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(5 Abrichtwerkzeug fiir Schlelfscheiben.

Das Abrichtwerkzeug Ist fir Schleifscheiben bestimmt
und trégt auf einem Grundk&rper einen Diamantbelag, in
dem die Diamanten in einer metallischen Bindung gehalten
sind. Die einzelnen Diamantkérner (5) sind klinstlich aufger-
auht, und zwar soweltgehend, da ihre Oberflache gegen-
Uber der natdrlichen Oberfiiche um mindestens des 2-fache
vergrdBert ist. Dezu sind die Diamantkérner (5} in einer
Dichte angeordnet, die so groR ist, daB sich thre Mehrzah!
unmittelbar mit benachbarten Diamantk&rnern (5) bertihrt.
Das Aufrauhen der Diamantkdrner (6) erfolgt vorzugsweise
durch ein Atzen mit einem Metall, durch das sich por-
enfdrmige Vertiefungen (7) ergeben. Dadurch ergibt sich eine
hohe Abriebfestigkeit, da eine ausreichende haftende Ver-
bindung zwischen dem umschlieRenden Metall und den
einzelnan Diamantkdrnern gewdhrleistet ist. Ein zusitzlicher
Schutz ergibt sich daraus, da eine einzeine Diamantschicht
(4) mit einer VerschleiBschutzschicht (10) versehen ist, in der
die Diamantk&rner in einem Metall gehalten sind. Auch dabei
kénnen die Diamantkérner der VerschleiBschutzschicht (10}
durch Atzen kiinstlich vergréRert sein, wobei die Dia-
mantkdrner der VerschleiRschutzschicht von wesentlich ge-
ringeren Durchmesser als die Diamanten der zu schiitzenden
Schicht sein kénnen.
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Abrichtwerkzeug fiir Schleifscheiben

Die Erfindung betrifft ein Abrichtwerkzeug
flir Schleifscheiben, das auf einem Grundkdrper
einen Diamantbelag tr&gt, in dem die Diamanten
in einer metallischen Bindung gehalten singd.
Bei derartigen Abrichtwerkzeugen kann es .sich
um zylinderfdrmige oder besonders profilierte
Abrichtrollen handeln, wie auch um Scheiben

oder Abrichtfliesen.

Unter Abrichten versteht man die mechanische
Formgebung einer rotierenden Schleifscheibe,
wobei das Abrichtwerkzeug in solcher Weise
gegen die Arbeitsflache der Schleifscheibe
gehalten oder gefiihrt wird und dort einen ge-
zielten Abtrib an der Schleifscheibe erzeugt,
daB die Arbeitsfliche der Schleifscheibe einen
einwandfreien Rundlauf erhdlt. AuBerdem 138t
sich in entsprechender Weise an der Arbeits-
flache der Schleifscheibe ein bestimmtes Profil

erzeugen.
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Ein weiterer AnlaB filir ein Abr.chten ist die
Erzeugung einer bestimmten Wirkrauhtiefe. Die
Schleifséheibe soll beim Schleifen eines Werk-
stiickes auf dessen Oberfldche haufig eine be-
stimmte Rauhigkeit erzeugen. Der Grad dieser
Rauhigkeit ist abhdngig von der Art, wie der
Abrichtvorgang an der Schleifscheibe durchge-
fiihrt wurde. EinfluB auf die Wirkrauhtiefe
haben einerseits die kinematischen Abricht-
bedingungen, z.B. die Vorschubgeschwindigkeit
des Abrichtwerkzeuges an der Schleifscheiben-
oberfliche in Richtung der Schleifscheibenachse.
Andererseits iibt auch die GrdBe der Diamantkor-
nung und die Dichte der Diamantkornanordnung
in dem Abrichtwerkzeug einen deutlichen Ein-
fluB auf die Wirkrauhtiefe der Schleifscheibe

aus.

