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@ Mehrschneidiges Abrichtwerkzeug.

@ Gegenstand der Anmeldung ist ein mehrschneidiges

- Abrichtwerkzeug insbesondere fiir Schieifscheiben mit einer

Vielzahl von Schneidelementen aus Diamant- oder Bornitrid-
material. Um die wirksame Schneidenldnge der Schneidele-
mente Gber die gesamte Lebensdauer des Werkzeuges in
gleicher GroRe zu halten, ist vorgesehen, daR die stabférmi-
gen Elemente (2) senkrecht zur Arbeitsfliche in Reihen (4, 5)
derart versetzt zueinander stehen, daf ihre einzelnen
Schneidkanten (13) gemeinsam in der Projektion auf die
Schnittlinie eine fortlaufend gleich lang bleibende Schneid-
kante (L) bilden.
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Mehfschneidiges Abrichtwerkzeug

Die Erfindung betrifft ein mehrschneidiges hin-
und hergehendes oder rotierendes Abrichtwerk-
zeug, insbesondere zum Abrichten von Schleif-
scheiben, mit einer Vielzahl von geometrisch.

5 verteilt angeordneten gleichfdrmigen Schneid-.
elementen, die aus einem polykristallinen
Diamantmaterial oder kubisch kristallinen -

Bornitridmaterial bestehen. ' -

10 Bekannt sind Abrichtwerkzeuge, bei denen ein-
zelne natirliche Diémanten in gleichmdBiger

géometrischer Verteilung angeordhe£ sind.
‘Diese einzelnen ﬁatﬁrlichen Diamanten haben
entsprechend ihres Wuchses und ihrer Struktur

15 unterschiedliche geometrische Abmessungen in
Lange und Breite. Soll mit einem solchen Ab-
richtwerkzeug eine Schleifscheibe abgerichtet
werden, so hinterl@Bt jeder einzelne Diamant

auf der Sthleifscheibe seine eigene Spure.
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Diese Spuren sind unterschiedlich, da die natiir-
lichen Diamanten selber in ihrer Form unter-
schiedlich sind. Weil sich die Form der einzel-
nen Diamanten nicht voraussehen 1&8t und sich
ihre Eingriffsldnge iiber ihre Lebensdauér dn-
dert, lassen sich die Spuren in der Schleif-
scheibe nur statistisch voraussehen. Hinzu
kommt, daB die einzelnen Diamanten hdufig von
unterschiedlicher Harte sind, so daB sich ein
unterschiedlicher VerschleiB zwischen den ein-
zelnen natiirlichen Diamanten ergibt. Das fiihrt
dazu, daB die weniger abgenutzten Diamanten
tiefere Spuren in der Schleifscheibe hinterlas-
sen, als die stdarker abgenutzten Diamanten.
Daraus ergibt sich, daB die Schleifscheibe bei
einer nachfolgenden Bearbeitung eines Werk-
stiickes einen unterschiedlichen Abtrag hervor-
ruft und damit eine Welligkeit in der Oberfla-
che des Werkstilickes. Es ist zwar versucht wor-
den, dem abzuhelfen durch Verwendung von
Pldttchen aus polykristallinem Diamantmaterial
(DE-PS 22 38 387), die jeﬁeils auf einem Trdger
beispielsweise durch Ldten, Kleben oder andere
Verfahren freiliegend befestigt sind, das

heiBt ohne Verwendung eines Bindemittels. Beim
Versuch der Herstellung derartiger Werkzeuge
hat sich aber gezeigt, daB8 der damit verbundene
Aufwand erheblich ist und die m6gliche Stand-

zeit relatliv kurz ist. Das ist auch darauf
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zurilickzufiihren, daB die Wdrmeabfuhr unzureichend

iste.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Abrichtwerk-
zeug zu schaffen, bel dem die wirksame Schnei-
denldnge der Schneidelemente tiber die gesamte
Lebensdauer des Werkzeuges hinaus die gleiche
ist, dariiber hinaus jedoch das Werkzeug auch
bei duBerst geringen Herstellungskosten mit
langer Lebensdauer einzusetzen ist. GemdB der
Erfindung wird als Losung dafiir vorgeschlagen,
daB die in einer Bindung gehaltenen Schneid-
elemente stabfdrmig ausgebildet sind und senk-
recht zu der Arbeitsflache ausgerichtet in min-
destens zwel Reihen derart versetzt zueinander
stehen, daB ihre einzelnen Schneidkaten gemein-
sam eine in Projektion auf die Schnittrichtung
durchgehende, bei der Abnutzung des Werkzeuges
fortlaufend gleich lang bleibende Schneidkante
bilden. Der Einsatz solcher stabfdrmiger Schneid-
elemente aus multikristallinen Diaman£material
in senkrechter Ausrichtung zu der Arbeitsfldche
des Werkzeuges verspricht eine besonders lange
Standzeit. Das Werkzeug 1laBt sich unter relativ
geringen Herstellungskosten fertigen, indem die
einzelnen, nach der bekannten Hochdruck-Hoch-
temperatur Synthese hergestellten Schneidele-
mente sich in eine Bindung, die beispielsweise
aus Métall wie Bronze oder Stahl oder Hartme~

tall besteht, einsintern lassen. Diese Bindung
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umschlieBt die Schneidelemente allseitig,
abgesehen von der eingreifenden Stirnflache
der Schneidelemente. Durch die allseitige
UmschlieBung wird die Warme optimal von der
Wirkstelle abgefiihrt, so daB der durch die
Warme entstehenae VerschleiB minimiert wird

und damit die Lebensdauer verldngert wird.

