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(54) Diamantbeschichtetes Schneidwerkzeug und Verfahren zu seiner
Herstellung :

{57) Das Diamantwerkzeug dient zur Bearbeitung von gehdrteten Zahn-
ridern. Ziel der Erfindung ist es, ein Werkzeug mit geometrisch
definierter Anordnung der Diamantkdrner zu schaffen. Die technische
Aufgabe der Erfindung besteht in der Angabe eines Verfahrens zur
Herstellung von diamantbeschichteten Werkzeugen; bei dem durch
getrenntes Aufbringen von Diamant und Bindemittel eine definierte
geometrische Anordnung der Schneidk&rner erleichtert wird, ohne eine
- innige Verbindung zwischen Bindemittel und Diamantkorn zu beeintrich=
tigen. Das Wesen der Erfindung besteht darin, daB auf einen Werkzeuge
grundkdrper ein Klebstoffraster aufgedruckt wird, welches zur Lage-
fixierung der nachfolgend aufzubringenden Diamantkdrner dient. Dies
. geschieht unter Ausnutzung der Energie eines elektrischen Feldes. Fir
“das nachfolgende galvanische Abscheiden einer metallischen Stitz-
schicht-wird zundchst durch Hochvakuumbedampfung eine diinne Metall-
schicht als elektrisch leitende Zwischenschicht aufgedampft. Sie
garantiert eine enge Verbindung zwischen Stiitzschicht und Diamantkorn
und somit dessen ‘mechanische Festigkeit auf dem Werkzeug. Die Schneid-
-fdhigkeit des Werkzeuges wird abschlieBend durch einen Abrichtvorgang
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Bekannt ist entsprechend der Patentschrift CH - PS 594 484
auch ein Verfahren, wonach zundchst aus einem Gemisch von
Schleifktrnern und metallischem Bindemittel Pldttchen her-
gestellt werden, die anschlieBend auf einen Werkzeuggrund-
kdrper aufgelstet werden., Bei recht komplizierter Herstel-
lungstechnologie bestehen die Nachteile der Werkzeuge, die
nach einem der genannten Verfahren gefertigt sind, darin,
daB der Eingriff des Werkzeuges in das Werkstiick durch die
in sich geschlossene Werkzeugschneidfliche auf einer rela=
‘tiv groBen Fliche erfolgt. Dies erniedrigt zundichst den
Auflagedruck auf der Werkstlickfldche und verringert somit
den Spanabtrag. Weiterhin fehlt ein geniigend groSer Raum
fiir die Aufnahme der abgetragenen Spdne. Diese Nachteile
fiihren letzten Endes zu geringerer Produktivitdt und zu
Bearbeitungsfehlern,

Aug der DE - 0S 2 542 103 ist welterhin bekannt, dal ein
golches Schneidkorn-Bindemittel-CGemenge wihrend des Ein-
filllens in die PreB8form einem Kraftfeld auggesetzt wird,

um eine gerichtete Anordnung der Schneidkdrner zu erhalten.
Von Nachteil sind bei einem solchen Verfahren unter Verwen-
dung eines magnetischen Kraftfeldes die notwendige vorheri-
ge Ummantelung der einzelnen Ktérner mit einem ferromagne-
tischen Metall bzw. beil Anwendung eines elektrischen Feldes
die bei der notwendigen GroBe der PreBSform auftretenden
Isolationsprobleme infolge der benatigteﬁ hohen Feldstirke.
Aus sowjetischer Literatur sind des weiteren Untersuchungen
zum {bergang vom Diamant im elektrostatischen Feld bekannts
Die Patentschrift CH - PS 546 626 beschreibt einen abra-
siven Gegenstand bzw. dessen Herstellungsverfahren, bel

dem sich Diamantkdrner auf einem speziellen Trigermaterial,
Zs Be in Form eines Bandes, befinden, welches an definier-
ten Stellen die Oberfliche eines WerkzeuggrundkSrpers, in
dem es befestigt ist, erreicht., Der Mangel eines solchen
Werkzeuges besteht in seiner komplizierten Montage aus
éerschiedenen, diskreten Einzelteilen.
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ktrnern und der iibrigen Kontur der vorbehandelten Grund-
korperoberfliche eingeht. AnschlieBend werden die vollkom-~
men in der Stiitzschicht eingebetteten Diamantktrner durch
elnen Abrichtvorgang mit ihren Spitzen freigelegt und er—
halten somit ihre abragiven Eigenschaften zuriick.

Auafﬁhrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbei-~

spiel erldutert werden. ,

In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Figur 1 = 4:. schematische Werkzeugdarstellung nach

‘ " vergchiedenen Verfahrensschritten

Pigur 5 = 7: Beispiel fiir Druckmuster des Klebstoff-
- rasters

Eine maBhaltig bearbeitete Oberfldche des Grundkdrpers 1
wird z., B, zundchst mechanisch so vorbehandelt, daB eine
geniigende Haftfestigkeit zum aufzubringenden Kleber bzﬁ.
zu den Metallschichten gewdhrleistet wird. Die vorbehan-
delte Oberfliche des Grundkdrpers 1 wird nun mit einem |
Klebstoffraster 2 bedruckt (Figur 1). Dies geschieht durch
ein Siebdruckverfahren, bei dem ein Drucksieb Verwendung
findet, welches nach einem an sich bekannten fotolitho-
grafischen Verfahren hergestellt wird, Dieses Drucksieb .
enthdlt ein rasterfdrmiges Muster von klebstoffdurchlisgsi-
gen Gebieten., Entsprechend Figur 5 - 7 laggen gich bei-
spielsweise kreisformige Kleberfldchen 6, streifenformige
Kleberfldchen T oder in sich verbundene Kleberflichen mit
kreisformigen oder rechteckigen kleberfreien Flichen 8
‘herstellen, Eg wird ein nicht sofort aushirtender Xleb-
gtoff verwendet, um einerseits das Anhaften der anschlie-
Bend aufzutragehden Diamantktrner zu gewdhrleisten und um
andererseits mehrere Druckprozesse ohne Zwischengduberung
des Druckgiebes durchzufiihren, Beispielsweise eignen gich

“5-
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Neben der mSglichen Abscheidung durch chemische Fédllung
wird die diinne Metallschicht 4 vorzugsweise durch Bedamp-
fen der Werkzeugoberfliche unter Hochvakuum hergestellti,
Hierzu wird beispielsweigse in einer kommerziellen Hoch-
vakuumbedampfungsanlagevdie Oberfliche des Grundkbrpers 1
go iiber einem mit dem aufzubringenden Metall beschickten
Hochstromverdampfer angeordnet, daB bel Schriégstellung
und Rotation der Oberfliche des Grundkdrpers 1 wihrend
des -Bedampfungsvorganges eine diinne Metallschicht 4 ent-
steht, die genau der Kontur der diamantbeschichteten Ober-
fldche folgts,

An gich bekannt igt die Mﬁgliéhkeit des Bedampfens mit
fast allen Metallen. Vorzugsweise wird fir die gich an-
schlieBende Ni-Abscheidung beim Aufbau der Stiitzschicht
mit Kupfer bedampft. Zweck dieser diinnen Metallschicht 4
ist eg, einen elektrisch leitenden Uberzug zu schaffen,
der die liickenlose Abscheidung des Stiitzschichtmaterials
im nachfolgenden galvanischen ProzeB garantiert (Figur 3).
Erfindungsgend betridgt die Dicke dieser diinnen Metall-
schicht 4 etwa 1072 ... 1070 m, um eine gute Haftfestig-
keit auf der Unterlage zu gewihrleisten.

Die Stitzschicht 5 wird vorzugsweise als Ni-Schicht aus
einem galvanischen Bad abgeschieden, wobei als Abschei-
dungsbedingungen die fiir bekannte Bidder erprobten ange-
nommen werden, Die Dicke der Stiitzschicht 5 wird erfin-
dungsgemiB so gewshlt, daB nach dem abschlieBenden Ab-
richtvorgang, mit dem die gschneidfdghigen Spitzen der Dig=-
mantkorner 3 freigelegt werden, Spanrdume zur Aufnahme
des abgetragenen Materials widhrend des Bearbeitungspro-
‘zesses erhalten bleiben (Figur 4).



Erfindungsengpruch

1o Verfahren zur Herglcllung eines diamanthegschichteten
F einen GrundkCrper dlie
Diemantachicht in geometrigch definierter Form aufgebracht

istg daaalah gelrennzelchnet, deB auf dle Obexrfliche des

nchnexdxerzz eungeg, bel welchem au:

Grundkdrpers (1) ein Klebgtoffragter (2) mittels an sich
bekannter Siebdruckie chrxk bei Ve 1f~n6u;@ von Drucksisben,
die nach einecm fotolithograficchen Verfahren hergestalli
werden, mit einem Muster aufgedruckt wird, welcheg gup
Lagefizierung dexr auflzv braavenden Diamantkirner (3) dient,
aie ﬂuLAlOlWGLQ mit eincy die Xontur der beschichteten
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Oberflidche exakt nachbildenden diinnen Metallschicht {4)
v .

bagchichtet und zussmmen mit dieser in eine metallische
Stiitzschicht (5) eingsbeitet werden.
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2o Vesfahren zur Herstellung eineg diamantbeschichteten
Schneidwerkzeuges pach Punkt 1, dedusrch gekennzelchnet,
daB daz Hlebohoffraster (2) ans einem nichi sofort sus-
baxtenlen Elebatold besteht und in einen beliebigen:
Musmter; belapicliawelge alg kreig- cder gtreifenfomnige
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kdrpers (1) und damit auf die Diamantkdrner (3) aufge-
bracht wird., ' :

5. Verfahren zur Herstellung eines diamantbeschichteten
Schneidwerkzeuges nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die metallische Stiitzschicht (5) durch Galvanisieren
eng auf die diinne Metallschicht (4) aufwdchst und dabei
die Diamantkdrner (3) vollkommen in sich einschlieBt,
deren Spitzen durch einen abschlieBenden Abrichtvorgang
wieder freigelegt werden.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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