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(54)  Schleif- oder Polierscheibe mit Gewindeeinsatz

(57) Die erfindungsgeméaRe Schleif- oder Polier-
scheibe weist eine Durchgangsoéffnung auf, in welcher
Uber eine Presspassung ein Gewindeeinsatz eingefiigt
ist. Der Gewindeeinsatz weist ein Innengewinde als

A

Durchgangsgewinde auf, zur Aufnahme der Spindel ei-
ner Antriebsmaschine. Durch den gefligten Gewindeein-
satz entfallt die Verwendung einer Spannmutter oder die
Herstellung eines Innengewindes in der Tragerscheibe
der Schleif- oder Polierscheibe.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleif- oder Polier-
scheibe, umfassend eine rotationssymmetrische Trager-
scheibe, mit einer hohlzylinderférmigen Durchgangsoff-
nung zur Aufnahme einer Antriebswelle einer Antriebs-
maschine, wobei die Hohlzylinderachse mit der Rotati-
onsachse zusammenfallt; sowie einen Gewindeeinsatz
fur eine Schleif- oder Polierscheibe, mit einem durchgéan-
gigen Innengewinde, dessen Symmetrieachse mit der
Rotationsachse zusammenfallt, zur Aufnahme einer An-
triebswelle einer Antriebsmaschine.

[0002] Solche mit Maschinen betriebene Schleif- oder
Polierscheiben werden blicherweise auf einer Antriebs-
welle einer elektrisch betriebenen Maschine festge-
schraubt. Da es sich bei den Schleif-oder Polierscheiben
um Verbrauchsmaterial handelt und auch haufiger zwi-
schen verschiedenen Kérnungen gewechselt werden
muss, ist eine einfache Montagemdglichkeit erforderlich.
Dabei werden fir die verschiedenen Schleif- oder Polier-
scheiben unterschiedliche Montagesysteme angeboten
und verwendet. In der gebrauchlichsten Variante wird die
Schleif- oder Polierscheibe auf die Antriebswelle aufge-
steckt und anschlieend mit Hilfe einer Spannmutter auf
dieser befestigt. In einer anderen Ausfihrungsform um-
fasst die Scheibe selbst ein Innengewinde in der Durch-
gangso6ffnung. Damit kann die Schleif- oder Polierschei-
be direkt auf die Antriebswelle, welche ein dazu korre-
spondierendes Auflengewinde hat, aufgeschraubt wer-
den. Letztere Variante ermdglicht dabei ein besonders
schnelles Montieren und Demontieren der Schleif- oder
Polierscheibe. Die Drehrichtung des Gewindes der An-
triebswelle ist dabei so ausgelegt, dass die Schleif- oder
Polierscheibe beim Schleifvorgang sténdig nachgezo-
gen wird und sich somit nicht lockern kann.

[0003] Bei der Auswahl der zu verwendenden Mate-
rialien fiir Schleif- oder Polierscheiben spielen neben den
mechanischen Eigenschaften auch Umwelt- und Ge-
sundheitsvertraglichkeit eine bedeutende Rolle. Unter
diesen Vorraussetzungen bietet sich die Verwendung
von verschiedenen Kunststoffen an. Um die fir den
Schleifvorgang wichtigen Eigenschaften zu erreichen,
hat sich dabei auch eine Verstarkung mit Naturfasern
bewahrt.

[0004] Die Herstellung von Schleif- oder Polierschei-
ben mit einem Innengewinde in der Durchgangsoéffnung
setzt im Vergleich zu Schleif- oder Polierscheiben mit
lediglich einer Durchgangsoéffnung, umfassendere Pro-
duktionstatigkeiten voraus, was dadurch zu héheren Pro-
duktionskosten fiihrt. Im anderen Fall, bei der Verwen-
dung von Spannmuttern zur Befestigung von Schleif-
oder Polierscheiben an der Antriebswelle, ist dennoch
eine separate Spannmutter erforderlich. Da diese sepa-
ratzur Schleif- oder Polierscheibe gehandhabt wird, kann
bei deren Verlust die Schleif- oder Polierscheibe nicht
befestigt werden. Ein Schleifen oder Polieren ist dann
nicht moglich.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine
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Schleif- oder Polierscheibe der oben genannten Art an-
zugeben, welche zur direkten Montage auf einer An-
triebswelle einer Antriebsmaschine in einfacherer und
verbesserter Weise geeignet ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch
die Merkmale des Anspruchs 1 fiir eine Schleif-oder Po-
lierscheibe sowie durch die Merkmale des Anspruchs 5
fur einen Gewindeeinsatz geldst, wobei zweckmaRige
Weiterbildungen der Erfindung durch die Merkmale in
den jeweiligen Unteranspriichen gezeigt werden.
[0007] Nach Mafigabe der Erfindung weist eine erfin-
dungsgemale Schleif- oder Polierscheibe eine Trager-
scheibe auf, welche auf ihrer Vorderseite mit Schleifla-
mellen bestiickt ist und die mittig eine hohlzylinderférmi-
ge Durchgangsoéffnung aufweist, wobei in der Durch-
gangsoffnung ein Gewindeeinsatz angeordnet ist zur
Aufnahme einer Antriebswelle einer Antriebsmaschine.
Der Gewindeeinsatz weist dabei einen zylindrischen Teil
auf, deren Lange kirzer ist als die Lange der Durch-
gangsoffnung selbst. Dabei ist die Lange des zylindri-
schen Teils so bemessen, dass an der Riickseite der
Schleif-oder Polierscheibe eine kreisringformige Vertie-
fung entsteht, welche zur Aufnahme eines scheibenring-
férmigen Absatzes auf der Antriebswelle dient.

