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@ Verfahren zur Herstellung von Schieifkdrpern.

&) Bei einem Verfahren zur Herstellung von Schieif-
kdrpern mit in ein Bindemittel eingebundenem kdrni-
gen Schleifmittel, wie z.B. SiC, Korund, Al203 oder
B.C, wobei als Bindemittel Kunststoff und MgO und
MgCl; eingesetzt werden, werden als Kunststoff Po-
lycarbonsduren eingesetzt. Die geformten Schieif-
kdrper werden hiebei ohne Erwdrmung durch Um-
setzung der Polycarbonsduren mit Magnesiumionen
abgebunden bzw. erhértet.
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Verfahren zur Herstellung von Schieiftkdrpern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Schieifkdrpern mit in ein Bin-
demiitel eingebundenem. kd&rnigen Schieifmittel,
wie z.B. SiC, Korund, Al20O3; oder B4C, wobei als
Bindemittel Kunststoff und MgO und MgCl. singe-
setzt werden. :

Fur die Herstellung von SchleitkSrpern ist es
bekannt, krnige Schleifmittel mit Sorelzement, d.h.
einem Magnesitbinder, welcher durch Verriihren
von gebranntem Magnesit (MgO) mit einer konzen-
trierten Magnesiumchioridiésung gebildet wird, zu
versetzen und die erhaltene Mischung in Formen
trocknen zu lassen. Bei derartigen, ausschlieflich
mit Sorelzement gebundenen Schieifkdrpern bildet
sich im Betrieb, insbesondere beim nassen Schiei-
fen, eine seifenartige Oberfldche und Bestandteile
des Bindemittels gehen auf Grund ihrer Wasserl6s-
lichkeit beim Schleifen verloren. Die Standzeit der-
artiger, ausschiielich mit Sorelzement gebundener
Schieifk8rper ist aus diesem Grund begrenzt, und
der Aufwand fir die Herstellungszeit ist mit Rick-
sicht auf das Trocknen bei Umgebungstemperatur
betrédchtlich.

Zur Verbesserung der Standzeit wurde bereits
vorgeschlagen, Phenolharze den Gemischen aus
kdrnigen Schleifmitteln und Sorelzement beizu-
mengen, wobei es bekannt ist, Phenolharze in einer
Menge von etwa 4 bis 10 Gew.-%, bezogen auf
MgO, einzusetzen. Derartige, mit Phenolharzen ver-
setzte Ausgangsmischungen missen in der Folge
thermisch gehdrtet werden, und flr das thermische
Harten ist eine exakte Temperatursteuerung und
ein entsprechender Aufwand flr die Hirtungséfen
erforderlich. Flir die Hirtung muB sichergestellt
werden, daB vorgegebene Maximaltemperaturen
nicht Uberschritten werden, und es muB darliber-
hinaus der Temperaturanstieg in der Hirtephase
bzw. der Temperaturveriauf iber die Hartephase
exakt in den jeweiligen Mischungsverhiltnissen an-
gepaBten Grenzwerten gehalten werden. Mit einer
derartigen thermischen H&rtung lassen sich kiirzere
Herstellungszeiten erzielen, so daB neben dem
Vorteil einer verbesserten Standzeit auch sine Ver-
klirzung der Herstellungszeit mdglich wird. Auf
Grund der Erfordernisse einer exakten Einstellung
und Aufrechterhaltung der Temperaturen wahrend
des Hartungsprozesses kann es aber zu Stdrungen
im Hirtungsverlauf kommen, und derartige Schieif-
korper kdnnen brichig werden und vermindern da-
durch das Ausbringen.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, ein Verfahren
zur Herstellung von Schleifkrpern der eingangs
genannten Art zu schaffen, welches ohne aufwendi-
ge Hartungséfen durchgefihrt werden kann und
bei welchem keinerlei kritische Bedingungen wah-
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rend des Abbindens beachtet werden missen, so
daB der Anteil von AusschuB bei der Produktion
herabgesetzt wird. Gleichzeitig zielt die Erfindung
darauf ab, ein Produkt mit gegenlber einer reinen
Sorelzementbindung wesentlich erhdhter Standzeit
zu schaffen, welches sich gleichzeitig durch hohe
Bruchfestigkeit auszeichnet. Zur L8sung dieser
Aufgabe besteht die Erfindung im wesentlichen
darin, daB als Kunststoff Polycarbonsduren einge-
setzt werden und daB die geformten Schieifk&rper
ohne Erwdrmung durch Umsetzung der Polycar-
bonsduren mit Mg-lonen abgebunden bzw. erhirtet
werden. Dadurch, daB als Kunststoff Polycarbon-
sduren eingesetzt werden, kann die so erhaltene
Mischung bei Umgebungstemperatur abbinden
bzw. erhdrten, und es kann die aufwendige Ofen-
steuerung bzw. der aufwendige Ofen entfallen. Da-
durch, daB Polycarbonsiuren in der Regel wasser-
|6slich sind und als wéBrige Lésung vor dem Er-
hidrten vorliegen, ergibt sich eine gute Mischbarkeit
mit den Ubrigen Komponenten des Schleifkrpers,
so daB eine bessere Homogenisierung und damit
eine gleichmafige Festigkeit Uber den gesamten
Querschnitt des SchieitkGrpers sichergestellt wird.
Das Erhdrten bzw. Abbinden erfolgt im Faile der
Verwendung von Polycarbonsduren durch Salzbil-
dung mit Magnesiumionen, wobei zusitzlich das
Erhdrten bzw. Abbinden durch die Sorelzementbin-
dung eintritt. Die Verbindung von Magnesiumionen
und den Carboxylationen der Polycarbonsiure
fiihrt hiebei zu einer besonders festen Bindung, da
durch Entzug von Magnesiumionen das Gleichge-
wicht der L8sung verlagert wird und das AusmafB
der Ubersittigung an Chioridionen zunimmt.