Eine in ihrem Aufbau einfache, aber vielseitig
verwendbare Form eines Abrichtwerkzeuges ent-
hilt die Diamanten in systematischer oder regel-
loser Anordnung in einer ebenen Platte, dem
sog. Diamantbelag. Der Diamantbelag ist mit
einem Grundkdrper verbunden, der die Befesti-
gung an der Schleifmaschine bzw. in einer filir
das Abrichten vorgesehenen Vorrichtung ermog-
licht. Eine solche Ausfiihrungsform eines Ab-

werkzeuges wird als Abrichtfliese bezeichnet.
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Der Diamantbelag wird mit seiner Kante in tan-
gentialer Anordnung an die Schleifscheibe heran-
gefiihrt, wobei die im Bereich der Xante liegen-
den, nach éuBen zur Schleifscheibe exponierten
Diamantkérner den gezielten Antrieb an der

Schleifscheibe bewirken.

Bei bekannten Abrichtfliesen befinden .éich
die Diamantkdrner in der Platte in gewissen
Abst@nden zueinander., Dabei kénnen die Diamant-
kbrner einschichtig in einer Ebene  liegén.
Typische Korngrdsen der Diamantk&rner! liegen
zwischen 0,5 mm und 1 mm. In Fdllen, wo kleinere
Diamantkdrner verwendet werden, kSnneph sie

auch mehrschichtig libereinander geordnet .sein.

Beim Abrichten einer Schleifscheibe, deren

.Schleifkdrner normalerweise aus Xorund- cder

Siliciumcarbid béstehen, tritt an den piamant—
k6rnern des Abrichtwerkzeuges.ein}relativ’gerin—
ger Verschleif auf. Die Diamantkorner ;mﬁssen
aber von dem umgebenden metallischen Bindungs-
material festgehalten werden, damit sie der
abrasiven Wirkung der Schleifscheibe ausreichend
Widerstand 1leisten koOnnen. Das Bindemetall,
in welches die Diamantkdrner eingebettet sind,
muB daher auch einen recht hohen Verséhleiﬁ-
widerstand aufweisen. Typische Bindungsmetalle
sind Legierungen auf der Basis von Woifram—

carbid und /oder Wolfram. Bei Verwendung weniger
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verschleiffester Bindungsmateria®ien, wie z.B.
Cobalt, Nickel oder Bronze, entsteht an diesen
Metallen ein relativ schneller Verschleis,
so daB die darin eingebetteten Diamantkorner
zu schnell aus der Bindung herausfallen konnen.
Bei einem zu schnell verséhleiﬁenden Abricht-
werkzeug ist es aber problematisch, bei dem
Abrichtvorgang genaue MaBe einhalten zu kdnnen,
da wihrend des Abrichtvorganges mit vorgegebenen
sustellwerten sich das MaB des Abrichtwerk-
zeugs schon verindern kann. AuBerdem wire das
wirtschaftliche Resultat des Abrichtens unbe-
friedigend, weil sich das Abrichtwerkzeug zu
schnell abnutzen wiirde und ein zu hdufiges
Auswechseln gegen ein neues Werkzeug erforder-

lich wéare.

Die Diamantkdrner in dem Abrichtwerkzeug werden
durch die intensive Reibung an der Schleif-
scheibe auch thermisch hoch beansprucht. Daher
werden fiir solche Abrichtwerkzeuge Diamantkor-
nungen ausgewdhlt, die eine hohe thermische
Bestindigkeit haben. Ein Nachteil bei der Anwen-
dung einer Metallbindung auf der Basis von
Wolfram oder Wolframcarbid besteht darin, daB
sur Herstellung dieser Bindung relativ hohe
Sintertemperaturen ~erforderlich sind, die im
Bereich {iiber 900° liegen, so daB beim Sintern
die einzuschlieBenden Diamantkdrner mehr oder

-5 -
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weniger thermisch geschldigt  werden. Ein &hn-
liches Verfahren, wie das Sintern von Metall-
pulver, ist das ebenfalls {bliche ‘Sintern in

Kombination mit einer Fliissigmetalltrénkung.

Ein Herstellverfaren, bei dem die Anwendung
hoher Temperaturen entf&llt, besteht in der
Anwendung vn galvanisch abscheidbarem Metall,
wie z.B. Cobalt, Nickel, Bronze oder Kupfer.
Diese Metalle haben aber Kkeine sehr groBe Ab-

riebfestigkeit.