[0008] Die Lange der Aufnahme des scheibenringfor-
migen Absatzes der Antriebswelle sollte dabei etwas gro-
Rer sein als die HOhe des Absatzes auf der Antriebswelle
selbst, so dass das untere freie Ende des zylindrischen
Teils beim Schleifvorgang noch beim Nachziehen in
Richtung der Antriebswelle eingeschraubt werden kann,
so dass der Gewindeeinsatz mit der Schleif- oder Polier-
scheibe weiter nachgezogen werden kann. Somit wird
eine sicherer Betriebszustand beim Polieren bzw. Schlei-
fen erzeugt. Mit einer Presspassung kann damit auch in
einfacher Weise die Fligung des Gewindeeinsatzes in
die Tragerscheibe durchgefihrt werden. Die Schleif-
oder Polierscheibe wird auf die Spindel des Antriebs der
Antriebsmaschine aufgesetzt und manuell aufgedreht,
wobei man lediglich leicht mit den Fingern entlang des
Umfangsrandes der Tragerscheibe nachziehen muss
um eine sicheren Halt der Schleif- oder Polierscheibe an
der Spindel zu erhalten. Beim Schleif- oder Poliervor-
gang selbst wird dann die Tragerscheibe mit dem Ge-
windeeinsatz fest an die Spindel der Antriebsmaschine
angezogen.

[0009] Ineiner zweckmafRigen Weiterbildung weist die
Schleif- oder Polierscheibe eine an der Vorderseite der
Tragerscheibe entlang der Durchgangséffnung hervor-
stehende, ringzylinderférmige Verstérkung auf, um die
Durchgangséffnung entlang ihrer &uReren Offnungskan-
te herum in Richtung der Rotationsachse zu verstarken.
[0010] Diese Verstarkung dient zum einen als Anlage-
flache fir den Gewindeeinsatz und zum anderen zur Ver-
langerung der Durchgangsoéffnung als zusatzliche Hal-
teflache an der Haltespindel des Antriebs.

[0011] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form weist die Schleif- oder Polierscheibe von der ring-
zylinderférmigen Verstarkung radial ausgehende Rippen
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auf, die auf der Vorderseite der Tragerscheibe angeord-
net sind.

[0012] Durch diese Maflnahme wird die Stabilitat der
Tragerscheibe erhéht. Es ist aber auch moglich, auch
auf der Rickseite der Tragerscheibe oder nur dort Rip-
pen anzuordnen.

[0013] In einer weiteren Ausfihrungsform weist die
Schleif- oder Polierscheibe auf der inneren Umfangsfla-
che der Durchgangséffnung einen radial in den Innen-
bereich der Durchgangsoéffnung hervorstehenden ange-
spritzten Rastring auf. Der Gewindeeinsatz weist in sei-
nem ersten Bereich zu seinem freien Ende hin eine Auf-
weitung auf, so dass das freie Ende des Gewindeeinsat-
zes in eingepresster Fligung in der Tragerscheibe hinter
dem Rastring eingerastet positioniert ist.

[0014] Dieser Rastring wird produktionsbedingt durch
Entfernen des Spritzkerns erreicht, der ibrig bleibt, wenn
der Spritzkern, welcher symmetriebedingt in der Durch-
gangso6ffnung der Tragerscheibe angeordnet ist, ausge-
stanzt wird. Dieser Abbruchgrad kann dabei weiter nach-
gearbeitet werden, um in dieser Ausfiihrungsform als
Rastkante fir den Gewindeeinsatz zu dienen. Um ein
Einrasten zu erreichen, hat dabei der Gewindeeinsatz in
dem Bereich, der in die Durchgangsoéffnung eingesteckt
wird, bevorzugt eine konische Aufweitung. In anderen
Ausfiihrungsformen kann anstelle der Aufweitung, dieser
Bereich des Gewindeeinsatzes auch beispielsweise
durch Einfiigen von hervorstehenden Rastnasen, Rast-
vorspriingen, welche durch Einschlitzungen entlang der
Rotationsachse des Gewindeeinsatzes im ersten Be-
reich erzeugt werden oder durch radiale, entlang des zy-
lindrischen Umfangs des ersten Bereichs des Gewinde-
einsatzes angeordneten Rastringe.

