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@ Schlieifscheibe fiir handgefiihrte Schleifmaschinen, insbesondere Trenn-Schleifscheibe.

@ Eine Schleifscheibe, und zwar insbesondere eine Da =

Trenn-Schleifscheibe, weist einen ringzylindrischen
inneren Tragkdrper (2) aus Metall und einen diesen 5 3 6 4
umgebenden Schleifring (1) auf, die miteinander ver-
bunden sind. Der Schleifring (1) steht beidseitig in
Richtung der gemeinsamen Achse (4) Uber den &
Tragk&rper (2) vor. Der Schleifring (1) kann vollstén- fe——d ——nl
dig abgeschliffen werden. Der Tragkdrper (2) ist

wiederverwendbar oder zumindest recycelbar.
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Die Erfindung betrifft eine Schleifscheibe nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Derartige Schleifscheiben werden nur bis zu
einem Bereich von 50 bis 70% des urspriinglichen
Durchmessers abgenutzt. Es wird also ein be-
trichtlicher Teil der Schleifscheibe nicht ausge-
nutzt. Dieser nichtverbrauchte Anteil der Schlieif-
scheibe liegt in einem Bereich von 30 bis 50% des
Ursprungsgewichtes der Schieifscheibe. Dieser ver-
bleibende Rest muf3 Uiber Sondermiilideponien ent-
sorgt werden, was zunehmend Probleme aufwirft,
da die Zahl der Sondermilldeponien riickldufig ist
und da der Kostenaufwand hierflir stark ansteigt.
Der Grund flir den relativ hohen verbleibenden
Rest an nicht verbrauchter Schlieifscheibe liegt dar-
in, daB die Schleifscheiben auf den Schleifspindeln
bzw. -wellen von handgefiihrten Schleifmaschinen
zwischen an den Stirnseiten anliegenden Flansch-
platten eingespannt werden, die sich Uber einen
betrdchtlichen Teil des Durchmessers der Schlieif-
scheibe erstrecken. Das Einspannen der Schleif-
scheiben ist notwendig, da die Gewebe-Armierun-
gen nur dann die auftretenden Tangentialkréfte auf-
nehmen kdnnen, wenn sie Uber einen ausreichen-
den Radialbereich - ausgehend von ihrer inneren
Ausnehmung - eingespannt sind. Weiterhin sind
diese Armierungslagen notwendig, da derartige
Schleifscheiben flir handgefiihrte Schleifmaschinen
in erheblichem MaBe Seitenkrdfte aufnehmen kon-
nen miissen, und zwar beim Einsatz als Schrupp-
Schlieifscheibe wie auch als Trenn-Schleifscheibe.
Darliber hinaus kdnnen die Flanschplatten beim
Trennschleifen nicht in das Werkstlick eintauchen.
Zusdtzlich kann auch der Uber diese Flansche ra-
dial vorstehende Teil der Trenn-Schleifscheibe
nicht verbraucht werden, der der Werkstlickdicke
entspricht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schlieifscheibe der gattungsgeméfBen Art zu schaf-
fen, bei der die zu entsorgende Abfallmenge stark
reduziert ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale im Kennzeichnungsteil des Anspru-
ches 1 gel6st. Durch die erfindungsgemaBe Ausge-
staltung kann der Tragkdrper entweder wiederver-
wendet werden oder aber zumindest recycelt wer-
den; darliber hinaus kann der Schleifring praktisch
vollstdndig abgearbeitet, also verbraucht, werden.
Flr den Einsatz als Trenn-Schleifscheibe ist die
Weiterbildung nach Anspruch 2 zweckmiBig, um
den Schleifring vollstandig verbrauchen zu k&nnen.
Der TragkOrper braucht nur geringfiigig gereinigt
zu werden und kann dann wiederverwendet oder
einem bestehenden Recyclingverfahren zugefihrt
werden, beispielsweise als Stahlschrott. Die Weiter-
bildungen nach den Anspriichen 3 bis 6 geben an,
wie bei einer Ausgestaltung die Verbindung zwi-
schen Tragk&rper und Schleifring in besonders ein-
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facher und besonders haltbarer Weise ausgestaltet
sein kann.

Anspruch 7 gibt eine besonders einfache Aus-
bildung flir den Tragk&rper an. Die Anspriiche 8
und 9 geben eine weitere M&glichkeit wieder, den
Tragk&rper herzustellen und mit dem Schleifring zu
verbinden.

