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(54) Schleifwerkzeug
(57)  Ein Schleifwerkzeug enthélt einen Tragkorper
(2) und einen im Umfangsbereich angeordneten

Schleifbelag (4) mit Lamellen (6), zwischen welchen
Luftspalte (10) vorhanden sind, wobei zum Schleifen
KihImittel zufihrbar ist. Die Schleifscheibe soll mit ei-
nem geringen Aufwand dahingehend verbessert und
ausgebildet werden, dass eine sichere Befestigung und

Fixierung der Lamellen beziglich des Tragkdrpers er-
reicht wird. Zur L8sung wird vorgeschlagen, dass der
Tragkdrper (2) Nuten aufweist, in welchen die Lamellen
(6) teilweise eingesetzt sind, wobei die Lamellen (6) um
einen vorgegebenen Betrag aus den Nuten (18) und
dem Tragkérper (2) hervorstehen, und dass die Lamel-
len (6) eine pordse Struktur derart aufweisen, dass das
Kahlmittel durch die Lamellen (6) stromen kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Schleifwerk-
zeug gemaf der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1
angegebenen Merkmale.

[0002] Derartige Schleifwerkzeuge sind beispielswei-
se aus den Druckschriften EP 1 225 007A1, US 6 358
133 B1, US 5611 724 A oder JP 55 070 548 A bekannt.
Die rotationssymmetrischen Schleifwerkzeuge sind als
Schleifscheiben ausgebildet und enthalten einen Trag-
korper aus einem geeigneten Werkstoff, wie Stahl, Alu-
minium, Keramik oder dergleichen, sowie einen im Um-
fangsbereich angeordneten umlaufenden Schleifbelag
mit vorgegebener Dicke, welcher als geschlossener
Ring ausgebildet ist oder aus einzelnen Lamellen oder
Kreissegmenten besteht. Der Schleifbelag ist nach un-
terschiedlichen Technologien, wie Kleben, Loten, Auf-
pressen oder dergleichen, mit dem Tragkdrper verbun-
den. Der Schleifbelag ist insbesondere als ein Diamant-
oder CBN-Belag ausgebildet und/oder enthalt Schleif-
kdrner bzw. abrasive Partikel mit keramischer, metalli-
scher oder sonstiger Bindung. Da der Schleifbelag recht
hart und zum Teil sehr dicht ist, insbesondere um hohe
Standzeiten zu erreichen, entstehen oftmals folgende
Probleme und daraus resultierende Nachteile:

- Brandflecken auf der Werkstlickoberflache und Ge-
fligeveranderungen,

- Neuhéartezonen,

- hohe Schleifdriicke bzw. starke Belastung der
Schleifspindel,

- Verzug des zu bearbeitenden Werkstiickes,

- durch Klebefugen bedingte Rattermarken oder Vi-
bration,

- keine oder zu geringe Kiihlung an der Kontaktflache
der Schleifscheibe mit dem Werkstlick.

[0003] Hiervonausgehend liegtder Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die aufgezeigten Probleme und Nach-
teile zu vermeiden und mit einem geringen Aufwand ei-
ne verbesserte Schleifscheibe zu schaffen. Die Schleif-
scheibe soll in einfacher Weise herstellbar sein und eine
sichere Befestigung und Fixierung der Lamellen bezlig-
lich des Tragkorpers gewahrleisten. Des Weiteren soll
eine optimierte Zufuhr von Kihimittel in die Schleifkon-
taktzone bzw. die schleifaktive Zone erreicht werden,
und eine Verschmutzung des Schleifbelags und mit zu-
nehmender Schleifdauer sich verschlechternde Schlei-
feigenschaften sollen vermieden bzw. reduziert werden.
Des Weiteren soll die Schleifscheibe eine verbesserte
Standzeit aufweisen, und die Intervalle fir eine etwaige
Nachbearbeitung des Schleifbelags, wie Abrichten und/
oder Konditionieren und/oder Nachscharfen und/oder
Profilieren sollen verlangert werden.

[0004] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt gemaf der
im Patentanspruch 1 angegebenen Merkmale.

