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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Schleifk&rpern gemaB Oberbe-
griff von Anspruch 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens gem&B Anspruch 7.

Aus der US-A 20 81 843 ist ein Verfahren zur
Herstellung von ebenen Schlieifscheiben mit ebe-
nen Seitenfldchen bekannt. In die GieBform werden
Zwischenlagen aus L&schpapier oder Weichgummi
eingelegt, so daB die Schleiftkdrner nach Ausilibung
eines duBeren Pressdruckes auf die geschlossene
GieBform in die Oberfliche der Zwischenlagen ein-
dringen kdnnen. AnschlieBend ist eine Vulkanisa-
tion bzw. eine Hitzebehandlung vorgesehen.

Bei diesen bekannten Verfahren ist neben der
GieBform eine PreBvorrichtung notwendig. Da die
Zwischenlagen eine geschlossene Oberflache auf-
weisen, ist nicht gewihrleistet, daB die Schleifkdr-
ner auch mit ihren zu den Zwischenlagen senk-
rechten Kanten ohne weiteres in diese eindringen.
Bei der fertigen Schleifscheibe k&nnen die Schleit-
k&rner somit mit ihren Uberstehenden Kanten pa-
rallel zur Oberfliche der Schleifscheibe liegen.

Aus der DE-A-31 37 179 ist ferner ein Verfah-
ren zur Herstellung von Schleifkdrpern zum Schliei-
fen von Elektroden bekannt, wobei die Oberflache
der GieBform mit einer weichen Trennschicht Uber-
zogen ist. Damit die Schleifkdrner in diese weiche
Trennschicht eindringen, ist wieder eine duBere
Kraft und damit eine zusitzliche Einrichtung not-
wendig, was das Verfahren erheblich verteuert. Ein
Eindringen der Schleifkdrner in die weiche Trenn-
schicht ist nicht sicher gewihrleistet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher
die Schaffung eines Verfahrens und einer Vorrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens der ein-
gangs genannten Arf, wobei dieses Verfahren und
diese Vorrichtung zur Herstellung von Schleifkdr-
pern mit den verschiedensten Profilen in Klein- und
Mittelbetrieben mit einer einfachen und preiswerten
Vorrichtung mdglich ist und wobei SchleifkGrper
mit hoher Schleifleistung erzielt werden.

Durch den Einsatz von gefrennten Profilleisten
in der GieBkammer ist es mdglich, die verschie-
densten Profilformen mit einfachen Mitteln und
preisgiinstig zu erzeugen.

Die nach oben offene GieBform erlaubt ein
bequemes Einflillen des von selbst abbindenden
Bindemittels ohne Presse und andere Hilfsmittel
und die die Profilfliche senkrecht Uberragenden
Ecken und Kanten der Schlieitkrper gewdhrleisten
einen Schleifk&rper von hoher Schleifleistung.

Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform des er-
findungsgemiBen Verfahrens wird daher die Profil-
fliche mit einem Viies oder feinem Gitterstoff
(Siebdruckgitter) versehen, so daB die obersten
Schleiftkérner mit ihren Kanten beim EingieBen in
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die offenporige, netzartige Struktur dieser Zwi-
schenlage eintreten k&nnen. Nach dem Erstarren
des Bindemittels weisen somit die Schleifkdrner
der obersten Lage senkrecht zur Schleiffliche ge-
richtete scharfe Kanten und Ecken auf, die von
Anfang an am zu schleifenden Werkstilick angreifen
und eine hervorragende Schleifleistung ergeben.

Anstelle einer Zwischenlage ist es natlrlich
auch moglich, die Profilfliche direkt mit einer
durchbrochenen Struktur zu versehen.

Zur Verbesserung der Formgenauigkeit des
Schleifprofils wird die Zwischenlage erfindungsge-
ma3B an den scharfen Ecken mittels eines Messers
eingedriickt oder eingeschnitten, sodaB die Schleif-
kérner beim EingieBen bis in die feinste Ecke ein-
dringen k&nnen.

Die Verwendung einer Zwischenlage ergibt den
weiteren Vorteil, daB beim Schleifen zwischen der
Werkstlickoberfliche und dem Schleifprofil des
Schlieiftkdrpers ein geringer Spalt vorhanden ist, in
dem sich abgetragene Schieifpartikel sammeln
k6nnen und durch den gewihrleistet ist, daB der
Schleifkdrper beim Schleifen nicht klemmt.

