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@ Schleifwerkzeug, insbesondere Feinschleifwerkzeug, und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Ein Schleifwerkzeug, und zwar insbesondere ein
Fein-Schleifwerkzeug, besteht aus einem Schleifkdr-
per (17) und einem in diesem befestigten Schaft (13)
zu dessen Mittel-LAngs-Achse (15) der Schleitkdrper
(17) drehsymmetrisch ausgebildet ist. Der Schlei-
kGrper (17) besteht aus parallel zueinander und pa-
rallel zur Mittel-Ldngs-Achse (15) angeordneten La-
minatschichten (8), die aus einer Tragerschicht, Bin-
demittel und Schleifkorn bestehen. Die Trigerschicht
ist durch ein Baumwollgewebe gebildet, dessen Fa-

sern Spanrdume bilden.
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Die Erfindung betrifft ein Schleifwerkzeug nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1 und ein Verfah-
ren zur Herstellung dieses Schleifwerkzeuges.

Es sind Schieifwerkzeuge bekannt, die aus ein-
zelnen parallel zueinander angeordneten Laminat-
schichten bestehen, wobei diese Laminatschichten
senkrecht, d.h. quer zur Mittel-Ldngs-Achse des
Schaftes, also quer zur Drehachse des Schleifwerk-
zeuges angeordnet sind. Insbesondere flir die Her-
stellung von relativ langen Schlieifstiften muB die
Dicke der Platten, aus denen die SchleitkGrper
hergestellt werden, groB sein. Darliber hinaus
wechselt sich in Ldngsrichtung des Schleilk&rpers
jeweils eine Tragerschicht als Armierungslage mit
Schleifkorn- und Bindemittel-Schichten ab. Beim
Kantenschleifen kann dies zu ungleichmadBigem
VerschleiB und zu starken Einkerbungen des
Schleifkdrpers fiihren.

Weiterhin sind Schleifwerkzeuge bekannt, die
einen Schaft aufweisen, auf den jeweils eine strei-
fenfdrrnige Laminatschicht als Schleifmittel aufge-
wickelt ist, so daB der Schleifk&rper im Querschnitt
spiralférmig ist. Der VerschleiB dieser Laminat-
schicht erfolgt entprechend ihrem Verlauf. Die Her-
stellung ist aufwendig. Ein Feinschleifen ist hiermit
nur begrenzt mdglich.

Weiterhin sind Schleifwerkzeuge bekannt, die
aus einem homogenen SchlieifkGrper bestehen, in
dem parallel zueinander und parallel zur Mittel-
Langs-Achse verlaufende Vliese extrem geringen
Gewichts, von beispielsweise etwa 50 g/m?, ange-
ordnet sind. Der Einsatz solcher Vliese hat auch
herstellungstechnische Probleme, da eine endlose
Beschichtung solcher Vliese nicht mdglich ist.

Aus der US-PS 2 771 720 ist ein Schleif- oder
Polierwerkzeug bekannt, das zentrisch eingespann-
te Blatter von Schleifpapier oder dergleichen aui-
weist, die beim Antrieb des Schleifwerkzeuges um
seine Mittel-LAngs-Achse nach auBen geschleudert
werden.

