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ordnet sind, dal die Umflachengeometrie der Abricht-
rolle im VerschleilRfortschritt anndhernd konstant bleibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Diamant-
Formabrichtrolle zum Abrichten von Diamant-Schleif-
scheiben in keramischer, bakelitischer oder metalli-
scher Bindung nach dem Patentanspruch 1.

[0002] Zum Einschleifen von Profilen in Werkstticko-
berflachen werden Schleifscheiben verwendet, die auf
ihrer Schleifflache geometrisch definierte Profile aufwei-
sen. Diese Profile missen durch Abrichten zunachst in
eine neue Scheibe eingearbeitet und danach wegen
des beim Schleifen auftretenden Schleifscheibenver-
schleiRes von Zeit zu Zeit nachgearbeitet werden. Ein
Schleifscheibenverschleiy kann sowohl zu unzulassi-
gen Profilabweichungen fliihren als auch zu einem un-
gentgenden Schleifverhalten, wobei die Schleifkrafte,
die Temperatur der Werkstiickoberflache und/oder die
Oberflachenrauheit auler Toleranz geraten.

[0003] Das Abrichten einer Profilschleifscheibe er-
folgt haufig entweder mit einer Profilabrichtrolle oder ei-
ner Diamant-Formabrichtrolle. Eine Profilabrichtrolle
hat auf ihrer Umflache die Werkstiickkontur. Dies im Ge-
gensatz zu einer Diamant-Formabrichtrolle, die mit ei-
ner CNC-Steuerung der Schleifmaschine dem geforder-
ten Profil entsprechend gesteuert wird. Zum CNC ge-
steuerten Abrichten von konventionellen Schleifschei-
ben mit Schleifmitteln aus Korund oder Siliziumkarbid
haben sich Diamant-Formabrichtrollen bewahrt, die auf
ihrer Umflache eine Schicht Diamanten tragen. Diese
Diamantenschicht kann aus einer Diamantkérnung in
einer Bindung aus galvanisch abgeschiedenem Nickel
bestehen oder auch aus polykristallinen Diamantaggre-
gaten, die an der Umflache der Formabrichtrolle durch
einen galvanisch oder chemisch abgeschiedenen Nik-
kelniederschlag oder durch ein in einem Sinterprozef}
aufgebrachtes Sintermetall gehalten werden.

[0004] Teilweise missen sehr kleine konkave Radien
in die Schleifscheibenumflache eingebracht werden,
um am Werkstiick sehr kleine Eckradien zu verwirkli-
chen, z.B. 0,2 oder 0,1 mm. Dazu werden Formabricht-
rollen in ihrem GroRtdurchmesser geschliffen, so dafly
ein konvexer Radius mit entsprechendem Durchmesser
entsteht. Der durch das Abrichten dieser feinen Kanten
entstehende Verschlei® an der Formabrichtrolle ist na-
turgeman hoch. Ubersteigt der VerschleiR die Profilto-
leranz, muf’ die Formabrichtrolle nachgeschliffen oder
aber erneuert werden.

[0005] Beim Abrichten von Schleifscheiben mit ku-
bisch kristallinem Bornitrid ist der Verschleify an einer
Diamant-Formabrichtrolle so grof3, dall die Wirtschaft-
lichkeit des gesamten Schleifprozesses mit
CBN-Schleifscheiben in Frage steht. Aus EP 0 116 668
B1 ist eine Formabrichtrolle bekannt geworden, die die-
ses Problem durch einen senkrecht zur Drehachse der
Abrichtrolle mehrschichtigen Diamantbelag und in Rich-
tung der Drehachse einschichtigen Diamantbelag 16st.
Der Diamantbelag bildet senkrecht zur Drehachse ein
Profil aus, daf} sich bei konstanten Abrichtbedingungen
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selbst generiert und somit einen gréReren
VerschleiRbetrag zulaft, ohne dafl das Profil auRerhalb
der Toleranz geréat. Mit der bekannten Formabrichtrolle
kénnen feine Profile durch die Wahl einer feineren Kor-
nung verwirklicht werden.

