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(54) SCHLEIFWERKZEUG

(57)  Schleifwerkzeug (1a, 1b) zur Bearbeitung eines
Werkstucks (19), insbesondere Verbundsicherheitsglas,
umfassend eine Tragervorrichtung (2) mit einem zentra-
len Koppelbereich (6) zur Koppelung des Schleifwerk-
zeugs (1a, 1b) mit einem Drehantrieb (3) einer Schleif-
maschine (16) und einen Schleifbelag (4), welcher um-
fangsseitig an der Tragervorrichtung (2) angeordnet ist,
und welcher Schleifsegmente (5a, 5b, 5c, 5d) aufweist,
die in einer Schleifrichtung (SR) voneinander beabstan-
det sind, wobei wenigstens eine erste Gruppe aus we-
nigstens zwei in Schleifrichtung (SR) aufeinander folgen-
den Schleifsegmenten (5a, 5¢) vorgesehen ist, wobei die

Fig. 2a

Schleifsegmente (5a, 5¢) dieser ersten Gruppe eine erste
Ausrichtung (7a, 7c) relativ zur Tragervorrichtung (2) auf-
weisen, und dass wenigstens, vorzugsweise genau, eine
weitere Gruppe aus wenigstens zwei in Schleifrichtung
(SR) aufeinander folgenden Schleifsegmenten (5b, 5d)
vorgesehen ist, wobei die Schleifsegmente (5b, 5d) der
wenigstens einen weiteren Gruppe eine zweite von der
ersten Ausrichtung (7a, 7c) abweichende Ausrichtung
(7b, 7d) relativ zur Tragervorrichtung (2) aufweisen, und
wobei die erste und die wenigstens eine weitere Gruppe
in Schleifrichtung (SR) aufeinander folgend an der Tra-
gervorrichtung (2) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schleif-
werkzeug zur Bearbeitung eines Werkstucks, insbeson-
dere Verbundsicherheitsglas, umfassend eine Trager-
vorrichtung mit einem zentralen Koppelbereich zur Kop-
pelung des Schleifwerkzeugs mit einem Drehantrieb ei-
ner Schleifmaschine und einen Schleifbelag, welcher
umfangsseitig an der Tragervorrichtung angeordnet ist,
und welcher Schleifsegmente aufweist, die in einer
Schleifrichtung voneinander beabstandet sind.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Schleifma-
schine umfassend wenigstens einen Drehantrieb und
wenigstens ein solches Schleifwerkzeug, wobei das we-
nigstens eine Schleifwerkzeug Uber den zentralen Kop-
pelbereich der Tragervorrichtung mit dem Drehantrieb
der Schleifmaschine gekoppelt oder koppelbar ist.
[0003] Ein Schleifwerkzeug der angegebenen Art ist
beispielsweise aus der WO 99/54089 A1 bekannt. Die-
ses Schleifwerkzeug weist eine Tragerscheibe und eine
umfangsseitig darauf angeordnete Schleifschicht auf.
Diese Schleifschicht wiederum weist eine Vielzahl Gber
den Umfang verteilter Ausnehmungen auf. Diese Aus-
nehmungen sind in einer Draufsicht im Wesentlichen V-
foérmig oder U-férmig ausgebildet. Das Material, welches
beispielsweise bei der Bearbeitung von Verbundsicher-
heitsglas mit derartigen Schleifwerkzeugen abgetragen
wird, bildet jedoch einen schlangenférmigen Schleifab-
rieb, so wie es in Figur 1 der gegenstandlichen Anmel-
dung dargestellt ist.

[0004] Somit ergibt sich ein Nachteil darin, dass das
abgetragene Material in Form eines schlangenférmigen
Schleifabriebs den Schleifprozess behindert, sodass der
Bearbeitungsprozess unterbrochen und der Schleifab-
rieb entfernt werden muss.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, zumindest den
vorbeschriebenen Nachteil zu vermeiden und ein gegen-
Uber dem Stand der Technik verbessertes Schleifwerk-
zeug und eine verbesserte Schleifmaschine anzugeben.
[0006] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
der unabhangigen Anspriiche 1 und 12 geldst.

[0007] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0008] Eine wesentliche Idee im Hinblick auf das erfin-
dungsgemalie Schleifwerkzeug liegt darin, dass wenigs-
tens eine erste Gruppe aus wenigstens zwei in Schleif-
richtung aufeinander folgenden Schleifsegmenten vor-
gesehen ist, wobei die Schleifsegmente dieser ersten
Gruppe eine erste Ausrichtung relativ zur Tragervorrich-
tung aufweisen, und dass wenigstens, vorzugsweise ge-
nau, eine weitere Gruppe aus wenigstens zweiin Schleif-
richtung aufeinander folgenden Schleifsegmenten vor-
gesehen ist, wobei die Schleifsegmente der wenigstens
einen weiteren Gruppe eine zweite von der ersten Aus-
richtung abweichende Ausrichtung relativ zur Tragervor-
richtung aufweisen, und wobei die erste und die wenigs-
tens eine weitere Gruppe in Schleifrichtung aufeinander
folgend an der Tragervorrichtung angeordnet sind. Durch
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diese MalRnahme wird sichergestellt, dass das bei einem
Schleifprozess abgetragene Material zerreil’t, sodass
kein schlangenférmiger Schleifabrieb auftritt, welcher
den Schleifprozess behindert.

