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€ Schleifwerkzeng.

@ Das Werkzeug weist einen Arbeitsteil auf, der mit

mindestens einem Schleifeinsatz (14) versehen ist, der
wihrend seiner Herstellung oder wihrend des Gebrauchs
des Werkzeuges hohen Temperaturen ausgesetzt ist. Bei-
spielsweise handelt es sich beim Werkzeug um ein Abricht-
werkzeug oder um einen Bohrmeissel. Der Schleifeinsatz
besteht zu 80 bis 90 % seines Volumens aus einer Diamant-
masse und 10 bis 20 % aus einer zweiten Phase. Die Dia-
mantmasse besteht aus miteinander in Diamant-zu-Dia-
mant verbundenen Diamantpartikeln und bildet ein kohi-
rentes skelettartiges Gefiige. Die zweite Phase enthilt im
wesentlichen Silizium, wobei dieses in Form von Silizium-
metall und/oder von Siliziumkarbid vorliegt. Diese Schleif-
einsitze besitzen wegen der Diamant-zu-Diamant Verbin-
dungen eine erhebliche mechanische Festigkeit und kon-
nen Temperaturen von 1200 °C in einem Vakuum von ca.
1,33322.10-4mbar oder weniger oder in einer inerten oder
in einer reduzierenden Atmosphidre widerstehen, ohne
dass eine nennenswerte Umwandlung von Diamant in
Graphit eintreten wiirde.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schleifwerkzeug mit einem Arbeitsteil, in dem minde-
stens ein Schleifeinsatz gehaltert ist, welcher wihrend der
Herstellung oder der Beniitzung des Werkzeuges hohen
Temperaturen ausgesetzt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schleifeinsatz eine Masse von Diamantpartikeln mit ei-
nem Anteil von 80 bis 90 Volumen-% des Einsatzes, eine
zweite Phase mit einem Anteil von 10 bis 20 Volumen-% des
Einsatzes aufweist, wobei die Diamantpartikel untereinan-
der in Diamant-zu-Diamant-Verbindung stehen, um eine
gleichmassige Skelettstruktur zu bilden, wihrend die zweite
Phase zur Hauptsache Silizium enthélt, wobei dieses in
Form von Siliziummetall und/oder Siliziumcarbid vorliegt.

2. Werkzeug nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieses ein Abricht- oder Drehwerkzeug mit ei-
nem Schaft ist, in dessen einem Ende ein Schieifeinsatz mon-
tiert ist, um eine Abricht- bzw. Drehschneide fiir das Werk-
zeug zu bilden.

3. Werkzeug nach einem der vorangehenden Patentan-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleifeinsatz die
Form einer Scheibe, eines Dreiecks, eines Wiirfels, eines
Rechtecks, eines Sechsecks oder eine unregelméssige Form
aufweist.

4. Werkzeug nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es die Form eines Bohrmeissels mit einem
drehbaren Korper hat, an dessen einem Ende eine Schneid-
fliche vorhanden ist, in welcher Schneidfliche eine Mehr-
zahl von in einer Matrix gehaltenen Schieifeinsitze vorhan-
den ist, von denen Schneidkanten oder -Spitzen an der
Schneidfliche blossgelegt sind.

5. Werkzeug nach Patentanspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidflache mit Schieifeinsdtzen belegt
oder impréagniert ist.

6. Werkzeug nach einem der Patentanspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifeinsdtze einen drei-
eckigen Querschnitt aufweisen, wobei die Grundlinien der
Dreiecke in der Matrix eingebettet sind, wihrend die Spitzen
und die von dieser ausgehenden Seitenkanten blossgelegte
Schneidkanten bilden.

7. Werkzeug nach einem der Patentanspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifeinsédtze blockfor-
mig sind, wobei ein grosserer Teil jedes Blockes in der Ma-
trix eingebettet ist, wihrend die Schneidkante jedes Blockes
durch einen pyramidenférmigen, abstehenden Abschnitt ge-
bildet ist.