[0015] Eine Figung des Gewindeeinsatzes in die Tra-
gerscheibe muss aber nicht auf eine Presspassung be-
schrénkt sein. Weitere Verbindungen sind mdglich, wie
beispielsweise durch Kleben, Schrumpfen, Anquetschen
des Gewindeeinsatzes an die Tragerscheibe oder Vibra-
tionsschweillen.

[0016] Nach Malgabe der Erfindung ist der erfin-
dungsgemafle Gewindeeinsatz flir eine rotationssym-
metrische Schleif- oder Polierscheibe aus einem Kunst-
stoff- Naturfaser- Gemisch hergestellt. In einer beson-
ders bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Gewindeein-
satz dabei insbesondere aus einem Kunststoff- Hanffa-
ser- Gemisch hergestellit.

[0017] Die Tragerscheibe wird dabei vorzugsweise im
SpritzgieRverfahren unter Beimengung von Hanffasern
hergestellt. Somit ist ein umweltfreundliches Herstellen
sowohl der Tragerscheibe als auch des Gewindeeinsat-
zes moglich, da der Anteil des Kunststoffes durch den
Anteil der Hanffaser verringert wird. Die Beimengung von
Naturfasern, insbesondere Hanffasern, ist dabei der Er-
héhung der Zahigkeit und Festigkeit der Teile zutraglich.
[0018] IneinerzweckmaRigen Weiterbildung weist der
Gewindeeinsatz einen ersten Bereich auf, welcher zylin-
derférmig gebildet ist sowie einen zweiten Bereich, wel-
cher radial den ersten Bereich Uberkragend ausgebildet
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ist, wobei der Gberkragende Teil des Gewindeeinsatzes
auf der Vorderseite der Tragerscheibe anliegt.

[0019] Somiterreicht man in dieser Konstruktion einen
Anschlag, so dass die Ringstirnseitenflache des zweiten
Bereichs auf der Verstarkung der Tragerscheibe anlie-
gen kann.

[0020] In einer vorteilhaften Weiterbildung sind im er-
sten Bereich des Gewindeeinsatzes auf der aufleren
Umfangsflache Rippen angeordnet, die parallel zur Ro-
tationsachse orientiert sind und in ihrer Rippenhdhe der-
art gebildet sind, dass der Gewindeeinsatz im ersten Be-
reich durch eine Presspassung in die Durchgangsoff-
nung fugbar ist.

[0021] Durch die Rippen, mit deren Hohe die Pres-
spassung definiert werden kann, ist eine einfache
MaRnahme gefunden, um die Fligung zwischen Gewin-
deeinsatz und Tragerscheibe durchzufiihren. Produkti-
onstechnisch stellt dies eine gilinstige Methode dar. Je
nach Héhe der Rippen kdnnen dementsprechend unter-
schiedlich stark ausgepragte Presspassungen erhalten
werden. Die Presspassung ist dabei so auszugestalten,
dass ein einfaches Festziehen der Tragerscheibe mit
dem darin gefiigten Gewindeeinsatz an der Spindel der
Antriebsmaschine mdéglich wird, ohne dass der Gewin-
deeinsatz in der Durchgangséffnung beim Festziehen
der Tragerscheibe durchdreht.

[0022] In einer vorteilhaften Weiterbildung sind die
Rippen derart gestaltet, dass sie in Richtung auf das freie
Ende des ersten Bereichs in ihrer Hohe abnehmend ge-
bildet sind.

[0023] Damit wird ein einfaches Einfuhren des ersten
Bereichs des Gewindeeinsatzes in die Durchgangsoff-
nung der Tragerscheibe erméglicht. Durch diese keilar-
tige Ausbildung der Rippen, wird ein mit zunehmender
Kraft durchzufiihrendes Filigen maoglich, welches eine
manuelle Presspassung ebenfalls ermoglicht bei ent-
sprechender Ausgestaltung der maximalen Rippenhéhe.
[0024] In einer weiteren Ausfihrungsform weist der
Gewindeeinsatz auf der inneren Stirnringflache des
zweiten Bereichs radial vorstehende Verankerungsvor-
spriinge auf, die zur Verankerung auf der Tragerscheibe,
insbesondere auf der Stirnringflache des Vorsprungs auf
der Tragerscheibe, dienen.

