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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Abrichtwerkzeug ge-
mafR dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Aus der WO 2017/042395 A1 ist ein Abricht-
werkzeug bekannt, bei dem an einem Trager harte Kér-
ner aus Diamant verbunden sind und zusétzlich in einer
Schicht verteilt einstlickige Platichen oder stabférmige
Abrichtelemente vorgesehen sind. Die Kérner sowie die
Abrichtelemente sind dabei auf einer Seite des Grund-
kérpers vorgesehen.

[0003] Die DE 29819006 U1 offenbart eine Diaman-
tabrichtscheibe, bei der in den Seitenflachen Ausneh-
mungen eingeformt sind, in die langliche Diamanten ein-
gelegt und befestigt sind.

[0004] Aus der DE 3419632 A1 ist ein Profilabricht-
werkzeug bekannt, bei dem in axialer Richtung Kerben
vorgesehen sind, zwischen denen ein vorspringendes
Segment angeordnet ist, das an einer Stirnflache Platt-
chen aus superhartem Material aufweist.

[0005] Gegenlber dem Stand der Technik ist es eine
Aufgabe er Erfindung, ein Abrichtwerkzeug zu schaffen,
welches einen besseren Halt der Diamanten an dem Ab-
richtwerkzeug gewabhrleistet.

[0006] Die Aufgabe wird durch ein Abrichtwerkzeug
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Die Hartstoffelemente kénnen Diamanten sein
oder aus kubischem Bornitrid (CBN) bestehen oder dies
umfassen. Im Folgenden der Beschreibung wird beispiel-
haft nur auf Diamanten Bezug genommen, statt der Di-
amanten kénnen aber ebenso auch CBN-Elemente vor-
gesehen sein. Grundsatzlich sind sdmtliche Erwéhnun-
gen von Diamanten in der folgenden Beschreibung bei-
spielhaft zu verstehen. Alternativ kbnnen auch samtliche
anderen Hartstoffelemente verwendet werden, die im
Folgenden beispielhaft erwahnt sind. Als Materialien,
aus denen die Hartstoffelemente bestehen oder die sie
umfassen, kommen auch MKD-, CVD-, PKD(polykristal-
liner Diamant) sowie insbesondere Naturdiamanten und
insbesondere synthetische Diamanten infrage. Ferner
kann kubisches Bor-Carbon-Nitrid (¢cBC2N) als Material
genutzt werden.

[0008] Die Diamanten werden hierbei in Nuten befes-
tigt, wobei sich die Nuten von der ersten Seitenflache bis
zur zweiten Seitenflache des Grundkdérpers erstrecken.
In den Nuten sind die Diamanten mittels Loten befestigt.
Die Diamanten werden dabei auf mindestens zwei ge-
genulberliegenden Seiten des Diamanten mit dem Lot
befestigt, so dass sich ein guter Halt ergibt. Jeder Dia-
mant kann dabei auch mit mindestens zwei Seiten der
zugehdrigen Nut mittels Lot verbunden sein, wobei es
sich beispielsweise um zwei gegeniiberliegende Seiten
der Nut handelt. Der Diamant kann auch mit dem Lot mit
drei Seiten einer Nut verbunden sein, wobei eine Seite
zwischen zwei gegeniiberliegenden Seiten der Nut liegt.
Das Lot der Verbindung befindet sich dabei jeweils in
direktem Kontakt mit der entsprechenden Seite der Nut
und benetzt beispielsweise die Oberflache der entspre-
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chenden Seite einer Nut.

[0009] Dadurch, dass sich die Nuten von der ersten
bis zur zweiten Seitenflachen erstrecken, ergibt sich eine
groRe Flache, die fiir den Létvorgang zur Verbindung mit
den Diamanten zur Verfiigung steht.

[0010] Die Nuten haben beispielsweise eine rechtecki-
ge Innenform, bei Sicht in Richtung von der ersten Sei-
tenflache zu der zweiten Seitenflache entlang der Nut.
Dadurch kénnen Formplatten aus Hartstoff in die Nuten
eingesetzt werden, die einen gleichmaRigen Abstand zu
der Innenseite der Nut haben, so dass mit dem Lot ein
guter flachiger Kontakt erzielt werden kann.

