EP 1716 972 A1

Européisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1716 972 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
02.11.2006 Patentblatt 2006/44

(21) Anmeldenummer: 05103518.6

(22) Anmeldetag: 28.04.2005

(51) IntCl.:

B24B 21/08 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILTLUMCNL PLPTRO SE SISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BAHRLV MK YU

(71) Anmelder: sia Abrasives Industries AG
8501 Frauenfeld (CH)

(72) Erfinder: Steiner, Armin

8400 Winterthur (CH)

(74) Vertreter: Hepp, Dieter et al

Hepp, Wenger & Ryffel AG,
Friedtalweg 5
9500 Wil (CH)

(54) Schleifschuhbelag

(57)  Die Erfindung betrifft einen Schleifschuhbelag
(101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a, 801b), insbeson-
dere zur Verwendung mit einem Schleifschuh (2) zum
Anpressen von Schleifbandern (5) an Werkstlicke (3) in
Segment- und Breitbandschleifmaschinen (1), der min-
destens eine ebene, gepolsterte und gleitfahige An-
pressflache (114; 714) aufweist, sowie einen Schleif-
schuh (2) zur Aufnahme eines Schleifschuhbelags (101;
201; 301; 401; 601; 701; 801a, 801b) und ein Verfahren
zum Herstellen eines Schleifschuhbelags (101;201; 301;
401; 601; 701; 801a, 801b).

Mit einem erfindungsgemassen Schleifschuhbelag

(101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a, 801b), der einen
Belagtrager (111; 211; 311; 411; 611; 811a, 811b) aus
nichtmetallischem Material umfasst und/oder der eine
elastische Gleitschicht aufweist, wird eine Verbesserung
hinsichtlich der Betriebskosten zu erzielt, da der Schleif-
schuhbelag (101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a, 801b)
einen einfachen Aufbau besitzt, der auf kostenglinstigen
Ausgangsmaterialien basiert, preiswert herzustellen und
ohne Aufwand zu entsorgen ist. Gleichzeitig werden die
Anforderungen an die Funktion in Segment- und Breit-
bandschleifmaschinen erflllt und die Handhabbarkeit fir
das Personal beim Austauschen, Neubestiicken und
Entsorgen wird erleichtert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schleifschuhbelag,
insbesondere zur Verwendung mit einem Schleifschuh
zum Anpressen von Schleifbdndern an Werkstiicke in
Segment- und Breitbandschleifmaschinen, der minde-
stens eine ebene, gepolsterte und gleitfahige Anpressfla-
che aufweist, sowie einen Schleifschuh zur Aufnahme
eines Schleifschuhbelags und ein Verfahren zum Her-
stellen eines Schleifschuhbelags.

[0002] Zum Schleifen von grossflachigen Werkstiik-
ken, insbesondere von Platten aus Rohwerkstoff, wie
Spanplatten, MDF, HDF und OSB-Platten werden in der
Industrie Bandschleifmaschinen verwendet. In diesen
Bandschleifmaschinen wird ein breites Schleifband
durch Walzen angetrieben, und mittels eins Schleif-
schuhs gegen die Oberflache des Werkstlicks gedriickt
wird.

[0003] Ein Schleifschuh muss mehreren Anforderun-
gen genligen. Zum einen muss die Reibung zwischen
Schleifband und Schleifschuh méglichst gering sein. Da-
her weist der Schleifschuh einen Schleifschuhbelag auf,
der im Betrieb gegen das Schleifband gepresst wird und
deshalb eine gleitfahige Oberflache besitzt. Die durch
die Anpressreibung entstehende Warme soll den Schleif-
schuhbelag nicht beeintrachtigen, daher wird in der Re-
gel ein warmefestes Material verwendet.

[0004] Zum anderen soll ein tber die Flache gleich-
massiger Andruck des Schleifschuhs gewahrleistet sein,
auch wenn das Werkstiick leichte Erhebungen aufweist,
Schmutzpartikel zwischen Schleifband und Werkstlck-
gelangen gelangen oder Unebenheiten im Schleifband
auftreten.

[0005] InderRegelistder Schleifschuhbelag mit einer
Polsterung aus einem elastischen Material, wie Filz,
Schaumstoff oder Moosgummi ausgestattet.

[0006] Ausdem Stand der Technik sind Schleifschuhe
bekannt, in denen ein Schleifschuh mit einem mehrlagi-
gen Schleifschuhbelag versehen ist. Direkt auf dem
Schleifschuh befindet sich beispielsweise ein Antirutsch-
belag, darauf ein elastisches Polstermaterial und ab-
schliessend ist ein Gleitbelag vorgesehen, der beispiels-
weise Graphitteilchen enthalt; der Gleitbelag ist Giber das
elastische Polstermaterial gespannt und mit einer
Klemmleiste seitlich am Schleifschuh befestigt.

[0007] Die Bestiickung eines derartigen Schleifschuhs
ist zeitraubend und erfordert eine hohe handwerkliche
Fahigkeit. Da fur eine Neubestliickung der gesamte
Schleifschuh demontiert werden muss, erfolgt dieser
Prozess in der Regel haufig pro Schicht und unabhangig
von Verschleiss.

[0008] Insgesamt flihrt die Verwendung derartiger
Schleifschuhe zu hohen Wartungskosten.

[0009] Aus DE 2634829 ist ein Schleifschuh bekannt,
in welchem ein schlauchférmiges Kissen, ein elastischer
Streifen und eine dampfende Matte eine Druckele-
menteinheit bilden, die in den Schleifschuh eingescho-
ben werden kann. Uber die offene Seite des Schleif-
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schuhs wird ein Gleitbelag gespannt. Das Neubestiicken
des Schleifschuhs wird durch die schiebbare Druckele-
menteinheit erleichtert, bleibt jedoch wegen des ge-
spannten Gleitbelages aufwandig.

[0010] Eine andere Variante eines Schleifschuhs istin
DE 20315291 vorgestellt. Der Schleifschuhbelag weist
hier eine metallische Tragerschiene auf, auf welcher ein
Gleitbelag und eine Polsterschicht befestigt ist. Der
Schleifschuhbelag l&sst sich mit der Tragerschiene in ei-
ne entsprechende Ausnehmung des Schleifschuhs
schieben.

