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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Trennscheibe, insbe-
sondere zum Einsatz in der metallerzeugenden Indus-
trie, mit einem AuBenrand, 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 Fillstoffen, wobei die Mischung vom AuRenrand
der Trennscheibe bis an die Mittelbohrung reicht, und
wobei die Trennscheibe einen Durchmesser von 1000
mm bis 2000 mm und eine mittlere Scheibenstarke 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 Verhaltnis von Durchmesser zu mittle-
rer, das heif3t durchschnittlicher Scheibenstarke betragt
dabei ca. 100:1. Das bedeutet, dass es sich um relativ
dicke Trennscheiben handelt, welche einen hohen Ver-
schnitt, einen groflen Warmeeintrag in das zu bearbei-
tende Werkstlick, 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 Verschlei} des Drehantriebs und
eine grofle Menge an Abfall nach dem Verbrauch der
Trennscheibe.

[0003] Vor dem Hintergrund dieser Nachteile besteht
ein lang gehegter Wunsch darin, grofe Trennscheiben
mit einer kleinen mittleren Scheibenstarke zu konstruie-
ren. Es gibt hier auch bereits erste Ansatze, 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 h6heren Kosten und einem
geringeren zur Verfiigung stehenden aktiven Arbeitsbe-
reich verbunden ist.

[0004] Die US 2,690,632 A offenbart eine Trenn-
schleifscheibe gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0005] Die WO 2013/184873 A1 offenbartein Schneid-
werkzeug mit einem kleinen Durchmesser, welcher nicht
gréRer als 100 cm sein soll.

[0006] Die US 2,078,354 A, JP S63 147264 U und JP
2006 082187 A offenbaren Schleifwerkzeuge mit einer
Feinkornschicht.

[0007] Die objektive technische Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung besteht darin, eine Trennscheibe an-
zugeben, bei welcher die beschriebenen Nachteile ver-
mieden bzw. signifikant reduziert werden. Eine weitere
Aufgabe besteht darin, ein geeignetes Verfahren zur Her-
stellung einer solchen Trennscheibe anzugeben.
[0008] Diese Aufgaben werden gel6st durch die Merk-
male der unabhangigen Anspriiche 1 und 10.
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[0009] Es ist gemal dem Oberbegriff des Anspruchs
1 vorgesehen, dass die Trennscheibe ein Verhaltnis von
Durchmesser zu mittlerer Scheibenstéarke von mindes-
tens 150:1, vorzugsweise von 150:1 bis 250:1, aufweist.
Ein solches Verhaltnis von Durchmesser zu mittlerer
Scheibenstarke erlaubt eine signifikante Reduktion der
mittleren Scheibenstarke bei gleichbleibendem Durch-
messer. Dies hat einen geringeren Verschnitt, eine ge-
ringere Motorleistung, einen geringeren Maschinenver-
schleil’, weniger Warmeeintrag in das Werkstlck, ein ge-
ringeres Gewicht der Trennscheibe, einen geringeren
Rohstoffaufwand und eine Reduzierung des Abfalls nach
dem Verbrauch der Trennscheibe zur Folge.

[0010] Die Angabe "Mischungaus Schleifkorn"bedeu-
tetnicht zwingend, dass es sich um eine einzige Arteines
Schleifkorns handeln muss. Es kénnen vielmehr auch
mehrere Schleifkornarten in der Mischung enthalten
sein, wobei sich die Schleifkornarten inihren chemischen
und/oder physikalischen Eigenschaften unterscheiden
kénnen. Es kann auch vorgesehen sein, dass eine erste
Schleifkornart im Bereich der Mittelbohrung in der Mi-
schung vorliegt und eine zweite Schleifkornart im tibrigen
Teil der Trennscheibe.

[0011] Obgleich dies bei den erfindungsgemafien
Trennscheiben nicht zwingend notwendig ist, so kann es
zur Erhéhung der seitlichen Stabilitédt vorgesehen sein,
dass die Trennscheibe seitlich im Bereich der Mittelboh-
rung mit Stabilisierungselementen, vorzugsweise Stahl-
blechen, versehen ist.

