EP 2 353 784 A2

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

e brvers " (11) EP 2 353 784 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) IntCl.
10.08.2011 Patentblatt 2011/32 B24D 5/12(2006.01)

(21) Anmeldenummer: 11450019.2

(22) Anmeldetag: 03.02.2011

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 10.02.2010 AT 1882010
(71) Anmelder: Rappold Winterthur Technologie

GmbH
1030 Wien (AT)

(72) Erfinder:
¢ Kofler, Josef
9500 Villach (AT)
* Rappold, Edgar Dr.
8808 Pfaffikon (CH)

(74) Vertreter: Ellmeyer, Wolfgang
Patentanwalt,
Mariahilferstrasse 50
1070 Wien (AT)

(54) Verbundschleifsystem

(57)  Verbundtrennschleifsystem mit einem
schleifaktiven Ringelement und einem konzentrisch an-
geordneten Grundkdrperelement, wobei das Grundkor-
perelement seinerseits an einem rotierbaren Antriebs-
element fixierbar ist, und wobei ein Montagering zur Aus-
bildung einer l6sbaren Verbindung zwischen dem
schleifaktiven Ringelement und dem Grundkdrperele-
ment vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verbundtrennschleif-
system mit einem schleifaktiven Ringelement und einem
konzentrisch angeordneten Grundkdrperelement, wobei
das Grundkoérperelement seinerseits an einem rotierba-
ren Antriebselement fixierbar ist.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesonders anorga-
nisch, organisch oder metallisch gebundene Rotations-
Trennschleifscheiben mit einer Schleifscheibenstarke T
zwischen 3 und 25 mm, vorzugsweise zwischen 8 und
18 mm, und einem SchleifscheibenaufRendurchmesser
D zwischen 150 und 3000 mm, vorzugsweise zwischen
800 und 2000 mm, die in Verbundbauweise aufgebaut
sind und im Prinzip aus einem eigenstandigen, schleifak-
tiven Ringelement und einem Grundkorperelement be-
stehen, wobei das Grundkérperelement in gerader oder
gekropfter Form ausgefihrt sein kann.

[0003] Trennschleifscheiben dieser Art werden vor-
wiegend auf stationaren Anlagen zur Metallbearbeitung
(Trennen, Ablangen, Kappen von Guss, Stahl, Sonder-
legierungen, Titan, Hartmetallen, etc.) eingesetzt und
sind bei diesen Arbeitprozessen héchsten mechani-
schen und dynamischen Belastungen ausgesetzt. Diese
Tatsache erfordert Trennschleifscheiben hochster Qua-
litat und Belastbarkeit zur Erzielung groRtmaglicher Ar-
beitssicherheit beim Arbeitseinsatz.

[0004] Diesen extremen Anforderungen werden die
homogenen Trennschleifscheiben nach dem Stand der
Technik nur bedingt gerecht, wobei die Defizite auf meh-
reren Ebenen zu finden sind. Einer der Nachteile ist bei-
spielsweise in der Tatsache begriindet, dass Standard-
trennschleifscheiben einen sehr geringen Nutzungsgrad
aufweisen, das heildt, der Abfall an brauchbarer Schleif-
masse erreicht bei manchen Schleif-/Trennprozessen
Werte von Uber 50 %. Diese Restmengen an Abfall be-
deuten einerseits eine gravierende Verschwendung an
Roh- und Hilfsstoffen, andererseits werden Energie und
Werkstoffe sinnlos verschwendet bzw. die Umwelt da-
durch belastet, da die Restmengen an Trennschleif-
scheiben gemal geltender Umweltgesetze mit hohem
Kostenaufwand entsorgt werden missen. Als weiterer
Nachteil ist der hohe Kostenaufwand fiir die Herstellung
der Standardscheiben zu sehen, der die Schleifkosten
an sich teuer macht und teilweise sogar zu einem Tech-
nologiewechsel in der Stahlindustrie gefiihrt hat, in dem
eine Umstellung auf Sage-, Erodier- und Frasprozesse
erfolgte. Zur Schonung der Rohstoff- und Hilfsstoffres-
sourcen, zur Einsparung an Energie und zur Erzielung
effizienter Fertigungsverfahren fiir Trennschleifscheiben
wurden schon seit langerer Zeit Anstrengungen unter-
nommen, bessere Trennschleifsysteme bzw. Trenn-
schleifscheiben zu entwickeln.

[0005] Sowurde beispielsweise in der Patentschrift AT
338130B eine Trennscheibe beschrieben, die zweiteilig
(Grundkdrper/Schleifring) aufgebaut ist, wobei der
Schleifring bevorzugt segmentiert ausgefiihrt wird und
die Schneidelemente durch zwei gegeneinander ver-
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spannte Flansche gehalten und gefiihrt werden. Dieses
Konzept konnte sich nicht durchsetzen, weil die Befesti-
gung der Schneidelemente nur Uber Spannplatten und
Haltebolzen erfolgt. Die dabei eingesetzten Schrauben
und Nieten werden sehr schnell und leicht abgeschert,
da bei der kleinsten Auslenkung der Schneidelemente
so hohe Krafte auftreten, dass es zur Ablésung der Seg-
mente kommt und bereits beim ersten Segmentdefekt
das gesamte System versagt. Aus diesem Grund hatdas
dargestellte System nie Serienreife erlangt.

[0006] Auch der Versuch einer Systemldsung nach
EP1332834A1 ist ebenfalls nicht zielfiihrend, da die ge-
mal dieser Druckschrift eingepressten seitlichen Stahl-
bleche, die in einer homogenen Trennscheibe, deren
schleifaktive Masse bis zur Bohrung reicht und zudem
nicht zweigeteilt ist, zwar die Stabilitat der Trennscheibe
erhoht, nicht aber die Probleme der Nutzungsgradver-
besserung sowie der Kostenersparnis (Material-, Ener-
gie-, Frachtkosten, Kosten fiir Verstarkungsbleche) 16st.
Letztlich ist zu beachten, dass das Umweltproblem die-
ses Trennscheibentyps (Sondermiillentsorgung) akut
bleibt.

