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(57)  Topfschleifscheibe (1), umfassend: einen topf-
férmigen Trager (2), einen ringférmigen Schleifkdrper
(3), wobei der Schleifkdrper (3) durch einen einzigen
HeiBpressvorgang mitdem Trager (2) verbunden ist, wo-
beider Schleifkérper (3) einenringflachigen Anbindungs-
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durch den ringflachigen Anbindungsbereich (5) mit der
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Topfschleifscheibe,
umfassend:

- einen topfférmigen Trager
- einen ringférmigen Schleifkodrper,

wobeider Schleifkérper durch einen einzigen HeilRpress-
vorgang mit dem Trager verbunden ist

[0002] Weiters soll ein Verfahren zur Herstellung der
erfindungsgemaRen Topfscheibe angegeben werden.
[0003] Derartige Topfscheiben zahlen bereits zum
Stand der Technik und werden beispielsweise in der DE
2548 28 1 C2 und der DE 26 14 743 A1 gezeigt.
[0004] Topfschleifscheiben werden zum Schleifen von
Metallen, wie z.B. beim Werkzeugschleifen, verwendet.
Dazu gehdren z.B. Bearbeitungstechniken wie Nuten-
schliff, Fasen-Schliff, Endbearbeitung von Bohrern und
Werkzeugen, etc. Eine Topfschleifscheibe besteht im
Wesentlichen aus einem Trager (Schleiftopf) und einem
Schleifkérper in Ringform, der an seiner Oberflache
Schleifflaichen ausweist oder ausbildet. Die Schleiffla-
chen sind mit Superschleifmitteln wie beispielsweise
CBN oder Diamant versehen, welche in einer Metall-
und/oder Kunstharzbindung aneinandergebunden sind.
[0005] Es gibt mehrere Mdglichkeiten der Herstellung
einer Standardtopfscheibe, bei welchen zuerst der
Schleifkérper hergestellt wird, indem das Bindemittel und
die Superschleifmittel in eine Form eingefiillt und an-
schlieBend hei} gepresst werden. Nach diesem
HeiBpressvorgang wird der ringférmige Schleifkdrper
aus der Form entnommen und in eine weitere Form ein-
gelegt. Diese weitere, zweite Form ist so ausgefiihrt,
dass sie die Geometrie des Tragers (Schleiftopf) vorgibt.
In diese zweite Form wird das Bindungspulver (Binde-
mittel) fir den Trager in Form von Metallpulver, Kunst-
harz, Metall-Kunstharzmischung, etc. eingefillt und
dann heil3 gepresst. Es werden zwei Heilpressvorgange
bendtigt. Die Topfschleifscheibe ist nach dem Ausformen
fertig. Der Schleiftopf hat in der Innenseite eine Stltzge-
ometrie im Bereich des Schleifkérpers. Diese Stiitzgeo-
metrie, oft als Ring ausgefihrt, fixiert und unterstitzt den
Schleifkdrper am Trager. Dieser Stltzring muss entspre-
chend dem Verschlei} des Schleifringes zerspanend
(wie z.B. durch Abdrehen in einer Drehbank) zuriickge-
setzt werden.

[0006] Nachteil dieses Herstellungsprozesses ist es,
dass zwei Heillpressvorgdnge angewendet werden
missen. Weiters kann der Schleifring beim Ausformen
aus der ersten Form beschadigt werden. Nach dem Aus-
formen aus der ersten Form missen Sinterkanten und
Verunreinigungen am Schleifring entfernt werden.
[0007] Ein weiterer Nachteil, der nichts mit dem Her-
stellungsprozess, sondern mit der Anwendung der
Scheibe zu tun hat, ist der, dass beim Zurlicksetzen der
Stltzkante durch eine Abtriebvorrichtung, wie eine Dreh-
bank ein Arbeits- bzw. Zeitaufwand entsteht. In einer wei-
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teren Herstellungsvariante wird ein eigenstandiger Stiitz-
ring aus Kunststoff hinter den Schleifkérper eingesetzt.
Dabei werden Schleifkdrper und -topf getrennt vonein-
ander hergestelltund im Anschluss miteinander verklebt.
Dies ist zum Beispiel dann der Fall, wenn der Schleifkor-
per aufgrund seiner Form nicht Uber einen durch den
Trager ausgeformten Ring Gibergeschobenwerden kann.
Der Stitzring wird im Anschluss, nach der Verklebung
von Schleifkérper auf Schleiftopf, durch GielRen eines
Kunststoffes, wie beispielsweise Epoxidharz, erzeugt,
wozu eine zusétzliche Form benétigt wird.

