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(54)

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung einer formstabi-
len Schleif- und/oder Polierdiskette ist durch die Kom-
bination folgender Verfahrensschritte gekennzeichnet:

- dass ein rechteckiges Schleif- oder Polierblatt (1),

insbesondere ein Blatt (1) Schleifoder Poliergewe-
be, auf der Rickseite (2) an einem Langsrand (4)
mit einem Band (3) beklebt wird und

- Uber seine gesamte Lange (10) unter Bildung strei-

FIG. 2
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Schleif- und/oder Polierdiskette und Verfahren zu ihrer Herstellung

fenférmiger Lamellen (9) eingeschnitten wird, und
zwar von dem dem Band (3) gegenuberliegenden
Langsrand (8) ausgehend bis in das Band (3) rei-
chend,

- woraufdas Blatt (1) mit dem Band (3) auf einen Tra-
gring (12) aufgeklebt wird, wobei die Lamellen (9)
strahlenférmig radial nach aulRen gerichtet werden

(Fig. 2).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Schleif- und/oder Polierdiskette, sowie eine
Schleif- und/oder Polierdiskette.

[0002] AusderAT B 389 839ist ein Verfahren zur Her-
stellung einer Schleif- oder Polierscheibe bekannt, bei
dem ein rechteckiges Blatt ber seine gesamte Lange
von beiderseits der sowie im Abstand von der Mittellinie
liegenden Stellen bis zu den zugeordneten, einander
gegeniiberliegenden Randern unter Bildung streifenfor-
miger Lamellen durchschnitten wird, danach um die Mit-
tellinie umgebogen und mit einem entlang der Mittellinie
eingelegten drahtférmigen Halteelement versehen wird,
worauf das Blatt mit innenliegender Mittellinie zu einem
Ring geschlossen wird, und welches Verfahren dadurch
gekennzeichnetist, dass als Halteelement ein Draht aus
schmelzbarem Material verwendet wird, dass das vor-
zugsweise aus Sand-, Glas- oder Schmiergelpapier be-
stehende Blatt nach Einlegen des Halteelementes so-
wie mit freiliegendem Bugrticken gefalzt wird und dass
das Halteelement nach dem Falzen sowie nach dem
Schlief’en des Blattes zum Ring erhitzt wird.

[0003] HierbeidientderDrahtaus schmelzbarem Ma-
terial einerseits zur Verbindung der Innenseiten des ge-
falzten Blattes im Bereich der Mittellinie, andererseits
als Verstarkungseinlage und weiters zur Befestigung ei-
ner einzelnen Scheibe im Werkzeug. Es hat sich jedoch
gezeigt, dass der Draht aus schmelzbarem Material ei-
ne ortliche Verdickung direkt am Falz bildet, wodurch
entweder Einspannkrafte am Werkzeug direkt nur auf
den Falz wirken, was bedeutet, dass die Lamellen le-
diglich mit ihren nur eine duflerst geringe radiale Er-
streckung aufweisenden Falzenden am Werkzeug fest-
gehalten sind, oder ein Raum fir die Verdickung am Ein-
spannwerkzeug vorgesehen werden muss. Weiters ist
eine solche Diskette infolge der Beweglichkeit des
Drahtes aus schmelzbarem Material sehr fragil und
leicht deformierbar.

[0004] Aus der WO 91/17867 ist es bekannt zur Her-
stellung einer Schleif- und/oder Polierdiskette ein recht-
eckiges Schleif- oder Polierblatt Uber seine gesamte
Lange unter Bildung streifenformiger Lamellen einzu-
schneiden, und zwar von einem Rand aus, wodurch es
zur Bildung der Lamellen kommt. Anschliefend wird
das Blatt auf eine Ringscheibe aufgeklebt, wobei die
freien Enden der Lamellen radial nach AuRen gerichtet
zu Liegen kommen. Zum Aufkleben des Blattes auf die
Ringscheibe wird ein passender Kleber eingesetzt, wie
z.B. ein doppelseitiges Klebeband. Das Aufbringen ei-
nes doppelseitigen Klebebandes auf eine Kreisring-
scheibe gestaltet sich jedoch nicht einfach, da es zu Fal-
tenbildung kommt. Will man eine solche Faltenbildung
vermeiden, misste man ein sehr schmales Klebeband
verwenden, was wiederum nur geringe Haltekrafte flr
das Schleif- bzw. Polierblatt ergibt.

[0005] Aus der DE 299 20 641 U1 ist es bekannt, ein
rechteckiges Schleifblatt unter Bildung streifenférmiger
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Lamellen von einem Rand her einzuschneiden und das
Blatt zwischen zueinandergepressten Lamellenkranzen
einzuspannen.