[0011] Bei den Formplatten auf Hartstoff handelt es
sich Ublicherweise um aus einer gréReren Materialplatte
geschnittene (beispielsweise mit Hilfe eines Lasers) Ele-
mente. Diese Formplatten kénnen, missen aber nicht
stédbchenférmig oder plattenférmig sein. Die Formplatten
werden im Folgenden auch synonym fiir "Hartstoffe" und
"Hartstoffelemente" sowie "Diamanten" verwendet. Die
Dicke der Materialplatte ist dabei zumeist deutlich kleiner
als die Ubrigen Abmessungen der Materialplatte und
beim Schneiden der Formplatten wird in Richtung der
Dicke der Materialplatte geschnitten (also durch die Ma-
terialplatte durch). Typischerweise betragt die Dicke der
Materialplatte, aus der die Formplatten geschnitten wer-
den nicht mehr als 0,1mm. Es kénnen auch Materialplat-
ten, deren Dicke nicht gréRer als 2mm, bevorzugt nicht
gréRer als 1mm ist, verwendet werden. Die aus solchen
Materialplatten geschnittenen Formplatten haben dann
zumindest in einer Richtung eine der Dicke der Materi-
alplatte entsprechende Ausdehnung.

[0012] Die Formplatten aus Hartstoff (Diamanten,
CBN etc.) haben in einer Ausfilhrungsform als gréfte
AuBenflachen (genau) zwei gegenlberliegende plane
Flachen, die in der Regel parallel zueinander verlaufen.
Die Formplatten kénnen (durch die tGibrigen zwischen den
zwei groRten AuBenflachen liegenden Begrenzungsfla-
chen) eine rechteckige Form aufweisen (bei Blick auf ei-
ne der beiden groRten Auenflachen). Die Formplatten
bzw. die Diamanten mit einer solchen duReren Geome-
trie kdnnen als "plattenférmig" bzw. eine Plattenform auf-
weisend beschrieben werden. Die Formplatten kénnen
als "stabchenfdérmig" angesehen werden, wenn die Aus-
dehnung einer Formplatte in einer Raumrichtung deutlich
gréRer, beispielsweise wenigstens zweimal gréRer als
die Ausdehnung in den zwei Ubrigen Raumrichtungen
ist. Hier kann an einen langlichen Quader mit Seitenlan-
gen a, b, c gedacht sein, wobei eine der Seitenldngen,
beispielsweise a, deutlich langer als die Seitenlangen b,
c ist. Die Formplatten kénnen jedoch auch trapezférmig
sein. Sie kénnen auch halbkreisférmig oder dreieckig
sein. Auch kann eine solche Formplatte eine rechteckige
oder quadratische Grundform haben, an die sich ein Tra-
pez oder ein Halbkreis oder ein Dreieck anschlief3t. Da-
durch hat die Formplatte bzw. das Hartstoffelement au-
Ren eine jeweils unterschiedliche Form je nach Anwen-
dung.

[0013] Die Nuten sind hierbei beispielsweise so aus-
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geformt, dass die Diamanten in den Nuten etwas Spiel
aufweisen wirden, wenn kein Lot vorgesehen ware. In
dieses Spiel kann das Lot eindringen und eine gute Ver-
bindung zwischen Diamant und Grundkérper herstellen.
[0014] Beispielsweise hat die Nut/haben die Nuten
hierzu ein lichtes Innenmal, welches 1% bis 10% oder
20% oder 50% mehr als das AuRenmal’ des Diamanten
hat. Das AuBRenmal des Diamanten bezieht sich hier auf
dasjenige MaR, das in der Nut aufgenommen wird. Da-
durch, dass das Innenmaf} der Nut etwas gréRer ist als
das AuRenmal des Diamanten, ergibt sich ein Raum, in
dem das Lot eine gute Verbindung zwischen Diamant
und Grundkdrper herstellen kann. Beispielsweise kann
das lichte InnenmaR der Nut(en) auch weniger als 200%
oder 100% oder 50% des Auflenmalies der Diamanten
sein.

[0015] In einer Ausfiihrungsform kann beispielsweise
das Lot so vorgesehen sein, dass es zusammen mit dem
Material eines Diamanten eine Nut vollstdndig ausfillt.
Das Lot reicht beispielsweise bis an den Rand der Nut.
Dies fiihrt zu einer guten Stabilitdt und Halterung des
Diamanten in der Nut, da die Innenflache der Nut voll-
stédndig mit dem Lot benetzt ist. Das Lot kann aber auch
Uber den Rand der Nut hinausreichen und den Bereich
der Seitenflache neben der Nut ebenfalls mit Lot bede-
cken, so dass eine groRere Flache des Grundkorpers
zum Halten des Diamanten genutzt wird.