[0011] Nach dem Austausch muss aber der ver-
brauchte Schleifschuhbelag von der Tragerschiene ge-
trennt werden und die Schiene muss neu mit einer Pol-
sterschicht und einer Gleitschicht beklebt werden.
[0012] Ausserdem istdie Tragerschiene sehr gut war-
meleitend, was zu einer schnellen Erhitzung des Schleif-
schuhs fihrt.

[0013] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des
Bekannten zu vermeiden, insbesondere also einen
Schleifschuhbelag zu schaffen, der einfach aufgebaut
ist, der auf kostenglinstigen Ausgangsmaterialien ba-
siert, preiswert herzustellen und ohne Aufwand zu ent-
sorgen ist. Gleichzeitig soll die Funktion in der Segment-
und Breitbandschleifmaschine verbessert werden und
die Handhabbarkeit flir das Personal beim Austauschen,
Neubestiicken und Entsorgen soll erleichtert werden.
[0014] Eine weitere Aufgabe besteht darin, ein Verfah-
ren zum Herstellen eines derartigen Schleifschuhbela-
ges und einen Schleifschuh zur Aufnahme eines entspre-
chenden Schleifschuhbelages vorzustellen.

[0015] Uberraschend hat sich gezeigt, dass ein Belag-
trager aus nichtmetallischem Material mit ausreichender
Fertigkeit und besserer Funktion bereit gestellt werden
kann.

[0016] Die erfindungsgemasse Aufgabe wird geldst
durch einen Schleifschuhbelag, der einen Belagtrager
aus nichtmetallischem Material umfasst.

[0017] Nichtmetallische Materialien sind in der Regel
schlechte Warmeleiter, sodass die beim Schleifprozess
entstehende Reibungswarme nichtin wesentlichem Aus-
mass von dem Schleischuhbelag aufgenommen wird
und diesen woma@glich beeintrachtigt, sondern durch das
sich bewegende Schleifband abgeflhrt wird.

[0018] Nichtmetallische Materialien basieren in der
Regel auf preiswerten Ausgangsstoffen, sind daher ko-
stengunstig und bendtigen keine weitere Beachtung bei
der Entsorgung, da eine Wiederverwertung nicht not-
wendig ist.

[0019] Der Schleifschuhbelag kann ausser dem Be-
lagtrager aus nichtmetallischem Material Befestigungs-
elemente aus Metall aufweisen, die sich fiir eine Entsor-
gung leicht von dem Schleifschuhbelag entfernen las-
sen.

[0020] Der Belagtrager dient als Auflageelement fur
die Polsterung und die Gleitflache. Das Polstermaterial
und/oder die Gleitflache kann auf dem Belagtrager fest-
geklebt, verschweisst, mit Befestigungselementen fixiert
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sein oder als haftender Belag aufgetragen sein. Vorzugs-
weise besteht eine flachige Verbindung, die den durch
das Schleifband auftretenden Scherkraften standhalt.
[0021] Der Belagtrager sorgt dafiir, dass das elasti-
sche Polstermaterial und/oder die Gleitschicht nicht von
dem vorbeilaufenden Band aus der vorgesehenen Posi-
tion gebracht werden und stellt eine Verbindung des
Schleifschuhbelags zum Schleifschuh her.

[0022] Der Schleifschuhbelag kann auf den Schleif-
schuh geklebt, gespannt, mit oder ohne zusatzliche Be-
festigungsmittel fixiert werden oder als haftender Belag
aufgetragen sein. Bevorzugt ist der Belagtrager in eine
Ausnehmung des Schleifschuhs schiebbar und form-
schlussig befestigbar.

[0023] In einer vorteilhaften Ausfihrung der Erfindung
enthalt der Belagtrager einen Zellulosewerkstoff, insbe-
sondere einem Holzwerkstoff und/oder einem Baumwoll-
werkstoff. Ausserdem sind andere Zellulosewerkstoffe
verwendbar.

[0024] Wenn der Belagtrager auf einem natirlichen
Grundstoff basiert, so ist er und, je nach Wahl des Pol-
ster- bzw. Gleitmaterials, der gesamte Schleifschuhbe-
lag ohne Aufwand zu entsorgen und somit als Einweg-
schleifschuhbelag zu verwenden.

[0025] Zellulosewerkstoffe sind kostenglinstig, lassen
sich leicht verarbeiten, sie sind variabel bei der Formge-
bung und es kann eine hohe Formstabilitat erzielt wer-
den, welche die Zellulosewerkstoffe als Tragermaterial
geeignet machen. Dabei haben die Zellulosewerkstoffe
eine verglichen mit ahnlich haltbaren Tragermaterialien
kleine Dichte und tragen somit dazu bei, dass Schleif-
schuhbeldge von geringem Gewicht herstellbar sind. Ein
geringes Gewicht erleichtert die Montage und den Trans-
port.

[0026] Bevorzugt handelt es sich bei dem Holzwerk-
stoff und/oder dem Baumwollwerkstoff um einen Filz, ein
MDF, ein HDF oder um ein Fibermaterial, das heisst,
aufgeschlossene Baumwolle. Die Auswahl zeigt die
grosse Variabilitdt der Materialien hinsichtlich ihrer Fe-
stigkeit oder Elastizitat. Die Werkstoffe kénnen in Kom-
bination oder jeweils allein vorliegen.

[0027] In einer vorteilhaften Ausfihrung der Erfindung
weist der Schleifschuhbelag mindestens eine Anschlag-
flache zur Aufnahme von Querkraften auf, wobei die min-
destens eine Anschlagflache mit einer Ebene parallel zu
der Anpressflache einen Winkel einschliesst. Die An-
schlagflache kann an dem Schleifschuh oder an einem
Befestigungselement zur Verbindung von Schleifschuh-
belag und Schleifschuh anliegen.

[0028] Der Winkel zwischen Anschlagflache und An-
pressflache ist kleiner als 180° und grdsser als 90°, vor-
zugsweise betragt er etwa 115° bis 130°.

