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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Efindung sind Schleifschei-
ben umfassend Schleifkorn und ein anorganisches oder
organisches Bindemittel fir dieses in einer auBeren
Umfangszone und eine damit in Kontakt befindliche
nicht schleifaktive Zone zur Aufnahme von Befesti-
gungsmitteln, insbesondere Spannflanschen, ein Ver-
fahren zur Herstellung der Schieifscheiben sowie ein
Verfahren zur Wiederverwertung der verbrauchten
Schleifscheiben.

[0002] Bei der Herstellung von keramisch- oder phe-
nolharzgebundenen Schleifscheiben ist es nach dem
Stand der Technik Ublich, diese ganzheitlich aus den
bekannten Korunden oder beispielsweise Siliciumcar-
bid herzustellen. Darlber hinaus bekannt sind. feinere
oder hartere nicht schleifaktive Zonen bei phenolharz-
gebundenen oder keramischgebundenen Schleifschei-
ben. Diese nicht schleifaktiven Zonen bestehen jedoch
aus dem Schleifkorn selbst und ausgewahlten Binde-
mitteln und werden Ublicherweise in einem Arbeitsgang
mit der duBeren Nutzschicht erstellt. Die Innenzonen
sollen bei phenolharzgebundenen Schruppscheiben die
Festigkeit erhdhen oder erst erméglichen, dafB die not-
wendigen Bruchumfangsgeschwindigkeiten der Schleif-
scheiben erreicht werden kénnen.

[0003] Die DE 42 44 476 A1 betrifft ein Stammblatt fiir
Kreissageblatter und/oder Trennschleifscheiben, beste-
hend aus einem kreisférmigen, zumindest teilweise aus
einem mit eingebetteten Fasern verstarkten Kunststoff-
material bestehenden Scheibenkérper. Die Fasern sind
in mehreren Ubereinanderliegenden, stoffschllssig ver-
bundenen, ebenen, kreisférmigen und zum Scheiben-
kérper konzentrischen Faser-Lagen angeordnet. In
einer ersten Art von Faser-Lage sind die Fasern in einer
- bezogen auf den Scheibenkérper - zumindest anna-
hernd radial in Richtung geradlinig ausgerichtet und in
einer Uber den Umfang gleichmaBigen Verteilung ange-
ordnet. In einer zweiten Art von Faser-Lage besitzen die
Fasern einen zumindest annahernd kreisférmigen, zu
dem Scheibenkérper im wesentlichen konzentrischen
Verlauf, wobei die beiden Arten von Faser-Lagen mit
einer in Abhangigkeit von der Gr6Be des Scheibenkoér-
pers gewdhlten Verteilung in dem Scheibenkérper
angeordnet sind.

[0004] Im &uBeren Umfangsbereich des Scheibenkor-
pers ist auf jeder seiner beiden Seiten ein ein- oder
mehrteiliger Haltering befestigt. Diese beiden Halter-
inge liegen in parallelen Ebenen, und der AuBenumfang
des Scheibenkorpers ist bereichsweise zwischen die-
sen Halteringen angeordnet. Die funktionsfahige Trenn-
scheibe besteht somitimmer aus einer Dreiteilung; dem
inneren verstarkten Kunststoff-Stammblatt, der am
Umfang angebrachten Haltevorrichtung aus Stahl und
den Schneidsegmenten. Verbindungsmechaniken sind
beispielsweise das SchweiBen, Léten und Klemmen.
Bei den hier beschriebenen Trennscheiben ist es erfor-
derlich, daB die auBeren schneidaktiven Segmente in
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axialer Richtung breiter sind als das beschriebene
Stammblatt und die Haltevorrichtung.

[0005] Aus der DE-C-27 40 891 ist eine Umfangs-
schleifscheibe bekannt, die aus einem inneren Naben-
teil und einem &uBeren, einen Schleifkranz aus
Schleifscheibenn tragenden Felgenteil besteht, wobei
Nabe und Felge tber vorgespannte - und damit die
Funktion von "Speichen” austibende - Drahte, Fasern
oder Faden miteinander verbunden sind. Dabei sind die
"Speichen” in Kunststoff eingebettet. Zuséatzlich zu den
"Speichen” soll in den Kunststoff eine Ubliche, von
Gewebematten gebildete Faserarmierung eingebettet
sein. Bei diesem Stand der Technik ist also eine Viertei-
lung erkennbar, wobei hier eine faserarmierte, kreis-
runde Kunststoffscheibe in deren Zentrum eine Nabe,
die vorzugsweise aus Stahl oder Metall ausgebildet ist,
mit einem AuBenring versehen ist, der ebenfalls aus
Stahl oder anderen Metallen geformt ist und zur Auf-
nahme der schneidaktiven Segmente dient.

[0006] In der DE 43 11 529 A1 wird eine Schleif-
scheibe, und zwar insbesondere eine Trenn-Schleif-
scheibe beschrieben, die einen ringzylindrischen
inneren Tragk&rper aus Metall und einen diesen umge-
benden Schleifring aufweist, die miteinander verbunden
sind. Der Schleifring steht beidseitig in Richtung der
gemeinsamen Achse Uber den Tragkérper vor. Der
Schleifring kann vollstandig abgeschliffen werden. Der
Tragkérper ist wiederverwendbar oder zumindest recyc-
lebar.

[0007] Inder DE 28 25 576 B2 wird ein Verfahren zum
Auskleiden der Bohrung einer groBen Schleifscheibe
beschrieben. In der Praxis ist das Verfahren nur in sehr
geringem Umfang eingefthrt worden, da es sehr auf-
wendig ist und zudem die Schleifscheiben durch das
geschilderte Verfahren von der Bohrung aus mit nur
sehr schwer kontrollierbaren Kraften belastet werden.
Es muB hier mit Granulat und parallel mit hohen Tempe-
raturen gearbeitet werden. Die Problematik des
Schmelzens 148t keine Wandstarke der Auskleidungen
oberhalb 20 mm zu. Diese Druckschrift bezieht sich ein-
deutig auf eine Auskleidung der Bohrung und nicht auf
eine Innenzone einer Schleifscheibe. Bei Schleifschei-
ben, die mit einer solchen Bohrungsauskleidung verse-
hen sind, ergibt sich bei der Entsorgung die Problematik
eines Dreistoffsystems aus Restschleifscheibe, Kihl-
mittel und Kunststoffauskleidung.

[0008] US-A-2,475,517 beschreibt eine Schleif-
scheibe, insbesondere eine Trennscheibe umfassend
Schleifkorn aus thermoplastisch gebundenem Material
und eine nicht schleifaktive Zone mit wenigstens einer
Bohrung, wobei die nicht schleifaktive Zone aus einem
Verstérkungsmaterial enthaltenden organischen Kunst-
stoffmaterial besteht.