[0009] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann vor-
gesehen sein, dass sich die Schleifsegmente der vorge-
sehenen Gruppen jeweils im Wesentlichen Uber einen
selben Winkelbereich der Tragervorrichtung erstrecken.
Vorzugsweise ist genau eine weitere Gruppe aus we-
nigstens zwei in Schleifrichtung aufeinander folgenden
Schleifsegmenten vorgesehen, wobei sich die Schleif-
segmente der ersten Gruppe und der genau einen wei-
teren Gruppe jeweils im Wesentlichen tber einen Win-
kelbereich von ca. 180° der Tragervorrichtung erstre-
cken. Sind hingegen drei weitere Gruppen aus wenigs-
tens zwei in Schleifrichtung aufeinander folgenden
Schleifsegmenten vorgesehen, so erstrecken sich die
Schleifsegmente der ersten Gruppe und der drei weite-
ren Gruppen jeweils im Wesentlichen lber einen Win-
kelbereich von ca. 90° der Tragervorrichtung.

[0010] Bei einer Schleifmaschine umfassend wenigs-
tens einen Drehantrieb und wenigstens ein Schleifwerk-
zeug, wobei das wenigstens eine Schleifwerkzeug tber
den zentralen Koppelbereich der Tragervorrichtung mit
dem Drehantrieb der Schleifmaschine gekoppelt oder
koppelbar ist, kann vorgesehen sein, dass die Schleif-
maschine wenigstens, vorzugsweise genau, zwei
Schleifwerkzeuge umfasst, und wobei zumindest eines
der wenigstens zwei Schleifwerkzeuge erfindungsge-
maf ausgebildet ist, wobei die wenigstens zwei Schleif-
werkzeuge aneinander anliegend, vorzugsweise mitein-
ander verschraubt, oder, vorzugsweise mittels wenigs-
tens eines Abstandhalters, voneinander beabstandet
Uber den jeweiligen zentralen Koppelbereich der Trager-
vorrichtung mit dem Drehantrieb der Schleifmaschine
gekoppelt oder koppelbar sind.

[0011] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand der Figurenbeschreibung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher erlau-
tert. Darin zeigen:

Fig. 1 einen schlangenférmigen Schleifabrieb,
welcher bei Verwendung eines Schleif-
werkzeugs gemaf dem Stand der Technik
auftritt,

jeweils eine perspektivische Ansichteines
Drehantriebes einer Schleifmaschine mit
zwei damit gekoppelten Schleifwerkzeu-
gen in zwei verschiedenen Ausfiihrungs-
formen,

einen Drehantrieb einer Schleifmaschine
mit zwei damit gekoppelten und aneinan-
der anliegenden Schleifwerkzeugen in ei-
ner Ansicht von vorne,

einen Drehantrieb einer Schleifmaschine
mit zwei damit gekoppelten und voneinan-
der beabstandeten Schleifwerkzeugen in
einer Ansicht von vorne,

Fig. 2a, 2b

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 eine Detaildarstellung einer Umfangsfla-
che eines Schleifwerkzeugs,

eine weitere Detaildarstellung der Um-
fangsflache eines Schleifwerkzeugs ge-
mafR einer weiteren Ausfiihrungsform,
weitere Detaildarstellungen eines Teilbe-
reichs der Umfangsflache eines Schleif-
werkzeugs gemal alternativen Ausflh-
rungsformen,

ein Schleifwerkzeug in einer Schnittdar-
stellung, und

jeweils weitere Schnittdarstellungen eines
Schleifwerkzeugs mit unterschiedlich
ausgebildeten Schleifsegmenten.

Fig. 6

Fig. 7a-7h

Fig. 8

Fig. 9a-9c

[0012] Bezuglich des in Figur 1 dargestellten schlan-
genférmigen Schleifabriebs 18 wird auf die Beschrei-
bung des Standes der Technik in der Beschreibungsein-
leitung verwiesen.