[0029] Je weiter der Winkel von 90 Grad abweicht, de-
sto grosser ist die Anschlagflache bei gegebener Dicke
des Schleifschuhbelags, das heisst bei gegebener Aus-
dehnung senkrecht zu der Anpressflache.

[0030] Die Anschlagflaiche nimmt die Querkrafte auf,
die durch das laufende Schleifband auf den Schleif-
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schuhbelag wirken und gibt sie an den Schleifschuh wei-
ter. Die Querkréafte werden besser verteilt je grésser die
Anschlagflache ist. Die Anschlagflachen bewirken
gleichzeitig Formschluss zwischen dem Schleifschuhbe-
lag und dem Schleifschuh.

[0031] Bevorzugt weist der Schleifschuhbelag An-
schlagflachen an dem der Laufrichtung des Schleifban-
des zugewandten und dem der Laufrichtung des Schleif-
bandes abgewandten Ende auf.

[0032] Bei den Anschlagflachen an einem Ende des
Schleifschuhbelags kann es sich um eine Flache in einer
Ebene handeln oder um zusammengesetzte Anschlag-
flachen, wie um ein T-Profil. Dieses verteilt jedoch die
Querkréfte nicht sehr gleichméssig auf den Anschlag. Es
kann an den Ubergéngen zwischen den Flichen zu un-
erwiinschten Spannungen kommen.

[0033] Vorzugsweise weist der Querschnitt des
Schleifschuhbelags ein schwalbenschwanzférmiges
Profil auf. Dieses leitet die Krafte gleichmassig in den
Schleifschuh.

[0034] Scherspannungen an Materialiibergangen
kénnen vermieden werden, wenn der Schleifschuhbelag
einen Belagtrager umfasst, dessen Querschnitt ein
schwalbenschwanzférmiges Profil aufweist. Die An-
schlagflache wird zum grossen Teil oder vollstandig
durch den Belagtrager gebildet. Insbesondere Belagtra-
ger aus formstabilem Material sind in der Lage, die Kréafte
aufzunehmen, ohne dass innere Spannungen entste-
hen.

[0035] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
schliesst die Anschlagflache des schwalbenschwanzfor-
migen Profils mit der Ebene der Anpressflache einen
Winkel von 110-130 Grad, bevorzug 120 Grad, ein. In
diesem Fall weist das Profil an der Innenseite der schwal-
benschwanzartigen Fortsatze einen 60 Grad Winkel auf.
[0036] Aufder soangeschragten Anschlagflache wer-
dendie entstehenden Querkréfte optimal aufgenommen.
[0037] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Erfindung weist der Schleifschuhbelag als Ein-
lauf-Flache fiir das Schleifband mindestens einen Schra-
genbereich in einer von dem Schleifschuh wegweisen-
den Oberflache auf, in welchem die Oberflache nicht par-
allel zu der Anpressflache verlauft, sondern mit dieser
einen Winkel einschliesst. Der Schréagenbereich kann als
ebene Flache ausgebildet sein, er kann jedoch auch eine
abgerundete oder facettierte Oberflache besitzen.
[0038] Firdas Schleifergebnis ist es wichtig, dass der
Schleifschuh eine geniigend grosse Anpressflache auf-
weist, welche entsprechend der Flache des Werkstlicks
bzw. des Schleiftischs positioniert ist.

[0039] Die Oberflache des Schleifschuhs ist den Kraf-
ten, die durch das bewegte Schleifband erzeugt werden
in besonderem Masse ausgesetzt. Da der Schleifschuh
das Schleifband gegen das Werkstuck driickt, schliessen
die Anpressflache und das Schleifband in den Randbe-
reichen einen Winkel ein. Die Beanspruchung des
Schleifschuhbelags durch das Schleifband kann redu-
ziert werden, wenn die Form des Schleifschuhbelags an
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den Einlauf-Winkel anpasst ist.

[0040] Da ahnliche Effekte auch auftreten, wenn das
Schleifband vom Schleifschuh weglauft, ist es vorteilhaft,
wenn der Schréagenbereich als Auslaufschrége zum An-
pressen eines von einem Werkstlick weglaufenden
Schleifbandes ausgebildet ist.

[0041] Bevorzugt weist also der Schleifschuhbelag ei-
ne Auslauf- und eine Einlaufschrage auf.

[0042] Die Ausgestaltung des Schragenbereichs
hangt von der Anordnung der Segment- und Breitband-
schleifmaschine ab, von dem Abstand der Antriebswal-
zen, der Elastizitat der Schleifbdnder und anderem.
[0043] Fir herkdmmliche Segment- und Breitband-
schleifmaschinen ist es vorteilhaft, wenn der mindestens
eine Schragenbereich mit der Anpress-Flache bzw. der
Schleifebene einen Winkel von 4-10 Grad einschliesst.
[0044] Der Anpressdruck in den Randbereichen kann
besonders gut an die Anforderungen im Einzelfall ange-
passt werden, wenn der Belagtrager aus formstabilem
Material besteht und selbstim Randbereich abgeschragt
ist.

[0045] In einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfindung
ist auf dem Belagtrager eine Polsterschicht vorgesehen,
die zumindest im Bereich der Anpressflache mit einem
gleitfahigen Material versehenist. Bevorzugtist das gleit-
fahige Material auch in den Randbereichen vorgesehen,
sodass die gesamte Kontaktflache zum Schleifband eine
ausreichende Gleitfahigkeit aufweist.

[0046] Bei der geschichteten Ausfiihrung lassen sich
fur die Polsterschicht und das gleitfahige Material Belag-
schichten verwenden, die sich bereits bei Schleifschu-
hen, die aus dem Stand der Technik bekannt sind, be-
wahrt haben.

[0047] Eine weitere L6sung der erfindungsgemassen
Aufgabe besteht in einem Schleifschuhbelag, der eine
elastische Gleitschicht aufweist. Dadurch Iasst sich die
Herstellung weiter vereinfachen. Ausserdem erldst sich
die mechanische Fertigkeit, weil die Klebeschicht zwi-
schen Polsterschicht und Gleitschicht wegfallt.

[0048] Die elastische Gleitschicht vereint Polsterfunk-
tion und Reibungsreduzierung.

