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Titel der Erfindung

Kunstharzgebundener Diamantschleifbelag und Verfahren Zu
seiner Herstellung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf einen kunsthérzgebundenen
Diamantschleifbelag, geeignet fir Schleifstifte oder
Schleifscheiben, zum Einsatz auf Hochleistungsprédzisions-
schleifautomaten, zur Bearbeitung von Hartstoffen, vorzugs-
weise Hartmetall,4und ein Verfahren zur Herstellung eines
Schleifbelages.

Charakteristik der bekannten technischen Lisungen

Zur Bearbeibung von Hartstoffen bzw. Hartmetallformstiicken
kommen neben Diamantschleifkdrpern mit Metallbindung auch
solche mit Xunstharzbindung zum Einsatz. Verschiedene Zu¥
sétze wie A1203, SicC, 840, Quarz, Glas und dgl. sind geeig—
net, spezielle necgative Zigenschaften zu unterdricken bzw.
gewollte Schleifeigenschaften zu erhdhen und stirker auszu-—
bilden. Die pekannten metallgebundenen Schleifkdrper erge-
ben vertretbare Ab+ragslelstunven nur bel erheblichen An—
prefdricken von' ca. 1,2 M Pa gegeniiber den Werkstiicken.

Dadurch ist ein starker Verschleif der Hochleistungsprézi-

‘sionsschleifmeschinen nicht zu vermeiden, So kdnnen durch

die hohc Belostung Dioamontkrner vorzeitig sus der Bindung

gelost werden. Deshalb wird im allgemeinen mit Anprel-
dricken von 0,3 bis 0,6 M Pa gearbeitet, wodurch die Abtrags-
leistung in der Zeiteirnheit sbtark abfillt.
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Zur Minderung dieser lidngel werden zur Bearbeitung von
Hartstoffen, wis Hartmetall, vorzugsweise kunstharzgebunde-

ne Diamantschleifkdrper cingesetzt, die mit geringerem An-
preBdruck gute Abtragsleistungen bringen, allerdings

schneller verschleiBen und eine unerwinschte elastische Ver-
formbarkeit aufweisen, die keine lingerfristige NaBhaltigkeit
und Formbtreue der Schleifbelige gewdhrleisten, Nachteilig ist
auch die allgemein unzureichende Temperaturbesténdigkeit der
Kunstharze. Zin weiterer Nachteil der bekannten Schleifbelédge
besteht darin, daB eine aus wirtschaftlichen Erwdgungen ‘
gebotene Aufbereitung von Restbeldgen oder Bruchstiicken mit
chemischen Verfahren unter hohem Aufwand nur hinsichtlich

des Diamantanteils durchfilhrbar ist, d.h. die iibrigen Bestand-
teile des Schleifbelages gehen verloren. Einé Verbesserung der
Temperaturbestindigkeit und Standfestigkeit bei kunstharzge-
bundenen Schleifkdrpern brachte der Binsabtz von Polyimiden
gemdB IE - CS 2216597; Die Verwendung von Polyimid als Schleif-
belagbindemittel erfordert bei der Herstellung von Schleifbe-
ldgen hohe PreBdriicke von- 350 M Pa und e¢ine Behandlung im
Vakuum iiber einen Zeitraum von ca. 16 Stunden bei hohen Tempe-
raturen, was nur mit besonderem technischen Aufwand zu reali-
sieren ist. Die Weiterentwicklung und der Einsabtz von Hoch-
leistungsprézisionsschleifmaschinen- und automaten erfordern
geeignete Schleifkdrper, die bei der Bearbeitung von Hart-
stoffen hohe Abtragsleistungen beli niedriger Maschinenbe-~
lastung gewdhrleisten, geringen Verschleifl aufweisen und
MaBbestdndigkeit sowie Formtreue besitzen.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, einen kunsthérzgebundenen
Diasmantschleifbelag und ein Verfahren zu seiner Herstellung
zu schaffen, wobei der Schleifbelag wirtschaftlich unter Ver-
wendung allgemein iiblicher Fertigungseinrichtﬁngen herstell-
bar ist, hohe Abtragsleistungen bei geringem Verschleif und
'praktisch nicht feststellbarer elastischer Verformbarkeit
besitzt und als Restbelag oder Bruchstick insgesamt nach
einfacher Aufbereitung wiederverwendungsfshig ist.
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Darlegung des. Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen kunstharzge-
‘bundenen Dismantschleifbelag zu entwickeln, der eine grofe
Hérte und Verschleiffcestigkeit besitzt. Die Aufgabe wird er-
findungsgemdB dadurch geldst, daB einem kunstharzgebundenen
Diamantschleifbelag Wolframkarbidpulver im Korngrofenbereich
bis 5 pm mit einem Anteil von 5 bis 50 Vol-% zugesetzt wird.
Dadurch konnte iiberraschend die VerschleiBfestigkeit und die
Belaghdrte ohne Beeintrdchtigung anderer Schleifeigenschaften
erhoht werden., Diescr Effekt wird durch Verwendung von Poly-~
phenylchinoxalin als thermostabiles Bindemittel fiir derar-
tige Diamantschleifbelége noch verstirkt,

