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@ Verfahren zum galvanischen Beschichten von Segmentfiachen, die auf der Oberflache eines
Grundkorpers angeordnet sind und danach hergestelltes Werkzeug, insbesondere Schleifscheibe.

@ Das vorgeschlagene Verfahren zum galvani-
schen Beschichten von Segmentflidchen, die auf der
Oberfldche eines Grundkdrpers angeordnet sind, be-
steht darin, daB8 zunéchst die Oberflache des Grund-
e\ kGrpers (1) auf mechanischem Wege mit einer Riffe-
< lung oder Rindelung (3, 4) versehen wird, die mit
einem Isoliermaterial (6) beschichtet wird. Anschlie-
o Bend werden durch ein Abspanen der Oberfliche
IO freiliegende Segmentfldchen (7) geschaffen und die-
se galvanisch beschichtet. Danach wird das dazwi-
) schenliegende Isoliermaterial entfernt. Dadurch kdn-
Mnen beispiclsweise bei Schileifwerkzeugen, auf de-
¢ nen eine galvanische Schicht mit Schieitkérnern ab-
geschieden werden soll, die Segmente klein gehal-
ten werden und Zwischenrdume geschaffen werden
fir eine Spanaufnahme, die gegenliber den Seg-
mentfldchen zurlickliegend angeordnet sind.
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Verfahren zum galvanischen Beschichten von Segmentflachen, die auf der Oberflache eines Grundkor-
pers angeordnet sind und danach hergestelltes Werkzeug, insbesondere Schieifscheibe

Ein galvanisches Auftragen von Metallen oder
metallisch gebundenen Stoffen auf der Oberflache
eines Grundk&rpers erfolgt zu den unterschiedlich-
sten Zwecken. So ist es beispielsweise Ublich, sine
metallische Schicht galvanisch auf einem Grund-
kSrper zum Schutz gegen Korrosion auf zutragen
oder um die Oberflidchenrauhigkeit des Kdrpers zu
beeinflussen oder einen Schutz gegen Verschlei
zu schaffen oder um den Grundkdrper, insbeson-
dere ein Schmuckstiick mit einem Dekor zu verse-
hen. Weiterhin finden diese Verfahren allgemein
Anwendung bei der Herstellung von Schleifwerk-
zeugen, insbesondere Schleifscheiben, um die
Oberfiache eines Grundkdrpers mit metallisch ge-
bundenen Schieitk&rnern zu versehen.

Auf verschiedenen Anwendungsgebieten stellt
sich vielfach das BedUrfnis, die Beschichiung nicht
auf der gesamten Oberfliche des Grundkd&rpers,
sondern lediglich auf Segmentfliichen anzuordnen,
die im Abstand zueinander stehen, wobei sowohl
die beschichteten Segmentflachen wie auch die
nicht beschichteten Freiflichen des Grundk&rpers
in ihrer Form, GroBe und Abstand gleich bleibend
sein sollen. Dabei k&nnen entweder die freibleiben-
den Fldchen oder auch die beschichteten Seg-
mentflichen bestimmie geometrische Formen wie
Kreise, Kreisflachen, Rechtecke, Ronden oder bei-
spielsweise auf zylindrischen Grundk&rpern auch
wendelférmige Figuren darstellen.

