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(54) TRENNSCHEIBE

(57) Trennscheibe (1), insbesondere zum Einsatz in
der metallerzeugenden Industrie, mit einem Außenrand
(2), einer Mittelbohrung (3) zur Anbindung der Trenn-
scheibe (1) an einen Drehantrieb zum Drehen der Trenn-
scheibe (1) um eine durch die Mittelbohrung (3) verlau-
fende Drehachse (4) und einer Mischung aus Schleifkorn
(5), wenigstens einem Bindemittel (6) und gegebenen-
falls Füllstoffen, wobei die Mischung vom Außenrand (2)

der Trennscheibe (1) bis an die Mittelbohrung (3) reicht,
und wobei die Trennscheibe (1) einen Durchmesser (7)
von 1000 mm bis 2000 mm und eine mittlere Scheiben-
stärke (8) aufweist, wobei die Trennscheibe (1) ein Ver-
hältnis von Durchmesser (7) zu mittlerer Scheibenstärke
(8) von mindestens 150:1, vorzugsweise von 150:1 bis
250:1, aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trennscheibe, insbe-
sondere zum Einsatz in der metallerzeugenden Indus-
trie, mit einem Außenrand, einer Mittelbohrung zur An-
bindung der Trennscheibe an einen Drehantrieb zum
Drehen der Trennscheibe um eine durch die Mittelboh-
rung verlaufende Drehachse und einer Mischung aus
Schleifkorn, wenigstens einem Bindemittel und gegebe-
nenfalls Füllstoffen, wobei die Mischung vom Außenrand
der Trennscheibe bis an die Mittelbohrung reicht, und
wobei die Trennscheibe einen Durchmesser von 1000
mm bis 2000 mm und eine mittlere Scheibenstärke auf-
weist. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Trennscheibe.
[0002] Solche Trennscheiben sind aus dem Stand der
Technik bereits bekannt und werden beispielsweise in
der EP 1 332 834 A1 beschrieben. Sie werden zum Bei-
spiel in der Stahlindustrie zum Trennen von Brammen
verwendet. Das Verhältnis von Durchmesser zu mittle-
rer, das heißt durchschnittlicher Scheibenstärke beträgt
dabei ca. 100:1. Das bedeutet, dass es sich um relativ
dicke Trennscheiben handelt, welche einen hohen Ver-
schnitt, einen großen Wärmeeintrag in das zu bearbei-
tende Werkstück, einen hohen Rohstoffaufwand und ein
hohes Gewicht der Trennscheibe zur Folge haben. Der
Drehantrieb der Trennscheiben erfordert gleichzeitig ei-
ne hohe Motorleistung. Eine dicke Trennscheibe bedeu-
tet auch einen hohen Verschleiß des Drehantriebs und
eine große Menge an Abfall nach dem Verbrauch der
Trennscheibe.
[0003] Vor dem Hintergrund dieser Nachteile besteht
ein lang gehegter Wunsch darin, große Trennscheiben
mit einer kleinen mittleren Scheibenstärke zu konstruie-
ren. Es gibt hier auch bereits erste Ansätze, allerdings
erfordern diese einen hohen technischen Aufwand (ver-
gleiche beispielsweise die in der EP 1 611 998 A1 offen-
barte Trennscheibe). Auch die in der EP 1 332 834 A1
beschriebene Trennscheibe erfordert seitliche Stahlble-
che oder Stahlgitter, was mit höheren Kosten und einem
geringeren zur Verfügung stehenden aktiven Arbeitsbe-
reich verbunden ist.
[0004] Die objektive technische Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung besteht also darin, eine Trennscheibe
anzugeben, bei welcher die beschriebenen Nachteile
vermieden bzw. signifikant reduziert werden. Eine wei-
tere Aufgabe besteht darin, ein geeignetes Verfahren zur
Herstellung einer solchen Trennscheibe anzugeben.
[0005] Diese Aufgaben werden gelöst durch die Merk-
male der unabhängigen Ansprüche 1 und 13.
[0006] Es ist also erfindungsgemäß vorgesehen, dass
die Trennscheibe ein Verhältnis von Durchmesser zu
mittlerer Scheibenstärke von mindestens 150:1, vor-
zugsweise von 150:1 bis 250:1, aufweist. Ein solches
Verhältnis von Durchmesser zu mittlerer Scheibenstärke
erlaubt eine signifikante Reduktion der mittleren Schei-
benstärke bei im Vergleich zum Stand der Technik
gleichbleibendem Durchmesser. Dies hat einen geringe-

