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(54)  Abrichtwerkzeug und Verfahren zum Herstellen eines solchen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Abrichtwerk-
zeug sowie ein Verfahren zum Herstellen eines solchen.
Das Abrichtwerkzeug umfasst einen Basisabschnitt und
ein von diesem ausgehendes Ansatzstiick (18) mit zu-
mindest einem Loétbereich (26, 28), mit dem Uber eine
hartgel6tete Metallverbindung Schleifpartikel verbunden
sind. Um einen konstruktiv einfachen Aufbau zu errei-
chen, wird vorgeschlagen, dass die Schleifpartikel in ei-
nem Aufnahmen fiir die Schleifpartikel aufweisenden
Trager fixiert und mit dem zumindest einen Létbereich
(26, 28) des Ansatzstlckes (18) durch Hartléten verbun-
den sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Abrichtwerk-
zeug, umfassend einen Basisabschnitt und ein von die-
sem ausgehendes Ansatzstiick mit zumindest einem
Létbereich, mit dem Uber eine hartgel6tete Metallverbin-
dung Schleifpartikel verbunden sind. Auch nimmt die Er-
findung Bezug auf ein Verfahren zum Herstellen eines
Abrichtwerkzeugs zum Bearbeiten von Schleifwerkzeu-
gen, umfassend das Bereitstellen eines von einem Ba-
sisabschnitt ausgehenden Ansatzstiicks mit zumindest
einem Lotbereich, mit dem Schleifpartikel durch Hartme-
tallléten verbunden werden.

[0002] Mit einem entsprechenden Abrichtwerkzeug
wird ein Abrichten und Abdrehvorgang durchgefiihrt, das
bzw. der der beim Herstellen von neuen oder beim Uber-
arbeiten von im Einsatz befindlichen keramischen
Schleifscheiben zur Anwendung gelangt.

[0003] Ein Abrichtwerkzeug zuvor genannter Art bzw.
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen ist der DE
112005001 119 B4 zu entnehmen. Das als Abrichtklinge
bezeichnete Abrichtwerkzeug besteht aus einem platten-
férmigen Metallschaft als Basis und einem aus Metall
bestehenden Ansatzstiick, in dem eine hartgelétete Me-
tallverbindung von Superschleifkdrnern z. B. aus Dia-
mant oder kubischem Bornitrid gebunden ist. Um die Su-
perschleifkdrner auf dem Ansatzstiick zu positionieren,
weist dieses in seinem Létbereich durch Wande getrenn-
te Rinnen oder Gassen auf, in die die Superschleifkérner
einlagig in Kontakt mit benachbarten Schleifkdrnern ein-
gebracht werden. Zuvor wird eine Schicht Hartlotmetall
eingebracht. VerfahrensmaRig ist das Herstellen ent-
sprechender Abrichtklingen aufwendig und kosteninten-
siv.

[0004] Es gibt auch drehende Abrichtwerkzeuge, wie
diese der DE 609 14 766 T2 zu entnehmen sind. Ein
entsprechendes Abrichtwerkzeug weist einen Kern und
einen Schleifrand auf, an dem mittels Aktivhartlots Dia-
mantkérner gebunden sind, die einschichtig auf beiden
Seiten des Werkzeuges freiliegen.

[0005] Gegenstand der DE 1 093 692 A1 ist ein
Schneidwerkzeug, das zum Abrichten von Schleifschei-
ben bestimmt ist. Eine mit Diamanten versehene Schicht
wird zwischen Platten angeordnet oder in eine schlitzfor-
mige Aufnahme des Werkzeugs eingebracht. Die metal-
lische Bindung wird durch Sintern hergestellt.

[0006] Die DE 690 34 066 T2 bezieht sich auf ein
Schleifmittel und ein Verfahren zu dessen Herstellung.
Hierzu ist vorgesehen, dass durch Sintern Diamantpar-
tikel an einem Gitter fixiert werden. Das Gitter dient als
flexible Matrix, um ein Schneid- bzw. Schleifwerkzeug
herzustellen, bei dem es sich um eine Schleifscheibe
oder um eine Sage handeln kann.

[0007] Ein geldtetes Diamantwerkzeug ist der DE 698
33 314 T2 zu entnehmen. Diamantpartikel werden in ei-
nem Matrix-Trdgermaterial eingebettet, das mit einem
Lotmittel infiltriert ist, um sodann z. B. unter Vakuumbe-
dingungen oder in Inertgasatmosphare Schichten zur
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Verwendung in Werkzeugen herzustellen. Dabei kann
ein eigensteifes Matrix-Tragermaterial verwendet wer-
den, das Schlitze aufweist, in die Diamantpartikel und
Diamantlétmittel eingebracht werden, um S&gesegmen-
te zu bilden.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, ein Abrichtwerkzeug sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen derart weiterzubilden, dass ei-
ne hohe Verschleil’festigkeit erzielbar ist. Auch soll re-
produzierbar die notwendige Verbindung zwischen den
Schleifpartikeln und dem Ansatzstiick gewahrleistet
sein. Ferner soll eine einfache Herstellung ermdglicht
werden.

[0009] Zur Lésung der Aufgabe in Bezug auf das Ab-
richtwerkzeug sieht die Erfindung im Wesentlichen vor,
dass die Schleifpartikel in einem Aufnahmen fiir die
Schleifpartikel aufweisenden Trager fixiert mit dem zu-
mindest einen Létbereich des Ansatzstlicks durch Hart-
I6ten verbunden sind.