[0006] Das Abrichten setzt sich aus dem Profilieren
und Scharfen der Schleifscheibe zusammen. Das Pro-
filieren ist erforderlich, um das Profil der Schleifscheibe
in die gewuinschte Form und Toleranz zuriickzubringen.
Das Schéarfen findet statt, um darlber hinaus die
Schleiffahigkeit der Schleifscheibe wiederherzustellen,
d.h. die Schleifkrafte, die Warmeentwicklung und die er-
zeugte Oberflachenrauheit am Werkstlick wieder in die
erforderlichen Grenzen zu bringen.

[0007] Bei konventionellen Schleifscheiben lassen
sich beide Forderungen durch einen einzigen Prozef}
bewerkstelligen. Bei CBN-Schleifscheiben mufite das
Profilieren und Scharfen nacheinander durchgefihrt
werden, weil der geringere Harteunterschied zwischen
Diamant und CBN beim herkdmmlichen Profilieren ei-
nen Schleifbelag mit ungeniigenden Schleifeigenschaf-
ten erzeugt, der durch zu geringen Korniiberstand tiber
dem Bindungsniveau und somit durch zu geringen
Spanraum gekennzeichnet ist. Erst nachdem der soge-
nannte Touch-Dressing-Process entwickelt war, konn-
ten Abrichtzustellungen verwirklicht werden, die nur we-
nige Mikrometer betragen und bei dem der Abrichtpro-
zell den Kornuiberstand uber die Bindung nicht zerstort.
[0008] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Diamant-Formabrichtrolle zu schaffen, mit der das Pro-
filieren und Schéarfen von Diamantschleifscheiben in ei-
nem Gang maoglich und der Verschleil® der Formabricht-
rolle so gering ist, dal auch lange Profilziige an einer
Diamantschleifscheibe mit groRer Profilgenauigkeit ab-
gerichtet werden kdnnen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0010] Bei der Formabrichtrolle nach der Erfindung
besteht der Belag aus mindestens einer Schicht aus
Diamanten engklassierter Grof3e, wobei das Setzsche-
ma, nach dem die Diamantkdrner gesetzt sind, so ge-
wahlt ist, dalR die Umflachengeometrie im
Verschleilfortschritt anndhernd konstant bleibt. Dies ist
z.B. der Fall, wenn die Diamantkdrner z.B. entlang einer
Spirale gesetzt werden, deren Mittelpunkt auf der Dreh-
achse der Abrichtrolle liegt.

[0011] Bei der erfindungsgemafien Formabrichtrolle
kann der Belag auch mindestens zwei Schichten von
Diamantkornern engklassierter Grofie aufweisen. In je-
der Schicht sind die Diamantkérner anndhernd in einer
Ebene senkrecht zur Drehachse der Abrichtrolle nach
einem vorgegebenen Setzschema angeordnet. In dem
Setzschema, auf das weiter unten noch naher einge-
gangen wird, sind die Diamantkdrner in Abstanden von-
einander angeordnet. Die benachbarten Schichten wer-
den so angeordnet, daR die Diamantkdrner der einen
Schicht in Licken der Diamantkdrner der anderen
Schicht angeordnet sind und teilweise in die andere
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Schicht hineinstehen. Die Schichten sind somit mitein-
ander verzahnt oder verschrankt, so dal} die Dicke des
Schleifbelages in Achsrichtung betrachtet geringer ist
als die Summe der Kérnungsdurchmesser. Wenn hier
von Schichten gesprochen wird, dann soll damit nicht
zum Ausdruck gebracht werden, da von vornherein se-
parate Schichten hergestellt werden missen mit jeweils
einer Ebene von Diamantkdrnern senkrecht zur Dreh-
achse, obwohl dies eine zweckmaRige Herstellungsme-
thode darstellt; vielmehr soll damit in erster Linie der
geometrische Aufbau des Belages dargetan werden.
Das Setzschema, nachdem die einzelnen Diamantkor-
ner engklassierter Grofe gesetzt sind, ist dergestalt,
dal} die Umflachengeometrie der Formabrichtrolle im
Verschleillfortschritt anndhernd konstant bleibt.