[0025] Beim Festziehen der Tragerscheibe mit dem
Gewindeeinsatz wird ein Einkrallen der Verankerungs-
vorspriinge in die Oberflache der Verstarkung der Tra-
gerscheibe moglich, was zu einer verstarkten Befesti-
gung sowohl des Gewindeeinsatzes an der Tragerschei-
be, als auch damit eine verstarkte Befestigung der Tra-
gerscheibe an der Spindel der Antriebsmaschine er-
zeugt. Damit wird die Betriebssicherheit weiter erhoht.
[0026] Ineiner zweckmaRigen Weiterbildung weist da-
beiauch der zylindrische Teil des Gewindeeinsatzes ent-
lang seiner Umfangsflache in Umfangsrichtung verlau-
fende Verankerungsvorspriinge auf, welche ebenfalls
zur Verankerung in der Tragerscheibe dienen. Diese
kdénnen zusatzlich zu den Verankerungsvorspriingen im
zweiten Bereich oder als Alternative dazu gebildet sein.
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[0027] Mit dieser Ausfiihrungsform wird die Betriebs-
sicherheit noch weiter erhéht, wodurch ein selbststandi-
ges Lésen der Schleif- oder Polierscheibe quasi unmég-
lich wird.

[0028] In einer zweckmaRigen Weiterbildung ist die
Stirnseitenflache des zweiten Bereichs des Gewindeein-
satzes ballig oder abgerundet ausgebildet.

[0029] Damit wird sichergestellt, dass der Kopf des
Gewindeeinsatzes beim Schleifen oder Polieren auf-
grund von Neigung der Schleif- oder Polierscheibe nicht
beschadigt bzw. abgetragen wird. Bei Arbeiten, bei wel-
cher die Schleif- oder Polierscheibe in einem schragen
Winkel zur bearbeitenden Oberflache gehalten wird, wird
die Bearbeitung durch die ballige oder abgerundete
Formgebung erst moglich bzw. nicht gestort, da dieser
Bereich des Gewindeeinsatzes nicht im Wege steht.
[0030] IneinerzweckmaRigen Weiterbildung weist der
Gewindeeinsatz in seiner Stirnseitenflache des zweiten
Bereichs mindestens zwei, vorzugsweise vier punktsym-
metrisch und gleichwinklig zueinander angeordnete
Sacklochbohrungen auf, welche zum Festschrauben
und Lésen der Schleif-oder Polierscheibe an der Spindel
dienen. Diese Sacklochbohrungen sind entsprechende
Aufnahmen fiir Handwerkzeuge, wie z. B. Stirnloch-
schllssel. Anstelle eines Kreisflachenquerschnitts der
Sacklochbohrungen kénnen auch andere definierte
Querschnittsprofile angeordnet werden, wie zum Bei-
spiel Vierkantprofile, Dreikantprofile oder einfach Nuten.
Damit kann der Gewindeeinsatz bei der Verwendung von
Vertiefungen mit definierten Querschnittsprofilen nur mit
bestimmten Handwerkzeugen verschraubt oder gelost
werden, die nur von einem bestimmten Anbieter zur Ver-
figung gestellt werden. Andererseits wird unter Verwen-
dung von genormten Stirnlochschliisseln eine einfache
und sichere Handhabung des Gewindeeinsatzes zur Be-
festigung und Entfernung der tber den Gewindeeinsatz
befestigten Schleif- oder Polierscheibe ermdglicht.
[0031] In einer zweckmaRigen Weiterbildung wird im
Bereich der Fligestelle zwischen dem Gewindeeinsatz
und der Tragerscheibe mindestens eine Schweilerhe-
bung angeordnet. Schweillerhebungen haben sich beim
Flgen der Flgeteile Gewindeeinsatz und Tragerscheibe
mittels Vibrationsschweillen als dufierst zweckmalig er-
wiesen. Sie schmelzen wahrend des Vibrationsschwei-
Rens infolge der Reibung zwischen den Fligeteilen und
sorgen fir eine glnstige und sichere SchweilRverbin-
dung. Durch den Einsatz von SchweiRerhebungen wird
weniger Druck und somit weniger Energie zum Fugen
bendétigt, so dass zum einen Kosten eingespart werden
und zum anderen die Fligeteile weniger belastet werden.
Schweilerhebungen befinden sich entweder auf der in-
neren Stirnringflache des Gewindeeinsatzes oder aufder
Verstarkung der Tragerscheibe. Schweillerhebungen
sind punkt- und/ oder rippenférmig ausgefiihrt, wobei sie
auf einer Auflageflache verteilt angeordnet sind. Vor-
zugsweise sind mehrere Schweillerhebungen rotations-
symmetrisch um die Rotationsachse des Gewindeein-
satzes angeordnet. Bevorzugt werden gekrimmte, rip-
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penférmige SchweilRerhebungen verwendet, wobei die
Kriimmungen der rippenfdrmigen Schweilerhebungen
bevorzugt der Krimmung des Umfangsrandes der inne-
ren Stirnringflache angepasst sind, so dass die Schwei-
Rerhebungen und der Umfangsrand der inneren Stirn-
ringflache bevorzugt gleichen Abstand voneinander ha-
ben. Dabei sind die SchweiRerhebungen in Umfangs-
richtung vorzugsweise gleichmaRig voneinander beab-
standet, so dass sich zwischen den gekrimmten Schwei-
Rerhebungen freie Abschnitte ohne Schweillerhebung
befinden. Vorzugsweise weisen die SchweilRerhebun-
gen ein sich verjiingendes, beispielsweise ein dreiecki-
ges Querschnittsprofil auf. Hierdurch wird erreicht, dass
die Auflageflache der zu fiigenden Teile, beispielsweise
die Auflageflache zwischen der Schweil’erhebung und
der Verstarkung der Tragerscheibe, zu Beginn des Vi-
brationsschwei3vorgangs klein ist und danach kontinu-
ierlich zunimmt, so dass die Bauteilbelastung aufgrund
von Druck und Reibung verringert wird. Die Hohe der
Schweillerhebungen betragt nur einige Zehntel mm, ins-
besondere 0,3 mm.