ren Verschnitt, eine geringere Motorleistung, einen ge-
ringeren Maschinenverschleiß, weniger Wärmeeintrag
in das Werkstück, ein geringeres Gewicht der Trenn-
scheibe, einen geringeren Rohstoffaufwand und eine
Reduzierung des Abfalls nach dem Verbrauch der Trenn-
scheibe zur Folge.
[0007] Das erfindungsgemäße Verhältnis von Durch-
messer zu mittlerer Scheibenstärke bei Trennscheiben
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 schien der
Fachwelt nicht erreichbar zu sein. Die vorliegende Erfin-
dung bricht mit diesem Vorurteil.
[0008] Die Angabe "Mischung aus Schleifkorn" bedeu-
tet nicht zwingend, dass es sich um eine einzige Art eines
Schleifkorns handeln muss. Es können vielmehr auch
mehrere Schleifkornarten in der Mischung enthalten
sein, wobei sich die Schleifkornarten in ihren chemischen
und/oder physikalischen Eigenschaften unterscheiden
können. Es kann auch vorgesehen sein, dass eine erste
Schleifkornart im Bereich der Mittelbohrung in der Mi-
schung vorliegt und eine zweite Schleifkornart im übrigen
Teil der Trennscheibe.
[0009] Obgleich dies bei den erfindungsgemäßen
Trennscheiben nicht zwingend notwendig ist, so kann es
zur Erhöhung der seitlichen Stabilität vorgesehen sein,
dass die Trennscheibe seitlich im Bereich der Mittelboh-
rung mit Stabilisierungselementen, vorzugsweise Stahl-
blechen, versehen ist.
[0010] Alternativ oder ergänzend kann es zur Erhö-
hung der seitlichen Stabilität der Trennscheibe vorgese-
hen sein, dass die Trennscheibe eine erste Seitenfläche
und eine gegenüberliegende zweite Seitenfläche auf-
weist, die Drehachse der Trennscheibe im Wesentlichen
normal zu den beiden Seitenflächen ausgerichtet ist, das
Schleifkorn eine Korngröße aufweist, und das Schleif-
korn an den Seitenflächen einen Überstand von weniger
als der Hälfte, vorzugsweise von weniger als einem Drit-
tel, der Korngröße aufweist.
[0011] Damit weist die Trennscheibe im Vergleich zum
Stand der Technik sehr glatte Seitenflächen auf. Bisher
war man davon ausgegangen, dass die Seitenflächen
einer großen Trennscheibe eine gewisse Rauheit (Ge-
füge) aufweisen müssen, damit die Trennscheibe auch
an den Seiten eine entsprechende Schleifleistung hat,
sich dadurch frei schleift und nicht im Werkstück ver-
klemmt. Hingegen hat man nun in überraschender Weise
erkannt, dass sehr glatte Seitenflächen neben der ange-
sprochenen seitlichen Stabilisierung der Trennscheibe
zu einer Steigerung der Steifigkeit führen, die Kerbwir-
kung verringern und damit insgesamt zu Trennscheiben
führen, die beständiger gegen Rissbildung sind.
[0012] Diese Effekte können noch weiter dadurch ver-
stärkt werden, dass die Trennscheibe eine erste Seiten-
fläche und eine gegenüberliegende zweite Seitenfläche
aufweist, die Drehachse der Trennscheibe im Wesentli-
chen normal zu den beiden Seitenflächen ausgerichtet
ist, und an den beiden Seitenflächen zumindest bereichs-
weise eine Feinkornschicht angeordnet ist.
[0013] Und schließlich besteht eine weitere Maßnah-
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me zur Erhöhung der seitlichen Stabilität darin, Gewe-
belagen in die Trennscheibe einzuarbeiten, wobei ein
Fachmann bisher davon ausgegangen ist, dass drei bis
vier Gewebelagen notwendig sind, wohingegen bei der
erfindungsgemäßen Trennscheibe bereits eine oder
zwei Gewebelagen, vorzugsweise aus Glasfasern, eine
deutliche Erhöhung der seitlichen Stabilisierung bewir-
ken können.
[0014] Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Trenn-
scheibe sind in den abhängigen Ansprüchen 3, 6-9 sowie
11 und 12 definiert.
[0015] Wie eingangs ausgeführt, wird auch Schutz be-
gehrt für ein Verfahren zur Herstellung einer Trennschei-
be, wobei es erfindungsgemäß vorgesehen ist, dass die
Mischung aus Schleifkorn, wenigstens einem Bindemit-
tel und gegebenenfalls Füllstoffen auf einer ersten Press-
platte aufgebracht, mit einer zweiten Pressplatte abge-
deckt und durch Druckausübung auf die beiden Press-
platten verdichtet wird. Durch die Verwendung der Press-
platten ist es möglich, sehr glatte Seitenflächen mit den
weiter oben beschriebenen Vorteilen zu erzeugen.
[0016] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemäßen Verfahrens sind in den Ansprüchen 13 und 15
definiert.
[0017] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand der Figurenbeschreibung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen im Folgenden erläutert. Da-
rin zeigen:

Figuren 1 und 2 eine Trennscheibe in einer Drauf-
sicht (Figur 1) und in einer Quer-
schnittsansicht (Figur 2) zur Illustra-
tion des allgemeinen Aufbaus der
Trennscheibe,

Figur 3 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß dem Stand der
Technik,

Figur 4 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß einem ersten be-
vorzugten Ausführungsbeispiel der
Erfindung,

Figur 5 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß einem zweiten
bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung,

Figur 6 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß einem dritten be-
vorzugten Ausführungsbeispiel der
Erfindung,

Figur 7 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß einem vierten
bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung,

Figur 8 die Hälfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemäß einem fünften
bevorzugten Ausführungsbeispiel,
und

Figur 9 ein bevorzugtes Ausführungsbei-

spiel des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens, veranschaulicht anhand ei-
nes Flussdiagrams.

[0018] Die in der Figur 1 dargestellte Trennscheibe 1
weist einen Außenrand 2 und eine Mittelbohrung 3 zur
Anbindung der Trennscheibe 1 an einem Drehantrieb
zum Drehen der Trennscheibe 1 um eine durch die Mit-
telbohrung 3 verlaufende Drehachse 4 auf (vergleiche
auch die in der Figur 2 dargestellte Querschnittsdarstel-
lung entlang der Querschnittsebene 24). Dabei können
zur Anbindung der Trennscheibe 1 an den Drehantrieb
beidseitig angeordnete Spannflansche 23 vorgesehen
sein, welche nicht integraler Bestandteil der Trennschei-
be 1 sind.
[0019] Die Trennscheibe 1 weist weiterhin eine Mi-
schung aus Schleifkorn 5, wenigstens einem Bindemittel
6 und gegebenenfalls schleifaktiven Füllstoffen auf, wo-
bei die Mischung vom Außenrand 2 der Trennscheibe 1
bis an die Mittelbohrung 3 reicht.
[0020] Die Trennscheibe 1 weist schließlich einen
Durchmesser 7 von 1000 mm bis 2000 mm auf und eine
mittlere Scheibenstärke 8. Unter dem Ausdruck "mittlere
Scheibenstärke" ist eine über den Radius gemittelte,
durchschnittliche Scheibenstärke zu verstehen. Es kann
nämlich vorgesehen sein, dass die Trennscheibe 1 von
der Mittelbohrung 3 bis zum Außenrand 2 konisch ver-
läuft, das heißt, dass die Scheibenstärke von der Mittel-
bohrung 3 in radialer Richtung 18 zum Außenrand 2 an-
steigt. In der Figur 2 ist exemplarisch die Scheibenstärke
im Bereich der Mittelbohrung 3 mit dem Bezugszeichen
20, die Scheibenstärke am Außenrand 2 mit dem Be-
zugszeichen 21 und die mittlere Scheibenstärke mit dem
Bezugszeichen 8 versehen.
[0021] Und schließlich sind in der Figur 2 auch noch
eine erste Seitenfläche 11 und eine gegenüberliegende
zweite Seitenfläche 12 bezeichnet, wobei die Drehachse
4 der Trennscheibe 1 im Wesentlichen normal zu den
beiden Seitenflächen 11 und 12 ausgerichtet ist.
[0022] In der Figur 3 ist eine Trennscheibe 1 gemäß
dem Stand der Technik dargestellt, wobei diese Trenn-
scheibe 1 eine innere Scheibenstärke 20 von 11 mm,
eine äußere Scheibenstärke 21 von 13 mm und eine mitt-
lere Scheibenstärke von 12 mm aufweist. Bei einem
Durchmesser 7 von 1250 mm ergibt sich bei dieser
Trennscheibe 1 gemäß dem Stand der Technik ein Ver-
hältnis von Durchmesser 7 zu mittlerer Scheibenstärke
8 von ca. 100:1.
[0023] Die Trennscheibe 1 gemäß dem Stand der
Technik ist aus vier Schichten 25 aufgebaut, welche
durch drei Gewebelagen 22 voneinander getrennt sind.
