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(54) SCHLEIFSCHEIBE

(57)  Schleifscheibe (1) mit einem Schleifbelag (2)
und einem zentralen Grundkérper (3), wobei der Schleif-
belag (2) mit einem Trager (4) verbunden ist, und in ra-
dialer Richtung (5) zwischen dem Grundkérper (3) und
dem Trager (4) eine Klebschicht (6) angeordnetist, wobei
die Schleifscheibe (1) eine Rotationsachse (11) aufweist,
in einer, vorzugsweise in jeder, Querschnittsebene (41)
normal zur Rotationsachse (11) der Schleifscheibe (1)

der Schleifbelag (2) eine erste Flache (42) und der Trager
(4) eine zweite Flache (43) aufweisen und das Verhaltnis
aus erster Flache (42) des Schleifbelags (2) zu zweiter
Flache (43) des Tragers (4) groRer als 1 ist, und sich der
Schleifbelag (2) und der Trager (4) im Bereich der Ver-
bindung zwischen dem Schleifbelag (2) und dem Trager
(4) gegenseitig durchdringen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schleifscheibe mit ei-
nem Schleifbelag und einem zentralen Grundkérper, wo-
beider Schleifbelag mit einem Trager verbunden ist, und
in radialer Richtung zwischen dem Grundkdrper und dem
Trager eine Klebschicht angeordnet ist. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer
Schleifscheibe.

[0002] Schleifscheiben mit einem Schleifbelag und ei-
nem zentralen Grundkorper sind im Stand der Technik
allgemein bekannt. Dabei erfolgt die Verbindung des
Grundkoérpers mit dem Schleifbelag beispielsweise da-
durch, dass diese beiden Komponenten im Zuge der Her-
stellung gemeinsam heil} verpresst werden.

[0003] Solche Schleifscheiben weisen eine Reihe von
Nachteilen auf: Fir bestimmte Anwendungsfélle ist es
vorteilhaft, sehr spréde Schleifbeldge zu verwenden.
Diese sind aber bei dem beschriebenen Aufbau gemafn
dem Stand der Technik nicht herstellbar, oder wenn,
dann nur mit sehr geringen Belagsstarken. Der Grund
hierfir ist, dass aufgrund der wahrend des Heilpress-
vorgangs sich zwischen Trager und Belag aufbauenden
Verbindung und aufgrund unterschiedlicher physikali-
scher Eigenschaften von Trager und Belag in Abhangig-
keit von der Temperatur (Ausdehnungskoeffizienten,
Warmekapazitaten, Warmeleitfahigkeiten, Warmeein-
dringzahl und Temperaturleitfahigkeiten, Dichte) Span-
nungen entstehen, die im schwacheren spréderen Teil
Risse auslésen kdnnen. Weiterhin weisen die Schleif-
scheiben gemafl dem Stand der Technik ein sehr hohes
Gewicht auf.

[0004] Die objektive technische Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung besteht somit darin, eine gegenutber
dem Stand der Technik verbesserte Schleifscheibe an-
zugeben, welche die beschriebenen Nachteile behebt,
und insbesondere sehr spréde Schleifbeldge mit groRen
Belagsstarken aufweisen kann bei gleichzeitig hoher
Stabilitat zwischen dem Schleifbelag und dem Trager.
Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
geeignetes Verfahren zur Herstellung einer solchen
Schleifscheibe anzugeben.

[0005] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
der unabhangigen Anspriiche 1 und 12 geldst.

[0006] Esistalso erfindungsgemal vorgesehen, dass
die Schleifscheibe eine Rotationsachse aufweist, in ei-
ner, vorzugsweise in jeder, Querschnittsebene normal
zur Rotationsachse der Schleifscheibe der Schleifbelag
eine erste Flache und der Trager eine zweite Flache auf-
weisen und das Verhaltnis aus erster Flache des Schleif-
belags zu zweiter Flache des Tragers groRer als 1 ist,
und sich der Schleifbelag und der Trager im Bereich der
Verbindung zwischen dem Schleifbelag und dem Trager
gegenseitig durchdringen.

[0007] Durch diesen Aufbau kann die mit dem Schleif-
belag verbundene Komponente der Schleifscheibe in ih-
ren Dimensionen deutlich reduziert werden. Insbeson-
dere ist es moglich, den Trager bei der erfindungsgema-
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Ren Schleifscheibe kleiner als den Schleifbelag auszu-
fuhren, wohingegen im Stand der Technik der Grundkor-
per mit dem Schleifbelag verbunden und in der Regel
groRer als der Schleifbelag ist. Verbindet man nun den
Schleifbelag mit dem Trager durch einen Heillpressvor-
gang, so kommt es gegenliber dem Stand der Technik
zu einer Umkehr der Presskraftverteilung: Der Grofteil
der Presskraft lastet nun auf dem Schleifbelag und nicht
mehr wie beim Stand der Technik auf dem zentralen
Grundkorper. Dies hat zur Folge, dass der stark redu-
zierte Trager wahrend des HeilRpressens weniger Span-
nung auf den Schleifbelag aufbaut, wodurch die Rissan-
falligkeit des Schleifbelags reduziert wird. Zusatzlich ver-
ursacht der reduzierte Trager beim Abkuhlen eine gerin-
gere Spannung als ein Tragerelement fir den Schleifbe-
lag gemal dem Stand der Technik. Der Grund hierfir
ist, dass die geringere Masse des Tragers zu einer ge-
ringeren Ausdehnung unter Hitzeeinwirkung fihrt. Ins-
gesamt kénnen dadurch sprodere Schleifbeldge mit gro-
Reren Belagsstarken produziert werden. Ein weiterer
Vorteil der Erfindung besteht darin, dass durch das Vor-
sehen eines Tragers zusatzlich zum zentralen Grundkor-
per der Grundkdrper aus einem im Vergleich zur Kom-
ponente, welche den Schleifbelag tragt, leichteren Ma-
terial gefertigt werden kann, wodurch sich eine massive
Gewichtsreduktion ergibt.