[0009] Darlber hinaus sind bei speziellen Schieif-
scheiben, namlich Schleiftdpfen und aufschraubbaren
Schleifscheiben sogenannte Béden oder Feinschichten
im Einsatz, die teilweise auch aus Kunststoff bestehen.
Diese dienen jedoch allgemein zur Aufnahme von
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Gewindestucken.

[0010] Denim Stand der Technik verbreiteten Losun-
gen ist gemeinsam, daB die nicht schleifaktive Zone
oder Spannzone aus einem hochwertigen Material,
namlich dem Schileifkorn, besteht, das zu einer mehrfa-
chen Wiederverwertung oder zum Recycling in der
Regel kaum geeignet ist. Bei keramisch gebundenen
Schleifmitteln ist eine Wiederaufbereitung durch
mechanische Zerkleinerung der Rest-Schleifscheiben
bekannt. Man erhalt hier nur Korn-Qualitatsgemische.
Als sogenanntes Regenerat wird dieses Material in
Anteilen, speziell kunstharzgebundenen, minderwerti-
gen Schleifscheibenqualitdten beigemischt. Phenol-
harzgebundene Restscheiben werden thermisch
behandelt und die so mit hohem Aufwand gewonnenen
Regenerate werden, speziell im Grobkornbereich (8-
36), ebenfalls in Anteilen beigemischt. Dieses Verbren-
nen von Phenolharzverbindungen ist in Industriestaaten
hinsichtlich des Umweltschutzes kaum noch realisier-
bar. Bedingt durch die notwendige Porositat der Schleif-
scheiben und der Anwendung von Kiihlschmierstoffen
wahrend des Schleifens diffundiert darliber hinaus eine
mehr oder weniger groBe Menge dieser Kihlschmier-
stoffe in die nicht schleifaktiven Zonen von Schleifschei-
ben, so daB diese praktisch nicht wiederverwertet
werden kdnnen. Darlber hinaus ist die Ausbildung der
nicht schleifaktiven Zonen von Schleifscheiben mit
einem erheblichen Kostenfaktor bedingt durch das
hochwertige Schleifkorn versehen.

[0011] Die nicht schleifaktiven Zonen von Schieif-
scheiben kénnen aus befestigungs- und sicherheits-
technischen Griinden niemals vollstandig zum
Schleifen verwendet werden. Dementsprechend ver-
bleibt nach den Lésungen des Standes der Technik
regelmaBig ein Abfallprodukt aus hochwertigen Ein-
satzstoffen, daB fir eine Wiederverwendung nur
begrenzt und mit sehr hohem Kostenaufwand geeignet
ist.

[0012] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
besteht somit in der Herstellung kostenglnstiger
Schleifscheiben durch Bereitstellung von mehrfach wie-
derverwendbaren und recyclefahigen nicht schleifakti-
ven Zonen zur Aufnahme von Befestigungsmitteln,
insbesondere Spannflanschen.

[0013] Die vorstehend genannte Aufgabe wird erfin-
dungsgemanB geldst durch Schleifscheiben mit einem
AuBendurchmesser von 200 bis 1600 mm und 10 bis
600 mm Breite, umfassend Schleifkorn aus Aluminium-
oxid, Zirkoniumdioxid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Gra-
nat, Schmirgel und Flintstein oder eine Mischung aus
diesen und anorganisches keramisches Bindemittel fir
dieses in einer auBeren Schleifzone (1) und eine damit
in Kontakt befindliche nicht schieifaktive Zone (2) mit
wenigstens einer Bohrung zur Aufnahme von Spann-
flanschen, wobei die nicht schleifaktive Zone (2) aus
einem gefugedichten, Fllstoff und gegebenentalls Ver-
starkungsmittel enthaltenden organischen Kunststoff-
material besteht.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0014] Inder Fig. 1 wird beispielhaft eine erfindungs-
gemaBe Schleifscheibe mit einer Innenbohrung sowie
Spannflanschen dargestellt.

[0015] Die Schleifscheibe wird Gber die nicht schieif-
aktive Zone 2 durch die Spannflanschen auf der Welle
gehalten. Die GroBe der nicht schleifaktiven Zone 2 ent-
spricht im wesentlichen den AuBenmaBen der Spann-
flanschen. Radial von innen nach auBen schlieft sich
an die nicht schleifaktive Zone 2 eine Ubergangszone 3
an, die im wesentlichen aus Schleifkorn besteht, daB
jedoch innerhalb dieses Bereiches 3 durch das organi-
sche Kunststoffmaterial impragniert ist, um eine feste
Verbindung zwischen der nicht schleifaktiven Zone 2
und der Schleifzone 1 zu schaffen. Die duBere Schieif-
zone 1 steht somit vollstandig zur Bearbeitung des zu
schleifenden Gegenstandes zur Verfligung. Wenn die
Schleifscheibe auf das gewtinschte MindestmaR abge-
schliffen ist, das sich aus schleif- und sicherheitstechni-
schen Anforderungen ergibt, kann diese Schleifscheibe
mit Hilfe der vorliegenden Erfindung wiederverwertet
werden. Hierzu wird die nicht schleifaktive Zone 2 vom
anhaftenden Schleifkorn befreit und eine &uBere
Schleifzone 1 in ansich bekannter Weise hergestellt.
Wird dann die nicht schleifaktive Zone 2 innerhalb der
auBeren Schleifzone 1 zentriert und der verbleibende
Zwischenraum zwischen der nicht schleifaktiven Zone 2
und der &uBeren Schleifzone 1 mit einem Kunststoffma-
terial ausgefillt und gegebenenfalls einer Temperatur-
behandlung unterworfen, so erhalt man eine neuwertige
Schleifscheibe, der nicht schleifaktive Zone 2 einer Wie-
derverwertung zugefihrt wird.

[0016] Die in der Fig.1 dargestellte Schleifscheibe
weist eine Ubergangszone 3 zwischen der &uBeren
Schleifzone 1 und der nicht schleifaktiven Zone 2 auf,
die im wesentlichen aus dem Schleifkorn und dem
Kunststoffmaterial der nicht schleifaktiven Zone (2)
besteht. Prinzipiell ist eine derartige Ubergangszone 3
im Sinne der vorliegenden Erfindung nicht zwingend
erforderlich. Wenn jedoch hohe Bruchumfangsge-
schwindigkeiten der Schleifscheibe erwlnscht sind, ist
eine sehr feste Verbindung der duBeren Schleifzone 1
mit der nicht schleifaktiven Zone 2 erforderlich. Hierzu
ist es erforderlich, daB das Kunststoffmaterial mehr
oder weniger tief in die Schleifzone 1 eindringt, um eine
auBerordentlich gute Verbindung der nicht schleifakti-
ven Zone 2 mit der Schleifzone 1 auszubilden. Hierbei
ist jedoch zu beachten, daB die Ubergangszone 3 eine
notwendige Tiefe nicht Uberschreitet, da anderenfalls
die Schleifscheibe, bedingt durch die Kontamination
durch das Kunststoffmaterial keiner optimalen Nutzung
zugefihrt werden kann.