[0012] ErfindungsgemaR ist es zur Erh6hung der seit-
lichen Stabilitdt der Trennscheibe vorgesehen, dass die
Trennscheibe eine erste Seitenflache und eine gegenu-
berliegende zweite Seitenflache aufweist, die Drehachse
der Trennscheibe im Wesentlichen normal zu den beiden
Seitenflachen ausgerichtet ist, das Schleifkorn eine
Korngrof3e aufweist, und das Schleifkorn an den Seiten-
flachen einen Uberstand von weniger als der Halfte, vor-
zugsweise von weniger als einem Drittel, der KorngréRe
aufweist.

[0013] Damitweistdie Trennscheibe im Vergleich zum
Stand der Technik sehr glatte Seitenflachen auf. Bisher
war man davon ausgegangen, dass die Seitenflachen
einer grofen Trennscheibe eine gewisse Rauheit (Ge-
fuge) aufweisen missen, damit die Trennscheibe auch
an den Seiten eine entsprechende Schleifleistung hat,
sich dadurch frei schleift und nicht im Werkstiick ver-
klemmt. Hingegen hat man nun in tberraschender Weise
erkannt, dass sehr glatte Seitenflachen neben der ange-
sprochenen seitlichen Stabilisierung der Trennscheibe
zu einer Steigerung der Steifigkeit fihren, die Kerbwir-
kung verringern und damit insgesamt zu Trennscheiben
fuhren, die bestandiger gegen Rissbildung sind.

[0014] Alternativ oder erganzend ist es erfindungsge-
mafR weiter vorgesehen, an den beiden Seitenflachen
zumindest bereichsweise eine Feinkornschicht anzuord-
nen.

[0015] Und schlie3lich kann eine weitere MaRnahme
zur Erhéhung der seitlichen Stabilitadtdarin bestehen, Ge-
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webelagen in die Trennscheibe einzuarbeiten, wobei ein
Fachmann bisher davon ausgegangen ist, dass drei bis
vier Gewebelagen notwendig sind, wohingegen bei der
erfindungsgemaRen Trennscheibe bereits eine oder
zwei Gewebelagen, vorzugsweise aus Glasfasern, eine
deutliche Erhéhung der seitlichen Stabilisierung bewir-
ken kénnen.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Trenn-
scheibe sind in den abhangigen Anspriichen 3-6, sowie
8 und 9 definiert.

[0017] Wie eingangs ausgefiihrt, wird auch Schutz be-
gehrtfir ein Verfahren zur Herstellung einer Trennschei-
be, wobei es erfindungsgemaRn vorgesehen ist, dass die
Mischung aus Schleifkorn, wenigstens einem Bindemit-
tel und gegebenenfalls Flllstoffen auf einer ersten Press-
platte aufgebracht, mit einer zweiten Pressplatte abge-
deckt und durch Druckausiibung auf die beiden Press-
platten verdichtet wird, wobei die Druckausiibung auf die
beiden Pressplatten derart erfolgt, dass das Schleifkorn
an den Seitenflachen einen Uberstand von weniger als
der Halfte, vorzugsweise von weniger als einem Drittel,
der KorngréRe aufweist, und/oder vor der Aufbringung
der Mischung zumindest bereichsweise eine Feinkorn-
schicht auf die erste Pressplatte aufgebracht wird und
nach der Aufbringung der Mischung und vor der Abde-
ckung mit der zweiten Pressplatte zumindest bereichs-
weise eine Feinkornschicht auf die Mischung aufge-
bracht wird. Durch die Verwendung der Pressplatten ist
es moglich, sehr glatte Seitenflachen mitden weiter oben
beschriebenen Vorteilen zu erzeugen.

[0018] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind in den Anspriichen 11 und 12
definiert.

[0019] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
werden anhand der Figurenbeschreibung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen im Folgenden erlautert. Da-
rin zeigen:

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

die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemal dem Stand der
Technik,

die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemaR einem ersten be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung,

die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemal einem zweiten
bevorzugten  Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung,

die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemaR einem dritten be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung,

Figuren 1 und 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemall einem vierten
bevorzugten  Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung,

die Halfte einer Trennscheibe im
Querschnitt gemal einem funften
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel,
und

ein bevorzugtes Ausfiihrungsbei-
spiel des erfindungsgemafRen Ver-
fahrens, veranschaulicht anhand ei-
nes Flussdiagrams.