Neue Untersuchungen haben ergeben, daBR der
Nachteil der geringeren Abriebfestigkeit bei
diesen galvanisch abscheidbaren "ﬁindungsma-
terialien sich weniger auswirkt, wenn eine
dichte Anordnung der Diamantk&rner im:Diamant-
belag getroffen wird. Dabei zeigte siéh aber,
daR das zwischen den Diamantkdrner verbleibende
Metallskelett relativ schwache Querschnitte
aufweist und daher die Diamantkdrner nicht
optimal halten kann. Denn wenn bei der metalli-
schen Bindung die DiamantkOrmner von éem Metall
lediglich umschlossen werden,) =Te) kommt' keine
ausreichend haftende Verbindung 2zwischen dem
umschlieBenden Metall und den Diam;ntkﬁrnern
zustande. Und das gilt sowohl fiir dié vogérwﬁhn-
ten Sintermetallbindungen bzw. T;Enkﬁétall-

bindungen als auch filir die galvanisch abscheid-

baren Metalle.

- 6 -~
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Um d&em abzuhelfen sieht die Erfindung vor,
daBf die Diamantkdrner kiinstlich soweit aufge-
rauht sind, daB ihre Oberfléche gegenﬁber der
natiirlichen Oberfldche um mindestens das 2Zwei-
fache vergrdBert ist, und daB die Diamantkdrner
in einer solchen Dichte angeordnet sind, daB
sich die Mehrzahl von ihnen mit benachbarten
Diamantkdrnern beriihrt. Durch eine derart kiinst-
lich erzeugte Oberfldchentopographie 138t sich
eine innige Verankerung der DiamantkOrner,
insbesondere in einem galvanisch abscheidbaren
Metall ermdglichen, da das Metall in die zusatz-
lichen Poren der Oberfldche der Korner, die
vorzugsweise mit Hinterschneidungen versehen
sind, einzudringen vermag. Charakteristisch
fiir die Topographie der Oberfldche ist es vor-
zugsweise, wenn sie viele relativ enge Vertie-
fungen aufweist in die das Metall wurzelarticg
eindringen kann, so daB einé mechanische Ver-
bindung zwischen dem Bindemetall und der Dia-
mantoberfliche mit einer groBen Haftfestigkeit
vorliegt. Derartiges 188t sich insbesondere
dadurch erreichen, daB die Diamantkorner durch
Atzen mit einem Metall mit porenfdrmigen Vertie-

fungen versehen werden.

Durch die erfindungsgemdfe Kombination einer
sehr dichten Diamantkornanordnung aus Diamant-
kSrnern mit vergrdBerter Oberfldche und speziel-
ler Oberflichentopographie in einem galvanisch

abgeschiedenem Metall als verbindendem und
-7 -
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einschlienBendem Medium, erhi8lt man eih Abricht-

werkzeug mit hoher Leistungsfihigkeit.

Die Dicke des Diamantbelages hat einen Einflus
auf die PrH#zision eines Abrichtvorganges, Daher
sind besonders geeignet  Abrichtfliesen mit
einer Diamantbelagdicke, die nicht gréBer ist
als etwa 1 mm. Eine dafiir geeignet;,Diamantkér-

nung hat die Xo&rnungsgrdBe von z.B. D 711.

Bei mehrschichtigen Diamantfl&chen lassen sich
kleinere Diamantk®6brnungen von z.B. D 501, D

301 oder D 181 verwenden, wobei eine mpglichst

dichte Kornanordnung ' eingehalten ‘ wird, bei -

der sich ein hoher Anteil benachbarter Diamant-

kdrner beriihren.

Eine weitere Variante der Abrichtwerkzeuge
entsprechend der Erfindung besteht darin, daB
zur Erhdhung der Dichte der Diamantkornanordnung
Diamantkornmischungen mit unterschiedlichen
KdrnungsgroBen. verwendet werden, z.B. D 711
mit D 501 oder mit D 181 oder mit D 46 oder

Mischungen aus mehreren dieser KornungsgrdSen.