8. Werkzeug nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schleifeinsitze wiirfelférmig sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Schleifwerkzeug geméss dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Schleifpresslinge sind wohibekannt und werden in der In-
dustrie verbreitet zum Schleifen von verschiedenen Werk-
stiicken beniitzt. Solche Presslinge bestehen im wesentlichen
aus einer Masse von Schleifpartikeln mit einem Anteil von
mindestens 70, vorzugsweise von 80 —90 Volumen-% des
Presslings, die zu einem harten Konglomerat gebunden sind.
Solche Presslinge sind polikristalline Gebilde und kénnen in
manchen Anwendungsgebieten grosse Einkristalle ersetzen.
Die Schleifpartikel der Presslinge bestehen ausnahmslos aus
ultra-harten Schleifstoffen, wie beispielsweise Diamant oder
kubisches Bornitrid.

Schleifpresslinge enthalten im allgemeinen eine zweite
Phase oder Bindungsmatrix, die ihrerseits einen Katalysator
(auch Loésungsmittel benannt) enthélt, der bei der Synthese
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der Schleifpartikel niitzlich ist. Im Falle von kubischem Bor-
nitrid sind Beispiele solcher Katalysatoren Aluminium oder
eine Legierung von Aluminium mit Nickel, Kobalt, Eisen,
Mangan oder Chrom. Im Falle von Diamant hingegen sind
Beispiele geeigneter Katalysatoren Metalle der Gruppe VIII
des periodischen Systems, beispielsweise Kobalt, Nickel, Ei-
sen oder eine eines dieser Metalle enthaltende Legierung.

Wie bekannt, werden Presslinge mit Diamant oder mit
kubischem Bornitrid unter Temperatur- und Druckbedin-
gungen hergestellt, bei denen die Kristallstruktur der Schleif-
partikel stabil bleibt.

Solche Schleifpresslinge kénnen direkt auf einem Werk-
zeug oder auf einem Schaft gebrauchsbereit verankert wer-
den. Andererseits konnen solche Schleifpresslinge auf einer
Unterlage, beispielsweise auf einer zementierten Karbid-
Unterlage verankert werden, bevor sie auf das Werkzeug
oder an den Schaft montiert werden. Solche, mit einer Un-
terlage versehenen Schleifpresslinge werden auch Verbund-
Schleifpresslinge genannt.

In der US-PS 4 224 380 ist ein Verfahren beschrieben,
das zum Auslaugen eines wesentlichen Teiles des Katalysa-
tors aus einem Diamant-Pressling dient. Das so entstehende
Erzeugnis enthélt unmittelbar aneinander haftende Dia-
mantpartikel in einem Ausmass zwischen etwa 75 bis 95 Vo-
lumen-% des Erzeugnisses, eine im wesentlichen gleichmads-
sig infiltrierte Metallphase, die etwa 0,05 bis 3 Volumen-%
ausmacht sowie ein Netzwerk von untereinander verbunde-
nen, leeren, im ganzen Erzeugnis verteilten Poren, die ihrer-
seits zwischen 5 und 30 Volumen-% des Erzeugnisses ein-
nehmen. Das Auslaugen kann dadurch geschehen, dass der
Diamant-Pressling wihrend einer Zeitdauer in eine heisse,
konzentrierte Losung von Flussdure und Salpetersiure ein-
gesetzt wird. Diese Behandlung mit der heissen Sdure laugt
die Katalysator-Phase aus und hinterlésst eine skelettartige
Diamant-Struktur. Dem ausgelaugten Erzeugnis sagt man
nach, es sei thermisch stabiler als ein unausgelaugter Press-
ling.