[0017] Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist eine
optimale Nutzung der Rohstoffe méglich, wobei sich bei
bestimmten Schleifscheiben eine mehr als 60 %ige Ein-
sparung der hochwertigen Korunde oder Siliciumcar-
bide ergibt Bedingt durch den héheren
Mengendurchsatz pro Brenncharge der AuBenzone
wird weiterhin Energie eingespart. Ein weiteres Poten-
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tial zur Energie- und Kosteneinsparung ergibt sich
durch GieB- oder Formverfahren mit kalt- oder warm-
aushéartenden Kunststoffen sowie aus der Méglichkeit
der Neubestiickung der nicht schleifaktiven Innen- bzw.
Spannzonen. Daruber hinaus ist eine Verbesserung der
Bruchumfangsgeschwindigkeiten méglich, woraus eine
hohere Sicherheit resultiert, die durch den Einsatz von
speziellen Armierungen weiter steigerungsfahig ist.
[0018] Hohe Spannkrafte, auch bei nicht idealer Fla-
chenpressung der Spannflansche sind mit Hilfe der vor-
liegenden Erfindung méglich, insbesondere bei der
Herstellung weicher Schleifscheiben, beispielsweise die
Harte A (extrem weich) bis J (mittel), mit einem E-Modul
nach Grindo Sonic von 10 bis 39 kN/mm? (je nach Korn-
gréBe) oder hochpordser Schleifkérper mit einem
Porenvolumen von mehr als 50 %, die mit Hilfe der vor-
liegenden Erfindung mit sicheren Spannkraften gehal-
ten werden konnen. Aufnahmevorrichtungen far
Schleifscheiben bestehen in der Regel aus zwei Flan-
schen mit ringférmigen Tragflachen, zwischen denen
die Schleifscheibe kraftschllssig gehalten wird. In der
Industrie werden hauptsachlich Flansche nach DIN
6375 eingesetzt. Sie besitzen einen Aufnahmeflansch
und einen Gegenflansch, zwischen denen die Schieif-
scheibe auBerhalb der Maschinen eingespannt und
ausgewuchtet werden kann.

[0019] Die erforderliche Einspannkraft zum Aufspan-
nen einer Schleifscheibe muB einerseits so groB sein,
daB die Scheibe unter maximaler Betriebsbelastung
nicht zum Rutschen zwischen den Flanschen kommt;
auf der anderen Seite darf die Einspannkraft nur so
groB3 gewahlt werden, daB es mit Sicherheit nicht zu
einer Schadigung der Schleifscheibe und damit zu einer
Bruchgefahr kommen kann.

[0020] Die Aufbringung einer definierten Einspann-
kraft und somit die Erzeugung einer bestimmten Schei-
benbelastung durch diese Kraft ist jedoch aus
folgenden Grlinden nicht erreichbar:

- Infolge Schragstellung der Tragflachen durch Ver-
biegung der Flansche durch die Einspannkraft
kommt es zu keiner ebenen Flachenpressung auf
den Schleifscheiben.

- Eine ungleichférmige Belastung der aufgespannten
Schleifscheibe entsteht durch Unebenheiten der
Schleifscheibe.

- Eine Kontrolle mittels Momentenschllssel kann
nicht zur Ermittlung von Einspannkréften fuhren,
weil die Reibbeiwerte von Schraubenkopf und
Gewindeflanke starken Streuungen unterlegen
sind.

[0021] Weiterhin ist keine allgemein giiltige Definition
der Flachenpressung der Spannflanschen méglich, da
die Qualitdten und somit auch die Festigkeiten der
Schleifscheibe herstellerspezifisch sind und daher nicht
einheitlich definiert werden kénnen.

[0022] Die vorliegende Erfindung erméglicht nun
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einen unkomplizierten Aufbau von Schleifscheiben-Auf-
spanneinrichtungen und Antrieben, so daB vielfach auf
eine zentrale Welle verzichtet werden kann und die Ver-
schraubung in der nicht schleifaktiven Zone 2 méglich
ist.

[0023] In der Regel werden durch EingieBen einer
neuen, oder AngieB3en einer bestehenden Innen- oder
Spannzone ausreichende Festigkeiten fur den spéateren
Einsatz bis mindestens 63 m/s erreicht werden. Beson-
dere Vorbereitungen wie Sandstrahlen der Fligeflachen
oder zuséatzliche Aufrauhung eingeschlossen, Aktivie-
rung der Kunststoffflachen durch anlésen und der
Schleifkérperflachen durch Impragnieren und/oder
Oberflachenbeschichten sind hierbei mdéglich. Erfin-
dungsgemanB sind ferner mechanische Verankerungen
der Fligeteile. Je nach Einsatzgebiet und Volumen der
Schleifscheiben kénnen die nicht schleifaktive Zone der
Schleifscheiben, wie auch der AuBenbereich der Uber-
gangszone 3 definierte Geometrien aufweisen, die eine
innige Verbindung ermdéglichen. Eine schwalben-
schwanzférmige Ausbildung kann bei Schleifscheiben
ab 20 mm Breite zum Einsatz kommen und kann in der
Regel sofort beim Pressvorgang der Rohlinge, also
ohne spatere mechanische Bearbeitung angebracht
werden, beispielsweise bei Schruppscheiben, Rund-
schliffscheiben und Centerlessscheiben. Es kénnen
Nuten 4,5, sowohl senkrecht 4 als auch in bestimmter
Winkellage 5, falls erforderlich, sowohl in den Schleif-
scheiben, als auch in die zu vergieBende nicht schleif-
aktive Zone 2 mittels Diamantsége geschnitten werden,
wie in Fig.2a und 2b dargestellt. Dartber hinaus ist es
moglich, die Schleifscheiben, insbesondere die nicht
schleifaktive Zone 2, mit radial von innen nach auBen
verlaufenden Kanalen auszustatten, die es erlauben,
Kahimittel oder Kuhlschmierstoffe, bedingt durch die
Zentrifugalkraft der rotierenden Schleifscheibe direkt in
den Arbeitsbereich der Schleifscheiben zu transportie-
ren, statt mit hohem Druck gegen das Luftpolster der
rotierenden Scheibe zu spriihen.