Zur Erleichterung des Ausformens der Schleif-
kérper nach dem Erstarren kann erfindungsgemaB
vorgesehen sein, daB die Zwischenlage auf ihrer
duBeren Seite mit einem Antihaftmittel, z.B. Silikon,
versehen ist oder aus einem Polyithylengewebe
besteht, das als Ganzes ebenfalls Antihafteigen-
schaften aufweist.

Bei der GieBform sind vorteilhafterweise zwei
GieBkammern vorgesehen, in denen zwei symme-
trische Schlieitkdrper erzeugt werden kdnnen. Sol-
che symmetrischen Schleifkbrper lassen sich be-
sonders zweckmaBigerweise fiir eine gegenldufige
Bewegung am Schleifwerkzeug einsetzen.

Es kann erfindungsgemiB ferner vorgesehen
sein, vor dem EingieBen der Schieifmasse in die
GieBkammern Halterlicken aus Schaumstoff einzu-
setzen. Diese Halterlicken weisen einen im wesent-
lichen U-f6rmigen Querschnitt mit einem Hohlraum
auf, der die in der GieBkammer befestigte Profillei-
ste umgibt. Bei kleineren Profilleistenquerschnitten
kann nun der Hohlraum des Halterlickens ebenfalls
kleiner gewahit werden, sodaB das einzugieBende
Volumen der Schieifmasse bei verschiedenen Pro-
filleistenquerschnitten immer gleich ist.

Damit ergibt sich der Vorteil, daB dem Bendt-
zer bereits dosiert abgepackte Mengen von Binde-
mittel und Schleifmittel geliefert werden k&nnen.
Die geschiumten Halterlicken k&nnen dem Beniit-
zer ebenfalls bereits fertig geliefert werden.

Das erfindungsgemé&Be Verfahren ist somit her-
vorragend geeignet, bei Klein- und Mittelbetrieben
mit h3ufig wechselnden Profilen auch kleine Stlick-
zahlen der notwendigen Schlieitk6rper mit den ein-
fachsten Hilfsmitteln billig und mit genauestem Ge-
genprofil herzustellen.
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Die Schleifkdrper kdnnen in geeigneter Weise
in einem tragbaren, motorisch betriebenen Schlieif-
werkzeug eingesetzt werden.

Zur Verwendung in Schwingschleifern kann der
Schieiftkdrper als ebene Platte ausgebildet sein, in
diesem Fall ist im GieBwerkzeug eine ebene Profil-
fliche mit durchbrochener Struktur vorgesehen.
Unter dem Begriff "Profilfldche” seien daher auch
ebene Fldchen verstanden.

Es ist jedoch auch mdoglich, den urspriinglich
geraden Schlieiftkdrper in bekannter Weise durch
quer verlaufende Einschnitte in Schleifsegmente zu
unterteilen, die auf der Nabe einer Profilschleif-
scheibe befestigbar sind und damit bei stationdren
Schleifmaschinen eingesetzt werden kdnnen.

Weiterhin ist es mdglich, das erfindungsgema-
Be Verfahren ganz allgemein zur Herstellung von
Schleifkdrpern, also z.B. von profilierten Schleif-
scheiben, zu verwenden. Dabei wird die Profilfld-
che der GieBkammer mit einer Zwischenlage mit
durchbrochener Oberfliche versehen, sodaB die
Schleifkérner nach dem Erstarren eine ungeordne-
te Lage einnehmen. Damit ist der SchleifkOrper
sofort einsatzbereit, ohne daB8 zunéchst die oberste
Schicht durch Abziehen entfernt werden muB.

Im folgenden ist ein Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
ndher beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 GieBform von oben

Fig. 2 GieBform von der Seite

Fig. 3 Querschnitt durch einen Schleifkdrper
Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte GieBform
besteht aus einer Stiitzplatte 2 und einer Klappe 3,
die mit einem Scharnier 4 schwenkbar an der
Stiutzplatte 2 gelagert ist. Sowohl Stltzplatte 2 als
auch Klappe 3 k6nne aus einem beliebigen Werk-
stoff, z.B. aus Schaumstoff, hergestellt sein.

Wie Fig. 1 zeigt, weist die Stlitzplatte 2 eine
Rickwand 5 und einen Zwischensteg 6 auf, die
Klappe 3 ist mit Seitenwdnden 7 und ebenfalls
einem Zwischensteg 8 versehen, der in geschlos-
senem Zustand mit dem Zwischensteg 6 fluchtet
und diesen ergidnzt. Damit entstehen die beiden
GieBkammern 9 und 10 von gleichem Querschnitt,
die nach oben offen sind.