Die Anspriiche 10 bis 13 geben besonders
vorteilhafte Ausgestaltungen flir Armierungslagen
an, die es ermdglichen, den Schlieifringen eine
bezogen auf den AuBendurchmesser grofe Aus-
nehmung zu geben, die wiederum die Ursache
daflir ist, daB bei ein volistindiges Aufbrauchen
des Schleifrings erreicht wird.

Anspruch 14 gibt eine weitere Ausgestaltung
eines TragkOrpers an, der besonders diinn ausge-
staltet ist, wodurch erreicht wird, daB die Schieif-
scheibe zum Einsatz bei handgefiihrten Schleifma-
schinen eine besonders hohe Biegeeleastizitidt er-
hdlt, so daB parallel zur Achse auftretende Seiten-
krdfte aufgefangen werden kdnnen, ohne daB der
Schleifring vom Rand des TragkSrpers abbricht.
Durch eine besondere Art der Herstellung ist es
md&glich, eine besonders intensive Verzahnung von
Schleifring und TragkOrper nach Anspruch 15 zu
erreichen. Die Auswahl des Bindemittels des
Schleifringes nach Anspruch 16 flihrt dazu, daB der
Schleifring einerseits ausreichend hart ist, so daB
er nicht schmiert und gleichzeitig selbstschirfend
ist; andererseits ist die notwendige Biegeelastizitat
gegeben und die notwendige Festigkeit der Verbin-
dung zwischen Schleifring und Tragk&rper. An-
spruch 17 gibt eine MaBnahme zur Verbesserung
der Haftung zwischen Schleifring und Tragk&rper
an.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen anhand
der Zeichnung. Es zeigen

Fig. 1 eine Trenn-Schlieifscheibe mit einge-
klebtem Tragkdrper im Querschnitt,
einen Teilausschnitt aus Fig. 1 in ver-
gréBertem MaBstab,
eine Draufsicht auf eine in Dreiecksle-
gung gebildete Armierungslage fiir die
Trenn-Schleifscheibe,
eine Draufsicht auf eine in Spiralle-
gung gebildete Armierungslage fiir die
Trenn-Schleifscheibe,
eine weitere Ausflhrungsforrn einer
Trenn-Schleifscheibe mit eingegosse-
nem Tragk&rper im Querschnitt,
einen Teilausschnitt aus Fig. 5 in ver-
gréBertem MaBstab,
einen Teil-Querschnitt durch eine wei-
tere Ausflhrungsform einer Trenn-
Schleifscheibe und
einen Teilausschnitt aus Fig. 7 in ver-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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gréBertem MaBstab.

In Fig. 1 ist eine Schleifscheibe dargestellt, bei
der es sich um eine Trenn-Schleifscheibe flir eine
handgefiihrte Schleifmaschine handelt. Sie weist
einen ringzylinderférmigen Schleifring 1 auf, in den
ein ebenfalls ringzylindrischer Tragkdrper 2 einge-
klebt ist. Der Schleifring 1 weist eine kreisringfor-
mige Ausnehmung 3 auf, die konzentrisch zur Mit-
tel-Ldngs-Achse 4 ausgebildet ist. In diese Ausneh-
mung 3 ist der Tragkdrper 2 eingesetzt. Der Durch-
messer der Ausnehmung 3, d.h. der Innendurch-
messer Di des Schleifrings 1, ist um einige Zehntel
Millimeter gr6Ber als der AuBendurchmesser d des
Tragk&rpers 2. Der Schleifring 1 weist einen Au-
Bendurchmesser Da auf, wobei flir das Verhiltnis
Da/Di gilt: 1,4 < Da/Di < 2, d.h. der Schleifring 1
weist eine bezogen auf seinen AuBiendurchmesser
Da relativ groBe Ausnehmung 3 auf. Flr Hand-
trennscheiben gilt 100 mm < Da < 300 mm. Fir
Schruppscheiben gilt insoweit 100 mm < Da < 230
mm.