[0049] Bevorzugt ist diese elastische Gleitschicht auf
einen Belagtrager aufgebracht, bei dem es sich vorzugs-
weise um einen nichtmetallischen Belagtrager handelt.
[0050] Der Schleifschuhbelag besteht dann nur aus
zwei Komponenten, von denen der Belagtrager die Hal-
te- und Stltzfunktion Gbernimmt und die elastische Gleit-
schicht, die Polsterfunktion und die Gleitfahigkeit gegen-
Uber dem Schleifband bietet.

[0051] Der Aufbau des Schleifschuhbelags wird da-
durch vereinfacht, was zu einer Reduzierung des Her-
stellungsaufwandes und damit der Herstellungskosten
fuhrt.

[0052] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist der Schleifschuhbelag mit einem Polstermaterial
versehen, welches zumindest auf einem Teil seiner Dik-
ke mit einem Gleitmaterial, bevorzugt Graphit oder einer
Graphitverbindung, durchsetztist. Die Dicke des Polster-
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materials bezeichnet dabei die Ausdehnung senkrecht
zur Anpressflache.

[0053] Polstermaterial besitzt zumeist eine offenpori-
ge Struktur mit einer grossen Oberflache, an der sich das
Gleitmaterial absetzen kann. Das Polstermaterial kann
aber auch selbst Komponenten aufweisen, die eine aus-
reichende Gleitfahigkeit garantieren. In beiden Fallen
liegt ein Polstermaterial vor, das eine gleitfahige An-
pressflache bietet.

[0054] Bevorzugt handelt es sich bei dem Polsterma-
terial um einen Schaumstoff, insbesondere einen PU-
Schaumstoff, und/oder einen Filz. Schaumstoffe und Fil-
ze haben sich als Polstermaterialien bewahrt und lassen
sich gut mit Gleitmaterialien in Verbindung bringen.
[0055] Alternativ ist auch ein Gleitmaterial denkbar,
das durch geeignete Zusatzstoffe oder Tragermateriali-
en elastische Eigenschaften aufweist.

[0056] Die erfindungsgemasse Aufgabe wird auch
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Schleifschuh-
belags mit einer elastischen Gleitschicht geldst, wobei
ein Polstermaterial in einem Fluid getrankt wird, welches
eine Gleitmaterial, bevorzugt Graphit oder eine Graphit-
verbindung enthélt, sodass das Gleitmaterial zumindest
teilweise das Polstermaterial durchdringt, das Polster-
material danach auf einen Belagtrager aufgebracht wird,
wobei die weniger durchtrankte Seite des Polstermate-
rials zu dem Belagtrager weist.

[0057] Beim Tranken, beispielsweise in einem Tauch-,
Spitz- oder Streichprozess, dringt die Flissigkeit in die
Poren oder die Struktur des Polstermaterials, setzt sich
dort auch die Oberflache oder fiillt die Struktur bzw. die
Poren zumindest teilweise aus. Auf diese Weise wird das
Polstermaterial von dem Gleitmaterial durchdrungen.
[0058] Alternativkann das Polstermaterial auch zuerst
auf den Belagtrager aufgebracht werden und das Tran-
ken in dem nachfolgenden Schritt vorgenommen werde.
[0059] Eine weitere L6sung der erfindungsgemassen
Aufgabe besteht in einem Verfahren zur Herstellung ei-
nes Schleifschuhbelags mit einer elastischen Gleit-
schicht, wobei bei der Herstellung eines Polstermaterials
den Ausgangsstoffen zur Bildung des elastischen Pol-
stermaterials Gleitmaterial, bevorzugt Graphit oder eine
Graphitverbindung, zugesetzt wird, sodass das Gleitma-
terial im wesentlichen homogen in dem Postermaterial
verteilt ist und das Polstermaterial danach auf einen Be-
lagtréger aufgebracht wird.

[0060] Wahrend sich bei dem Tranken das Gleitmate-
rial auf der Oberflache des offenporigen Materials ver-
teilt, wird das Gleitmaterial bei einer Vermengung der
Ausgangsstoffe zu einem Teil des Gerusts, welches das
Polstermaterial bildet. Auf diese Weise kann eine grosse
Homogenitat in der Verteilung des Gleitmaterials in dem
Polstermaterial erreicht werden.

[0061] Die Gleitfahigkeit bleibt auch erhalten, wenn
sich ein Teil der elastischen Gleitschicht beim Schleif-
prozess abnutzt.

[0062] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Her-
stellungsverfahrens wird ein PU-Werkstoff vor dem Auf-
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schaumen mit einem Gleitmaterial, insbesondere Gra-
phit oder einer Graphitverbindung, versetzt.

[0063] Die Ausgangsstoffe kbnnen vor dem Aufschau-
men gut vermengt und eine gleichmassige Verteilung er-
eicht werden.

[0064] Alternativ kann das Gleitmaterial dem PU-
Werkstoff beim Aufschdumprozess beigefligt werden.
[0065] In einer bevorzugten Ausfihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens werden die mit Gleitmate-
rial versetzten Ausgangsstoffe fiir das Polstermaterial
mittels eines Spritzverfahrens auf einen Belagtrager auf-
gebracht und bilden dort eine elastische Gleitschicht.
[0066] Das Herstellungsverfahren kann auf diese Wei-
se weitgehend automatisiert und auf einer Herstellungs-
strasse ausgefiihrt werden, ohne dass manuelle Zwi-
schenschritte, Umlagerungen oder Transporte notwenig
werden.

[0067] Die Aufgabe der erfindungsgeméassen Aufgabe
wird weiterhin gel6st durch einen Schleifschuh zur Auf-
nahme eines Schleifschuhbelags wobei der Schleif-
schuh Ausnehmungen aufweist, deren Querschnitt ein
schwalbenschwanzférmiges Profil aufweisen.

[0068] Schleifschuh und Schleifschuhbelag kurze Um-
ristzeit und einfache Austauschbarkeit.