Nachstehend sind drei Beispiele A, B und C
flir verschiedene Arten von Abrichtfliesen wie-

dergegeben.
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Von ihnen entspricht die Ausflihrungsform A
der Dbekannten Beschaffenheit. Das Beispiel
B zeigt die Ergebnisse mit einer Fliese, die
einen hohen Diamantanteil von 0,8 Karat auf-
weist, jedoch ohne kiinstlich vergroBSerte Ober-
fliche wie beim Beispiel C mit gleichem Diamant-
anteil wie die Ausfiihrng B, jedoch mit der

erfindungsgemdf vergrdBerten Oberfldche.

In allen F&llen handelt es sich um Fliesen
mit einer Belagfldche von 10 mm X 15 mm und
einer Arbeitskantenlé@nge von 10 mm sowie einem
Diamantbelag mit einer Schicht von Diamantkor-

nern.

Die Ergebnisse wurden gewonnen beim Abrichten
von Korund-Schleifscheiben mit einem Durchmesser
D = 500 mm und einer Breite b von 33 mm, wobei
abgerichtet wurde bis auf einen Durchmesser
von 300 mm. Die Abrichtversuche wurden soweit
durchgefiihrt, bis 10 mm deé 15 mm tiefen
Schleifbelages der Abrichtfliesen - abgenutzt
waren. Die nachstehende Tabelle zeigt die von
den Schleifscheiben durch das Abrichten abgetra-

genen Volumina.
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Ausfithrungen A B C
Diamantkérnungsgrdfe D 711 D 711 D M
spezielle
‘ Topographie
Diamantsorte - Original Original durch ver-
groRerte
Oberfléche
Diamantinhalt 0,45 Kt 0,8 Kt 0,8 Kt
Metallbindung Sinter- galvanische galvanische
im Diamantbelag metall Ni-Bindung  Ni-Bindung
abgetragenes
Scheifscheiben- 6,5 dm?® 14,0 dm? 21,1 ém?
volumen
Spezifischer Schleif-
scheibenabtrag, be-
zogen auf 1 Kt 14 am*/Kt 17,5 am®/Kt 26,4 am®/Kt
Diamant ‘
Ausfihrungsbeispiele der sind nach-

Erfindung

stehend unter Bezugnahme auf eine Zeichnung erliu-
tert. In der Zeichnung zeigen:
Fig. 1:

Eine Abrichtfliese in der Arbeitsstel-

lung an einer Schleifscheibe.

- 10 -
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Fig. 2: Die Draufsicht auf die Abrichtfliese in

vergroBerter Darstellung;

Fig. 3: die Abrichtfliese in der Seitenansicht in

vergroBerter Darstellung;
Fig. 4: ein Diamantkorn in 100-facher VergroBerung;

Fig. 5: ein Teilausschnitt der Oberflache eines
' Diamantkornes in etwa 1000-facher Vergr&Be-

rung;
Fig. 6: Diamantkdrner in mehrschichtiger Anordnung;

Fig. 7: eine Diamantschicht mit Diamantkdrnern

unterschiedlicher KdrnungsgroBe;

