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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schleifkérpers mit einer schleifaktiven,
aus einem Bindemittel-Schleifkorn-Gemisch
bestehenden und einer schieifkornfreien, elasto-
meren Tragerschicht, wobei letztere Trager-
schicht unter Einwirkung einer Zentrifugalkraft in
einer Zentrifuge auf die in der Zentrifuge befindli-
che schleifaktive Schicht aufgeschdumt wird.

Ein Schieifkdrper gemaR der genannten Gat-
tung weist statistisch in einem elastomeren und
meist geschdumten Bindemittel verteilte Schieif-
kérper auf. Da das einzelne Schleifkorn infolge
seines elastisch nachgebenden Untergrundes
durch Dreh- und Kippbewegungen dem vom
bearbeiteten Werkstiick ausgelibten Schleifdruck
aber ausweicht, lassen sich mit derartigen
Schleifkérpern keine flihlbaren Zerspanieistun-
gen erreichen, sie werden deswegen hauptsach-
lich flr die Finishbearbeitung eingesetzt, fir die
sie sich vorziglich eignen.

Eine Verbesserung dieser Schieifkdrper ist
dadurch erreicht worden, dafl das Schleifkorn
nicht mehr “individuell”, sondern in hart gebun-
denen Verbédnden, Konglomeraten von 3—5 mm
Dicke, eingebettet ist. Diese Konglomerate
"schwimmen’’ mit Abstand voneinander in dem
glastischen Material. Infoige ihrer gréBeren
Abmessungen und ihrer geometrischen Gestal-
tung wird das Ausweichen oder Wegkippen
gegenlber dem vom Werkstiick ausgelbten
Schieifdruck verhindert. Derartige Schleifkérper
haben schleiftechnisch erhebliche Vorteile, sind
in der Herstellung jedoch sehr aufwendig und
damit teuer und eignen sich auch nicht flir das
Schleifen mit lhaltigen Kihimitteln, da das Ela-
stomer als verwendetes elastisches Material
zwischen den Konglomeraten zu quellen beginnt.
Auch mit reinem Wasser oder vollsynthetischen
Kiihimitteln quellen diese Elastomere im Feinst-
kornbereich wegen der hier sehr geringen Zerspa-
nung und damit geringen Abnutzung der Schleif-
korper.

Aus der US—PS 3,850,589 ist ein gattungsge-
maéfies Verfahren bekannt. Hierbei sind zwei Mog-
lichkeiten vorgesehen: Entweder wird zunachst
die elastomere Tragerschicht in die Zentrifuge
eingebracht, diese dann beschleunigt bis die
auflere Halfte der Zentrifugaiform gleichmaRig
mit der Tragerschicht bedeckt ist. Danach wird
dann in die rotierende Zentrifuge die Schleifkorn-
mischung eingegeben, die unter dem EinfluR der
Zentrifugalkraft die elastomere Trégerschicht
durchwandert und so zum Umfangsbereich der
Zentrifuge gelangt, wo eine mehr oder weniger
homogene  Schleifkornschicht sich  bildet,
zwischen denen kleine Zwischenrdume der Tra-
gerschicht verbleiben. Schlie@lich kann dann
noch zuséatzliches Trdgermaterial eingeschiaumt
werden. Oder die beiden Komponenten zur Bil-
dung zur elastomeren Trégerschicht und der
Schieifkornschicht werden vermischt und gleich-
zeitig in die Zentrifuge eingegeben, worauf wie-
derum eine radiale Separierung der schwereren
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Schleifkdrner von der leichteren Tragerschicht
infolge der Zentrifugalkraftwirkung erfolgt.

Grundsitzlich erfolgt bei diesem vorbekannten
Verfahren die Herstellung der Schleifkorper
jedoch ausschlielich durch Eingabe der erforder-
lichen Komponenten in die Zentrifuge.

Damit lassen sich Schieifkdrper herstellen
(Figur 10 der US—PS 3,850,589), die, wie oben
angedeutet, statistisch verteilt in dem elastome-
ren geschaumten Bindemittel sitzen.