[0024] Eine wesentliche Voraussetzung zur Realisie-
rung der vorliegenden Erfindung ist die Gefligedichtig-
keit des die nicht schleifaktive Zone 2 bildenden
Kunststoffmaterials. Die Geflgedichtigkeit, d.h. das
Verhéltnis von Porenvolumen zu Kérnungs- und Binde-
mittelvolumen ist im Stand der Technik nicht eindeutig
definiert. Zahlenangaben deuten mit steigender Zahl
auf ein offeneres Geflge hin. Zur Erzielung von Schleif-
scheiben mit preB- und gieBtechnisch nicht mehr zu
steigerndem Porenvolumen werden neben Hohlkugel-
korn auch Porenbildner eingesetzt, die beim Brennen
der Schleifscheiben verdampfen oder verbrennen. Die-
ses Material der nicht schleifaktiven Zone 2 muB derart
ausgebildet sein, daB eine Kontaminierung mit den
Kuhimitteln oder Kuhlschmiermitteln praktisch vermie-
den wird, da anderenfalls eine Wiederverwertung nicht
in Betracht kommt. Geringfligige Verschmutzungen der
Oberflache kénnen jedoch ohne weiteres, beispiels-
weise mechanisch oder durch Reinigung, entfernt wer-
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den.

[0025] Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist es
méglich, Schleifscheiben mit dem im Stand der Technik
ansich bekannten Schleifkorn herzustellen, so daB in
einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden
Erfindung das Schleifkorn der auBeren Schieifzone 1
aus Aluminiumoxid, Zirkoniumdioxid, Siliciumcarbid,
Borcarbid, Granat, Schmirgel, Flintstein, kubischem
Bornitrid und Diamant oder einer Mischung aus diesen
besteht. Besonders bevorzugt in diesem Sinne sind Alu-
miniumoxid (Korund) und Siliciumcarbid.

[0026] Das Bindemittel der duBeren Schleifzone 1
entspricht den im Stand der Technik bekannten anorga-
nischen oder organischen Bindemitteln. Hierbei wird
Ublicherweise unterschieden zwischen keramischer-,
phenolharz- (oder anderen Harzen) gummi-, und/oder
magensit-gebundener Schleifscheibe, so daB die physi-
kalischen Eigenschaften der Hersteller véllig unter-
schiedlich sind. Dies betrifft dementsprechend
besonders die Festigkeitskenndaten der klar zu definie-
renden Spannkréfte.

[0027] Besonders bevorzugt betragt der Bindemittel-
anteil der auBeren Schleifzone 1 1 bis 50 Gew.-% und
ist inbesondere ausgewahlt aus keramischen Bindemit-
teln, insbesondere Mullit, Kyanit, Nephelin, Syenit, Ton,
Kaolin und Fritten oder einer Mischung derselben sowie
aus phenolharzenthaltenden Bindemitteln.

[0028] Das gefiigedichte, Fiillstoff und gegebenenfalls
Verstarkungmittel enthaltende organische Kunststoff-
material der nicht schleifaktiven Zone 2 besteht vor-
zugsweise aus thermoplastischen oder duroplastischen
Kunststoffmaterialien, insbesondere aus Ein- oder
MehrkomponentengieBharzen wie Polyesterharzen
oder Epoxidharzen. Die Auswahl der entsprechenden
Materialien wird im wesentlichen durch die Bruchfestig-
keit, die Geflgedichtigkeit und die Lagerstabilitat ohne
groéBeren Festigkeitsverlust bestimmt, die ausschlagge-
bend fir die Verhinderung der Kontamination durch
Kahimittel oder Kihlschmierstoffe ist. Dementspre-
chend sollte die nicht schleifaktive Zone 2 eine mog-
lichst geringe Porositdt wenigstens der Oberflache
aufweisen. Bei Gesamtstandzeiten von bis zu 3 Mona-
ten sind bis zu 12 Zyklen méglich.

[0029] Bruchfeste Kunststoffimaterialien, wie sie im
Sinne der vorliegenden Erfindung fur die nicht schleifak-
tive Zone 2 erforderlich sind, sind Gblicherweise mit
hohen Kosten verbunden. Dementsprechend ist es im
Sinne der vorliegenden Erfindung erwtlinscht, einen
hohen Anteil, beispielsweise 5 bis 200 Gew.-Teile, ins-
besondere 10 bis 50 Gew.-Teile, anorganische oder
organische Flllstoffe, inbesondere Sand, Quarzsand,
Wollastonit oder Schleifkornreste, bezogen auf 100
Gew.-Teile Kunststoffmaterial zuzusetzen. Die Schleif-
kornreste werden vorzugsweise aus Schleifmittelresten
gewonnen. In gleicher Weise ist es selbstverstandlich
auch méglich, Kunststoffabfalle als Fullstoffmaterial
oder als das Kunststoffmaterial selbst einzusetzen,
sofern die geforderten Qualitatsanspriiche erfillt wer-
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den kénnen. So ist es beispielsweise méglich, orga-
nisch beschichtete Quarzmehle wie Wollastonit mit
Dotierungen von 1 bis 100 %, insbesondere 10 bis 50 %
allgemein zur Festigkeitssteigerung von Kunststoffteilen
einzusetzen. Als organisches Beschichtungsmittel kén-
nen beispielsweise Silane eingesetzt werden, die in
einer Vielzahl im Handel erhaltlich sind. Die Auswahl
erfolgt nach Art des Kunststoffmaterials und des Har-
tens. Mdglich ist in diesem Zusammenhang auch eine
Aktivierung der Ubergangszone 3 durch eine zusétzli-
che organische Beschichtung.

[0030] Auch die Temperatur der Hartung der Kunst-
stoffmaterialien kann einen EinfluB auf die Festigkeit
der nicht schleifaktiven Zone 2 haben. Eine Aushértung
kalthartender Kunststoffmaterialien bei Raumtempera-
tur wird erfindungsgemanB bevorzugt, da dies den Span-
nungsabbau begunstigt. Mdgliche Spannungen beim
Ausharten werden im zahfliissigen Zustand abgebaut,
sofern die Aushartung bei Raumtemperatur erfolgt. Die
Hartungsschrumpfung liegt in der Flussigphase.

[0031] Zur Erhéhung der Sicherheit und der Verbes-
serung der Bruchumfangsgeschwindigkeit ist es in glei-
cher Weise im Sinne der vorliegenden Erfindung
méglich, daB das Kunststoffmaterial der nicht schleifak-
tiven Zone 2 Verstarkungsmittel enthalt. Hierunter sind
erfindungsgeméafB insbesondere Armierungen, ins-
besondere Glas und/oder Drahtgewebe oder dem
Kunststoffmaterial beigemengte, festigkeitsférdernde
Fasern zu verstehen.