[0005] Die erfindungsgeméfie Schleifscheibe zeich-
net sich durch eine verbesserte und funktionssichere

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Konstruktion aus und ist in einfacher Weise herstellbar.
Die Lamellen oder Schleifplattchen des Schleifbelags
sind exakt in Nuten des Tragkdrpers eingepasst und be-
vorzugt auch verklebt oder geldtet, wobei die Lamellen
um einen vorgegebenen Betrag aus den Nuten und/
Uber die AuRRenflache des Tragkodrpers vorstehen. Zwi-
schen den teilweise in die Nuten eingesetzten Lamellen
und dem Tragkorper besteht erfindungsgemal eine
kraftschliissige Verbindung. ErfindungsgemaR sind ein
spielfreier Sitz und/oder eine spielfreie Passung zwi-
schen dem in die jeweilige Nut eingreifenden Teil der
Lamelle und den anliegenden Nutwanden und/oder in
bevorzugter Weise eine definierte Vorspannung vorge-
geben. Die Lamellen sind mittels einer Klemm- oder
Pressverbindung teilweise in den genannten Nuten ein-
gepasst und fixiert, so dass auch bei einer etwaigen Be-
schadigung einer gegebenenfalls in bevorzugter Weise
vorhandenen Klebeverbindung oder Létverbindung,
insbesondere aufgrund einer hohen thermischen Bela-
stung, gleichwohl eine dauerhafte Befestigung und Fi-
xierung der Lamellen sicher gestellt ist. Die Nuttiefe ist
in vorteilhafter Weise in Abhangigkeit der Lamellenstar-
ke vorgegeben, und zwar bevorzugt im Bereich von 0,3
bis 6 mm, vorteilhaft von 0,4 bis 5 mm und insbesondere
von 0,5 bis 4 mm. Entsprechend des Abstandes der Nu-
ten wird problemlos die Breite des Spaltes fiir die For-
derung des Kuhlmittels und den Abtransport von
Schleifspanen vorgegeben und an die jeweiligen Ein-
satzbedingungen angepasst. Durch die erfindungsge-
male Befestigung wird eine fiir eine lange Gebrauchs-
dauer und/oder sténdig eine hinreichend gute Verbin-
dung zwischen dem regelmaRig aus Metall bestehen-
den Tragkérper und den Lamellen sicher gestellt, und
zwar trotz unterschiedlicher Warmeausdehnungskoeffi-
zienten der Materialien des Tragkorpers einerseits und
der Lamellen andererseits und stédndiger Temperatur-
wechsel wahrend des Schleifens. Von besonderer Be-
deutung ist die pordse Struktur der einzelnen Lamellen,
insbesondere durch den Verbund der Schleifkérner mit
keramischer Bindung, und die besondere Anordnung
und Befestigung der Lamellen auf dem Tragkérper.
Durch die Schragstellung der Lamellen wird ein gleiten-
der Ubergang der Schleifkraft von Lamelle zu Lamelle
erreicht, wobei trotz der Spalte zwischen den Lamellen
Vibrationen oder schlagende Krafte vermieden werden,
welche sich zerstérend auf die schlagempfindliche ins-
besondere keramische Bindung auswirken wirden.

[0006] Die zwischen den Lamellen vorhandenen
Spalte der Schleifscheibe werden mit Kiihimittel gefiillt,
welches in bekannter Weise von der mit der Schleifma-
schine ausgerusteten Schleifscheibe zugefiihrt wird,
wobei kein Umbau oder keine Konstruktionsédnderung
an der Schleifmaschine erforderlich sind. Aufgrund der
erfindungsgemaflen pordsen Struktur der Lamellen
wird das Kdihlmittel durch die genannten Spalte ver-
mehrt Uber und in die Schleifzone gefiihrt, wobei das
Kihimittel die Lamellen durchfluten und spiilen kann.
Somit wird in bevorzugter Weise ermdglicht, dass das
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Kihlmittel die Lamellen wieder auf kurzem Wege ver-
lassen kann, wobei in besonders vorteilhafter Weise ein
Durchspuiilung und S&uberung erfolgt. Eine Ansamm-
lung von Abrieb bzw. ein Schmutzbelag auf bzw. in der
Schleifscheibe bzw. deren Lamellen wird in besonders
vorteilhafter Weise ebenso vermieden wie nachteilig
veranderte bzw. verschlechterte Schleifeigenschaften.
Durch die erfindungsgemafRe Anordnung und Ausbil-
dung und insbesondere der Porositat der Lamellen wird
in besonders zweckmafiger Weise das Entstehen einer
Schmutz- oder Schlammschicht praktisch vermieden,
zumindest aber fir eine im Vergleich mit bekannnten
Schleifscheiben erheblich verlangerte Zeit verzdgert,
und fur eine lange Zeit und/oder erheblich verlangerte
Standzeit ist der Schleifprozess ohne nachteilige Beein-
flussung durch Abrieb oder Schmutzbelag durchfiihr-
bar.

[0007] Die erfindungsgemafRe Schleifscheibe, nach-
folgend auch Lamellenschleifscheibe genannt, weist
vor allem folgende Vorteile auf:

- Geringere Schleifdriicke bzw. geringere Kontaktfla-
che,

- verbesserte Kihlung, wobei die Kuhlflissigkeit
durch die jeweiligen Luftspalte zwischen den La-
mellen und die Lamellen selbst bis zur Kontakzone
gepresst wird,

- Vermeidung von Klebefugen am Umfang der
Schleifscheibe,

- weniger Brandflecken und Neuhartezonen,

- geringerer Verzug des Werkstlcks,

- verbesserte Spaneabfuhr.