Zum Herstellen der galvanisch aufgetragenen
Beschichtung wird der metallische Grundk&rper
oder der mit einer metallischen Beschichtung ver-
sehene GrundkSrper an eine Elekirode angeschlos-
sen und in das galvanische Bad eingebracht, in
dem eine zweite Elekirode an den metallischen
Werkstofispender angelegt ist. Wird der Stromkreis
geschlossen, so schligt sich auf der Oberfliche
des metallischen leitenden Grundk&rpers die galva-
nische Schicht aus dem Spendermetall nieder.
Wenn ledigiich geometrisch definierte, das heiBt
begrenzie Oberflichensegmente beschichtet wer-
den sollen, so sind die abscheidungsireien Oberfia-
chensegmente abzudecken. Nach bekannten Ver-
fahren erfolgt dies beispielsweise durch ein teilwei-
ses Lackieren der Grundk&rper oder durch ein Ein-
bringen in komplizierte For men, in denen der
Grundkérper gegeniiber dem galvanischen Bad
teilweise abgedeckt ist oder beispielsweise durch
ein Abkleben derjenigen Oberfléchenabschnitte, die
frei bleiben sollen. Diese bekannten Verfahren sind
jedoch insbesondere dann mit einem hohen Auf-
wand verbunden, wenn verhdltnisméBig kleine geo-
metrisch definierte Fldchen sowohl fiir eine Be-
schichtung wie auch als freibleibende Flédchen vor-
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gesehen sind.

Beispielsweise besteht insbesondere auf dem
Gebiet der Schleifwerkzeugherstellung ein Bedlirf-
nis danach, diejenigen Oberflichensegmente, auf
denen eine galvanische Schicht mit Schleitkdrnern
abgeschieden werden soll, mdglichst klein zu hal-
ten und die Zwischenrdume, auf denen nicht eine
galvanische Schicht abgeschieden werden soll zum
Zwecke einer ausreichenden Spanaufnahme beim
Einsatz der Schleifscheibe gegenliber den zur Ab-
scheidung bestimmten Flachen zurlickliegend an-
zuordnen. Durch eine mglichst groBe Vielzahl
gleichfdrmig auf der Umfangsfliche verteilt ange-
ordneter Segmentflichen mit einem Schneidbelag
und dazwischen tieferliegenden freien Zwischen-
rdume wird auBerdem die Kiihlung der Schieifseg-
mente und damit die Wirkung der Schleifscheibe
verbessert. Eine dementsprechende Ausbildung ei-
ner Schieifscheibe sstzte aus den vorgenannten
Griinden bisher jedoch ein erheblichen Arbsitsaui-
wand voraus.

Auf verschiedenen Anwendungsgebieten sind
besonders Schleifscheiben zweckmiBig, die mit ei-
ner mechanisch hergesteliten Riffelung oder R&n-
delung versehen sind. Bei diesen Begriffen ist da-
von auszugehen, daB sich bei einer sogenannten
Réndelung die Seitenwinde der Rillen gegenseitig
schneiden, wahrend bei einer Riffelung die Seiten-
winde parallel zueinander stehen. Vertiefungen las-
sen sich zwar durch ein bekanntes Fotodtzen her-
vorbringen zwischen fotografisch aufgetragenen
Lackfdchen oder Streifen, indem die Zwischenrdu-
me eingedtzt werden, um dadurch Vertisfungen
hervorzurufen. Derartiges ist jedoch verhdlnisma-
Big aufwendig. Gleiches gilt flir die Anwendung des
Siebdruckverfahrens. Insbesondere kann jedoch
eine Riffelung oder Réndelung nicht durch Foto-
synthese oder ein Atzen erzeugt werden, sondern
es lassen sich lediglich Vertiefungen herstellen.
Hinzu kommt, daB es sich bei Schleifwerkzeugen
oder anderen Werkzeugen vielfach um runde
Grundk&rper handelt, bei denen es duBerst schwie-
rig ist, auf einer zylindrischen Fidche nach bekann-
ten Verfahren Vertiefungen hervorzuruien und nicht
méglich ist im Siebdruckverfahren oder Atzverfah-
ren, eine Riffelung oder Réndelung vorzusehen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum Beschichten der Segmentflichen eines
Grundkdrpers durch galvanische Abscheidung zu
schaffen, nach dem &uBerst kieine Segmente und
freibleibende Zwischenrdume in einer gewlinschten
Gr6Be und Tiefe unter nur geringem Aufwand auf
gekrlimmten Oberflédchen herzustellen sind. GemiBn
der Erfindung ist da fUr vorgesehen, daB zundchst
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die Oberfliche des GrundkSrpers mechanisch mit
einer Riffelung oder Randelung versehen wird, die
mit einem Isoliermaterial wie einem Lack beschich-
tet wird, und anschlieBend durch Abspanen der
Oberildche freiliegende Segmentflichen geschaf-
fen werden, die Segmentflichen galvanisch be-
schichtet werden und das zwischen den beschich-
teten Segmentildchen liegende Isoliermaterial ent-
fernt wird.