[0069] Der erfindungsgemasse Schleifschuh nimmt
die auftretenden Kréfte liber die Anschlagflachen in den
Ausnehmungen auf, das heisst, die Krafte werden auf
den Korpus des Schleifschuhs und nicht auf etwaige Hal-
teelemente Ubertragen, was dem gesamten Schleif-
schuh Stabilitat verleiht.

[0070] Der Schleifschuh besitzt eine Ausnehmung mit
einer Basisflache, die bevorzugt parallel zu der An-
pressflache bzw. der Anpressflache verlauft und an wel-
cher der Schleifschuhbelag anliegt.

[0071] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Anschlagflache des schwalbenschwanzfor-
migen Profils gegenliber einer Ebene parallel zu der An-
pressflache, zum Beispiel der Basisflache, in einem Win-
kel von 40-70 Grad, bevorzug 60 Grad, angeordnet.
[0072] Die Erfindung istim Folgenden in Ausfuhrungs-
beispielen anhand von Zeichnungen néher erlautert. Es
zeigen:

Figur 1  eine schematische Schnittdarstellung einer
Bandschleifmaschine mit einer Schleifschuh,

Figur2 eine schematische Schnittdarstellung eines
Schleifschuhs mit einem ersten Beispiel fur
einen Schleifschuhbelag,

Figur 3  eine schematische Seitenansicht eines zwei-
ten Beispiels fir einen Schleifschuhbelag,

Figur4 eine schematisches Schnittdarstellung eines
dritten Beispiels flir einen Schleifschuhbelag,

Figur 5 eine schematische Schnittdarstellung eines

vierten Beispiels fiir einen Schleifschuhbelag,
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Figur 6 eine schematische Schnittdarstellung eines

flinften Beispiels fiir einen Schleifschuhbelag,

Figur 7 eine schematische Schnittdarstellung

eines sechsten Beispiels fiir einen
Schleifschuhbelag,

Figur 8a, 8b schematische Schnittdarstellungen

zweier weiterer Beispiele fiir Schleif-
schuhbelédge,
Figuren 9a, 9b  schematische Schnittdarstellungen
zweier Beispiele fur Gleitschichten
und
Figur 10a, 10b  schematische Schnittdarstellungen
zweier weiterer Beispiele fur Gleit-
schichten.

[0073] Figur 1 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer Bandschleifmaschine 1 mit einem Schleif-
schuh 2 im Schnitt.

[0074] Ein Werkstlick 3 wird auf einem Schleiftisch 4
unter einem umlaufenden Schleifband 5 geférdert. Das
Schleifband 5 wird von drei Antriebswalzen 6 in einer
Laufrichtung 7 angetrieben und durch den Schleifschuh
2 gegen das Werkstlck gepresst.

[0075] Figur2 zeigt den Schleifschuh 2 mit einem Tra-
ger 8 und einem Schleifschuhbelag 101. Der Schleif-
schuhbelag 101 weist einen Belagtrager 111 aus MDF
auf, auf den eine Polsterschicht 112 geklebt ist. Auf die
Polsterschicht 112 ist eine Gleitschicht 113 geklebt.
[0076] Ein Trager 8 ist mit Ausnehmungen 9 zur Be-
festigung an der Bandschleifmaschine und Ausnehmun-
gen 10 versehen, in welche der Belagtrager 111 des
Schleifschuhbelags 101 eingeschoben werden kann.
[0077] Die Polsterschicht 112 ist lediglich im Bereich
der Anpressflaiche 114 vorgesehene. In dem ersten
Randbereich 115, an welchem das Schleifband 5 an den
Schleifschuhbelag 101 anlauft, und in dem zweiten
Randbereich 116, an welchem das Schleifband von dem
Schleifschuhbelag 101 weglauft, ist der Belagtrager 111
lediglich von der Gleitschicht 113 bedeckt.

[0078] Figur 3 zeigt eine schematische Seitenansicht
eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels fiir einen Schleif-
schuhbelag 201, der ebenfalls schichtweise aus einem
Belagtrager 211 mit schwalbenschwanzférmigem Profil
217, einer Polsterschicht 212 und einer Gleitschicht 213
besteht. Die Polsterschicht 212 ist dabei beidseitig an-
geschragt und bildet eine Einlaufschrage 218 und eine
Auslaufschrage 219.

[0079] Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes weiteren Ausflhrungsbeispiels fir einen Schleif-
schuhbelag 301, der ebenfalls einen Belagtrager 311 mit
schwalbenschwanzférmigem Profil 317, eine Polster-
schicht 312 und eine Gleitschicht 313 aufweist. Die Pol-
sterschicht 312 und die Gleitschicht 313 bedecken die
auf dem Belagtrager 311 ausgebildete Einlaufschrage
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318 und die entsprechende Auslaufschrage 319.
[0080] Der Belagtrager 311 weist Anschlagflachen
320 zur Aufnahme von Querkréaften auf.

[0081] Der Belagtrager 311 ist aus einer MDF Platte
hergestellt. Das schwalbenschwanzférmige Profil 317,
die Einlaufschrage 318 und die Auslaufschrage 319 sind
gefrast.

[0082] Figur5 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung eines vierten Beispiels fiir einen Schleifschuhbelag
401, der schichtweise aus einem aus HDF bestehenden
Belagtrager 411 mit schwalbenschwanzférmigem Profil
417, einer Polsterschicht 412 und einer Gleitschicht 413
ist.

[0083] Figur 6 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes flinften Beispiels fir einen Schleifschuhbelag 601,
der schichtweise aus einem Belagtrager 611 und einer
elastischen Gleitschicht 621 aufgebaut ist. Die elastische
Gleitschicht 621 ist ein Polstermaterial 624 aus Filz, das
auf einem Teil seiner Dicke 625 mit einem Gleitmaterial
626, bevorzugt Graphit oder einer Graphitverbindung,
durchsetztist. Ein solches Polstermaterial 624 ist in Figur
9a naher dargestellt. Es lassen sich auch Ausfiihrungen
von Polstermaterial und Gleitschicht realisieren, zum
Beispiel wie im Zusammenhang mit Figur 9b und Figur
10b beschreiben.

[0084] Figur 7 zeigt ein schematisches Schnittbild ei-
nes sechsten Beispiels fur einen Schleifschuhbelag 701.
[0085] Inder Figursind die von den jeweiligen Flachen
eingeschlossenen Winkel erlautert.