Figur 7

Figur 8

Figur 9

[0020] Die in der Figur 1 dargestellte Trennscheibe 1
weist einen AuRenrand 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 kdnnen
zur Anbindung der Trennscheibe 1 an den Drehantrieb
beidseitig angeordnete Spannflansche 23 vorgesehen
sein, welche nicht integraler Bestandteil der Trennschei-
be 1 sind.

[0021] Die Trennscheibe 1 weist weiterhin eine Mi-
schung aus Schleifkorn 5, wenigstens einem Bindemittel
6 und gegebenenfalls schleifaktiven Fillstoffen auf, wo-
bei die Mischung vom AufRenrand 2 der Trennscheibe 1
bis an die Mittelbohrung 3 reicht.

[0022] Die Trennscheibe 1 weist schlielich einen
Durchmesser 7 von 1000 mm bis 2000 mm auf und eine
mittlere Scheibenstarke 8. Unter dem Ausdruck "mittlere
Scheibenstarke" ist eine Uber den Radius gemittelte,
durchschnittliche Scheibenstarke zu verstehen. Es kann
namlich vorgesehen sein, dass die Trennscheibe 1 von
der Mittelbohrung 3 bis zum AuRenrand 2 konisch ver-
lauft, das heildt, dass die Scheibenstarke von der Mittel-
bohrung 3 in radialer Richtung 18 zum Auenrand 2 an-
steigt. In der Figur 2 ist exemplarisch die Scheibenstarke
im Bereich der Mittelbohrung 3 mit dem Bezugszeichen
20, die Scheibenstarke am AuRenrand 2 mit dem Be-
zugszeichen 21 und die mittlere Scheibenstarke mitdem
Bezugszeichen 8 versehen.

[0023] Und schlieBlich sind in der Figur 2 auch noch
eine erste Seitenflache 11 und eine gegeniiberliegende
zweite Seitenflache 12 bezeichnet, wobei die Drehachse
4 der Trennscheibe 1 im Wesentlichen normal zu den
beiden Seitenflachen 11 und 12 ausgerichtet ist.
[0024] In der Figur 3 ist eine Trennscheibe 1 gemafk
dem Stand der Technik dargestellt, wobei diese Trenn-
scheibe 1 eine innere Scheibenstarke 20 von 11 mm,
eine aulere Scheibenstarke 21 von 13 mm und eine mitt-
lere Scheibenstarke von 12 mm aufweist. Bei einem
Durchmesser 7 von 1250 mm ergibt sich bei dieser
Trennscheibe 1 gemalk dem Stand der Technik ein Ver-
haltnis von Durchmesser 7 zu mittlerer Scheibenstarke
8 von ca. 100:1.

[0025] Die Trennscheibe 1 gemafl dem Stand der
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Technik ist aus vier Schichten 25 aufgebaut, welche
durch drei Gewebelagen 22 voneinander getrennt sind.
[0026] In der Figur 3 ist auch ein Bereich der Trenn-
scheibe 1 vergrofiert dargestellt. Schematisch angedeu-
tet ist die Mischung aus Schleifkorn 5 und einem Binde-
mittel 6. Der Uberstand 13 des Schleifkorns 5 an den
Seitenflachen 11 und 12 ist gleich oder grofRer der Halfte
der mittleren KorngréRe 10 des Schleifkorns 5. Damit
weisen die Seitenflachen 11 und 12 eine relativ hohe
Rauheit auf.

[0027] GemalR dem in der Figur 4 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung ist es vorgesehen, dass
die Trennscheibe 1 eine innere Scheibenstarke 20 von
7 mm, eine dullere Scheibenstarke 21 von 9 mm, eine
mittlere Scheibenstédrke 8 von 8 mm und einen Durch-
messer 7 von 1250 mm aufweist. Damit ergibt sich ein
Verhaltnis von Durchmesser 7 zu mittlerer Scheibenstar-
ke 8 von knapp Uber 150:1. Alternativ kann es - hier und
bei den ubrigen Ausfiihrungsbeispielen - vorgesehen
sein, dass die innere Scheibenstarke 20 7 mm betragt,
die dulRere Scheibenstarke 21 9 mm, die mittlere Schei-
benstarke 8 8 mm und der Durchmesser 7 2000 mm,
wodurch sich insgesamt ein Verhaltnis von Durchmesser
7 zu mittlerer Scheibenstarke 8 von 250:1 ergibt. Auch
jedes dazwischen liegende Verhaltnis ist durch eine ent-
sprechende Abstimmung des Durchmessers und der
mittleren Scheibenstéarke realisierbar.