[0008] Unterdem Merkmal, dass sich der Schleifbelag
und der Trager im Bereich der Verbindung zwischen dem
Schleifbelag und dem Trager gegenseitig durchdringen,
ist zu verstehen, dass sich das Material des Schleifbe-
lags und das Material des Tragers gegenseitig durch-
dringen bzw. vermischen. Dadurch ergibt sich eine so-
genannte Hyperflache zwischen dem Schleifbelag und
dem Tréger.

[0009] Beim Stand der Technik ist es in der Regel vor-
gesehen, dass zunachst der Trager aufgebaut wird, und
anschlieRend der Schleifbelag auf den Trager aufgebaut
wird. Der Aufbau der Kombination aus Schleifbelag und
Trager erfolgt also sequenziell. Zwischen dem Schleif-
belag und dem Trager liegt eine klare Materialgrenze vor.
[0010] Durch die Schaffung einer Hyperflache kann ei-
ne stabilere Verbindung im Vergleich zum Stand der
Technik erzeugt werden.

[0011] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Erfindung ist der Trager nur Uiber die Klebschicht mit
dem Grundkorper verbunden.

[0012] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass die
Klebschicht eine erste Kontaktflache zum Grundkd&rper
und eine zweite Kontaktflache zum Trager ausbildet, vor-
zugsweise wobei die erste Kontaktflache und die zweite
Kontaktflache im Wesentlichen parallel zur Rotations-
achse der Schleifscheibe ausgerichtet sind.

[0013] Als vorteilhaft hat sich auch herausgestellt,
dass die Klebschicht die Umfangsflache des Grundkor-
pers und die innenliegende Flache des Tragers kontak-
tiert.

[0014] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform
besteht darin, dass die Umfangsflache des Grundkor-
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pers und die innenliegende Flache des Tragers konus-
férmig ausgebildet sind, vorzugsweise mit einem Konus-
winkel von 3° bis 5°. Hierdurch kann die Klebschicht auf
weniger als 0,5 mm, vorzugsweise weniger als 0,2 mm,
reduziert werden. Die konische Ausfiihrung fihrt zu einer
Selbstzentrierung beim Zusammenfigen der zu verkle-
benden Teile. Schlieflich hat diese Ausfiihrungsform
auch Vorteile in Bezug auf die Laufeigenschaft der
Schleifscheibe, da Unwuchten vermieden werden.
[0015] Zur Verbesserung der Anhaftung der Kleb-
schicht kann es vorgesehen sein, dass die Umfangsfla-
che des Grundkdrpers und/oder die innenliegende Fla-
chedes Tragers eine Oberflachenstruktur, vorzugsweise
Rillen, aufweist.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen der
Schleifscheibe sind in den abhéngigen Anspriichen 7-11
definiert.

[0017] Bezuglich des Verfahrens zur Herstellung einer
Schleifscheibe ist es vorgesehen, dass in einem ersten
Verfahrensschritt der Schleifbelag mit dem Trager ver-
bunden, vorzugsweise heil} verpresst, wird und in einem
zweiten, darauffolgenden Verfahrensschritt der Trager
mit dem Grundkorper verklebt wird, und im Zuge des
ersten Verfahrensschrittes der Schleifbelag und der Tra-
ger gleichzeitig jeweils aufgebaut und miteinander ver-
bunden werden.

[0018] Es finden also gleichzeitig drei Prozesse statt:
Der Schleifbelag wird ausgebildet, der Trager wird aus-
gebildet und der Schleifbelag und der Trager werden mit-
einander verbunden. Bei der Verbindung des Schleifbe-
lags mit dem Trager durchdringen sich das Material des
Schleifbelags und das Material des Tragers gegenseitig
im Bereich der Verbindung zwischen dem Schleifbelag
und dem Trager. Dadurch ergibt sich die Hyperflache
zwischen dem Schleifbelag und dem Trager.

[0019] Aus dem Stand der Technik sind Verfahren be-
kannt, bei denen zunéachst der Trager aufgebaut wird,
und anschlieend der Schleifbelag auf den Trager auf-
gebaut wird. Der Aufbau der Kombination aus Schleifbe-
lag und Trager erfolgt also sequenziell. Zwischen dem
Schleifbelag und dem Trager liegt eine klare Material-
grenze vor.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des Verfahrens ist es vorgesehen, dass vor dem ersten
Verfahrensschritt in einem vorbereitenden Verfahrens-
schritt eine Mischung fiir den Schleifbelag, vorzugsweise
aus einem Superschleifmittel und einem Bindemittel,
und/oder eine Mischung fir den Trager bereitgestellt
wird, und die

Mischung bzw. die Mischungen in eine oder mehrere
Pressformen eingeformt werden.