[0007] Das Trennschleifscheibensystem gemal dem
in der EP0769352A1 gezeigten Prinzip, wonach eine
schleifaktive Randzone kraftschlissig auf einen metalli-
schen Grundkérper direkt verpresst wird, ergibt auch
noch keine ideale System- bzw. Problemlésung, da in
diesem Fall erhebliche mechanische Probleme an der
Schhittstelle zwischen Grundkdrper und schleifaktivem
Belagsbereich auftreten, zu deren Vermeidung eine auf-
wandige und schwierige Herstellungstechnologie einge-
setzt werden muss. Letztlich bedarf es beim Einsatz die-
ses Trennscheibentyps wegen des hohen Trennschei-
bengewichtes (schwerer Stahlgrundkérper) erheblicher
logistischer Anforderungen, da die schweren, sehr teu-
ren Grundkorper zur Neubelegung an den Hersteller re-
tourniert werden missen. Diese Aussage gilt auch flr
alle anderen Lo&sungsvorschlage, bei denen der
schleifaktive Belagsteil der Trennscheibe direkt auf einer
metallischen Grundplatte aufgebracht wird. Die Reduk-
tion der Schleifmasse wird bei diesen Systemen generell
durch Zusatzkosten fiir den Herstellungsprozess und die
Vorbereitungskosten fiir die Wiederbelegung kompen-
siert.

[0008] AbschlieRend sei noch auf die AT 502 285 hin-
gewiesen. Das in dieser Druckschrift beschriebene Sy-
stem besteht aus einem schleifaktiven Ringkoérper, in
welchen Mithehmervertiefungen eingearbeitet sind. Die-
ser Schleifring wird zwischen zwei Spanntafeln einge-
spannt, wobei die AulRenseiten der Spanntafeln so aus-
gebildet sind, dass sie formschlissig in die Mithehmer-
vertiefungen des Ringkorpers passen. Die notwendigen
Kréfte fiir den Zerspannungsprozess werden Uber den
Maschinenflansch und die Spanntafeln auf den
schleifaktiven Ringkérper Ubertragen.

[0009] Die Hauptprobleme dieses Trennscheibensy-
stems sind seine hohen Fertigungskosten und vor allem
seine relativ geringe dynamische Stabilitat. Als beson-
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dere Problemzone hat sich jener Bereich des schleifak-
tiven Ringes herausgestellt, in welchem die Mithehmer-
elemente eingearbeitet sind. Durch diese Elemente wird
der Ringkorper partiell massiv geschwécht, so dass bei
kleinsten Auslenkungen des Ringkérpers oder bei seitli-
cher Belastung des Trennsystems dieser Systemteil ein-
reit (Rissbildung) und dadurch zerstért wird (Bruch).
Dieses Problem wird umso heikler, je dinner der
schleifaktive Ring ausgefiihrt wird und je hoher die Ar-
beitsparameter beim Trennen eingestellt werden (Ar-
beitsgeschwindigkeit / Zustellung). Ein nachhaltiger Ein-
satz einer Trennscheibe gemafl AT 502 285 konnte bis-
her nicht erreicht werden.

[0010] Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung ist es
daher, ein Verbundtrennschleifscheibensystem der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, bei dem die vorge-
nannten Probleme bzw. Nachteile nicht auftreten und bei
dem

- ein hoher Nutzungsgrad

- hohe Sicherheit bei der Fixierung des schleifaktiven
Ringelements und somit héchste Arbeitssicherheit

- hohe Belastbarkeit sowohl radial als auch gegen-
Uber Querkraften bei allen Schleif-und Trennvorgén-
gen

- geringer logistischer Aufwand

- vernachlassigbare Entsorgungskosten

- minimale Stehzeiten

- einfache Manipulation bei einem Wechsel des
schleifaktiven Ringelements und

- minimale Gesamtschleifkosten

erzielt werden koénnen.

[0011] Erfindungsgemal wird dies dadurch gel6st,
dass ein Montagering zur Ausbildung einer |6sbaren Ver-
bindung zwischen dem schleifaktiven Ringelement und
dem Grundkdrperelement vorgesehen ist, wobei diese
I6sbare Verbindung kraftschliissig und vorzugsweise
formschlissig ist.

[0012] Das erfindungsgemafle Verbundtrennschleif-
system erlaubt somit, dass bei einem vorzunehmenden
Trennschleifscheibenwechsel

- nur das abgearbeitete schleifaktive Ringelement
ausgetauscht werden muss und

- das gesamte Grundkdrperelement, das einteilig aus
verschiedenen Teilen zusammengesetzt sein kann,
auf der Antriebswelle verbleiben kann und der Ma-
schinenflansch bei einem Wechsel des schleifakti-
ven Ringelements nicht mehr gelést werden muss.

[0013] Der erfindungsgemal ausgebildete Montage-
ring tréagt wesentlich zur verbesserten Anbindung zwi-
schen schleifaktivem Ringelement und Grundkdrperele-
ment bei. Alle bisherigen Losungsanséatze fur eine funk-
tionierende, sichere und wirtschaftlich realisierbare
Trennschleifscheibe, basierend auf einem Grundkorper-
element und einem auswechselbaren schleifaktiven
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Schleifringelement sind daran gescheitert, dass das
schleifaktive Ringelement nicht problemlos und vor allem
nicht sicher mit einem Tragerelement (Spannplatte, Tra-
gerplatte) verbunden werden konnte. Als Problemzone
gilt der Bereich der Kraftiibertragung zwischen dem
Schleifringteil und dem Grundkdrperelement. In diesen
Zonen treten sowohl spannungsbedingte Defekte wie
auch dimensionsabhangige Fehler dadurch auf, dass
durch die bisher ublichen eingepressten oder nachtrag-
lich eingearbeiteten Mitnehmerelemente das schleifakti-
ve Ringelement eine ungleichmaflige Belagsdicke auf-
weist und dadurch massiv an mechanischer Festigkeit
verliert. Jede seitliche Belastung oder Auslenkung der
Trennscheibe flhrt daher zu Rissbildung, Belagsausbri-
chen und letztlich zum Versagen des Systems. Dieses
Kosten- und vor allem Sicherheitsrisiko war bis heute
nicht beherrschbar. Durch die Ausbildung eines mit dem
schleifaktiven Ringelement verbundenen Grundkérper-
elements einerseits und dem Vorsehen eines Montage-
ringes andererseits, der ein seitliches Einspannen und
dadurch sowohl Fixierung als auch Zentrierung ermdg-
licht, kénnen eine hohe Belastbarkeit und stabile Laufei-
genschaften des erfindungsgemaflen Verbundtrenn-
schleifsystems bei geringem Schleifmaterialeinsatz er-
reicht werden. Weiters kann dadurch der angestrebte
einfache und schnelle Austausch eines abgenutzten
schleifaktiven Ringelements erzielt werden.