[0028] Gleichzeitig weist die Trennscheibe 1 - wie der
vergrofierte Ausschnitt zeigt - einen im Vergleich zum
Stand der Technik reduzierten Uberstand 13 von weniger
als der Halfte, vorzugsweise von weniger als einem Drit-
tel der mittleren Korngré3e 10 auf. Dadurch ergeben sich
sehr glatte Seitenflachen 11 und 12.

[0029] Die Trennscheibe 1 gemaR dem in der Figur 4
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist nur zwei Gewe-
belagen 22 auf, welche die Trennscheibe 1indrei Schich-
ten 25 unterteilen.

[0030] Bei dem in der Figur 5 dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung ist es vorgesehen, dass an
den beiden Seitenflachen 11 und 12 jeweils eine Fein-
kornschicht 14 angeordnet ist mit einer Starke 15 von
5% der mittleren Scheibenstérke 8 der Trennscheibe 1.
Die Feinkornschicht 14 weist dabei Schleifkorn 5 mit ei-
ner KorngrofRe 10 grofier oder gleich 24 mesh, vorzugs-
weise mit einer KorngréRe 10 von 24 mesh bis 46 mesh
auf. Im Vergleich dazu, weist das ubrige Schleifkorn 5
eine Korngrof3e 10 von 15 bis 20 mesh auf, vorzugsweise
handelt es sich um eine 50/50 Mischung aus KorngréR3e
10 von 16 mesh und 20 mesh.

[0031] DasinderFigur 6 dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung unterscheidet sich von dem in der
Figur 5 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel hauptsachlich
dadurch, dass im Bereich der Mittelbohrung 3 an den
Seitenflachen 11 und 12 der Trennscheibe 1 Stahlbleche
9 eingelagert sind. Diese bewirken eine erhdhte seitliche
Stabilitédt. In diesem Fall erstreckt sich die Feinkorn-
schicht 14 somit ausgehend von den Stahlblechen 9 bis
zum AufRenrand 2.
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[0032] Bei dem in der Figur 7 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung weist die Trennscheibe 1 an
den beiden Seitenflachen 11 und 12 einen ringférmigen
Randbereich 16 miteiner erhéhten Rauheit auf. Die Fein-
kornschichten 14 erstrecken sich in diesem Fall nur von
der Mittelbohrung 3 bis zu diesem ringférmigen Randbe-
reich 16. Durch diese Ausfiihrungsform wird erreicht,
dass der glatte innere Bereich der Trennscheibe 1 mit
wenig Reibung und Widerstand durch das zu trennende
Material geflihrt werden kann. Der duf3ere Bereich 16 mit
rauer Oberflache sorgt hingegen fir einen hohen Mate-
rialabtragim Schnittbereich und verhindert eine Verklem-
mung der Trennscheiben 1 im Material (Freischnitt).
[0033] Das in der Figur 8 dargestellt Ausflihrungsbei-
spiel unterscheidet sich von dem in der Figur 7 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel dadurch, dass zusatzlich
noch zwei Stahlbleche 9 im Bereich der Mittelbohrung 3
an den Seitenflachen 11 und 12 angeordnet sind. Die
Feinkornschicht 14 erstreckt sich in diesem Fall in einem
von der Mittelbohrung 3 und dem Auflenrand 2 beab-
standeten Mittelbereich 17.

[0034] Es sei noch darauf hingewiesen, dass die
Trennscheibe 1 geman den erfindungsgemafien Ausfih-
rungsbeispielen Korunde und/oder Siliziumkarbid als
Schleifkorn 5 und/oder Kunstharz als Bindemittel 6 auf-
weisen.

[0035] Figur 9 zeigt ein Flussdiagramm zur Veran-
schaulichung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
des erfindungsgemafien Verfahrens 19 zur Herstellung
einer Trennscheibe 1:

In einem ersten Verfahrensschritt 26 wird eine erste
Pressplatte bereitgestellt.

[0036] Aufdiese wird optionalje nach herzustellendem
Ausfihrungsbeispiel 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.