[0010] Abweichend von vorbekannten Abrichtwerk-
zeugen werden die Schleifpartikel, bei denen es sich ins-
besondere um Naturdiamant, synthetischen Diamant wie
CVD, polykristallinen Diamant (PKD), monokristallinen
Diamant, kubisches Bornitrid, insbesondere in Koérner-
oder Nadelform, oder Hartmetallpartikel handeln kann,
nicht zuerst auf dem Ansatzstlick positioniert, um sodann
durch Hartléten mit diesem verbunden zu werden, son-
dern es erfolgt unabhangig vom Abrichtwerkzeug eine
Positionierung der Schleifpartikel in einem Trager, um
sodann die so zueinander ausgerichteten oder in ge-
wiinschter geometrischer Anordnung zueinander positi-
onierten Schleifpartikel mit dem Trager als Einheit mit
dem Abrichtwerkzeug zu verbinden. Hierzu werden die
Schleifpartikel auf dem Trager positioniert, wobei insbe-
sondere jeweils ein Schleifpartikel in eine Aufnahme des
Tragers eingebracht wird. Bei der Aufnahme kann es sich
um eine Offnung in dem Trager oder um eine Vertiefung
in diesem handeln.

[0011] Um kostenglnstig einen entsprechenden Tra-
ger zur Verfigung zu stellen, ist dieser insbesondere ein
Abschnitt eines Gewebes wie Drahtgewebes, eines Git-
ters oder einer Lochscheibe oder eines Streckmetalls,
das bzw. die jeweils in gewtinschter Lochanordnung und
-groRe zur Verfligung stehen, so dass in Abhangigkeit
von der GroRRe der Schleifpartikel ein entsprechender
Trager derart ausgewahlt werden kann, dass die ge-
wiinschte sichere Positionierung jeweils eines Schleifp-
artikels in einem Loch erfolgt.

[0012] Zum Fixieren der Schleifpartikel in den Aufnah-
men bzw. Ausnehmungen kann der Trager zuvor mitdem
das Hartléten ermdglichenden Lotmaterial versehen
werden, das in Pastenform vorliegen kann. Hierdurch er-
folgt eine Fixierung der Schleifpartikel, um sodann den
Trager mit den platzierten Schleifpartikeln auf den L6t-
bereich bzw. den Létbereichen des Ansatzstlickes aus-
zurichten und mit diesem bzw. diesen zu kontaktieren,
um sodann durch Hartléten insbesondere im Vakuum
(Druck ca. 10-3 Pa bis 10-1 Pa) oder einer nichtoxidie-
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render Atmosphare bei Unterdruck von z. B. 10-1 Pa bis
10-3 Pa sowie bei Temperaturen im Bereich von vorzugs-
weise zwischen 700 °C und 1200 °C mitdem Ansatzstlick
verbunden zu werden.

[0013] Als Trager kommtauch ein plattenférmiges Ele-
ment in Frage, in dem Vertiefungen z. B. mittels Laser
oder mechanisch ausgebildet werden, um sodann in die-
se Schleifpartikel einzubringen. Diesbezugliche Trager-
ausbildungen sind bevorzugt dann zu wahlen, wenn
Schleifpartikel nadelférmiger Geometrie zum Einsatz ge-
langen. In diesem Fall werden in dem Trager entspre-
chende schlitzférmige Vertiefungen oder Aussparungen
ausgebildet. Selbstverstandlich kann fur nadelférmige
Schleifpartikel auch ein Netz, Gitter oder ahnliches be-
nutzt werden.

[0014] Der Trager kann auch zumindest teilweise, ins-
besondere vollstdndig aus dem das Hartmetallléten er-
moglichenden Lotmaterial ausgebildet sein, z. B.in Form
eines Gewebes oder Netzes mit Faden aus dem Lotma-
terial.

[0015] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass das Ansatzstiick einen von parallel zu-
einander verlaufenden Begrenzungswandungen als die
Loétbereiche des Ansatzstiicks begrenzten Spalt auf-
weist, in dem der Tragerfixiert ist. Dabei istinsbesondere
vorgesehen, dass das Ansatzstiick in seinem basisab-
schnittabgewandten Bereich im Schnitt eine U-Geome-
trie mit Seitenschenkeln aufweist, die den Spalt begrenz-
en.

[0016] Durch das Vorhandensein des Spaltes oder
Schlitzes im Ansatzstiick, in dem der Trager mit den
Schleifpartikeln eingebracht und sodann mitden Begren-
zungen des Spaltes bzw. Schlitzes verlotet wird, ergibt
sich ein einfaches reproduzierbares Positionieren des
Tragers und somit der Schleifpartikel in dem Abrichtwerk-
zeug.

[0017] Man kann von einer mittigen Anordnung des
Tragers und damit der Schleifpartikel sprechen.

[0018] Esbestehtjedochauchdie Méglichkeit, das An-
satzstiick plattenférmig auszubilden, wobei eine der Fla-
chenden Létbereich bildet. Insbesondere handeltes sich
um diejenige Flache, die entlang eines zu dem Basisab-
schnitt zurlickversetzten Bereichs des Ansatzstiickes
verlauft, wobeiin der von der Flache aufgespannten Ebe-
ne die Langsachse des Abrichtwerkzeuges verlaufen
kann.

Man kann von einer in Bezug auf eine AufRenflache un-
bedeckten Anordnung des Tragers sprechen.