[0016] Die Nuten kénnen in Bezug auf die Umfangs-
richtung gedreht sein. Bei einem Blick in radialer Rich-
tung auf den Umfang ist die Nut also gedreht zu der Um-
fangrichtung ausgerichtet erkennbar, wobei die Nut vor-
zugsweise einen Winkel o von beispielsweise zwischen
45° und 80° oder zwischen 50° und 70° einschlieft. Der
Winkel wird zwischen der Umfangsrichtungund der Rich-
tung entlang einer Seitenflache der Nut gemessen. Bei
Nuten, die Quer zur Umfangsrichtung verlaufen ist der
Winkel also 90°. Durch die Drehung der Diamanten im
Vergleich zu der Richtung quer zur Umfangsrichtung ar-
beiten diese mehr nach Art eines Schneidwerkzeugs als
nach Art eines Schleif- bzw. Abrichtwerkzeugs, was eine
verbesserte Bearbeitung des Schleifmittels bzw. des ab-
zurichtenden Objekts ermdglicht.

[0017] Die Nuten selber sind beispielsweise in radialer
Richtung ausgerichtet. Dadurch stehen die Diamanten
senkrecht aus dem Umfang heraus. Die Nuten kénnen
jedoch auch gegeniiber der radialen Richtung geneigt
sein, sodass die Diamanten schrég aus dem Umfang he-
rausstehen. Dies ist beispielsweise flir einen schleppen-
den Bearbeitungsvorgang oder einen Bearbeitungsvor-
gang mit Zustellung vorgesehen.

[0018] Die Diamanten bzw. Formplatten haben vor-
zugsweise eine Plattenform (siehe oben), da hiermit in
sehr definierter Art und Weise die Form, in der das Ab-
richtwerkzeug arbeitet, definiert werden kann. Insbeson-
dere ergibt sich bei einer Plattenform nur eine geringe
Flache, die bei Abnutzung der Diamanten zu einem Ar-
beitsdruck fihrt, der eine Warmeerzeugung mit sich
bringt. Insbesondere ist es vorgesehen, dass die Form-
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platten in Umfangsrichtung oder in Richtung senkrecht
zu einer Oberflache in einer Plattenebene der Formplatte
bzw. des Diamanten eine Dicke von weniger als 0,3 mm
bis 0,1 mm aufweisen, da somit diejenige aulRenliegende
Flache, die lediglich Abrichtdruck erzeugt, jedoch wenig
abrichtet, minimiert wird. Es sind jedoch auch Anwen-
dungen mit einer gréReren Dicke wie zum Beispiel im
Bereich von 1 mm oder weniger mdoglich.

[0019] Die Diamanten kdénnen seitlich tiber die Seiten-
flachen des Grundkorpers im Bereich der Nut hinausra-
gen, sodass auch die Diamantteile, die seitlich aus den
Seitenflachen herausragen, zum Abrichten eingesetzt
werden kénnen. Hierdurch ergibt sich ein sehr vielseitig
einsetzbares Abrichtwerkzeug. Das seitliche Herausra-
gen der Diamanten ergibt aber auch bei einer Bearbei-
tung nur mit dem AuRenumfang des Abrichtwerkzeugs
einen guten Kantenschutz.

[0020] Das verwendete Lot kann beispielsweise ein
Weichlot oder ein Hartlot sein. Das Lot kann in einem
Létverfahren wie Vakuumléten oder Schutzgasléten
oder ahnlichem zum Befestigen der Diamanten einge-
setzt werden. Das Lot kann ein nickelhaltiges Lot sein,
welches mindestens 38 Gewichtsprozent Nickel enthalt
sowie weitere Metalle, die den Schmelzpunkt gegeniiber
dem von Nickel herabsetzten.