[0037] Anschlielend wird eine Mischung aus Schleif-
korn 5, wenigstens einem Bindemittel 6 und gegebenen-
falls Fillstoffen aufgebracht. Dieser Verfahrensschritt ist
mit dem Bezugszeichen 28 versehen.

[0038] Der Verfahrensschritt 29 ist wiederum optional
und besteht darin, dass je nach herzustellendem Aus-
fuhrungsbeispiel zumindest bereichsweise eine Fein-
kornschicht 14 und/oder wenigstens ein Stabilisierungs-
element 9 in Form eines Stahlblechs auf die Mischung
aufgebracht wird.

[0039] Anschlielend wird im Zuge des Verfahrens-
schritts 30 eine zweite Pressplatte appliziert und eine
Verdichtung der Mischung durch Durckaustibung auf die
beiden Pressplatten hervorgerufen (Verfahrensschritt
31).

[0040] Gleichzeitig oder danach erfolgt eine Aushar-
tung der Trennscheibe 1 bei einer geeigneten Tempera-
tur (Verfahrensschritt 32).
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Patentanspriiche

1.

Trennscheibe (1), insbesondere zum Einsatz in der
metallerzeugenden Industrie, mit einem AulRenrand
(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
(6) und gegebenenfalls Fillstoffen, wobei die Mi-
schung vom AuRenrand (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 Scheibenstarke (8) auf-
weist, die Trennscheibe (1) ein Verhaltnis von Durch-
messer (7) zu mittlerer Scheibenstarke (8) von min-
destens 150:1, vorzugsweise von 150:1 bis 250:1,
aufweist, die Trennscheibe (1) eine erste Seitenfla-
che (11) und eine gegeniiberliegende zweite Seiten-
flache (12) aufweist, und die Drehachse (4) der
Trennscheibe (1) im Wesentlichen normal zu den
beiden Seitenflachen (11, 12) ausgerichtet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass

- das Schleifkorn (5) eine KorngréfRe (10) auf-
weist, und das Schleifkorn (5) an den Seitenfla-
chen (11, 12) einen Uberstand (13) von weniger
als der Halfte, vorzugsweise von weniger als ei-
nem Drittel, der KorngréRe (10) aufweist,
und/oder

- an den beiden Seitenflachen (11, 12) zumin-
dest bereichsweise eine Feinkornschicht (14)
angeordnet ist, wobei die Feinkornschicht (14)
eine Starke (15) von ca. 2 % bis 10 %, bevorzugt
5 %, der mittleren Scheibenstarke (8) der Trenn-
scheibe (1) aufweist.

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

Trennscheibe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Trennscheibe (1) Schleifkorn (5) mit einer Korngro-
Re (10) von 15 bis 20 mesh, vorzugsweise eine Mi-
schung aus Schleifkorn (5) mit einer Korngréf3e (10)
von 16 mesh und Schleifkorn (5) miteiner Korngréf3e
(10) von 20 mesh, aufweist.

Trennscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, wobei an den beiden Seitenflachen (11, 12) zu-
mindest bereichsweise eine Feinkornschicht (14)
angeordnet ist, und wobei die Feinkornschicht (14)
Schleifkorn (5) mit einer KorngréRe (10) von groler
oder gleich 24 mesh, vorzugsweise mit einer Korn-
gréRe (10) von 24 mesh bis 46 mesh aufweist.

Trennscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
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10.

4, wobei an den beiden Seitenflachen (11, 12) zu-
mindest bereichsweise eine Feinkornschicht (14)
angeordnet ist, und wobei sich die Feinkornschicht
(14) uber die gesamte Seitenflache (11, 12), oder
ausgehend von der Mittelbohrung (3) bis zu einem
ringférmigen Randbereich (16), oder in einem von
der Mittelbohrung (3) und dem AuRenrand (2) beab-
standeten Mittelbereich (17) erstreckt.

Trennscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei die Trennscheibe (1) seitlich im Bereich der
Mittelbohrung (3) mit Stabilisierungselementen (9),
vorzugsweise Stahlblechen, versehen ist, an den
beiden Seitenflachen (11, 12) zumindest bereichs-
weise eine Feinkornschicht (14) angeordnet ist, und
sich die Feinkornschicht (14) ausgehend von den
Stabilisierungselementen (9) bis zum AufRenrand (2)
erstreckt.