[0013] Figur 2a zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Schleifmaschine 16 (nicht genauer dargestellt) mit
einem Drehantrieb 3, wobei zwei Schleifwerkzeuge 1a,
1b mit dem Drehantrieb 3 gekoppelt sind. Die Schleifma-
schine 16 kann einen elektrischen Antrieb fiir den Dreh-
antrieb 3 aufweisen. Der Ubersichtlichkeit halber wurde
die Schleifmaschine 16 jedoch nicht genauer dargestellt.
Die Schleifwerkzeuge 1a, 1b umfassen jeweils eine Tra-
gervorrichtung 2 mit einem zentralen Koppelbereich 6
zur Koppelung des jeweiligen Schleifwerkzeugs 1a, 1b
mit dem Drehantrieb 3 der Schleifmaschine 16. Die
Schleifwerkzeuge 1a, 1b weisen zudem einen Schleif-
belag 4 auf, welcher umfangsseitig an der Tragervorrich-
tung 2 angeordnet ist. Der Schleifbelag 4 des Schleif-
werkzeugs 1a weist weiterhin die Schleifsegmente 5a,
5b auf, welche in Schleifrichtung SR voneinander beab-
standet sind und der Schleifbelag 4 des Schleifwerk-
zeugs 1b weist die Schleifsegmente 5c¢, 5d auf, welche
ebenfallsin Schleifrichtung SR voneinanderbeabstandet
sind. Hierbei wird darauf hingewiesen, dass die Schleif-
werkzeuge 1a, 1b in beiden Schleifrichtungen SR ver-
wendbar sind. Die einzelnen Schleifsegmente 5a, 5b, 5c,
5d des jeweiligen Schleifwerkzeugs 1a, 1b sind hierbei
Uber eine schleifmittelfreie Schicht oder eine Schleifmit-
telschicht miteinander verbunden. Dabei kann vorgese-
hen sein, dass zumindest einige der Schleifsegmente
5a, 5b, 5¢, 5d der vorgesehenen Gruppen in sich einteilig
ausgebildet sind. AufRerdem ist hierbei ein Zwischenbe-
lag 13 vorgesehen, wobei die Schleifsegmente 5a, 5b,
5c, 5d der vorgesehenen Gruppen, vorzugsweise ein-
stlickig, mitdem Zwischenbelag 13 ausgebildet sind. Ein
derartiger Zwischenbelag 13 ist jedoch nicht zwingend
notwendig. Die Tragervorrichtung 2 weist zudem eine
Umfangsflache 12 auf, wobei die Schleifsegmente 5a,
5b, 5c, 5d der vorgesehenen Gruppen in radialer Rich-
tung RR von der Umfangsflache 12 abstehen.

[0014] Hierbeiistersichtlich, dass bei den Schleifwerk-
zeugen 1a, 1b jeweils wenigstens eine erste Gruppe aus
wenigstens zwei in Schleifrichtung SR aufeinander fol-
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genden Schleifsegmenten 5a, 5¢c vorgesehen ist, wobei
die Schleifsegmente 5a, 5c dieser ersten Gruppe eine
erste Ausrichtung 7a, 7c relativ zur jeweiligen Tragervor-
richtung 2 aufweisen, und dass wenigstens, vorzugswei-
se genau, eine weitere Gruppe aus wenigstens zwei in
Schleifrichtung SR aufeinanderfolgenden Schleifseg-
menten 5b, 5d vorgesehen ist, wobei die Schleifsegmen-
te 5b, 5d der wenigstens einen weiteren Gruppe eine
zweite von der ersten Ausrichtung 7a, 7c abweichende
Ausrichtung 7b, 7d relativ zur Tragervorrichtung 2 auf-
weisen, und wobei die erste und die wenigstens eine
weitere Gruppe in Schleifrichtung SR aufeinander fol-
gend an der Tragervorrichtung 2 angeordnet sind. Wei-
terhin sind Leerraume 9 ersichtlich, welche zwischen den
einzelnen Schleifsegmenten 5a, 5b, 5¢, 5d jeweils inner-
halb einer Gruppe ausgebildet sind. Es kann also vorge-
sehen sein, dass die Schleifsegmente 5a, 5b, 5c, 5d der
vorgesehenen Gruppen durch Leerraume 9 voneinander
beabstandet sind, bevorzugt wobei die Schleifsegmente
5a, 5b, 5¢, 5d innerhalb einer der vorgesehenen Gruppen
durch identisch ausgebildete Leerrdume 9 voneinander
beabstandet sind. Dabei kann beispielsweise vorgese-
hen sein, dass die Leerrdume 9 zur Beabstandung der
Schleifsegmente 5a, 5¢ der ersten Gruppe voneinander
spiegelsymmetrisch zu den Leerrdumen 9 zur Beabstan-
dung der Schleifsegmente 5b, 5d der wenigstens einen
weiteren Gruppe voneinander ausgebildet sind (siehe
diesbezuglich auch Figur 5 oder Figur 6).

[0015] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel kdnnen die
Leerrdume 9 als Nuten ausgebildet sein, welche in einer
Draufsicht im Wesentlichen in der Form eines Parallelo-
gramms ausgebildet werden kénnen (siehe diesbeziig-
lich wiederum Figur 5 oder Figur 6). Dariiber hinaus kon-
nen die vorgesehenen Gruppen aus jeweils wenigstens
zwei in Schleifrichtung SR aufeinander folgenden
Schleifsegmenten 5a, 5b, 5¢, 5d tiber wenigstens ein zu-
satzliches Schleifsegment 10 (Schleifwerkzeug 1b)
und/oder wenigstens einen zusatzlichen Leerraum 11
miteinander verbunden sein (Schleifwerkzeug 1a).
[0016] Figur 2b zeigt eine perspektivische Ansicht der
Schleifmaschine 16 (nicht genauer dargestellt) miteinem
Drehantrieb 3, wobei wiederum zwei Schleifwerkzeuge
1a, 1b mit dem Drehantrieb 3 gekoppelt sind. Im Unter-
schied zur Figur 2a ist hierbei kein Zwischenbelag 13
vorgesehen und die Schleifsegmente 5a, 5b, 5c, 5d des
jeweiligen Schleifwerkzeugs 1a, 1b sind unmittelbar, je-
doch untereinander kontaktlos, an der entsprechenden
Tragervorrichtung 2 angeordnet. An dieser Stelle wird
auf eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Schleifma-
schine 16 hingewiesen. Dabei ist ein erstes Schleifwerk-
zeug 1a derart ausgebildet, dass die Schleifsegmente
5a, 5b unmittelbar auf die Tragervorrichtung 2 geldtet
sind. Das zweite Schleifwerkzeug 1b hingegen unter-
scheidet sich dadurch, dass die Schleifsegmente 5c¢, 5d
Uber eine schleifmittelfreie Schicht oder eine Schleifmit-
telschicht miteinander verbunden sind. Derresultierende
Schleifbelag 4 ist entweder Uber einen Zwischenbelag
13 oder unmittelbar mit der entsprechenden Tragervor-