[0019] Um auch bei einer diesbeziiglichen Anordnung
ein einfaches und sicheres Positionieren des Tragers zu
ermoglichen, ist in Weiterbildung vorgesehen, dass die
in Langsrichtung des Abrichtwerkzeuges verlaufenden
die Flache und somit den Létbereich begrenzenden Sei-
tenrander vorzugsweise stegartig ausgebildete Vor-
spriinge aufweisen, die als Seitenflihrung fir den Trager
dienen.

[0020] Sind bevorzugterweise die Schleifpartikel
durch das pastenférmige Lotmaterial auf bzw. in dem
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Trager fixiert, so besteht auch die Méglichkeit, durch Gal-
vanisieren oder Loten die Schleifpartikel in dem Trager
zu halten.

[0021] Die Trager sollten unabhdngig davon, ob es
sich um ein Gewebe wie Draht- bzw. Metallgewebe, Git-
ter, Streckmetall oder Plattenelement handelt, eine Dicke
aufweisen, dass eine Formstabilitédt gegeben ist, die eine
Geometriehaltigkeit wahrend des Bestlickens mit den
Schleifpartikeln und dem Verléten mit dem Ansatzstlick
sicherstellt.

[0022] Mitanderen Worten soll eine Flexibilitat vermie-
den werden, wie diese bei gitterférmigen Tragern fur
Schleifpartikel bekannt ist, die fiir flexible Schneid- oder
Schleifwerkzeuge benutzt werden, wie diese in der DE
690 28 455 T2 beschrieben sind. Dabei sind die Schleif-
partikel mittels Sintern in einem flexiblen Drahtgitter fi-
xiert.

[0023] Insbesondere sollte der Trager eine Dicke zwi-
schen 0,3 mm und 1,5 mm, bevorzugterweise weniger
als 1,2 mm aufweisen.

[0024] Die Maschenweite bei der Verwendung eines
Drahtgewebes bzw. Gitters als Trager sollte zwischen
100 wm und 2500 pum liegen, wobei insbesondere qua-
dratische Offnungen Verwendung finden, wenn die Par-
tikel eine Kérnergeometrie aufweisen. Die Korngrofie der
Schleifpartikel im Falle einer Korngeometrie, die oktae-
derférmig, splittrig, quaderférmig oder kugelférmig sein
kann, sollte zwischen 100 wm bis 2500 um liegen.
[0025] Werden die Schleifpartikel auf bzw. in dem Tra-
ger mittels des Lotmaterials in Pastenform fixiert, so er-
folgt vor dem Ausrichten des Tragers und Kontaktieren
des Lotbereichs ein Trocknen.

[0026] Der Trager selbst sollte aus einem Material der
Gruppe Stahl, insbesondere Edelstahl, Messing , zum
Hartmetallléten verwendetes Lotmaterial bestehen. Das
Lotmaterial kann zumindest ein Metall aus der Gruppe
Kupfer, Silber, Zinn, Silizium, Eisen sowie eine Aktivme-
tall-Kkomponente aus der Gruppe Titan, Titanhydrid,
Chrom, Zirkonium enthalten.

[0027] Ein Verfahren zum Herstellen eines Abricht-
werkzeuges zum Bearbeiten von Schleifwerkzeugen,
umfassend das Bereitstellen eines von einem Basisab-
schnitt ausgehenden Ansatzstlicks mit zumindest einem
Lotbereich, mitdem Schieifpartikel durch Hartmetallléten
verbunden werden, zeichnet sich durch nachfolgende
weitere Verfahrensschritte aus:

- Bereitstellen eines Aufnahmen flr die Schleifpartikel
aufweisenden Tragers und Fixieren der Schleifpar-
tikel in dem Trager,

- Kontaktieren des Tragers und/oder der in dem Tra-
ger fixierten Schleifpartikel mit dem zumindest einen
Lotbereich des Ansatzstiicks und

- Verbinden der Schleifpartikel mittels Hartléten zu-
mindest mit dem zumindest einen Lotbereich, ins-
besondere sowohl mit dem zumindest einen Lotbe-
reich und dem Trager.
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[0028] Zum Hartléten, insbesondere Vakuumhartlo-
ten, wird dabei ein Lotmaterial verwendet, das zumindest
ein Metall z. B. aus der Gruppe Kupfer, Silber, Zinn, Si-
lizium, Eisen sowie eine Aktivmetall-Komponente z. B.
aus der Gruppe Titan, Titanhydrid, Chrom, Zirkonium
aufweist.

[0029] Der Trager mit den Schleifpartikeln kann in ei-
nen Spalt bzw. Schlitz des Ansatzstiicks eingebracht
werden, der durch parallel zueinander verlaufende Be-
grenzungswandungen des Ansatzstlickes gebildet wird.
Die Begrenzungswandungen bilden Létbereiche.
[0030] Mit anderen Worten weist das Ansatzstiick in
dem Bereich, in dem die Schleifpartikel mit dem Ansatz-
stlick verbunden werden, im Schnitt eine U-Geometrie
auf, wobei die Seitenschenkel den Spalt bzw. Schlitz be-
grenzen.

[0031] Um ein sicheres Fixieren der Schleifpartikel in
oder auf dem Trager zu gewahrleisten, ist vorgesehen,
dass die Schleifpartikel in den Aufnahmen des Tragers
mittels eines aushéartbaren Haftmaterials, insbesondere
mit dem zum Hartléten bendtigten Lotmaterial oder ei-
nem Klebermaterial fixiert werden, wobei das aushart-
bare Haftmaterial vor Kontaktieren des Tragers bzw. der
Schleifpartikel mit dem Ansatzstiick getrocknet wird.
[0032] Es besteht jedoch auch die Méglichkeit, dass
die Schleifpartikel durch Galvanisieren oder Léten fixiert
werden.