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

Trennscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
7,wobeidie Scheibenstarke (20, 21) der Trennschei-
be (1) von der Mittelbohrung (3) in radialer Richtung
(18) zum AuRenrand (2) ansteigt, vorzugsweise von
innen 7 mm auf auRen 9 mm.

Trennscheibe (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, wobei die Trennscheibe (1) Korunde und/oder Si-
liziumkarbid als Schleifkorn (5), und/oder Kunstharz
als Bindemittel (6) aufweist.

Verfahren (19) zur Herstellung einer Trennscheibe
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei die
Mischung aus Schleifkorn (5), wenigstens einem
Bindemittel (6) und gegebenenfalls Fillstoffen auf
einer ersten Pressplatte aufgebracht, mit einer zwei-
ten Pressplatte abgedeckt und durch Druckausu-
bung auf die beiden Pressplatten verdichtet wird,
und wobei

- die Druckausiibung auf die beiden Pressplat-
ten derart erfolgt, dass das Schleifkorn (5) an
den Seitenflachen (11, 12) einen Uberstand (13)
von weniger als der Halfte, vorzugsweise von
weniger als einem Drittel, der KorngréfRRe (10)
aufweist, und/oder

- vor der Aufbringung der Mischung zumindest
bereichsweise eine Feinkornschicht (14) auf die
erste Pressplatte aufgebracht wird und nach der
Aufbringung der Mischung und vor der Abde-
ckung mit der zweiten Pressplatte zumindest
bereichsweise eine Feinkornschicht (14) auf die
Mischung aufgebracht wird.
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Verfahren (19) nach Anspruch 10, wobei vor der Auf-
bringung der Mischung wenigstens ein Stabilisie-
rungselement (9), vorzugsweise in Form eines
Stahlblechs, auf die erste Pressplatte aufgebracht
wird.

Verfahren (19) nach Anspruch 10 oder 11, wobei
nach der Aufbringung der Mischung und vor der Ab-
deckung mit der zweiten Pressplatte wenigstens ein
Stabilisierungselement (9), vorzugsweise in Form ei-
nes Stahlblechs, auf die Mischung aufgebracht wird.

Claims

A cutting disc (1), in particular for use in the metal-
producing industry, comprising an outer edge (2), a
central bore (3) for connecting the cutting disc (1) to
a rotary drive for rotating the cutting disc (1) about
an axis of rotation (4) extending through the central
bore (3) and a mixture of abrasive grain (5), at least
one binding agent (6) and optionally fillers, wherein
the mixture extends from the outer edge (2) of the
cutting disc (1) to the central bore (3) and wherein
the cutting disc (1) is of a diameter (7) of 1000 mm
to 2000 mm and is of an average disc thickness (8),
the cutting disc (1) has a ratio of diameter (7) to the
average disc thickness (8) of at least 150:1, prefer-
ably 150:1 to 250:1, the cutting disc (1) has a first
side surface (11) and an opposite second side sur-
face (12) and the axis of rotation (4) of the cutting
disc (1) is oriented substantially normal to the two
side surfaces (11, 12), characterised in that

- the abrasive grain (5) is of a grain size (10) and
the abrasive grain (5) at the side surfaces (11,
12) has a protrusion (13) of less than half, pref-
erably less than a third, of the grain size (10),
and/or

- arranged at the two side surfaces (11, 12) at
least region-wise is a fine grain layer (14),
wherein the fine grain layer (14) is of a thickness
(15) of about 2% to 10%, preferably 5%, of the
average disc thickness (8) of the cutting disc (1).

The cutting disc (1) according to claim 1 wherein the
cutting disc (1) is provided laterally in the region of
the central bore (3) with stabilising elements (9), pref-
erably steel sheets.

The cutting disc (1) according to claim 1 or 2 wherein
the cutting disc (1) has abrasive grain (5) of a grain
size (10) of 15 to 20 mesh, preferably a mixture of
abrasive grain (5) of a grain size (10) of 16 mesh and
abrasive grain (5) of a grain size (10) of 20 mesh.