Mit Vorteil wird das erfindungsgemafe Verfah-
ren so durchgefiihrt, da Polycarbons3uren in Men-
gen von 0,5 - 10 Gew.-%, vorzugsweise etwa 5
Gew.-%, bezogen auf MgO, eingesetzt werden, wo-
durch sich besonders hohe Endfestigkeiten und
eine gute Bruchfestigkeit ergeben.

Wihrend des Abbindens bzw. Erhértens ist,
wie bereits oben erwdhnt, die Temperaturfihrung
unkritisch und es kann ohne weiteres bei Umge-
bungstemperatur ohne Regelung bzw. Kontrolle der
Temperatur gearbeitet werden. In jedem Fall soll
aber die Temperatur so geflihrt werden, daB die
Temperatur wahrend des Abbindens bzw. Erhdr-
tens unter 100° C, vorzugsweise unter 60" C. ge-
halten wird, um auf diese Weise die Endfestigkeits-
eigenschaften nicht zu beeintrdchtigen. Bei ent-
sprechend hohen Polycarbonsiureanteilen kann es
zur Einhaltung dieser Temperaturen notwendig
werden fiir eine Kihiung Sorge zu tragen, um
lokale Uberhitzungen wihrend des Abbindens bzw.
Erh&rtens mit Sicherheit zu vermeiden.
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In besonders vorteilhafter Weise wird das erfin-
dungsgemafe Verfahren so durchgeflhrt, da8 MgO
und MgCl in an sich bekannter Weise in Mengen
von 25 - 35 Gew.-% eingesetzt werden, wobei
vorzugsweise MgClz in waBriger L&sung mit
30°Bé eingesetzt und die Polycarbonsduren in
wifriger LEsung mit einem Festkdrperanteil von 25
- 35 Gew.-%, vorzugsweise 30 Gew.-%, eingesetzt
werden. Eine derartige Einsteliung der Anteile der
jeweiligen Komponenten der Mischung flihrt zu be-
sonders homogenen und langlebigen Schieifklr-
pern, wobei die Gefahr von RiBbildungen wéhrend
des Abbindens bzw. Erhértens vermieden wird.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand von
Ausfiihrungsbeispielen ndher erldutert.