Die Dicke a des Schleifrings 1 in Richtung der
Achse 4 liegt im Bereich von 2,0 mm bis 4,0 mm
und ist gr&Ber als die Dicke b des Tragkdrpers 2 in
Richtung der Achse 4, so daB der Schleifring 1 mit
beiden Stirnseiten 5, 5' liber die Stirnseiten 6, 6’
des Tragkdrpers 2 vorsteht. Grundsitzlich kann die
Dicke des Tragk&rpers 2 in Richtung der Achse 4
gleich der Dicke des Schlieifrings 1 sein, wobei
dann der Schleifring 1 und der Tragk&rper 2 plan-
parallel zueinander angeordnet sind; fir Trenn-
scheiben ist es aber von Vorteil, wenn die Dicke b
des Tragkdrpers 2 in Richtung der Achse 4 etwas
geringer ist als die Dicke a des Schleifrings 1, um
ein Eintauchen der Trenn-Schleifscheibe in ein zu
durchtrennendes Woerkstlick zu ermdglichen bzw.
zu erleichtern. Der Schleifring 1 und der Tragkdr-
per 2 sind miteinander mittels eines geeigneten
Klebstoffes, vorzugsweise Epoxid-Harz, verbunden.
Um die Klebeverbindung zwischen Schleifring 1
und Tragk&rper 2 mdglichst fest zu machen, ist der
aufgrund des Durchmesserunterschiedes von D
und d gebildete Spalt 7 zwischen der zylindrischen
Innenumfangsfldche 8 des Schleifrings 1 und der
zylindrischen AuBenumfangsfliche 9 des Tragkdr-
pers 2 mit einer dinnen ringzylindrischen Kleb-
stoffschicht 10 gefiillt. Weiterhin sind die aufgrund
des axialen Uberstandes des Schleifrings 1 gegen-
Uber dem Tragkdrper 2 gebildeten Zwickel 11 mit
Klebstoffndhten 12 geflillt, die einerseits an den
freiliegenden Teilen der zylindrischen Innenum-
fangsfliche 8 und andererseits an den benachbar-
ten Bereichen der Stirnseiten 6, 6' angreifen.

Der Tragk&rper 2 weist eine konzentrisch zur
Achse 4 ausgebildete Aufnahme&ffnung 13 fiir die
Antriebswelle einer handgefiihrten Schleifmaschine
auf. Der TragkOrper 2 besteht aus Metall, und zwar
Ublicherweise aus Stahl. Er wird durch Stanzen
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oder Drehen aus Blech hergestellt.

Der Schlieifring 1 hat - wie Fig. 2 erkennen 138t
- den Ublichen Grundaufbau, d.h. er weist im Be-
reich der Stirnseiten 5, 5' jeweils eine Armierungs-
lage 14, 14' auf, die in noch zu beschreibender
Weise ausgestaltet ist. Zwischen den Armierungs-
lagen 14, 14" befinden sich Schleifkorn 15, bevor-
zugt aus Aluminiumoxid, Siliziumcarbid, Zirkonko-
rund, Solgel-Korn oder Gemischen hieraus und
Bindemittel 16 in Form reiner oder modifizierter
Kunstharze und Fllistoffe 17, wie z.B. Pyrit oder
Kryolith. Das Schleifkorn 15 hat eine Nennkorngr-
Be im Bereich von 315 bis 1000 wum.