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 3 wherein a fine grain layer (14) is arranged at
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10.

least region-wise at the two side surfaces (11, 12),
and wherein the fine grain layer (14) has abrasive
grain (5) of a grain size (10) of greater than or equal
to 24 mesh, preferably of a grain size (10) of 24 mesh
to 46 mesh.

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 4 wherein a fine grain layer (14) is arranged at
least region-wise at the two side surfaces (11, 12)
and wherein the fine grain layer (14) extends over
the entire side surface (11, 12) or starting from the
central bore (3) to an annular edge region (16) or in
a central region (17) spaced from the central bore
(3) and the outer edge (2).

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 5 wherein the cutting disc (1) is provided laterally
in the region of the central bore (3) with stabilising
elements (9), preferably steel sheets, a fine grain
layer (14) is arranged at least region-wise at the two
side surfaces (11, 12) and the fine grain layer (14)
extends from the stabilising elements (9) to the outer
edge (2).

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 6 wherein the cutting disc (1) has one or two fabric
layers (22), preferably of glass fibres.

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 7 wherein the disc thickness (20, 21) of the cutting
disc (1) increases from the central bore (3) in the
radial direction (18) to the outer edge (2), preferably
from 7 mm inwardly to 9 mm outwardly.

The cutting disc (1) according to one of the claims 1
to 8 wherein the cutting disc (1) has corundum and/or
silicon carbide as the abrasive grain (5) and/or syn-
thetic resin as the binding agent (6).

A method of producing a cutting disc (1) according
to one of the claims 1 to 9 wherein the mixture of
abrasive grain (5), at least one binding agent (6) and
optionally fillers are applied to a first pressing plate,
covered with a second pressing plate and com-
pressed by applying pressure to the two pressing
plates, and wherein

- the application of pressure to the two pressing
plates is effected in such a way that at the side
surfaces (11, 12) the abrasive grain (5) has a
protrusion (13) of less than half, preferably less
than a third, of the grain size (10), and/or

- prior to the application of the mixture a fine
grain layer (14) is applied at least region-wise
to the first pressing plate and after the applica-
tion of the mixture and prior to covering with the
second pressing plate a fine grain layer (14) is
applied at least region-wise to the mixture.
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The method (19) according to claim 10 wherein prior
to the application of the mixture at least one stabil-
ising element (9), preferably in the form of a steel
sheet, is applied to the first pressing plate.

The method (19) according to claim 10 or 11 wherein
after application of the mixture and prior to covering
with the second pressing plate atleast one stabilising
element (9), preferably in the form of a steel sheet,
is applied to the mixture.

Revendications

Disque de coupe (1), plus particulierement pour une
utilisation dans l'industrie métallurgique, avec un
bord externe (2), un alésage central (3) pour la fixa-
tion du disque de coupe (1) a un entrainement rotatif
pour la mise en rotation du disque de coupe (1)
autour d’un axe de rotation (4) s’étendant a travers
I'alésage central (3) et un mélange de grain abrasif
(5), d’au moins un liant (6) et, le cas échéant, de
charges, dans lequel le mélange s’étend du bord ex-
terne (2) du disque de coupe (1) jusqu’a l'alésage
central (3), et dans lequel le disque de coupe (1)
présente un diametre (7) de 1000 mm a 2000 mm
et une épaisseur moyenne de disque (8), le disque
de coupe (1) présente un rapport entre le diamétre
(7) etI'épaisseur moyenne du disque (8) d’au moins
150:1, de préférence de 150:1 a 250:1, le disque de
coupe (1) comprend une premiére face latérale (11)
et une deuxiéme face latérale (12) opposée et I'axe
de rotation (4) du disque de coupe (1) est orienté de
maniére globalement perpendiculaire par rapport
aux deux faces latérales (11, 12), caractérisé en ce
que

- le grain abrasif (5) présente une taille de grain
(10) etle grain abrasif (5) présente, sur les faces
latérales (11, 12), un surplomb (13) inférieur a
la moitié, de préférence inférieur a un tiers de la
taille de grain (10) et/ou

- sur les deux faces latérales (11, 12) est dispo-
sé, au moins a certains endroits, une couche de
grain fin (14), dans lequel la couche de grain fin
(14) présente une épaisseur (15) d’environ 2 %
a 10 %, de préférence de 5 % de I'épaisseur
moyenne de disque (8) du disque de coupe (1).