[0021] Das Abrichtwerkzeug kann mehr als 40, 60, 80,
100 oder 150, 200 oder 250 Nuten aufweisen, die jeweils
mit einem oder auch nur mit genau einem Diamanten
bestiickt sind. Hierdurch ergibt sich ein sehr gleichmafig
arbeitendes Diamantwerkzeug mit einer hohen Stand-
zeit. Insbesondere in Kombination mit Diamanten, die in
Umfangsrichtung eine geringe Dicke von beispielsweise
zwischen 0,3 mm und 0,1 mm aufweisen, ist eine solche
hohe Anzahl von Nuten vorteilhaft. Es kann auch bei-
spielsweise eine Anzahl von Nuten pro cm Umfangslan-
ge angegeben werden. Bei 2 bis 8 Nuten pro cm Um-
fangsldnge kann sich eine hohe Standzeit des Werk-
zeugs und ein gleichmaRiges Abrichtverhalten bezliglich
eines abzurichtenden Gegenstands/Objekts ergeben.
[0022] Die Diamanten konnen MKD,- CVD- oder PKD
(polykristalline Diamanten) sein. Diese lassen sich gut
als Formplatten herstellen. Die Diamanten oder CBN-
Elemente kénnen bevorzugt aus gréReren Materialplat-
ten (mit einem Laser) herausgeschnitten werden und lie-
gendann als Formplatten vor. Diese Formplatten kénnen
eine Plattenform aber auch eine Stdbchenform haben
mit beispielsweise einem quadratischen oder rechtecki-
gen oder anderem Querschnitt. Es kbnnen auch geschlif-
fene Naturdiamanten sein. Ebenso konnen, wie bereits
oben erwdhnt, statt Diamanten auch Bornit-
rid-(CBN)-Elemente verwendet werden.

[0023] Diamanten kdnnen zwischen sich in Umfangs-
richtung einen Spanraum aufweisen, in dem beim Ab-
richten abgetragenes Material abgefiihrt werden kann.
Der Spanraum ergibt sich beispielsweise insbesondere
dadurch, dass Diamanten aus der Umfangskante oder
Umfangsflache nach auRen herausstehen.

[0024] Die Diamanten kénnen mit Léten befestigt wer-
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den, was z.B. die Verwendung eines Weichlotes, eines
Hartlotes in einem normalen Ldtvorgang bzw. auch in
einem Vakuumlétvorgang oder einem Schutzgasldtvor-
gang beinhaltet.

[0025] Beispielhafte Ausfihrungsformen der Erfin-
dung werden anhand der beiliegenden Figuren erlautert.
Dabei zeigt:

Fig. 1  eine Ansicht des Abrichtwerkzeugs;

Fig. 2 eine vergrofRerte Darstellung des Bereichs des
Umfangs;

Fig. 3  eine andere vergréRerte Ansicht des Umfangs;

Fig. 4 eine leicht schrdge Ansicht des Abrichtwerk-
zeugs;

Fig. 5 eine Schnittansicht in einem radialen Schnitt
des Abrichtwerkzeugs;

Fig. 6  eine vergroRerte Ansicht der Anordnung eines
Diamanten in einer Nut mit Lot;

Fig. 7  zwei Darstellung der Anordnung des Lots;

Fig. 8 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung.

[0026] Fig. 1 zeigt eine Ansicht eines Abrichtwerk-

zeugs 1 mit einem Grundkoérper 2 mit einer Umfangsfla-
che 7. Der Grundkoérper kann, wie in Fig. 1 dargestellt,
verschiedene Bohrungen oder Offnungen 4a, 4b aufwei-
sen, die dazu dienen, das Abrichtwerkzeug auf einem
Antrieb aufzunehmen und zu befestigen. Der Grundkor-
per 2 selbst kann aus einem metallischen Material, ins-
besondere Stahl bestehen oder dieses umfassen. Es
sind auch Ausfihrungsformen denkbar, bei denen der
Grundkorper aus einem nicht rostenden Material wie bei-
spielsweise Edelstahl besteht oder dieses umfasst. Der
Grundkorper 2 kann ferner mittels eines spanenden Ver-
fahrens aus einem beliebig geformten "Rohling" herge-
stellt werden. Spanende Verfahren sind dabei alle Ver-
fahren, bei denen der herzustellende Koérper (hier der
Grundkorper 2) aus einem "Rohling" durch abspanen von
"Uberschissigem" Material gefertigt wird. Das Uber-
schissige Material wird also mechanisch vom Rohling
entfernt - und zwar in Form von Spanen - bis der herzu-
stellende Korper vorliegt.

[0027] Das Abrichtwerkzeug kann einen kreisférmigen
Umfang aufweisen.