[0008] Die erfindungsgemaRe Schleifscheibe wirkt
makrogeometrisch wie ein Fraswerkzeug. Die einzel-
nen Lamellen greifen nahtlos, eine nach dem anderen,
in den Berarbeitungsprozess, in die Kontaktzone ein.
Hierbei wird der Luftspalt zwischen den Lamellen als
Transportraum fir das Kuhimittel und die Spanabfuhr
genutzt, wobei in bevorzugter Weise in Kombination mit
der Porositat der Lamellen deren Verschmutzung in Fol-
ge von Abrieb und/oder Schleifspanen vermieden wird.
Das Kuhlmittel wird durch die Drehbewegung der
Schleifscheibe und die Schragstellung der Lamellen in
tangentialer Richtung dariber hinaus beschleunigt und
verstarkt in die Kontaktzone und/oder durch die pordse
Struktur der Lamellen gedriickt. Mikrogeometrisch wirkt
die Oberflache der jeweiligen Lamelle als ein Schleif-
kérper mit den bekannten Bearbeitungseigenschaften
von keramischen, metallgebundenen oder sonstigen
bekannten Schleifkdrpern. Die KorngroRe der Schleif-
korner, die Struktur und die Art der Bindung derselben
wird in Abhangigkeit der jeweiligen Schleifaufgabe vor-
gegeben, wodurch eine hohe Variationsbreite erreicht
wird. Im Hinblick auf die makrogeometrische Wirkung
wie ein Fraser einerseits und die mikrogeometrische
Wirkung der Oberflache der einzelnen Lamellen ande-
rerseits wird in Kombination ein "Schleiffrasen" ermég-
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licht. Die erfindungsgemafe Schleifscheibe ist somit ein
Werkzeug zum Schleiffrasen.

[0009] Die erfindungsgemafie Lamellenschleifschei-
be enthalt einzelne Plattchen, welche in einem Winkel
von 3° bis 80° zur Drehachse am Umfang des Tragkor-
pers angeordnet sind. Der Luftspalt zwischen den La-
mellen oder Plattchen ist im Bereich zwischen 1/10 mm
bis mehreren mm je nach Einsatz vorgegeben. Die Her-
stellung der Lamellenschleifscheibe kann auf zwei Ar-
ten erfolgen:

a) Die einzelnen vorgefertigten Plattchen werden in
die am Umfang des Korpers eingebrachten Nuten
eingefugt, insbesondere eingepresst, und ferner
eingeklebt oder geldtet, je nach Bindung des Platt-
chens.

b) Alternativ werden in den geschlossenen Schleif-
belag der Schleifscheibe, insbesondere mittels ei-
ner Diamanttrennscheibe, Nuten und somit die Luft-
spalte eingeschliffen.

[0010] Die Lamellen bestehen aus gebundenen
Schleifkérperplattchen, wobei die Bindung kerami-
schen, organischen oder metallischen Charakter auf-
weisen kann. Diese Lamellen bzw. Plattchen sind 0,5
bis 10,3 mm dick und stehen insbesondere 1 bis 10 mm
aus dem Tragkorper hervor. Die Lamellen sind so ange-
ordnet, dass die Anpresskrafte zum Schleifen zwischen
Lamellenschleifscheibe und Werkstiick ohne Unterbre-
chung von Lamelle zu Lamelle flieRend ibergehen. Die
Lamellen stehen im Winkel von 3° bis 80° schrag zur
Drehrichtung. Das Schleifwerkzeug bzw. die Schleif-
scheibe zeichnet sich dadurch aus, das in der Schleif-
kontaktzone immer mindestens zwei Lamellen, zweck-
maRig mehrere, gleichzeitig Kontakt mit dem Werksttck
haben. Damit wird ein nahtloser Ubergang von Lamelle
zu Lamelle erreicht. Die Schleifkrafte werden kontinu-
ierlich von den Lamellen des Werkzeugs auf das Werk-
stiick Ubertragen, und ein Rattern und Vibrieren wird so
vermieden. Das ist ein entscheidender Unterschied zu
segmentieren Scheibenausfiihrungen.