Eine kontroilierte Formgebung der schleifakti-
ven Oberfldche, d.h., eine exakte raumliche Defin-
ition einzelner Schleifkérper-Konglomerate hin-
sichtlich ihrer Abmessungen und hinsichtlich des
zwischen ihnen befindlichen Zwischenraums ist
bei diesem vorbekannten Verfahren nicht vorge-
sehen, vielmehr ragen die in Figur 10 dargestell-
ten Schieifkornkérper 19 in statistisch unregelma-
Riger Weise aus der elastomeren Trégerschicht
heraus. Der wesentliche Effekt dieser Anordnung
ist gerade das Ausweichen oder Wegkippen
gegeniiber dem vom Werkstlick ausgelibten
Schieifdruck, wie oben erwihnt, lassen sich mit
derartigen Schleitkérpern keine zufriedenstellen-
den Zerspanleistungen erreichen.

in der US—PS 2,001,911 sind Schleifkdrper
beschrieben, die mit Hilfe von Negativformen
hergestellt werden kénnen. Durch die Wahl der
Negativform ist somit eine Definition und Zuord-
nung von Schieifkérnern zu Schieifkornkongio-
meraten maoglich, jedoch sind diese Schleifkorn-
konglomerate unmitteibar auf einer sie verbin-
denden Tréagerschicht aufgesetzt bzw. mit dieser
verkiebt und werden dann einzeln oder zusam-
menhangend auf einen Kern 11 aufgebracht. Es
versteht sich von selbst, da® die diinne Trager-
schicht (beispielsweise Papier oder Gewebe)
nicht die gewlinschte “schwimmende’ Lagerung
der Schleifkérperkonglomerate erreicht wird.

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher in der
Schaffung eines einfachen Verfahrens zur Herstel-
lung von elastischen Schieifkérpern fiir alle indu-
striellen Anwendungsbereiche, die ein glnstige-
res Verhédltnis zwischen Standzeit (Gebrauchs-
dauer) und Herstellungsaufwand (Gestehungsko-
sten) als die bisher bekannten Losungen aufweist.

Dies 16st die Erfindung dadurch, daf3 die Schliei-
faktive Schicht in einer elastischen, ebenen Nega-
tivform unter Bildung von Inseln als Ganzes her-
gestellt wird, zusammen mit der elastischen
Negativform in eine ringférmige Gestalt gebracht
wird, beide in die Zentrifuge eingelegt werden,
und die elastomere Tragerschicht auf die noch
nicht ausgehéartete schieifaktive Schicht aufge-
schdumt wird.

Mit diesem Verfahrfen ergeben sich hinsichtlich
der Produktionskosten wesentliche Vorteile:

Die Negativformen mit den fest anhaftenden
Schleifnoppen kénnen auf Lager gefertigt und
spéater entsprechend dem Kundenwunsch mehr
oder weniger hart bzw. elastisch hintergossen
bzw. hinterschdumt werden, so dall eine Art
"“Bausatzsystem’ durch Wah! bzw. Zuordnung
verschiedener Schleifnoppen zu verschiedenem
Trédgermaterial ermdglicht wird. Die ebene Nega-
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tivform ist im (brigen kostenglnstig herzustellen.

Die Vorteile in bezug auf die Erhéhung der
Schleifleistung ergeben sich aus der Tatsache,
daB beim erfindungsgemaf3en Verfahren bei-
spielsweise auch Phenolharz als Bindemittel fir
die Schieifschicht verwendet werden kann, die fir
ihre hohen Abtragsleistungen pro Zeiteinheit
bekannt sind. .

Durch geeignete konstruktive Ausgestaltung
der verwendeten Zentrifugen lassen sich elas-
tische Schieifkérper in den praktisch erforderli-
chen geometrischen Formen herstellen, beispiels-
weise in Scheibenform (Telierschieifscheiben)
oder auch Radform.