[0033] Insbesondere besteht auch die Mdglichkeit,
dass der Trager ein Abschnitt eines flachenmaRig gro-
Reren Drahtgewebes, Streckmetalls, Gitters oder plat-
tenférmigen Elements mit Aufnahmen ist, wobei zu-
néchst in die Offnungen des Drahtgewebes bzw. Gitters
bzw. Streckmetalls bzw. den Aufnahmen des plattenfor-
migen Elements Schleifpartikel in zuvor beschriebener
Weise fixiert werden, um sodann aus dem groRRen Fla-
chenelement z. B. mittels Laserschneidens Abschnitte
abzutrennen, die der gewlinschten Tragergrofie entspre-
chen, um gemaf der erfindungsgemafen Lehre in ein
Ansatzstlck eingesetzt bzw. auf diesem positioniert zu
werden.

[0034] Ein bevorzugtes Verfahren zeichnet sich da-
durch aus, dass als Trager ein solcher verwendet wird,
der mit dem Lotmaterial benetzt ist oder aus dem Lotma-
terial besteht und/oder dass das Lotmaterial zum Hart-
I6ten zumindest teilweise durch den Trager bereitgestellt
wird.

Erfindungsgemal wird ein Abrichtwerkzeug zur Verfii-
gung gestellt, bei dem die Schleifpartikel zunachstin oder
auf einem Trager fixiert werden, der zusammen mit dem
Trager auf das Ansatzstiick des Abrichtwerkzeugs aus-
gerichtet wie auf einen vorgegebenen Létbereich aufge-
legt wird, um sodann insbesondere durch Hartléten wie
Vakuumhartléten die Schleifpartikel mit dem Ansatz-
stlick zu verbinden. Dabei wird ein Hartlotmaterial be-
nutzt, das sich verflssigt, die Schleifpartikel umschlief3t,
wobei das Lot reaktive Metallbestandteile wie Titan,
Chrom oder Zirkonium enthalt, das mit den Schleifparti-
keln reagiert, um eine chemische Verbindung mit den
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Partikeln einzugehen und somit die gewlinschte Verbin-
dung zu dem Ansatzstiick zu gewahrleisten.

[0035] Zumindest das Ansatzstiick sollte insbesonde-
re aus einem Metall, insbesondere Stahl, vorzugsweise
legiertem Werkzeugstahl, bestehen, wobei als Legie-
rungsbestandteile Molybdan, Wolfram und/oder Kupfer
enthalten sein kénnen.

[0036] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nicht nur aus den Anspri-
chen, den diesen zu entnehmenden Merkmalen - fiir sich
und/oder in Kombination -, sondern auch aus der nach-
folgenden Beschreibung von der Zeichnung zu entneh-
menden bevorzugten Ausflihrungsbeispielen.

[0037] Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht eines Abrichtwerkzeuges,

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie B-B in Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Schleifpartikel auf-
nehmenden Tréger,

Fig. 4 eine Seitenansicht des Tragers gemaR Fig. 3,
teilweise weggebrochen,

Fig. 5 ein Detail C in Fig. 4,

Fig. 6 eine zweite Ausflhrungsform eines Abricht-
werkzeuges in Vorderansicht,

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie A-A in Fig. 6,

Fig. 8 ein Detail B gemal Fig. 7,

Fig. 9 eine dritte Ausfihrungsform eines Abricht-
werkzeugs in Vorderansicht,

Fig. 10  einen Schnitt entlang der Linie B-B in Fig. 9,

Fig. 11 eineVorderansichteinervierten Ausfihrungs-
form eines Abrichtwerkzeuges,

Fig. 12  einen Langsschnitt durch das Abrichtwerk-
zeug gemal Fig. 11,

Fig. 13  ein Detail A der Fig. 12,

Fig. 14  einen Trager mit nadelférmigen Schleifkor-
nern und

Fig. 15  den Trager gemaR Fig. 14 in Seitenansicht,
teilweise weggebrochen.

[0038] In den Figuren, in denen grundsétzlich gleiche

Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen sind,
sind Abrichtwerkzeuge dargestellt, die auch als Abricht-
klingen oder -fliesen zu bezeichnen sind und eine Au-
Rengeometrie aufweisen kdnnen, wie diese dem Stand
der Technik zu entnehmen sind. Insoweit ist auf Lach
Diamant-Abrichtplatten der Jakob Lach GmbH & Co.KG,
63452 Hanau, Deutschland, zu verweisen.

[0039] Das Abrichtwerkzeug 10 der Fig. 1 bis 4 weist
einen flachquaderférmigen Kdrper 12 auf, der aus Metall,
insbesondere aus einem legierten Werkzeugstahl be-
steht. Auch insoweit wird formal auf bekannte Materialien
fur Abrichtwerkzeuge verwiesen. Das Abrichtwerkzeug
10 wird in einen vorzugsweise eine Offnung 14 zum Be-
festigen eines Werkzeughalters aufweisenden Basisteil
16 oder Basisabschnitt und ein Ansatzstiick 18 unterteilt,
in dem in nachstehend beschriebener Weise Schleifpar-
tikel fixiert werden, um einen Schleifbereich zu bilden,
mittels dessen mit dem Werkzeug 10 Abrichtarbeiten
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durchgefiihrt werden kénnen.

[0040] Basisabschnitt 12 und Ansatzstiick 18 stellen
erwdhntermalen eine rein formelle Unterscheidung dar,
die nicht schutzeinschrankend zu verstehen ist.