Aus JP 56-56382 A ist eine Schwabbel-Schei-
be bekannt, die aus Filzstreifen aufgebaut ist, de-
ren Flachen zueinander parallel sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Schieifwerkzeug der gattungsgemiBen Art zu
schaffen, das einfach herzustellen ist und Uber gute
Profilbestédndigkeit verfligt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB bei ei-
nem Schleifwerkzeug der gattungsgemiBen Art
durch die Merkmale im Kennzeichnungsteil des
Anspruches 1 geldst. Dadurch, daB die Laminat-
schichten parallel zur Mittel-Ldngs-Achse und da-
mit zur Drehachse des Schlieifwerkzeuges verlau-
fen, k8nnen insbesondere Schleifstifte der unter-
schiedlichsten Formen, die bei relativ groBer Lange
einen relativ kleinen Maximaldurchmesser aufwei-
sen, aus verhdltnismidBig dinnen aus L3minat-
schichten aufgebauten Platten hergestellt werden.
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Weiterhin treten Uber die volle Ldnge des Schleit-
kérpers jeweils Tragerschichten als Armierungsla-
gen an die Oberflache des Schlieitkdrpers, die sich
Uber dessen volle Ldnge erstrecken. Zwischen sol-
chen benachbarten Trigerschichten sind Bindemit-
tel- und Schlieifkornschichten angeordnet. Diese
Ausgestaltung fuhrt zu einer hohen Formbestandig-
keit des Schlieifk&rpers beim Schleifen und insbe-
sondere auch beim Kantenschleifen. Die Oberfl3-
che des Schleifkbrpers wird nicht wellig. Die
Schlieifcharakteristik dieser Schleifwerkzeuge ergibt
ein feines Schiiffbild dhnlich dem von mittels Gum-
mi gebundenen Schleifk&rpern, wobei die Formbe-
stdndigkeit und Abtragsleistung dhnlich der von
keramisch gebundenen bzw. mittels Phenolharz ge-
bundenen Schleifwerkzeugen ist. Diese Schlieif-
werkzeuge eignen sich insbesondere zum Fein-
schleifen legierter Werkzeugstidhle im Werkzeug-,
Formen- und Gesenkbau, zur Oberfldchenbearbei-
tung von hitzebestdndigen Werkstoffen im Trieb-
werksbau sowie von Titanlegierungen. In die Span-
rdume der Fasern, aus denen die Trigerschicht
aufgebaut ist, setzen sich die abgeschliffenen Spi-
ne des geschliffenen Werkstoffes, d.h. die Spine
des zu schleifenden Werkstoffes werden an der
Schnittstelle nicht lediglich gequetscht, sondern ab-
transportiert und zwar mindestens teilweise in die
geschilderten Spanrdume. Fir diesen Zweck eig-
nen sich besonders flusende Fasern nach An-
spruch 2. Als derartige flusende Fasern eignen sich
insbesondere Naturfasern und hier wieder insbe-
sondere Baumwolle. Ein Gewebe nach Anspruch 5
bewirkt, daB jeweils genligend Fasermaterial an
einer Stelle angehiuft ist, in dem dann die Span-
rdume gebildet werden.

Durch die Ausrichtung der Schleifkdrper nach
Anspruch 6 wird erreicht, daB das Schleifwerkzeug
ein besonders aggressives Schieifverhalten hilt, da
die Schleifwirkung Uber eine Halbumdrehung des
Schleifwerkzeuges um seine Mittel-Ldngs-Achse
zwischen einem Hochstwert und einem Niedrigst-
wert schwankt. Die Schneidverhilinisse dndern
sich also Uber jeder Umdrehung des Schieifwerk-
zeuges.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den weiteren Unteranspri-
chen. Anspruch 11 gibt weiterhin ein Verfahren zur
Herstellung der erfindungsgeméfBen Schleifwerk-
zeuge wieder.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispieles anhand
der Zeichnung. Es zeigt

Fig. 1 eine endlos herzustellende Laminat-
schicht in Querschnittsdarstellung,

Fig. 2 eine aus mehreren Ldminatschichten
aufgebaute Platte,

Fig. 3 einen aus der Platte nach Fig. 2 ge-
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schnittenen Quader mit einem einge-
setzten Schaft in Querschnittsdarstel-
lung und

Fig. 4 ein Schleifwerkzeug.