Beispiel 1:

1,2 | einer 30%-igen wéBrigen Ldsung einer
Polycarbonsiure, welche einen pH-Wert von etwa
8 aufweist und eine Sdurezahl von 220 mg KOH/g
besitzt, wurde mit 2000 cm? einer Magnesiumchlo-
ridiésung mit 30" Bé versetzt. Dieser Mischung
wurden 2,4 kg Korund als Schieifmittel zugesetzt.
Um Schleifsteine mit einer feiner Kérnung zu errei-
chen, wurde hiebei feingemahlender Korund mit
einer Mahlzahl von 1200 eingesetzt. Zu dieser Mi-
schung wurden 2,4 kg homogenes Magnesiumoxid
mit einer Reinheit von 75% zugesetzt. Die Mi-
schung wurde sofort nach dem Vermischen in ge-
eignete Formen gegossen, und es konnte bereits
beim VergieBen eine Wirmeténung festgestellt
werden, welche aus der Abbindereaktion der Poly-
carbonsiure mit den Magnesiumionen und der So-
reizementbindung resultierte. Die Formk&rper wur-
den bei Raumtemperatur gelagert und nach 3 Ta-
gen auf ihre Eigenschaften untersucht. Nach 3 Ta-
gen wies ein Testformkdrper eine Druckiestigkeit
von 398 kp/cm? auf, eine Biegezugfestigkeit von
93,8 kprcm? und eine Schwindung von 0,17 bis
0,19%. Die weitere Charge der so bereiteten Form-
k&rper wurde weiter hdrten gelassen, und es wurde
ein weiterer Formkdrper nach 7 Tagen untersucht.
Nach 7 Tagen wies der Formkdrper eine Druckfe-
stigkeit von 664 kp/cm?, eine Biegezugfestigkeit
von rund 121,9 kp/cm? und eine Schwindung von
0.19% auf. Da diese Werte im Vergleich zu einer
{iblichen Schieifscheibenmischung, welche ledigiich
auf der Basis von Sorelzement hergestellt wurde,
noch zu niedrig lagen, wurde die Schieifscheiben-
mischung weitere 3 Wochen unverdndert stehenge-
lassen. Nach einem Zeitraum von insgesamt 4 Wo-
chen wiesen die Schleifscheiben durchwegs Druck-
festigkeiten im Bereich von 775 bis 785 kp/cm? auf,
sine Biegezugfestigkeit von 146 bis 149 kpcm?
und eine mittlere Schwindung von 0,16%.

Ein VergleichsschleifkSrper, welcher lediglich
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durch Vermischung von 2,4 kg Magnesiumoxid, 2,4
kg Korund und 2000 cm? einer Magnesiumchlorid-
18sung von 30" Bé hergestellt wurde, wies zum
selben Zeitpunkt eine Druckfestigkeit von 1000
kp/cm?, eine Biegezugfestigkeit von 140 kpiem? auf
und die Schwindung betrug 0,14%.

Beispiel g_

In einem zweiten Versuch wurden Schieitkdr-
per mit einer mittleren K&rnung hergestellt, wobei
1300 cm?® siner 30%-igen wipBrigen Ldsung einer
Polycarbonsiure eingesetzt wurden. Die Polycar-
bonsdure hatte eine pH-Wert von stwa 8 und die
Viskositdt der wiBrigen L&sung betrug 3 Pa.s bei
20° C. Die L&sung der Polycarbonsdure wurde mit
1935 cm?3 einer Magnesiumchlorididsung mit 30°
Bé vermischt, und es wurden 3,6 kg gemahlener
Korund zugesetzt. Der Korund wies eine Mahizeit
von 220 auf. Die Mischung wurde mit 2,4 kg 80%-
igem Magnesiumoxid vermischt und in Formen ge-
gossen. Innerhalb der ersten 5 h des Aushértens
wurde eine Wi3rmetdnung von 38° C beobachtet.
Die so gegossenen Schieifkdrper wurden wiederum
nach 3 Tagen, 7 Tagen und 28 Tagen untersucht.
Nach 3 Tagen wiesen die Schleitkdrper eine
Druckfestigkeit von 405 kp/cm? auf, eine Biegezug-
festigkeit von 958 kp/cm? und die Schwindung
betrug 0,16%. Nach 7 Tagen betrug die Druckfe-
stigkeit 671 kp/cm?, die Biegezugfestigkeit 124.6
kprem? und die Schwindung betrug 0,17%. Nach
28 Tagen (4 Wochen) wiesen die SchieifkGrper
eine Druckfestigkeit von 780 bis 791 kp/cm? auf,
eine Biegezugfestigkeit von 147 bis 155 kp/cm?
und die Schwindung betrug 0,18%.