5 EP 3 663 043 A1 6

richtung 2 durch Sintern verbunden. Bei einer Schleifma-
schine 16 mit wenigstens zwei Schleifwerkzeugen 1a,
1b kann dabei vorgesehen sein, dass Ausnehmungen 9
zwischen den einzelnen Schleifsegmenten 5a, 5b, 5c,
5d bei lediglich zumindest einem der Schleifwerkzeuge
1a, 1b ausgebildet sind. Derartige Ausnehmungen 9 sind
bei Schleifwerkzeugen 1a, 1b mit Schleifsegmenten 5a,
5b, 5c¢, 5d, welche jeweils eine V-formige Vertiefung 15
aufweisen, nicht zwingend notwendig. Diesbezuglich
wird auf die Figurenbeschreibung der Figur 9b verwie-
sen.

[0017] Figur 3 zeigt eine Schleifmaschine 16 in einer
Ansicht von vorne (nicht genauer dargestellt) mit dem
Drehantrieb 3 und zwei mit dem Drehantrieb 3 gekop-
pelten Schleifwerkzeugen 1a, 1b. Die Schleifwerkzeuge
1a, 1b liegen aneinander an und kénnen beispielsweise
mittels Schrauben aneinander befestigt sein. Alternativ
kénnen die Schleifwerkzeuge 1a, 1b auch tber Flansche
aneinander befestigt sein. Es ist hierbei ersichtlich, dass
wenigstens eine Wasserzufuhr 17 zur Kihlung der vor-
gesehenen Schleifwerkzeuge 1a, 1b und/oder zum Ab-
transport von Schleifabrieb 18, welcher bei der Bearbei-
tung eines Werkstlicks 19, beispielsweise eines Ver-
bundsicherheitsglases, entsteht, vorgesehen sein kann.
Weiterhin ist erkennbar, dass die Leerrdume 9 im We-
sentlichen schrag zur axialen Richtung AR angeordnet
sind. Die axiale Richtung AR verlauft hierbei im Wesent-
lichen in Richtung der Drehachse DA der Schleifwerk-
zeuge 1a, 1b. Aullerdem weisen die Schleifwerkzeuge
1a, 1b jeweils zwei im Wesentlichen normal zur Dreh-
achse DA des jeweiligen Schleifwerkzeugs 1a, 1b aus-
gerichtete Stirnflachen 14a, 14b auf (siehe Figur 4), wo-
bei die Schleifsegmente 5c, 5d der vorgesehenen Grup-
pen eine im Wesentlichen mittig zwischen den zwei Stirn-
flachen 14a, 14b und im Wesentlichen parallel zu den
zwei Stirnflachen 14a, 14b ausgebildete Vertiefung 15,
beispielsweise zur Ausbildung zweier Fasen an dem zu
bearbeitenden Werkstiick 19, aufweisen. Zudem sind die
am Schleifprozess beteiligten Oberflachen 23a, 23b,
23c, 23d der jeweiligen Schleifsegmente 5a, 5b, 5c, 5d
ersichtlich. Es kann vorgesehen sein, dass die Summen
der am Schleifprozess beteiligten Oberflachen 23a, 23b,
23c, 23d der Schleifsegmente 5a, 5b, 5c, 5d der wenigs-
tens zwei Schleifwerkzeuge 1a, 1b unterschiedlich grof3
sind. Vorzugsweise istdie Summe der am Schleifprozess
beteiligten Oberflachen 23a, 23b der Schleifsegmente
5a, 5b des ersten Schleifwerkzeugs 1a kleiner als die
Summe der am Schleifprozess beteiligten Oberflachen
23c, 23d der Schleifsegmente 5c¢, 5d des zweiten Schleif-
werkzeugs 1b. Dies ist deshalb vorteilhaft, da das erste
Schleifwerkzeug 1a dazu dient, den Anforderungen ent-
sprechend viel Material abzutragen. Das zweite Schleif-
werkzeug 1b hingegen dient zur Finalisierung des Werk-
stlicks 19. Daher kdnnen die Schleifsegmente 5c, 5d die-
ses zweiten Schleifwerkzeugs 1b jeweils eine Vertiefung
15 zur Formgebung des Werkstiicks 19 aufweisen.
[0018] Figur 4 zeigt eine Frontansicht der Schleifma-
schine 16 mit dem Drehantrieb 3 und zwei mit dem Dreh-
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antrieb 3 gekoppelte Schleifwerkzeuge 1a, 1b, wobei die
beiden Schleifwerkzeuge 1a, 1b voneinander beabstan-
detsind. Diesbezlglich kann auch ein Abstandhalter zwi-
schen den beiden Schleifwerkzeugen 1a, 1b angeordnet
sein. Hierbei ist ersichtlich, dass die Tragervorrichtung 2
eine Breite B in axialer Richtung AR aufweist und sich
die Leerrdume 9 im Wesentlichen iber die gesamte Brei-
te B erstrecken. Alternativ kdnnen sich die Leerrdume 9
auch nur Uber einen Teil der Breite B erstrecken. Wei-
terhin kann vorgesehen sein, dass ein erstes Schleif-
werkzeug 1a der wenigstens zwei Schleifwerkzeuge 1a,
1b mehr Schleifsegmente 5a, 5b, 5¢, 5d aufweist als ein
zweites Schleifwerkzeug 1b der wenigstens zwei Schleif-
werkzeuge 1a, 1b.