Wie Fig. 1 entnehmbar ist, weist eine Laminat-
schicht eine Tragerschicht 1 auf, bei der es sich im
vorliegenden Fall um ein Baumwoll-Trdger-Gewebe
handelt. Anstelle eines Gewebes kann grundsiiz-
lich auch ein Gewirk oder ein Gestrick eingesetzt
werden. Anstelle von Baumwolle k&nnen auch an-
dere flusende Fasern, und zwar insbesondere Na-
turfasern, eingesetzt werden, d.h. bei der Triger-
schicht handelt es sich im weitesten Sinne um eine
Naturfaser-Trdgerschicht. Anstelle derartiger flusen-
der Naturfasern kdnnen aber auch synthetische
Fasern mit dhnlichen flusenden Eigenschaften ein-
gesetzt werden. Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 1 besteht das dargestellte Gewebe aus Kettf4-
den 2 und quer hierzu verlaufenden SchuBfidden 3.
Wenn es sich um ein Gewebe handelt, wird Ubli-
cherweise ein Kdrpergewebe eingesetzt. Das Ge-
wicht eines als Trdgerschicht 1 dienenden Baum-
woll-Gewebes liegt im Bereich von 80 bis 350 g/m?
und bevorzugt im Bereich von 100 bis 150 g/m?.

Die Trdgerschicht 1 ist in Ublicher Weise aus-
gerlstet, d.h. sie ist mit Kautschuk, ndmlich Litex,
Naturharz oder Kunststoff imprégniert. Dies ge-
schieht Ublicherweise in einem Tauch- oder einem
Spriih- oder einem Walz- oder einem Biirst- oder
einem GieBverfahren. Die Imprignierung 1a dient
dazu, daB eine auf die Tragerschicht 1 aufzubrin-
gende Bindemittel-Schicht 4 nicht in die Faden 2, 3
oder Fasern eindringen kann. Diese Bindemittel-
Schicht 4 besteht aus stark elastifizierten, thixotro-
pierten und hochviskosen Kunstharzen, z.B. Harn-
stoffharzen, Melaminharzen, Epoxidharzen, Phenol-
formaldehydharzen oder Mischungen davon. Das
Aufbringen der Bindemittel-Schicht 4 erfolgt fortlau-
fend auf eine endlose Trdgerschicht 1, wobei Ubli-
che Anlagen zur Schleiffbandherstellung eingesetzt
werden kdnnen. Die als Trdgerschicht 1 dienenden
Baumwollgewebe kdnnen bei diesem Herstellung-
prozeB seitlich in Richtung der SchuBfidden 3 ge-
spannt werden.

AnschlieBend wird Schleifkorn, bestehend aus
einzelnen Schlieifkbrnern 5 aufgebracht. Die Auf-
bringung der SchleifkGrner 5 erfolgt elektrostatisch,
wodurch sich die in Fig. 1 dargestellte Ausrichtung
der Schleifkdrner 5 etwa parallel zueinander und
senkrecht zur Trdgerschicht 1 ergibt. Eingesetzt
werden Siliziumcarbid, Aluminiumoxid, Zirkonko-
rund oder entsprechende Mischungen derartiger
Schlieifkornsorten in beliebiger prozentualer Zusam-
menstellung. Die KorngréBen werden nach der so-
genannten FEPA-P-Siebung oder der FEPA-F-Sie-
bung festgelegt. Derartige KorngrdBendefinitionen
nach einer Siebung ergeben sich aus vorgegebe-
nen Maschen-weiten. Im konkreten Fall kommen
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KorngréBen von 0,150 bis 0,250 mm (entspr.
FEPA-P80) oder von 0,090 bis 0,150 mm (entspr.
FEPA-P120) in Betracht.

AuBer dem Schleifkorn 5 werden Fiillstoffe ein-
gesetzt. Diese bestehen aus einem feinteiligen
Schlieifkorn 6, wozu die vorstehend bereits genann-
ten Materialien eingesetzt werden k&nnen. Als
KorngréBen kommen Bereiche von 0,025 bis 0,054
mm in Betracht, was einer FEPA-P 400 Siebung
entspricht. AuBerdem werden schleifaktive Fillstof-
fe, wie z.B. Natriumaluminiumfluorid (NazAlFg), also
Kryolith, eingesetzt. Diese schleifaktiven Fillstoffe
7 sind gemeinsam mit dem feinteiligen Schleitkorn
6 dem Bindemittel bereits vor dessen Auftrag bei-
gemischt und zusammen mit diesem aufgetragen
worden.