[0014] Derbesondere Vorteil des erfindungsgemafien
Verbundtrennschleifscheibensystems liegt in der Funk-
tionssicherheit des Montageringes und in der Einfachheit
der Arbeitsschritte beim Wechsel eines schleifaktiven
Ringelements. Weiters ermdglicht der Montagering die
Aufnahme von wahrend des Betriebs auftretenden Be-
lastungen des erfindungsgemalen Verbundtrenn-
schleifsystems.

[0015] In bevorzugter Weise kann das schleifaktive
Ringelement einen ringférmigen Schleifteil aus schleifak-
tiver Masse und einen Tragerring umfassen, der in den
ringférmigen Schleifteil teilweise eingebettet ist, wobei
der aus dem ringférmigen Schreifteil ragende- Bereich
des Tragerringes durch den Montagering an dem Grund-
korperelement fixierbar ist. Der Tragerring kann gemaf
einem weiteren Ausflhrungsbeispiel der Erfindung im
ringférmigen Schleifteil eingepresst sein.

[0016] Der mit dem ringférmigen Schleifteil fest ver-
bundene Tragerring ist vorgesehen, um eine moglichst
sichere und einfach I6sbare Verbindung mit dem Grund-
korperelement herzustellen. Aus Griinden der einfachen
Geometrie und Herstellungsart weist der Tragerring be-
vorzugt einen im wesentlichen kreisférmigen Innenum-
fang und das Grundkérperelement einen im wesentli-
chen kreisformigen Aufienumfang auf, der eine Radial-
zentrierflache fir den Tragerring ausbildet. Die Radial-
zentrierflache dient dabei der radialen Zentrierung des
schleifaktiven Ringelements.

[0017] Der Tragerring kann im Rahmen der Erfindung
einstlckig oder aber aus mehreren Segmenten zusam-
mengesetzt sein. Weiters kann der Tragerring zur Ver-
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besserung der Verbundwirkung mit dem ringférmigen
Schleifteil in seinem AuRenumfangsbereich Durchbre-
chungen, randoffene Einschnitte oder Strukturierungen,
z.B. geschwungene Konturen aufweisen.

[0018] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung kann
der Tragerring und das Grundkoérperelement durch Mit-
nehmerelemente in gegenseitigen Eingriff gebracht wer-
den, die geeignet sind, die wahrend eines Trenn- oder
Schleifvorgangs auftretenden radialen und zentrifugalen
Krafte aufzunehmen.

[0019] Die Mitnehmerelemente kdnnen bevorzugt
formschlissig in Eingriff bringbar sein, wobei gemaR ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung der Trager-
ring entlang seinem Innenumfang voneinander beab-
standete, schwalbenschwanzférmig hinterschnittene
Vertiefungen aufweist und das Grundkorperelement an
seinem Auflenumfang gegengleiche Vorspriinge auf-
weist, welche mit den hinterschnittenen Vertiefungen in
Eingriff gebracht werden kénnen.

[0020] Damit iber den abnehmbaren Montagering ei-
ne an den gegenilberliegenden Seitenflachen des
Grundkoérperelements wirkende Fixierung und zugleich
auch Zentrierung des Tragerringes erreicht werden
kann, istgemafR einer weiteren Ausbildung der Erfindung
vorgesehen, dass das Grundkdrperelement einen in
axialer Richtung an die Radialzentrierflache anschlie-
Renden, vorzugsweise ringférmigen Stiitzbereich um-
fasst, der einen gréReren Durchmesser als jener der Ra-
dialzentrierflache aufweist, wobei die Gber den Aul3en-
umfang der Radialzentrierflache hinausragende Innen-
seite des Stilitzbereiches als Anlageflache fiir den aus
dem ringférmigen Schleifteil herausragenden Tragerring
dient. Der Montagering spannt den Tragerring gegen-
Uber dem Stiitzbereich fest.

[0021] Der Stiitzbereich kann dabei einstiickigmitdem
Grundkoérperelement oder durch ein separates, ringfor-
miges Grundkoérperstltzelement gebildet sein, das mit
dem Grundkérperelement verbunden ist, z.B. indem das
Grundkoérperelement und das ringférmige Grundkdrper-
stlitzelement miteinander verklebt, verschweil3t, vernie-
tet oder verschraubt sind.

[0022] Weiters kann an dem dem Stutzbereich gegen-
Uberliegenden Ende der Radialzentrierflache das Grund-
kérperelement einen in axialer Richtung anschlieRen-
den, vorzugsweise ringfdrmigen Montagebereich auf-
weisen, der einen kleineren Durchmesser als jener der
Zentrierflache und jener des Innenumfangs des Monta-
geringes aufweist. Der derartig vorgesehene Montage-
bereich ermdglicht einerseits eine fluchtende Anordnung
des Montageringes auf dem erfindungsgemafRen Ver-
bundtrennschleifsystem und zugleich eine Abstltzung
des Montageringes bei wahrend des Betriebs auftreten-
den Belastungen.

[0023] Der Montagebereich kann einstiickig mit dem
Grundkdrperelement oder durch ein separates, ringfor-
miges Grundkdrpermontageelement gebildet sein, das
mit dem Grundkdérperelement verbunden ist, z.B. indem
das Grundkoérperelement und das ringférmige Grundkor-
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permontageelement miteinander verklebt, verschweilt,
vernietet oder verschraubt sind.

[0024] Eine geeignete Dimensionierung des Montage-
rings kann darin bestehen, dass der Montagering einen
dem AuBendurchmesser des Stltzbereiches bzw. des
Grundkorperstitzelements entsprechenden AuRen-
durchmesser und einem dem Auflendurchmesser des
Montagebereiches bzw. dem AufRendurchmesser des
Grundkérpermontageelements entsprechenden Innen-
durchmesser aufweist, sodass der Montagering auf den
durch den Montagebereich bzw. das Grundkdrpermon-
tageelement gebildeten Ansatz aufsetzbar und gegen
den durch den Montagebereich freigestellten Seitenbe-
reich des Grundkérperelements und gegen den aus dem
ringférmigen Schleifteil ragenden Tragerring spannbar
ist.

[0025] Fdir die I6sbare Festlegung des Montageringes
am Grundkorperelement kommt eine Vielzahl von Ver-
bindungsarten in Frage, von denen eine z.B. eine hoch-
belastbare Schraubverbindung ist.