[0086] Die Schragenbereiche 722 schliessen mit der
Schleifebene 723 einen Winkel A von bevorzugt 6 Grad
ein.

[0087] DieAnschlagflachen 720 schliessen mitder An-
pressflache 714 einen Winkel B von bevorzugt 120 Grad
ein.

[0088] Figur 8 zeigt schematische Schnittdarstellun-
gen zweier weiterer Beispiele flir Schleifschuhbelage
801a, 801b.

[0089] In einem Beispiel fiir einen Schleifschuhbelag
801a weist der Belagtrager 811 a eine abgerundete An-
schlagflache 820a und einen abgerundeten Auslauf-
schrage 819a auf. Die Ausnehmung 810aim Trager 808a
besitzt eine entsprechende Form.

[0090] In einem weiteren Beispiel fir einen Schleif-
schuhbelag 801b besitzt der Belagtrager 811b in der
Laufrichtung 807 des nicht gezeigten Schleifbandes eine
erste abgeschragte Anschlagflache 820b und eine zwei-
te Anschlagflache 820b’, welche die durch das Schleif-
band Ubertragene Kraft in Laufrichtung 807 auf den Tra-
ger 808b Ubertragt. Auf der der Laufrichtung 807b abge-
wandten Seite 827 eine nicht abgeschragte Anschlagfla-
che 820b", an welcher der Schleifschuhbelag 801b mit-
tels eines Verbindungselements 828 an dem Trager
808b befestigt ist.

[0091] Als Holzwerkstoff eignen sich insbesondere
MDF oder HDF oder Spanplatten.

[0092] Vor allem MDF-Platten (Medium Density Fibre
Platten) mit einer Dichte von 750 bis 950 kg/m3 und einer
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UF oder MUF-Bindung sind besonders geeignet. Diese
Platten sind in genormter DIN 622 Teil 5 Ausfiihrung von
Herstellern wie Kronospan, CH-Menznau, oder Kaindl,
AT-Salzburg, unter der Bezeichnung Standard MDF (z.
Bsp. Flooring) erhaltlich. MDF-Platten kénnen bevorzugt
in einer Dicke von 3 bis 6 mm als Belagtrager verwendet
werden. Besonders geeignet sind Dicken von 4,4 bis zu
5 mm.

[0093] Auch Fibermaterial, also in Schwefelsaure auf-
geschlossene Baumwollfasern eignen sich gut als Werk-
stoff. Fibermaterial ist erhaltlich unter der Bezeichnung
Vulkanfiber oder Dynos-Fiber bei Sachsenréder, D-
Wuppertal oder Troplast AG, D-Troisdorf. Fibermaterial
kann in Dicken von 0.38 mm bis 2.0 mm vorteilhaft ver-
wendet werden.

[0094] Als weiterer Werkstoff sind Kunststoffe als Ma-
terila fir den Belagtréger geeignet. Es eignen sich diver-
se Thermoplaste wie z.B. PES, PET, PA, ABS, alle auch
in gefillter und verstarkter Form.

[0095] Ebenso Duroplaste wie z.B. Epoxide, Amino-
harze oder Phenolharze. Als typische Handelsnamen
kann man Corean, Varior oder Resocel anfiigen.
[0096] Nachstehend sind verschiedene Ausflihrungs-
formen von Polster- und Gleitschichten beschrieben, die
vorteilhaft bei der Erfindung zur Anwendung kommen
kénnen.

[0097] Als Polstermaterial eignet sich z.B. Filz-Aufla-
gen in einer Dicke von 3 bis 4 mm, bevorzugt von 3 bis
3,5 mm. Der Filz hat vorzugsweise ein Volumengewicht
von ca. 0,2 bis 0,7 g/cm3. Er ist z.B. unter der Bezeich-
nung Wollfilz bei VFG, D-Giengen erhaltlich; der Filz
kann mit dem Belagtrager z.B. mittels PU-Klebstoff ver-
klebt werden.

[0098] In Figur 9a ist schematisch eine Polsterschicht
912 gezeigt, die mit einer gleitenden Schicht 929 be-
schichtet ist.

[0099] Um den Filz, der als Polsterschicht dient gleit-
fahig zu machen, kann er z.B. mit einer Graphit-Binde-
mittelmischung wenigstens auf der Anpressflache derart
gefillt werden, dass die Anpressflache Gleiteigenschaf-
ten aufweist. Das Graphitmaterial kann von Graphit
Kropfmuhl AG, D-Hauzenberg, bezogen werden. Wenn
es zusammen mit einem Bindemittel, wie z.B. Latex,
Acrylat oder PUR in den Filz eingebracht wird, wird der
Filz ausreichend gefiillt. Wie schematisch in Figur 9b ge-
zeigt ist, haftet der Graphitwerkstoff 930 in den Offnun-
gen 931 im Filz-Werkstoff 932. Je nach Anwendung kann
der Fachmann bestimmen, welche Menge Graphit dem
Filz beigefugt werden muss. An Stelle eines Filzes kann
fur diese Anwendung auch ein Vlies verwendet werden.
Es kénnen Nadelvliese wie sie von sia Fibral oder che-
misch gebundene Vliese wie sie z.B. von Resintex , IT-
Mailand, hergestellt werden.

[0100] Nach einem Schaumstoff wie z.B. einem offen-
porigen Polyurethan Schaumstoff Iasst sich ein Gleitmit-
tel analog beifligen. Derartige Schaumstoffe sind z.B. mit
folgenden Eigenschaften PUR FCKW - freier PU-
Schaum mit einer Dichte von 150 kg/m3, alternativ 360
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kg/m3 erhaltlich. Sie werden z.B. von Mayser, D-Linden-
berg mit der Bezeichnung Inducon geliefert.