[0032] Die GroBe der nicht schleifaktiven Zone 2 der
erfindungsgemaBen Schleifscheiben sollte wenigstens
dem AuBendurchmesser der Befestigungsmittel, ins-
besondere der Spannflanschen entsprechen. Hierbei
wird gewabhrleistet, daB innerhalb des zu verspannen-
den Bereiches der nicht schleifaktiven Zone 2 eine még-
lichst gleichméaBige Verteilung der Belastung auftritt.
Uberlicherweise wird jedoch die nicht schleifaktive Zone
2 etwas gréBer als der AuBendurchmesser der Befesti-
gungsmittel hergestellt werden, oder so gro3 ausgebil-
det, wie es die Verwendungsmdglichkeit der auBeren
Schleifzone 1 zulaBt. Mit Hilfe der vorliegenden Erfin-
dung sind Schleifscheiben auf der Basis von keramisch-
oder kunstharzgebundenen Schleifkérnern in einem
MaBstab von 200 bis 1600 mm AuBendurchmesser, 10
bis 600 mm Breite und allen tblichen Bohrungen von
beispielsweise 32 bis 550 mm, insbesondere 51 bis 305
mm hervorragend herstellbar.

[0033] Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung kénnen
praktisch alle bekannten Schleifscheiben des Standes
der Technik ausgebildet werden. Dementsprechend
umfaBt der Begriff Schleifscheiben im Sinne der vorlie-
genden Erfindung insbesondere einseitig oder beidsei-
tig ausgesparte und/oder einseitig und/oder beidseitig
verjlingte Schleifscheiben, zylindrische Schleiftépfe,
zylindrische Doppelschleiftopfe, keglige Schleiftépfe,
Schleifteller, verklebte oder verschraubte Schleifschei-
ben mit Tragscheiben, verklebte oder verschraubte
Schleifzylinder.
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[0034] In einer weiteren Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung ist das Verfahren zur Herstellung der
erfindungsgemaBen Schleifscheiben dadurch gekenn-
zeichnet, daB man a) die auBere Schleifzone 1 in einer
ansich bekannten Weise herstellt und b) den Bereich
der nicht schleifaktiven Zone 2 mit einem gefligedich-
ten, Fullstoff und gegebenenfalls Verstarkungsmittel
enthaltenden Kunststoffmaterial ausfillt und gegebe-
nenfalls einer Temperaturbehandlung unterwirft.

[0035] Besonders bevorzugt im Sinne der vorliegen-
den Erfindung ist es, den Bereich der nicht schleifakti-
ven Zone 2 mit dem Kunststoffmaterial auszugief3en
und gegebenenfalls durch Einwirkung von erhdhter
Temperatur zu harten.

[0036] Alternativ dazu ist es méglich, die nicht schieif-
aktive Zone mehrschichtig, beispielsweise zweischich-
tig, auszugieBen. Dadurch ist es méglich, Harze mit
unterschiedlichen physikalischen oder chemischen
Eigenschaften, insbesondere schichtweise oder kreis-
ringférmig zu kombinieren, um so beispielsweise die
Haltbarkeit der nicht schleifaktiven Zone 2 weiter zu ver-
bessern. Speziell fur die freiliegende AuBenflache kén-
nen somit Harze eingesetzt werden, die gegebenenfalls
bei Raumtemperatur gegossen und ausgehértet, sehr
gute physikalische Eigenschaften besitzen.

[0037] Die Viskositat des einzuflillenden Kunststoff-
materials, daB gegebenenfalls Flllstoff enthalten kann,
sollte derart eingestellt werden, daB wenigstens ein Teil
des Kunststoffmaterials in die AuBere Schleifzone 1 ein-
dringt und somit eine Ubergangszone 3 ausbildet, die
eine innige Verbindung zwischen der nicht schleifakti-
ven Zone 2 und der duBeren Schleifzone 1 zur Verfu-
gung stellt.

[0038] Nach dem Gebrauch der Schieifscheibe wer-
den die Reste der duBeren Schleifzone 1 und gegebe-
nenfalls die Reste der Ubergangszone 3 von der
auBeren Oberflache der nicht schleifaktiven Zone 2,
beispielsweise mechanisch, entfernt. In einem weiteren
Arbeitsgang wird eine neuere duBere Umfangszone 1 in
ansich bekannter Weise hergestellt und eine neue,
eigens hergestellte oder gebrauchte Innenzone 2 inner-
halb der duBeren Schleifzone 1 zentriert und der ver-
bleibende Zwischenraum 2' zwischen der nicht
schleifaktiven Zone 2 und der duBeren Schleifzone 1
mit einem Kunststoffmaterial 2', das den obengenann-
ten Anforderungen an das Kunststoffmaterial der nicht
schleifaktiven Zone 2 entspricht, gefullt, wie in Fig.3 und
4, in besonderer Ausfiihrungsform dargestellt ist und
gegebenenfalls einer Temperaturbehandlung unterwor-
fen.

[0039] Der zu flllende Zwischenraum 2" wird vorzugs-
weise so ausgebildet, wie in den Fig.3 und 4 dargestellt,
da die Hinterschneidung eine besonders gute Verzah-
nung der Materialien bewirkt. Alternativ zu dem hier
beschriebenen Verfahren ist auch hier die schichtweise
Verflllung wie oben beschrieben méglich.

[0040] In der Fig.5 wird weiterhin eine Schleifscheibe
mit einer nicht schleifaktiven Zone 2 dargestellt, die
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neben den Verzahnungen gemaf den Fig. 3 und 4 der-
art ausgebildet ist, daB die Héhe der Innenzone 2, 2'
etwas Uber das Niveau der schleifaktiven Zone 1 und
der Ubergangszone 3 hinausragt und somit bei jeder
Stufe der Wiederverwertung abgearbeitet und neu
durch das Kunststoffmaterial ausgegossen werden
kann. Dieser Bereich betragt insbesondere 0,5 bis 3
mm, bevorzugt 0,5 bis 1,5 mm. Neben dem in der Fig.5
ersichtlichen beidseitigen Uberstand des Niveaus der
inneren nicht schleifaktiven Zone 2 Uber dem Niveau
der schleifaktiven Zone 1 und der Ubergangszone 1 ist
selbstverstandlich auch ein einseitiger Uberstand mit
den selben Mitteln erreichbar.