[0026] Gemal einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung kann das Grundkorperelementim auferen
Randbereich parallel zur Mittelachse verlaufende Durch-
gangsbohrungen mit einem Innengewinde aufweisen, in
welche durch entsprechende Durchgangsbohrungen im
Montagering gefihrte Fixierschrauben schraubbar sind,
um den Montagering gegen das Grundkdrperelement zu
fixieren. Nach dem Lésen der Fixierschrauben kann der
Montagering abgenommen werden, um den Wechsel
des schleifaktiven Ringelements durchfiihren zu kénnen.
[0027] Die Durchgangsbohrungen kénnen im Grund-
korperelement sich auch durch den Stlitzbereich erstrek-
ken oder korrespondierende Durchgangsbohrungen
kénnen im Grundkorperstiitzelement verlaufen, sodass
die Fixierschrauben bis in den Stltzbereich geschraubt
werden kénnen, wodurch sich ein sicherer Halt erzielen
lasst.

[0028] Um uberstehende Montageteile, die wahrend
des Betriebs des erfindungsgemafien Verbundtrenn-
schleifsystems hinderlich sein kdnnten, zu vermeiden,
kénnen die Fixierschrauben als Senkkopfschrauben
ausgebildet sein, flr die im Montagering entsprechende
Senkbohrungen vorzusehen sind.

[0029] Eine andere Variante der Montageringfixierung
kann dadurch gebildet sein, dass ein Bajonettverschluss
vorgesehen ist, mit dem der Montagering aus einer Ein-
fihrposition in eine Fixierposition verschwenkbar ist, wo-
durch der Montagering gegentiber dem Grundkdrperele-
ment fixiert wird und dabei der aus dem schleifaktiven
Ringelement ragende Tragerring zwischen dem Stutz-
bereich und dem Montagering eingespannt ist. Durch
den Wegfall von Kleinteilen wie Schrauben und Werk-
zeug ist der Bajonettverschluss vor allem dann von Vor-
teil, wenn aufgrund der Betriebs- und Arbeitsbedingun-
gen ein moglichst unkomplizierter und rasch durchzufiih-
render Montagevorgang erforderlich ist.

[0030] Der Bajonettverschluss kann dabei mehrere
Bajonettstifte und korrespondierende Bajonettschlitze
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umfassen, wobei die Bajonettstifte jeweils mit einem En-
de im Montagering befestigt sind und an ihrem anderen
Ende einen Stiftkopf aufweisen, der einen groReren
Durchmesser als der Stiftdurchmesser aufweist, und die
korrespondierenden Bajonettschlitze im Grundkérper-
element und im Stiitzbereich bzw. im Grundkdérperstiitz-
elementangeordnet sind. Die Bajonettschlitze weisen an
einem Ende jeweils ein Durchgangsloch auf, das einen
gréReren Durchmesser als der Stiftkopf hat, sodass die
Bajonettstifte mitihrem Stiftkopf in die Durchgangslécher
einfihrbar und dabei der Montagering mit dem Grund-
kérperelement und dem Tragerring in Anlage und in die
Einfhrposition bringbar ist, woraufhin der Montagering
in Schlitzrichtung der Bajonettschlitze in die Fixierpositi-
on verschwenkbar ist.

[0031] Um den Montagering gegeniiber dem Grund-
kérperelement leichter bewegen zu kénnen, kénnen ge-
mal einer weiteren Fortbildung der Erfindung die Stift-
kopfe der Bajonettstifte sowie das Grundkdrperelement
zusammenwirkende Zentrierschrdgen aufweisen, wo-
durch eine Fiihrung beim Verdrehen des Montageringes
erzielt werden kann.

[0032] Um zu verhindern, dass es zu einem unbeab-
sichtigten Ldsen des Bajonettverschlusses kommen
kann, ist gemaf einer Weiterbildung der Erfindung eine
Verdrehsicherung vorgesehen, welche bei Erreichen der
Fixierposition des Bajonettverschlusses in eine Einrast-
position gelangt, in der ein weiteres Verschwenken des
Montageringes verhindert wird.

[0033] Damitisteine erhdhte Betriebssicherheit gege-
ben, die insbesondere dadurch erreicht werden kann,
dass die Verdrehsicherung aus einem gegeniber dem
Grundkoérperelement verschiebbar angebrachten Siche-
rungsschieber und einer Einrastkerbe im Montagering
gebildet ist, wobei der Sicherungsschieber bei Erreichen
der Fixierposition des Bajonettverschlusses liber Schie-
berfedern in die Einrastkerbe gedriickt wird.

[0034] Nachstehend wird die Erfindung anhand der in
den angeschlossenen Zeichnungen dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele eingehend erldutert. Es zeigt dabei

Fig.1 einen teilweisen Radialquerschnitt einer Aus-
fihrungsform des erfindungsgemafien Verbund-
tennschleifsystems;

Fig.2 ein Detail der Ausflihrungsform geman Fig.1;
Fig.3 ein Radialschnitt durch ein Detail einer weite-
ren Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Ver-
bundtrennschleifsystems;

Fig.4 eine vergrofierte Darstellung der Ausfiihrungs-
form geman Fig.3;

Fig.5 eine Draufsicht auf das Detail gemaR Fig.3 und
4
Fig.6 eine weitere Draufsicht auf die Ausfihrungs-
form geman Fig.3;

Fig.7 ein Detail der Ausfiihrungsform gemaf Fig.3
und

Fig.8 einen teilweisen Radialquerschnitt einer wei-
teren Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen
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Verbundtennschleifsystems.

[0035] Fig.1 zeigt ein Verbundtrennschleifsystem mit
einem austauschbaren, rotationssymmetrischen
schleifaktiven Ringelement 27.

[0036] Das schleifaktive Ringelement 27 beinhaltet ei-
ne schleifaktive Masse, fir die z.B. kunstharzgebundene
Mehrstoffgemische verwendet werden, bei denen als or-
ganisches Bindemittel bevorzugt reine bzw. modifizierte
Phenolharze verwendet werden. Daneben kénnen aber
auch andere Harze, wie beispielsweise Epoxidharze,
Harnstoffharze (Melaminharze), Cumaronharze, Iscyan-
sate, Polyamide der Polylmide etc. als Bindemittel zum
Einsatz gebracht werden. Je nach Einsatzaufgabe bzw.
Anwendungsbereich erhalten schleifaktive Massen un-
terschiedlichste Schleifkorntypen, die sich durch GréRe,
Zusammensetzung und physikalische Eigenschaften
voneinander unterscheiden. Bevorzugt werden Korun-
de, Zirkonkorunde und Siliciumcarbide eingesetzt, gan-
gig sind als Schleifkérnungen aber auch Diamanten, ku-
bisches Bornitrid (CBN), Metallcarbide und Metalinitride,
polykristallinen Diamanten (PKD) oder dhnliche Werk-
stoffe mit groBer Harte und Zahigkeit.