Ein Ausfihrungsbeispiel eines Schieifkérpers
und dessen Herstellungsverfahren werden nun
anhand von Zeichnungen naher erldutert, es zei-
gen:

Figur 1: einen Querschnitt durch einen elas-
tischen Schleifkérper in der Ebene A—B der Figur
2,

Figur 2: einen Querschnitt durch die eine Halfte
des elastischen Schleifkérpers senkrecht zur
Ebene A—B,

Figuren 3—86: einen Ausschnitt aus Oberfla-
chenansichten des Schleifkdrpers gemal den
Figuren 1 bis 2 mit verschiedenen Gestaltungen
der schleifaktiven Oberflache,

Figur 7: eine teilweise aufgebrochene Seitenan-
sicht einer Zentrifuge zur Druchfihrung des erfin-
dungsgemaéaiien Verfahrens zur Hersteliung eines
Schieifkérpers gemaR den Figuren 1—6 und

Figur 8: die Einzelheit X der Figur 7 in einer
Querschnittsdarstellung.

Der in Figur 1 und 2 in Schnittdarstellungen
dargestellte Schleifkbrper besteht aus einer
Schicht 11 eines gehéarteten Bindemittel-Schleif-
korn-Gemisches, einer aus einem geschaumten
Elastomer gebildeten Tragerschicht 12 und einer
weiteren Schicht 13 aus Gewebe, insbesondere
textilem Fasergewebe.

Die Schicht 11 des Bindemittel-Schieifkorn-
Gemisches weist dabei Aussparungen 11a derart
auf, daB die Schicht 11 in Form von Inseln 11b auf
der Elastomer-Tragerschicht 12 aufsitzt.

Ais Schleifkérnung fiir die Schicht 11 kdnnen
alle bekannten Hartstoffe verwendet werden, wie
beispielsweise Korunde, Siliziumcarbid, Borcar-
bid und andere Carbide, Granat, Naturschmirgel,
Glasmehl usw. Um die Schleifwirkung in ver-
schiedener Hinsicht zu unterstiitzen und um ein
ausreichendes Spaniiickenvolumen in der schlei-
faktiven Oberflaiche zu erzielen, empfiehlt sich
auBerdem der Einbau von Schleifhilsmittein wie
beispielsweise Pyrit, Hohlkugelkorund, Marmor-
mehl, Kryolith usw., deren Dichte mindestens 2g/
cm?® betragen soll.

Als Bindemittel dienen vorzugsweise kalthéar-
tende Typen z.B. bei Raumtemperatur hirtende
Polyurethane. Flr schwierige Schleifaufgaben
kénnen auch hoher-wertige Elastomere einge-
setzt werden, die warm aushérten, hier sind bei-
spielsweise warmhartende Polyurethane, Thio-
kole und andere flissige Prapolymere von Elasto-
meren verwendbar.
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Die Dicke der Bindemittel-Schieifkorn-Schicht
11 richtet sich nach der Oberflache der Schleifkor-
ninseln 11b und betréagt 10—50% der maximalen
Ausdehnung {Kantenldnge, Durchmesser) der
Schleifkorninseln 11b.

Um dem erfindungsgemaiien Schleifkérper
eine ausreichende Hintergrundelastizitit zu
geben, betrdgt die Dicke der Elastomer-Trager-
schicht 12 mindestens 5 mm, flir die meisten
Anwendungsfélle sind 10—20 mm vorgesehen.

Breite und Anzahl der Aussparungen 11a
werden so gewidhit, daR das Flachenverhiltnis
von Korninseln 11b zu Aussparungen 11a im
Bereich 50:50 bis 95:5 liegt.

Fir die Tragerschicht 12 tassen sich beispiels-
weise weiche, schdumende Polyurethan-Typen
verwenden, oder auch shdumende Thiokoie.