[0006] Die Erfindung bezweckt die Vermeidung die-
ser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren zum Herstellen einer formstabi-
len Schleif- und/oder Polierdiskette sowie eine Schleif-
und/oder Polierdiskette zu schaffen, welche eine Ein-
spannung der Lamellen Uber einen vorbestimmten plan-
parallelen radialen Bereich des Werkzeuges ermégli-
chen, sodass die Lamellen duferst stabil im Werkzeug
einspannbar sind.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur
Herstellung einer Schleif- und/oder Polierdiskette durch
die Kombination folgender Verfahrensschritte geldst:

- dass ein rechteckiges Schleif- oder Polierblatt, ins-
besondere ein Blatt Schleif- oder Poliergewebe, auf
der Ruckseite an einem Langsrand mit einem Band
beklebt wird und

- Uber seine gesamte Lange unter Bildung streifen-
férmiger Lamellen eingeschnitten wird, und zwar
von dem dem Band gegeniberliegenden Langs-
rand ausgehend bis in das Band reichend,

- worauf das Blatt mit dem Band auf einen Tragring
aufgeklebt wird, wobei die Lamellen strahlenférmig
radial nach auf3en gerichtet werden.

[0008] Das Herstellverfahren lasst sich deutlich ver-
einfachen, wenn auf das Blatt ein doppelseitiges Klebe-
band aufgeklebt wird, und weiters noch dadurch, dass
als Tragring das Blatt auf einen flachen Kunststoffring
aufgeklebt wird.

[0009] Vorzugsweise wird das Blatt mitdem Band und
dem Tragring einem Pressdruck zum Festigen der Kle-
bestellen ausgesetzt.

[0010] Um das Blatt mit den fertig geschnittenen La-
mellen leicht in eine Kreisform biegen zu kénnen, wird
zweckmalig beim Schneiden der Lamellen das Band
bis Uber die Halfte seiner Breite eingeschnitten, vor-
zugsweise bis etwa 4/ der Breite des Bandes.

[0011] GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform
wird der Tragring beidseitig mit einem Blatt Schleif- oder
Poliergewebe beklebt.

[0012] Eine Schleif- und/oder Polierdiskette mit sich
strahlenformig radial von einem Tragring nach aul3en
erstreckenden Lamellen, gebildet von einem Schleif-
oder Polierblatt, wobei die Lamellen an ihren radial in-
neren Enden zusammenhéngen, die Lamellen an ihren
radial nach innen gerichteten Enden mit Klebstoff an ei-
nem Band aufgeklebt sind und das Band mit Klebstoff
auf dem Tragring aufgeklebt ist, ist erfindungsgeman
dadurch gekennzeichnet, dass das Band teilweise
durchschnitten ist, jedoch an seinem radial innenseiti-
gen Rand zusammenhéngend ist.

[0013] Zwecks einfacher Fertigung ist zweckmaRig
der Tragring als flacher Kunststoffring ausgebildet.
[0014] Vorzugsweise ist der Tragring beidseitig mit
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Lamellen beklebt.

[0015] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispiels na-
her erlautert, wobei Fig. 1 ein rechteckiges Blatt Schleif-
gewebe bzw. Poliergewebe, Fig. 2 das Aufbringen die-
ses Blattes auf einen Tragring und Fig. 3 einen Quer-
schnitt durch eine Schleif- bzw. Polierdiskette geman
der Linie Ill - 1l der Fig. 2 veranschaulichen.

[0016] Aus Fig. 1 ist ein rechteckiges Blatt 1 aus ei-
nem Schleif- oder Poliergewebe zu ersehen; es handelt
sich entweder um ein Sand-, Glas- oder Schmirgellei-
nen oder auch um nicht abrasiven Kunststoff, Leder,
Metall oder dgl.

[0017] Dieses Blatt 1 wird an der Riickseite 2 mit ei-
nem doppelseitigen Klebeband 3 beklebt, und zwar ent-
lang eines Langsrandes 4, wobei das Klebeband 3 eine
Breite 5 zwischen 1/, bis /5 der Breite 6 des rechtek-
kigen Blattes 1 aufweist. Das Klebeband 3 schliefl3t ge-
nau mit dem Langsrand 4 des Blattes 1 ab.

[0018] Als nachster Verfahrensschritt wird das Blatt 1
mit Einschnitten 7 versehen, und zwar ausgehend von
dem Langsrand 8 des Blattes 1, der dem mit dem Kle-
beband 3 versehenen Langsrand 4 gegenuberliegt, wo-
bei sich die Einschnitte 7 in das Klebeband 3 hinein er-
strecken, jedoch knapp vor dem mit dem Klebeband 3
versehenen Langsrand 4 des Blattes 1 enden. Vorzugs-
weise erstrecken sich die Einschnitte 7 bis Giber die Half-
te der Breite 5 des Klebebandes 3, insbesondere bis
etwa 4/5 der Breite 5 des Klebebandes 3, d.h. dass /5
der

[0019] Breite 5 des Klebebandes 3 nicht durchschnit-
ten wird, sodass die durch die Einschnitte 7 gebildeten
Lamellen 9 an diesem Rand 4 noch zusammenhangen.
Die Einschnitte 7 sind Uber die gesamte Lange 10 des
Blattes 1 vorgesehen, und zwar im Abstand 11 der Brei-
te der Lamellen 9.