[0011] Der Luftspalt von 0,3 bis 5 mm zwischen den
Lamellen wird zum Transport des Kihimittels (Wasser,
Emulsion, Ol oder Luft) genutzt. Dabei wird das Kiihl-
mittel bevorzugt direkt von der "Schneidkante" des La-
mellenplattchens vorbeigefihrt, und somit werden die
durch den schabenden oder schalenden Eingriff entste-
henden Werkstilickspdne (Partikel) abgefiihrt. Gleich-
zeitig wird durch die groRe Menge KihImittel das Werk-
stlick intensiv gekiihlt. Zusatzlich sind infolge der bevor-
zugt offenen pordsen Struktur, gemaf welcher zumin-
dest ein erheblicher Teil der offenen Poren miteinander
in Verbindung steht, innerhalb den Lamellen diese
durchdringende Kanale mit vorgegebenen Weiten oder
Durchmessern, bevorzugt im Bereich von 2 Mikrome-
tern bis 3 Millimetern, insbesondere von 5 Mikrometern
bis 2 Millimetern, vorhanden, und zwar insbesondere
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bei den keramisch gebundenen Lamellen die Porenrau-
me, Kihlmittel- und Spantransporrdume. Im Gegensatz
zu linearen Bohrungen oder Nuten weisen die erfin-
dungsgemafien Kanale und/oder offenen Porenstruktu-
ren irreguldre Formen auf und erméglichen gleichwohl
den Durchtritt und das Durchspiilen der Lamellen mit-
tels des KihImittels. Weiterhin sei besonders darauf
hingewiesen, dass im Falle des Zusetzens oder aus
sonstigen Griinden reduzierter Durchstrémbarkeit ei-
nes Teiles eines solchen Kanals aufgrund der offenen
Porenstruktur das Kuhlmittel in benachbarte bzw. an-
grenzende Poren ausweichen kann und nach Art eines
Bypasses eine vorhandene Stdérungszone umstromt
und infolge dessen die erfindungsgeméafie Durchspi-
lung der Lamelle gewahrleistet ist. Des Weiteren sei
darauf hingewiesen, dass im Fall der Bindung der
Schleifkérner mit einem Bindemittel in diesem selbst
und/oder in den Grenzzonen zwischen den Schleifkdr-
nern und dem Bindemittel offene und miteinander in
Verbindung stehende Poren vorhanden sind und die ge-
nannten Kanale bilden. Ferner kénnen vor allem bei me-
tall- oder organisch gebundenen Lamellen Spanraume,
wie bei den bekannten Werkzeugen, durch Abrichten
vorgesehen sein. Die Kanédle bzw. die die Lamellen
durchdringenden Porenrdume weisen unregelmafige
und/oder zickzackférmige und/oder bogenartige und/
oder in Richtung ebenso wie in den Querschnitten vari-
ierende Konturen bzw. Strukturen auf.

[0012] Ein zusatzlicher Vorteil der vorgeschlagenen
Schleifscheibe ist, dass die in Schleifmaschinen tbliche
Kihlmittelzufuhr nicht geandert werden muss. Das
KahImittel wird von vorne auf die Schleifscheibe (even-
tuell auch von der Seite) gespritzt. Wahrend des Schleif-
kontaktes entsteht durch die Schleifscheibenumfangs-
geschwindigkeit wie bei einem Pumpenrad, eine sau-
gende Wirkung. Das KuhImittel wird durch die Be-
schleunigung genauin die schleifaktive Zone vor der La-
melle, gegen das Werkstlck gefiihrt.

[0013] Ein weiterer Vorteil ist, dass die Schleifscheibe
mit der heutigen bekannten Technologie (rotierende
Diamantabrichtwerkzeuge) abgerichtet, konditioniert,
nachgescharft, profiliert werden kann, so wie es bei den
entsprechenden Schleifscheibentypen bekannt ist.
[0014] Bei einer Schragstellung der Lamellen Uber
45° zeigt die Scheibe im Vergleich zu Schleifscheiben
mit Segmenten oder Ringe eine deutlich geringere Grat-
bildung beim unterbrochenen Schliff an Werkzeugen,
wie Fraser oder Spiralbohrer.

[0015] Zustellungen beim Schleifen von Hartmetallim
1/10 mm Bereich wurden erreicht, wahrend bisher lbli-
cherweise im Mikrometer im glinstigsten Falle im 1/100
mm Bereich erreicht wurden. Dies ist ohne Spalt zur
Kahlmittelfiihrung und porése Struktur der Lamellen in
Kombination mit scherenden Kréften durch die Schrag-
stellung der Lamellen nicht erreichbar.