Dariiber hinaus 188t sich bei der erfindungs

gemdBen LOsung die Lebensdauer des Werkzeu-
ges noch dadurch erhdhen, daB die einzelﬁen
stabférmigen Schneidelemente~Reihen hdhen-

mdBig versetzt zueinander angeordnet werden,

so daB bei Verbrauch von Schneidelementen

einer davorliegenden Reihenschicht die
Schneidelemente einer dahinterliegenden Rei-
henschicht zum Ersatz kommen, und zwar wie-
derum dergestalt, daB die vorgewdhlte Ge-
samtschneidenldnge die gleiche bleibt. Diese
sowie weitere Merkmale der Erfindung sind
nachstehend an Ausfihrungsbeispielen erl&u-
tert unter Bezugnahme auf eine Zeichnung.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1: Ein Abrichtwerkzeug in der Seiten-

ansicht, teilweise im Schnitt;

Figur 2: Die Draufsicht auf das Abricht-
werkzeug von Figur 1 in vergrtBer-

tem MaBstab;
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Figur 3: Zwei hShenmdBig zueinander versetzt

angeordnete Schneidelemente;
Figur 4: Zwei achsial hintereinander stehende
‘Schneidelemente mit abgeschrdgtem

Kopf und FuB;

Figur 5: Ein Abrichtwerkzeug mit profilierter

Umfangsflédche und
Figur 6: eine zylinderische Abrichtrolle.

Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Ab-

richtwerkzeug zum Abrichten einer Schleif-

'scheibe 8 besitzt einen Grundkdrper 1, dessen

zylindrischer Kopf aus Stahl eine Vielzahl
von Schneidelementen 2 umfaBt, die in einer
Bindumg 3 gehalten sind. Die Schneidelemente
2 sind quaderfdrmig ausgebildet und besitzen
einen quadratischen-Querschnitt. Ihre Lé&nge
ist mehr als das dreifache gréBer wie die
Lange L1 ihrer Schneidkante. Die einzelnen
Schneidelemente 2 bestehen aus einem multi-
kristallinen Diamantmaterial, das nach der
Hochdruck-Hochtemperatur Synthese unter An-
wendung eines Katalysators hergestellt ist
und einen Diamantanteil von mehr als 80 Vo-
lumenprozent enthdlt. Fur die Halterung der
Schneidelemente ist eine Bindung 3 aus einem

Sintermetall vorgesehen.
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Aus Figur 2, welche die Anordnung in vergros-
sertem MaBstab zeigt, ist zu entnehmen, daB
die einzelnen Schneidelemente 2 in mehreren
parallel zueinander verlaufenden Reihen je-‘
weils im Abstand zueinander stehend. angeord-
net sind, und zwar stehen in der ersten Reihe
4 drei Schneidelemente 2 im Aﬁstand zueinan-
der und in einer dahinterliegenden Reihe 5
vier Schneidelemente 2 im Abstand zueinander
und auf Liicke stehend zu den Schneidelementen
der ersten Reihe 4. Ausgehend davon, daB’alle
sieben gleichfdrmigen Schneidelemente 2 eine
gleich breite wirksame Schneidkante L1 be-
sitzen, ist die wirksame Gesamtschneidbreite
) das heiBt 7 x L1 und bildet
in der Projektion in Schnittrichtung gesehen

der Summe aus L
eine gerade durchgehende Linie.

Um die Standzeit zu verngBern, sind zweil
weitere Reihen 4' und 5' hinter den vorge-
nannten Reihen angeordnet, die jeweils die
gleiche Verteilung der Schneidelemente erken-
nen lassen, wobeil jedoch zu berilicksichtigen
ist, daB diese beiden Reihen 4' und 5' um
etwa das MaB tigfer liegen, das der Ldnge
eines einzelnen Schneidelementes 2 ent-
spricht, wobei jedoch eine gewisse {iberlap-
pung entsprechend Figur 3 vorgesehen werden
kann, damit bei einem Ausbruch des Restes

eines nahezu verbrauchten Schneidelementes 2

© M tmts v e Aot et K a4




10

15

20

25

30

. . e X o . (X3 .
» L4 L] *s

-7 - 0052749
ein nachfolgendes Schneidelement mit seiner
Schneidkante bereits zum Einsatz zur Verfii-
gung steht. Das setzt allerdings einen Ver-
satz der erst nachfolgend wirksamen Schneid-
elemente zu den vorausgegangenen voraus.
Stattdessen kdnnen auch einzelne Schneidele—
mente entsprechénd Figur 4 in achsialer Aus-
richtﬁng unmittelbar hintereinander stehen,
wobei vorzugsweise der Kopfbereich und der
FuBbereich abgeschrdgt ist, damit auch bei
einem teilweisen Ausbruch des FuBes eines
obenstehenden Schneidelementes fortlaufend
der Einsatz einer Schneidkante von der Breite

L1 gesichert ist.