[0037] Zur Verbesserung der mechanischen Eigen-
schaften enthalten schleifaktive Massen zusatzlich auch
Verstarkungselemente. Bevorzugt sind Glasgewebe, Mi-
neralfasergewebe oder Gewebe aus hochfesten organi-
schenVerbindungen, wie beispielsweise aus Kevlar oder
Kohlefasergewebe, Metall- und Mineralfasern, soge-
nannte Whiskers, werden zur Verbesserung der mecha-
nischen Eigenschaften der schleifaktiven Massen einge-
setzt. Durch den Einsatz dieser Werkstoffe istes mdglich,
die mechanische Festigkeit der Schleifscheiben so stark
zu verbessern, dass die Scheibenstarke der erfindungs-
gemalen Verbundschleifscheibe um 5 bis 20 % gegen-
Uber jener bekannter Trennscheiben verringert werden
kann, ohne dass Festigkeitsverluste auftreten.

[0038] Zur Erzielung von speziellen Eigenschaften
enthalten schleifaktive Massen Fllstoffe, mit deren Hilfe
es gelingt, die Struktur und das Geflige der Schleifmasse
zu variieren oder ein gedndertes Schnitt- bzw. Kiihlver-
halten zu erreichen. Selbst die Steuerung der Energie-
aufnahme beim Trennprozess kann durch Fiillstoffe be-
einflusst werden.

[0039] Das schleifaktive Ringelement 27 wird durch
ein zu diesem konzentrisch angeordnetes Grundkdrper-
element 3 gehalten, das seinerseits Uber einen Maschi-
nenflansch 4 an einem rotierbaren Antriebselement 91,
z.B. an einer Maschinenwelle, fixiert ist, die im Betrieb
um die Drehachse 90 rotiert. Der Maschinenflansch 4
dient dabei der Ubertragung der Antriebsenergie vom
rotierbaren Antriebselement 91 auf das schleifaktive Rin-
gelement 27. Erfindungsgema ist ein in Bezug auf die
Drehachse 90 konzentrisch angeordneter Montagering
5 zur Ausbildung einer Idsbaren Verbindung zwischen
dem schleifaktiven Ringelement 27 und dem Grundkor-
perelement 3 vorgesehen. Somit kann das schleifaktive
Ringelement 27 jederzeit auf einfache Weise ausge-
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tauscht werden, sofern dies aufgrund seines Abnut-
zungsgrades erforderlich scheint. Der Maschinenflansch
4 muss bei einem solchen Wechsel nicht geldst werden.
[0040] Das Grundkorperelement 3 kann entweder ein-
oder mehrteilig ausgefiihrt sein, wobei nur ein einziger
Werkstoff oder wahlweise auch mehrere unterschiedli-
che Werkstoffe zum Einsatz gelangen kénnen. Geeig-
nete Werkstoffe sind z.B. Metalle, Nichteisenmetalle,
Verbundwerkstoffe aller Art, organische Hochleistungs-
werkstoffe oder Kunststoffe. Das bevorzugte Material fur
alle Ausfiihrungsformen des Grundkoérperelements, ob
ein- oder mehrteilig, ist aber Stahl. Die Ausflihrungsform
des Grundkorperelements 3 kann anwendungsbedingt
unterschiedlich sein. Als bevorzugte Ausfiihrungsvarian-
ten sind die Grundkdrperelemente aber in gerader oder
gekropfter Form ausgefuhrt (Fig.8).

[0041] WieinFig.1 gezeigt setzt sich das schleifaktive
Ringelement 27 aus einem ringférmigen Schleifteil 1, der
aus der vorstehend beschriebenen schleifaktiven Masse
gebildet ist, und einem Tragerring 2 zusammen, der in
den ringférmigen Schleifteil 1 teilweise eingebettet ist,
z.B. indem der Tragerring 2 im ringférmigen Schleifteil 1
eingepresst ist. Der Tragerring 2 kann auch aus mehre-
ren Segmenten zusammengesetzt sein. Weiters kann
der Tragerring 2, wie in Fig.7 gezeigt, zur Verbesserung
der Verbundwirkung mit dem ringférmigen Schleifteil 1
in seinem AuRenumfangsbereich Durchbrechungen 79,
randoffene Einschnitte 81 oder beliebige polygonale
oder andere Strukturierungen, z.B. geschwungene Kon-
turen 80 aufweisen.

[0042] Der aus dem ringférmigen Schleifteil 1 ragende
Bereich des Tragerringes 2 ist durch den Montagering 5
an dem Grundkérperelement 3 fixierbar.

[0043] Um eine radiale Zentrierung des ringférmigen
Schleifteils 1 zu erzielen, weist der Tragerring 2 einen im
wesentlichen kreisférmigen Innenumfang und das
Grundkoérperelement 3 einen im wesentlichen kreisfor-
migen AulRenumfang auf, der eine Radialzentrierflache
15 flr den Tragerring 2 ausbildet (Fig.2).

[0044] Zur Ubertragung der Antriebskraft von der Ma-
schinenwelle auf den ringférmigen Schleifteil 1 und zur
Aufnahme der wéhrend des Betriebs entstehenden Zen-
trifugalkréfte sind der Tragerring 2 und das Grundkorper-
element 3 durch Mitnehmerelemente 24, 25 in gegensei-
tigen Eingriff gebracht. Die bevorzugte Zahl an Mitneh-
merelementen 24, 25 liegt zwischen zwei und zwanzig,
vorzugsweise zwischen acht und zwdlf und kénnen in
beliebiger Form ausgefiihrt sein.

[0045] Die Mitnehmerelemente 24, 25 sind in Fig.7 im
Detail gezeigt. Der Tragerring 2 weist entlang seinem
Innenumfang voneinander beabstandete, schwalben-
schwanzférmig hinterschnittene Vertiefungen 25 auf und
das Grundkoérperelement 3 an seinem AuRenumfang ge-
gengleiche Vorspriinge 24, die mit den hinterschnittenen
Vertiefungen 25 in Eingriff gebracht sind. Beim Wechsel
des schleifaktiven Rings 27 wird die durch die Mitneh-
merelemente 24, 25 erzielte form- und kraftschliissige
Verbindung geldst, indem der schleifaktive Ring 27 durch
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seitliches Verschieben vom Grundkdrperelement 3 ab-
genommen wird.