Um den Aufbau des Schieitkdrpers auf den
jeweiligen Verwendungszweck besser einstellen
zu konnen, empfiehlt sich die Verwendung unter-
schiedlicher Bindemittelrezepturen, ndmlich einer
hérteren, nicht schdumenden fiir die Schleifkorn-
schicht 11 und einer weicher eingesteliten und/
oder schdumenden Rezeptur fiir die Elastomer-
schicht 12. Zweckmafligerweise geht man beim
unten erlduterten Zentrifugenverfahren von glei-
chen oder verwandten Rohstoffen aus, beispiels-
weise einer harten, nicht schdumenden und einer
weicheren, schdumenden Polyurethan-Rezeptur.
Entsprechendes gilt fur Thiokole, die fir ihre
Verwendung in der Schleifkornschicht 11 unge-
schdumt mit Epoxidharzen haérter eingestelit
werden. -

Die Hartedifferenz zwischen Kornschicht 11 und
Elastomerschicht 12 ergibt sich allein schon aus
dem Korngehalt. Selbst bei Verwendung der giei-
chen Rezeptur fir das Bindemittel der Korn-
schicht 11 und die Elastomerschicht 12 betragt
daher der Héarteunterschied 10—20 Shore-A-
Punkte.

Durch Auswahl geeigneter Schleifkérnungen
und Bindemittelrezepturen einerseits und durch
Dimensionierung der relativen GréRe der Schleif-
korninsein 11b im Verhaltnis zu den Aussparun-
gen 11a in der Schieifschicht 11 andererseits 1413t
sich ein elastischer Schleifkdrper herstellen, der
hinsichtlich Standfestigkeit und Formfoligeeigen-
schaften auf die zu bearbeitenden Werkstlicke in
allen industriellen Anwendungsbereichen einge-
setzt werden kann.

Im folgenden soll nun das erfindungsgeméafie
Verfahren zur Herstellung eines Schleifkdrpers
erldutert werden:

Zur Durchfuhrung des Verfahrens schlagt die
Erfindung eine Vorrichtung vor, wie sie in den
Figuren 7 und 8 dargestllt ist:

Diese Vorrichtung besteht aus einer Zentrifuge,
bei der innerhalb einer Schutzhaube 25 mit Deckel
22 ein Einsatz 23 zur Aufnahme der Mischungsbe-
standteile des Schieifkérpers rotiert. Durch einen
Innenring 24 wird das Schleifkérpervolumen nach
innen hin begrenzt.

Der Einsatz 23 dient zur Aufnahme einer befull-
ten Negativform, wie weiter unten eridutert.

Die GroRe der Zentrifugalkraft und damit der



5 0 095 055 6

Rotationsgeschwindigkeit der Zentrifuge héangt
dabei von der Viskositit und der offenen Zeit
sowie dem Schaumdruck des verwendeten Ela-
stomers ab. Je nach Art und Zusammensetzung
des Gemischs sind zur Erzeugung des erfin-
dungsgemafBien Schieifkdrpers Beschleunigun-
gen in der Gréfenordnung von 3—6800 g, im
wesentlichen im Bereich von 150—2500 g erford-
lich.

In dem zur Bildung des Schleifkdrpers vorgese-
henen Hohlraum zwischen dem Einsaiz 23 und
dem Innenring 24 ist ein axial verschiebbarer
Flllstutzen 21 eingelassen, mit dem vorteilhafter-
weise durch eine automatische Dosiermaschine
mit Mischkopf die notwendige Menge des korn-
freien Elastomers (spéatere Tragerschicht) einge-
spritzt werden kann.

Das Verfahren zur Herstellung der erfindungs-
gemalien Schieifkérper geht von einer ebenen
Negativform aus, die der Abwicklung des ferti-
gen Schleifrades entspricht: Die Breite der Form
entspricht dabei der Breite des herzustellenden
Schleifrades, die Lange dessen Umfang.

Im einfachsten Falle besteht diese Negativform
aus einem elastomeren Abformmaterial, bei-
spielsweise aus Silikonkautschuk. Zur Herstel-
lung der erfindungsgemaBen Schieifkorper in
Form der Insein 11b werden entsprechende
Formnester dieser Form mit einem hoch-visko-
sen und/oder thixotropen Schieifkorn-Bindemit-
telgemisch gefiiilt und abgestrichen.