Gemip der Erfindung kann ein Grundkdrper
aus einem elekirisch leitfdhigen Material wie bei-
spielsweise Aluminium auf seiner Oberfldche durch
Rollieren mit einer Hartrolle oder dergleichen derart
verformt werden, daB seine Oberfliche eine Riffe-
lung aufweist, die aus sich kreuzenden Rillen be-
steht. Handelt es sich dabei um quer zueinander
verlaufende kerbfSrmige Rillen, so besteht die Rif-
felung aus nebeneinander stehenden pyramiden-
formigen Korpern, die sich aus nachstehend noch
erlduterten Griinden bei der Herstellung von
Schleifscheiben als besonders geeignet zeigen. Die
derart geformte Oberfliche wird danach vollstindig
mit einem Isoliermaterial abgedeckt, das vorzugs-
weise aus einem Kunstharzlack wie Acrylharz be-
steht, so daB der Grundk&rper lediglich eingetaucht
zu werden braucht. In diesem Zustand wére sine
galvanische Abscheidung auf der Oberfliche des
Grundkdrpers nicht mdglich. Deshalb wird die zu
beschichtende Fldche des Grundkdrpers durch ein
spanendes Abtragen der auBeniiegenden Lack-
schicht soweit freigelegt, bis sich die Flachen dar-
stellen, die beschich tet werden sollen. Durch ein
weiteres Abtragen durch Spanen kann die Tiefe der
spdter freiliegenden Zwischenrdume vorherbe-
stimmt werden, wenn die Segmente beispielsweise
einen kreisférmigen oder rechteckigen oder qua-
dratischen Querschnitt aufweisen. Ist die Riffelung
oder Réndelung derart zuvor erfolgt, daB die vor-
stehenden Segmente die Form von Pyramiden auf-
weisen, so kann die GréBe der zu beschichtenden
Segmentildchen durch das AusmaB des Abspa-
nens des Grundkdrpers festgelegt werden, da sie
mit fortschreitendem Spanen von der Spitze der
Pyramide bis zum Grunde fortlaufend zunimmt,
wiahrend sich die Tiefe der Zwischenrdume vermin-
dert. Nach dem Spanvorgang wird das Isoliermate-
rial zundchst in den Zwischenrdumen belassen,
damit nachfolgend das galvanische Abscheiden ei-
nes Metalles oder eines Metalles mit Schleifk&r-
nern auf die freiliegenden, &uBeren Segmentflé-
chen beschrénkt bleibt.

Erst nach diesem Auftrag der galvanischen Be-
schichtung kann eine Reinigung der Zwischenrdu-
me erfolgen durch Entfernung der Isoliermasse
bzw. des Lackes, beispielsweise durch seine Aufid-
sung oder ein Waschen.

Die Wirtschaftlichkeit in der Herstellung von
Kdrpern, welche verhéltnisméBig kleine metallbe-
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schichtete Segmentflichen auf ihrer Aufenseite
tragen, wird noch verbessert durch die Anwendung
einer Form in der Art eines Zylinders, die ihrerseits
gine Riffelung tragt, welche bereits bei der Herstel-
lung des Grundkdrpers in seiner Oberfldche einge-
arbeitet wird. Dafiir kann beispielsweise eine mehr-
teilige zylindrische Form Anwendung finden, die
auf ihrer Innenseite mit einer Riffelung versehen ist,
wobei der herzustellende Grundkdrper beispiels-
weise aus einem Kern aus Kunsistoff besteht, der
einen Ring aus Kunststoff und einem metaliischen
Fullstoff tragt, welcher in den Ringraum zwischen
Kern und Form eingepreBt wird, so daB unter An-
wendung ein und derselben Form bereits bei der
Herstellung eines Grundkdrpers dieser mit einer
Riffelung versehen wird und demzufolge dafiir kei-
ner Nachbehandlung bedarf.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
stehend unter Bezugnahme auf eine Zeichnung
erldutert.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1: die Teilansicht einer mit Segmenten
versehenen Schleifscheibe;