Disque de coupe (1) selon la revendication 1, dans
lequel le disque de coupe (1) est muni, sur les cbtés,
au niveau de I'alésage central (3), d’éléments de sta-
bilisation (9), de préférence de téles d’acier.

Disque de coupe (1) selon la revendication 1 ou 2,
dans lequel le disque de coupe (1) comprend un
grain abrasif (5) avec une taille de grain (10) de 15
a 20 mesh, de préférence un mélange d’un grain
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10.

abrasif (5) avec une taille de grain (10) de 16 mesh
et d’un grain abrasif (5) avec une taille de grain (10)
de 20 mesh.

Disque de coupe (1) selon I'une des revendications
1 a 3, dans lequel, sur les deux faces latérales (11,
12), est disposée, au moins a certains endroits, une
couche de grain fin (14), et dans lequel la couche de
grain fin (14) comprend un grain abrasif (5) avec une
taille de grain (10) supérieure ou égale a 24 mesh,
de préférence avec une taille de grain (10) de 24
mesh a 46 mesh.

Disque de coupe (1) selon l'une des revendications
1 a 4, dans lequel, sur les deux faces latérales (11,
12), est disposée, au moins a certains endroits, une
couche de grain fin (14), et dans lequel la couche de
grain fin (14) s’étend sur toute la face latérale (11,
12) ou de l'alésage central (3) jusqu’a une zone de
bord annulaire (16) ou dans une zone centrale (17)
distante de I'alésage central (3) et du bord externe

).

Disque de coupe (1) selon I'une des revendications
1 a 5, dans lequel le disque de coupe (1) est muni,
sur les cotés, au niveau de l'alésage central (3),
d’éléments de stabilisation (9), de préférence des
téles d’acier, sur les deux faces latérales (11, 12),
est disposée, au moins a certains endroits, une cou-
che de grain fin (14) et la couche de grain fin (14)
s’étend des éléments de stabilisation (9) jusqu’au
bord externe (2).

Disque de coupe (1) selon I'une des revendications
1 a 6, dans lequel le disque de coupe (1) comprend
une ou deux couches tissu (22), de préférence en
fibres de verre.

Disque de coupe (1) selon l'une des revendications
1 a7, dans lequel I'épaisseur de disque (20, 21) du
disque de coupe (1) augmente de l'alésage central
(3) dans la direction radiale (18) jusqu’au bord ex-
terne (2), de préférence de 7 mm a l'intérieur a 9 mm
a l'extérieur.

Disque de coupe (1) selon I'une des revendications
1 a 8, dans lequel le disque de coupe (1) comprend
du corindon et/ou du carbure de silicium en tant que
grain abrasif (5) et/ou de la résine artificielle en tant
que liant (6).

Procédé (19) de fabrication d’'un disque de coupe
(1) selon I'une des revendications 1 a 9, dans lequel
le mélange de grain abrasif (5), d’au moins un liant
(6) et, le cas échéant, de charges, est appliqué sur
une premiére plaque de presse, recouvert d’'une
deuxiéme plaque de presse et compacté sur les
deux plaques de presse par I'application d’'une pres-
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sion et dans lequel

- I'application d’'une pression sur les deux pla-
ques de presse a lieu de fagon a ce que le grain
abrasif (5) présente, sur les faces latérales (11, 9%
12), un surplomb (13) inférieur a la moitié, de
préférence inférieur a untiers de la taille du grain

(10) et/ou

-avantl'application du mélange, au moins a cer-
tains endroits, une couche de grain fin (14) est 10
appliquée sur la premiére plaque de presse et,
apres I'application du mélange et avant le re-
couvrement avec la deuxieme plaque de pres-

se, au moins a certains endroits, une couche de
grain fin (14) est appliquée sur le mélange. 15

11. Procédé (19) selon larevendication 10, dans lequel,
avant 'application du mélange, au moins un élément
de stabilisation (9), de préférence sous la forme
d’'une tble d’acier, est appliqué sur la premiere pla- 20
que de presse.

12. Procédé (19) selon la revendication 10 ou 11, dans
lequel, apres l'application du mélange et avant le
recouvrement avec la deuxiéme plaque de presse, 25
au moins un élément de stabilisation (9), de préfeé-

rence sous la forme d’une tole d’acier, est appliquée
sur le mélange.
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