Zur Herstellung der erfindungsgemdBen Schleifbeldge werden
20 bis 40 Vol.-% polymeres Bindemittel in fester oder ge-
1oster Form, vorzugsweise Polyphenylchihoxalin, 5 bis

50 Vol.-% Wolframkarbidpulver mit 10 bis 20 Vol.-% iiblichen
Beimengungen, beispielsweise 41504, 8iC, B,C, Quarz und

- Glas und 10 bis 40 Vol.-% Diamantboard innig vermischt.
Diese Mischung wird bei einer Temperatur von 290 bis 350°C
und einem Druck von 25 bis 100 M Pa zu einem Formteil
verpreft. Der so erhaltene Schleifbelag wird nach iiblichen
bekannten Verfahren, z.B. durch Aufkleben auf entsprechende
Grundkorper, aufgebracht. Er ist zum Einsatz als Schleif-
stift oder Schleifscheibe vorzugsweise auf Hochleistungs-
prézisionsschleifautomaten zur Bearbeitung von Hartstoffen,
wie z,B. Hartmetall, besonders geeignet.

Ausfilhrungsbeispiel

32 Vol.-% einer chloroformischen Ldsung von Polyphenyl-
chinoxalin mit einem Feststoffgehdlt von 6,35 Lla.-% werden
wit 25 Vol.~% Wolframkarbid; das eine Kornung-bis 5 tm .-
besitzt, innig vermischt. Der Ldsungsmittelanteil wird durch
Abdampfen so weit reduzicrt, bis eine hochviskose liasse ent-
steht, In dicse lMischung werden 43 Vol.-% metallisierter
Diamant der Korngrdle 125/1C0 um eingoerihrt. Wach restlosem
Austreiben des Lisungsmittels liegt ein Gemenge mit gleich-
méfiger Vertoilung der eingesctzben Komponenten vor,
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Das Gemenge wird in eine Hohlform gebracht, die den ge-
iinschten MaRen des Scheibenbelages entspricht und bei
einen Druck von 100 M Pa verdichtet. Hach Druckentlastung
wird die Form gleichmdBig bis 240° ¢ aufgeheizt, die ver-
dichtete Pre3masse mit einem Druck von 50 M Pa belastet,
anschlieBend die Temperatur auf 300° C gesteigert und bei
gleichbleibendem Druck fir 15 bis 20 Minuten bei dieser
Temperatur gehalten. Vor Beendigung des Prerorganges wird
der Druck kurzzeitig auf 100 M Pa erhoht. Bei der nachfol-
genden Abkiihlung und Entformung wird bis 200° G ein Druck
von 50 M Pa auf dem PreBteil belassen. Mit dem so herge-
stellten Schleifscheibenbelag, der auf einer Topfscheibe
von 220 mm Durchmesser und 18 mm Belagbreite befestigt
wurde, sind.Hartmetallformkérper nit einer Schleiffliche
von 15 x 15 mm mit einer Schnittgeschwindigkeit von 19 m/s
unter Einsatz von Kihlfliissigkeit mit oszillierender
Schleifscheibe geschliffen worden. Der AnpreBdruck betrug
0,6 i Pa. Die Schleifversuche an Hartmetallformkdrpern
unterschiedlicher Gualitidt ergaben Abtragleistungen von
2,7 bis 3,5 g Hartmetall pro Hinute.
Restbelag und Bruchstiicke konnen nach mechanischer Zerklei-
nerung wieder entsprechend angegebenen Temperatur- und
Druckregime verarbeitet werden.

.
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Patentanspriche

1. Kunstharzgebundener Diamantschleifbelag zum Einsatz als
Schleifstift oder Schleifscheibe vorzugsweise auf Hoch-
leistungsprézisionsschleifautomaten zur Bearbeitung von
Hartstoffen, wie Hartmetall, gekennzeichnet dadurch, daB
der Schleifbelag Wolfrawmkarbidpulver im KorngrdBenbe-—

‘reich unter 5 am zwischen 5 bis 50 Vol.-% enth&lt.

2. Schleifbelag nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
als polymores Bindemittel vorzugsweise Polyphenyl-
chinoxalin eingesetzt wird.

3, Verfahren zur Herstellung eines kunstharzgebundenen
Diamantschleifbelages, gekennzeichnet dadurch, daB
20 bis 40 Vol.-% polymeres Bindemittel in fester oder
geloster Form, vorzugsweise Polyphenylchinoxalin
5 bis 50 Vol.-% Wolframkarbidpulver eines KorngroRen-
bereiches unter 5/um mit 10 bis 20 Vol.~% iblichen
Beimengungen, beispielsweise A1203, SicC, B4C, Quarz
und Glas und 10 bis 40 Vol.-% Diamantboard innig
vermischt und diese Mischung bel einer Temperatur
von 290 bis 350°C und einem Druck von 25 bis 100 M Pa
zu einem Formbteil verpreft wird.
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