In der US-PS 4 124 401 ist ein polikristalliner Diamant-
korper beschrieben und beansprucht, der eine Masse von
Diamantkristallen enthélt, die mit einem Silizium-Atome
aufweisenden Bindemittel innig miteinander verbunden sind,
wobei das Bindemittel Silizium-Karbid und ein Karbid und/
oder ein Silizid eines mit Silizium ein Silizid bildenden Me-
talles enthdlt. Die Diamantkristalle haben eine Grdsse im
Bereich von 1 pm bis etwa 1000 pm, wobei der Anteil der
Kiristalle im Bereich von mindestens etwa 70 bis mindestens
etwa 90 Volumen-% des Diamantkorpers ausmachen, wih-
rend das Silizium-Atome aufweisende Bindemittel bis etwa
30 Volumen-% des Diamantkoérpers ausmacht, in diesem im
wesentlichen gleichmissig verteilt ist, wobei der mit Diamant
in Berithrung stehende Teil des Bindemittels hauptsdchlich
Siliziumkarbid ist und wobei der ganze Diamantkdrper im
wesentlichen porenfrei ist. Die Metallkomponente des Dia-
mantkorpers ist aus einer breiten Gruppe von Metallen aus-
gewdhlt, zu denen Kobalt, Chrom, Eisen, Hafnium, Man-
gan, Molybdén, Niob, Nickel, Palladium, Platin, Rhenium,
Rhodium, Ruthenium, Tantal, Thorium, Titan, Uran, Va-
nadium, Wolfram, Yttrium, Zirkon und Legierungen dieser
Metalle zdhlen. Der polikristalline Diamantkoérper wird un-
ter verhdltnismassig milden Druck- und Temperaturbedin-
gungen hergestellt, so dass ein kristallines Zusammenwach-
sen der Diamantkristalle nicht auftritt.

In der US-PS 4 151 686 ist ein Diamantkérper beschrie-
ben, der zu jenem der US-PS 4 124 401 dhnlich ist, mit dem
Unterschied, dass das Bindemittel Siliziumkarbid und ele-
mentares Silizium aufweist, und dass der Anteil der Dia-
mantkristalle im Bereich zwischen 80 und etwa 95 Volumen-
% des Diamantkdrpers ausmacht. Ausserdem werden die



polikristallinen Schleifkérper dieser US-PS unter hoheren
Driicken hergestellt, d.h. die angewendeten Driicke betragen
mindestens etwa 25 kilobar. Von diesen Schleifkdrpern sagt
man, sie seien fiir ein spanabhebendes Schneidwerkzeug, fiir
Diisen oder andere abniitzungsfeste Teile besonders zweck-
maéssig.

In der US-PS 3 234 321 ist ein Diamant-Pressling be-
schrieben, der als zweite Phase Titan, Vanadium, Zirkon,
Chrom oder Silizium enthélt oder eine Legierung eines dieser
Metalle mit Nickel, Mangan oder Eisen. Die Presslinge wer-
den dadurch hergestellt, dass die Diamantpartikel mit dem
‘Metall in Form von Pulver vermengt werden, und dass das
Gemenge hohen Driicken und Temperaturen ausgesetzt
wird. In einem Beispiel wird als Metall Silizium in einem An-
teil von 31,5 Volumen-% verwendet. In diesem Patent wird
darauf hingewiesen, dass der Pressling auf geeignete Weise
zum Schneiden und Schleifen harter Materialien geformt
und montiert werden kdnne.

Im siidafrikanischen Patent 84/0053 wird ein Schleifk6r-
per hoher Festigkeit und hoher Temperaturfestigkeit be-
schrieben, was diesen Schleifkdrper als Einsatz fiir ein Ab-
richtwerkzeug oder als Belag eines Bohrmeissels besonders
geeignet macht. Dieser Schleifkorper enthélt Diamantparti-
kel mit einem Anteil von 80 bis 90 Volumen-% und eine
zweite Phase mit einem Anteil von 10 bis 20 Volumen-%,
wobei die Masse der Diamantpartikel im wesentlichen Dia-
mant-zu-Diamant-Verbindungen aufweist, um eine kohéren-
te Skelettmasse zu bilden, wihrend die zweite Phase Nickel
und Silizium enthilt, Nickel in Form von Nickelmetall und/
oder Nickelsilizid, und Silizium in Form von Siliziummetall,
Siliziumkarbid und/oder Nickelsilizid. Diese Schieifkdrper
werden unter hohen Druck- und Temperaturbedingungen
hergestellt, die zur Herstellung eines Diamant-Presslings
(gesintert) geeignet sind.