[0028] Wie in Fig. 2 dargestellt, kdnnen in der Um-
fangsflache 7 Nuten 5 vorgesehen sein, in die Diamanten
8 eingesetzt sind. Es sei an dieser Stelle nochmals aus-
driicklich darauf hingewiesen, dassin allen hier beschrie-
benen Ausfiihrungsformen grundsatzliche Hartstoffele-
mente zum Einsatz kommen kdénnen. Von diesen Hart-
stoffelementen ist Diamant nur ein Beispiel und nicht be-
schrankend zu verstehen. Anstelle der Diamanten 8 kdn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nen auch beliebige andere Hartstoffelemente, wie CNB-
Elemente, MKD-, CVD-, PKD (polykristalliner Diamant)
sowie insbesondere Naturdiamanten und insbesondere
synthetische Diamanten verwendet werden. Ferner kann
kubisches Bor-Carbon-Nitrid (cBC2N) als Material ge-
nutzt werden.

[0029] Die Nuten haben hierbei eine Tiefe gemessen
von der Umfangskante oder der Umfangsflache aus nach
innen mit dem MaR 10. Die Tiefe kann beispielsweise
zwischen 4 mm und 10 mm liegen. Der Abstand der ein-
zelnen Nuten auf der Aullenflache ist mit dem MaR 9
gekennzeichnet. Das MaR 9 kann beispielweise im Be-
reich von 1 mm bis 15 mm oder zwischen 1 mm und 10
mm oder zwischen 2 mm und 5 mm liegen. Die Nuten in
der Umfangsflache kénnen im Grundkérper 2 durch ein
spanendes Verfahren gebildet werden. Dies kann ent-
weder zeitgleich mit dem Formen des Grundkdrpers mit-
tels eines spanenden Verfahrens oder im Anschluss an
die Fertigung des Grundkdrpers erfolgen. Hier stellt be-
zogen auf das spanende Verfahren (siehe oben) der
Grundkorper ohne Nuten den "Rohling" dar, der Grund-
kérper 2 mit Nuten 5 den herzustellenden Koérper.
[0030] WieinFig. 2 zu erkennen, ragen die Diamanten
8 aus den Nuten 5, sowohl in radialer Richtung nach au-
Ren aus der Umfangsflache 7 heraus, als auch in Um-
fangsrichtung gesehen seitlich rechts und links aus den
Nuten 5 heraus. Die Diamanten haben beispielweise in
Richtung aus den Nuten nach aufen heraus eine Lange
von z.B. 10% oder 20 % mehr als die Tiefe der Nuten
betragt. Die Diamanten kdnnen beispielsweise eine Lan-
ge von 5 mm bis 12 mm haben. Diese Ausgestaltungen
sind jedoch nicht zwingend. Es sind auch Ausflihrungs-
formen vorgesehen, in denen die Diamanten nur aus ei-
ner oder zwei Seiten herausragen. Insbesondere kénnen
die Diamanten rechts oder links aus den Nuten (in Um-
fangsrichtung gesehen) herausragen oder nur aus der
Umfangsflache 7 in radialer Richtung herausragen.
[0031] Die Diamanten 8 sind beispielsweise an ihrer
AuBenseite rechteckig. Die auRen liegende Seite kann
aber je nach gewlinschter Abrichtwirkung auch eine an-
dere Form aufweisen. Beispielsweise kann die Auflden-
seite auch halbkreisférmig ausgebildet sein. Andere For-
men der Diamanten werden in Bezug auf Fig. 5 erlautert.
[0032] Wie in der vergrofRerten Darstellung in Fig. 3 zu
erkennen, weist die Nut 5 mit der Umfangsrichtung 3 ei-
nen Winkel o auf, der von 90° verschieden sein kann.
Der Winkel o wird hiergemessen zwischen der Umfangs-
richtung 3 und der vorderen (oder hinteren) Seitenflache
der Nut. Durch die Schragstellung der Diamanten 8 im
Vergleich zu der Richtung quer zu der Umfangsrichtung
3 ergibt sich eine eher schneidende Bearbeitung des ab-
zurichtenden Schleifmittels, was zu einer verbesserten
Prazision fuhrt. Wie ebenfalls in Fig. 3 gut zu erkennen,
ragen die Diamanten 8 in Umfangsrichtung 3 gesehen
rechts und links aus den Nuten 5 heraus. Damit kann ein
Kantenschutz gewahrleistet werden, ebenso wie es
moglich ist, die seitlichen Flachen der Diamanten, die
seitlich aus den Nuten 5 herausstehen, zum Abrichten
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einzusetzen.