[0012] Mit der erfindungsgemaRen Formabrichtrolle
ergibt sich ein breiterer Diamantbelag als bei der oben
genannten bekannten Formabrichtrolle, wobei die Korn-
gréen so gewahlt werden, daf an den Randern der Be-
lage natirliche Radien entstehen, die sich selbst gene-
rieren und dem kleinsten vorgegebenen konkaven Ra-
dius an der Schleifscheibe entsprechen.

[0013] Die Breite eines Belages aus einer "Schicht"
entspricht der KérnungsgrofRe, falls der Belag nicht auf
ein kleineres Breitenmalf} abgeschliffen wird. Die Breite
eines Belages aus zwei Schichten betragt nach einer
Ausgestaltung der Erfindung z.B. eineinhalb mal der
KoérnungsgroRe. Bei vier Schichten ergibt dies eine Brei-
te von drei KérnungsgroRen.

[0014] Es sind verschiedene Setzschemata denkbar,
um die Lehre des Anspruchs 1 zu verwirklichen. Eines
sieht nach einer Ausgestaltung der Erfindung vor, dal}
das Setzschema mindestens eine Spirale oder mehrere
geometrisch gleiche Spiralen mit einem gemeinsamen
Mittelpunkt aufweist, deren Groftdurchmesser in Um-
fangsrichtung um einen gleichen Winkel versetzt sind
und entlang denen die Diamantkdrner gesetzt sind, wo-
bei der Mittelpunkt auf der Drehachse der Formabricht-
rolle liegt. Werden zwei Schichten nach diesem Setz-
schema hergestellt und anschlieRend zusammenge-
setzt, ist ein entsprechende Winkelverdrehung der
Schichten zueinander erforderlich, um die erwahnte
Verschréankung der Diamantkornanordnungen zu ge-
wahrleisten.

[0015] Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung besteht die Diamant-Formabrichtrolle aus auf ih-
rem Umfang radial angeordneten Abrichtplattchen, die
miteinander Uber eine metallische Bindung verbunden
sind, welche leicht schleifbar ist. Hierfir kann z.B. ge-
sintertes Cobalt eingesetzt werden. In den einzelnen, z.
B. rechteckigen Plattchen sind wiederum mindestens
zwei Schichten aus Diamantkérneranordnungen vorge-
sehen, wobei in jeder Schicht ein vorgegebenes Setz-
schema verwirklicht ist und die Diamantkdrner benach-
barter Schichten in Liicken von Diamantkérnern der an-
deren Schicht angeordnet sind und wobei die Schichten
teilweise ineinander greifen, um das Ziel einer verschlei-
Runabhangigen Umlaufgeometrie zu erhalten. Da die
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Kantenradien der Formrolle wiederum nur von definier-
ten Diamanten an definierten Stellen gebildet werden,
lassen sich auch hiermit definierte Radien abrichten.
[0016] Als Bindung fiir eine Formabrichtrolle nach der
Erfindung wird bevorzugt eine galvanische oder Sinter-
bindung mit hohem Wolframanteil verwendet. Die Kor-
nungsgrofe ist gleich oder kleiner als 1,5 mm, und die
Lange des Schleifbelags in Zustellrichtung betragt vor-
zugsweise zwischen 5 und 10 mm.