[0041] Wie sich aus der Schnittdarstellung B-B in Fig.
2 des Abrichtwerkzeugs 10 ergibt, weist dieses in seinem
oberen als Ansatzstlick 18 bezeichneten Abschnitt einen
auch als Schlitz zu bezeichnenden von Abschnitten oder
Schenkeln 19, 21 des Ansatzstlicks 10 begrenzten Spalt
20 auf, der sich Uber die gesamte Breite des plattenfor-
migen Korpers 12 erstreckt und die basisabschnittfern-
liegende Stirnflache 22 des Ansatzstiicks 18 durchsetzt.
Die Stirnflache 22 weist dabei zur Langsachse 30 schrag
verlaufende Begrenzungsflache 24, 25 auf, wie dies bei
Abrichtplatten bzw. -fliesen Ublich ist. Der Spalt 20 wird
von inneren Wanden 26, 28 der Schenkel 19, 21 be-
grenzt, die parallel zueinander verlaufen, wobei die in
der Zeichnung rechts verlaufende innere Wand 28 vor-
zugsweise eine Ebene aufspannt, in der die Ladngsachse
30 des Abrichtwerkzeugs 10 verlduft. In den Spalt 20
werden entsprechend der erfindungsgemafien Lehre -
im Ausfiihrungsbeispiel als Kérner ausgebildete -
Schleifpartikel 32, 34 eingebracht und durch Vakuum-
hartléten mit den als Begrenzungswandungen zu be-
zeichnenden Wanden 26, 28 verbunden, die somit Lot-
bereiche bilden.

[0042] Umdieinsbesondere aus natirlichem Diamant,
synthetischem Diamant wie CVD, polykristallinem Dia-
mant (PKD), monokristallinem Diamant, kubischem Bor-
nitrid oder Hartmetall bestehenden Schleifpartikel 32, 34,
die bei einer Kérnerform bevorzugterweise einen mittle-
ren Durchmesser zwischen 100 pm und 2500 pm auf-
weisen sollten, auf einfache Weise zu positionieren und
in gewiinschter Geometrie zueinander auszurichten, ist
erfindungsgemaR vorgesehen, dass die Schleifpartikel
32, 34 vor Einbringen in den Spalt 20 in einem Trager 36
fixiert werden, der im Ausfiihrungsbeispiel ein Gitter ist,
wobei die Maschenweite 100 pm bis 2500 wm bei den
zuvor angegebenen Dimensionen der Schleifpartikel 32,
34 betragen kann. Des Weiteren sollte das auch als
Drahtgewebe zu bezeichnende Gitter 36 formstabil sein,
so dass ein Verbiegen sowohl beim Einbringen und Fi-
xieren der Schleifpartikel 32, 34 als auch beim Einsetzen
in den Spalt 20 des Ansatzstlickes 18 vermieden wird.
[0043] Zum Fixieren der Schleifpartikel 32, 34 sind
mehrere Moglichkeiten gegeben. So kann zunédchst das
Gitter 36 z. B. mit einer Lotpaste bestrichen werden, die
zum Vakuumbhartléten benutzt wird, die aus einer Hart-
lotmetallkomponenten und einer Aktivmetallkomponen-
ten besteht. Die Metallkomponente sollte aus der Gruppe
Kupfer, Silber, Zinn, Silizium und Eisen und/oder die Ak-
tivmetallkomponente aus der Gruppe Titan, Titanhydrid,
Chrom, Zirkonium ausgewahlt werden. Ferner enthaltdie
Lotpaste ein organisches Bindemittel insbesondere auf
Wasserbasis.

[0044] Indieinden Offnungen 38, 40 vorhandene Pas-
te werden sodann die Schleifpartikel 32, 34 gedriickt, um
diese zu fixieren. Das Einbringen in die Offnungen 38,
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40 kann von Hand oder automatisch erfolgen.

[0045] Anstelle von Lotmaterial kann auch ein sonsti-
ges hartbares Haftmaterial benutzt werden, wie Kleb-
stoffmaterial. In diesem Fall werden nach dem Fixieren
der Schleifpartikel 32 diese mit einem flr das Vakuum-
hartléten geeigneten Lotmaterial im erforderlichen Um-
fang abgedeckt, um nach Einbringen des Tragers 36 in
den Spalt 20 im Vakuum bzw. einer nicht oxidierenden
Atmosphare bei Unterdruck das Hartléten durchzufiih-
ren, wodurch die Schleifpartikel 32, 34 sowohl mit dem
Trager 36 als auch mit dem Begrenzungswandungen 26,
28, also dem Lotbereich verbunden werden.

[0046] VorEinbringen des Tragers 36 in Spalt 20 kann
das aushartbare Haftmaterial sowie die Lotpaste ge-
trocknet werden. Dies kann jedoch auch nach Positio-
nieren in dem Spalt 20 und in der Vakuumkammer erfol-
gen, in der das Hartléten durchgefiihrt wird.

[0047] Wie sich aus den Fig. 3 bis 5 ergibt, ist jeweils
ein Schleifpartikel 32, 34 in einer der (")ffnungen des Git-
ters 36 oder eines anderen Offnungen bzw. Vertiefungen
als

[0048] Aufnahmen aufweisenden Tragers angeord-
net. Die Detaildarstellung gemaR der Fig. 4 und 5 sollen
dies noch einmal verdeutlichen. Unabhangig hiervon ist
anzumerken, dass die Schleifpartikel 32, 34 grundsatz-
lich seitlich Gber dem Trager bzw. Gitter 36 vorstehen.
[0049] Beider Anordnung gemaR Fig. 1 bis 5 ergeben
sich idealerweise sechs Loétkontakte zwischen jeweili-
gem Schleifpartikel 32, 34 und Stegen des Gitters 36
sowie den Begrenzungswandungen 26, 28 des Spaltes
122.