Fig. B8: eine Abrichtfliese mit einer VerschleiBschutz-

schicht auf der Diamantschicht und

Fig. 9: eine Abrichtfliese mit mehreren VerschleiB-
schutzschichten.
Fig.10: eine Abrichtfliese nach kurzzeitigem Einsatz.
In den Figuren 1 bis 3 ist ein Abrichtwerkzeug
1 flir eine Schleifscheibe 2 wiedergegeben, das
in der Art einer Abrichtfliese ausgebildet ist.
Das Werkzeug ist mit einer Halterung 3 versehen,
die eine Diamantplatte 4 tr3gt. Die Diamantplatte
4 besteht aus Diamantk®Srnern 5 von gleicher Kor-
nungsgrdBe, die derart angeordnet sind, da8 sie
sich unmittelbar an den neben ihnen liegenden
Diamantk8rnern 5 beriihren. Fiir ihre Halterung
ist eine galvanische Bindung 6 vorgesehen, die
aus Nickel oder Cobalt besteht.
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Die einzelnen Diamantkdrner 5, von denen ein Dia-
mantkorn in etwa 100-facher Vergr®Rerung in der
Figur 4 dargestellt ist, sind kiinstlich aufgerauht,
insbesondere durch Atzen mit einem Metall unter
dem EinfluB von W&rme. Die Oberfldchen des als
Kubooctaeders ausgebildeten einzelnen Diamantkornes
sind dadurch mit zahlreichen Poren 7 versehen,
die als Vertiefungen mit Hinterschneidungen entspre-
chend Figur 5 ausgebildet sind. Dadurch vergrdBert
sich die fir eine Halterung des Diamantkornes inner-
halb der Bindung wirksame Oberfliche um mindestens
das Zweifache gegeniiber der nattirlicher Oberfldchen-
grdBe und das Metall vermag bei einer galvanischen
Auftragung in die einzelnen Poren wurzelartig einzu-
dringen, so daB die Haftung wesentlich verbessert
wird. Dadurch besteht die Mdglichkeit,die einzelnen
Diamantkdrner in hoher Konzentration bei Verwen-
dung galvanischer Bindungsmittel anzuordnen und
das Leistungsverm6gen des Abrichtwerkzeuges =zu
erhdhen. Dies gilt nicht nur flir fliesenartige
Abrichtwerkzeuge, sondern ebenfalls filir Abrichtwerk-
zeuge die in der Art von Rollen oder Scheiben aus-

gebildet sind.

Die Erfindung ist nicht beschrédnkt auf die Anordnung
von Diamanten in einer Schicht. Figur 6 zeigt viel-
mehr die Mdglichkeit der Anordnung einer Vielzahl
von Diamanten in einer schichtlosen Struktur, bei
der sich die einzelnen Diamanten bzw. Diamantkdrner

- 12 -
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beriihren mit ihren daneben sowie dariber und dar-

unter liegenden Diamantkornern.

Eine weitere Erhdhung des Diamantanteiles erlaubt
- die Vérwendung von .Diamaﬁtkérnungen' untérééﬁrﬂ%r
lichérr GréBenordnungen entsprechend Figur 7, bei
denen kleinerbiamanteﬁ in den Liicken zwischen den

gréBeren Diamanten liegen.

Bei den Diamanten der - beschriebenen Ausfiihrungs-
forh 'handelt es sich um sYnthetischér,Diamanéen
deren Anwendung fﬁr Werkzeuge nach dér Erfindung
bésonders geeignét,siﬁd.'Das schlieBt jedoch nicht

eine Anwendung natiirlicher Diamanten aus.
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Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, auf einer Diamantschicht 4 eine VerschleiB-
schutzschicht 10 anzordnen, die ik) einer Stirke

von 0,1 bis 1 mm vorzugsweise:ausgebiidet'ist

und aus Diamanten besteht, die in einem galvanisch

niedergeschlagenen Metall wie Colbalt oder Nickel

gebunden sind wobei wiederum vorzugsweise die

Oberfl&dchen dieser Diamaten in der 'VerschleiB-'

schutzschicht 10 durch Atzen vergrdBert sind.

Die Anordnung von Schutzschichten aus Hartstoffen
ist auf anderen Anwendungsgebieten békaﬁnt; Dort
sind die Schutzschichteh nach pulvermetallurgi-
schen Verfahren hergestellt. Damit iét-der Nach-

teil verbunden, daB zur Erzielung eihef gieiéh—

Yo

mdBigen Schichtstdrke im &uBeren Schutzberelch

eine relativ groBe Schutzschichtstarke , nlcht

unterschritten werden kann, da bereits Starken
von 0,8 mm zu pulvermetallurgischen Problemen

fihren. Als Nachteil kommt hinzu, daR bei der

pulvermetallurgischen Herstellung dié Diamantkon:'

T

zentration verfahrenstechnisch eng nach oben'

begrenzt ist und sich in der Prax1s blsher'elne;