[0024] In der Figur 3 ist auch ein Bereich der Trenn-
scheibe 1 vergrößert dargestellt. Schematisch angedeu-
tet ist die Mischung aus Schleifkorn 5 und einem Binde-
mittel 6. Der Überstand 13 des Schleifkorns 5 an den
Seitenflächen 11 und 12 ist gleich oder größer der Hälfte
der mittleren Korngröße 10 des Schleifkorns 5. Damit
weisen die Seitenflächen 11 und 12 eine relativ hohe
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Rauheit auf.
[0025] Gemäß dem in der Figur 4 dargestellten Aus-
führungsbeispiel der Erfindung ist es vorgesehen, dass
die Trennscheibe 1 eine innere Scheibenstärke 20 von
7 mm, eine äußere Scheibenstärke 21 von 9 mm, eine
mittlere Scheibenstärke 8 von 8 mm und einen Durch-
messer 7 von 1250 mm aufweist. Damit ergibt sich ein
Verhältnis von Durchmesser 7 zu mittlerer Scheibenstär-
ke 8 von knapp über 150:1. Alternativ kann es - hier und
bei den übrigen Ausführungsbeispielen - vorgesehen
sein, dass die innere Scheibenstärke 20 7 mm beträgt,
die äußere Scheibenstärke 21 9 mm, die mittlere Schei-
benstärke 8 8 mm und der Durchmesser 7 2000 mm,
wodurch sich insgesamt ein Verhältnis von Durchmesser
7 zu mittlerer Scheibenstärke 8 von 250:1 ergibt. Auch
jedes dazwischen liegende Verhältnis ist durch eine ent-
sprechende Abstimmung des Durchmessers und der
mittleren Scheibenstärke realisierbar.
[0026] Gleichzeitig weist die Trennscheibe 1 - wie der
vergrößerte Ausschnitt zeigt - einen im Vergleich zum
Stand der Technik reduzierten Überstand 13 von weniger
als der Hälfte, vorzugsweise von weniger als einem Drit-
tel der mittleren Korngröße 10 auf. Dadurch ergeben sich
sehr glatte Seitenflächen 11 und 12.
[0027] Die Trennscheibe 1 gemäß dem in der Figur 4
dargestellten Ausführungsbeispiel weist nur zwei Gewe-
belagen 22 auf, welche die Trennscheibe 1 in drei Schich-
ten 25 unterteilen.
[0028] Bei dem in der Figur 5 dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung ist es vorgesehen, dass an
den beiden Seitenflächen 11 und 12 jeweils eine Fein-
kornschicht 14 angeordnet ist mit einer Stärke 15 von
5% der mittleren Scheibenstärke 8 der Trennscheibe 1.
Die Feinkornschicht 14 weist dabei Schleifkorn 5 mit ei-
ner Korngröße 10 größer oder gleich 24 mesh, vorzugs-
weise mit einer Korngröße 10 von 24 mesh bis 46 mesh
auf. Im Vergleich dazu, weist das übrige Schleifkorn 5
eine Korngröße 10 von 15 bis 20 mesh auf, vorzugsweise
handelt es sich um eine 50/50 Mischung aus Korngröße
10 von 16 mesh und 20 mesh.
[0029] Das in der Figur 6 dargestellte Ausführungsbei-
spiel der Erfindung unterscheidet sich von dem in der
Figur 5 dargestellten Ausführungsbeispiel hauptsächlich
dadurch, dass im Bereich der Mittelbohrung 3 an den
Seitenflächen 11 und 12 der Trennscheibe 1 Stahlbleche
9 eingelagert sind. Diese bewirken eine erhöhte seitliche
Stabilität. In diesem Fall erstreckt sich die Feinkorn-
schicht 14 somit ausgehend von den Stahlblechen 9 bis
zum Außenrand 2.
[0030] Bei dem in der Figur 7 dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung weist die Trennscheibe 1 an
den beiden Seitenflächen 11 und 12 einen ringförmigen
Randbereich 16 mit einer erhöhten Rauheit auf. Die Fein-
kornschichten 14 erstrecken sich in diesem Fall nur von
der Mittelbohrung 3 bis zu diesem ringförmigen Randbe-
reich 16. Durch diese Ausführungsform wird erreicht,
dass der glatte innere Bereich der Trennscheibe 1 mit
wenig Reibung und Widerstand durch das zu trennende