Die Tragerschicht 1 mit den geschilderten auf-
gebrachten Bestandteilen wird in einem Durchlauf-
trockenofen angetrocknet, so daB das Schleifkorn 5
am Bindemittel 4 haftet. Die so hergestellte Lami-
natschicht wird auch als Roh-Ware bezeichnet. Die-
se Roh-Ware ist noch nicht ausgehéirtet, sondern
nur angetrocknet. Das Endlos-Roh-Schleifband wird
im nachfolgenden FertigungsprozeB zu einzelnen
Blattern bzw. Bdgen geschnitten, von denen je
nach Abmessung des herzustellenden Schleifk&r-
pers ca. 30 bis 70 RohBlatter eben, also flach und
gestreckt liegend, und parallel zueinander gestapelt
werden, die in einer Presse verdichtet und zu Plat-
ten 9 von beispielsweise 300 x 500 mm ausgehdir-
tet werden. Die Verdichtung, d.h. das Pressen die-
ser Platten 9 erfolgt mit Driicken von 1000 bis
4000 N/cm?. Bei diesem PreBvorgang werden die
Schleifk8rner 5 nicht in erheblichem MaBe in die
Tragerschicht 1 eingedrlickt. Das anschlieBende
Aushdrten der Platten 9 erfolgt unter leichtem
Druck im Stapel bei Temperaturen zwischen 100
und 190°C je nach gewlinschtem Hiartegrad des
zu fertigenden Schleifk&rpers.

Wie in Fig. 2 angedeutet ist, werden die Platten
9 in Quader 10 =zerteilt, wobei dieses Zerteilen
mittels Diamanttrennscheiben durchgeflhrt wird.
Aus diesen Quadern 10 werden dann die eigentli-
chen Schleifkdrper 17 hergestellit. Deren Linge a
ist geringfligig groBer als die Ldnge ¢ der herzu-
stellenden Schleifk&rper 17. Die Quader 10 haben
im Ubrigen quadratischen Querschnitt, wobei die
Dicke b der Platten 9 nur um einige Zehntel Milli-
meter groBer ist als der Durchmesser d der zu
erzeugenden SchleitkGrper 17.

Wie aus Fig. 3 entnehmbar ist, wird in einen
Quader 10 von einer Stirnseite 11 her mittig ein
sich nur Uber einen Teil der Ldnge a erstreckendes
Loch 12 gebohrt, das parallel zu den L&minat-
schichten 8 verlduft. In dieses Loch 12 wird ein
Schaft 13 mittels eines geeigneten Klebstoffes 14
eingeklebt.
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Im AnschiuB daran wird der mit einem Schaft
13 versehene Quader 10 um die Mittel-Ladngs-Ach-
se 15 des Schaftes 13 gedreht und von der der
Stirnseite 11 gegeniberliegenden geschlossenen
Stirnseite 16 aus mittels einer Diamantscheibe pro-
filiert. Der hierbei entstehende SchleitkGrper 17
kann zylindrisch - wie in Fig. 4 dargestellt - kegel-
férmig oder geschoBformig ausgebildet sein.
Grundsitzlich ist jede rotationssymmetrische Form-
gebung mdglich. Davon auszugehen ist, daB die
Schlieitkdrper 17 in der Regel als Schlieifstifte aus-
gebildet sind, .d.h. ihre Ldnge c ist deutlich gréBer
als ihr groBter Durchmesser d. Wie bereits ange-
deutet, ist die Ldnge c nur geringflgig kleiner als
die Ldnge a. Entsprechendes gilt flr das Verhiltnis
des groBten Durchmessers d zur Dicke b. Das
UbermaB von a und b gegeniiber ¢ und d ist nur so
groB, wie es zur Bearbeitung notwendig ist.

Die aus dem Schleiftkérper 17 und dem Schaft
13 bestehenden Schlieifwerkzeuge 18 werden be-
vorzugt als Feinschleifwerkzeuge und zwar als
handgefiihrte  Feinschleifwerkzeuge in  Hand-
Schlieifmaschinen eingesetzt.