Gemiiss der Erfindung wird nun ein Schieifwerkzeug der
eingangs genannten Art vorgeschlagen, das die im Kennzei-
chen des Patentanspruches 1 definierten Merkmale aufweist.

Ein solches Werkzeug kann einen Schleifeinsatz enthal-
ten, der wihrend seiner Herstellung oder wihrend des Ge-
brauchs des Werkzeuges Temperaturen ausgesetzt ist, die
850° tibersteigen.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind in den abhéngigen
Anspriichen definiert.

Die Erfindung ist nachstehend rein beispielsweise auch
mit Hinweis auf die Zeichnung néher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine fragmentarische Seitenansicht eines Abricht-
werkzeuges,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines oberfldchenbe-
legten Bohrmeissels,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines Teiles der
Schneidfliche des Bohrmeissels gemdss Fig. 2,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer anderen Aus-
fiihrungsform eines oberfldchenbelegten Bohrmeissels und

Fig. 5 eine grafische Darstellung der in Versuchen erziel-
ten Resultate.

In Fig. 1ist ein Beispiel eines Abrichtwerkzeuges darge-
stellt. Dieses weist einen Werkzeugschaft 10 auf, auf dessen
einem Ende ein Schneidelement 12 montiert ist. Das )
Schneidelement weist eine Abrichtkante 14 auf. Wéhrend des
Gebrauchs des Werkzeuges entstehen an der Abrichtkante 14
hohe Temperaturen. Es wurde jedoch gefunden, dass die
vorziigliche thermische Stabilitit des Schneidelementes die-
sem erlaubt, solchen hohen Temperaturen zu widerstehen.

Das Schleifwerkzeug kann auch ein Bohrmeissel sein, der
einen drehbaren Kérper aufweist, dessen eines Ende mit ei-
ner Schneidfliche versehen ist, die ihrerseits eine Mehrzahl
von Schleifeinsitzen aufweist, die in einer Matrix verankert
sind und blossliegende Schneidkanten oder -Spitzen fiir die
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Schneidflidche aufweisen. Beispiele solcher Bohrmeissel kon-
nen oberflichenbelegte oder imprignierte Bohrmeissel sein.

Fiir Bohrmeissel werden vorzugsweise Schleifeinsétze
verwendet, die entweder einen dreieckigen Querschnitt oder
die Form eines Blockes haben. Wenn die Schleifeinsitze ei-
nen dreieckigen Querschnitt haben, werden deren Grundli-
nien in der Matrix eingebettet sein und deren Spitzen sowie
die von diesen ausgehenden Seitenkanten Schneidkanten bil-
den. Wenn die Schleifeinsitze blockf6rmig, vorzugsweise
wiirfelformig sind, wird ein grosserer Teil derselben in der
Matrix eingebettet sein und die Schneidkanten werden durch
die pyramidenfSrmigen, abstehenden Teile gebildet.

In den Fig. 2 und 3 ist eine Ausfithrungsform eines Bohr-
meissels (auch Kernbohrer genannt) dargestellt. Es handelt
sich um einen oberflichenbelegten Bohrmeissel mit einem
drehbaren Korper 16, der einerends mit einem Gewinde 18
zur Aufnahme in eine Kern-Bohrstange versehen ist, und an-
dernends eine Schneidfliche 20 trégt.

Die Schneidfliche umfasst eine Mehrzahl von Schneid-
elementen 22 die fest in einer geeigneten Metall-Matrix ver-
ankert sind. Die Schneidelemente 22 besitzen einen dreiecki-
gen Querschnitt, wie im Einzelnen in Fig. 3 dargestellt ist.
Die dreieckigen Schneidelemente 22 sind derart in der
Schneidfliche 20 montiert, dass die Grundlinie des Quer-
schnittes 24 in der Matrix der Schneidfldche eingebettet ist,
wihrend die Spitze 26 iiber die Ebene der Schneidfldche vor-
steht. Diese Spitze 26 und die davon ausgehenden Seitenkan-
ten 27 bilden die Schneidkanten. Unmittelbar hinter dem
dreieckigen Schleifkorper 22 ist ein Stiitzelement 28 aus
demselben Metall wie die Matrix angeordnet. Die Drehrich-
tung des Bohrmeissels ist mit einem Pfeil angegeben.