[0019] Figur 5 zeigt die Umfangsflache 12 der Trager-
vorrichtung 2 des Schleifwerkzeugs 1a mit dem Schleif-
belag 4, welcher die Schleifsegmente 5a, 5b aufweist.
Dabei sind die Winkelbereiche 8a, 8b ersichtlich. Es kann
also vorgesehen sein, dass sich die Schleifsegmente 5a,
5b der vorgesehenen Gruppen jeweils im Wesentlichen
Uber einen selben Winkelbereich 8a, 8b der Tragervor-
richtung 2 erstrecken. Im vorliegenden Fall istgenau eine
weitere Gruppe aus wenigstens zwei in Schleifrichtung
SR aufeinander folgenden Schleifsegmenten 5b vorge-
sehen, wobei sich die Schleifsegmente 5a der ersten
Gruppe und der genau einen weiteren Gruppe 5b jeweils
im Wesentlichen Uber einen Winkelbereich 8a, 8b von
ca. 180° der Tragervorrichtung 2 erstrecken.

[0020] Figur 6 zeigt analog zur Figur 5 die Umfangs-
flache 12 der Tragervorrichtung 2 des Schleifwerkzeugs
1b mit dem Schleifbelag 4, welcher die Schleifsegmente
5c, 5d aufweist. Auch hierbeiist genau eine weitere Grup-
pe aus wenigstens zwei in Schleifrichtung SR aufeinan-
der folgenden Schleifsegmenten 5d vorgesehen, wobei
sich die Schleifsegmente 5c der ersten Gruppe und der
genau einen weiteren Gruppe 5d jeweils im Wesentli-
chen Uber einen Winkelbereich 8a, 8b von ca. 180° der
Tragervorrichtung 2 erstrecken.

[0021] Figuren 7a bis 7h zeigen unterschiedliche Aus-
fuhrungsformen von Schleifsegmenten 5a, 5b eines
Schleifbelags 4 eines Schleifwerkzeugs 1a. Dabei kann
vorgesehen sein, dass die Schleifsegmente 5a der ers-
ten Gruppe im Wesentlichen spiegelsymmetrisch oder
punktsymmetrisch zu den Schleifsegmenten 5b der we-
nigstens einen weiteren Gruppe ausgerichtet sind. Wei-
terhin kann vorgesehen sein, dass die Schleifsegmente
5a, 5b innerhalb einer der vorgesehenen Gruppen im
Wesentlichen identisch ausgebildet sind, vorzugsweise
wobei die Schleifsegmente 5a, 5b der vorgesehenen
Gruppen im Wesentlichen spiegelsymmetrisch ausgebil-
det sind. Wie in den Figuren 7g und 7h dargestellt, kdn-
nen die einzelnen Schleifsegmente 5a, 5b auch mehrtei-
lig ausgebildet sein.

[0022] Figur 8 zeigt eine Schnittdarstellung des
Schleifwerkzeugs 1a. Dabei sind die Kanale 20 ersicht-
lich, welche im Schleifwerkzeug 1a ausgebildet sind. Es
kann also vorgesehen sein, dass das Schleifwerkzeug
1a wenigstens einen zumindest abschnittsweise in radi-
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aler Richtung RR verlaufenden Kanal 20 zur Leitung ei-
nes Kuhlfluids aufweist, vorzugsweise wobei der wenigs-
tens eine Kanal 20 zumindest eine erste im zentralen
Koppelbereich 6 angeordnete Offnung 21 und eine zwei-
te im Bereich der Schleifsegmente 5a, 5b angeordnete
Offnung 22 aufweist. Es kénnen die Schleifwerkzeuge
1a, 1b daher sowohl extern (Wasserzufuhr 17) als auch
intern (Kanale 20) mit einem Kuhlfluid, beispielsweise
Wasser, versorgt werden. An dieser Stelle wird darauf
hingewiesen, dass sich die Kanale 20 auch durch einen
gegebenenfalls vorgesehenen Zwischenbelag 13 und ei-
ne gegebenenfalls vorgesehene schleifmittelfreie
Schicht oder eine Schleifmittelschicht, wobei die schleif-
mittelfreie Schicht oder die Schleifmittelschicht die ein-
zelnen Schleifsegmente 5a, 5b miteinander verbinden
konnen, hindurcherstreckt. Dadurch ist ein Kihlfluid
durch die Tragervorrichtung 2 hindurch in Richtung der
Schleifsegmente 5a, 5b leitbar, wodurch eine Kihlung
des Schleifwerkzeugs 1a und/oder ein Abtransportieren
eines Schleifabriebs 18 mdglich ist.