Material geführt werden kann. Der äußere Bereich 16 mit
rauer Oberfläche sorgt hingegen für einen hohen Mate-
rialabtrag im Schnittbereich und verhindert eine Verklem-
mung der Trennscheiben 1 im Material (Freischnitt).
[0031] Das in der Figur 8 dargestellt Ausführungsbei-
spiel unterscheidet sich von dem in der Figur 7 darge-
stellten Ausführungsbeispiel dadurch, dass zusätzlich
noch zwei Stahlbleche 9 im Bereich der Mittelbohrung 3
an den Seitenflächen 11 und 12 angeordnet sind. Die
Feinkornschicht 14 erstreckt sich in diesem Fall in einem
von der Mittelbohrung 3 und dem Außenrand 2 beab-
standeten Mittelbereich 17.
[0032] Es sei noch darauf hingewiesen, dass die
Trennscheibe 1 gemäß den erfindungsgemäßen Ausfüh-
rungsbeispielen Korunde und/oder Siliziumkarbid als
Schleifkorn 5 und/oder Kunstharz als Bindemittel 6 auf-
weisen.
[0033] Figur 9 zeigt ein Flussdiagramm zur Veran-
schaulichung eines bevorzugten Ausführungsbeispiels
des erfindungsgemäßen Verfahrens 19 zur Herstellung
einer Trennscheibe 1:
[0034] In einem ersten Verfahrensschritt 26 wird eine
erste Pressplatte bereitgestellt.
[0035] Auf diese wird optional je nach herzustellendem
Ausführungsbeispiel zumindest bereichsweise eine
Feinkornschicht 14 und/oder wenigstens ein Stabilisie-
rungselement 9 in Form eines Stahlblechs aufgebracht.
Dieser optionale Verfahrensschritt ist mit dem Bezugs-
zeichen 27 versehen.
[0036] Anschließend wird eine Mischung aus Schleif-
korn 5, wenigstens einem Bindemittel 6 und gegebenen-
falls Füllstoffen aufgebracht. Dieser Verfahrensschritt ist
mit dem Bezugszeichen 28 versehen.
[0037] Der Verfahrensschritt 29 ist wiederum optional
und besteht darin, dass je nach herzustellendem Aus-
führungsbeispiel zumindest bereichsweise eine Fein-
kornschicht 14 und/oder wenigstens ein Stabilisierungs-
element 9 in Form eines Stahlblechs auf die Mischung
aufgebracht wird.
[0038] Anschließend wird im Zuge des Verfahrens-
schritts 30 eine zweite Pressplatte appliziert und eine
Verdichtung der Mischung durch Durckausübung auf die
beiden Pressplatten hervorgerufen (Verfahrensschritt
31).
[0039] Gleichzeitig oder danach erfolgt eine Aushär-
tung der Trennscheibe 1 bei einer geeigneten Tempera-
tur (Verfahrensschritt 32).