[0101] Der PU-Schaumstoff wird vorzugsweise in ei-
ner Dicke von 3 bis 6 mm als Polsterschicht verwendet.
[0102] Wie in Figur 10a schematisch gezeigt ist, kann
die Polsterschicht 1012 aus Schaumstoff in einem Gra-
phitwerkstoff 1030 getrénkt werden, sodass sich dieser
in den Poren 1033 der Polsterschicht 1012 ablagert.
[0103] Es lassen sich auch andere Gleitmittel fiir den
vorgesehenen Zweck verwenden. Durch die Einbringung
des Gleitmittels in die Polsterschicht wird eine elastische
Schicht mit eigener Gleiteigenschaft erzielt.

[0104] Polyurethanschdume werden durch Beifligen
eines Aufschaummittels zur flissigen Phase hergestellt.
Das Aufschaumen kann mechanisch oder als Reaktiv-
komponente erfolgen. Diese Herstellungsverfahren sind
allgemein bekannt und gebrauchlich. Wenn man dem
flissigen Polyurethan Graphitpulver in einer Menge von
30% bis 95% vorzugsweise von 50% bis 90% bezogen
auf das Gewicht des fliissigen Polyurethans beigibt, wird
ein Polyurethan-Schaumstoff mit Gleiteigenschaften er-
reicht, der sich unmittelbar als Gleitfahige Polsterschicht
einsetzen lasst.

[0105] Figur 10b zeigt schematisch eine elastische
Gleitschicht 1021, in der ein Polyurethan-Schaumstoff
1034 vor dem Aufschaumen mit Graphitwerkstoff 1030
versetzt wurde.

[0106] Alternativ ist es auch denkbar, das Gleitmittel,
z.B. Graphit mit einem Bindemittel, wie z.B. einem fliis-
sigen Polyurethanklebstoff oder einem Latex- oder Acry-
lat-Klebstoff beizumengen und diese Schicht unmittelbar
auf die Polsterschicht (z.B. eine Filzschicht oder eine
Schaumstoffschicht) aufzutragen. Diese Techniken sind
im Stand der Technik allgemein bekannt, weil bislang die
Gleitschichten auf textile Bander aufgetragen werden
und diese Uber die Polsterschichten gespannt oder mit
den Polsterschichten verklebt werden. Abweichend
schlagt die Erfindung demgemass vor, statt eine sepa-
rate textile Tragerschicht unmittelbar die Polsterschicht
mit Gleitmittel zu beschichten.

Patentanspriiche

1. Schleifschuhbelag, insbesondere zur Verwendung
an einem Schleifschuh (2) zum Anpressen eines
Schleifbandes (5) an einem Werkstiick in einer Seg-
ment- oder Breitbandschleifmaschinen (1), der min-
destens eine gleitfahige Anpressflache (114) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleif-
schuhbelag (101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a,
801b) einen Belagtrager (111; 211; 311; 411; 611;
811a, 811b) aufweist, der nichtmetallisches Material
enthalt oder daraus besteht.

2. Schleifschuhbelag gemass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Belagtrager (111; 211;
311;411;611;811a, 811b) einen Zellulosewerkstoff,
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10.

insbesondere einen Holzwerkstoff und/oder einen
Baumwollwerkstoff und/oder einen PolymerWerk-
stoff enthalt oder daraus besteht.

Schleifschuhbelag geméass Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzwerkstoff und/oder
Baumwollwerkstoff, MDF, HDF oder ein Fibermate-
rial enthalt oder daraus besteht.

Schleifschuhbelag, gemass einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleif-
schuhbelag (101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a,
801b), insbesondere der Belagtrager (111;211; 311;
411; 611; 811a, 811b) mindestens eine Anschlag-
flache (320; 420; 820a, 820b, 820b’, 820b") zur Auf-
nahme von Querkraften aufweist, wobei die minde-
stens eine Anschlagflache (320; 420; 820a, 820b,
820b’, 820b") mit einer Ebene parallel zu der An-
pressflache (114) einen Winkel (B) einschliesst.

Schleifschuhbelag, insbesondere gemass einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt des Schleifschuh-
belags (101; 201; 301; 401; 601; 701; 801a, 801b)
ein schwalbenschwanzférmiges Profil (217; 317;
417) aufweist.

Schleifschuhbelag gemass einem der Anspriiche 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
schlagflache (320; 420; 820a, 820b, 820b’, 820b")
mit der Ebene der Anpressflache (114) einen Winkel
(B) von 110-130 Grad, bevorzugt 120 Grad, ein-
schliesst.

Schleifschuhbelag geméass mindestens einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schleifschuhbelag (101; 201;
301; 401; 601; 701; 801a, 801b) mindestens einen
Schragenbereich (722) in einer von dem Schleif-
schuh wegweisenden Oberflache aufweist, in wel-
chem die Oberflache nicht parallel zur Anpressfla-
che (114; 714) verlauft, sondern mit dieser einem
Winkel (A) einschliesst.

Schleifschuhbelag geméass Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schragenbereich (722)
als Einlaufschrage (218; 318; 418) zum Anpressen
eines auf ein Werkstuck (3) zulaufenden Schleifban-
des (5) ausgebildet ist.

Schleifschuhbelag geméss einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Schra-
genbereich (722) als Auslaufschrage (219; 319;419)
zum Anpressen eines von ein Werkstlck (3) weg-
laufenden Schleifbandes (5) ausgebildet ist.

Schleifschuhbelag geméass einem oder mehreren
der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
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12,

13.

14,

15.

16.

17.

13

dass der mindestens eine Schragenbereich (722)
mitder Schleifebene (723) einen Winkel (B) von 4-10
Grad einschliesst.

Schleifschuhbelag gemass einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der minde-
stens eine Schragenbereich (722) auf dem Belag-
trager (111;211; 311; 411; 611; 811a, 811b) ausge-
bildet ist.

Schleifschuhbelag geméss mindestens einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aufdem Belagtrager(111;211;
311;411;611; 8114, 811b) eine Polsterschicht (112;
212; 312; 412; 912) vorgesehen ist, die zumindest
im Bereich der Anpressflache (114; 714) mit einer
gleitfahigen Schicht (929) bedeckt ist.

Schleifschuhbelag fiir einen Schleifschuhtrager, ins-
besondere geméss einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schleifschuhbelag eine elastische Gleitschicht (621;
1021) aufweist.