[0008] Auch diese Herstellungsvariante tragt wesent-
liche Nachteile mit sich: Es werden der Schleifkdrper und
der Schleiftopf getrennt voneinander in jeweils einer ei-
genen Form hergestellt. Zusatzliche Arbeitsschritte, wie
der Innenverguss durch ein Epoxidharz zur Schaffung
des Stitzringes und ein Verkleben des Schleifkdrpers
am Trager, bilden fiir sich einen erhéhten Aufwand. Wei-
ters muss vor dem Verkleben des Schleifkbrpers am Tra-
ger ein Haftvermittler (Primer) an den Klebeflachen auf-
getragen werden, um diese vorzubehandeln. Ansonsten
kann eine ausreichende Klebeverbindung nicht sicher-
gestellt werden. Bevor die zu verbindenden Flachen des
Schleifkérpers und des Topfes miteinander verklebt wer-
den, missen diese z.B. durch Sandstrahlen und Entfet-
ten mit einem Mittel, wie beispielsweise Aceton vorbe-
handelt und mit einem Haftvermittler (Primer) beschich-
tet werden.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, die vorbeschrie-
benen Nachteile zu vermeiden und eine gegenliber dem
Stand der Technik verbesserte Topfschleifscheibe bzw.
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Topfschleif-
scheibe anzugeben.

[0010] Dies wird bei der erfindungsgeméaRen Topf-
schleifscheibe dadurch erreicht, dass der Schleifkdrper
nur durch den ringflachigen Anbindungsbereich mit der
ringférmigen Aufnahmeflache des Tragers verbunden
ist.

[0011] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann es vorgesehen sein, dass der Schleifkdrperim We-
sentlichen vollstdndig als Konusring ausgeformt ist.
Durch eine Ausfiihrung als Konusring wird weniger Ma-
terial fir den Aufbau des Schleifkérpers benétigt, weniger
Masse muss bei der Inbetriebnahme der Schleifscheibe
in Bewegung gesetzt werden.

[0012] Wenn der Schleifkérper einen ringflachigen An-
bindungsbereich ausbildet, so kann dieser Uber diesen
ringflachigen Anbindungsbereich an einem Trager be-
festigt werden.

[0013] Als besonders vorteilhaft hat es sich dabei he-
rausgestellt, dass, wenn der topfférmige Trager an sei-
nem stirnseitigen Randbereich eine ringférmige Aufnah-
meflache aufweist, er an dieser Aufnahmeflache den An-
bindungsbereich des Schleifkdrpers aufnehmen kann.
[0014] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann es vorgesehen sein, dass nach der Verbindung des
Schleifkérpers mit dem Trager im Ubergangsbereich kei-
ne Trennschicht zwischen Schleifkérper und Trager er-
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sichtlich ist, wobei beim Heilpressvorgang eine Ver-
schmelzung zwischen den Materialien des Schleifkor-
pers und des Tragers erfolgt ist. Dadurch entsteht eine
starke Verbindung zwischen Schleifkdrper und Trager,
auf einen Stitzring kann verzichtet werden. Die Verbin-
dung ist wesentlich starker als eine Verbindung, welche
durch eine Verklebung oder dergleichen erfolgt.

[0015] Wenn die Innenschleifflache an der Innenseite
des Schleifkdrpers nicht durch den topfférmigen Trager
verdeckt ist und somit auch die Innenseite als Innen-
schleifflache nutzbar ist, dann ermdglicht diese Topf-
schleifscheibe ein gréfReres Spektrum an Bearbeitungs-
moglichkeiten. Weiters muss im Falle vom Verschleil3
des Schleiftkérpers der Stiitzring nicht, durch beispiels-
weise eine Drehbank, abgezogen werden.

[0016] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann vorgesehen sein, dass kein Stitzring zur Befesti-
gung des Schleifkérpers am Trager notwendig ist und
somit auch die Innenseite als Innenschleifflache nutzbar
ist. Somit erweitert sich das Spektrum an Bearbeitungs-
moglichkeiten, welche durch die Topfschleifscheibe er-
moglicht werden.