[0021] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass zwi-
schen dem ersten Verfahrensschritt und dem zweiten
Verfahrensschritt in einem Zwischenschritt die Verbin-
dung aus Trager und Schleifbelag aus der bzw. den
Pressformen ausgeformt und entgratet, gereinigt
und/oder gesandstrahlt wird.

[0022] Es hatsich als vorteilhaft erwiesen, dass im Zu-
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ge des zweiten Verfahrensschrittes zur Vorbereitung der
Verklebung die Verbindung aus Trager und Schleifbelag
relativ zum Grundkoérper durch wenigstens einen Dis-
tanzhalter positioniert wird, vorzugsweise wobei der we-
nigstens eine Distanzhalter am Grundk&rper ausgebildet
ist, und/oder fir den Vorgang der Positionierung zwi-
schen der Verbindung aus Trager und Schleifbelag und
dem Grundkorper temporéar platziert wird.

[0023] Ist der wenigstens eine Distanzhalter am
Grundkdrper ausgebildet, so bietet es sich an, dass der
wenigstens einen Distanzhalter als ringférmiger diinner
Steg ausgebildet ist, der von dem Grundkérper absteht.
[0024] Fdur den Fall, dass fir den Vorgang der Positi-
onierung zwischen der Verbindung aus Trager und
Schleifbelag und dem Grundkdérper temporar wenigstens
ein Distanzhalter platziert wird, bietet es sich beispiels-
weise an, drei Distanzhalter in Form von Plattchen oder
dergleichen um jeweils 120° relativ zueinander versetzt
an die innenliegende Flache des Trager anzulegen und
den Grundkorper dann konzentrisch einzufiihren. An-
schlieend werden dann die Plattchen wieder entfernt.
Unterstltzend kann der Trager auf eine Unterlage mit
einer Haftbeschichtung, vorzugsweise in Form eines Kle-
bebands, aufgesetzt werden, um ein Verrutschen zu ver-
meiden.

[0025] Und schliel3lich hat es sich als vorteilhaft her-
ausgestellt, dass in einem abschlieRenden Verfahrens-
schritt nach dem zweiten Verfahrensschritt eine Endbe-
arbeitung der Schleifscheibe durchgefihrt wird, vorzugs-
weise wobei im Zuge

der Endbearbeitung zumindest ein am Grundkdrper aus-
gebildeter Distanzhalter abgetragen wird.

[0026] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung werden anhand der Figurenbeschrei-
bung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Fol-
genden naher erlautert.

[0027] Darin zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaRe Schleifscheibe
gemal einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form in einer Draufsicht,

einen Querschnitt der Schleifscheibe ge-
maR Fig.1,

einen Querschnitt einer erfindungsgema-
Ren Schleifscheibe gemal einem weite-
ren Ausflhrungsbeispiel,

ein Flussdiagramm zur lllustration einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalRen Verfahrens zur Herstel-
lung einer Schleifscheibe,

in einer Querschnittsdarstellung Formteile
zur Herstellung der Verbindung aus Tra-
ger und Schleifbelag, und

eine Halfte einer Schleifscheibe im Quer-
schnitt zur lllustration zweier Verfahrens-
stadien beim erfindungsgemafien Her-
stellungsverfahren gemaf bevorzugten
Ausfihrungsformen.

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 3

Fig. 4a/4b

Fig. 5a/ 5b
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[0028] Figur 1 zeigt eine Schleifscheibe 1 mit einem
Schleifbelag 2 und einem zentralen Grundkérper 3, wo-
bei der Schleifbelag 2 mit einem Trager 4 verbunden ist,
und in radialer Richtung 5 (vergleiche z.B. Figur 2a) zwi-
schen dem Grundkérper 3 und dem Trager 4 eine Kleb-
schicht 6 angeordnet ist. Die genannten Bestandteile der
Schleifscheibe 1 sind im Wesentlichen rotationssymme-
trisch und ringférmig ausgebildet.

[0029] Der zentrale Grundkorper 3 weist eine zentrale
Bohrung 7 zur Montage der Schleifscheibe 1 an einem
Antrieb auf. Durch die zentrale Bohrung 7 verlauft eine
Rotationsachse 11 der Schleifscheibe 1. Die Rotations-
achse 11 ist im Wesentlichen normal zur Schleifscheibe
1 ausgerichtet. Der Durchtrittspunkt der Rotationsachse
11 der Schleifscheibe 1 in der Zeichenebene gemal Fi-
gur 1 ist mit dem Bezugszeichen 8 versehen.

[0030] Der zentrale Grundkérper 3 ist in dem darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel aus Aluminium gefertigt.

[0031] Der Trager4 ist mitdem Schleifbelag 2 gemein-
sam verpresst.
[0032] In derin Figur 1 sichtbaren Querschnittsebene

der Schleifscheibe 1 normal zur Rotationsachse 11 weist
der Schleifbelag 2 eine erste Flache 42 und der Trager
4 eine zweite Flache 43 auf und das Verhaltnis aus erster
Flache 42 des Schleifbelags 2 zu zweiter Flache 43 des
Tragers 4 ist groRer als eins.