[0032] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
in der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispielen weiter erldutert. Es zeigen schematisch:

Figur 1 eine Schnittdarstellung einer Schleif-
scheibe;
Figur 2 eine Schnittdarstellung eines Gewin-

deeinsatzes;
Figur 3aund 3b  jeweils eine perspektivische Darstel-
lung in Draufsicht und Unteransicht
des Gewindeeinsatzes mit Rippen
und Verankerungsvorspriingen;
Figur 4 eine Schnittdarstellung einer Trager-
scheibe mit Spritzkern;
Figur 5 eine Schnittdarstellung einer Trager-
scheibe nach Entfernung des Spritz-
kerns;
Figur 6 eine Schnittdarstellung einer Trager-
scheibe mit eingesetztem Gewinde-
einsatz;

eine Draufsicht auf eine Schleif- oder
Polierscheibe ohne Schleiflamellen
mit eingesetztem Gewindeeinsatz;

Figur 7

Figur 8 eine Schnittdarstellung eines Gewin-
deeinsatzes mit Sacklochbohrun-

gen;

eine Seitenansicht eines Gewinde-
einsatzes mit Rippen und Sackloch-
bohrung;

Figur 9
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Figur 10 eine Unteransicht des Gewindesein-
satzes mit SchweilRerhebungen; und
Figur 11 eine Schnittdarstellung des Gewin-
deeinsatzes mit SchweilRerhebun-
gen entlang Linie A-A aus Figur 10.
[0033] Figur 1 zeigt eine Schnittdarstellung einer

Schleif- oder Polierscheibe 1. Diese umfasst eine Tra-
gerscheibe 2, auf welcher die Schleiflamellen 3 auf der
Vorderseite V der Schleif- oder Polierscheibe 1 angeord-
net sind. Ferner weist die Schleif- oder Polierscheibe 1
eine mittige, hohlzylindrische Durchgangsdéffnung 4 auf,
deren Zylinderachse mit der Rotationsachse der Schleif-
oder Polierscheibe 1 zusammenfallt. In der Durchgangs-
6ffnung 4 ist der Gewindeeinsatz 5 durch eine Presspas-
sung gefiigt angeordnet. Die Durchgangso6ffnung 4 weist
dabei eine Lange auf, welche mit L2 bezeichnet ist. Bei
eingesetzten Gewindeeinsatz 5 in die Durchgangsoff-
nung 4 aus der Richtung der Vorderseite V, bleibt eine
kreisringférmige Vertiefung 6 auf der Rickseite R der
Tragerscheibe 2 iibrig, welche Raum bietet fur die Auf-
nahme eines scheibenringférmigen Absatzes der An-
triebswelle. Der Gewindeeinsatz 5 weist dabei einen zy-
lindrischen Teil 51 auf.

[0034] Figur 2 zeigt eine Schnittdarstellung des Ge-
windeeinsatzes 5, welcher zwei Bereiche B1 und B2 um-
fasst. Der erste Bereich B1 weist den zylindrischen Teil
51 auf. Der zweite Bereich B2 weist den Uberkragenden
Teil 52 auf, welcher den zylindrischen Teil 51 tberkragt.
Die Lange des zylindrischen Teils 51 ist mit L1 bezeich-
net. Hierbei ist die Lange L1 kleiner als die Lange L2 der
Durchgangsoéffnung 4 (siehe Figur 1). Damit wird ein
Festziehen des Gewindeeinsatzes 5 in die Durchgangs-
6ffnung 4 moglich, da die Lange L1 derart bemessen ist,
dass sie nicht an den scheibenringférmigen Absatz der
Antriebswelle reicht. Somit kann der zylindrische Teil 51
in Richtung der Antriebswelle beim Schleifen oder Polie-
ren durch das Festschrauben herangezogen werden.
Der zweite Bereich B2 des Gewindeeinsatzes 5 weist
eine innere Stirnringflache 56 auf. Die Stirnseitenflache
des zylindrischen Teils 51 bildet das freie Ende 55. Die
Stirnseitenflache des liberkragenden Teils 52 bildet das
obere Ende 58 des Gewindeeinsatzes 5. Der Gewinde-
einsatz ist zumindest teilweise aus einem Kunststoff ge-
bildet. Insbesondere wird ein Kunststoff- Hanffaser- Ge-
misch als Material verwendet.