[0017] Es sind verschiedene Verfahren denkbar zur
Herstellung einer Formabrichtrolle nach der Erfindung.
Ein erfindungsgemaRes Verfahren sieht folgende
Schritte vor:

- Setzen der Diamantkdérner nach dem vorgegebe-
nen Setzschema auf eine ringférmige schmelzbare
Unterlage, vorzugsweise mit Klebschicht,

- Zugabe von Bindungspulver,

- Kaltpressen des Materials,

- Sintern und

- Umfangsschleifen des so hergestellten ringférmi-
gen Belags.

[0018] Anstelle des Klebmittels kann die Unterlage
auch Locher aufweisen, die nach dem Setzschema an-
geordnet sind, z.B. eine Spirale und die jeweils ein Dia-
mantkorn aufnehmen. Bei mehreren Schichten werden
diese getrennt vorbereitet und gestapelt, ggf. unter Re-
lativverschiebung oder -drehung, wonach der Stapel
kaltgepreRt wird. AnschlieBend erfolgt gegebenenfalls
ein Schleifen bzw. Endbearbeiten der so hergestellten
Formabrichtrolle.

[0019] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von
Zeichnungen naher erlautert werden.

Fig. 1 zeigt die Seitenansicht einer Formabrichtrol-
le nach der Erfindung in schematischer Dar-
stellung.

Fig. 2 zeigt eine AusschnittsvergréRerung der
Formabrichtrolle nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil eines Radial-
schnitts durch die Formabrichtrolle nach Fig.
1.

Fig. 4 zeigt die Draufsicht auf ein Teil der Forma-
brichtrolle nach Fig. 3.

Fig. 5 zeigt schematisch ein Setzschema fiir Dia-
mantkoérner einer Schicht einer Formabricht-
rolle nach den Figuren 1 bis 4.

Fig. 6 zeigt das Setzschema einer Formabrichtrol-
le mit zwei Schichten gemaR Fig. 5.

Fig. 7 zeigt schematisch eine andere Ausfiihrungs-

form einer Abrichtrolle nach der Erfindung.
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Fig. 8 zeigt in Draufsicht eine erste Schicht eines

Plattchens der Abrichtrolle nach Fig. 7.
Fig. 9 zeigt die Seitenansicht der Schichten nach
Fig. 8.
Fig. 10  zeigt die Draufsicht auf eine zweite Schicht
des Plattchens der Formabrichtrolle nach
Fig. 7.
Fig. 11:  zeigt die Seitenansicht eines aus den
Schichten nach Fig. 8 und 10 zusammenge-
setzten Plattchens fir die Formabrichtrolle
nach Fig. 7.

[0020] Eine Formabrichtrolle zum Abrichten von nicht
gezeigten Diamantschleifscheiben in keramischer, me-
tallischer oder Kunstharz-Bindung ist bei 10 dargestellt.
Die Formabrichtrolle weist einen Tragerkdrper 12 auf,
z.B. aus Stahl oder dergleichen, auf dem ein Belag 14
aufgebracht ist. Wie insbesondere aus Fig. 2 zu erken-
nen, besteht der Belag aus einzelnen Diamtkérnern 16,
die annahernd gleiche GroRe aufweisen, z.B. 0,9 mm
oder weniger. Wie ferner aus Fig. 2 zu erkennen ist, lie-
gen die Diamantkdrner 16 auf Strahlen 18, die durch ei-
nen gemeinsamen Mittelpunkt der Formabrichtrolle 10
gehen. Die Diamantkdrner 16 liegen jedoch nicht alle in
einer Ebene, sondern in zwei in Achsrichtung der Ab-
richtrolle 10 versetzten Ebenen. Die Diamantkdrner 16
sind nach einem vorgegebenen Setzschema in zwei
miteinander verschrankten Schichten angeordnet, wo-
bei die Diamanten der einen Schicht in Liicken der be-
nachbarten Schichten angeordnet sind. Dies geht etwas
deutlicher aus Fig. 3 und 4 hervor. In Fig. 3 ist ein Belag
14a angedeutet mit den Seiten 20 und 21 und der Um-
fangsflache 22. Man erkennt auBerdem erste Diamant-
kdrner 24, die durch Kreislinien gekennzeichnet sind so-
wie zweite Diamantkorner 26, die zusatzlich schraffiert
sind. Die Schraffur soll nur andeuten, daR die Diamant-
kdrner 24 und 26 nicht in der jeweils gleichen Ebene
liegen, was in Fig. 3 in Umfangsrichtung und in Fig. 4 in
radialer Richtung gemeint ist. Wie aus den Figuren 3
und 4 erkennbar, bilden die Diamanten 24, 26 jeweils in
radialer Richtung eine Schicht oder eine Ebene, wobei
die Diamanten der einen Schicht gegenlber den Dia-
manten der anderen Schicht versetzt liegen, jedoch mit-
einander verschrankt sind. Das entsprechende Setz-
schema, nach dem die Diamanten 24, 26 angeordnet
sein kdnnen, ergibt sich als Beispiel in Fig. 5.