Zum Verriegeln der Klappe 3 mit der Stitzplat-
te 2 dienen Rasthebel 11, die an Zapfen 12
schwenkbar an den Seitenwidnden 7 der Klappe 3
gelagert sind und deren Haken 13 zum Verriegeln
der Klappe 3 mit einem Bolzen 14 von Stiitzplatte
2 zusammenwirken.

Zur Ausflihrung des erfindungsgeméBen Ver-
fahrens wird, wie in Fig. 1, rechte Seite gezeigt, in
die GieBkammer 9 zunidchst eine Abstandsleiste 15
so eingelegt, daB sie am Zwischensteg 6 mit einer
Seitenflache anliegt. An ihrer gegeniiberliegenden
Seitenflache wird eine Profilleiste 16 angelegt, die
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an ihrer flachen Rickseite mit einem doppelseitig
klebenden Klebeband 17 und an ihrer Profilfliche
18 mit einer Zwischenlage 19 mit durchbrochener
Struktur versehen ist.

Die Zwischenlage 19 ist mit den Profilleisten
16 verklebt und weist eine nach aufBien gerichtete,
nicht haftende Oberflache 20 auf.

Damit sich die Zwischenlage 19 formgetreu an
die Profilleiste 16 anpasst, kann sie z.B. in der
Ecke 21 mit einem Messer eingeschnitten werden.

Nach dem Festkleben der Profilleiste 16 an die
Riickwand 5 von Stiitzplatte 2 wird die Abstandslei-
ste 15 in gleicher Weise in die gegenlberliegende
GieBkammer 10 eingesetzt und eine zweite Profil-
leiste 16 in die GieBkammer 10 eingeklebt. Auch
diese Profilleiste 16 ist wieder mit einer Zwischen-
lage 19 versehen. Danach wird die Abstandsleiste
15 herausgenommen.

Wie in Fig. 1 nur auf der linken Seite gezeigt,
werden jetzt in beide GieBkammern 9 und 10 Hal-
terlicken 22 aus Schaumstoff mit im wesentlichen
U-fdrmigem Querschnitt eingesetzt, deren Hohi-
raum 23 die Profilleisten 16 umschlieBen.

Wie in Fig. 1, linke GieBkammer 10 angedeu-
tet, kann der Hohlraum 23 verschiedene Quer-
schnitte aufweisen. Damit ist es m&glich, das Volu-
men der Schleifmasse in verschiedenen Quer-
schnitten der Profilleisten 16 anzupassen.

Wie Fig. 2 zeigt, wird die Schleifmasse 24 in
die beiden Hohlrdume 23 eingefiillt, wobei mittels
eines Spatels das Schleifmittel gegen die Profillei-
ste 16 gedriickt und eingestampft wird, sodaB eine
homogene Schleiffliche 25 des Schleifkbrpers 26
entsteht (siehe Fig. 3) und die an sich ungeordne-
ten Schleitkérper 27 in die Durchbriiche der Zwi-
schenlage 19 eindringen k&nnen und auch an der
Schlieiffliche 25 eine ungeordnete Lage einneh-
men.

Nach Ende der Reaktionszeit der Schleifmasse
wird der Rasthebel 11 entriegelt, sodaB die Klappe
3 in ihre Offnungsstellung verschwenkt werden
kann. Die beiden Schleifk&rper 26 lassen sich nun
aus der GieBform 1 entnehmen und nach dem
Entfernen der Profilleisten 16 und Abziehen der
Zwischenlage 19 steht ein Paar gebrauchsfertige
Schlieifkdrper zu Verfligung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schleifk&rpern
(26) in einer GiefBform (1) mit mindestens einer
GieBkammer (9,10), in die die flissige oder
pastdse Schleifmasse (24), bestehend aus mit
Schleifkdrnern (27) vermischtem Bindemittel
eingeflllt wird, wobei die Wand der GieBkam-
mer (9,10) mindestens teilweise eine von den
Schleitkdrnern (27) durchdringbare Oberflache
aufweist, so daB diese nach dem Erstarren des
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Bindemittels die Oberfladche des Schleifk&rpers
(26) Uberragen, dadurch gekennzeichnet,
daB in der GieBkammer (9,10) eine Profilleiste
(16) mit einer Profilfliche (18) mit offenen Po-
ren befestigt wird und daB anschlieBend die
Schleifmasse (24) in den nach oben offenen
Hohlraum (23) eingefillt wird, wobei die
Schleifkdrner (27) so in die offenen Poren der
Profilfliche (18) eindringen, daB sie nach dem
Erstarren des Bindemittels die Profilfliche (18)
mit ihren dazu senkrechten Ecken und Kanten
Uberragen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf der Profilfliche (18) vor
dem Einflillen der Schleifmasse (24) eine Zwi-
schenlage (19) mit offenporiger Struktur ange-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zwischenlage (19) mit der
Profilfliche (18) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenlage (19)
auf ihrer freien Seite eine nichthaftende Ober-
fliche (20) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischen-
lage (19) im Bereich der Ecken (21) der Profil-
fliche (18) eingedriickt oder eingeschnitten
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, da vor dem Ein-
gieBen der Schleifmasse (24) ein Halterlicken
(22) in die GieBkammer (8,10) eingesetzt wird.