[0035] Figuren 3a und 3b zeigen perspektivische An-
sichten eines Gewindeeinsatzes 5 in der Draufsicht bzw.
Unteransicht. In dieser Ausfiihrungsform weist der Ge-
windeeinsatz 5 auf seiner Stirnseitenflache 58 Sackloch-
bohrungen 10 auf, welche zur Aufnahme von Stirnloch-
schlusseln dienen. Auf der Umfangsflache 53 des zylin-
drischen Teils 51 sind Rippen 54 angeordnet, die der
Presspassung des zylindrischen Teils 51 in die Durch-
gangsoffnung 4 der Tragerscheibe 2 dienen. Je nach Be-
messung der Hohe der Rippen 54, wird eine entspre-
chend starke oder schwache Presspassung erzeugt. Die
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Seitenumfangsflache 59 des lberkragenden Teils 52 ist
in einer weiteren Ausfihrungsform in einem Neigungs-
winkel im Bezug zur Stirnseitenflache 58 gebildet, wobei
dieser Winkel im Bereich von 1 ° bis 20 °, besonders
bevorzugt im Bereich von 1 ° bis 10 °, und insbesondere
mit 2 ° zur Stirnseitenflache gewahlt ist. In der Unteran-
sicht der rechten Abbildung der Figur 3 ist gezeigt, wie
auf der inneren Stirnringflache 56 des iberkragenden
Teils 52 die Verankerungsvorsprunge 57 gebildet sind.
Diese dienen zu einer zusétzlichen Befestigung des Ge-
windeeinsatzes 5 an die Tragerscheibe 2 beim Festzie-
hen, welches beim Schleifen bzw. Polieren von statten
geht. Die Verankerungsvorspriinge 57 kénnen dabei in
ihren Querschnitt sdgezahnférmig, dreieckférmig oder
dgl. gebildet sein. Die Rippen 54 sind parallel zur Rota-
tionsachse des Gewindeeinsatzes orientiert und gleich-
winklig Gber dem Umfang des ersten Bereichs, hier der
zylindrische Teil 51, angeordnet. Die Rippen 54 sind da-
bei als radiale Vorspriinge ausgebildet, welche eine H6-
he derart aufweisen, dass eine Presspassung des Be-
reichs B1 bzw. zylindrischen Teils 51 in die Durchgangs-
offnung 4 méglich ist.

[0036] Figur 4 zeigt eine Schnittdarstellung einer Tra-
gerscheibe 2. Hierbei ist der Produktionsschritt gezeigt,
in welchem der Spritzkern 11 noch im Bereich der Durch-
gangsoffnung 4 angeordnet ist. Die Durchgangsoffnung
4 ist aufgrund des vorhandenen Spritzkerns 11 noch
nicht durchgangig gebildet. Der Kern 11 wird einfach
durch Ausiiben einer axialen Kraft aus dem Bereich der
Durchgangsoffnung 4 herausgebrochen oder ausge-
stanzt.

[0037] Figur 5 zeigt den nachsten Schritt in der Pro-
duktion der Tragerscheibe mit innenliegenden Rastring
9. Die Ansicht zeigt eine Schnittansicht der Tragerschei-
be 2, in welcher der Kern 11 bereits entfernt wurde. Ubrig
bleibt ein Abbruchsteg, welcher als Rastring 9 dient. Die-
ser Rastring 9 kann dabei weiter nachbearbeitet werden,
um den Abbruchgrad nachzuarbeiten oder um das Maf}
des Rastringes weiter zu definieren. Der Rastring 9 ist
dabei in der inneren Umfangsflache der Durchgangsoff-
nung 4 angeordnet und vorzugsweise orthogonal zur Ro-
tationsachse orientiert.

[0038] Figur 6 zeigt eine Schnittansicht der Trager-
scheibe 2 mit eingesetztem Gewindeeinsatz 5 und Ra-
string 9 in der Durchgangséffnung 4. In der Ausfiihrungs-
form mit Rastring 9, ist zweckmaRigerweise der Gewin-
deeinsatz im Bereich B1 zum offenen Ende 55 aufwei-
tend gebildet. Dabei ist die Aufweitung derart bemessen,
dass im eingesetzten Zustand des Gewindeeinsatzes 5
in die Durchgangséffnung 4, das aufgeweitete Ende des
Bereichs B1 unterhalb des Rastrings 9 zu liegen kommt,
wodurch ein Einrasten zwischen offenen Ende 55 und
Rastring 9 erzeugt wird. Mit dieser Ausflihrungsform ist
eine andere Mdglichkeit der Presspassung verwirklicht.
[0039] Figur 7 zeigt eine Draufsicht auf eine Schleif-
oder Polierscheibe 1. Dabei sind die Schleiflamellen 3
nicht dargestellt. Es ist die Vorderseite der Schleif- oder
Polierscheibe zu sehen. Im Zentrum der Tragerscheibe