[0033] Figur 2a zeigt eine Querschnittsdarstellung der
Schleifscheibe 1 gemal der Figur 1 entlang einer Quer-
schnittsebene 34 parallel zur Rotationsachse 11. Aus
dieser Querschnittsdarstellung geht Folgendes hervor:

Von auflen nach innen umfasst die Schleifscheibe
1 zunachst einen ringférmigen Schleifbelag 2. Die
umfangsseitige Flache 36 des Schleifbelags 2 istim
dargestellten Fall abgeschragt. Es sind hier aber
auch alle anderen Ublicherweise verwendeten Geo-
metrien moglich, wie z.B. eine im Wesentlichen pa-
rallel zur Rotationsachse 11 ausgerichtete Flache.
Die mittlere Starke 16 des Schleifbelags 2 in radialer
Richtung 5 betragt im dargestellten Fall ca. 15 mm.

[0034] Anden Schleifbelag 2 schlief3t ein Trager 4 an.
Die mittlere Starke 17 des Tragers 4 in radialer Richtung
5 betragt ca. 5 mm.

[0035] In diesem Fall weist der Schleifbelag 2 in jeder
Querschnittsebene normal zur Rotationsachse 11 eine
erste Flache 42 und der Trager 4 eine zweite Flache 43
auf, und das Verhaltnis aus erster Flache 42 des Schleif-
belags 2 zu zweiter Flache 43 des Tragers 4 ist grolRer
als eins. Exemplarisch ist eine dieser Querschnittsebe-
nen gestrichelt eingezeichnet und mit dem Bezugszei-
chen 41 versehen.

[0036] Im Bereich der Verbindung zwischen dem
Schleifbelag 2 und dem Tréager 4 bilden der Schleifbelag
2 und der Trager 4 eine Kontaktzone 44 aus. Schema-
tisch ist eine VergréRerung dieser Kontaktzone 44 in der
Figur 2a (und analog in der Figur 2b) dargestellt: Das
Material des Schleifbelags 2 und des Tragers 4 durch-
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dringen sich gegenseitig. Das kann dadurch festgestellt
werden, dass der Schleifbelag 2 gegeniliber einer ge-
dachten Materialgrenze 47 in den Bereich des Tragers
4 hineinreicht, und umgekehrt. Im Material des Schleif-
belags 2 finden sich Materialeinschliisse 46 des Tragers
4. Umgekehrt finden sich im Material des Tragers 4 Ma-
terialeinschlisse 45 des Schleifbelags 2. Insgesamt ge-
sehen liegt im Bereich der Verbindung zwischen dem
Schleifbelag 2 und dem Trager 4 eine Hyperflache vor.
Durch diese Hyperflache wird eine duflerst stabile Ver-
bindung zwischen dem Schleifbelag 2 und dem Trager
4 geschaffen.

[0037] Anden Trager 4 schlielit eine Klebschicht 6 an.
Die mittlere Starke 18 der Klebschicht 6 in radialer Rich-
tung 5 betragt ca. 2 mm. Die Klebschicht 6 bildet eine
erste Kontaktflache 9 zum Grundkdérper 3 und eine zweite
Kontaktflache 10 zum Tréger 4 aus, wobei die erste Kon-
taktflache 9 und die zweite Kontaktflache 10 im Wesent-
lichen parallel zur Rotationsachse 11 der Schleifscheibe
1 ausgerichtet sind. Weiterhin ist erkennbar, dass der
Trager 4 nur tber die Klebschicht 6 mitdem Grundkoérper
3 verbunden ist. AuBerdem kontaktiert die Klebschicht 6
die Umfangsflache 12 des Grundkérpers 3 und die in-
nenliegende Flache 13 des Tragers 4.

[0038] Und schlieRlich umfasstdie Schleifscheibe 1 ei-
nen zentralen Grundkorper 3. Der Grundkorper 3 hat eine
Bohrung 7, Uber welche die Schleifscheibe 1 an einem
Antrieb, beispielsweise an einer Motorspindel oder der-
gleichen, montiert werden kann.

[0039] Figur2b zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
der Schleifscheibe 1, ebenfalls in einer Querschnittsdar-
stellung. Der wesentliche Unterschied zu der in der Figur
2a gezeigten Ausflhrungsvariante ist, dass die Um-
fangsflache 12 des Grundkérpers 3 und die innenliegen-
de Flache 13 des Tragers 4 konusférmig ausgebildet
sind. Der Konuswinkel 14 bzw. 15 betragt in beiden Fal-
len 3° bis 5°, gemessen gegentber einer Achse parallel
zur Rotationsachse 11 der Schleifscheibe 1. Dabei ver-
jungt sich der Grundkérper 3 im Querschnitt von der Un-
terseite der Schleifscheibe 1 ausgehend in Richtung der
Oberseite der Schleischeibe, wohingegen sich der Tra-
ger 4 in umgekehrter Richtung verjiingt, oder umgekehrt.
Im Querschnitt verlaufen die Umfangsflache 12 des
Grundkorpers 3 und die innenliegende Flache 13 des
Tragers 4 parallel zueinander. Diese Ausfiihrungsform
hat - wie eingangs bereits ausgeflihrt - mehrere Vorteile.
Insbesondere kann die Klebschicht 6 minimiert werden.
Im dargestellten Fall (es handelt es sich nicht um eine
mafstabsgetreue Darstellung) weist die Klebschicht 6
eine mittlere Starke 19 von weniger als 0,2 mm auf. Au-
Rerdem wird durch diese konische Ausfiihrungsform die
relative Ausrichtung von Trager 4 und Grundkoérper 3 zu-
einander erleichtert.