[0023] Figuren 9abis 9c zeigen jeweils ein auf der Tra-
gervorrichtung 2 angeordnetes Schleifsegment 5¢ ge-
mafl unterschiedlichen Ausfiihrungsformen in einer
Schnittdarstellung. Dabei ist jeweils die Vertiefung 15 er-
sichtlich, welche im Querschnitt trapezférmig (Figur 9a),
V-férmig (Figur 9b) oder bogenformig (Figur 9¢) ausge-
bildet sein kann. Die Vertiefungen 15 der Schleifsegmen-
te 5a, 5b, 5¢, 5d werden dabei in Abhangigkeit von dem
gewiinschten Kantenprofil des zu bearbeitenden Werk-
stlicks 19 bestimmt, wobei natlrlich derartige Vertiefun-
gen 15 nicht zwingend notwendig sind. Im Falle von V-
férmigen Vertiefungen 15 in den Schleifsegmenten 5a,
5b, 5c¢, 5d sind jedoch keine Ausnehmungen 9 zwischen
den einzelnen Schleifsegmenten 5a, 5b, 5¢, 5d zwingend
notwendig, da bei der Bearbeitung eines Verbundsicher-
heitsglases mit einem derartigen Schleifbelag 4 lediglich
die Kantenbereiche der Glasscheiben bearbeitet wer-
den. Es kommt hierbei also zu keiner Bildung von schlan-
genférmigem Schleifabrieb 18, weshalb Ausnehmungen
9 zwischen den einzelnen Schleifsegmenten 5a, 5b, 5c¢,
5d mit V-férmigen Vertiefungen 15 nicht zwingend not-
wendig sind. Weiterhin ist erkennbar, dass sich die Ka-
nale 20 auch durch die einzelnen Schleifsegmente 5¢
hindurch erstrecken kénnen.

[0024] Abschlielend werden nochmals die unter-
schiedlichen Ausbildungen des Schleifbelags 4 und des-
sen Anordnung an der Tragervorrichtung 2 beschrieben.
Die einzelnen Schleifsegmente 5a, 5b, 5c, 5d kénnen
also jeweils unmittelbar mit der Tragervorrichtung 2 ver-
bunden und untereinander kontaktlos ausgebildet sein.
Alternativ kdnnen die einzelnen Schleifsegmente 5a, 5b,
5c, 5d auch Uber eine schleifmittelfreie Schicht oder eine
Schleifmittelschicht miteinander verbunden sein, wobei
die Schleifsegmente 5a, 5b, 5c¢, 5d Uber diese Schicht
mit der Tragervorrichtung 2 verbunden sind. Fir die ge-
nannten Ausfliihrungsbeispiele ist es auch noch méglich,
dass ein Zwischenbelag 13 zwischen den Schleifseg-
menten 5a, 5b, 5c, 5d und der Tragervorrichtung 2 bzw.
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zwischen der schleifmittelfreien Schicht oder der Schleif-
mittelschicht und der Tragervorrichtung 2 angeordnet ist.
Weiterhin ist es moglich, dass die Schleifsegmente 5a,
5b, 5c, 5d durch Ausnehmungen im Schleifbelag 4 ge-
bildet werden, sodass auch Ausfiihrungsformen ahnlich
der US 2012/0178345 A1 umfasst sind. Die Schleifseg-
mente 5a, 5b, 5¢, 5d kdnnen jedoch auch in Vertiefungen
der Tragervorrichtung 2 angeordnet sein. Bezliglich der
Schleifmaschine 16 wird darauf hingewiesen, dass je
nach Anwendung, gewiinschtem Kantenprofil und gefor-
derter Qualitat mehrere, vorzugsweise vier, Schleifwerk-
zeuge 1a, 1b vorgesehen sein kdnnen, wobei die vorge-
sehenen Schleifwerkzeuge 1a, 1b nacheinander zur Be-
arbeitung des Werkstilicks 19 eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste:
[0025]