GieBform (1) zur Durchflihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit minde-
stens einer Giekammer (9,10), in die flUssige
oder pastdse Schleifmasse (24), bestehend
aus mit Schleifkdrnern (27) vermischtem Bin-
demittel eingeflllt wird, wobei die Wand der
GieBkammer (9,10) mindestens teilweise eine
von den Schleifkdrnern (27) durchdringbare
Oberflache aufweist, so daB diese nach dem
Erstarren des Bindemittels die Oberflache des
Schieitkdrpers (26) Uberragen, dadurch ge-
kennzeichnet, da an einer Stiitzplatte (2)
eine bewegbare Klappe (3) verriegelbar ange-
ordnet ist, die zusammen mit der Stiitzplatte
(2) mindestens eine nach oben offene GieB-
kammer (9,10) bildet und daB an der Riick-
wand (5) mindestens eine Profilleiste (16) befe-
stigbar ist, deren Profilfldche (18) eine offenpo-
rige Struktur aufweist. daB an einer Stitzplatte
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10.

(2) eine bewegbare Klappe (3) ver

GieBform (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stitzplatte (2) eine
Riickwand (5) aufweist, an der die Klappe (3)
schwenkbar gelagert ist.

GieBform (1) nach einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
GieBkammern (9,10) vorgesehen sind, die als
Anschlag flr die Profilleisten (16) mit je einer
Abstandsleiste (15) versehen sind.

GieBform (1) nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Halterl
ken (22) einen im wesentlichen U-férmigen
Querschnitt aufweist, dessen Hohlraum (23) so
dem Querschnitt der Profilleiste (16) angepasst
ist, daB die Schleifmasse (24) zum Fiillen des
Hohlraums (23) bei verschiedenen Querschnit-
ten der Profilleiste (16) im wesentlichen glei-
ches Volumen aufweist.

Claims

A method for manufacturing abrasive elements
(26) in a mould (1) having at least one pouring
chamber (9, 10) into which the liquid or pasty
abrasive compound (24) comprising bonding
agent mixed with abrasive grains (27) is
poured, with the wall of said pouring chamber
(9, 10) having at least in parts a surface pen-
etrable by said abrasive grains (27) such that
said grains project above the surface of said
abrasive element (26) after setting of the bond-
ing agent, characterised in that a profile strip
(16) having a profile surface (18) with open
pores is fastened inside said pouring chamber
(9, 10) and in that said abrasive compound
(24) is then poured into the cavity (23) open at
the top, with said abrasive grains (27) penetrat-
ing into the open pores of said profile surface
(18) such that they project above said profile
surface (18) by their corners and edges verti-
cal thereto after setting of the bonding agent.

A method according to Claim 1, characteris-
ed in that an intermediate layer (19) of open-
pored structure is applied to said profile sur-
face (18) prior to pouring of said abrasive
compound (24).

A method according to Claim 2, characteris-
ed in that said intermediate layer (19) is glued
to said profile surface (18).

A method according to Claim 2 or 3, charac-
terised in that said intermediate layer (19)
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has a non-adhesive surface (20) on its free
side.

A method according to one of Claims 2 {o 4,
characterised in that said intermediate layer
(19) is pressed in or recessed in the areas of
the corners (21) of said profile surface (18).

A method according to one of Claims 1 fo 5,
characterised in that a holding spine (22) is
inserted into said pouring chambers (9, 10)
before said abrasive compound (24) is poured
in.

A mould (1) for implementation of the method
according to one of the previous claims 1 to 6
having at least one pouring chamber (9, 10)
into which the liquid or pasty abrasive com-
pound (24) comprising bonding agent mixed
with abrasive grains (27) is poured, with the
wall of said pouring chamber (9, 10) having at
least in parts a surface penetrable by said
abrasive grains (27) such that said grains pro-
ject above the surface of said abrasive element
(26) after setting of the bonding agent,
characterised in that a movable flap (3) is
lockably disposed on a supporting plate (2)
and forms together with said supporting plate
(2) at least one pouring chamber (9, 10) open
at the top, and in that at least one profile strip
(16) whose profile surface (18) has an open-
pored structure is fastenable to the rear wall

(5).

