fertigen Schieitk&rpers
bilden.

Nach der Abnutzung der schleifaktiven Schicht
11 kann dann beispielsweise die ZuBere Lage der
Gewebeschicht 13 abgeschiiffen werden, mit sinem
frischen Gewebewickel versehen werden und das
Verfahren kann dann wiederholt zur Neubelegung
mit einer schieifaktiven Schicht angewendet wer-
den.

Anspriiche i

1. Verfahren zur Herstellung eines elastischen
Schieitkdrpers zum formfolgenden Schieifen, der
aus einer TrAgerschicht und einer darauf aufge-
brachten schieifakliven Schicht aus freisiehenden
Schleifnoppen aus einem Bindemittel-
Schleifkorngemisch besteht, unter Verwendung ein-
er in ein Stltzteil einlegbaren Negativiorm zur Er-
zeugung der schieifaktiven Schicht,
dadurch gekennzeichnet, daB das kreisringf&rmige
Stitzteil (17) mit der Negativiorm (18) so Uber
einem aus einem Kern (14) und der auf diesem
aufgebrachien  Trigerschicht (12) gebildeten
Grundkdrper angeordnet wird, daf die unteren In-
nenkanten der Negativiorm (18), der Rippen (11C)
mit der &uBeren Oberkante der Tr3gerschicht (12)
zusammenfallen, da8 darauf, beginnend mit den
zuunterst fiegenden Vertiefungen (11B) der Nega-
tivform (18), diese mit dem Bindemittel-
Schieifkorngemisch (23) ausgegossen werden,
wobei entsprechend der FilthShe die Negativiorm
(18) kontinuierlich oder schrittweise so weit abge-
senkt wird, daB die aufgefiiliten Vertiefungen (11B)
von der Tragerschicht (12) verschiossen werden,
und daB nach Aushdrtung des Bindemitiel
Schieifkorngemisches (23) das Stiizieil (17) mit
der Negativform (18) von der derart erzeugten -
schieifakiiven Schicht (11) abgenommen wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schleifkorn-Bindemitteigemi-
sch (23) strukturviskos ist und zum AusgieBen der
Vertiefungen (11B) der Negativiorm (18) in Vibrati-
on versetzt und dadurch verfliissigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor der Beflillung mit dem
Bindemittel-Schieifkorngemisch  (23) auf der
Trégerschicht (12) eine Gewebeauflage (13) aufge-
bracht wird.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 2 und 3, gekennzeichnet durch
einen Vibrationstisch (22), auf den der Grundk&rper
spannbar ist, und eine von oben auf den
Grundkdrper aufsetzbare und fixierbare Halteplatte
{20).

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die untere Umfangskante der
Halieplatte (20) der Oberkante der Negativiorm
(18) entspricht, und daB die Halteplatte (20) kegel-
stumpffdrmig ausgebildet ist. derart, daB sich zwi-
schen Kegelmantel und Negativiorm (18) ein nach
unten verjingender, ringfSrmiger Zwischenraum
zur Einflillung des Schieifkorn-Bindemittelgemi-
sches (23) bildet.
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