[0050] Inden Fig. 6 bis 8 ist ein weiteres Abrichtwerk-
zeug 100 rein prinzipiell dargestellt, das von der Auf3en-
geometrie vorbekannten Abrichtplatten entsprechen
kann.

[0051] Das Abrichtwerkzeug 100 weist gleichfalls ei-
nen Grundkorper 112 auf, der formal in einen Basisab-
schnitt 116 und ein Ansatzstiick 118 unterteilt ist, der
einen Schleifbereich zum Abrichten von Werkzeugen bil-
det, nachdem Schleifpartikel mit einem L&tbereich des
Ansatzstiickes 118 verbunden worden sind.

[0052] Abweichend von dem Ausfiihrungsbeispiel der
Fig. 1 bis 4 weist das Ansatzstiick 118 keinen Spalt auf,
sondern einen ebenen freien Lotbereich 120, der eine
AuBenflache des Ansatzstiicks 118 ist und in der Langs-
achse 130 des Abrichtwerkzeugs 100 verlaufen kann,
wie die zeichnerische Darstellung vermittelt. Die den L6t-
bereich 120 bildende AuRenflache verlauft bei den Aus-
fuhrungsformen der Fig. 6 bis 8 zurlickversetzt zu der in
der Zeichnung rechten AuRenflache des Basisteils 116.
Die gegeniiberliegenden AuRenflachen gehen blindigin-
einander Uber, wie die Schnittdarstellung gemaR Fig. 7
verdeutlicht.

[0053] In der Vorderansicht gemaR Fig. 6 ist in dem
Ansatzstiick 118, und zwar in dem Lo6tbereich 120, ein
Rahmen 136 eingezeichnet, in dem entsprechend der
erfindungsgeméafen Lehre ein Trager mit in diesem fi-
xierten Schleifpartikeln angeordnet wird, um sodann
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durch insbesondere Vakuumhartléten mit dem Ansatz-
stlick 118 verbunden zu werden. Der Trager kann ent-
sprechend der Fig. 3 ein Gitter oder Sieb mit insbeson-
dere quadratischen Offnungen sein. Ein handelsiibliches
Drahtgewebe oder ein Streckmetall kann gleichfalls be-
nutzt werden, wobei die (")ffnungen Aufnahmen fir die
Schleifpartikel bilden. Eine Platte, wie Lochplatte, bei der
die Lécher die Aufnahmen fiir die Schleifpartikel bilden,
kommt ebenfalls in Frage.

[0054] Entsprechend der zuvor erfolgten Erlduterun-
gen wird zunachst auf den Trager ein aushartbares Haft-
mittel aufgetragen, das bevorzugterweise das Lotmate-
rial in Pastenform sein kann, das zum Verbinden der
Schleifpartikel mit dem Ansatzstlick 118 verwendet wird.
Nach Fixieren der Schleifpartikel in dem Trager wird die-
ser auf die Lotflache 120 gelegt, um sodann im Vakuum
das Hartléten durchzufiihren. Zuvor erfolgt ein Trocknen
des Haftmittels.

[0055] Um ein Ausrichten des Tragers zu dem Létbe-
reich 120, also der Innenflache des Ansatzstiickes 118
zu erleichtern, kénnen die parallel zur Ldngsachse 130
verlaufenden Seitenrander der Innenflache jeweils einen
stegartig verlaufenden Vorsprung 122 aufweisen, wie
auch die Detaildarstellung gemaR Fig. 8 verdeutlichen
soll. Die Stege 122 dienen somit als Fihrung fiir den
Létbereich 120 aufzusetzenden Trager mitden in diesem
fixierten Schleifpartikeln.

Entsprechend der Ausflihrungsbeispiele der Fig. 1 und
4 kann der Basisabschnitt 116 eine Durchgangsoéffnung
114 aufweisen, um das Abrichtwerkzeug 100 mit einer
Halterung zu verbinden.