Patentanspriiche

1. Schleifwerkzeug, insbesondere Fein-Schleif-
werkzeug, bestehend aus einem SchleifkGrper
(17) und einem in diesen eingesetzten Schaft
(13), wobei der SchleiftkGrper (17) aus ebenen,
parallel zueinander angeordneten und mitein-
ander verbundenen L3minatschichten (8) gebil-
det ist, wobei die Ldminatschichten (8) minde-
stens aus einer Trdgerschicht (1), aus einer
Bindemittel-Schicht (4) und aus Schleitkorn (5,
6) bestehen und wobei der Schaft (13) eine
Mittel-Ldngs-Achse (15) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet. daB die Laminatschichten (8) pa-
rallel zu der Mittel-ldngs-Achse (15) angeord-
net sind und daB die mindestens eine Trager-
schicht (1) aus Spanrdume bildenden Fasern
besteht.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet. daB die Trdgerschicht (1) aus
flusenden Fasern besteht.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet. daB die TriAgerschicht
(1) aus Naturfasern besteht.

4. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Tri-
gerschicht (1) aus Baumwolle besteht.

5. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet. daB die Tri-
gerschicht (1) aus einem Gewebe besteht.
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10.

11.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet. daB die einzel-
nen SchleitkGrner (5) etwa parallel zueinander
und senkrecht zur Ebene der Tragerschicht (1)
ausgerichtet sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB als Schleif-
korn Siliziumcarbid, Aluminiumoxid oder Zir-
konkorund eingesetzt ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet. daB die Tri-
gerschicht (1) mit Kautschuk (Latex), Naturharz
oder Kunststoff ausgeristet ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet. daB das Binde-
mittel aus einem stark elastifizierten, thixotro-
pierten und hochviskosen Kunstharz besteht.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB aufBler
Schleifkorn (5, 6) schleifaktiver Flillstoff (7) vor-
gesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifwerk-
zeuges nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet. daB Laminatschichten
(8) in Blattform Ubereinandergestapelt und un-
ter Druck zu einer Platte (9) verpreBt und bei
gegeniiber Umgebungstemperatur erhdhter
Temperatur ausgehdrtet werden, deren Dicke
(b) geringfiigig groBer ist als der gréBte Durch-
messer (d) der zu erzeugenden Schleitkdrper
(17), daB aus der Platte (9) Quader (10) ge-
schnitten werden, die von einer Stirnseite (11)
her mit einem parallel zu den Laminatschichten
(8) verlaufenden Loch (12) versehen werden,
daB in das Loch (12) ein Schaft (13) mit einer
Mittel-Ldngs-Achse (15) eingesetzt und dort
befestigt wird und daB der Quader (10) zu
einem zur Mittel-LAngs-Achse (15) drehsym-
metrischen Schleitk&rper (17) profiliert wird.




EP 0 603 495 A1

9 FIG. 2

pu————

L —15

FIG.3 [[|-»




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 93 11 7225

Kennzeichnung des Dokuments mit Angahe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

ANTONOVICH) 13. Februar 1985
* Zusammenfassung *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

Kategorie der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (nt.C1.5)
X FR-A-923 530 (THE CARBORUNDUM CO.) 1-5,8,9,| B24D13/02
11 B24D18/00
* Seite 12, Zeile 84 - Seite 15, Zeile 6;
Abbildungen 12-16 *
A WO-A-91 08864 (NEFF CHARLES ) 27. Juni 6
1991
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A US-A-5 135 546 (SATO MASAMI ET AL) 4. 7
August 1992
* Zusammenfassung; Abbildung 1 *
A CH-A-612 165 (TREIBACHER CHEMISCHE WERKE |7
AG ) 13. Juli 1979
* Zusammenfassung *
A GB-A-2 143 515 (BRYANTSEV BORIS 10

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL5)

B24D

: nicht

BO» e

E
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Vertffentiichung derselben Kategorie L
: technologischer Hintergrund
&

Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 8. April 1994 Eschbach, D
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist

: aus andern Griinden angefithrtes Dokument

schriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur Dokument

hen P

it 4

: Mitglied der glei

P familie, iiber




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