[0041] Das nachfolgende Ausfihrungsbeispiel illu-
striert das Verfahren zur Herstellung der Schleifscheibe,
die so erhaltene Schleifscheibe selbst sowie deren Wie-
derverwertung.

Beispiel:

[0042] Die Herstellung einer erfindungsgemaBen
Schleifscheibe erfolgte zunachst in der Fertigung der
keramisch gebundenen AuBBenzone in ansich bekannter
Weise. Mit dem Anwender wurde der gré6Btmégliche
Abnutzungsgrad der Schleifscheibe festgelegt, um so
die Rohbohrung der AuBenzone zu ermitteln.

[0043] Es wurde eine Schleifscheibe mit den MaBen
350 x 12 x 150 mm in der Qualitat EK aus Edelkorund,
Kérnung = 50 % Korn 80 und 50 % Korn 90, Harte = J
(E-Modul 39 kN/mm?) Gefuge 9 (hochpords durch 1,2
% auf den Kornanteil bezogene Zugabe eines (blichen
Porenbildners), Dichte der Schleifscheibe = 1,95 glem?®,
keramische Bindung (14 % bezogen auf das Korn).
[0044] Die nicht schieifaktive Zone 2 wurde auf einen
Durchmesser von 255 mm, die Ubergangszone 3 ein-
schlieBlich der nicht schleifaktiven Zone 2 auf einen
Bereich von 270 mm festgelegt.

[0045] Die MaBe des Rohlings betrugen 353 x 15 x
253 mm mit einer Aussparung von 260 x 2,5 mm im Ver-
gleich zu 353 x 15 x 147 mm bei blicher Fertigung.
[0046] Ein Volumenvergleich des bisherigen Volu-
mens von 1213 ¢cm® entspricht bei einer erfindungs-
gemaBen Fertigung einem Volumen von 706,9 cm?®
entsprechend 58,3 Vol.-% der bisherigen Schleif-
scheibe.

[0047] Der Rohling von 353 x 15 x 253 mm wurde
beidseitig geplant auf 13 mm zur Erzielung planer Sei-
tenflachen. AnschlieBend erfolgte die Bearbeitung der
Bohrung auf ein MaB von 255 +/- 0,5 mm. Hierzu wurde
die Schleifscheibe auf eine CNC-Drehbank auBien im
Dreibackenfutter gespannt und die Bohrung mit 2
Schruppspénen auf MafB gebohrt.

[0048] Der vorliegende Rohling wies nun die MaBe
von 353 x 13 x 255 mm mit einer Aussparung von 260 x
1,5 mm auf.

[0049] Sinn dieser Aussparung war es, ein Verlaufen
des GieBharz nach dem GieBvorgang zu verhindern.
[0050] Es muBte wegen des Hartungsschrumpfes
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circa 0,5 bis 1,5 mm Uber Scheibenniveau gegossen
werden. Der Aussparungsrand staute die GieBmasse
und verhinderte ein unerwinschtes Verlaufen auf der
Seitenflache der Scheibe.

[0051] Nach den mechanischen Vorarbeiten wurde
das Auskleiden der Innenzone vorgenommen.

[0052] Hierzu wurde zunachst ein metallischer Kern,
geeignet sind auch Kunststoffe oder &hnliches, mit ent-
sprechend glatter Oberflache (Rauhigkeit < 0,3 um) auf
einer planen Auflage aus geeignetem Material, bei-
spielsweise Kunststoff- oder Metall-zentriert, rechtwink-
lig aufgesetzt. Die Oberflache des Kerns und der Platte
wurden mit Trennmittel beschichtet. Entsprechend kom-
plette Formteile aus Kunststoff sind ebenfalls méglich,
beispielsweise Silicon-, Polyethylen- oder Polypropylen-
formteile.

[0053] Zur Erzielung einer Fertigbohrung von 150 mm
-0,40,25 mm (H11) wurde ein Kernmaf3 von 150,2 mm
gewahlt.

[0054] Als GieBharz standen zur Verflgung ein
Metallkleber der Firma - WEVO-Chemie mit den Harzty-
pen WEVO® Metallkleber A mit einer Viskositat nach
Mallison von 5,5 s und WEVO® Harter B263 mit einer
Viskositét nach Mallison von 1,5 s.

[0055] Durch geeignete Wahl der Hartertypen lieBen
sich unterschiedliche Topfzeiten und damit eine Steue-
rung der bei groBen Ansatzmengen auftretenden Reak-
tionswarme erzielen.

[0056] Als Fullstoffe wurden Quarzmehl der Type W10
sowie klassifizierte Schleifmittelrlickstande der mecha-
nischen Bearbeitung im Kérnungsbereich 100 bis 280
eingesetzt.

[0057] 700 g des Metallklebers A, 600 g Quarzmehl
Millisi®W10 sowie Klassifizierte Schieifmittelresteko-
runde mit geringem Anteil SIC, Schiittgewicht 1,35 bis
1,62 kg/dm?®, Kornbereich 150/180 100g, Kornbereich
180/220 150g und Kornbereich 220/240 350g wurden
miteinander vermischt.

[0058] AnschlieBend erfolgte die Zugabe von 315 g
Harter B263, wodurch die Viskositat verringert wurde.
[0059] Die gieBfahige Masse wurde 0,6 bis 0,8 mm
Uber Niveau gegossen und nach 24 Stunden der Roh-
ling entformt, der nach weiteren 48 Stunden mecha-
nisch bearbeitet werden konnte.

[0060] Versuche zur Ermittlung der Bruchfestigkeit
ergaben, daB Scheiben ohne innere nicht schleifaktive
Zone mit den MafBen 350 x 12 x 150 aus gleicher Ferti-
gung und Qualitat bei 109 bis 112 m/s, die erfindungs-
gemaBen Scheiben nach volliger Aushartung bei 120
bis 125 m/s zu Bruch gingen, bei einer Sollbruchum-
fangsgeschwindigkeit von 70 m/s flir den Einsatz bis 40
m/s Arbeitsgeschwindigkeit.

[0061] Die GieBmasse war mit der so eingestellten
Viskositét von 65 s nach Mallison 3 bis 4 mm tief in die
Scheiben eingedrungen.
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Patentanspriiche

1. Schleifscheibe mit einem AuBendurchmesser von
200 bis 1600 mm und 10 bis 600 mm Breite umfas-
send Schleifkorn aus Aluminiumoxid, Zirkoniumdi-
oxid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Granat, Schmirgel
und Flintstein oder eine Mischung aus diesen und
anorganisches keramisches oder organisches Bin-
demittel flr dieses in einer duBeren Schleifzone (1)
und eine damit in Kontakt befindliche nicht schieif-
aktive Zone (2) mit wenigstens einer Bohrung zur
Aufnahme von Spannflanschen, wobei die nicht
schleifaktive Zone (2) aus einem gefiigedichten,
Fullstoff und gegebenenfalls Verstarkungsmittel
enthaltenden  organischen  Kunststoffmaterial
besteht.

2. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die duBere Schleifzone (1) und die
nicht schleifaktive Zone (2) in Kontakt stehen, durch
eine Schleifkorn, Bindemittel und Kunststoffmate-
rial aufweisende Ubergangszone (3).

3. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Bindemittelanteil der &uBeren
Schleifzone (1) 1 bis 50 Gew.-% betragt und das
keramische Bindemittel ausgewahlt ist aus Mullit,
Kyanit, Nephelin, Syenit, Ton, Kaolin oder Fritten
sowie einer Mischung derselben.

4. Schleifscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Bindemittelanteil der auBeren
Schleifzone (1) 1 bis 50 Gew.-% betragt und ins-
besondere aus phenolharzenthaltenden Bindemit-
teln ausgewahlt ist.

5. Schleifscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, daB das Kunststoffmaterial der
nicht schleifaktiven Zone (2) und/oder der Uber-
gangszone (3) ausgewahlt ist aus thermoplasti-
schen- oder duroplastischen Kunststoffmaterialien,
insbesondere Ein- oder Mehrkomponenten GieB-
harzen wie Polyesterharzen oder Epoxidharzen.

6. Schleifscheibe nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet,daB das Kunststoffmaterial der nicht
schleifaktiven Zone (2) 5 bis 200 Gew.-Teile, ins-
besondere 10 bis 50 Gew.-Teile anorganische oder
organische Fiillstoffe, insbesondere Sand, Quarz-
sand, Quarzmehl oder Schleifkornreste, bezogen
auf 100 Gew. -Teile Kunststoffmaterial, enthélt.

7. Schleifscheibe nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Kunststoffmaterial der nicht
schleifaktiven Zone (2) als Verstarkungsmittel
Armierungen, insbesondere Glas- und/oder Draht-
gewebe oder festigkeitsférdernde Fasern und/oder
radial von innen nach auBen verlaufenden Kanéle
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zur Versorgung des Arbeitsbereiches mit Kuhimit-
teln und/oder Klhlschmierstoffen, enthalt.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die GroBe der nicht
schleifaktiven Zone (2) wenigstens dem AuBen-
durchmesser der Spannflanschen entspricht.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
umfassend einseitig oder beidseitig ausgesparte
und/oder einseitig oder beidseitig verjlingte Schleif-
scheiben, zylindrische Schleiftépfe, zylindrische
Doppelschleiftopfe, keglige Schleiftépfe, Schleiftel-
ler, verklebte oder verschraubte Schleifscheiben
mit Tragscheiben und verklebte oder verschraubte
Schleifzylinder.

Schleifscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die nicht schleifak-
tive Innenzone (2) Geometrien (4) und (5) zur Ver-
zahnung mit der Ubergangszone (3) oder der
auBeren Schleifzone (1) aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Schleifscheiben
nach einem der Anspriche 1 bis 10 dadurch
gekennzeichnet, daf man

a) die auBere Schleifzone (1) herstellt und

b) den Bereich der nicht schleifaktiven Zone (2)
mit einem gefligedichten, Fllstoff und gegebe-
nenfalls  Verstarkungsmittel  enthaltenden
Kunststoffmaterial ausfullt und gegebenenfalls
einer Temperaturbehandlung unterwirft.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man den Bereich der nicht schleifak-
tiven Zone (2) mit dem Kunststoffmaterial ausgieBt
und gegebenenfalls durch Einwirkung von erhdhter
Temperatur hartet.

Verfahren zu Wiederverwertung von Schleifschei-
ben nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB man die duBere Schleifzone
(1) und die gegebenenfalls vorhandene Uber-
gangszone (3) vollstandig von der Oberflache der
nicht schleifaktiven Zone (2) entfernt, eine neue
auBere Schleifzone (1) in ansich bekannter Weise
herstellt, die gebrauchte nicht schleifaktive Zone (2)
innerhalb der &uBeren Schleifzone (1) zentriert und
den verbleibenden Zwischenraum zwischen der
nicht schleifaktiven Zone (2) und der auBeren
Schleifzone (1) mit einem gefligedichten, Fullstoff
und gegebenenfalls Verstarkungsmittel enthalten-
den Kunststoffmaterial fillt und gegebenenfalls
einer Temperaturbehandlung unterwirft.
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Claims

An abrasive disk having an external diameter of
from 200 to 1600 mm and of from 10 to 600 mm in
width containing an abrasive grain of aluminium
oxide, zirconium dioxide, silicon carbide, boron car-
bide, garnet, emery, and flintstone or a mixture
thereof and an inorganic ceramic or organic binder
for said abrasive grain within an outer abrasive
zone (1) and a non-abrasive zone (2) contacting
said abrasive zone having at least one bore for the
mounting of fixing flanges, wherein the non-abra-
sive zone (2) consists of an organic plastic material
having a close spacing and containing a filler and
optionally a reinforcing material.

The abrasive disk according to claim 1, character-
ized in that the outer abrasive zone (1) and the non-
abrasive zone (2) are contacted by a transition zone
(3) comprising an abrasive grain, a binder and a
plastic material.

The abrasive disk according to claim 1, character-
ized in that the binder portion of the outer abrasive
zone (1) is of from 1 to 50 % by weight and the
ceramic binder is selected from mullite, kyanite,
nepheline, syenite, clay, kaoline, or frits and a mix-
ture thereof.

The abrasive disk according to claim 1, character-
ized in that the binder portion of the outer abrasive
zone (1) is of from 1 to 50 % by weight and selected
especially from phenolic resin containing binders.

The abrasive disk according to claims 1 or 2, char-
acterized in that the plastic material of the non-
abrasive zone (2) and/or the transition zone (3) is
selected from thermoplastic or thermosetting plas-
tic materials, in particular one- or multicomponent
casting resins such as polyester resins or epoxy
resins.

The abrasive disk according to claim 5, character-
ized in that the plastic material of the non-abrasive
zone (2) contains of from 5 to 200 parts by weight,
in particular of from 10 to 50 parts by weight of inor-
ganic or organic fillers, in particular sand, quartz
sand, or abrasive grain residues, based on 100
parts by weight of plastic material.

The abrasive disk according to claim 5, character-
ized in that the plastic material of the non-abrasive
zone (2) contains reinforcements, in particular
glass fabrics and/or metal fabrics or strength-
improving fibres as reinforcing material and/or
channels running radially from inside to outside in
order to provide the working area with coolants
and/or lubricant coolant.
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The abrasive disk according to any one of claims 1
to 7, characterized in that the size of the non-abra-
sive zone (2) corresponds at least to the external
diameter of the fixing flanges.