Anschliefend wird die Form zum Kreis gerolit
und in die Zentrifuge eingelegt. Unter Rotation
wird anschliefend mit der kornfreien Elastomer-
mischung hintergossen bzw. hinterschaumt und
ausgehartet.

Dabei kann das das Schleifkorn enthaltende
Bindemittel prinzipiell die gleiche Zusammenset-
zung wie die zur Erzeugung der Trégerschicht
verwendete kornfreie Elastomer-Mischung auf-
weisen, erstere jedoch ohne, letztere mit Schau-
memittel. Auch kann zum Beispiel durch Vernet-
zer-Zugabe das Schleifkorn enthaltende Binde-
mittel (zur Erzeugung der Schicht 11) hérter ein-
gestellt werden, um so die Spanleistung zu erh6-
hen.

Vorteithafterweise wird dabei die kornfreie Ela-
stomermischung auf die Negativform mit der
noch nicht ausgehérteten Korn-Bindemittelmi-
schung aufgebracht. Dadurch ist nicht nur die
Herstellung der erfindungsgemaRen Schieifkdr-
per vereinfacht, erreicht wird auch ein flieRBender
und spannungsfreier Harteitbergang von der
Schieifkorn enthaltenden Schicht 11 zu der korn-
freien und weicheren Elastomerschicht 12, der
auBerdem nocht durch das zum Drehpunkt der
Zentrifuge abnehmende Zentrifugalkraftgefille
unterstiitzt wird.

Die Aushartung der derart eingebrachten
Mischungen braucht nicht bis zur Entformbarkeit
unter der Einwirkung der Beschleunigung in vol-
ler Hohe oder {iberhaupt zu erfolgen. Bei den im
Ausfiihrungsbeispiel dargesteliten Schleifkérper-
formen (Rad) kann nach einem gewissen Zeit die
Beschleunigung von beispielsweise 153—2446 ¢
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auf 2,7—153 g gesenkt werden, bei der dann so
lange weitergeschleudert wird, bis das Gemisch
zwar noch kiebrig, aber ausreichend fest ist.
Dann kann die Form entnommen und der
Schieitkérper im Formteil gegebenenfalls unter
WiérmeeinfluB weiter zu Ende gehértet werden.

Das erfindungsgemaRe Verfahren erdffnet die
Médglichkeit, den Innenring 24 als wiederver-
wendbaren Kern aus beliebigem hartem Material
auszugestalten, dessen Umfangsflache frisch
geschiiffen und gegebenenfalls gerauht und/oder
mit einem haftungsvermitteinden Primer verse-
hen ist.

Der derart ausgestaltete Innenring 24 wird
dann vor der Befillung der Zentrifuge mit einem
Wickel offenmaschigen und gegebenenfalls mit
Haftvermittier versehenen Glasseidengewebes
13 versehen, so daf} dieser Gewebewickel, es
kann sich hier auch um dehnungsarmes Gewebe,
Vliies usw. aus anderen textilen Fasern handeln,
ein integraler Bestandteil des hergesteliten
Schieifkérpers wird.

So besteht die Mdglichkeit, derartige Schleif-
korper in Radform auf beim Anwender vorhande-
nen geeigneten Vorrichtungen zu spannen, ohne
dall sich beim Arbeiten der Schleifkérperring
dehnt oder zerbirst.

Bei der Herstellung von Schieifképern in Rad-
form, wie in den Figuren dargestelit, steht bei der
Herstellung der Uberschiissige Schaum des Ela-
stomers als Wuist ber den Formrand hervor
und kann leicht mit einem Messer abgeschnitten
werden, bevor die Masse aus der Form entnom-
men und zu Ende gehértet wird.