[0021] In Fig. 5 sind sechs geometrisch gleiche Spi-
ralen 30 ineinander angeordnet, wobei der groRte
Durchmesser jeweils um 30° versetzt liegt. Die Spiralen
30 sind jeweils um einen Winkel von etwa 360° gezeich-
net. Beginnend mit dem gréRten Durchmesser sind mit-
hin jeweils sechs Diamantkdrner 32 im Abstand von 30°
angeordnet. Auf den eingezeichneten Strahlen, die im
Abstand von 15° angeordnet sind, sind daher abwech-
selnd radial drei oder zwei Diamanten 32 zu erkennen.
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Die Diamanten 32 sind in eine Matrix eingebunden, die
aus einem geeignetem Bindemittel besteht, beispiels-
weise eine galvanische oder eine Sinterbindung mit ho-
hem Wolframanteil. Das Bindemittel ist in Fig. 3 und 4
mit 34 bezeichnet. Werden zwei Schichten gemafR Fig.
5 gegeneinander gesetzt mit einer gewissen Winkelver-
drehung, ergibt sich ein Schema gemaf Fig. 6. In Fig.
6 sind die Diamantkdrner 32 wiederum auf den um 15°
versetzten Strahlen angeordnet, wobei die Diamantkor-
ner 36, die zusatzlich mit einem Punkt gekennzeichnet
sind, jeweils mittig radial zwischen den Strahlen ange-
ordnet. Die Diamantkdrner 36 gehdren jedoch zu einer
in Achsrichtung versetzten Ebene, wobei der Versatz
geringer ist als die Gréf3e eines Diamanten. Ein Beispiel
fur die GréRRe eines Versatzes ist in den Fig. 3 und 4
dargestellt. Der Versatz ist z.B. derart, da® die Dicke
des Gesamtbelages, z.B. 14a gemal Fig. 3 und 4 etwa
das 1,5fache des Durchmessers der Diamantkdrner 24,
26 bzw. 32, 36 ist. Auf dem auBersten Durchmesser der
Abrichtformrolle liegen mithin zwd6lf Diamanten zen-
trisch um den gemeinsamen Mittelpunkt der Spiralen
30, der gleichzeitig der Drehpunkt der Formrolle ist. Bei
fortschreitendem Verschlei® kommen Diamanten an
zweiter Stelle auf der Spirale zum Einsatz und so weiter.
Somit wird auch bei fortschreitendem Verschlei} eine
anndhernd konstante Umflachengeometrie der Forma-
brichtrolle erhalten, die sich im Verlauf ihrer Lebensdau-
er selbst generiert. Dies betrifft insbesondere auch die
Kanten 40, 42 des Belages (Fig. 3 und 4). Die Kanten-
radien bleiben im Verlauf des Verschleilquerschnitts
konstant. Damit bleiben auch die Profilradien am abzu-
richtenden Werkstlck konstant. Da das Abrichtvolumen
der Formabrichtrolle relativ groB} ist, ist der geometri-
sche Verschleild in Richtung der Zustellung relativ klein,
so dafd auch gréRere Profilziige mit groRer Profilgenau-
igkeit abgerichtet werden kénnen.