The abrasive disk according to any one of claims 1
to 8, containing abrasive disks recessed on one or
both sides and/or tapered on one or both sides,
cylindrical cup wheels, cylindrical double cup
wheels, conical cup wheels, dish wheels, adhe-
sively bonded or bolted cup wheels.

The abrasive disk according to any one of claims 1
to 9, characterized in that the non-abrasive inner
zone (2) has geometries (4) and (5) for an interlock-
ing with the transition zone (3) or the outer abrasive
zone (1).

A process for manufacturing abrasive disks accord-
ing to any one of claims 1 to 10, characterized in
that

a) the outer abrasive zone (1) is manufactured
and

b) the area of the non-abrasive zone (2) is filled
with a plastic material having a close spacing
and optionally containing a reinforcing material
and optionally subjected to a thermal treat-
ment.

The process according to claim 11, characterized in
that the area of the non-abrasive zone (2) is filled
with the plastic material and, optionally, cured by
subjecting it to an elevated temperature.

A process for recycling abrasive disks according to
any one of claims 1 to 10, characterized in that the
outer abrasive zone (1) and the optionally present
transition zone (3) are removed completely from the
surface of the non-abrasive zone (2), a new outer
abrasive zone (1) is produced in a manner known
per se, the used non-abrasive zone (2) is centred
within the outer abrasive zone (1) and the remain-
ing gap between the non-abrasive zone (2) and the
outer abrasive zone (1) is filled with a plastic mate-
rial having a close spacing and optionally contain-
ing a reinforcing material and, optionally, subjected
to a thermal treatment.

Revendications

Meule possédant un diamétre extérieur de 200 a
1600 mm et une largeur de 10 & 600 mm, compre-
nant un grain abrasif en oxyde d'aluminium, en
bioxyde de zirconium, en carbure de silicium, en
carbure de bore, en grenat, en émeri et en silex ou
un mélange de ces substances, et un liant cérami-
que minéral ou organique pour cette substance,
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dans une zone extérieure de meulage (1), et une
zone (2) non active pour le meulage et située en
contact avec la précédente et comportant au moins
un pergage pour loger des brides de serrage, la
zone (2) non active du point de vue du meulage
étant réalisée en une matiére plastique organique a
structure dense, contenant une charge et éventuel-
lement des moyens de renfort.

Meule selon la revendication 1, caractérisée en ce
que la zone extérieure de meulage (1) et la zone (2)
non active pour le meulage sont en contact par
l'intermédiaire d'une zone de jonction (3) qui pos-
séde des particules abrasives, un liant et une
matiére plastique.

Meule selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le pourcentage de liant de la zone extérieure
de meulage (1) est compris entre 1 et 50 % en
poids et que le liant céramique est choisi parmi la
mullite, la cyanite, la néphéline, la syénite, l'argile,
le kaolin et des frittes ainsi qu'un mélange de ces
substances.

Meule selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le pourcentage du liant dans la zone extérieure
(1) de la meule est compris entre 1 et 50 % en
poids et est choisi notamment parmi des liants con-
tenant une résine phénolique.

Meule selon la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que la matiére plastique de la zone (2) non
active pour le meulage et/ou la zone de jonction (3)
est choisie parmi les matieres thermoplastiques ou
les matiéres plastiques thermodurcissables,
notamment des résines de coulée a un constituant
ou a plusieurs constituants, telles que des résines
polyester ou des résines époxy.

Meule selon la revendication 5, caractérisée en ce
que la matiére plastique de la zone (2) non active
pour le meulage contient 5 & 200 parties en poids,
notamment 10 & 50 parties en poids de substance
de charge minérales ou organiques, notamment du
sable, du sable quartzeux, de la farine de quartz ou
des restes de pellicules abrasives, rapportées a
100 parties en poids de matiére plastique.

Meule selon la revendication 5, caractérisée en ce
que la matiére plastique de la zone (2) non active
pour le meulage contient, comme moyens de ren-
forcement, des éléments d'armature, notamment
un tissu de verte et/ou d'un treillis de fils ou des
fibres augmentant la solidité et/ou des canaux
s'étendant radialement de l'intérieur vers I'extérieur
pour alimenter la zone de travail avec des fluides de
refroidissement et/ou des substances lubrifiantes
de refroidissement.
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Meule selon I'une des revendications 1 & 7, carac-
térisée en ce que la taille de la zone (2) non active
pour le meulage correspond au moins au diamétre
extérieur des brides de serrage.

Meule selon I'une des revendications 1 & 8, com-
prenant des meules évidées d'un cété ou des deux
cOtés et/ou rétrécies d'un cbté ou des deux cotés,
des meules boisseaux droites cylindriques, des
meules boisseaux cylindriques doubles, des meu-
les boisseaux de forme conique, des meules en
forme de disque, des meules collées ou vissées
comportant des disques de support, et des meules
cylindriques collées ou vissées.

Meule selon I'une des revendications 1 4 9, carac-
térisée en ce que la zone intérieure (2) non active
pour le meulage posséde des géométriques (4) et
(5) pour son engrénement avec la zone de jonction
(3) ou la zone extérieure de meulage (1).

Procédé pour fabriquer des meules selon I'une des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce

a) qu'on fabrique la zone extérieure de meu-
lage (1), et

b) qu'on remplit la partie correspondant a la
zone (2) non active pour le meulage, par une
matiére plastique a structure dense contenant
une charge et éventuellement des moyens de
renforcement et qu'on la soumet éventuelle-
ment & un traitement thermique.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'on coule la matiére plastique dans la partie
correspondant a la zone (2) non active pour le meu-
lage et qu'on la fait durcir éventuellement sous
I'action d'une température accrue.

Procédé pour réutiliser des meules selon l'une des
revendications 1 a4 10, caractérisé en ce qu'on
enléve complétement la zone extérieure de meu-
lage (1) et la zone de jonction éventuellement pré-
sente (3), de la surface de la zone (2) non active du
point de vue du meulage, qu'on fabrique de fagon
connue une nouvelle zone extérieure de meulage
(1), gu'on centre la zone utilisée (2), non active pour
le meulage, a l'intérieur de la zone extérieure de
meulage (1) et qu'on remplit I'espace intercalaire
subsistant entre la zone (2) non active pour le meu-
lage et la zone extérieure de meulage (1) par une
matiére plastique a structure dense contenant une
charge et éventuellement des moyens de renfort, et
quon la soumet éventuellement & un traitement
thermique.
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