Schleifschuhbelag gemass Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schleifschuhbelag
(101;201;301;401;601;701; 801a, 801b) miteinem
Polstermaterial (624) versehen ist, welcher zumin-
dest in einem Teil seiner Materialdicke (625) mit ei-
nem Gleitmaterial (626), bevorzugt Graphit oder ei-
nem Graphitwerkstoff (930; 1030) versehen, insbe-
sondere durchsetzt ist.

Schleifschuhbelag gemass Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei dem Polsterma-
terial (624) um einen Schaumstoff, insbesondere ei-
nen PU-Schaumstoff (1034), und/oder einen Filz-
Werkstoff (932) handelt.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifschuhbelags
mit einer elastischen Gleitschicht gemass einem der
Anspriche 14 oder 15, gekennzeichnet dadurch,
dass ein Polstermaterial (624) in einem Fluid ge-
trankt wird, welches ein Gleitmaterial (626), bevor-
zugt Graphit oder einen Graphitwerkstoff (930;
1030) enthalt, sodass das Gleitmaterial zumindest
teilweise das Polstermaterial durchdringt, das Pol-
stermaterial (624) danach auf einen Belagtrager
(111; 211; 311; 411; 611; 811a, 811b) aufgebracht
wird.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifschuhbelags
mit einer elastischen Gleitschicht gemass einem der
Anspriche 14 oder 15, gekennzeichnet dadurch,
dass bei der Herstellung eines Polstermaterials
(624) den Ausgangsstoffen zur Bildung des elasti-
schen Polstermaterials (624) Gleitmaterial (626), be-
vorzugt Graphit oder ein Graphitwerkstoff (930;
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

14

1030), zugesetzt wird, sodass das Gleitmaterial
(626) im wesentlichen homogen in dem Posterma-
terial (624) verteilt ist und das Polstermaterial (624)
danach auf einen Belagtrager (111; 211; 311; 411;
611; 811a, 811b) aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifschuhbelags
mit einer elastischen Gleitschicht gemass Anspruch
17, gekennzeichnet dadurch, dass ein PU-
Schaumstoff (1034) vor dem Aufschaumen mit ei-
nem Gleitmaterial (626), insbesondere Graphit oder
einem Graphitwerkstoff (930; 1030), versetzt wird.

Verwendung eines elastischen, wenigstens oberfla-
chig mit einem Gleitmittel, insbesondere Graphit,
versehenen Werkstoffs als Anpressflache (114;714)
fur einen Schleifschuhbelag (101; 201; 301; 401;
601;701; 801a, 801b) in einer Segment- oder Breit-
bandschleifmaschinen (1).

Verwendung eines Werkstoffs nach Anspruch 19,
mit einer Materialdicke von 0,5 bis 5 mm.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifschuhbelags
gemass einem der Anspriiche 18 gekennzeichnet
dadurch, dass die mit Gleitmaterial (626) versetz-
ten Ausgangsstoffe fir das Polstermaterial (624)
mittels eines Spritzverfahrens auf einen Belagtrager
(111; 211; 311; 411; 611; 811a, 811b) aufgebracht
werden und dort eine elastische Gleitschicht (621;
1021) bilden.

Schleifschuh zur Aufnahme eines Schleifschuhbe-
lags gemass einem der Anspriiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schleifschuh (2)
einen Trager (8) umfasst, der Ausnehmungen (10)
aufweist, deren Querschnitt ein schwalbenschwanz-
férmiges Profil aufweisen.

Schleifschuh gemass Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlagflaiche des
schwalbenschwanzférmigen Profils gegeniber ei-
ner Ebene parallel zu der Anpressflache in einem
Winkel von 40-70 Grad, bevorzug 60 Grad, ange-
ordnet ist.
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nicht zur Zahlung einer solchen Gebiihr aufgefordert.

E Nur ein Teil der weiteren Recherchengeblihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vor-
liegende européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf
Eriindungen beziehen, fiir die Recherchengebiihren entrichtet worden sind, namlich Patentanspriiche:

1-12, 22, 23; 13-18 und 21 (nur als abhangige von 1 - 12)

I:l Keine der weiteren Recherchengebiihren wurde innerhalb der gesetzten Frist entrichtet. Der vorliegende
européische Recherchenbericht wurde fiir die Teile der Anmeldung erstellt, die sich auf die zuerst in den
Patentanspriichen erwéhnte Erfindung beziehen, namlich Patentanspriiche:
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0’) E“:°'°fis‘:“es MANGELNDE EINHEITLICHKEIT Nummer der Anmeldung
alentam DER ERFINDUNG EP 05 10 3518
ERGANZUNGSBLATT B

Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europiische Patentanmeldung nicht den
Anforderungen an die Einheitlichkeit der Erfindung und enthalt mehrere Erfindungen oder Gruppen von
Erfindungen, namlich:

1. Anspriiche: 1-4; 5-18 und 21, wenn von 1 bis 4 abhangig

Schleifschuhbelag mit einem Belagtrager, der
nichtmetallisches Material enthdlt oder daraus besteht

2. Anspriiche: 5 (unabh.); 22,23; 6-18 und 21, wenn von 5 abhéngig

Schleifschuhbelag, dessen Querschnitt ein
schwalbenschwanzformiges Profil aufweist, und Schleifschuh,
dessen Trager Ausnehmungen mit schwalbenschwanzformigen
Profil aufweist

3. Anspriiche: 13-21

Schleifschuhbelag mit einer elastischen Gleitschicht,
Verwendung und Herstellung eines solchen
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 10 3518

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

16-12-2005

angaltinios Patentdokument Verafintiohung Paentaric. Versfntiohung
AT 617 ul 26-02-1996  KEINE

DD 298613 A5 ©5-03-1992 KEINE

DE 9103014 U1  06-06-1991 KEINE

DE 20315291 U1  15-01-2004 KEINE

EP 0227859 A 08-07-1987 KEINE

D 8814128 U1  09-03-1989 KEINE

EP 1048402 A 02-11-2000 CA 2299651 AL 19-10-2000

us 6155917 A 05-12-2000

DE 1944194 AL  04-03-1971 KEINE

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 2634829 [0009] » DE 20315291 [0010]
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