[0016] Ferneristeine Besonderheitdererfindungsge-
mafen Lamellenschleifscheibe im Vergleich entspre-
chend zur geschlitzten "Ringschleifscheibe" dahinge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hend gegeben, dass durch die unabhéngige Verbin-
dung jeder einzelnen Lamelle mit dem Tragkdérper War-
meausdehnungen des Systems erfolgen kénnen, ohne
dass es zu Spannungen fiihrt. Der Tragkdrper kann am
Umfang wachsen, und es kann nicht zu Rissbildungen
im Schleifbelag (wie bei Ring- oder Segmentausfiih-
rung) kommen. Damit reduziert sich die Gefahr des Ab-
platzens oder der Rattermarken auf dem Werkstuck.
[0017] Die vorgeschlagene Technologie der Lamel-
lenkérper kann auf allen rotationssymmetrischen
Schleifwerkzeugen, insbesondere auf Umfangschleif-
scheiben, Profilschleifscheiben oder Topfschleifschei-
ben eingesetzt werden. Die Belagbreite ist von 5 mm
bis 4 000 mm (bei Walzenscheiben) sinnvoll wahlbar.
Im Umfangsbereich des Schneidwerkzeugs liegen die
Arbeitsflache und/oder die dem Werkstiick zugewand-
ten Oberflachen der Lamellen, wobei die Arbeitsflache,
z.B. zylindrisch, konisch oder in einer Radialebene lie-
gend ausgebildet sein kann und/oder die genannten
Oberflachen beliebige Konturen, wie ebene, konische
oder gekrimmte, aufweisen kénnen.

[0018] Besondere Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen und
der nachfolgenden Beschreibung besonderer Ausfiih-
rungsbeispiele angegeben.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend an Hand der
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
naher erlautert, ohne dass insoweit eine Beschrankung
erfolgt. Es zeigen:

Ansichten und Detaildarstellungen einer
Lamellenschleifscheibe in  gerader
Form, welche einen Diamant- oder
CBN-Schleifbelag mit aufgeklebten oder
aufgeldteten Lamellen aufweist,

Fig. 1- 4

Ansichten und Detaildarstellungen einer
Lamellenschleifscheibe in gerader Form
mit Diamant- oder CBN-Schleifbelag,
wobei Lamellen in Winkelform aufge-
klebt oder aufgelétet sind,

Fig.5-8

eine Lamellenschleifscheibe in Topfform
miteinem Diamant- oder CBN-Schleifbe-
lag mit aufgeklebten oder aufgel6teten
Lamellen,

Fig. 9 - 12

eine alternative Ausgestaltung einer La-
mellenschleifscheibe in gerader Form
miteinem Diamant- oder CBN-Schleifbe-
lag, wobei die Lamellen in den geschlos-
senen Schleifbelag eingeschliffen sind.

Fig. 13- 16

[0020] In Fig. 1 ist die erfindungsgemafRe Lamellen-
schleifscheibe in einer axialen Ansicht in Richtung der
zur Zeichenebene orthogonalen Drehachse eines
scheibenférmigen Tragkdrpers 2 dargestellt, und Fig. 2
zeigt eine Ansicht in radialer Richtung. Am Umfang des



7 EP 1 607 180 A1 8

Tragkdrpers 2 ist ein Schleifbelag angeordnet, welcher
eine erhebliche Anzahl von Lamellen 6 enthalt. Wie aus
Fig. 2 und dem in Fig. 3 vergréRert dargestellten Detail
Il ersichtlich, sind die einzelnen als Platichen ausgebil-
deten Lamellen 6 am Umfang des Tragkorpers 2 in ei-
nem vorgegebenen Winkel o zur Drehachse 8 der La-
mellenschleifscheibe angeordnet und insbesondere
aufgeklebt oder aufgelétet. Es handelt sich bevorzugt
um einen Diamant- oder CBN-Schleifbelag, und die La-
mellen 6 sind teilweise in am Umfang des Tragk&rpers
2 angeordneten Nuten eingefiihrt und bevorzugt einge-
klebt oder aufgel6tet. Der Winkel o der Schragstellung
der Lamellen bzw. Plattchen 6 ist im Bereich von 3° bis
80° derart vorgegeben, dass in der Schleifkontaktzone
immer wenigstens zwei Lamellen, zweckmafRig auch
mehr Lamellen, gleichzeitig in Kontakt mit dem zu be-
arbeitenden Werkstlick stehen. Somit ist sicher gestellt,
dass das néchste Plattchen im Einsatz steht bzw. den
Druck aufgenommen hat, bevor das vorherige Plattchen
den Schleifvorgang beendet. Es wird ein nahtloser
Ubergang von Lamelle zu Lamelle erreicht, und die
Schleifkrafte werden kontinuierlich von den Lamellen
der Schleifscheibe auf das Werkstiick tibertragen, wo-
durch ein Rattern oder Vibrieren vermieden wird. Der
Winkel a wird insbesondere in Abhéngigkeit der in Rich-
tung der Drehachse angemessenen Breite der Schleif-
scheibe vorgegeben, wobei bei breiten Scheiben der
Winkel o bis zu 3° reduziert werden kann, wahrend bei
dinnen Schleifscheiben ein gréRerer Winkel und somit
steiler stehende Lamellen 6 vorgegeben werden, um
den Spalt 10 zwischen den Lamellen zu Gberbriicken.
[0021] Die Lamellen 6 sind in Umfangrichtung jeweils
beabstandet zueinander angeordnet und durch Spalten
10, nachfolgend auch als Luftspalten bezeichnet, von
einander getrennt. Die Spalte 10 besitzt eine vorgege-
bene Breite 12, welche je nach Einsatz im Bereich von
1/10 mm bis mehreren mm vorgegeben ist. Durch die
Spalten 10 wird beim Schleifen eines Werkstlicks zuge-
fuhrten Kuhlflissigkeit bis zur Kontaktzone gepresst,
wodurch eine optimierte Kiihlung gewahrleistet ist. Die
Spalte 10 zwischen den Lamellen 6 werden als Trans-
portraum fiir das Kiihimittel und die Spanabfuhr genutzt,
wobei das Kuhimittel durch die Drehbewegung der
Schleifscheibe und die Schragstellung der Lamellen 6
in tangentialer Drehrichtung beschleunigt und verstarkt
in die Kontaktzone gedrickt wird.