Der erfindungsgemaRe Schieifkdrper und ein
Verfahren zu seiner Herstellung sind oben am
Ausfuhrungsbeispiel eines Schleifkdrpers in Rad-
form beschrieben worden, es lassen sich jedoch
auch Schleifkérper in anderen Formen herstelien,
beispielsweise in Scheiben- oder Teller-form. im
letzteren Fall werden die erforderlichen Formen
in der Zentrifuge drehbar aufgehangt, wodurch
die Zentrifugalkraft dann ebenfalls in axialer
Richtung des Schieifkdrpers wirkt,

Bei der Herstellung von Schleifkérpern in Tei-
lerform |48t sich die Schaumung des kornfreien
Elastomers zum Drehpunkt hin zwar auch
begrenzen, der Einfachheit der Vorrichtung
wegen kann man jedoch auch frei schdumen
lassen. In diesem Falle muf3 anschlieBend der
Schieifkdrper plan geschliffen werden. Zur Befe-

- stigung der so erhaltenen Schleifteller auf einer

Unterlage kann dann doppeiseitige Klebefolie
verwendet werden.

Bei der Herstellung von Tellerscheiben braucht
ebenfalls die Aushartung der verwendeten Gemi-
sche nicht bis zur Entformbarkeit oder unter
Einwirkung der voilen Beschleunigung erfolgen,
hier geniigen, je nach Schleifkdrpergrofle,
Beschleunigungswert, Viskositadt, offener Zeit
und weiterer Parameter 30—180 Sekunden
Schleuderzeit, bis sich die Verteilung im Scheibe-
naufbau so stabilisiert hat, daR die Form ent-
nommen werden kann, Sie muf} bis zur ausrei-
chenden Aushéartung der Bindemittel waagerecht

&
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abgesetzt werden, wobei gleichzeitig oder nach-
folgend eine Warmebehandiung zur abschlieRen-
den Aushéartung erfolgt.

Eine Variante des beschriebenen Verfahrens
geht von einer starren Negativform aus. Als
Formmaterial ist ein Metall denkbar, zweckmaRi-
gerweise verwendet man jedoch ein Material,
welches solche Formen preiswerter herzustellen
gestattet. Es kommen hierflir in Frage Gips,
Beton, Epoxid-, Polyesterharz, tiefgezogene
Folien o.a.

Zum Herstellung des erfindungsgeméaBen
Schieifkdrpers in Radform werden die mit einem
Trennmittel versehenen Formnester wiederum
mit dem Schieifkorn-Bindemittelgemisch gefillt,
bis diese Masse bindig mit der Formoberflache
abschlie8t. AnschlieRend wird ein Trégermaterial
entsprechender Abmessung aufgelegt. Als Tra-
germaterialien kommen in Frage z.B. Papier,
Folien, Viiese, Gewebe, Gewirke 0.4.

Das Tragermaterial mufl sich fest mit dem
Schleifkorn-Bindemittelgemisch in den Formne-
stern verbinden. Zu diesem Zweck kann das
Tragermaterial entsprechend beschichtet sein,
sofern die Eigenklebkraft des Schleitkorn-Binde-
mittelgemisches in den Formnestern hierflr nicht
ausreicht,

Nach dem Aushérten des Schieifkorn-Bindemit-
telgemisches in den Formnestern, ggf. unter Ein-
wirkung von Warme, wird das Tragermaterial mit
den fest anhaftenden Schieifnoppen {inseln 11b)
von der Form abgezogen und anschlief3end, Nop-
pen nach aufien, in die Ringform eingelegt und,
wie bereits beschrieben, hintergossen bzw. hin-
terschdumt.