In Fig. 4 ist eine andere Ausfiihrungsform eines oberflé-
chenbelegten Bohrmeissels dargestellt. Dieser Bohrmeissel
besitzt einen drehbaren Kdrper 32, der an seinem einen Ende
eine Schneidfliche 34 aufweist. Die Schneidfldche 34 besitzt
eine Mehrzahl von Schneidelemente 36, die fest in einer ge-
eigneten Metall-Matrix verankert sind. Jedes der Schneidele-
mente ist wiirfelformig, wobei ein grosserer Teil 38 des Wiir-
fels in der Metall-Matrix eingebettet ist. Der verbleibende,
kleinere Teil 40 des Wiirfels, der iiber die Metall-Matrix vor-
steht, hat im wesentlichen die Form einer Pyramide und bil-
det eine Schneidspitze 42 sowie Schneidkanten 44. Die
Drehrichtung des Bohrmeissels ist mit dem Pfeil angedeutet.
Wie noch zu beweisen sein wird, sind die Wiirfel, wenn sie
wie dargestellt mit blossgelegter Ecke orientiert sind, fester
in der Matrix verankert und kénnen, obwohl sie anfénglich
méglicherweise einen geringeren blossliegenden Teil darbie-
ten, besser den hoheren Belastungen der Spitzen widerste-
hen, die fiir die Zertriimmerung von hartem Gestein erfor-
derlich sind, als ein entsprechendes Belegungsmuster mit
dreieckigen Elementen.

Fiir oberflichenbelegte Bohrmeissel werden die Schneid-
elemente durch Anwendung herkommlicher Hochtempera-
tur-Einsetz-Techniken in die Schneidfldche eingesetzt. Die
vorziigliche thermische Stabilitdt der Schneidelemente ge-
stattet diesen, Temperaturen zu widerstehen, die im allge-
meinen 850 °C iibersteigen, ohne nennenswerten Zerfall.

Es folgt die Beschreibung eines Beispiels.

Beispiel

Eine Masse von 12,5 g Diamant-Partikel wurde in einen
Napf aus Tantal gegeben. Uber diese Masse wurde eine
Schicht von 1,86 g Silizium-Pulver in den Napf gegeben und
dieser mit einem Deckel aus Tantal verschlossen. Der so be-
ladene Napf wurde in die Reaktionszone einer herkémmli-
chen Hochtemperatur/Hochdruck-Vorrichtung gebracht
und dort wihrend 10 min einer Temperatur von 1500 °C und
einem Druck von 55 kilobar ausgesetzt. Aus der Reaktions-
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zone wurde sodann ein scheibenformiger Schieifkorper ent-
nommen. der Diamantpartikel aufwies, die im wesentlichen
miteinander durch Diamant-zu-Diamant-Verbindungen mit-
einander verbunden waren und eine kohérente, skelettartige
Diamantmasse bilden, in welcher als zweite Phase Silizium-
karbid mit einem geringen Anteil von Silizium gleichmassig
verteilt war.