Fig. 3 zeigt eine in der DE 38 19 199 C2
beschriebene Armierungslage 14 bzw. 14', die be-
vorzugt anstelle eines Gewebes bei derartigen
Schleifringen 1, und zwar insbesondere bei Hand-
Trenn-Schleifscheiben einzusetzen ist. Eine derarti-
ge Armierungslage 14 bzw. 14' ist aus einem oder
mehreren Verstdrkungsfdden 18 gebildet, die in
optimaler Weise tangentialen und radialen Dehnun-
gen des Schleifringes 1 entgegenwirken. Im Be-
reich einer mittleren Offnung 19 verlaufen die Ver-
stdrkungsfdden 18 exakt tangential; sie verlaufen
dann radial-tangential bis zum AuBenumfang und
sind dort umgelenkt und wiederum geradlinig zur
Offnung 19 zurlickgefiihrt, wo sie tangential vorbei-
gefihrt sind. Sie verlaufen damit im wesentlichen
entsprechend der tatsdchlichen Beanspruchung der
rotierenden Schleifringe 1. Die gréBte Hauptspan-
nung eines rotierenden Schleifrings verlduft in tan-
gentialer Richtung. Die Tangential-Spannung, d.h.
der Tangentialkraftverlauf, hat im Bereich der Off-
nung 19, also radial innen im Bereich der Innenum-
fangsfliche 8 des Schleifringes 1, ihren h&chsten
Wert, der nach auBen stetig abnimmt. Aus diesem
Grunde ist es auch vertretbar, daB die Verstér-
kungsfiden 18 lediglich im Bereich der Offnung 19
exakt tangential verlaufen, daB sie aber zwischen
Offnung 19 und AuBenrand eine radiale Komponen-
te erhalten, um der in diesem Bereich ebenfalls
starken Radialspannung entgegenzuwirken. Die
Verstdrkungsfdden 18 sind an den jeweiligen Kreu-
zungsstellen 20 miteinander verbunden, und zwar
durch ein Kunstharz. Die Verstdrkungsfdden 18
werden vor dem Legen zu dem in Fig. 3 dargestell-
ten Muster mit einer Kunstharzldsung getrankt.
Nach dem Legen werden die Verstdrkungsfdden 18
heif verpreBt, wodurch dieses Kunstharz anhirtet,
so daB eine Verbindung der Verstarkungsfiden 18
an den Kreuzungsstellen 20 eintritt. Die Armie-
rungslage 14 bzw. 14' ist damit ausreichend eigen-
stabil, um zur Herstellung eines Schleifrings 1 ein-
gesetzt zu werden. Mit Ausnahme im Bereich der
duBeren Umlenkstellen 21 und der inneren Umlen-
kung im Bereich der Offnung 19 verlaufen die
Verstdrkungsfdden 18 geradlinig. Der Innendurch-
messer D'i der Armierungslage 14 bzw. 14' ent-
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spricht im wesentlichen dem Innendurchmesser Di
des Schleifrings 1. Entsprechendes gilt flir das
Verhiltnis des AuBendurchmessers D'a der Armie-
rungslage 14 bzw. 14" im Verh3ltnis zum Durch-
messer Da des Schleifrings 1. Die Scheitelwinkel ¢
der Verstirkungsfdden 18 im Bereich der Umlenk-
stellen 21 richten sich, wenn der nicht dargestellte
Krimmungsradius im Bereich der Umlenkstellen 21
vernachléssigt wird, ausschlieBlich nach dem Ver-
hdltnis von D'a zu D'i. Da die Verstarkungsfiden
18 im wesentlichen wie die Schenkel eines gleich-
schenkligen Dreiecks angeordnet sind, spricht man
auch von einer Dreiecks-Legung.

In Fig. 4 ist eine Armierungslage 14 bzw. 14’
dargestellt, die ganz besonders bevorzugt anstelle
eines Gewebes bei den geschilderten Schleifringen
1 von Trenn-Schleifscheiben fiir handgeflhrte
Schleifmaschinen einzusetzen sind. Bei dieser Aus-
gestaltung sind die Verstdrkungsfdden 18 jewsils
von der mittleren Offnung 19 aus entsprechend der
Resultierenden der Hauptspannungsrichtung ge-
legt. In Fig. 4 ist der Verlauf eines solchen Verstér-
kungsfadens in verstérkter Linienflihrung darge-
stellt. Er beginnt - bei spiegelsymmetrischer Aus-
gestaltung - tangential im Bereich der Offnung 19
und ist in etwas mehr als einer Halb-Spiraldrehung
derart zur duBeren Umlenkstelle 21 gefiihrt, daB er
dort bereits wieder einen annihernd tangentialen
Verlauf hat. Wie Fig. 4 entnehmbar ist, liegt ein
Verstdrkungsfaden 18 angendhert nur punktfGrmig
an der mittleren Offnung 19 an. Daraus folgt, daB
keine UbermiBige Anhdufung von Material der Ver-
starkungsfiden 18 im Bereich der Offnung 19 auf-
tritt. Diese Tatsache und der geschilderte Verlauf
der Verstirkungsfdden lassen diese Armierungsla-
ge 14 bzw. 14' noch vorteilhafter erscheinen als die
Armierungslage nach Fig. 3.

Bei der Ausgestaltung einer Schleifscheibe
nach den Fig. 5 und 6 ist der Schleifring 1 in
gleicher Weise ausgestaltet wie bei dem Ausfiih-
rungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2. Der Tragk&r-
per 2' ist ebenfalls scheibenformig ausgebildet wie
in Fig. 1 dargestellt, wobei flir die Dicken a und b
die obigen Ausflihrungen gelten. Er besteht aus
ZinkdruckguB und ist durch Einspritzen in die Aus-
nehmung 3 des Schleifrings 1 hergestellt.

Hierbei dringt das Zink entsprechend der ver-
gréBerten Detaildarstellung in Fig. 6 im Bereich der
Ausnehmung 3 in Hohlriume 22 zwischen dem
Schleifkorn 15 bzw. Bindemittel 16 und Fullistoffen
17 ein, wodurch eine hochfeste formschlissige
Verbindung zwischen Tragk&rper 2' und Schleifring
1 bewirkt wird.