1a Schleifwerkzeug
1b Schleifwerkzeug
2 Tragervorrichtung
3 Drehantrieb

4 Schleifbelag

5a Schleifsegment
5b Schleifsegment
5c Schleifsegment
5d Schleifsegment

6 Koppelbereich

7a Erste Ausrichtung
7b Zweite Ausrichtung
7c Erste Ausrichtung

7d Zweite Ausrichtung
8a Winkelbereich
8b Winkelbereich

9 Leerraum
10 Zusatzliches Schleifsegment
11 Zusatzlicher Leerraum

12 Umfangsflache
13 Zwischenbelag
14a  Stirnflache

14b  Stirnflache

15 Vertiefung

16 Schleifmaschine
17 Wasserzufuhr

18 Schleifabrieb

19 Werkstlick

20 Kanal

21 Erste Offnung eines Kanals
22 Zweite Offnung eines Kanals

23a  Oberflache eines Schleifsegments 5a
23b  Oberflache eines Schleifsegments 5b
23c  Oberflache eines Schleifsegments 5¢
23d  Oberflache eines Schleifsegments 5d
AR  Axiale Richtung
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1.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) zur Bearbeitung eines
Werkstiicks (19), insbesondere Verbundsicherheits-
glas, umfassend eine Tragervorrichtung (2) mit ei-
nem zentralen Koppelbereich (6) zur Koppelung des
Schleifwerkzeugs (1a, 1b) mit einem Drehantrieb (3)
einer Schleifmaschine (16) und einen Schleifbelag
(4), welcher umfangsseitig an der Tragervorrichtung
(2) angeordnet ist, und welcher Schleifsegmente
(5a, 5b, 5¢, 5d) aufweist, die in einer Schleifrichtung
(SR) voneinander beabstandet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine erste Gruppe
aus wenigstens zwei in Schleifrichtung (SR) aufein-
ander folgenden Schleifsegmenten (5a, 5c) vorge-
sehen ist, wobei die Schleifsegmente (5a, 5¢c) dieser
ersten Gruppe eine erste Ausrichtung (7a, 7c) relativ
zur Tragervorrichtung (2) aufweisen, und dass we-
nigstens, vorzugsweise genau, eine weitere Gruppe
aus wenigstens zwei in Schleifrichtung (SR) aufein-
ander folgenden Schleifsegmenten (5b, 5d) vorge-
sehen ist, wobei die Schleifsegmente (5b, 5d) der
wenigstens einen weiteren Gruppe eine zweite von
der ersten Ausrichtung (7a, 7c) abweichende Aus-
richtung (7b, 7d) relativ zur Tragervorrichtung (2)
aufweisen, und wobei die erste und die wenigstens
eine weitere Gruppe in Schleifrichtung (SR) aufein-
ander folgend an der Tragervorrichtung (2) angeord-
net sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach Anspruch 1, wobei
sich die Schleifsegmente (5a, 5b, 5c, 5d) der vorge-
sehenen Gruppen jeweils im Wesentlichen Uber ei-
nen selben Winkelbereich (8a, 8b) der Tragervor-
richtung (2) erstrecken, vorzugsweise wobei genau
eine weitere Gruppe aus wenigstens zwei in Schleif-
richtung (SR) aufeinanderfolgenden Schleifseg-
menten (5b, 5d) vorgesehen ist, wobei sich die
Schleifsegmente (5a, 5b, 5¢, 5d) der ersten Gruppe
und der genau einen weiteren Gruppe jeweils im We-
sentlichen Uber einen Winkelbereich (8a, 8b) von ca.
180° der Tragervorrichtung (2) erstrecken.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Schleifsegmente (5a, 5b, 5¢, 5d) der vor-
gesehenen Gruppen durch Leerrdume (9) vonein-
ander beabstandet sind, bevorzugt wobei die
Schleifsegmente (5a, 5b, 5¢, 5d) innerhalb einer der
vorgesehenen Gruppen durch identisch ausgebilde-
te Leerrdume (9) voneinander beabstandet sind, be-
sonders bevorzugt wobei die Leerraume (9) zur Be-
abstandung der Schleifsegmente (5a, 5¢) der ersten
Gruppe voneinander spiegelsymmetrisch zu den
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10.