[0020] Nachfolgend wird das Blatt 1, wie aus Fig. 2 zu
ersehenist, auf einen flachen Tragring 12 mit einer Brei-
te 13, die etwa der Breite 5 des Klebebandes 3 ent-
spricht, aufgeklebt, sodass sich im aufgeklebten Zu-
stand die Lamellen 9 strahlenférmig radial nach auen
erstrecken und der mit dem Klebeband 3 versehene
Langsrand 4 des Blattes 1 auf dem Innenrand 14, der
dieselbe Lange aufweist wie das Blatt 1, des Tragringes
12 zu liegen kommt.

[0021] Der Tragring 12 ist vorzugsweise aus Kunst-
stoff gebildet, er kénnte jedoch auch aus anderen Ma-
terialien, beispielsweise aus einer Metallfolie, einem
starken Karton, etc. gebildet sein.

[0022] Selbstverstandlich kann der Tragring 12 an
beiden Seiten mit einem Blatt 1 beklebt werden, wie dies
beispielsweise in Fig. 3 veranschaulicht ist.

[0023] Sobald das Aufbringen des Blattes 1 auf den
Tragring 12 beendet ist, wird ein gewisser Druck auf den
Tragring 12 und das Blatt 1 ausgetibt, um die Klebestelle
zu festigen.

[0024] Zur Bildung eines Schleif- und/oder Polier-
werkzeuges werden mehrere derartige Schleifund/oder
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Polierdisketten auf einer Spindel angeordnet, wobei
zwischen den einzelnen Schleif- und/oder Polierdisket-
ten Abstandringe vorgesehen sind, wie dies beispiels-
weise in der AT B 389 839 veranschaulicht ist. Infolge
des wulstlosen Innenrandes 4 bzw. 14 jeder Schleif-
und/oder Polierdiskette ist eine einfache Gestaltung der
Abstandringe moglich. Das Aufbringen auf die Spindel,
d.h. das abwechselnde Anordnen von Abstandringen
und Schleif- und/oder Polierdisketten, gestaltet sich in-
folge der Formstabilitat der erfindungsgemafien Schleif-
und/oder Polierdisketten sehr einfach.

[0025] Die Erfindung beschrankt sich nicht auf das in
der Zeichnung dargestellte Ausflihrungsbeispiel, son-
dern sie kann in verschiedener Hinsicht modifiziert wer-
den. Beispielsweise ist es mdglich, anstelle des doppel-
seitigen Klebebandes 3 ein Band ohne Klebstoff zu ver-
wenden und den Klebstoff an dem Langsrand 4 des
Blattes 1 bzw. an dem Tragring 12 vorzusehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schleif- und/oder
Polierdiskette, gekennzeichnet durch die Kombi-
nation folgender Verfahrensschritte:

- dass ein rechteckiges Schleif- oder Polierblatt
(1), insbesondere ein Blatt (1) Schleifoder Po-
liergewebe, auf der Rickseite (2) an einem
Langsrand (4) mit einem Band (3) beklebt wird
und

- Uber seine gesamte Lange (10) unter Bildung
streifenformiger Lamellen (9) eingeschnitten
wird, und zwar von dem dem Band (3) gegen-
Uberliegenden Langsrand (8) ausgehend bis in
das Band (3) reichend,

- worauf das Blatt (1) mit dem Band (3) auf einen
Tragring (12) aufgeklebt wird, wobei die Lamel-
len (9) strahlenférmig radial nach au3en gerich-
tet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf das Blatt (1) ein doppelseitiges
Klebeband (3) aufgeklebt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragring (12) das Blatt (1)
auf einen flachen Kunststoffring (12) aufgeklebt
wird.

4. \erfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Blatt (1) mit dem Band (3) und dem Tragring
(12) einem Pressdruck zum Festigen der Klebestel-
len ausgesetzt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
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beim Schneiden der Lamellen (9) das Band (3) bis
Uber die Halfte seiner Breite (5) eingeschnitten wird,
vorzugsweise bis etwa 4/5 der Breite (5) des Ban-
des (3).

5
6. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der Tragring (12) beidseitig mit einem Blatt (1)
Schleif- oder Poliergewebe beklebt wird.

10

7. Schleif- und/oder Polierdiskette mit sich strahlen-
férmig radial von einem Tragring (12) nach aufen
erstreckenden Lamellen (9), gebildet von einem
Schleif- oder Polierblatt (1), wobei die Lamellen (9)

an ihren radial inneren Enden zusammenhangen, 15
die Lamellen (9) an ihren radial nach innen gerich-
teten Enden mit Klebstoff an einem Band (3) aufge-
klebt sind und das Band (3) mit Klebstoff auf dem
Tragring (12) aufgeklebt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Band (3) teilweise durchschnit- 20
ten ist, jedoch an seinem radial innenseitigen Rand
zusammenhangend ist.

9. Schleif- und/oder Polierdiskette nach Anspruch

7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Tra- 25
gring (12) als flacher Kunststoffring (12) ausgebil-

det ist.

10. Schleif- und/oder Polierdiskette nach Anspruch

7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 30
Tragring (12) beidseitig mit Lamellen (9) beklebt ist.
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