[0033] Die Nuten 5 sind hierbei leicht groRer ausgebil-
det, als die Dicke der Diamanten 8. Hierdurch ergibt sich
ein Freiraum, der mit Lot aufgefillt werden kann, was
einen besonders guten Halt der Diamanten in den Nuten
5 bewerkstelligt. Weiterhin ist in Fig. 2 und 3 gut zu er-
kennen, dass die Diamanten mit ihrer in Umlaufrichtung
Vorder- und Rickseite in den Nuten mit dem Lot einge-
arbeitet sein kdnnen, was zu einem besonders guten Halt
der Diamanten in dem Grundkérper flihrt. Das Innenmaly
13 der Nut 5 kann also etwas grof3er sein, als das Au-
Renmal 14 der Diamanten, um Platz fiir das Lot zu schaf-
fen. Dieser Platz stellt ein Spiel dar, in welches Lot ein-
dringen kann. Das MaR 13 kann beispielweise 1 % bis
10 % (oder bis 20 % oder bis zu 50%) groéRer sein als
das MaR 14. Das MalR 14 ist hierbei in einer Richtung
senkrecht zu einer Oberflache in einer Plattenebene des
Diamanten 8 gemessen.

[0034] Der Grundkoérper hat im Bereich seiner Um-
fangskante oder Umfangsflache 7 eine Dicke 12. Diese
Dicke 12 ist geringer als die Ausdehnung 11 der Diaman-
ten in der Dickenrichtung des Grundkorpers. Durch die-
sen Uberstand ergibt sich ein Kantenschutz bzw. die
Moglichkeiten mit den seitlich aus den Nuten herausste-
henden Teilen der Diamanten einen Abrichtvorgang
durchzufihren. Die Diamanten kdnnen aber auch biindig
mit den Seitenflachen abschlieRen.

[0035] InFigur2, 3 und4istdargestellt, dass die Nuten
5sichdurch den Grundkorper 2 hindurch erstrecken, also
von einer Seitenflache 6 bis zu der gegeniberliegenden
Seitenflache 15 reichen.

[0036] InderFigur4 istzuerkennen, dass das Abricht-
werkzeug einen zentralen Teil aufweisen kann, indem
die Befestigung des Abrichtwerkzeugs an einem Antrieb
vorgesehen ist und der im Vergleich zu einem radial au-
Renliegenden Teil eine deutlich gréRere Starke aufweist.
Der radial weiter auf3enliegende Teil hat eine Lange mit
dem MaR 29, wie in Fig. 5 dargestellt. In dem Bereich
desradial weiter aulRenliegenden Teils kann das Abricht-
werkzeug eine Dicke 12 haben, die etwas geringer ist
als die Ausdehnung 11 der Diamanten in dieser Quer-
richtung 12. Das Mal 29 kann das 5 bis 15-fache der
Ausdehnung der Diamanten in radialer Richtung sein,
womit eine Abrichtwirkung auch tiefsitzenden oder en-
gen Bereichen eines Schleifmittels mdglich ist, die an-
sonsten unzuganglich waren. Der radial weiter aufen-
liegende Teil mit dem MaR 29 kann eine kreisscheiben-
artige Geometrie mit konstanter Dicke 12 haben.
[0037] InFig. 5 ist dargestellt, dass die Diamanten mit
Plattenform (bevorzugt als Formplatten bereitgestellt) ei-
ne rechteckige Form aufweisen kénnen. Sie kénnen je-
doch auch (siehe z.B. Fig.8) auch trapezférmig sein. Sie
kénnen auch oder dreieckig sein. Auch kann der Diamant
eine rechteckige Grundform haben, an die sich ein Tra-
pez oder ein Halbkreis oder ein Dreieck anschlief3t. Da-
durch hat der Diamant (bzw. die Diamanten) aulRen eine
jeweils unterschiedliche Form je nach Anwendung.
[0038] InFig. 6 istdargestellt, wie die Diamanten 8 mit
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Lot 18, 22 in einer Nut 5 angeordnet sein kénnen. In der
Umfangsflache 7 ist dieser Diamant 8 so angeordnet,
dass der Diamant mit seiner radial auRenliegenden FI&-
che 16 aus der Umfangsflache 7 heraussteht. Die seitli-
che Seitenflache 17 des Diamanten 8 ragt ebenfalls aus
der Nut 5 seitlich aus der Seitenflaiche 15 des Grund-
werkzeugs heraus.