Konzentratlon von hoher als 60 bzw 2 6 Karat/Ku—

blkzentlmeter nlcht ausfuhren laBt Dlese Nachtel-

-~
o .,»4.;

le der pulvermetallurglschen Verfahren léssen

;ﬂ.'.‘,, co kg

sich vermelden durch Anwendung ‘eines galvanlschen

w

5 'f" L Sy « i
R A e e L..,.‘

Niederschlages 2z. B. unter der Abscheldung von

- 14 -
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Metallen wie Cobalt und Nickel. Eih derartiger
Niederschlag 1&Bt éine genaue Begrenzung der
Seitenschutzschicht in ihrer Stédrke zu, so da8
beispielsweise Schichtstdrken in der GroBe von
0,2 bis 1 mm/génutzt werden kdnnen. Dabei be-
steht die MBglichkeit, insbesondere fiir den Sei-
tenschutz, die Diamantkonzentration wesentlich
zu erhéhen und zwar auf eine Konzentration von
150 bis 200 die gleichbedeutend ist mit 6,6 bis
8,8 Karat/Kubikzentiﬁeter. Dafiir kdnnen synthe-
tische Diamanten eingesetzt werden wie auch natiir-
liche Diahantkarnungen, wobei sich jedoch allge-
mein eine wesentliche Verbesserung in der Halte-
rung der Diamankarner innerhalb der galvanisch
abgeschieaeneﬁ Schicht ergibt, wénn die Diamanten
insbesohdere durch Atzen eine VerérBBerung ihrer
auf vorzugsweise mindestens das Doppelte ihrer natiirlichen GroBSe
Oberfliche aufweisen, was allein bei einer pulver-
metallurgisch hergestellten Bindung nicht zu
erkennbaren Vorteilen fihren wﬁrde.'Von besonderem
Vorteil ist dabei, daB besonders kleine K&rnungs-
gréB8en Anwendung finden kOnnen, die nur etwa
halbsogroB siﬁd Vwie bisher 1{ibliche KXornungen.
Dabei wi:d ein extfem"fester Siﬁz der zuvor ober-
flSchenméBig behandelten Diamanten in einer galva-
nischen VBindrung sicﬁeréestellt, sor daiS sich der
Ausnﬁézungégradr.fﬁr daé héchﬁertiée Diamantma-

terial verbessert.

- 15 -
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Wird die VerschleiBschutzschicht 10 auf der Vor-
der- und der Riickseite der Diamantschicht angeord-
net und zusdtzlich auch auf den beiden anderen
Seiten, so ist die Diamantschicht 5, 6. gegen
Bewegungen in allen Richtungen geschiitzt, .
In den Figuren 9 wund 10 ist eine Abrichtfliese
wiedergegeben, welche Diamantk®rner 5 aufweist,
die in einer Schicht angeordnet sind. Diese
DiamantkSrner sind kiinstlich aufgerauht uﬁd
galvanisch gebunden in einem Metall 6. Zum Schutz
der Diamantkorner 5 sind zwei Schutzschichten
10 und 12 vorgeselen, deren Sti3rke -in etwa der
Stdrke der Diamantschicht 4, 5 entspricht.‘ Die
K8rnungsgréBe der Diamanten 5 betrédgt . etwa
750 pm. Dementsprechend stark sind also auch
die Schutzschichten 10 und 12. Jedoch bestehen
die Schutzschichten aus Diamantkdrner wesentlich
geringerer Gr6Be und zwar beispielsweise aus

Kérnern in der GrdBenordnung von 70 pm.

Durch die =zusdtzlichen Schutzschichten 10 und
12 wird ein seitliches "Auswaschen" der Bindung

der wirksamen Diamanten 5 verhindert.. Daraus
ergibt sich der Vorteil, daB die einzelnen Dia-
manten 5 des Abrichtwerkzeuges stirker auszu-

nutzen sind, weil sie langer festgehalten werden

durch die Schutzschichten zu beiden Seiten.