9 EP 2 045 039 A1 10

2 ist der Gewindeeinsatz 5 angeordnet. Dabei liegt die
innere Stirnringflache auf der Verstarkung 7 auf, die in
dieser Draufsicht nicht zu sehen ist. Radial von der Ver-
stérkung 7 nach aufien hin verlaufend, sind Rippen 8
gebildet, welche eine zuséatzliche Verstarkung der Tra-
gerscheibe 2 erzeugen. Vorzugsweise sind die Rippen
8 gleichwinklig zwischen dem Vorsprung 7 und dem Be-
reich, an welchem die Schleiflamellen 3 angeordnet sind,
angeordnet.

[0040] Figur 8 zeigt eine Schnittdarstellung des Ge-
windeeinsatzes 5. In dieser Ausfliihrungsform sind Sack-
lochbohrungen 10 auf der Stirnseitenflache 58 des Be-
reichs B2 angeordnet. Die Querschnittsflache der Sack-
lochbohrung 10 kann dabei aber auch individuell definiert
bestimmt sein, um so nur spezielle Handwerkzeuge von
einem Lieferanten zu erzwingen. Selbstverstandlich kon-
nen auch genormte Handwerkzeuge wie beispielsweise
Stirnlochschlissel oder dgl. verwendet werden.

[0041] Figur 9 zeigt eine Seitenansicht des Gewinde-
einsatzes 5. Hierbei ist in der Stirnseitenflache 58 eine
Offnung einer Sacklochbohrung 10 zu sehen. Es ist dar-
Uber hinaus erkennbar, dass die Seitenumfangsflache
59 des zweiten Bereichs B2 mit einer leichten Neigung
zur Stirnseitenflache 58 hin gebildet ist. Besonders be-
vorzugt ist die Neigung von etwa 2 ° gewahlt. Im Bereich
B1, welcher das zylindrische Teil 51 ist, sind die Rippen
54 angeordnet. In dieser Ausfiihrungsform wird durch die
Rippen die Presspassung in die Durchgangséffnung 4
der Tragerscheibe 2 erzeugt.

[0042] Eine sehr gute Verankerung des Gewindeein-
satzes 5 in der Tragerscheibe 2 wird auch dadurch er-
reicht, dass der Gewindeeinsatz Rippen 54 aufweist (Fig.
3a, 3b), und dass komplementare Ausnehmungen (nicht
dargestellt) in der Durchgangsoéffnung 4 der Tragerschei-
be 2 vorhanden sind, welche die Rippen 54 aufnehmen.
[0043] Figur 10 zeigt eine Unteransicht des Gewinde-
einsatzes 5 mit SchweilRerhebungen 60. Beidiesem Aus-
fihrungsbeispiel befinden sich vier gekriimmte, rippen-
férmige Schweillerhebungen 60 auf der inneren Stirn-
ringflache 56, wobei deren Krimmungen der Krimmung
des Umfangsrandes der inneren Stirnringflache 56 an-
gepasst sind, so dass die SchweilRerhebungen 60 und
der Umfangsrand der inneren Stirnringflache 56 in Um-
fangsrichtung einen gleichbleibenden Abstand zueinan-
der haben. Dabei sind die Schweilerhebungen 60 durch
freie Abschnitte gleichmafig voneinander getrennt, so
dass sich der Schmelzfilm im Fugebereich gleichmafig
in Reibrichtung, also in Umfangsrichtung, verteilen kann.
[0044] Figur 11 zeigt einen Querschnitt des Gewinde-
einsatzes 5 entlang der Linie A-A aus Figur 10. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel weist die SchweilRerhebung 60 ein
dreieckiges Querschnittsprofil miteiner Héhe von 0,3 mm
auf. Durch diese Verjliingung wird erreicht, dass die Auf-
lageflache der zu fligenden Teile, beispielsweise die Auf-
lageflache zwischen der SchweilRerhebung 60 und der
Verstarkung 7 der Tragerscheibe 2, zu Beginn des Vi-
brationsschweiRvorgangs klein ist und danach kontinu-
ierlich zunimmt, so dass die Bauteilbelastung aufgrund
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von Druck und Reibung verringert wird und die
Schweillverbindung gleichmaRig und sicher hergestellt
wird.