Nachfolgend wird die Herstellung einer Schleif-
scheibe anhand dreier Beispiele erldutert:
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Beispiel I:

Es wird eine Armierungslage 14' in eine PreB-
Form eingelegt. Anschliessend wird ein aus
Schleifkorn 15, Fllistoff 17 und Bindemittel 16 be-
stehendes Schlieifgranulat in die Form eingegeben
und eine weitere Armierungslage 14 aufgelegt. Auf
dieses Paket wird dann ein Druck von 500 bis 4000
N/cm? ausgelibt, wodurch der Schleifring 1 ver-
dichtet wird. Bei diesem Verdichten fritt eine Klebe-
verbindung ein, die als Griinfestigkeit bezeichnet
wird. Bei diesem Verpressen driickt sich das
Schlieifgranulat, also Schleifkorn 15, Bindemittel 16
und Flllstoff 17 jeweils durch die Armierungslage
14 bzw. 14' nach auBen durch.

Diese verdichteten aber noch nicht ausgehirte-
ten Schleifringe werden zwischen Stahlplatten ge-
stapelt und zum Aushirten in einen Ofen gegeben,
wo sie je nach gewlinschtem Hirtegrad Tempera-
turen von 120 ° C bis 200 * C ausgesetzt werden.

In diese fertigen ausgehdrteten Schleifringe 1
wird jewsils ein Tragkdrper 2 in der bereits geschil-
derten Weise eingeklebt. Der die Klebstoffschicht
10 und die Kiebstoffndhte 12 bildende Klebstoff
wird anschlieBend in einem Durchlaufofen bei etwa
120 ° C ausgehdrtet.

Beispiel II:

Das Herstellen des Schleifrings 1 bis zur Ver-
dichtung erfolgt wie beim Beispiel |. AnschlieBend
wird vor dem Aushidrten des Schleifrings 1 der
TragkSrper 2 in der geschilderten Weise einge-
klebt. Die aus Schleifring 1 und Tragk&rper 2 be-
stehende Schleifscheibe wird dann zwischen Stahl-
platten gestapelt und zum Aushdrten wie beim
Beispiel | in einen Ofen gegeben, wobei jetzt
gleichzeitig das Bindemittel 16 des Schleifrings 1
und der Klebstoff der Klebstoffschicht 10 und der
Klebstoffndhte 12 bei Temperaturen zwischen
120°C und 200°C - je nach gewlinschtem Hirte-
grad - ausgehdrtet werden.

Beispiel IlI:

Das Herstellen des Schleifrings 1 erfolgt wie
beim Beispiel |. AnschlieBend wird dieser Schlieif-
ring 1 in eine SpritzguBform einer Zink-SpritzgieB-
maschine eingelegt und der TragkOrper 2' durch
Einspritzen hergestellt. Wegen der hohen Abkihi-
geschwindigkeit des Zinks erfolgt keine thermisch
bedingte Schidigung des Schleifrings 1 und insbe-
sondere des Bindemitiels 16.

Anstelle duBerer, d.h. im Bereich der Stirnsei-
ten 5, 5', liegender Armierungslagen 14, 14' kann
der Schleifring 1 auch in bekannter Weise eine
innenliegende Armierungslage aufweisen.
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Die Schleifscheibe kann bis zur vollstdndigen
Abarbeitung des Schlieifrings 1 eingesetzt werden,
und zwar insbesondere auch beim Einsatz als
Trenn-Schleifscheibe, da sie in einen durch Trenn-
schleifen am Woerkstlick erzeugten Spalt eintau-
chen kann, ohne daB Kollisionen zwischen dem
Tragk&rper 2 und dem bearbeiteten Werkstlick auf-
treten k&nnen.

Reste des Schleifrings 1 und der Klebstoff-
schicht 10 und der Klebstoffndhte 12 k&nnen durch
Erwdrmen des Ubriggebliebenen TragkSrpers 2
und durch anschlieBendes Abblrsten mittels Stahl-
birsten entfernt werden. Die TragkSrper 2 k&nnen
dann wieder verwendet werden. Sollten sie beschi-
digt sein, so kdnnen sie in einfacher Weise recy-
celt werden.

Bei der Schieifscheibe mit eingespritztem
TragkSrper 2' aus ZinkdruckguB erfolgt das Tren-
nen von Resten des Schlieifrings 1 und Tragkdr-
pers 2' durch Erhitzen des Zinks auf Schmelztem-
peratur.