[0039] Die Nut5 selber istin radialer Richtung 28 aus-
gerichtet. Sie bildet jedoch mit der Umfangsrichtung 3
einen Winkel, wie beispielsweise in Fig. 3 dargestellt.
[0040] DasLot18,22benetzthierbeiinsbesondere die
in Umfangsrichtung vorne liegenden Flachen 19, 20, die
mit der seitlichen Seitenflache 15 bzw. der Umfangsfla-
che 7 einen Winkel bilden, der mit Lot 18, 22 ausgefullt
ist. Die Flache 19 des Diamanten 8 steht seitlich aus dem
Grundkorper 2 heraus und bildet mit der Seitenflache 15
einen Winkel, der mit Lot 18 ausgefilllt ist. Die Flache 20
des Diamanten, die in radialer Richtung nach aufRen liegt
und in Umlaufrichtung nach vorne (oder hinten je nach
Drehrichtung) zeigt, bildet mit der Umfangsflache 7 einen
Winkel, der mit Lot 22 ausgefillt ist. Die AuRenflachen
des Lots 18 oder 22 sind dabei konkav ausgebildet, was
sich durch die Benetzung des Diamanten und des Grund-
kérpers mit dem Lot ergibt.

[0041] Auf derin Fig. 6 rlickseitig dargestellte Flache
(nicht sichtbar) befindet sich ebenfalls ein Lot, welches
den Diamanten mit dem Grundkorper verbindet. Auch
dieses Lot ist in Winkeln angeordnet, die der Diamant
mit dem Grundkdrper an seiner Umfangsflache oder
-kante und/oder mit der/den Seitenflachen bildet. Auch
hier hat das Lot beispielsweise eine konkave Aulenfla-
che.

[0042] Im Vergleich zu beispielsweise einem Galvani-
sierungsprozess, bei dem Nickelmaterial sich relativ un-
kontrolliert an einem metallisch leitenden Grundkdrper
abscheidet, wird mit einem Lot eine bessere Verbindung
zwischen dem Diamanten und dem Grundkoérper er-
reicht. Da das Lot die Diamantoberflache benetzt, kann
das Lot zur Benetzung der Diamantoberflache auch in
einen Spaltraum zwischen Diamant 8 und Grundkdrper
2 eindringen und so grofRflachig den Diamant umschlie-
Ren und halten.

[0043] In Fig. 7a ist eine Ansicht in radialer Richtung
auf die Umfangsflache 7 gezeigt. Der Diamant 8 ist hier
mit Lot auf seinen beiden Seiten (in Umfangsrichtung 3
vorne bzw. hinten) dargestellt, die den Diamanten mit
Lot in der Nut 5 halten. Auf der in Fig. 7 rechts darge-
stellten Seite ist der Diamant mit Lot 18, 22 und 30 ge-
halten, welches sich auRerhalb der Nut befindet und Win-
kel zwischen der Oberflache des Diamanten und dem
Grundkdrper fullt (mit konkaver AulRenform des Lotes).
Auf der gegeniiberliegenden Seite des Diamanten ist Lot
31, 32, 33 vorgesehen, welches ebenfalls aulerhalb der
Nut vorgesehen ist und Winkel zwischen den Oberfla-
chen des Diamanten und des Grundkérpers fillt (mit kon-
kaver Auflenform des Lotes).

[0044] In Fig. 7b ist ein Schnitt durch eine Nut 5 mit
einem Diamanten 8 gezeigt. Hier ist Lot 34, 35 zu erken-
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nen, welches in den Raum zwischen Diamant 8 und der
Innenseite der Nut 5 eingedrungen ist und zusammen
mit dem Diamanten 8 die Nut 5 auffillt und den Diaman-
ten flachig mit der Innenseite der Nut 5 verbindet. Hier
ist ein Beispiel dafirr gezeigt, dass der Diamant auf zwei
gegenuberliegenden Seiten des Diamanten mittels L6-
ten befestigt ist.