[0017] Wenn beim Vorformen des Schleifkérpers kei-
ne zusatzliche Temperatur zugefliihrt wird und nur das
Verpressen mit dem topfformigen Trager unter Einwir-
kung von Hitze erfolgt, werden weitere Arbeitsschritte
eingespart und Energiekosten reduziert.

[0018] GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel
kann vorgesehen sein, dass zum Formen des Schleif-
kérpers im Vorformschritt ein Schleifkérperoberstempel
und ein Schleifkdrperunterstempel in den Pressring ein-
gefuhrt werden und Druck auf das zwischen den Stem-
peln liegende Material fir den Schleifkdrper ausgelbt
wird. So wird erreicht, dass sich das Material flir den
Schleifkdrper verfestigt und dieser vorgeformt in seiner
Position wartet, um in den nachsten Schritten mit dem
Trager verbunden zu werden. Eine Entnahme des
Schleifkdrpers ist nicht notwendig.

[0019] Wenn in einem HeilRformschritt der Schleifkor-
perunterstempel entfernt und durch einen Tragerunter-
stempel mit einem Bolzen ersetzt wird und dabei das
Material fir den topfférmigen Trager eingebracht wird,
wobei der vorgeformte Schleifkdrper in seiner Lage im
Pressling verharrt, wird Arbeitszeit eingespart und das
Risiko minimiert, dass beim Ausformen des Schleifrings
der Schleifring beschadigt wird.

[0020] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsbeispiels
kann es vorgesehen sein, dass im HeilRformschritt ein
Trageroberstempel in den Schleifkérperoberstempel
eingeflihrt wird und Trageroberstempel zusammen mit
dem Schleifkérperoberstempel gegen den Tragerunter-
stempel gepresst werden, wobei der Schleifkdrper mit
dem topfférmigen Trager heilBverpresst wird. Durch das
gemeinsame Heilverpressen von Trager und Schleifkor-
per entsteht eine Vermengung der Materialien im Trager
und im Schleifkérper. Dabei wird eine Verbindung her-
gestellt, welche keine Trennlinie aufweist. Durch diese
sehr gute Verbindung ist es nicht notwendig einen Stiitz-
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ring einzuarbeiten. Es ist auch nicht notwendig, dass der
Trager selbst einen Stitzring ausformt, der den Schleif-
korper unterstitzt.

[0021] Als besonders vorteilhaft hat es sich dabei he-
rausgestellt, wenn der topfférmige Trager aus einem me-
tallischen Werkstoff gefertigt wird, wenn der Schleifkor-
per metallische Bindemittel aufweist und der topfférmige
Trager aus einem Kunststoff, vorzugsweise Kunstharz
gefertigt .wird, wenn der Schleifkdrper ein Kunstharz als
Bindemittel aufweist. Wird Kunstharz als Bindemittel im
Trager verwendet, wird ein Fllstoff wie vorzugsweise
Metallpulver beigemengt. Dadurch ist gewahrleistet,
dass eine Verbindung der Materialien zwischen Trager
und Schleifkdrper ohne eine Trennlinie stattfinden kann.
[0022] Schutz wird auch begehrt fiir ein Verfahren zur
Herstellung einer Topfschleifscheibe, umfassend einen
topfférmigen Trager und einen ringférmigen Schleifkor-
per.

[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand der Figurenbeschrei-
bungen unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen
dargestellten Ausfihrungsbeispiele im Folgenden naher
erlautert. Darin zeigt:

Fig. 1a  schematische Darstellung eines ringférmigen
Schleifkdrpers,

Fig. 1b  schematische Darstellung eines topfférmigen
Tragers,

Fig.2a  schematische Darstellung des am Trager be-
festigten Schleifkdrpers,

Fig. 2b  schematische Darstellung Detail X,

Fig. 3 schematische Darstellung der beim Vorform-
prozess verwendeten Formen,

Fig. 4 schematische  Darstellung der  beim
HeilBpressvorgang verwendeten Formen,

Fig. 5a  schematische Schnittdarstellung einer Topf-
schleifscheibe mit Stitzring und

Fig. 5b  schematische Schnittdarstellung einer Topf-
schleifscheibe ohne Stitzring.