[0056] Verlduftnach dem Ausflihrungsbeispiel der Fig.
6 bis 8 der Lotbereich 120 zurlickversetzt zur entspre-
chenden AufBenflache des Basisabschitts 116, so ist
nach dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 9 und 10 vorge-
sehen, das bei dem prinzipiell dargestellten Abrichtwerk-
zeug 200 der Létbereich 220 nur geringfligig versetzt zur
entsprechenden Aulienflache 240 des Basisabschnitts
226 verlauft. Die dem Loétbereich 220 gegentiberliegende
AuBlenflache 242 des Ansatzstiicks 218 verlauft ab-
schnittsweise schrag, also geneigt zur Langsachse 230
des Abrichtwerkzeugs 200, wie die zeichnerische Dar-
stellung verdeutlicht. Die Vorderansicht des Abrichtwerk-
zeugs 200 gemaR Fig. 9 zeigt, dass der Létbereich 220
in seinen Langsrandern 222, 224 einen rahmenartigen
Steg aufweist, um einen entsprechend der erfindungs-
gemalen Lehre einen auf den Létbereich 120 ausricht-
baren und auf diesem aufsetzbaren Trager zu fiihren und
somit ein positionsgenaues Anordnen sicherzustellen.
[0057] Istanhand der Ausfiihrungsbeispiele der Fig. 1
bis 5 ein Trager 36 mit Schleifkdrnern 32, 34 dargestellt,
die eine Kdrnergeometrie aufweisen, soistentsprechend
der erfindungsgemaRen Lehre auch die Mdglichkeit ge-
geben, ein Abrichtwerkzeug 300 mit nadelférmigen
Schleifkdrnern 332, 334 zu bestiicken, die gleichfalls in
einem Trager 336 angeordnet und fixiert sind. Bei dem
Trager 336 kann es sich um eine Platte handeln, die ent-
sprechend der gewiinschten Ausrichtung der nadelfor-
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migen Schleifkdrner 332, 334 nicht ndher bezeichnete
Vertiefungen aufweist, in die die Schleifpartikel 332, 334
einsetzbar und fixierbar sind. Die Ausnehmungen kén-
nen ggfs. als Durchgangsoéffnungen ausgebildet sein.
[0058] Bestehen die Schleifpartikel 332, 334 aus syn-
thetischem Diamant, so kann die Lange der Nadeln zwi-
schen 2 mm und 6 mm betragen. Die Form der Nadeln
ist stabartig, wobei die Breite einer jeden Seite zwischen
0,2 mm und 1,4 mm liegen kann. Somit weisen die Na-
deln einen quadratischen Querschnitt auf, wie z. B. 0.6
X 0.6 x3 mm, 0.8 x 0.8 x6 mm oder 1.2x 1.2 x 12 mm.
[0059] Werden Naturdiamant-Nadeln verwendet, so
weisen diese nach z. B. einemTrommel-Schleifverfahren
im Wesentlichen einen kreisférmigen Querschnitt mit ei-
nem Durchmesser zwischen 0,4 mm und 1,5 mm auf.
Die Lange kann ebenfalls zwischen 2 mm und 12 mm
liegen. Ansonsten weist das Abrichtwerkzeug 300 einen
Aufbau auf, der dem der Fig. 1 bis 5 entspricht, so dass
auf die diesbezuglichen Erlauterungen verwiesen wird.
Mit anderen Worten weist das Abrichtwerkzeug 300 ei-
nen flachquaderférmigen Kérper aus Metall, insbeson-
dere Stahl wie legiertem Werkzeugstahl auf. Der Kérper
316 weist ein Ansatzstlick 318 mit einem Spalt 320 auf,
der von Wandung 326, 328 begrenzt wird. Abweichend
vom Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 bis 5 dient nur eine
der Wandungen als Létbereich fiir die Schleifpartikel, und
zwar im Ausfiihrungsbeispiel die im Bereich der Langs-
achse 330 verlaufende Wandung 328. Somit wird der
Trager 336 mit den nadelférmigen Schleifpartikeln 332,
334 derart in den Spalt 320 eingesetzt, dass die Schleif-
partikel 332, 334 die Wand 328 kontaktieren.

[0060] In den Darstellungen der Fig. 11 bis 13 ist das
Abrichtwerkzeug 300 nach dem Einbringen des Tragers
336 mit den Schleifpartikeln 332, 334 in den Spalt 320
zeichnerisch dargestellt. Vor Benutzung des Abricht-
werkzeugs 300 wird sodann die Stirnflache 322 mit dem
schrag verlaufenden Abschnitten 324, 326 derart bear-
beitet, dass die zeichnerisch duRersten Schleifpartikel
332 bilindig zu der Stirnflache 322 bzw. deren Abschnitt
324 verlaufen, um abrichten bzw. abdrehen zu kénnen.

Patentanspriiche

1. Abrichtwerkzeug (10, 100, 200, 300) umfassend ei-
nen Basisabschnitt (16, 116, 216, 316) und ein von
diesem ausgehendes Ansatzstiick (18, 118, 218,
318) mit zumindest einem Lotbereich (120, 220,
328), mit dem Uber eine hartgeldtete Metallverbin-
dung Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) verbunden
sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) in einem
Aufnahmen (38, 40) fir die Schleifpartikel aufwei-
senden Trager (36, 336) fixiert mit dem zumindest
einen Létbereich (26, 28, 120, 220, 328) des Ansatz-
stickes (18, 118, 218, 318) durch Hartléten verbun-
den sind.
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Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ansatzstiick (18, 318) einen von parallel
zueinander verlaufenden Begrenzungswandungen
(26, 28, 326, 328) des Ansatzstiicks begrenzten
Spalt (20, 320) aufweist, in dem der Trager (36, 336)
fixiert ist.

Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ansatzstilick (18, 318) in seinem basisab-
schnittabgewandten Bereich im Schnitt eine U-Ge-
ometrie mit Seitenschenkeln (19, 21) aufweist, die
den Spalt (20, 320) begrenzen.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ansatzstiick (118, 218) eine plattenférmi-
ge Geometrie mit den Létbereich (120, 220) bilden-
der ebener AuRenflache aufweist, die ggfs. entlang
ihrer in Langsrichtung des Abrichtwerkzeugs verlau-
fenden Seitenrander vorzugsweise stegartig ausge-
bildete Vorspriinge (12, 222, 224) als Seitenfiihrung
fur den Trager (36) aufweist.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der insbesondere formstabile Trager (36) ein
Drahtgewebe, Gitter oder ein Streckmetall oder ein
Abschnitt von diesem ist, oder dass der Trager (336)
ein Plattenelement mit ggfs. Durchbriiche bildenden
Aufnahmen ist, in dem die Schleifpartikel (332, 334)
fixiert sind, wobei gegebenenfalls die Durchbriiche
langlochartige Aufnahmen sind, in denen nadelfor-
mige Schleifpartikel (332, 334) fixiert sind, und/oder
dass der Trager (36, 336) mit einem Lotmaterial be-
netztistund/oderzumindestteilweise, vorzugsweise
vollstdndig aus einem solchen besteht, insbesonde-
re als ein Gewebe oder Netz mit FAden aus Lotma-
terial ausgebildet ist.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils ein Schleifpartikel (32, 34) in einer Auf-
nahme (38, 40) fixiert ist.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) in den
Aufnahmen des Tragers (36) zumindest abschnitts-
weise durch Galvanisieren fixiert sind.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,
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12.