Patentansprüche

1. Trennscheibe (1), insbesondere zum Einsatz in der
metallerzeugenden Industrie, mit einem Außenrand
(2), einer Mittelbohrung (3) zur Anbindung der Trenn-
scheibe (1) an einen Drehantrieb zum Drehen der
Trennscheibe (1) um eine durch die Mittelbohrung
(3) verlaufende Drehachse (4) und einer Mischung
aus Schleifkorn (5), wenigstens einem Bindemittel
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(6) und gegebenenfalls Füllstoffen, wobei die Mi-
schung vom Außenrand (2) der Trennscheibe (1) bis
an die Mittelbohrung (3) reicht, und wobei die Trenn-
scheibe (1) einen Durchmesser (7) von 1000 mm bis
2000 mm und eine mittlere Scheibenstärke (8) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
scheibe (1) ein Verhältnis von Durchmesser (7) zu
mittlerer Scheibenstärke (8) von mindestens 150:1,
vorzugsweise von 150:1 bis 250:1, aufweist.

2. Trennscheibe (1) nach Anspruch 1, wobei die Trenn-
scheibe (1) seitlich im Bereich der Mittelbohrung (3)
mit Stabilisierungselementen (9), vorzugsweise
Stahlblechen, versehen ist.

3. Trennscheibe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Trennscheibe (1) Schleifkorn (5) mit einer Korngrö-
ße (10) von 15 bis 20 mesh, vorzugsweise eine Mi-
schung aus Schleifkorn (5) mit einer Korngröße (10)
von 16 mesh und Schleifkorn (5) mit einer Korngröße
(10) von 20 mesh, aufweist.

4. Trennscheibe (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
3, wobei die Trennscheibe (1) eine erste Seitenflä-
che (11) und eine gegenüberliegende zweite Seiten-
fläche (12) aufweist, die Drehachse (4) der Trenn-
scheibe (1) im Wesentlichen normal zu den beiden
Seitenflächen (11, 12) ausgerichtet ist, das Schleif-
korn (5) eine Korngröße (10) aufweist, und das
Schleifkorn (5) an den Seitenflächen (11, 12) einen
Überstand (13) von weniger als der Hälfte, vorzugs-
weise von weniger als einem Drittel, der Korngröße
(10) aufweist.

5. Trennscheibe (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
4, wobei die Trennscheibe (1) eine erste Seitenflä-
che (11) und eine gegenüberliegende zweite Seiten-
fläche (12) aufweist, die Drehachse (4) der Trenn-
scheibe (1) im Wesentlichen normal zu den beiden
Seitenflächen (11, 12) ausgerichtet ist, und an den
beiden Seitenflächen (11, 12) zumindest bereichs-
weise eine Feinkornschicht (14) angeordnet ist, be-
vorzugt wobei die Feinkornschicht (14) eine Stärke
(15) von ca. 2 % bis 10 %, besonders bevorzugt 5
%, der mittleren Scheibenstärke (8) der Trennschei-
be (1) aufweist.