[0046] Neben dem wirkenden Antriebsmoment und
den sich in radialer Richtung ausbildenden Zentrifugal-
kraften kdnnen wahrend eines mit dem erfindungsgema-
Ren Verbundtrennschleifsystems ausgeflihrten Bearbei-
tungsvorgangs auch Querkréfte auftreten, die abgeleitet
werden missen. Zu diesem Zweck weist das Grundkor-
perelement 3 einen in axialer Richtung an die Radialzen-
trierflache 15 anschliefenden Stlitzbereich 40 auf, der
einen gréReren Durchmesser als jenen der Radialzen-
trierflache 15 hat, wobei die iber den AuRenumfang der
Radialzentrierflache 15 hinausragende Innenseite des
Stltzbereiches als Anlageflache fur den aus dem ring-
férmigen Schleifteil 1 herausragenden Tragerring 2
dient.

[0047] Indem inFig.1 gezeigten Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung ist der Stltzbereich durch ein separates,
ringférmiges Grundkdrperstitzelement 6 gebildet, das
mitdem Grundkdérperelement 3 verbundenist, indemdie-
ses mit dem Grundkdrperstiitzelement 6 verklebt, ver-
schweil¥t, vernietet oder verschraubt ist. Es kdnnen aber
das Grundkoérperelement 3 und das Grundkorperstutze-
lement 6 auch einstuickig vorliegen.

[0048] Andem dem Stltzbereich 40 gegeniberliegen-
den Ende der Radialzentrierflache 15 des Grundkdrper-
elements 3 ist weiters ein in axialer Richtung anschlie-
Render Montagebereich 41 ausgebildet, der einen klei-
neren Durchmesser als jener der Radialzentrierflache 15
und jener des Innenumfangs des Montageringes 5 auf-
weist. Der Montagebereich 41 ist durch ein separates,
ringférmiges Grundkérpermontageelement 8 gebildet,
das mitdem Grundkorperelement 3 verbundeniist, indem
die beiden Teile z.B. miteinander verklebt, verschweil3t,
vernietet oder verschraubt sind. Ebenso kann eine ein-
stiickige Ausfiihrungsform des Grundkdrperelements 3
und des Grundkérpermontageelements 8 vorliegen.
[0049] Der Montagering 5 ist so ausgefiihrt, dass er
an einer Seite sowohl einen Teilbereich des Grundkor-
perelements 3 als auch einen Teilbereich des Trager-
rings 2 Uberdeckt und an dem Grundkd&rperelement 3
I6sbar befestigt ist, wodurch der aus dem ringférmigen
Schleifteil 27 ragende Teilbereich des Tragerringes 2 so
zwischen dem Montagering 5 und dem Grundkérperstut-
zelement 6 eingespannt ist, dass auftretende Querkrafte
abgeleitet werden koénnen.

[0050] GemalR Fig.2 hat der Montagering 5 einen dem
Auflendurchmesser des Stultzbereiches 40 bzw. des
Grundkérperstiitzelements 6 entsprechenden Aufien-
durchmesser und einen dem AufRendurchmesser des
Montagebereiches 41 bzw. dem Aufiendurchmesser des
Grundkorpermontageelements 8 entsprechenden In-
nendurchmesser, sodass der Montagering 5 auf den
durch den Montagebereich bzw. das Grundkdérpermon-
tageelement 8 gebildeten Ansatz aufsetzbar ist und ge-
genden durch den Montagebereich 41 freigestellten Sei-
tenbereich des Grundkdrperelements 3 und gegen den
aus dem ringférmigen Schleifteil 1 ragenden Tragerring
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2 gespannt werden kann.

[0051] Fig.3zeigteine Variante der Fixierung des Mon-
tageringes 5 am Grundkorperelement 3, bei der der Mon-
tagering 5 durch eine Schraubverbindung erfolgt. Zu die-
sem Zweck weist das Grundkdrperelement 3 im auleren
Randbereich parallel zur Mittelachse verlaufende Durch-
gangsbohrungen 7 mit einem Innengewinde 11 auf, in
welche durch entsprechende Durchgangsbohrungen 70
im Montagering 5 gefuhrte Fixierschrauben 10 ge-
schraubt sind, um den Montagering 5 gegen das Grund-
koérperelement 3 festzulegen, wobei die Durchgangsboh-
rungen im Grundkdrperelement 3 sich auch durch den
Stltzbereich 40 bzw. im Grundkdérperstiitzelement 6 er-
strecken, sodass die Fixierschrauben 10 bis in den Stltz-
bereich 40 schraubbar sind. Die Fixierschrauben 10 sind
als Senkkopf- oder Flachkopfschrauben ausgebildet, fiir
die im Montagering 5 entsprechende Senkbohrungen 9
vorgesehen sind, und aus Werkstoffen mit hoher Festig-
keit und Zahigkeit, vorzugsweise aus Stahl oder Stahl-
legierungen gefertigt, wobei die Anzahl der Fixierschrau-
ben 10 zwischen zwei und vierundzwanzig, vorzugswei-
se zwischen acht und zwolf betrdgt. Fir den Wechsel
des schleifaktiven Rings 27 werden die Fixierschrauben
10 geldst und der Montagering 5 kann abgenommen wer-
den. Der nun frei zugangliche schleifaktive Ring 27 wird
von der Radialzentrierflaiche 15 des Grundkorperele-
ments 3 abgenommen und kann durch einen neuen
schleifaktiven Ring 27 ersetzt werden. Nach Aufsetzen
des neuen schleifaktiven Rings 27 mit seinem Tragerring
2 auf die Radialzentrierflache 15 - wobei sich ein Zen-
trierspalt 26 zwischen 0,5 und 5 mm, vorzugsweise zwi-
schen 1 und 2 mm ausbildet - wird der Montagering 5 mit
den Fixierschrauben gegenliber dem Grundkorperele-
ment 3 festgeschraubt, wodurch das erfindungsgemafle
Verbundtrennschleifsystem wieder betriebsbereit ist.
[0052] Fig.3,4 und5zeigen ein anderes Ausflihrungs-
beispiel des erfindungsgemaRen Verbundtrennschleif-
system, bei dem der Montagering 5 mittels eines Bajo-
nettverschlusses 12 fixiert wird, mitdem der Montagering
5 aus einer Einfuhrposition in eine Fixierposition ver-
schwenkbar ist, wodurch dieser gegenuber dem Grund-
koérperelement 3 fixiert wird und dabei der aus dem
schleifaktiven Ringelement 1 ragende Tragerring 2 zwi-
schen dem Stiitzbereich 40 und dem Montagering 5 ein-
gespannt ist. Sobald der Montagering 5 aus der Einfiihr-
position in die Fixierposition verschwenkt ist, ist die Fi-
xierung abgeschlossen. Diese Fixiervariante erlaubt ex-
trem schnelle Wechsel von schleifaktiven Ringelemen-
ten 27 und stellt zudem sicher, dass der ringférmige
Schleifteil 1 mittig Gber dem Grundkdrperelement 3 zu
liegen kommt.