[0040] Figur 3 zeigt anhand eines Flussdiagramms ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens 20 zur Herstellung einer Schleifscheibe
1. Dabei wird in einem ersten Verfahrensschritt 21 der
Schleifbelag 2 mit dem Trager 4 verbunden, genauer ge-
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sagt heild verpresst, und in einem zweiten, darauf folgen-
den Verfahrensschritt 22 der Trager 4 mit dem Grund-
kérper 3 verklebt. Aulerdem werden im Zuge des ersten
Verfahrensschrittes der Schleifbelag 2 unter Trager 4
gleichzeitig jeweils aufgebaut und miteinander verbun-
den.

[0041] Vor dem ersten Verfahrensschritt 21 wird in ei-
nem vorbereitenden Verfahrensschritt 23 eine Mischung
fur den Schleifbelag 2 aus einem Superschleifmittel und
einem Bindemittel und eine Mischung fir den Trager 4
bereitgestellt. Die Mischungen werden in eine oder meh-
rere Pressformen eingeformt.

[0042] Zwischen dem ersten Verfahrensschritt 21 und
dem zweiten Verfahrensschritt 22 wird in einem Zwi-
schenschritt 31 die Verbindung aus Trager 4 und Schleif-
belag 2 aus der bzw. den Pressformen ausgeformt, ent-
gratet, gereinigt und gesandstrahilt.

[0043] Im Zuge des zweiten Verfahrensschritts 22 wird
zur Vorbereitung der Verklebung die Verbindung aus
Trager 4 und Schleifbelag 2 relativ zum Grundkdrper 3
durch wenigstens einen Distanzhalter positioniert, wobei
der wenigstens eine Distanzhalter am Grundkdrper 3
ausgebildet ist. Alternativ oder ergédnzend dazu kann fir
den Vorgang der Positionierung zwischen der Verbin-
dung aus Trager 4 und Schleifbelag 2 und dem Grund-
kérper 3 wenigstens ein Distanzhalter temporar platziert
werden. Ein Beispiel eines am Grundkdrper 3 ausgebil-
deten Distanzhalters 32 wird anhand der Figur 5a naher
beschrieben.

[0044] In einem abschlieBenden Verfahrensschritt 33
wird nach dem zweiten Verfahrensschritt 22 eine End-
bearbeitung der Schleifscheibe 1 durchgefiihrt, wobei im
Zuge der Endbearbeitung ein am Grundkoérper 3 ausge-
bildeter Distanzhalter 32 abgetragen werden kann (ver-
gleiche Figur 5b)

[0045] Die Vorbereitung des ersten Verfahrensschritts
21kann wiein denFiguren4aund 4b dargestellt erfolgen,
wobei die Figuren 4a und 4b Querschnittsdarstellungen
rotationssymmetrischer Kérper enthalten:

Nachdem eine Mischung fiir den Schleifbelag aus
einem Superschleifmittel und einem Bindemittel und
eine Mischung fiir den Trager bereit gestellt wurden,
wird eine Kombination aus mehreren ringférmigen
Pressformen gebildet, ndmlich aus einem &duferen
Pressring 24, einem Unterstempel 26 fir den Schleif-
belag und einem Innenteil 25. Hierdurch ergibt sich
eine ringférmige Kavitat 38, in welche die Mischung
fur den Schleifbelag eingefllt wird.

[0046] Nach dem Einfiillen der Belagsmischung wird
ein Oberstempel 27 fir den Schleifbelag aufgesetzt und
die Schleifbelagsmischung mittels einer Presse vorver-
dichtet. Das Innenteil 25 wird ausgeformt. Vorteilhafter-
weise verbleibt der Oberstempel 27 aber noch in seiner
Position.

[0047] Wie in Figur 4b dargestellt, werden in weiterer
Folge ein Unterstempel 28 fir den Trager sowie ein In-
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nenteil 29 fir den Trager in den Pressring 24 eingefiihrt.
AnschlieRend wird die Mischung fur den Trager in die
ringférmige Nut 39 eingeformt, ein Oberstempel 30 fir
den Trager aufgesetzt und die Tragermischung mittels
einer Presse, z.B. einer Handhebelpresse, vorverdichtet.
[0048] Die gefillte Pressform-Kombination, gebildet
aus den Formen 24, 26, 27, 28, 29 und 30, wird unter die
HeiRpresse gestellt und der HeiRpressvorgang durchge-
fuhrt.

[0049] Wie bereits ausgeflhrt, kannim Zuge des zwei-
ten Verfahrensschritts 22 zur Vorbereitung der Verkle-
bung die Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2
relativ zum Grundkoérper durch wenigstens einen Dis-
tanzhalter positioniert werden. Dabei bietet es sich an,
den Grundkoérper 3 derart auszubilden, dass er einen ra-
dial abstehenden Distanzhaltering 32 mit einer Dicke 35
von beispielsweise

0,5 mm umfasst. Die Lange 37 dieses Distanzhalterrings
32 entspricht genau der mittleren Starke 18 der Kleb-
schicht 6 (vergleiche Figur 2a).