Beim Abrichten einer Schléifscheibe 8, die
eine relativ hohe Umfangsgeschwindigkeit hat,
wird das Werkzeug entsprechend'Pfeil 12, das
seine Vorschubrichtung angibt, an der Umfangs-
fldche der Séhleifscheibe 8 entlanggefahren.
Da die Umfangsgeschwindigkeit der Schleif-
scheibe erheblich hoéher ist als die Vorschub-
geschwindigkeit entsprechend dem Pfeil 12, kom-
men diejenigen Teile der Schneidelemente 2 als
Schneidkanten zum Einsatz, die quer zur
Schnittrichtung, das heiBt parallel zur Vor-

schubrichtung Pfeil 12 verlaufen.

Die Ldsung nach der Erfindung laBt sich auch

anwenden auf rotierende Abrichtwerkzeuge, wie

3 A e ———— ———————
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die Figuren 5 und 6 zeigen.

In der Figur 5 ist eine Abrichtrolle 6 zum
Abrichten einer Schleifscheibe 8 mit profi-
lierter Umfangsfldche vorgesehen. Dafiir
stehen die einzelnen stabformigen Schneid-
elemente 2 radial ausgerichtet zu der Um-
fangsfldche des Abrichtwerkzeuges, und
zwar wiederum in mehreren Reihen hinter-
einanderstehend auf Liicke gesetzt. Derar-
tiges veranschaulicht auch die Figur 6 mit
einer Darstellung von drei aufeinanderfol-
genden Reihen von auf Liicke gesetzten
stabfOrmigen Schneidelementen an einer Ab-

richtrolle mit zylindrischer Umfangsfldche.

Es versteht sich, daB die stabférmigen

Schneidelemente auch beispielsweise einen
kreisrunden Querschnitt haben konnen, da
ihre wirksame Schnittbreite ihrem Durch-

messer entspricht.

Es besteht dariiber hinaus die Mdglichkeit,
Schneidelemente von unterschiedlicher Lénge
oder in unterschiedlicher hdhenmdaBiger Ver-
setzung anzuordnen, damit nicht periodisch
ein Ausbruch oder Verbrauch einer Reihe vén

Stdben erfolgt.
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Patentanspriiche

le Mehrschneidiges, hin- und hergehendes oder
rotierendes Abrichtwérkzeug, insbesondere
zum Abrichten von Sﬁhleifscheiben, mit einer
Vielzahl von geometrisch verteilt angeordne-
ten gleichfdrmigen Schneidelementen, die aus
einem polykristallinen Di;mantmaterial oder
kubisch kristallinen Bornitridmaterial be-
stehen, dadurch gekennzeichnet, daB die in
einer Bindung (3) gehaltenen Schneidelemente
(2) stabférmig ausgebildet sind und senk-
recht zur Arbeitsfld@che ausgerichtet in min-
destestens zwel Reihen (4,5) derart versetzt
zueinander stehen, daB ihre einzelnen
Schneidkanten (13) gemeinsam eine in der
Projektion auf die Schnittlinie durchgehende,
bei der Abnutzung des Werkzeuges fortlaufend

gleich lang bleibende - Schneidkante (L) bilden.

2. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die stabfdérmigen Schneid-

elemente (2) der einen Reihe (4,5) hoher
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liegen als die stabfdrmigen Schne id-
elemente (2) einer dazwischenliegenden

Reihe (5%).

Abrichtwerkzeug nach Aﬁspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die stabfdr-
migen Schneidelemente (2) der einen
Reihe (4') um etwa die L&nge der stab-
formigen Schneidelemente (2) der ande-

ren Reihe (4) tiefer als diese liegen.

Abrichtwerkzeug nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichﬁet, daB unter den
einzelnen Schneidelementen (2) einer
Reihe in achsialgr Verldngerung eine
weitere Reihe von Schneidelementen (2)

angeordnet ist.

Abrichtwerkzeug nach einem oder mehre-
ren der.vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, daB die iberein-
ander stehenden stabfdrmigen Schneid-
elemente einen abgeschrdgten FuB- und
Kopfbereich aufweisen, mit dem sie an-

einander liegen.

Abrichtwerkzeug nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriiche, da-

durch gekennzeichnet, daB die stabfor-

v s e
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migen Schneidelemente (2) in einem
rotierenden Abrichtwerkzeug (6, 7)
radial zu der Umfangsfldche ausge-

richtet aﬁgeordnet sind.

7. Abrichtwerkzeug nach einem oder meh-
reren der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die stab-
f6rmigen Schneidelemente (2) einen

quadratischen Querschnitt aufweisen.
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