[0053] Fig.4 zeigt im Detail das System des Bajonett-
verschlusses 12, das aus mehreren Bajonettstiften 13
und korrespondierenden Bajonettschlitzen 29 im Grund-
koérperelement 3 und im Stltzbereich 40 gebildet ist. Die
Bajonettstifte 13 sind jeweils mit einem Ende im Monta-
gering 5 befestigt und weisen an ihrem anderen Ende
einen Stiftkopf 45 auf, der einen gréReren Durchmesser
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als der Stiftdurchmesser hat. Die Anzahl der Bajonettstif-
te 13 betragt zwei bis zwanzig, vorzugsweise acht bis
zwolf, wobei die Fixierung der Bajonettstifte 13 im Mon-
tagering 5 durch Kleben, Schweilten, Schrauben od. dgl.
erfolgen kann, vorzgusweise aber durch Schweif3en er-
folgt.

[0054] Die Bajonettschlitze 30 sind an einem Ende je-
weils mit einem Durchgangsloch 60 ausgebildet, das ei-
nen groReren Durchmesser als der Stiftkopf 45 hat, so-
dass die Bajonettstifte 13 mit ihren Stiftkdpfen 45 in die
Durchgangsldcher 60 einfuhrbar und dabei der Monta-
gering 5 mit dem Grundkdrperelement 7 und dem Tra-
gerring 5 in Anlage und in die EinfUhrposition bringbar
ist, woraufhin der Montagering 5 in Schlitzrichtung der
Bajonettschlitze 30 in die Fixierposition verschwenkbar
ist (Fig.5), wodurch er in Formschluss mit dem Grund-
korperelement 3 gelangt.

[0055] Um den Montagering 5 leichter verschwenken
zu kénnen, sind an den Stiftkdpfen 45 der Bajonettstifte
13 sowie an dem Grundkérperelement 3 zusammenwir-
kende Zentrierschragen 17, 18 (Fig.4) angeordnet, wo-
durch beim Verdrehen des Montageringes 5 die Bajo-
nettstifte 13 geflihrt werden und damit leichter in die End-
position gebracht werden kénnen. Mit den Zentrierschra-
gen 18 werden aber auch leichte Montageringverwerfun-
gen kompensiert, wodurch zuséatzlich eine sichere Fixie-
rung des Montageringes 5 erreicht wird.

[0056] Fig.6 zeigt in Zusammenhang mit dem Bajo-
nettverschluss 12 eine Verdrehsicherung 19 zur Siche-
rung des Montageringes 5 gegen ein ungewolltes Ver-
drehen, welche bei Erreichen der Fixierposition des Ba-
jonettverschlusses 12 in eine Einrastposition gelangt, in
der ein weiteres Verschwenken des Montageringes 5
verhindert wird. Die Verdrehsicherung 19 besteht aus
einem gegeniber dem Grundkorperelement 3 ver-
schiebbar angebrachten Sicherungsschieber 20 und ei-
ner Einrastkerbe 23 im Montagering 5, wobei der Siche-
rungsschieber 20 bei Erreichen der Fixierposition des
Bajonettverschlusses 12 lber Schieberfedern 22 in die
Einrastkerbe 23 gedriickt wird. Befindet sich der Monta-
gering 5 in der Fixierposition so driicken die Schieberfe-
dern 22 den Sicherungsschieber 20 in die Einrastkerbe
23 und verhindert dadurch jede weitere Drehbewegung
des Montageringes 5.

[0057] Soll der Montagering 5 abgenommen werden,
so wird der Sicherungsschieber 20 gegen die Federkraft
der Schieberfedern 22 aus dem Eingriff mit der Einrast-
kerbe 23 bewegt. In dieser entriegelten Position kann der
Sicherungsschieber 20, z.B. durch Einbringen eines Stif-
tes in eine Bohrung 21 fixiert werden. Durch Verdrehen
des Montageringes 5 aus der Fixierposition in die Ein-
fuhrposition wird der Bajonettverschluss 12 geldst und
der Montagering 5 kann abgenommen werden. Der
Wechsel lasst sich dann wie im Zusammenhang mitdem
Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 2 auf einfache Weise
durchfiihren.
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Patentanspriiche

1.

Verbundtrennschleifsystem mit einem schleifaktiven
Ringelement (27) und einem konzentrisch angeord-
neten geraden oder gekropften Grundkorperele-
ment (3), wobei das Grundkorperelement (3) seiner-
seits an einem rotierbaren Antriebselement (91) fi-
xierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Montagering (5) zur Ausbildung einer lIésbaren Ver-
bindung zwischen dem schleifaktiven Ringelement
(27) und dem Grundkorperelement (3) vorgesehen
ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das schleifaktive Rin-
gelement (27) einen ringférmigen Schleifteil (1) aus
schleifaktiver Masse und einen Tragerring (2) um-
fasst, der in den ringférmigen Schleifteil (1) teilweise
eingebettet ist, wobei der aus dem ringférmigen
Schleifteil (1) ragende Bereich des Tragerringes (2)
durch den Montagering (5) an dem Grundkorperele-
ment (3) fixierbar ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tragerring (2) im
ringférmigen Schleifteil (1) eingepresst ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerring
(2) einen im wesentlichen kreisformigen Innenum-
fang und das Grundkd&rperelement (3) einen im we-
sentlichen kreisformigen AuRenumfang aufweist,
der eine Radialzentrierflache (15) fiir den Tragerring
(2) ausbildet.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 2, 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragerring
(2) und das Grundkdérperelement (3) durch Mitneh-
merelemente (24, 25) in gegenseitigen Eingriff bring-
bar sind.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der’ Tragerring (2)
entlang seinem Innenumfang voneinander beab-
standete, schwalbenschwanzférmig hinterschnitte-
ne Vertiefungen (25) aufweist und das Grundkérper-
element (3) an seinem AuRenumfang gegengleiche
Vorspriinge (24) aufweist, welche mit den hinter-
schnittenen Vertiefungen (25) in Eingriff bringbar
sind.

Verbundtrennschleifsystem nach einem der Anspri-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tragerring (2) aus mehreren Segmenten zusam-
mengesetzt ist.