[0024] Die Figur 1a zeigt einen Schleifkdrper 3. Der

aus Superschleifkorn und einem Bindemittel hergestellte
Schleifkérper 3 weist vorzugsweise vier Flachen auf. An
den Stirnseiten des ringférmigen Schleifkdrpers 3 befin-
det sich je ein Anbindungsbereich 5 bzw. eine Stirn-
schleifflache 4b. An der AuRenseite bildet der Schleifkor-
per 3 eine AuBenschleifflache 4a. Die Innenseite 7 des
Schleifkérpers 3 bildet die Innenschleifflache 4c.

[0025] Die Figur 1b zeigt einen topfférmigen Trager 2.
Der Trager 2 wird, je nachdem aus welchem Material der
Schleifkérper 3 (in der Figur 1b nicht ersichtlich) ist, im
Wesentlichen vollstédndig aus Metall oder Kunststoff ge-
fertigt. Die géngige Variante stellt eine Verbindung aus
Kunststoff und Metall dar, wie es auch in der Detailansicht
X, Fig. 2b, ersichtlich ist. Der topfférmige Trager 2 bildet
an einer seiner Stirnflachen die Aufnahmeflache 6. Wei-
ters weist der Trager 2 eine Offnung auf, die sich im Bo-
den des Tragers 2 befindet. Diese ist in dieser Darstel-
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lung 1 b nicht ersichtlich, da sie vom Mantel des Tragers
2 verdeckt wird. Uber diese Aufnahmedffnung 17 (in der
Figur 2a nicht ersichtlich, dafir in den Figuren 5a und
5b) wird die Topfschleifscheibe 1 an einer Schleifvorrich-
tung aufgespannt.

[0026] Die Figur 2a zeigt einen Schleifkdrper 3 befes-
tigt an dem Trager 2. Hierzu wurde der Schleifkdrper 3
mit seinem Anbindungsbereich 5 mit der ringférmigen
Aufnahmeflache 6 des Tragers 2 verschmolzen. Auch
nach dem Verschmelzen des Schleifkérpers 3 mit dem
Trager 2 bleiben die Schleifflachen 4a, 4b, 4c erhalten.
Lediglich der Anbindungsbereich 5 geht durch die Be-
festigung am Trager 2 verloren und kann nicht als Schleif-
flache verwendet werden. Das Detail X aus der Figur 2a
wird in der Figur 2b naher erlautert.

[0027] Figur2b zeigt eine Detailansicht X aus der Figur
2a schematisch dargestellt. Die Detailansicht X zeigt,
dass sich das Material des Schleifkérpers 3 mit dem Ma-
terial des Tragers 2 vermengt hat. Es tritt somit keine
Trennebene zwischen dem Schleifkérper 3 und dem Tra-
ger 2 auf. Durch diesen homogenen Ubergang werden
die an dem Schleifkérper 3 aufgenommenen Kréafte in
den Trager 2 abgeleitet. Die in Figur 2b dargestellten
Superschleifmittel 22 werden durch ein Bindemittel 23
zusammengehalten. Das Bindemittel 23 kann sowohl
metallischen Ursprunges sein oder aus Kunstharz be-
stehen. Denkbar ware auch eine Mischung aus beidem.
Mit anderen Worten: Ein Schleifkérper 3 mit Kunstharz-
bindung als Bindemittel 23 wird auf einem Trager 2 mit
einem Kunstharzgemisch bzw. Metall-Kunstharzge-
misch verwendet. Fir einen Schleitkdrper 3 miteiner Me-
tallbindung als Bindemittel 23 wird ein Metallpulver fir
den Trager 2 verwendet.

[0028] Die Figur 3 zeigt schematisch dargestellt einen
Herstellungsprozess, genannt Vorformschritt, bei dem
der Schleifkérper 3 in einer Form bestehend aus einem
Pressring 13, einem Belagsunterstempel 12 und einem
Belagsoberstempel 11 vorgeformt wird. Hierzu wird das
Gemisch aus Bindemittel 23 und Superschleifmittel 22
in den Bereich zwischen Belagsoberstempel 11, Belags-
unterstempel 12 und Pressring 13 gefillt. Das dort be-
findliche Material wird unter Druck verfestigt. Dabei wird
keine zusatzliche Temperatur zugefligt. Durch dieses
kalte Vorformen entsteht der Schleifkdrper 3, welcher
auch bei der Entnahme des Belagunterstempels 12 in
seiner Form verbleibt.