Fig. 7 und 8 zeigen eine Hand-Trenn-Schlieif-
scheibe, die einerseits einen Schleifring 1 und an-
dererseits einen Tragkdrper 2" aufweist. Der
Schleifring entspricht in seinem Aufbau im wesent-
lichen dem oben geschilderten Aufbau, wobei er
mit Armierungslagen 14, 14' versehen ist, wie sie
in Fig. 4 dargestellt und vorstehend hierzu be-
schrieben sind.

Der Tragkdrper 2" besteht aus relativ diinnem
Blech aus Stahl, gegebenenfalls rostfreiem Stahl,
Aluminium oder Messing, fir dessen Dicke e gilt
0,4 mm £ e £ 1,0 mm, wobei fiir praxisnahe Fille
gilt 0,5 mm < e < 0,8 mm.

Um die Aufnahme&ffnung 13 herum sind sich
radial zur Achse 4 erstreckende Rippen 23 ausge-
bildet, die lediglich den Zweck haben, die Einspan-
nung des Tragk&rpers 2" auf den Ublichen Aufnah-
men der Spindeln von handgefiihrten Schleifma-
schinen zu ermdglichen.

Am AuBenrand ist der sehr diinne TragkSrper
2" zu einem ringzylindrischen Rand 24 umgebdr-
delt, dessen Erstreckung b in Richtung der Achse
4 gleich oder etwas kleiner ist als die Dicke a des
Schleifrings 1. Auf dem ringzylindrischen Rand 24
ist eine AuBenumfangsfliche 9" ausgebildet, die
mit dem Schleifring 1 verbunden ist. Der Schlieif-
ring 1 ist unmittelbar an der AuBenumfangsflache
9" des ringzylindrischen Randes 24 angebracht,
was bei der nachfolgenden Beschreibung der Her-
stellung noch weiter erldutert wird. Die Trenn-
Schleifscheibe, wie sie in den Fig. 7 und 8 darge-
stellt ist, ist gegen Seitenkréfte, d.h. gegen Krifte,
die am Schleifring 1 mit radialem Abstand zum
TragkSrper 2" parallel zur Achse 4 angreifen, so
elastisch, daB8 ein Brechen der Schleifscheibe, und
zwar insbesondere im Bereich des Randes 24 nicht
eintreten kann. Der TragkOrper 2" selber ist also
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auch parallel zur Achse 4 biegeelastisch. Die ge-
samte Schleifscheibe ist als Verbundk&rper biegee-
lastisch, d.h. bei Seitenbiegekriften freten keine
Sprungstellen im Biegespannungsverlauf im Be-
reich des Randes 24 auf, so daB die Biegebruchge-
fahr aufgrund von parallel zur Achse 4 wirkenden
Seitenkrdften nicht gegeben ist. Andererseits ist
auch der Schleifring 1 flr derartige Kréfte biegeela-
stisch, was einerseits auf die Kunstharzbindung des
Schleifringes 1 und andererseits auf das Vorhan-
densein der Armierungslagen 14, 14" zurlickzufiih-
ren ist. Aus den vorgenannten Griinden muB die
Dicke e des Tragk&rpers 2" gering sein; anderer-
seits ist der Rand 24 notwendig, damit die AuBen-
umfangsfliche 9" eine ausreichend axiale Erstrek-
kung b hat, um die vom Schleifring 1 her auf den
TragkSrper 2" zu Ubertragenden Torsionskrifte
und auch die erwihnten Seitenbiegekrifte vom
Schleifring 1 auf den Tragk&rper 2" Ubertragen zu
kénnen. Die Dicke a des Schleifrings 1 von Trenn-
Schleifscheiben ist im Bereich von 2 bis 4 mm.
Daraus ergibt sich, daB die Dicke e des Tragkdr-
pers 2" erheblich geringer ist als die Dicke a des
Schleifrings 1. Es gilt 0,1 a £ e £ 0,25a. Fir die
axiale Erstreckung b des Randes 24 gilt, daB8 sie
nur unwesentlich kleiner sein sollte, als die Dicke a.
Hier gilt 0,8 a<b<1,0 a.