- 16 -
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Das ergibt sich insbesondere nach einem Teilver-
brauch der Schutzschichten entsprechend der
Figur 10, das heifit einem 2Zustand, in dem die
einzelnen Diamanten 5 nach auBen in der Zustell-
richtung entsprechend dem Pfeil hervorstehen,
jedoch gegen ein seitliches Ausbrechen durch

die Schutzschichten 10 und 12 geschiitzt sind.

Durch die Schutzschichten 10 und 12 ergibt sich
somit eine Verbesserung der Halterung der in
der Mitte angeordneten Diamanten, deren Halterung
ohnehin gegeniiber vergleichbaren bekannten Anord-
nungen Verbessert ist durch die kiinstliche Auf-
rauhung ihrer Oberfldchen und ihre galvanische
Bindung 1in einer Anordnung, bei der sie sich

unmittelbar miteinander bertihren.
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Anspriche

Abrichtwerkzeug fiir Schleifscheiben, das auf
einem Grundkorper einen Dlamantbelag tragt '1ndem
die Dlamanten in einer metallischen Blndung gehal-
ten sing, dadurch gekennzeichnet, daB dle Dlamant—

kérner (5) kiinstlich sowelt aufgeraut 51nd . dasB

ihre Oberfliche gegeniiber der naturllchen Ober-
flache um mlndestens das- Zwelfache vergroBert
ist und daB die Dlamantkorner (5) in einer solchen

Dichte angeordnet sind, daB8 sich die Mehrzahl

e

von ihnen mit benachbérteh Diamantk&fnern (5)

unmittelbar beriihren.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn—

zeichnet, daR dle Dlamantkorner {5) durch Atzen

mit einem Metall mit porenformlgen Véitlefungen

(7) versehen sind.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- A
zeichnet, daB die metalllsche Blndung‘ (6) aus rwi

-2 - . h\ L
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einem galvanisch abgeschiedenen Metall besteht.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bindemetall (6) aus Nickel

oder Cobalt oder einer Legierung davon besteht.

_ Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Diamantkdrner (5) in einer

_einzigen ebenen Schicht angeordnet sind.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Diamantkdrner (5) unmittelbar
aufeinanderliegend angeordnet sind, wobei die
Diamantk8rner einer Schicht zwischen die Korner
einer anderen Schicht eingreifen und sich mit
nebenliegenden sowie darunter und dariiberliegenden

Kdrner unmittelbar beriihren.

Abrichtwerkzeug nach anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Diamantkdrner (5) von verschie-

dener K&rnungsgrdBe sind.

g8.Abrichtwerkzeug nach anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Diamantkdrner (5) synthetische

Diamanten sind. -

9. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Werkzeug (1) als Abrichtfliese

ausgebildet ist.
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Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Diamahtséﬁicht (é)b mitﬁ éinér
VerschleiBschutzschicht (10, 11, 12) in einer
Stdrke von 0,1 bié 1 hm‘versehéh igt;tinlde;
die DiamantkOrner in einem galvéniséh nieéerge-
schlagenen Metall wie Cobalt oder Nickei geﬁ&igénm

sind.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekeﬁn—
zeichnet, daB die Oberfldchen der Diémantkérner

der VerschleiBschutzschicht (10, 11) durch Atzen

vergroBert sind.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die VerschleiBschutzschicht eine

Diamantkonzentration von 5 bis 10 Karat/Kubikzen-

timeter aufweist.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VerschleiBschutzschicht (10,
11) auf der Vorder- und Riickseite der Diamant-

schicht (4) angeordnet ist.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die VerschleiBschutzschicht (10,
11) auf vier Seiten der Diamantschicht (4) ange-

ordnet ist.
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15.Abrichtwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Diamantschicht (4) aus etwa
1gleich groBen aufgerauhten Diamantkdrnern mit
éiner GrdRe von 500 bis 1000 pum besteht, die

in einer Schicht angeordnet sind, und die Schutz-
schichten (10, 11) jeweils in etwa gleicher
Stirke ausgebildet sind, wie die in der Mitte
liegende Diamantschicht wund aus Diamantkornern

in der Grd&fe von bis zu 100 um zusammengesetzt

sind.
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