Dieser scheibenf6rmige Schleifkérper wurde dann mittels
herkémmlicher Laserstrahl-Schneidtechniken zu einer
Mehrzahl von Wiirfeln und Dreiecken zerschnitten. Die
Wiirfel wurden in einen oberflichenbelegten Bohrmeissel der
in Fig. 4 gezeigten Art und die dreieckigen Elemente auf
dhnliche Weise in einen oberflichenbelegten Bohrmeissel
montiert. Dreieckige Einsitze, die nach der Lehre der US-PS
4 224 380 hergestellt wurden, wurden ebenfalls in einen ober-
flichenbelegten Bohrmeissel der in Fig. 4 gezeigten Art mon-
tiert. Diese drei Bohrmeissel wurden dann dazu verwendet,
Locher in Norit-Granit zu bohren und es wurde die Vor-
triebsgeschwindigkeit in Funktion des zuriickgelegten Vor-
triebs bei einem konstant angelegten Bohrdruck von 1000 kg
gemessen. Das Ergebnis dieser Messung ist in Fig. 5 gra-
phisch dargestellt, in welcher auf der Abszisse der zuriickge-
legte Vortrieb und auf der Ordinate die Vortriebsgeschwin-
digkeit in Norit-Granit aufgetragen ist. Es fillt auf, dass der
Bohrmeissel mit wiirfelférmigen Schneidelementen eine bei
weitem hohere Vortriebsgeschwindigkeit bei gleichem ange-
legten Bohrdruck ergab im Vergleich zu Bohrmeisseln mit
dreieckigen Schneidelementen. Ausserdem zeigt es sich, dass
der Bohrmeissel mit dreieckigen, Silizium enthaltenden
Schneidelementen der vorstehend beschriebenen Art im Ver-
gleich zu dem mit dreieckigen Schneidelementen nach der
Lehre der US-PS 2 224 380 eine héhere Vortriebsrate ergab.
Norit-Granit ist ein sehr hartes Material mit einer uniaxialen
Druckfestigkeit von 277 MPa.

Das vorgeschlagene Werkzeug besitzt einen Arbeitsteil
mit mindestens einem Schleifeinsatz. Es wurde gefunden,
dass solche Schleifeinsétze nicht nur eine erhebliche mecha-
nische Festigkeit aufweisen, die mindestens zum Teil auf die
unmittelbare Diamant-zu-Diamant-Verbindung zuriickzu-
fithren ist. sondern auch, dass solche Schleifeinsdtze Tempe-
raturen von 1200 C in einem Vakuum von
1,33322 - 10~ mbar (10~* Torr) oder tiefer oder in einer iner-
ten oder reduzierenden Umgebung widerstehen kénnen,
ohne dass eine nennenswerte Umwandlung von Diamant in
Graphit stattfinden wiirde. Die mechanische Festigkeit und
die Fahigkeit hohen Temperaturen zu widerstehen, lassen
die Schleifeinsdtze als ideale Schneidelemente oder Einséitze
fiir solche Werkzeuge erscheinen, bei deren Gebrauch hohe
Temperaturen entstehen, wie beispielsweise bei Abricht-
oder Drehwerkzeugen, oder wo bei der Herstellung des
Werkzeuges hohe Temperaturen erforderlich sind, so bei-
spielsweise bei oberflichenbelegten oder impréignierten
Bohrmeisseln.

Die Silizium-Phase ist im Schleifeinsatz gleichméssig im
kohdrenten Diamant-Skelett verteilt. Die zweite Phase ent-
hilt — wie bereits erwdhnt — Silizium, wobei dieses in Form
von Silizium-Metall und’oder Siliziumkarbid vorliegt. Dies
heisst. dass in der zweiten Phase andere Komponenten hoch-
stens in Spuren vorhanden sind.

Die Schleifeinsdtze die beim erfindungsgeméssen Werk-
zeug verwendet werden, kdnnen eine Anzahl von Formen
haben. je nach dem vorgesehenen Verwendungszweck. Bei-
spiele solcher Formen sind Scheiben. Dreiecke, Wiirfel,
Rechtecke oder Sechsecke. Diese Formen werden im allge-
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meinen aus einem grosseren Schleifkérper zugeschnitten,
beispielsweise unter Verwendung eines Laser-Strahles, wel-
cher Schleifkorper auf die nachstehend beschriebene Weise
hergestellt wird. Die Schleifeinsétze konnen aber auch eine
unregelméssige Form haben, die durch Zertriimmerung des
grosseren Schleifkdrpers entsteht.