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (36, 336) eine Dicke D mit 0,5 mm
<D <1,5 mm, insbesondere 0,8 mm <D < 1,2 mm
aufweist und/oder dass der Trager (36) ein Gitter mit
einer Maschenweite zwischen 100 pwmund 2500 pm
ist, wobei vorzugsweise der Trager (36, 336) aus
einem Material der Gruppe Stahl, Edelstahl, Mes-
sing, Lotmaterial besteht, das vorzugsweise zumin-
dest ein Metall aus der Gruppe Kupfer, Silber, Zinn,
Silizium, Eisen sowie vorzugsweise eine Aktivme-
tall-Komponente aus der Gruppe Titan, Titanhydrid,
Chrom, Zirkonium enthalt.

Abrichtwerkzeug nach zumindest einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) aus zu-
mindest einem Material der Gruppe natrlicher Dia-
mant, synthetischer Diamant wie CVD, polykristalli-
ner Diamant, monokristalliner Diamant, Hartmetall,
kubisches Bornitrid (CBN) bestehen und insbeson-
dere eine kdérner- oder nadelférmige Geometrie auf-
weisen.

Verfahren zum Herstellen eines Abrichtwerkzeugs
(10,100, 100, 300) zum Bearbeiten von Schleifwerk-
zeugen, umfassend das Bereitstellen eines von ei-
nem Basisabschnitt (16, 116, 216, 316) ausgehen-
den Ansatzstiicks (18, 318) mit zumindest einem
Létbereich (120, 220), mit dem Schleifpartikel (32,
34, 332, 334) durch Hartmetallléten verbunden wer-
den,

gekennzeichnet durch weitere Verfahrensschritte:

- Bereitstellen eines Aufnahmen (38, 40) fiir die
Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) aufweisenden
Tragers (36, 336) und Fixieren der Schleifparti-
kel in dem Tréager,

- Kontaktieren des Tragers und/oder der in dem
Trager fixierten Schleifpartikel mit dem zumin-
dest einen Loétbereich (120, 220) des Ansatz-
stiicks (18, 318) und

- Verbinden der Schleifpartikel mittels Hartléten
zumindest mit dem zumindest einen Létbereich
oder sowohl mit dem zumindest einen Lé&tbe-
reich sowie dem Trager.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Hartl6ten, insbesondere Vakuum-Hartl6-
ten, ein Lotmaterial verwendet wird, das zumindest
ein Metall aus der Gruppe Kupfer, Silber, Zinn, Sili-
zium, Eisen sowie eine Aktivmetall-Komponente aus
der Gruppe Titan, Titanhydrid, Chrom, Zirkonium
enthalt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,
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dass als Ansatzstiick (18, 318) ein solches verwen-
det wird, das einen von parallel zueinander verlau-
fenden Lotbereiche (120, 220, 328) bildenden Be-
grenzungswandungen (26, 28) begrenzten Spalt
(20, 320) aufweist, in den der Trager (36, 336) mit
den Schleifpartikeln (32, 34, 332, 334) eingesetzt
wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 10
bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schleifpartikel (32, 34, 332, 334) in Auf-
nahmen, insbesondere in Form von (")ffnungen des
Tragers (36, 336) mittels eines aushartbaren Haft-
materials, wie Lotmaterial, Klebermaterial oder
durch Galvanisieren fixiert werden, wobei insbeson-
dere das aushartbare Lotmaterial vor Kontaktieren
des Tragers (36, 336) bzw. der Schleifpartikel (32,
34,332, 334) mitdem Ansatzstlick (18, 318) getrock-
net wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 10
bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Lotmaterial ein solches verwendet wird, das
zumindest eine Hartlotmetall-Komponente, insbe-
sondere umfassend zumindest ein Metall aus der
Gruppe Kupfer, Silber, Zinn Zirkonium, Silizium, Ei-
sen und zumindest eine Aktivmetall-Komponente
vorzugsweise aus der Gruppe Titan, Titannitrid
Chrom, Zirkonium enthalt.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 10
bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Trager (36, 336) ein Drahtgewebe, ein Git-
ter, ein Streckmetall oder ein Aufnahmen aufweisen-
des Plattenelement wie Lochplatte verwendet wird,
wobei vorzugsweise als Trager (36, 336) ein aus ei-
nem plattenférmigen Element, einem Drahtgewebe,
wie einem Streckmetall oder einem Gitter abge-
trennter Abschnitt verwendet wird, wobei zuvor in
dem plattenférmigen Element, dem Drahtgewebe,
dem Streckelement oder dem Gitter Schleifpartikel
fixiert werden und/oder dass als Trager (36, 336) ein
solcher verwendet wird, der mit dem Lotmaterial be-
netzt ist oder aus dem Lotmaterial besteht und/oder
dass das Lotmaterial zum Hartléten zumindest teil-
weise durch den Trager (36, 336) bereitgestellt wird.
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