[0022] Fig. 4 zeigt vergroRert das Detail IV gemaR
Fig. 1, wobei mittels des Pfeiles 14 die Drehrichtung der
Schleifscheibe mit dem Tragkérper 2 und den Lamellen
6 angedeutet ist. Der Tragkdrper 2 enthalt am dufleren
Umfangsbereich bzw. in seiner radial auf3en liegenden
Umfangsflache 16 Nuten 18, in welche die einzelnen La-
mellen teilweise eingesetzt und insbesondere einge-
presst sind. Zwischen den einander gegenuber liegen-
den Seitenwanden 20 der jeweiligen Nuten 16 und den
zugewandten Flachen der eingesetzten Lamellenteile
ist in zweckmaRiger Weise kein Spiel vorhanden, und
die Seitenwande 20 liegen unmittelbar und/oder direkt
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an den in die Nut 18 eingreifenden Teilbereichen der je-
weiligen Lamelle 6 an. In vorteilhafter Weise ist ein spiel-
freier Sitz bzw. Passung zwischen den Lamellen 6 und
den Nuten 18 vorgegeben. In bevorzugter Weise ist zwi-
schen den eingesetzten Teilbereichen der Lamellen und
der Nut eine Press- bzw. Klemmverbindung vorgege-
ben, wobei insbesondere eine definierte Vorspannung
zwecks optimierter Befestigung und Arretierung der La-
mellen 6 vorgesehen ist. Die derart in zweckmaRiger
Weise kraftschlissig ausgebildete Verbindung gewahr-
leistet eine funktionssichere und dauerhafte Fixierung
und Befestigung der Lamellen 6 in den Nuten 18. Zu-
satzlich kann im Rahmen der Erfindung eine weiter op-
timierte Befestigung und Fixierung der Lamellen 6 durch
Kleben oder Léten vorgesehen sein.

[0023] Des Weiteren kann zusatzlich oder alternativ
in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung eine
formschliissige Verbindung der Lamellen 6 in den Nuten
18 vorgesehen sein, wobei die Nuten 18 hintergriffig,
beispielsweise als Schwalbenschwanz-Nuten, ausge-
bildet sind und korrespondierend hierzu die in die Nuten
18 eingreifenden Teile der Lamellen 6. Ferner sei be-
sonders darauf hingewiesen, dass erfindungsgeman
die Nuten 18 zumindest an einer Seite bzw. im Bereich
einer axialen Stirnflache des Tragkdrpers 2, insbeson-
dere an beiden axialen Stirnflachen, offen ausgebildet
sind. Somit konnen die Nuten 18 in einfacher Weise, ins-
besondere durch Frasen, in die Umfangsflache 16 des
Tragkorpers 2 eingebracht werden. Die Lamellen 6 be-
sitzen im wesentlichen die gleiche Langserstreckung
wie die Nuten 18 und die freien Enden der Lamellen 6
liegen zumindest naherungsweise im Bereich der seit-
lichen Nutéffnungen. Bei der hier erlauterten Lamellen-
schleifscheibe in gerader Form befinden sich die ge-
nannten Nutoéffnungen im Bereich der axialen Stirnfla-
chen des Tragkérpers. Hingegen liegen beispielsweise
bei der nachfolgend erlauterten topfférmigen Lamellen-
scheibe die Nutdffnungen im Bereich der zur Drehachse
bevorzugt koaxialen Mantelflachen, wahrend bei ande-
ren Schleifscheibenformen die Nutdéffnungen entspre-
chend im Bereich von vergleichbaren Au3en- und Man-
telflachen sich befinden. Weiterhin ist aufgrund der seit-
lich offenen Ausbildung der Nuten 18 problemlos der
korrekte Sitz der Lamellen 6 in den Nuten 18 bei der
Fertigung vorgebbar und/oder Uberprifbar und auch
wahrend der Benutzungsdauer in einfacher Weise tiber-
prifbar. Die Nuten 18 weisen eine vorgegebene Tiefe
22 auf, welche zweckmafig im Bereich von 0,3 bis 6
mm vorgegeben ist. Die Nuttiefe 22 ist vorteilhaft im Be-
reich von 0,4 bis 5 mm und insbesondere von 0,5 bis 4
mm vorgegeben. Wie aus Fig. 4 unmittelbar ersichtlich,
stehen die Lamellen 6 um einen vorgegebenen Betrag,
insbesondere 1 bis 10 mm, aus dem Tragkdrper 2 bzw.
den Nuten 18 vor, wobei zwischen den hervorstehenden
Teilen der Nuten 18 die oben bereits erlauterten Spalte
10 vorhanden sind.