10

Leerrdaumen (9) zur Beabstandung der Schleifseg-
mente (5b, 5d) der wenigstens einen weiteren Grup-
pe voneinander ausgebildet sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die Leerrdume (9) als Nuten aus-
gebildetsind, vorzugsweise wobei die Leerraume (9)
in einer Draufsicht im Wesentlichen in der Form ei-
nes Parallelogramms ausgebildet sind, und/oder
wobei die Leerrdume (9) im Wesentlichen schrag
zur axialen Richtung (AR) angeordnet sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 4, wobei die Tragervorrichtung (2) eine Breite
(B) in axialer Richtung (AR) aufweist und sich die
Leerraume (9) im Wesentlichen lber die gesamte
Breite (B) erstrecken.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, wobei die vorgesehenen Gruppen aus je-
weils wenigstens zwei in Schleifrichtung (SR) auf-
einander folgenden Schleifsegmenten (5a, 5b, 5c,
5d) Uber wenigstens ein zusétzliches Schleifseg-
ment (10) und/oder wenigstens einen zusatzlichen
Leerraum (11) miteinander verbunden sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 6, wobei die Schleifsegmente (5a, 5¢) der ers-
ten Gruppe im Wesentlichen spiegelsymmetrisch
oder punktsymmetrisch zu den Schleifsegmenten
(5b, 5d) der wenigstens einen weiteren Gruppe aus-
gerichtet sind, und/oder die Schleifsegmente (5a,
5b, 5¢, 5d) innerhalb einer der vorgesehenen Grup-
penim Wesentlichen identisch ausgebildet sind, vor-
zugsweise wobei die Schleifsegmente (5a, 5b, 5c,
5d) der vorgesehenen Gruppen im Wesentlichen
spiegelsymmetrisch ausgebildet sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, wobei die Tragervorrichtung (2) eine Um-
fangsflache (12) aufweist und die Schleifsegmente
(5a, 5b, 5¢, 5d) der vorgesehenen Gruppen in radi-
aler Richtung (RR) von der Umfangsflache (12) ab-
stehen.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, wobei zumindest einige der Schleifsegmente
(5a, 5b, 5¢, 5d) der vorgesehenen Gruppen in sich
einteilig ausgebildet sind, und/oder wobei ein Zwi-
schenbelag (13) vorgesehen ist und die Schleifseg-
mente (5a, 5b, 5¢, 5d) der vorgesehenen Gruppen,
vorzugsweise einstiickig, mit dem Zwischenbelag
(13) ausgebildet sind.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 9, wobei das Schleifwerkzeug (1a, 1b) zwei im
Wesentlichen normal zur Drehachse (DA) des
Schleifwerkzeugs (1a, 1b) ausgerichtete Stirnfla-
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chen (14a, 14b) aufweist, wobei die Schleifsegmen-
te (5a, 5b, 5c¢, 5d) der vorgesehenen Gruppen eine
im Wesentlichen mittig zwischen den zwei Stirnfla-
chen (14a, 14b) und im Wesentlichen parallel zu den
zwei Stirnflachen (14a, 14b) ausgebildete Vertiefung
(15), beispielsweise zur Ausbildung zweier Fasen
an dem zu bearbeitenden Werkstiick (19), aufwei-
sen, vorzugsweise wobei die Vertiefung (15) im
Querschnitt trapezférmig, V-férmig oder bogenfor-
mig ausgebildet ist.

Schleifwerkzeug (1a, 1b) nach einem der Anspriiche
1 bis 10, wobei das Schleifwerkzeug (1a, 1b) we-
nigstens einen zumindest abschnittsweise in radia-
ler Richtung (RR) verlaufenden Kanal (20) zur Lei-
tung eines Kuhlfluids aufweist, vorzugsweise wobei
derwenigstens eine Kanal (20) zumindest eine erste
im zentralen Koppelbereich (6) angeordnete Off-
nung (21) und eine zweite im Bereich der Schleif-
segmente (5a, 5b, 5¢, 5d) angeordnete Offnung (22)
aufweist.

Schleifmaschine (16) umfassend wenigstens einen
Drehantrieb (3) und wenigstens ein Schleifwerkzeug
(1a, 1b) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das wenigstens eine Schleifwerkzeug
(1a, 1b) Uber den zentralen Koppelbereich (6) der
Tragervorrichtung (2) mit dem Drehantrieb (3) der
Schleifmaschine (16) gekoppelt oder koppelbar ist.

Schleifmaschine (16) nach Anspruch 12, wobei die
Schleifmaschine (16) wenigstens, vorzugsweise ge-
nau, zwei Schleifwerkzeuge (1a, 1b) umfasst, und
wobei zumindest eines der wenigstens zwei Schleif-
werkzeuge (1a, 1b) nach einem der Anspriiche 1 bis
11 ausgebildet ist, wobei die wenigstens zwei
Schleifwerkzeuge (1a, 1b) aneinander anliegend,
vorzugsweise miteinander verschraubt, oder, vor-
zugsweise mittels wenigstens eines Abstandhalters,
voneinander beabstandet tiber den jeweiligen zen-
tralen Koppelbereich (6) der Tragervorrichtung (2)
mit dem Drehantrieb (3) der Schleifmaschine (16)
gekoppelt oder koppelbar sind.

Schleifmaschine (16) nach Anspruch 12 oder 13, wo-
bei wenigstens eine Wasserzufuhr (17) zur Kiihlung
der vorgesehenen Schleifwerkzeuge (1a, 1b)
und/oder zum Abtransport von Schleifabrieb (18),
welcher bei der Bearbeitung beispielsweise eines
Verbundsicherheitsglases entsteht, vorgesehen ist.

Schleifmaschine (16) nach Anspruch 13 oder 14, wo-
bei ein erstes Schleifwerkzeug (1a) der wenigstens
zwei Schleifwerkzeuge (1a, 1b) mehr Schleifseg-
mente (5a, 5b, 5c¢, 5d) aufweist als ein zweites
Schleifwerkzeug (1b) der wenigstens zwei Schleif-
werkzeuge (1a, 1b), und/oder wobei die Summen
der am Schleifprozess beteiligten Oberflachen (23a,
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23b, 23c, 23d) der Schleifsegmente (5a, 5b, 5¢, 5d)
der wenigstens zwei Schleifwerkzeuge (1a, 1b) un-
terschiedlich grof sind.
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