Beispiel 3:

in einer analogen Verfahrensweise wurde ver-
sucht, Schleifkérper mit grobkSrniger Struktur her-
zustellen. Hiezu wurden 1300 cm3 der in Beispiel 1
beschriebenen Polycarbonsdureidsung mit 1770
cm? Magnesiumchloridisung (30° Bé) vermischt
und dieser Mischung wurden 4,8 kg Korund
(Mahlzahl = 20) zugesetzt. Nach Zusatz von 2,4 kg
Magnesiumoxid mit 85% Reinheit wurde die Mi-
schung in Formké&rper vergossen. Diese Formkdr-
per wiesen nach 3 Tagen eine Druckfestigkeit von
391 kp/cm? und eine Biegezugfestigkeit von 91.2
kp/cm? auf. Die Schwindung betrug 0,13%. Nach 7
Tagen wiesen die Schleitkdrper eine Druckfestig-
keit von 859 kprcm? und eine Biegezugfestigkeit
von 1198 kpicm? auf. Die Schwindung betrug
0,16%. Nach 28 Tagen zeigten die grobkdrnigen
Schleifkérper eine Schwindung 0,16%. Die Druck-
festigkeit dieser Schleifkdrper betrug 770 kpicm?
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und die Biegezugfestigkeit 145.9 kp/cm?.

Aus samtlichen Beispielen kann man ersehen,
daB es unter Zufiigung von Polycarbonsduren zu
der (Ublichen SchieifkGrpermischung  gelingt,
Schleitkdrper unterschiedlichster Kdrnung herzu-
stellen, welche durchwegs Biegezugfestigkeiten
aufweisen, welche Uber denjenigen liegen, welche
{ibliche Schieifkdrper, welche nur unter Ausnutzung
der Sorelzementbindung hergestelit wurden, liegen.
Die Druckfestigketten derartiger unter Einsatz von
Poiycarbonsiduren hergesteliten Schleifkdrper lie-
gen durchwegs etwas unter denjenigen, welche
lediglich durch Einsatz von Sorelzement und Ko-
rund erhaiten wurden. Jedoch wird trotz der etwas
geringeren Druckfestigkeit erwartet, dag die Stand-
zeit derartiger, unter Einsatz von Polycarbonsiuren
hergesteilter SchieifkGrper Uber derjenigen von le-
diglich unter Ausnutzung der Sorelzementbindung
hergestellien Schieifkrper liegt, da die Wasserlds-
lichkeit dieser, auf der Basis von Polycarbonsduren
hergestellten Schieifkdrper deutlich herabgesetzt
ist. Die Schwindung der Schieifkdrper, welche un-
ter Einsatz von Polycarbonsduren hergestellt wur-
den, lag durchwegs im seiben Rahmen wie diejeni-
ge der Schleitk&rper nach dem Stand der Technik.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schieifk&rpern
mit in ein Bindemittel eingebundenem, kdrnigen
Schieifmittel, wie z.B. SiC, Korund, AlzOs oder
B.C, wobei als Bindemittel Kunststoff und MgO
und MgCl, eingesetzt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daf als Kunststoff Polycarbons&uren ein-
gesetzt werden und daB die geformten Schieifk&r-
per ohne Erwdrmung durch Umsetzung der Poly-
carbonsduren mit Mg-lonen abgebunden bzw. er-
hartet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Polycarbons3uren in Mengen
von 0,5 - 10 Gew.-%, vorzugsweise etwa 5 Gew.-
%, bezogen auf MgO, eingesetzi werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Temperatur wihrend des
Abbindens bzw. Erhdrtens unter 100° C, vorzugs-
weise unter 60 C, gehalten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, da8 MgO und MgC! in an
sich bekannter Weise in Mengen von 25 - 35 Gew.-
% eingesetzt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da MgCl, in wéfriger
Lsung mit 30" Bé eingesetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Polycarbon-
s8uren in wéfriger Losung mit einem Festkdrper-
anteil von 25 - 35 Gew.-%, vorzugsweise Gew.-%,
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eingesetzt werden.
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