Figur 2: die Teilansicht einer anderen Aus-
filhrungsform einer mit Segmenten versehenen
Schleifscheibe;

Figur 3: einen Schniit nach der Linie -l
der Figur 2;

Figur 4: einen Schnitt durch eine Riffelung,
die mif Lack beschichtet ist;

Figur 5: die Anordnung von Figur 4 nach
einer spanabhebenden Bearbeitung;

Figur 6: die Anordnung nach Figur 5 nach
einer galvanischen Beschichiung;

Figur 7: die Anordnung von Figur 6 nach
Entfernung der Lackschicht;

Figur 8: eine pyramidenférmige Riffelung in
der Draufsicht;

Figur 9: die Riffelung von Figur 8 nach
spanabhebender Bearbeitung;

Figur 10: den Teilausschniit eines Grundkdr-
pers mit Form

Die in Figur 1 im Teilausschnitt wiedergegebe-
ne Schleifscheibe besteht aus einem Grundkdrper
1, der auf seiner Umfangsfliche mit streifenfdrmi-
gen Segmenten 2 versehen ist, die einen galva-
nisch niedergeschlagenen Belag von Schleifk&r-
nern mit einer Metallbindung wie Nickel tragen.
Von diesem Belag ist die metallische Beschichtung
mit 8 und sind die Schleifkdrner mit 9 bezeichnet.
Zwischen den Segmenten 2 befinden sich streifen-
{6rmige Vertiefungen 3 fiir die Aufnahme von Spi-
nen und die Zu - und Abflihrung von Kihlwasser.

Kleinere, im Querschnitt quadratische Segmen-
te 2 und Zwischenrdume bzw. Vertiefungen 3 zeigt
das Ausflhrungsbeispiel nach Figur 2 und der
Schnitt entsprechend Figur 3. Auch diese Riffelun-
gen bzw. R&ndelungen lassen sich durch ein Rol-
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lieren herstellen, wenn der GrundkSrper 1 bei-
spielsweise aus einem relativ weichen Material wie
Aluminium besteht, in dem mit einer Hartrolle das
Profil eingedrlickt oder eingepreft wird.

Die Ausflihrungsform einer Schleifscheibe nach
den Figuren 4 bis 9 zeigt eine Riffelung 4. die sich
zusammensetzt aus pyramidenférmigen Kdrpern 5,
welche sich ebenfalls durch Rollieren mit einer
Hartrolle herstelien lassen aus querverlaufenden
Kerbrillen.

Entsprechend Figur 4 ist die Riffelung 4 nach
inrer Herstellung mit einem Lack 6 aus Acrylharz
oder einem anderen Isoliermaterial bis Uber die
Spitzen der pyramidenfdrmigen K&rper 5 beschich-
tet. Gemap Figur 5 lassen sich durch spanende
Bearbeitung die auBenliegende Lackschicht 6 so-
wie die darunterliegenden Spitzen der pyramiden-
férmigen Korper 5 abtragen, so daB gleichmaBig
Uber den Umfang verteilt angeordnete segmentitr-
mige freiliegende Metallfiichen in einer Breite"b"
geschaffen werden fiir eine nachfolgende galvani-
sche Beschichiung mit einem Metall. Das AusmaB
der Breite"b" ist abhdngig vom Umfang des Ab-
spanens und damit vorausbestimm-
bar.Entsprechendist die Tiefe "t" der Zwischenrdu-
me fiir die Aufnahme von Sp#nen und Kuhiflussig-
keit vorherbestimmbar. i

Nach dem Abspanen bzw. Freilegen der Span-
flachen 7 erfolgt im n#chsten Verfahrensabschnitt
entsprechend den Pfellen 10 im galvanischen Bad
eine Beschichtung der Segmentilichen 7 mit ei-
nem Metall wie Nickel als metallischer Beschich-
tung 8 mit Schleitkdrnern 9, die aus Diamant be-
stehen k&nnen.