[0022] Es ist auch mdglich, z.B. die Diamanten 32
nach Fig. 5 auf einer einzigen Spirale 30 anzuordnen,
um den gleichmaRigen Verschleil3 in radialer Richtung
zu erzielen. Bei mehreren relativ zueinander gedrehten
Spiralen kénnen die Diamantkdrner annahernd in einer
Ebene angeordnet sein, um die Mindestbreite des Be-
lages vom Durchmesser eines Korns zu erhalten. Bei
der Herstellung werden die Diamantkdrner auf einer
wegschmelzbaren Unterlage angeordnet und mit Sin-
terpulver bedeckt und auschlief3end gesintert, damit ein
ringférmiger Belag erzielt wird.

[0023] In Fig. 7 ist eine Formabrichtrolle 50 schema-
tisch dargestellt, die aus einem Tragerkorper 52 und ein-
zelnen am Tragerkorper 52 radial angeordneten Platt-
chen 54 besteht. Im vorliegenden Fall sind acht derar-
tige Plattchen 54 vorgesehen. Die Plattchen 54 sind in
eine Matrix 56 aus einem geeignetem leicht
verschleiBbaren Bindemittel 56 eingebunden, das z.B.
gesintertes Cobalt aufweist. Der Aufbau der Plattchen
54 geht aus den Figuren 8 bis 11 hervor.

[0024] Auf einer Folie 58 in Fig. 8 sind Spalten und
Reihen von Diamantkérnern 60 angeordnet. Auf einer
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Folie 62 nach Fig. 10 sind ebenfalls Spalten und Reihen
von Diamantkdérnern 62 angeordnet. Zwischen benach-
barten Diamantkérnern 60 bzw. 62 befinden sich aus-
reichend Zwischenrdume. Wird nun die Anordnung
nach Fig. 8 von oben auf die Anordnung nach Fig. 10
geklappt, ergibt sich eine Anordnung, wie sie zum Teil
aus Fig. 11 zu erkennen ist. Zwischen benachbarten
Diamantkdrnern 64 bzw. in den Licken in den Spalten
und Reihen der Diamantkdrner 64 sind jeweils Diamant-
korner 60 angeordnet, wobei die Diamantkérner 60, 61
nicht in einer Ebene liegen, sondern nur teilweise ver-
schrankt sind, wie aus Fig. 11 zu erkennen. Es ergibt
sich wieder eine relativ ahnliche Anordnung, wie sie an-
hand der Figuren 3 und 4 angedeutet ist. Die Bindung
der Diamantkdrner 60 bzw. 64 erfolgt auf galvanischer
Basis oder durch ein Sintermetall.

Patentanspriiche

1. Formabrichtrolle mit einem Belag aus Diamantkor-
nern in einer geeigneten Bindung zum Abrichten
von Diamantschleifscheiben in keramischer, metal-
lischer oder Kunstharz-Bindung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Belag (14, 14a) aus mindestens
einer Schicht besteht, und einzelne Diamantkorner
in engklassierter Gréf3e in einer Ebene senkrecht
zur Drehachse der Formabrichtrolle (10, 50) nach
einem vorgegebenen Setzschema so angeordnet
sind, daR die Umflachengeometrie der Abrichtrolle
(10, 50) im VerschleiRfortschritt annahernd kon-
stant bleibt.