Die Schleifeinsidtze kénnen mit einer diinnen Metall-
oder Legierungsschicht vor der Verankerung im Arbeitsteil
des Werkzeuges versehen werden. Diese Metallschicht kann
beispielsweise aus Chrom oder Titan bestehen, was sich als
besonders geeignet fiir imprégnierte Bohrmeissel erwiesen
hat.

Die bei den erfindungsgeméissen Werkzeugen verwende-
ten Schleifeinséitze werden unter Anwendung von Tempera-
turen und Driicken hergestellt, die im Kohlenstoff-Phasen-
Diagramm im stabilen Diamant-Bereich liegen. Insbesonde-
re werden die Schleifeinsétze zweckmdssig aus Schleifkor-
pern gefertigt, die ihrerseits dadurch hergestellt werden, dass
eine Masse von Diamant-Partikeln in ein Reaktionsgefiss
gegeben werden, dass eine Charge Silizium in Berithrung mit
den Diamant-Partikeln gebracht wird, wonach das beladene
Reaktionsgefdss in die Reaktionszone einer Hochtempera-
tur/Hochdruck-Vorrichtung gebracht wird, und der Inhalt
des Reaktionsgefdsses Bedingungen hoher Temperatur und
hohen Druckes im stabilen Diamant-Bereich des K ohlen-
stoff-Phasendiagrammes wihrend einer Zeit ausgesetzt wird,
die ausreicht, um den Schleifkorper zu bilden, wonach dieser
der Reaktionszone entnommen wird. Die bevorzugten Tem-
peraturen liegen im Bereich zwischen 1400 °C und 1600 °C
und die bevorzugten Driicke im Bereich zwischen 50 und 70
kilobar. Diese Temperatur- und Druckbedingungen werden
wahrend einer Zeitdauer aufrechterhalten, die zur Bildung
des Kdrpers ausreicht. Typischerweise werden diese Tempe-
ratur- und Druckbedingungen wihrend einer Dauer von 5
bis 20 Minuten aufrechterhalten. Das Silizium kann in der
Form von Pulver oder als Blech oder Folie beigegeben wer-
den. Es ist ferner zu beachten, dass es sich zur Erzielung ei-
ner geeigneten Diamant-zu-Diamant-Verbindung als vorteil-
haft erwiesen hat, das Silizium in die Diamantmasse wih-
rend der Herstellung des K6rpers infiltrieren zu lassen. Die
Diamant-zu-Diamant-Verbindung ist vor allem eine physi-
kalische Diamant-Diamant-Verblockung und -Verbindung,
die durch plastische Deformation der Diamantpartikel wih-
rend der Herstellung des Kérpers entsteht.

Das Reaktionsgefdss, in das die Diamantpartikel und das
Silizium eingebracht werden, kann aus Molybdén, Tantal,
Titan oder aus einem #dhnlichen, hochschmelzenden und kar-
bidbildenden Metall bestehen. Es wird vermutet, dass das
Einschliessen der Diamantmasse und des Siliziums in ein sol-
ches Reaktionsgefdss wihrend der Herstellung dazu bei-
trégt, die vorziigliche Diamant-zu-Diamant-Verbindung zu
erzielen.

Die zur Herstellung der Schleifeinsdtze verwendeten Dia-
mantkorner kénnen von grober bis zu feiner Kérnung sein.
Im allgemeinen wird die Korngrosse kleiner als 100 pm sein,
typischerweise im Bereich zwischen 10 und 75 pum. Der be-
vorzugte Korngrossenbereich liegt zwischen 15 und 30 um.

Hochtemperatur/Hochdruck-Vorrichtungen sind be-
kannt und beispielsweise in der US-PS 2 941 248 beschrie-
ben.

Das Schleifwerkzeug kann ein Abricht- oder ein Dreh-
werkzeug sein, das einen Werkzeugschaft aufweist, an dessen
einem Ende ein Schleifeinsatz der oben beschriebenen Art
montiert ist, um eine Abricht- bzw. Schneidkante zu bilden.
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