Flr das Freilegen der Zwischenrdume kann
anschlieBend der Lack 6 entfernt werden, so daf
sich ein Querschnitt gemaBs Figur 7 ergibt.

Die Ausbildung einer Riffelung 4 auf dem
Grundkdrper 1 kann entsprechend Figur 10 unter
Verwendung einer vorzugsweise mehrteiligen zylin-
drischen Form 14 erfolgen, die auf ihrer Innenwan-
dung mit einer Riffelung 15 versehen ist. Dazu wird
ein beispielsweise aus Kunststoff bestehender Kern
12 des Grundkdrpers in die Form eingelegt und
danach ein Kunststoff mit einem Metallfiiller in der
Art eines Ringes in den Zwischenraum eingepreft,
so daB die Riffelung 15 sich auf den aus den
Teilen 12 und 13 bestehenden GrundkSrper 1
Uberiragt mit dem Vorteil, daB der Grundk&rper fiir
die Hervorbringung der Riffelung nicht nachbear-
beitet zu werden braucht.

Anspriiche

1. Verfahren zum galvanischen Beschichten
von auf der Oberfldche eines Grundkdrpers ange-
ordneten” Segmentfiichen, dadurch gekennzeich-
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net, daB zundchst die Oberfliche des Grundk&r-
pers (1) auf mechanischem Wege mit einer Riffe-
lung oder Rindelung (3, 4) versehen wird, die mit
einem Isoliermaterial (6) wie einem Lack beschich-
tet wird, und anschlieBend durch Abspanen der
Oberfldche freiliegende Segmentfiichen (7) ge-
schaffen werden, die galvanisch beschichtet wer-
den und daB das zwischen den beschichteten Seg-
mentflichen (7) liegende Isoliermaterial (6) danach
entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberfliche mit einem Kunst-
harzlack (6) wie Acrylharz beschichtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Riffelung (4) aus pyramiden-
férmigen Kérpern (5) zusammengesstzi ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die galvanisch aufgetragene
Schicht (8) Schleifk&rner (9) enthilt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die galvanisch aufgetragene
Schicht (8) Diamantk&rner (9) enthilt.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Riffelung (4) hergestellt wird
durch Einbringen von Material des Grundk&rpers
(1) in eine mehrteilige zylindrische Form (14), de-
ren Innenwandung mit einer Riffelung (15) oder
Réndelung versehen ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch die Verwendung eines Grundk&rpers (1) des-
sen Kern (12) aus einem anderen Material besteht
wie sein metallischer AuBenring (13).

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kern (12) aus einem Metall
oder Kunstharz besteht und der AuBenring (13) aus
einem Kunstharz mit einem Metall{lller.

9. Werkzeug, dessen GrundkSrper auf seiner
metallischen Oberfliche Segmenifiichen trigt, ge-
kennzeichnet durch eine galvanisch aufgetragene
Beschichtung (8) der Segmentild chen (7) nach
einem Verfahren gem2B Anspruch 1.

10. Schleifscheibe, bestehend aus einem
Grundkdrper, der auf seiner metallischen Oberfl3-
che Segmentildchen tr3gt, gekennzeichnet durch
eine galvanisch aufgetragene Beschichtung (8) mit
Schieitkérnern (9) auf den Segmentilichen (7)
nach einem Verfahren gem&B Anspruch 1.
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Fig.8

Fig. 9

Fig. 10
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