2. Formabrichtrolle nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Belag (14, 14a) aus minde-
stens zwei Schichten besteht, wobei in jeder
Schicht einzelne Diamantkdrner in engklassierter
Gréle in einer Ebene senkrecht zur Drehachse der
Formabrichtrolle (10, 50) nach einem vorgegebe-
nen Setzschema angeordnet sind, wobei die Dia-
mantkdrner der einen Schicht in Liicken zwischen
den Diamantkérnern der anderen Schicht liegen
und teilweise in die andere Schicht hineinstehen
dergestalt, dal® die Umflachengeometrie der Ab-
richtrolle (10, 50) im Verschlei¥fortschritt anna-
hernd konstant bleibt.

3. Formabrichtrolle nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Belag aus zwei Schichten
annahernd eine Breite von 1,5 mal der Kérnungs-
groRe aufweist.

4. Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Grolie der
Diamantkérner so gewahlt ist, da® an den Randern
des Belags unabhéngig vom Verschleif3¢fortschritt
naturliche Radien entstehen, die einem vorgegebe-
nen kleinsten konkaven Radius einer Schleifschei-
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10.

1.

12.

13.

be entsprechen.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB das Setzschema
mindestens eine Spirale aufweist, auf der die Dia-
manten gesetzt sind, wobei der Mittelpunkt der Spi-
rale auf der Drehachse der Formabrichtrolle liegt.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB das Setzschema
mehrere geometrisch gleiche Spiralen (30) mit ei-
nem gemeinsamen Mittelpunkt aufweist, deren
GroRtdurchmesser um einen gleichen Winkelab-
stand in Umfangsrichtung beabstandet sind und
entlang denen Diamantkdrner (32) gesetzt sind,
wobei der Mittelpunkt auf der Drehachse der
Formabrichtrolle liegt.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB sie aus einzel-
nen, vorzugsweise rechteckigen oder trapezférmi-
gen Plattchen (54) besteht, die in Umfangsrichtung
hintereinander angeordnet sind, wobei jedes Platt-
chen mindestens zwei Schichten aufweist, in jeder
Schicht einzelne Diamantkdrner engklassierter
GroRe in einer Ebene senkrecht zur Drehachse der
Abrichtrolle nach einem vorgegebenen Setzsche-
ma angeordnet sind, wobei die Diamantkdrner (60)
der einen Schicht in Liicken der Diamantkorner (64)
der anderen Schicht liegen und teilweise in die an-
dere Schicht hineinstehen dergestalt, dal} die Um-
flachengeometrie der Abrichtrolle im
Verschleil’fortschritt anndhernd konstant bleibt.

Formabrichtrolle nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Plattchen (54) in einer me-
tallischen Matrix (56) aus leicht schleifbaren Mate-
rial gehalten sind.

Formabrichtrolle nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Material aus gesintertem
Cobalt besteht.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB eine galvani-
sche oder eine Sinterbindung mit hohem Wolfra-
manteil fir die Diamantkdrner vorgesehen ist.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die KorngroRRe
gleich oder kleiner ist als 0,3 mm.

Formabrichtrolle nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Léange des
Schleifbelags in Zustellrichtung 5 bis 10 mm be-
tragt.

Verfahren zur Herstellung einer Formabrichtrolle
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nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

-  Setzen der Diamantkérner nach dem vorgege-
benen Setzschema auf eine ringférmige weg-
schmelzbare Unterlage, vorzugsweise mit ei-
ner Klebschicht,

- Zugabe von Bindungspulver,

- Kaltverdichten des Materials,

- Sintern,

- Umfangsschleifen des so hergestellten ringfor-
migen Belags.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Diamantkérner entlang minde-
stens einer Spirale gesetzt werden.

Verfahren zur Herstellung einer Formabrichtrolle
nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

- Setzen der Diamantkérner nach dem vorgege-
benen Setzschema auf eine Unterlage mit
Klebschicht zur Herstellung einer Schicht,

- Zugabe von Bindungspulver,

- Stapeln der gewlinschten Anzahl von Schich-
ten unter Relativ- bzw. Winkelverschiebung der
Schichten zu einem Paket,

- Kaltverdichten des Schichtpakets,

- Sintern.
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