[0050] Nach der Positionierung der Verbindung aus
Trager 4 und Schleifbelag 2 und dem Grundkérper 3 re-
lativ zueinander kann der Verfahrensschritt 22 des Ver-
klebens erfolgen. Dabei wird Kleber in die ringférmige
Kavitat 40 eingebracht, vorzugsweise eingespritzt. Je
nach Klebstoff und Umgebungstemperatur muss der
Klebstoff dann fiir eine bestimmte Zeit ausharten.
[0051] NachderVerklebungkanndann noch eine End-
bearbeitung der Schleifscheibe erfolgen. Fir den Fall,
dass die Verbindung aus Trager 4 und Schleifbelag 2
und dem Grundkoérper 3 Uiber wenigstens einen Distanz-
halter 32, der am Grundkoérper 3 ausgebildet ist, positi-
oniert wird (vergleiche Figur 5a), bietet es sich an, dass
im Zuge der Endbearbeitung dieser Distanzhalter 32 ab-
getragen wird, vorzugsweise zusammen mit benachbar-
ten Bereichen des Grundkérpers 3 und des Tragers 4.
Auf diese Weise wird der Schleifbelag 2 geringfiigig frei-
gestellt. Figur 5b zeigt das Resultat dieser Endbearbei-
tung.

[0052] Daruber hinaus kénnen im Zuge der Endbear-
beitung noch weitere Bearbeitungsschritte wie z.B. das
Versehen der Schleifscheibe mit einem Etikett oder der-
gleichen erfolgen.

[0053] Insbesondere fiir den Fall, dass die mittlere
Starke der Klebschicht 6 sehr klein ausgebildet ist, bei-
spielsweise weniger als 0,5 mm, vorzugsweise weniger
als 0,2 mm, kann die Verklebung auch dadurch erfolgen,
dass die Umfangsflache 12 des Grundkdrpers 3 und/oder
die innenliegende Flache 13 des Tragers 4 bereits mit
einem Kleber vorbeschichtetist, und erstdann der Trager
4 und der Grundkoérper 3 relativ zueinander positioniert
werden.

Patentanspriiche

1. Schleifscheibe (1) mit einem Schleifbelag (2) und
einem zentralen Grundkérper (3), wobei der Schleif-
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belag (2) mit einem Trager (4) verbunden ist, und in
radialer Richtung (5) zwischen dem Grundkérper (3)
und dem Trager (4) eine Klebschicht (6) angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleif-
scheibe (1) eine Rotationsachse (11) aufweist, in ei-
ner, vorzugsweise in jeder, Querschnittsebene (41)
normal zur Rotationsachse (11) der Schleifscheibe
(1) der Schleifbelag (2) eine erste Flache (42) und
derTrager (4) eine zweite Flache (43) aufweisen und
das Verhaltnis aus erster Flache (42) des Schleifbe-
lags (2) zu zweiter Flache (43) des Tragers (4) grofier
als 1ist, und sich der Schleifbelag (2) und der Trager
(4) im Bereich der Verbindung zwischen dem
Schleifbelag (2) und dem Trager (4) gegenseitig
durchdringen.

Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1, wobei der Tra-
ger (4) nur Uber die Klebschicht (6) mit dem Grund-
kérper (3) verbunden ist.

Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Klebschicht (6) eine erste Kontaktfliche (9) zum
Grundkoérper (3) und eine zweite Kontaktflache (10)
zum Trager (4) ausbildet, vorzugsweise wobei die
erste Kontaktflache (9) und die zweite Kontaktflache
(10) im Wesentlichen parallel zur Rotationsachse
(11) der Schleifscheibe (1) ausgerichtet sind.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, wobei die Klebschicht (6) die Umfangsflache (12)
des Grundkdrpers (3) und die innenliegende Flache
(13) des Tragers (4) kontaktiert.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, wobei die Umfangsflache (12) des Grundkérpers
(3) und die innenliegende Flache (13) des Tragers
(4) konusférmig ausgebildet sind, vorzugsweise mit
einem Konuswinkel (14, 15) von 3° bis 5°.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei die Umfangsflache (12) des Grundkorpers
(3) und/oder die innenliegende Flache (13) des Tra-
gers (4) eine Oberflachenstruktur, vorzugsweise Ril-
len, zur Verbesserung der Anhaftung der Kleb-
schicht (6) aufweist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, wobei

- der Schleifbelag (2) ein Superschleifmittel,
und/oder eine Bindung aus Metall, Kunststoff,
Keramik oder aus einer Kombination hiervon
aufweist, und/oder

- die Klebschicht (6) aus einem héartbaren Kleber
gebildet ist, und/oder

- der Grundkérper (3) aus Aluminium, Eisen-
werkstoff, Bakelit Aluminium, Bakelit Graphit,
glasfaserverstarktem Kunststoff oder karbonfa-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

serverstarktem Kunststoff gebildet ist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, wobei der Schleifbelag (2) in radialer Richtung (5)
eine mittlere Starke (16) und der Trager (4) inradialer
Richtung (5) eine mittlere Starke (17) aufweisen, und
die mittlere Starke (16) des Schleifbelags (2) gréRer
als die mittlere Starke (17) des Tragers (4) ist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, wobei