[0024] Innerhalb der Lamellen 6 sind Porenraume
vorhanden, welche vom Kuihlmittel durchstrombar sind
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und den Transport von KihImittel und bevorzugt auch
von Spanen ermdglichen. Die Lamellen 6 enthalten in
bevorzugter Weise eine offene Porenstruktur, so dass
das Kihlmittel gemaf der Pfeile 24 die Lamellen durch-
fluten und spiilen kann. Die Poren bzw. Porenraume
und/oder die hierdurch im Inneren der Lamellen gebil-
deten Kanale ermdglichen, dass das KihImittel und
Schleifspane und/oder Abrieb die Lamelle wieder auf
kurzem Weg verlassen kdnnen, wodurch in bevorzugter
Weise eine Durchspiilung und Sauberung der Lamellen
erreicht wird. Somit wird in Uberraschend einfacher Wei-
se das Ansammeln und/oder Festsetzen von Abrieb
und/oder Schleifspanen innerhalb des Schleifbelags
vermieden. Ein Schmutzbelag oder eine Schlamm-
schicht, welche bei bekannten Schleifscheiben die
Schleifeigenschaften nachteilig veréandern bzw. ver-
schlechtern, werden aufgrund der erfindungsgeman
vorgegebenen Porositat vermieden. Es sei angemerkt,
dass bei bekannten Schleifscheiben ein Schmutzbelag
oder eine Schlammschicht und infolge dessen bereits
nach recht kurzer Schleifdauer die Schleifeigenschaften
sich verschlechtern, wenn Schleifspane oder Abrieb
und somit ein Schmutzbelag durch das Spllen mittels
des Kuhlmittels gegen den Tragkdrper oder eine Klebe-
schicht nicht mehr weiter aus der schleifaktiven Zone
zurlickgesplilt werden kdnnen, und somit eine sich auf
den Lamellen und/oder in den Spalten zwischen be-
nachbarten Lamellen bildende Schlammschicht den
SchleifprozeR in nachteiliger Weise beeinflufdt. Auf-
grund der erfindungsgemafen Anordnung und Form
der Lamellen in Kombination mit deren Porositat kénnen
bei der erfindungsgemafen Schleifscheibe solche
Schmutzbeldge oder Schlammschichten praktisch nicht
mehr entstehen und eine nachteilige Beeinflussung des
Schleifprozesses ist nicht bzw. nur in einem erheblich
reduzierten und unter praktischen Gegebenheiten letzt-
endlich zu vernachlassigendem Umfang gegeben.
[0025] Die Fig. 5 bis 8 zeigen eine zweites Ausfih-
rungsbeispiel der Lamellenschleifscheibe, bei welcher
die Lamellen 6 in Winkelform in den Nuten 18 des Trag-
korpers 2 angeordnet sind. Die jeweiligen Lamellen be-
stehen aus zwei winkelig zueinander angeordneten Teil-
stuicken, welche in die korrespondierend winklig ausge-
bildete Nuten 18 des Tragkérpers 2 eingesetzt sind, wo-
bei die obigen Erlauterungen analog gelten.