[0045] Fig. 8abis 8c zeigen eine weitere Ausfliihrungs-
form, bei der die Nuten 5 mit der radialen Richtung 28
einen Winkel B einschlielen und also nicht in radialer
Richtung verlaufen. Der Winkel B kann zwischen 1° und
30° oder 45° liegen oder aber auch zwischen 2° und 20°.
Die Diamanten 8 haben hier eine trapezférmige Form.
An dem aulenliegenden Ende kénnen die Diamanten
haben auch eine Spitze aufweisen, so dass sie insge-
samt eine Dreiecke Form haben. Die Diamanten sind
hier wie auch zuvor beschrieben mit Lot in den Nuten 5
gehalten. Lediglich die Form des Grundkdrpers im Be-
reich der Nuten ist nach auRen hin zulaufend und die
AuRenform der Diamanten ist nicht rechteckig. Die Dia-
manten stehen aber ebenfalls leicht aus dem Grundkor-
per 2 heraus und Lot befindet sich in den Nuten 5 als
auch in dem Bereich neben den Nuten. Die Nuten sind
ebenfalls gefillt mit dem jeweils einzelnen Diamanten
und dem Lot. Mit einem solchen Abrichtwerkzeug ist ein
schleppendes Abrichtverfahren mdglich ebenfalls wie ei-
nes mit Zustellung, je nach Drehrichtung des Abricht-
werkzeugs. Auch in dem Fall, dass die Nuten 5, wie in
Fig. 8b gezeigt, mitderradialen Richtung 28 einen Winkel
B verschieden von Null einschlieRen, kénnen die Nuten
ebenfalls um einen Winkel o aus der Richtung quer zur
Umlaufrichtung 3 herausgedreht sein (In Fig. 8 nicht dar-
gestellt). Abhangig von der Anordnung der Nuten relativ
zur Drehrichtung, mit der das Abrichtwerkzeug verwen-
det wird, kdnnen mitlaufige oder gegenlaufige Abricht-
verfahren mit Zustellung realisiert werden.

Patentanspriiche

1. Abrichtwerkzeug (1) umfassend einen metallischen
Grundkorper (2) mit einer Umfangskante oder Um-
fangsflache (3, 7), welche eine erste (6) und eine
zweite Seitenflaiche (15) des Grundkérpers (1)
trennt, wobei die Umfangkante oder die Umfangs-
flache (3, 7) Nuten (5) aufweist, welche mit Hartstoff-
elementen wie etwa Diamanten oder Bornitridele-
menten (8) zum Abrichten von Schleifmitteln be-
stiicktsind, dadurch gekennzeichnet, dass die Nu-
ten (5) sich von der ersten Seitenflache (6) bis zur
zweiten Seitenflache (15) erstrecken und die Hart-
stoffelemente (8) in Nuten (5) mittels Léten auf min-
destens zwei gegeniiberliegenden Seiten des Hart-
stoffelements befestigt sind.

2. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hartstoffelemente (8) in
den Nuten (5) ohne Lot (18,20) etwas Spiel aufwei-
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10.

1.

12.

senwirden, in welche Lot (18, 22) aufgenommeniist.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (5) ein
Innenmal (13) von 1 % bis 10% oder bis 20% oder
bis 50% mehr als das AuBenmal (14) der Hartstoff-
elemente haben.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten je-
weils durch das Hartstoffelement und das Lot voll-
standig ausgefullt sind.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (5) in
Bezug auf die Richtung quer zur Umfangsrichtung
(3) gedreht sind und mit der Richtung quer zur Um-
fangsrichtung einen Winkel (o) von beispielsweise
zwischen45° und 80° oder 50° und 70° einschlieRen.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten (5) in
radialer Richtung (28) ausgerichtet sind.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten einen
Winkel (B) mit einer radialen Richtung (28) von zwi-
schen 1° und 45° oder zwischen 10° und 30° oder
zwischen 2 ° und 20° einschlielRen.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffe-
lemente (8) eine Plattenform aufweisen, insbeson-
dere als Formplatten mit Plattenform ausgebildet
sind.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffe-
lemente (8) in Umfangsrichtung (3) oder in Richtung
senkrecht zu einer Oberflache in einer Plattenebene
des Hartstoffelements eine Dicke von weniger als
1,0 mm oder weniger als 0,3 mm bis 0,1 mm aufwei-
sen.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffe-
lemente (8) seitlich Uiber die Seitenflachen (6, 15)
des Grundkorpers (2) hinausragen.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Lot (18,
22) ein nickelhaltiges Hartlot ist.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Abricht-
werkzeug (1) mehr als 40, 60, 80, 100, 150, 200 oder
250 Nuten (5) aufweist in die jeweils ein Hartstoffe-
lemente (8), beispielsweise genau nur ein Hartstoff-
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elemente (8), aufgenommen ist.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Hartstoffe-
lemente (8) MKD-, CVD-, PKD, Naturdiamantenoder
CBN-Elemente, synthetische Diamanten sind.

Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwischen
den Hartstoffelementen in Umfangsrichtung (3) ein
Spanraum (30) befindet, in dem bei Abrichten abge-
tragenes Material abgefiihrt werden kann.
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