- der Schleifbelag (2) in radialer Richtung (5) ei-
ne mittlere Starke (16) von 4 mm bis 40 mm,
vorzugsweise von 10 mm, aufweist, und/oder
-der Trager (4) inradialer Richtung (5) eine mitt-
lere Starke (17) von 2 mm bis 8mm, vorzugs-
weise von 5 mm, aufweist, und/oder

- die Klebschicht (6) in radialer Richtung (5) eine
mittlere Starke (18) von 1 mm bis 3 mm, vor-
zugsweise von 2 mm, oder eine mittlere Starke
(19) von weniger als 0,5 mm, vorzugsweise we-
niger als 0,2 mm, aufweist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
9, wobei der Trager (4) und der Schleifbelag (2) Gber
eine im Wesentlichen parallel oder schrag zur Rota-
tionsachse (11) ausgerichtete Kontaktzone (44) mit-
einander in Verbindung stehen.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
10, wobei im Grundkérper (3) eine zentrale Bohrung
(7) zur Montage der Schleifscheibe (1) an einem An-
trieb ausgebildet ist.

Verfahren (20) zur Herstellung einer Schleifscheibe
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, wobei in
einem ersten Verfahrensschritt (21) der Schleifbelag
(2) mit dem Trager (4) verbunden, vorzugsweise
heill verpresst, wird, und in einem zweiten, darauf
folgenden Verfahrensschritt (22) der Trager (4) mit
dem Grundkérper (3) verklebt wird, und wobei im
Zuge des ersten Verfahrensschrittes der Schleifbe-
lag (2) und der Trager (4) gleichzeitig jeweils aufge-
baut und miteinander verbunden werden.

Verfahren (20) nach Anspruch 12, wobei vor dem
ersten Verfahrensschritt (21) in einem vorbereiten-
den Verfahrensschritt (23) eine Mischung flr den
Schleifbelag (2), vorzugsweise aus einem Super-
schleifmittel und einem Bindemittel, und/oder eine
Mischung fur den Trager (4) bereitgestellt wird, und
die Mischung bzw. die Mischungen in eine oder meh-
rere Pressformen (24, 25, 26, 28, 29) eingeformt
werden.

Verfahren (20) nach Anspruch 12 oder 13, wobei
zwischen dem ersten Verfahrensschritt (21) und



15.

16.
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dem zweiten Verfahrensschritt (22) in einem Zwi-
schenschritt (31) die Verbindung aus Trager (4) und
Schleifbelag (2) aus der bzw. den Pressformen (24,
26, 27, 28, 29, 30) ausgeformt und entgratet, gerei-
nigt und/oder gesandstrahlt wird.

Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
wobei im Zuge des zweiten Verfahrensschrittes (22)
zur Vorbereitung der Verklebung die Verbindung aus
Trager (4) und Schleifbelag (2) relativ zum Grund-
koérper (3) durch wenigstens einen Distanzhalter (32)
positioniert wird, vorzugsweise wobei der wenigs-
tens eine Distanzhalter (32) am Grundkérper (3) aus-
gebildet ist, und/oder fir den Vorgang der Positio-
nierung zwischen der Verbindung aus Trager (4) und
Schleifbelag (2) und dem Grundkdrper (3) temporéar
platziert wird.

Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
wobei in einem abschlieBenden Verfahrensschritt
(33) nach dem zweiten Verfahrensschritt (22) eine
Endbearbeitung der Schleifscheibe (1) durchgefiihrt
wird, vorzugsweise wobei im Zuge der Endbearbei-
tung zumindest ein am Grundkérper (3) ausgebilde-
ter Distanzhalter (32) abgetragen wird.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Schleifscheibe (1) mit einem Schleifbelag (2) und
einem zentralen Grundkorper (3), wobei der Schleif-
belag (2) mit einem Trager (4) verbunden ist, in ra-
dialer Richtung (5) zwischen dem Grundkdrper (3)
und dem Trager (4) eine Klebschicht (6) angeordnet
ist, die Schleifscheibe (1) eine Rotationsachse (11)
aufweist, in einer, vorzugsweise in jeder, Quer-
schnittsebene (41) normal zur Rotationsachse (11)
der Schleifscheibe (1) der Schleifbelag (2) eine erste
Flache (42) und der Trager (4) eine zweite Flache
(43) aufweisen und das Verhaltnis aus erster Flache
(42) des Schleifbelags (2) zu zweiter Flache (43) des
Tragers (4) groRer als 1 ist, und sich der Schleifbelag
(2) und der Trager (4) im Bereich der Verbindung
zwischen dem Schleifbelag (2) und dem Tréager (4)
gegenseitig durchdringen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umfangsflache (12) des Grundkdrpers
(3) und die innenliegende Flache (13) des Tragers
(4) konusférmig ausgebildet sind, vorzugsweise mit
einem Konuswinkel (14, 15) von 3° bis 5°.

Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1, wobei der Tra-
ger (4) nur Uber die Klebschicht (6) mit dem Grund-
kérper (3) verbunden ist.