Patentanspriiche

1. Rotationssymmetrische Schleif- oder Polierscheibe
(1), umfassend eine Tragerscheibe (2), die vorder-
seitig (V) mit Schleiflamellen (3) bestuckt ist, und die
mittig eine hohlzylinderférmige Durchgangsé6ffnung
(4) aufweist, und mit einem Gewindeeinsatz (5) in
der Durchgangséffnung (4) zur Aufnahme einer An-
triebswelle einer Antriebsmaschine,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange (L1) des in der Durchgangsoéffnung
(4) liegenden zylindrischen Teils (51) des Gewinde-
einsatzes (5) kurzer ist als die Lange (L2) der Durch-
gangsoffnung (4) und so bemessen ist, dass an der
Rickseite (R) der Schleif- oder Polierscheibe (1) ei-
ne kreisringférmige Vertiefung (6) entsteht, welche
zur Aufnahme eines scheibenringférmigen Absat-
zes auf der Antriebswelle dient.

2. Schleif- oder Polierscheibe (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchgangséffnung (4) durch eine vorste-
hende, ringzylinderférmige Verstarkung (7) der Tra-
gerscheibe um die Durchgangséffnung (4) herum in
Richtung der Rotationsachse auf ihrer Vorderseite
(V) hinaus versehen ist.

3. Schleif- oder Polierscheibe nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass von der ringzylinderférmigen Verstarkung (7)
radial ausgehende Rippen (8) auf der Tragerscheibe
gebildet sind.

4. Schleif- oder Polierscheibe nach Anspruch 1, 2 oder
3,
dadurchgekennzeichnet,
dass die innere Umfangsflache (41) der Durch-
gangso6ffnung (4) einen radial in den Innenbereich
der Durchgangsoéffnung (4) hervorstehenden ange-
spritzten Rastring (9) aufweist und der erste Bereich
(B1) des Gewindeeinsatzes (5) zum freien Ende (55)
hin derart aufgeweitet gebildet ist, dass das freie En-
de (55) des Gewindeeinsatzes (5) in eingepresster
Flgunginder Tragerscheibe (2) hinter dem Rastring
(9) eingerastet positioniert ist.

5. Schleif- oder Polierscheibe (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine, vorzugsweise mehrere
Schweilterhebungen (60) im Bereich der Fligestelle
zur Herstellung einer Verbindung zwischen der Tra-
gerscheibe (2) und dem Gewindeeinsatz (5) mittels
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Vibrationsschweifen angeordnet sind.

Gewindeeinsatz (5) fir eine rotationssymmetrische
Schleif- oder Polierscheibe (1) nach Anspruch 1,
dadurchgekennzeichnet,

dass der Gewindeeinsatz (5) aus einem Kunststoff-
Naturfaser-Gemisch besteht, insbesondere aus ei-
nem Kunststoff-Hanffaser-Gemisch.

Gewindeeinsatz (5) nach Anspruch 6,
dadurchgekennzeichnet,

dass er in einem ersten Bereich (B1) zylinderférmig
gebildetist, und in einem zweiten Bereich (B2) radial
den ersten Bereich (B1) Uberkragend ausgebildet
ist, wobei der Uberkragende Teil (52) auf der Vor-
derseite (V) der Tragerscheibe (2) anliegt.

Gewindeeinsatz (5) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass im ersten Bereich (B1) des Gewindeeinsatzes
(5) auf der auReren Umfangsflache (53) Rippen (54)
angeordnetsind, welche parallel zur Rotationsachse
orientiert und in ihrer Rippenhdhe derart gebildet
sind, dass der Gewindeeinsatz (5) im ersten Bereich
(B1) durch eine Presspassung in die Durchgangs-
6ffnung (4) fugbar ist.

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 6, 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hohe der Rippen (54) in Richtung auf das
freie Ende (55) der Umfangsflache (53) abnimmt.

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriliche 6 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die innere Stirnringflache (56) des zweiten Be-
reichs (B2) radial vorstehende Verankerungsvor-
spriinge (57) aufweist, zur Verankerung auf der Tra-
gerscheibe (2).

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 6 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass er auf der Umfangsflache (53) des zylindri-
schen Teils (51) in Umfangsrichtung verlaufende
Verankerungsvorspriinge zur Verankerung in der
Tragerscheibe (2) aufweist.

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche 6 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnseitenflache (58) des zweiten Bereichs
(B2) des Gewindeeinsatzes (5) ballig oder abgerun-
det gebildet ist.

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 6 bis 12,
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14.

12

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnseitenflache (58) des zweiten Bereichs
(B2) mindestens zwei, vorzugsweise vier punktsym-
metrisch und gleichwinklig zueinander angeordnete
Sacklochbohrungen (9), Nute oder Vertiefungen mit
definiertem  Querschnittsprofil  aufweist, zum
Schrauben des Gewindeeinsatzes (5) mit einem da-
zu entsprechenden Werkzeug.

Gewindeeinsatz (5) nach einem der vorhergehen-
den Anspriche 6 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine, vorzugsweise mehrere
Schweilerhebungen (60) im Bereich der Fiigestelle
zur Herstellung einer Verbindung zwischen der Tra-
gerscheibe (2) und dem Gewindeeinsatz (5) mittels
Vibrationsschweifen angeordnet sind.
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