[0026] Ein drittes Ausflhrungsbeispiel der erfin-
dungsgemalen Lamellenschleifscheibe ist in den Fig.
9 bis 12 dargestellt, wobei die Fig. 11 bzw. 12 vergrofRert
die Details XI bzw. XIl der Fig. 9 bzw. 10 zeigen. Es han-
delt sich hier um eine Lamellenschleifscheibe in Topf-
form mit einem topfférmigen, um die Drehachse 8 dreh-
baren rotationssymmetrischen Tragkérper 2. Wie er-
sichtlich, besitzt der Tragkorper 2 eine in einer Radial-
ebene liegende Umfangsflache 16' mit Nuten 18', in wel-
che die Lamellen 6 in der oben erlduterten Weise ein-
gesetzt und fixiert sind. Die Lamellen 6 besitzen in ra-
dialer Richtung durchgehend im wesentlichen konstan-
te Breiten, wobei die dazwischen liegende Spalte radial
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nach auf3en sich 6ffnen. Auch fir dieses Ausfiihrungs-
beispiel gelten im Ubrigen die obigen Ausfihrungen
analog.

[0027] Fig. 13 bis 16 zeigen eine alternative Ausge-
staltung des Schleifwerkzeugs, wobei im Unterschied
zum ersten Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 bis 4 ein Uiber
den Umfang des Tragkérpers 2 geschlossener Schleif-
belag 4 vorhanden ist. Die Lamellen 6 sind durch Ein-
schleifen der Nuten bildenden Spalte 10 in den Schleif-
belag 4 erzeugt. Entscheidend ist fiir diese besondere
Ausgestaltung des als Lamellenschleifscheibe ausge-
bildeten Schleifwerkzeugs die Porositat bzw. offene Po-
renstruktur der Lamellen 6 ebenso wie des Uber den
Umfang geschlossenen Teils des Schleifbelags 4 und
auf die diesbezuglichen obigen Ausfiihrungen wird Be-
zug genommen.

Bezugszeichen
[0028]

2 Tragkorper

4 Schleifbelag

6 Lamelle / Plattchen
8 Drehachse

10  Spalt

12  Breite von 10

14  Pfeil / Drehrichtung
16  Umfangsflache von 2
18  Nut

20  Seitenwand von 18
22  Tiefe von 18

24  Pfeil

Patentanspriiche

1. Schleifwerkzeug, enthaltend einen Tragkdrper (2)
und einen im Umfangsbereich angeordneten
Schleifbelag (4) mit Lamellen (6), zwischen wel-
chen Luftspalte (10) vorhanden sind, wobei zum
Schleifen Kihlmittel zufihrbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Tragkorper
(2) Nuten aufweist, in welchen die Lamellen (6) teil-
weise eingesetzt sind, wobei die Lamellen (6) um
einen vorgegebenen Betrag aus den Nuten (18)
und dem Tragkorper (2) hervorstehen,
und dass die Lamellen (6) eine porése Struktur der-
art aufweisen, dass das KihiImittel durch die Lamel-
len (6) strdmen kann.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lamellen (6) mit spielfrei-
em Sitz oder Passung in die Nuten (18) eingesetzt
sind.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Lamellen (6)
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und den Nuten (18), insbesondere deren Seiten-
wanden (20), eine Klemm- oder Pref3verbindung
vorgesehen ist und/oder dass die Lamellen (6)
kraftschllissig in den Nuten (18) angeordnet sind
und/oder dass die Lamellen (6) mit vorgegebener
Vorspannung fixiert sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen
(6) in den Nuten (18) des Tragkérpers (2) form-
schlissig fixiert sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen
(6) in die Nuten (18) des Tragkédrpers (2) geklebt
oder geldtet sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen
(6) eine offene Porenstruktur aufweisen und/oder
bevorzugt durch offene oder miteinander in Verbin-
dung stehende Poren oder Porenrdume gebildete
Kanéle enthalten, welche vom Kuhlmittel durch-
strombar sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen
(6) Porenrdume oder miteinander in Verbindung
stehende Poren und/oder durch diese gebildete Ka-
nale enthalten, wobei die Porenraume oder Kanéale
bevorzugt Durchmesser oder Weiten im Bereich
von 3 um bis 3 mm, insbesondere von 5 um bis 2
mm aufweisen.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die im Tragkor-
per (2) angeordneten Nuten (18) auf wenigstens ei-
ner Seite, bevorzugt auf beiden Seiten, des Trag-
koérpers offen ausgebildet sind und/oder dass die
Lamellen (6) im wesentlichen die gleiche Langser-
streckung wie die Nuten (18) aufweisen.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (18)
eine vorgegebene Tiefe (22) aufweisen, bevorzugt
im Bereich von 0,3 bis 6 mm, vorteilhaft im Bereich
von 0,4 bis 5 mm und insbesondere im Bereich von
0,5 bis 4 mm.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass abweichend
und alternativ der Schleifbelag (4) tber den Umfang
in einer vorgegebenen Tiefe geschlossen ausgebil-
det ist und die Lamellen durch in den Schleifbelag
eingebrachte Nuten (18) oder Spalte (10) gebildet
sind.
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