6. Trennscheibe (1) nach Anspruch 5, wobei die Fein-
kornschicht (14) Schleifkorn (5) mit einer Korngröße
(10) von größer oder gleich 24 mesh, vorzugsweise
mit einer Korngröße (10) von 24 mesh bis 46 mesh
aufweist.

7. Trennscheibe (1) nach Anspruch 5 oder 6, wobei
sich die Feinkornschicht (14) über die gesamte Sei-
tenfläche (11, 12), oder ausgehend von der Mittel-
bohrung (3) bis zu einem ringförmigen Randbereich
(16), oder in einem von der Mittelbohrung (3) und

dem Außenrand (2) beabstandeten Mittelbereich
(17) erstreckt.

8. Trennscheibe (1) nach Anspruch 2 und einem der
Ansprüche 5 bis 7, wobei sich die Feinkornschicht
(14) ausgehend von den Stabilisierungselementen
(9) bis zum Außenrand (2) erstreckt.

9. Trennscheibe (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
8, wobei die Trennscheibe (1) eine oder zwei Gewe-
belagen (22), vorzugsweise aus Glasfasern, auf-
weist.

10. Trennscheibe (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
9, wobei die Scheibenstärke (20, 21) der Trennschei-
be (1) von der Mittelbohrung (3) in radialer Richtung
(18) zum Außenrand (2) ansteigt, vorzugsweise von
innen 7 mm auf außen 9 mm.

11. Trennscheibe (1) nach einem der Ansprüche 1 bis
10, wobei die Trennscheibe (1) Korunde und/oder
Siliziumkarbid als Schleifkorn (5), und/oder Kunst-
harz als Bindemittel (6) aufweist.

12. Verfahren (19) zur Herstellung einer Trennscheibe
(1) nach einem der Ansprüche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mischung aus Schleif-
korn (5), wenigstens einem Bindemittel (6) und ge-
gebenenfalls Füllstoffen auf einer ersten Pressplatte
aufgebracht, mit einer zweiten Pressplatte abge-
deckt und durch Druckausübung auf die beiden
Pressplatten verdichtet wird.

13. Verfahren (19) nach Anspruch 12, wobei die Druck-
ausübung auf die beiden Pressplatten derart erfolgt,
dass das Schleifkorn (5) an den Seitenflächen (11,
12) einen Überstand (13) von weniger als der Hälfte,
vorzugsweise von weniger als einem Drittel, der
Korngröße (10) aufweist, und/oder vor der Aufbrin-
gung der Mischung zumindest bereichsweise eine
Feinkornschicht (14) auf die erste Pressplatte auf-
gebracht wird und nach der Aufbringung der Mi-
schung und vor der Abdeckung mit der zweiten
Pressplatte zumindest bereichsweise eine Fein-
kornschicht (14) auf die Mischung aufgebracht wird.

14. Verfahren (19) nach Anspruch 12 oder 13, wobei vor
der Aufbringung der Mischung zumindest bereichs-
weise eine Feinkornschicht (14) und/oder wenigs-
tens ein Stabilisierungselement (9), vorzugsweise in
Form eines Stahlblechs, auf die erste Pressplatte
aufgebracht wird.

15. Verfahren (19) nach einem der Ansprüche 12 bis 14,
wobei nach der Aufbringung der Mischung und vor
der Abdeckung mit der zweiten Pressplatte zumin-
dest bereichsweise eine Feinkornschicht (14)
und/oder wenigstens ein Stabilisierungselement (9),
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vorzugsweise in Form eines Stahlblechs, auf die Mi-
schung aufgebracht wird.
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