A mould (1) according to Claim 7, charac-
terised in that said supporting plate (2) has a
rear wall (5) on which said flap (3) is pivotably
mounted.

A mould (1) according to one of Claims 7 or 8,
characterised in that two pouring chambers
(9, 10) are provided that are each provided
with a spacing strip (15) as a stop for said
profile strips (16).

A mould (1) according to one of Claims 7 to 9,
characterised in that the holding spine (22)
has a largely channel-shaped cross-section
whose cavity (23) is matched to the cross-
section of said profile strip (16) such that said
abrasive compound (24) for filling said cavity
(23) has substantially the same volume with
varying cross-sections of said profile strip (16).

Revendications

1.

Procédé de fabrication de meules (26) dans un
moule (1) avec au minimum une enceinte de
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coulée (9, 10) dans laquelle est versée la mas-
se de meulage liquide ou pateuse (24) compo-
sée de liants mélangés & des grains abrasifs
(27), la paroi de l'enceinte de coulée (9, 10)
présentant au minimum, en partie, une surface
pénétrable par les grains abrasifs (27), de telle
sorte que, aprés la solidification du liant, ceux-
ci dépassent de la surface de la meule (26),
caractérisé en ce qu' est fixée, dans l'en-
ceinte de coulée (9, 10) une barre profilée (16)
a surface profilée (18) comportant des pores
ouvertes et en ce que la masse abrasive(24)
est ensuite versée dans la cavité (23), auquel
cas les grains abrasifs (27) pénetrent dans les
pores ouvertes de la surface profilée (18) de
telle maniére que, aprés la solidification du
liant, ils dépassent de la surface profilée (18)
avec leurs coins et arétes perpendiculaires 2
celle-ci.

Procédé suivant la revendication n° 1, carac-
térisé en ce qu' une couche intermédiaire
(19) a structure poreuse est mise en place sur
la surface profilée (18) avant le versement de
la masse abrasive (24).

Procédé suivant la revendication n° 2, carac-
térisé en ce que la couche intermédiaire (19)
est collée & la surface profilée (18).

Procédé suivant la revendication n° 2 ou 3,
caractérisé en ce que la couche intermédiai-
re (19) présente une surface non adhésive (20)
sur sa face libre.

Procédé suivant I'une des revendications n° 2
a 4, caractérisé en ce que la couche inter-
médiaire (19) est comprimée ou entaillée au
niveau des coins (21) de la surface profilée
(18).

Procédé suivant I'une des revendications n° 1
a 5, caractérisé en ce qu' un dos de retenue
(22) est introduit dans I'enceinte de coulée (8,
10) avant la coulée de la masse abrasive (24).

Moule (1) pour I'exécution du procédé suivant
I'une des revendications 1 & 6 avec au mini-
mum une enceinte de coulée (9, 10) dans
laguelle est versée la masse de meulage liqui-
de ou pateuse (24) composée d'un liant mé-
langé & des grains abrasifs (27), la paroi de
I'enceinte de coulée (9, 10) présentant au mini-
mum, en partie, une surface pénétrable par les
grains abrasifs (27), de telle sorte que, aprés la
solidification du liant, ceux-ci dépassent de la
surface de la meule (26), caractérisé en ce
qu' est disposé, sur une plaque d'appui (2), un
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volet mobile verrouillable qui forme, avec la
plaque d'appui (2) au minimum une enceinte
de coulée ouverte vers le haut (9, 10) et en ce
gu'au minimum une barre profilée (16) peut
étre fixée A la paroi arriere (5), barre dont la
surface profilée (18) présenie une structure
poreuse.

Moule (1) suivant la revendication 7, caractéri-
sé en ce que la plaque d'appui (2) présente
une paroi arriere (5) sur laquelle est monté le
volet (3) avec possibilité de pivotement.

Moule (1) suivant I'une des revendications 7 ou
8, caractérisé en ce que deux enceintes de
coulée (9, 10) sont prévues qui sont dotées
chacune d'une barre d'écartement (15) servant
de butée pour les barres profilées (16).

Moule (1) suivant I'une des revendications 7 a
9, caractérisé en ce que le dos de retenue
(22) présente une section essentiellement en
U, dont la cavité (23) est adaptée 2 la section
de la barre profilée (16) de telle maniére que la
masse abrasive (24) destinée au remplissage
de la cavitée (23) présente essentiellement le
méme volume en présence de sections de
barre profilée (16) diverses.
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