Auch bei dieser Trenn-Schleifscheibe gilt fir
das Verhiltnis Da/Di £ 2 und insbesondere gilt 1,4
< Da/Di £ 2. Die spezielle Spirallegung nach Fig. 4
ermdglicht es, die Ausnehmung 3 des Schleifrings
1 relativ zum AuBendurchmesser Da sehr groB zu
machen, was wieder dazu flhrt, daB der Schleifring
1 beim Trennschleifen volistindig aufgebraucht
werden kann, und zwar so weit, da am Rand 24
keinerlei Reste des Schleifrings 1 mehr vorhanden
bleiben. Dies liegt mit daran, daB bis zum Ende
des Schleifeinsatzes im Schleifring 1 eine Armie-
rung vorhanden ist, deren Verstdrkungsfdden 18 in
diesem Bereich rein tangential verlaufen und daher
in besonders glinstiger Weise die hier auftretenden
hohen Tangentialkrdfte aufnehmen kdnnen. Damit
die feste Verbindung zwischen Tragkdrper 2" und
Schleifring 1 an der AuBenumfangsfliche 9" nicht
negativ beeintrdchtigt wird, sollte der Tragkdrper
2" einer Oberflichenbehandlung unterworfen wor-
den sein, die einer Oberfldchenoxidation, insbeson-
dere Rostbildung bei nicht-rostfreiem Stahl, entge-
genwirkt. Hierflir kommt ein Vernickeln oder Ver-
kupfern des Tragk&rpers 2" in Betracht, insbeson-
dere aber auch eine Plasmapolymer-Behandlung
des TragkSrpers 2", da durch eine derartige Be-
handlung einerseits eine exireme Reinigung statt-
findet und andererseits eine besonders hohe Kle-
befdhigkeit erreicht wird, was flr die AuBenum-
fangsfliche 9" besonders ginstig ist.

Nachfolgend wird beispielhaft die Herstellung
der Trenn-Schleifscheibe nach den Fig. 7 und 8
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erldutert:
Beispiel IV:

Die AuBenumfangsfliche 9" wird mit einer
diinnen Schicht 25 aus elastifiziertem Phenol-For-
maldehyd-Klebstoff versehen, die die Funktion ei-
nes Haftvermittlers hat und nicht zwingend notwen-
dig ist. Dann wird der Tragk&rper 2" in eine PreB-
form eingelegt, wobei er mit seiner dem Rand 24
abgewandten Stirnseite 6" auf den Boden der
PreBform aufgelegt wird, d.h. der Rand 24 steht
hoch. Dann wird eine Armierungslage 14' eingelegt,
deren Offnung 19 von dem Tragk&rper 2" vollstin-
dig ausgefiillt wird. Dann wird Schleifgranulat in die
PreBform eingefiillt und eingek&mmt oder eingera-
kelt. Dieses Schleifgranulat besteht aus dem be-
reits geschilderten Schleifkorn 15 mit einer Nenn-
KorngréBe im Bereich von 600 um, Bindemittel 16
und Fullstoff 17, wobei das Bindemittel ebenfalls
ein Phenol-Formaldehyd-Klebstoff ist, der in der
Regel identisch mit dem ist, aus dem die Schicht
25 besteht. Auf jeden Fall sollte es ein aushirten-
der Polykondensations-Klebstoff sein. Auf die ein-
gekdmmte oder eingerakelte Schicht des Schleif-
granulats wird die zweite Armierungslage 14 aufge-
legt. AnschlieBend erfolgt ein Verpressen des
Schlieifgranulats mit dem Tragk&rper 2" unter ei-
nem Druck von 500 bis 4000 N/cm?. Bei diesem
PreBvorgang drlickt sich Schlieifkorn 15 zum einen
in die Schicht 25 und zum anderen auch in die
AuBenumfangsfliche 9" des Randes 24, wodurch
eine besonders feste verzahnungsartige Verbin-
dung zwischen dem Schleifring 1 und dem Trag-
kGrper 2" erreicht wird. Diese verdichteten aber
noch nicht ausgehirteten Schleifscheiben werden
zwischen Stahlplatten gestapelt und zum Ausharten
in einen Ofen gegeben und je nach angestrebtem
Hirtegrad bei Temperaturen zwischen 120 und
200 ° C ausgehirtet. Das Herstellen der Verbindung
zwischen Schleifring 1 und Tragk&rper 2" einer-
seits und das Aushirten des Schlieifgranulats ande-
rerseits erfolgt also in einem Arbeitsgang.

Fir die Auswahl des Bindemittels 16 gilt, daB
der Schleifring 1 selber ein mdglichst hartes Binde-
mittel 16 aufweisen soll, um einerseits ein Schmie-
ren beim Schleifvorgang zu verhindern und um
andererseits ein frihzeitiges Ausbrechen des
Schleifkorns 15 sicherzustellen, damit eine Selbst-
schidrfung der Schleifscheibe erreicht wird. Ande-
rerseits darf das Bindemittel nicht so hart bzw.
spréde sein, daB ein Abbrechen des Schleifrings 1
vom TragkOrper 2" eintreten kann. Polykondensa-
tions-Klebstoffe mit zahlreichen Modifikationsmd&g-
lichkeiten haben sich hier als besonders vorteilhaft
erwiesen.