[0029] Die Figur 4 zeigt, wie der Belagsunterstempel
12 durch den Tragerunterstempel 14 ersetzt wurde. Der
bereits vorgeformte Schleifkérper 3 verbleibt auch beim
Tausch der Stempel 14, 15 und 16 in seiner Position. In
den Offnungsbereich des Belagoberstempels 11 wird
nach dem Einfillen des Materials fiir den Trager 2 der
Trageroberstempel 15 eingefiihrt. Die in der Figur 4 nicht
ersichtliche (")ffnung 17, welche dann fir die Aufnahme
der Topfschleifscheibe 1 an einer Schleifvorrichtung vor-
gesehenist, wird durch den Bolzen 16 ausgeformt. Durch
Druck und Hitze wird beim HeiRformschritt durch das Zu-
sammenwirken von Belagsoberstempel 11, Tréagerober-
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stempel 15, Tragerunterstempel 14, Bolzen 16 und
Pressring 13 der Trager 2 geformt und gleichzeitig mit
dem Schleifkérper 3 verschmolzen. Dadurch wird Ar-
beitszeit eingespart, der Schleifkdrper 3 muss zwischen
den Schritten nicht der Form enthommen werden - somit
ist die Gefahr eines Bruches beim Ausformen des
Schleifringes 3 nicht gegeben. Durch das gemeinsame
Verpressen beim Heillformschritt kommt es zu einer op-
timierten Anbindung zwischen Schleifkérper 3 und Tra-
ger 2, sodass ein Stiitzring 20 (in Figur 4 nicht dargestellt)
entfallen kann. Unter dem Mikroskop ist eine Verschmel-
zung des Materials zwischen Schleifkérper 3 und Trager
2 ersichtlich und daher auch nachweisbar. Beim Herstell-
verfahren mittels Klebeverbindung und bei einer Stan-
dardherstellung mit zwei getrennten Heil3formschritten
istunter dem Mikroskop eine klare Grenzflache zwischen
Schleifkérper 3 und Trager 2 festzustellen.

[0030] Die Figur 5a zeigt eine Topfschleifscheibe 1 mit
einem Stitzring 20. In diesem Ausfiihrungsbeispiel wird
der Stutzring 20 durch den Trager 2 ausgebildet. Der
Trager 2 unterstitzt den Schleifkdrper 3. Verschleil3t der
Schleifkérper 3 an seiner Stirnschleifflache 4b, somisste
der Stitzring 20 durch ein Abdrehen mittels einer Dreh-
bank oder einer anderen Vorrichtung nach hinten ver-
setzt werden. Hierzu wird die Topfschleifscheibe 1 an
ihrer Aufnahmedffnung 17, z.B. in einer Drehbank, ein-
gespannt und mit einem Drehmeil3el der Stitzring 20
nach hinten abgedreht. Das Ausspannen aus der Schleif-
vorrichtung, das Einspannen in ein geeignetes Spann-
mittel in eine Drehbank tber die Aufnahmeéffnung 17,
das Abdrehen, das Ausspannen aus der Drehbank und
das Einsetzen in die Schleifvorrichtung erfordert viele un-
nétige Arbeitsschritte. Anstelle der durch den Trager aus-
geformten Stltzringe 20 kdnnen diese auch nachher hin-
ter dem Schleifkérper 3 unter Verbund mit dem Trager 2
eingegossen werden. Auch dies erfordert bei der Her-
stellung der Topfschleifscheibe viele zuséatzliche Arbeits-
schritte.