Verbundtrennschleifsystem nach einem der Anspri-
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Tragerring (2) zur Verbesserung der Verbundwir-
kung mit dem ringférmigen Schleifteil (1) in seinem
AuRenumfangsbereich Durchbrechungen, randof-
fene Einschnitte oder Strukturierungen, z.B. ge-
schwungene Konturen aufweist.

Verbundtrennschleifsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Grundkdérperelement (3) einen in axialer
Richtung an die Radialzentrierflache (15) anschlie-
Renden Stutzbereich (40) umfasst, der einen gréf3e-
ren Durchmesser als jener der Radialzentrierflache
(15) aufweist, wobei die Gber den AuRenumfang der
Radialzentrierflache (15) hinausragende Innenseite
des Stutzbereiches (40) als Anlageflache fir den aus
dem ringférmigen Schleifteil (1) herausragenden
Tragerring (2) dient.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stiitzbereich (40)
durch ein separates, ringférmiges Grundkdrperstuit-
zelement (6) gebildet ist, das mit dem Grundkdrper-
element (3) verbunden ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das Grundkoérperele-
ment (3) und das ringférmige Grundkdrperstiitzele-
ment (6) miteinander verklebt, verschweil}t, vernie-
tet oder verschraubt sind.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass an dem dem
Stltzbereich (40) gegeniiberliegenden Ende der Ra-
dialzentrierflache (15) das Grundkoérperelement (3)
einen in axialer Richtung anschlieRenden Montage-
bereich (41) aufweist, der einen kleineren Durch-
messer als jener der Zentrierflache (15) und jener
des Innenumfangs des Montageringes (5) aufweist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Montagebereich
(41) durch ein separates, ringférmiges Grundkdrper-
montageelement (8) gebildet ist, das mit dem Grund-
korperelement (3) verbunden ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Grundkorperele-
ment (3) und das ringférmige Grundkdrpermontage-
element (8) miteinander verklebt, verschweif3t, ver-
nietet oder verschraubt sind.

Verbundtrennschleifsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Montagering (5) einen dem Au-
Rendurchmesser des Stltzbereiches (40) bzw. des
Grundkorperstitzelements (6) entsprechenden Au-
Rendurchmesser und einem dem AufRendurchmes-
ser des Montagebereiches (41) bzw. dem AufRRen-
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17.
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durchmesser des Grundkdrpermontageelements
(8) entsprechenden Innendurchmesser aufweist,
sodass der Montagering (5) auf den durch den Mon-
tagebereich (41) bzw. das Grundk&érpermontage-
element (8) gebildeten Ansatz aufsetzbar und gegen
dendurchden Montagebereich freigestellten Seiten-
bereich des Grundkdrperelements (3) und gegen
den aus dem ringférmigen Schleifteil (1) ragenden
Tragerring (2) spannbar ist.

Verbundtrennschleifelement nach einemder vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Grundkorperelement (3) im &uReren
Randbereich parallel zur Mittelachse verlaufende
Durchgangsbohrungen (7) mit einem Innengewinde
(11) aufweisen, in welche durch entsprechende
Durchgangsbohrungen (70) im Montagering (5) ge-
fuhrte Fixierschrauben (10) schraubbar sind, umden
Montagering (5) gegen das Grundkdrperelement (3)
zu fixieren.

Verbundtrennschleifelement nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchgangsboh-
rungen (7) im Grundkoérperelement (3) sich auch
durch den Stltzbereich (40) erstrecken oder korre-
spondierende Durchgangsbohrungen im Grundkor-
perstitzelement (6) verlaufen, sodass die Fixier-
schrauben (10) bis in den Stitzbereich (40) schraub-
bar sind.

Verbundtrennschleifelement nach Anspruch 16 oder
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixier-
schrauben (10) als Senkkopfschrauben ausgebildet
sind, fur die im Montagering (5) entsprechende
Senkbohrungen (9) vorgesehen sind.

Verbundtrennschleifelement nach einemder vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Bajonettverschluss (12) vorgesehenist, mit
dem der Montagering (5) aus einer EinfUhrposition
in eine Fixierposition verschwenkbar ist, wodurch
der Montagering (5) gegenliber dem Grundkérper-
element (3) fixiert wird und dabei der aus dem
schleifaktiven Ringelement (27) ragende Tragerring
(2) zwischen dem Stitzbereich (40) und dem Mon-
tagering (5) eingespannt ist.

Verbundtrennschleifelement nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bajonettver-
schluss (12) mehrere Bajonettstifte (13), die jeweils
mit einem Ende im Montagering (5) befestigt sind
und an ihrem anderen Ende einen Stiftkopf (45) auf-
weisen, der einen grofReren Durchmesser als der
Stiftdurchmesser aufweist, und korrespondierende
Bajonettschlitze (29) im Grundkdrperelement (3)
und im Stutzbereich (40) bzw. im Grundkd&rperstut-
zelement (6) umfassen, wobei die Bajonettschlitze
(2) an einem Ende jeweils ein Durchgangsloch (60)
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21.

22.

23.
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aufweisen, das einen grofieren Durchmesser als der
Stiftkopf (45) aufweist, sodass die Bajonettstifte (13)
mit ihrem Stiftkopf (45) in die Durchgangslécher (60)
einfihrbar und dabei der Montagering (5) mit dem
Grundkorperelement (3) und dem Tragerring (2) in
Anlage und in die Einflhrposition bringbar ist, wor-
aufhin der Montagering (5) in Schlitzrichtung der Ba-
jonettschlitze (29) in die Fixierposition verschwenk-
bar ist.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stiftkopfe (45) der
Bajonettstifte (13) sowie das Grundkdorperelement
(3) zusammenwirkende Zentrierschréagen (17, 18)
aufweist.

Verbundtrennschleifsystem nach einem der Anspri-
che 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Verdrehsicherung (19) vorgesehen ist, welche bei
Erreichen der Fixierposition des Bajonettverschlus-
ses (12) in eine Einrastposition gelangt, in der ein
weiteres Verschwenken des Montageringes (5) ver-
hindert wird.

Verbundtrennschleifsystem nach Anspruch 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verdrehsiche-
rung (19) aus einem gegeniiber dem Grundkorper-
element (3) verschiebbar angebrachten Sicherungs-
schieber (20) und einer Einrastkerbe (23) im Monta-
gering (5) gebildet ist, wobei der Sicherungsschieber
(20) bei Erreichen der Fixierposition des Bajonett-
verschlusses (12) uber Schieberfedern (22) in die
Einrastkerbe (23) gedrtickt wird.
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