Schleifscheibe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
die Klebschicht (6) eine erste Kontaktfliche (9) zum
Grundkorper (3) und eine zweite Kontaktflache (10)
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4.

10.

zum Trager (4) ausbildet.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, wobei die Klebschicht (6) die Umfangsflache (12)
des Grundkdrpers (3) und die innenliegende Flache
(13) des Tragers (4) kontaktiert.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, wobei die Umfangsflache (12) des Grundkérpers
(3) und/oder die innenliegende Flache (13) des Tra-
gers (4) eine Oberflachenstruktur, vorzugsweise Ril-
len, zur Verbesserung der Anhaftung der Kleb-
schicht (6) aufweist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei

- der Schleifbelag (2) ein Superschleifmittel,
und/oder eine Bindung aus Metall, Kunststoff,
Keramik oder aus einer Kombination hiervon
aufweist, und/oder

- die Klebschicht (6) aus einem hartbaren Kleber
gebildet ist, und/oder

- der Grundkérper (3) aus Aluminium, Eisen-
werkstoff, Bakelit Aluminium, Bakelit Graphit,
glasfaserverstarktem Kunststoff oder karbonfa-
serverstarktem Kunststoff gebildet ist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, wobei der Schleifbelag (2) in radialer Richtung (5)
eine mittlere Starke (16) und der Trager (4) inradialer
Richtung (5) eine mittlere Starke (17) aufweisen, und
die mittlere Starke (16) des Schleifbelags (2) gréRer
als die mittlere Starke (17) des Tragers (4) ist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, wobei

- der Schleifbelag (2) in radialer Richtung (5) ei-
ne mittlere Starke (16) von 4 mm bis 40 mm,
vorzugsweise von 10 mm, aufweist, und/oder
-der Trager (4) inradialer Richtung (5) eine mitt-
lere Starke (17) von 2 mm bis 8mm, vorzugs-
weise von 5 mm, aufweist, und/oder

- die Klebschicht (6) in radialer Richtung (5) eine
mittlere Starke (18) von 1 mm bis 3 mm, vor-
zugsweise von 2 mm, oder eine mittlere Starke
(19) von weniger als 0,5 mm, vorzugsweise we-
niger als 0,2 mm, aufweist.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, wobei der Trager (4) und der Schleifbelag (2) tber
eine im Wesentlichen parallel oder schrag zur Rota-
tionsachse (11) ausgerichtete Kontaktzone (44) mit-
einander in Verbindung stehen.

Schleifscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
9, wobei im Grundkorper (3) eine zentrale Bohrung
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(7) zur Montage der Schleifscheibe (1) an einem An-
trieb ausgebildet ist.

Verfahren (20) zur Herstellung einer Schleifscheibe
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei in
einem ersten Verfahrensschritt (21) der Schleifbelag
(2) mit dem Trager (4) verbunden, vorzugsweise
heil® verpresst, wird, und in einem zweiten, darauf
folgenden Verfahrensschritt (22) der Trager (4) mit
dem Grundkérper (3) verklebt wird, und wobei im
Zuge des ersten Verfahrensschrittes der Schleifbe-
lag (2) und der Trager (4) gleichzeitig jeweils aufge-
baut und miteinander verbunden werden.

Verfahren (20) nach Anspruch 11, wobei vor dem
ersten Verfahrensschritt (21) in einem vorbereiten-
den Verfahrensschritt (23) eine Mischung flr den
Schleifbelag (2), vorzugsweise aus einem Super-
schleifmittel und einem Bindemittel, und/oder eine
Mischung flr den Trager (4) bereitgestellt wird, und
die Mischungbzw. die Mischungenin eine oder meh-
rere Pressformen (24, 25, 26, 28, 29) eingeformt
werden.

Verfahren (20) nach Anspruch 11 oder 12, wobei
zwischen dem ersten Verfahrensschritt (21) und
dem zweiten Verfahrensschritt (22) in einem Zwi-
schenschritt (31) die Verbindung aus Trager (4) und
Schleifbelag (2) aus der bzw. den Pressformen (24,
26, 27, 28, 29, 30) ausgeformt und entgratet, gerei-
nigt und/oder gesandstrahlt wird.

Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei im Zuge des zweiten Verfahrensschrittes (22)
zur Vorbereitung der Verklebung die Verbindung aus
Trager (4) und Schleifbelag (2) relativ zum Grund-
koérper (3) durch wenigstens einen Distanzhalter (32)
positioniert wird, vorzugsweise wobei der wenigs-
tens eine Distanzhalter (32) am Grundkérper (3) aus-
gebildet ist, und/oder fir den Vorgang der Positio-
nierung zwischen der Verbindung aus Trager (4) und
Schleifbelag (2) und dem Grundkérper (3) temporéar
platziert wird.

Verfahren (20) nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
wobei in einem abschlieBenden Verfahrensschritt
(33) nach dem zweiten Verfahrensschritt (22) eine
Endbearbeitung der Schleifscheibe (1) durchgefiihrt
wird, vorzugsweise wobei im Zuge der Endbearbei-
tung zumindest ein am Grundkérper (3) ausgebilde-
ter Distanzhalter (32) abgetragen wird.
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