Selbstverstandlich ist es auch méglich, zuvor
die Schieifkorn-Bindemittelmasse auszuhéarten
und anschlieend das Tragermaterial aufzubrin-
gen, weiches in diesem Falle naturlich entspre-
chend mit einem dauerhaften Kleber versehen
sein muf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Hersteilung eines Schleifkor-
pers mit einer schieifaktiven, aus einem Bindemit-
tel-Schieifkorn-Gemisch bestehenden und einer
schleifkornfreien, elastomeren Tragerschicht,
wobei letztere Tragerschicht unter Einwirkung
einer Zentrifugalkraft in einer Zentrifuge auf die in
der Zentrifuge befindliche schieifaktive Schicht
aufgeschaumt wird, dadurch gekennzeichnet, daf®
die schleifaktive Schicht (11) in einer elastischen,
ebenen Negativform unter Bildung von Inseln
{11b) als Ganzes hergestelit wird, zusammen mit
der elastischen Negativform in eine ringformige
Gestalt gebracht wird, beide in die Zentrifuge (25)
eingelegt werden, und die elastomere Triger-
schicht {12) auf die noch nicht ausgehértete
schleifaktive Schicht (11) aufgeschdumt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zentrifugierung solange erfoigt,
bis die elastomere Tragerschicht (12) ausreichend
formstabil ist, da® darauf der eventuell Gberste-
hende Rest des elastomeren Schaums abge-
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schnitten wird, die Negativform mit dem Schleif-
kérper aus der Zentrifuge entnommen und zu
Ende gehartet wird, und schliellich die elastische
Negativform abgezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} in die Zentrifuge vor dem Einbrin-
gen der Tragerschicht ein Innenring (24) konzen-
trisch eingesetzt wird, der mit einem Gewebewik-
kel (13) umgeben ist, der nach der Zentrifugierung
zum integralen Bestandteil des fertigen Schleif-
kérpers wird.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer une meule compor-
tant une couche de meulage active constituée par
un mélange liant-grains abrasifs et une couche
support élastomere dépourvue de grains abrasifs,
cette derniére couche support étant expansée sur
la couche de meulage active se trouvant dans une
centrifugeuse sous I'effet d'une force centrifuge
agissant dans la centrifugeuse, caractérisé en ce
que la couche de meulage active (11) est fabri-
quée dans un moule négatif élastique plan en tant
qu‘unité, en formant des ilGts (11b), en ce qu'on
lui confere avec le moule négatif une configura-
tion annulaire, qu'on place les deux dans la
centrifugeuse (25) et qu’on fait expanser la
couche support élastomeére (12) sur la couche de
meulage active {11) non encore durcie.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la centrifugation se poursuit jusqu’a ce
que la couche support élastomeére (12) ait une
stabilité dimensionnelle suffisante, en ce qu‘on
détache en le coupant le reste éventuel de la
mousse élastomere, qu’on retire le moule négatif
avec la meule de la centrifugeuse, qu’on laisse le
durcissement se terminer et qu‘on retire enfin le
moule négatif élastique.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, avant l'introduction de la couche
support, on place concentriquement dans la cen-
trifugeuse une bague intérieure (24) autour de
laquelle est enroulé un tissue (13), laquelle bague,
aprés la centrifugation, fait partie intégrante de la
meule terminée.

Claims

1. Method of manufacturing a grinding body
having an abrasive support layer, formed from a
mixture of binding agents and abrasive grain, and
an elastomeric support layer which is free of
abrasive grain, wherein, by the action of a cen-
trifugal force in a centrifuge, the latter support
layer is expanded onto the abrasive layer situated
in the centrifuge, characterised in that the abra-
sive layer (11) is integrally produced in a resilient,
flat negative mould with the formation of clusters
(11b}, it is brought into an annular form together
with the resilient negative mould, both layers are
introduced into the centrifuge (25), and the elasto-
meric support layer (12) is expanded onto the
abrasive layer (11) which has not yet hardened.

2. Method according to claim 1, characterised in
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that centrifuging is effected until such time as the
elastomeric support layer {12) is sufficiently rigid,
in that the remainder of the elastomeric foam,
which may possibly protrude, is subsequently
cut-off, the negative mould is removed from the
centrifuge with the grinding body and completely
hardened, and finally the resilient negative mould
is removed.
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3. Method according to claim 1, characterised in
that an inner ring (24) is concentrically inserted
into the centrifuge, prior to the introduction of the
support layer, and is surrounded by a fabric
wrapping (13) which becomes the integral com-
ponent of the finished grinding body after cen-
trifuging.
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