Wie Fig. 8 entnehmbar ist und wie sich aus der
vorstehend geschilderten Herstellungsart ergibt, ist
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die Stirnseite 5' des Schleifrings 1 blindig mit der
Stirnseite 6", wihrend die Stirnseite 5 des Schleif-
rings 1 in Richtung der Achse 4 etwas Uber den
Rand 24 vorsteht.

Patentanspriiche

1. Schleifscheibe fiir handgeflihrte Schleifmaschi-
nen, insbesondere Trenn-Schleifscheibe, mit
einem inneren Tragkdrper (2, 2', 2") und mit
einem mit diesem verbundenen, mindestens
eine Armierungslage (14, 14') und eine Kunst-
harzbindung des Schleifkorns (15) aufweisen-
den Schleifring (1), dadurch gekennzeichnet,
daB der ringscheibenférmig ausgebildete
Schleifring (1) eine konzentrisch zur einer Mit-
tel-Ldngs-Achse (4) ausgebildete Ausnehmung
(3) aufweist, in der der ringscheibenférmig
ausgebildete Tragkdrper (2, 2', 2") angeordnet
und mit dem Schleifring (1) verbunden ist.

2. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schleifring (1) minde-
stens mit einer Stirnseite (5) liber eine Stirnsei-
te (6) des Tragkdrpers (2, 2', 2") vorsteht.

3. Schleifscheibe nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Schleifring (1)
und der Tragkdrper (2, 2") miteinander ver-
klebt sind.

4. Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
der AuBenumfangsflache (9) des Tragkdrpers
(2) und einer die Ausnehmung (3) begrenzen-
den Innenumfangsfliche (8) des Schleifrings
(1) ein mit einer Klebstoffschicht (10) gefliliter
Spalt (7) ausgebildet ist.

5. Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die die
Ausnehmung (3) begrenzende Innenumfangs-
fliche (8) des Schleifrings (1) und/oder die
AuBenumfangsfldche (9, 9") des Tragkdrpers
(2, 2") zylindrisch ausgebildet sind.

6. Schlieifscheibe nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schlieifring (1) und der
Tragk&rper (2) mittels Epoxid-Harz miteinander
verklebt sind.

7. Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Trag-
kGrper (2, 2") aus Metall-Blech besteht.

8. Schleifscheibe nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, da8 der Tragk&rper (27)
in die Ausnehmung (3) des Schleifrings (1)
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eingespritzt ist.

Schleifscheibe nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tragkdrper (2") aus
ZinkdruckguB besteht.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Armie-
rungslage (14, 14") aus Verstdrkungsfdden
(18) besteht, die im Bereich einer mittleren
Offnung (19) tangential und zum AuBenumfang
hin radial- tangential verlaufen und die am Au-
Benumfang umgelenkt sind.

Schleifscheibe nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verstirkungsfdden (18)
tangential und radial-tangential jeweils geradli-
nig verlaufen.

Schleifscheibe nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verstirkungsfdden (18)
von der mittleren @ffnung (19) aus zum AuBen-
umfang hin in Form einer Teil-Spirale verlau-
fen.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
stdrkungsfdden (18) an ihren Kreuzungsstellen
(20) miteinander verklebt sind.

Schleifscheibe nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dicke (e) des Tragk&r-
pers (2'"") deutlich geringer ist als die Dicke (a)
des Schleifrings (1) und daB8 der Tragkdrper
(2") an seinem AuBenumfang mit einem im
wesentlichen ringzylindrischen Rand (24) ver-
sehen ist, dessen Erstreckung (b) in Richtung
der Mittel-Langs-Achse (4) gr&Ber ist als die
Dicke (e) des Tragk&rpers (2") und an dessen
AuBenumfangsfldche (9") der Schleifring (1)
befestigt ist.

Schleifscheibe nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schleifkorn (15) in die
AuBenumfangsfldche (9") des Randes (24) teil-
weise eingedriickt ist.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der
Schleifring (1) einen Polykondensations-Kleb-
stoff als Bindemittel (16) aufweist.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 14
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Au-
Benumfangsfliche (9") des Randes (24) mit
einer Schicht (25) aus Klebstoff versehen ist,
der dem Bindemittel (16) des Schleifrings (1)
gleichartig ist.
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