[0031] Die Figur 5b zeigt die erfindungsgemafe Topf-
schleifscheibe 1. Ersichtlich ist, dass kein stérender
Stltzring 20 am Schleifkérper 3 oder dem Trager 2 an-
gebracht ist. Somit entstehen drei Schleifflachen - die
AuRenschleifflache 4a, die Stirnschleifflache 4b und die
Innenschleifflache 4c. Diese drei Schleifflachen kénnen
fur die Bearbeitung eines Werkstlicks verwendet wer-
den. Muss die Topfschleifscheibe 1 an ihrer stirnseitigen
Schleifflache 4b abgezogen werden, muss kein Stitzring
20 nachbearbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Topfschleifscheibe (1), umfassend:

- einen topfférmigen Trager (2)
- einen ringférmigen Schleifkorper (3)

wobei der Schleifkérper (3) durch einen einzigen
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HeiBpressvorgang mitdem Trager (2) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schleitkérper
(3) nur durch den ringflachigen Anbindungsbereich
(5) mitderringférmigen Aufnahmeflache (6) des Tra-
gers (2) verbunden ist.

Topfschleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schleifkérper (3) im We-
sentlichen vollstandig als Konusring ausgeformt ist.

Topfschleifscheibe nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schleifkorper (3)
einen ringflachigen Anbindungsbereich (5) ausbil-
det.

Topfschleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der topfférmige
Trager (2) an seinem stirnseitigen Randbereich eine
ringférmige Aufnahmeflache (6) aufweist.

Topfschleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Ver-
bindung des Schleifkdrpers (3) mit dem Trager (2)
keine Trennschicht zwischen Schleifkérpers (3) und
Trager (2) ersichtlich ist, wobei beim Heilpressvor-
gang eine Verschmelzung beziehungsweise Durch-
dringung zwischen den Materialien des Schleifkér-
pers (3) und des Tragers (2) erfolgt ist.

Topfschleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis
5,dadurch gekennzeichnet, dass die Innenschleif-
flache (4c) an der Innenseite (7) des Schleifkdrpers
(3) nicht durch den topfférmigen Trager (2) verdeckt
istund somitauch die Innenseite (7) als Innenschleif-
flache (4) nutzbar ist.

Topfschleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass kein Stiitzring
(20) zur Befestigung des Schleifkérpers (3) am Tra-
ger (2) notwendig ist und somit auch die Innenseite
(7) als Innenschleifflache (4) nutzbar ist.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
(1), umfassend:

- einen topfférmigen Trager (2)
- einen ringférmigen Schleifkdrper (3)

wobei in einem Pressring (13) in einem Vorform-
schritt der Schleifkdrper (3) vorgeformt und in einem
HeilRformschritt mit dem Trager (2) zusammen ver-
presst wird, dadurch gekennzeichnet, dass kein
Stutzring (20) bei der Herstellung eingearbeitet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schleifkérper (3) in einem Vorformschritt kalt vor-
geformt wirdund im Anschluss daran das Verpres-
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10.

1.

12.

13.

sen mit dem topfférmigen Trager (2) im HeilRform-
schritt unter Einwirkung von Hitze erfolgt.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Formen des Schleifkérpers (3) im Vor-
formschritt ein Schleifkérperoberstempel (11) und
ein Schleifkérperunterstempel (12) in den Pressring
(3) eingefihrt werden und Druck auf das zwischen
den Stempeln (11, 12) liegende Material fir den
Schleifkdrper (3) ausgelibt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
im HeilRformschritt der Schleifkdrperunterstempel
(12) entfernt und durch einen Tragerunterstempel
(14) mit einem Bolzen (16) ersetzt wird und dabei
das Material fur den topfférmigen Trager (2) einge-
bracht wird, wobei der vorgeformte Schleifkdrper (3)
in seiner Lage im Pressring (13) verharrt.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
im HeilRformschritt ein Trageroberstempel (15) in
den Schleifkérperoberstempel (11) eingefihrt wird
und Trageroberstempel (15) zusammen mit dem
Schleifkérperoberstempel (11) gegenden Tragerun-
terstempel (14) gepresst werden, wobei der Schleif-
kérper (3) mit dem topfférmigen Trager (2) heilRver-
presst wird.

Verfahren zur Herstellung einer Topfschleifscheibe
nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der topfformige Trager (2) aus
einem metallischen Werkstoff gefertigt wird, wenn
der Schleifkdrper (3) metallische Bindemittel oder ei-
ne Mischung aus Metallen und Kunststoff aufweist
und der topfférmige Trager (2) aus einem Kunststoff,
vorzugsweise Kunstharz gefertigt wird, wenn der
Schleifkérper (3) ein Kunstharz als Bindemittel auf-
weist.
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