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(54) HARTGELOTETES DIAMANT-ENDBEARBEITUNGSWERKZEUG

(57) Eine Bearbeitungsschneide zur Endbear-
beitung und Uberarbeitung neuer und ge-
brauchter Schleif- und Schneidwerkzeuge
hat einen plattenférmigen Schaft mit einem
Verlangerungsstiick, welches sich, in
Langsrichtung vom Schaft erstreckt. Su-
perschleifmittelkérner; sind auf der Ober-
flache des Verlangerungsstiicks angeord-
net und werden durch eine Létmetalllegie-
rung festgehalten. Diese Legierung wird
durch Loéten einer pulverisierten Mischung
von Loétmetallkomponenten und Aktivme-
tallkomponenten geschaffen. Es werden
spezifische Konfigurationen des Verlange-
rungsstiicks geschaffen, welche das An-
ordnen der Superschleifmittelkérner in ei-
ner Einzelschichtanordnung zum prazisen
Bearbeiten und zum Zwecke einer einfa-
chen Herstellung des Werkzeugs gestat-
ten. Das neuartige Bearbeitungswerkzeug
zeigt exzellente Abnutzungscharakteristi-
ken.
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Zusammenfassung

Eine Bearbeitungsschneide zur Endbearbeitung und Uberarbei-
tung neuer und gebrauchter Schleif- und Schneidwerkzeuge hat ei-

nen plattenférmigen Schaft mit einem Verldngerungsstiick, welches

sich in Langsrichtung vom Schaft erstreckt. Superschleifmittel-
kérner sind auf der Oberfliche des Verlangerungsstiicks angeord-
net und werden durch eine Lotmetalllegierung festgehalten. Diese
Legierung wird durch Loten einer pulverisierten Mischung von
L6tmetallkompohenten und Aktivmetallkomponenten geschaffen. Es
werden spezifische Konfigurationen des Verlangerungsstiicks ge-
schaffen, welche das Anordnen der Superschleifmittelkdrner in
einer Einzelschichtanordnung zum prSzisen Bearbeiten und zum
Zwecke einer einfachen Herstéllung des Werkzeugs gestatten; Das

neuartige Bearbeitungswerkzeug zeigt -exzellente Abnutzungscha-
rakteristiken.

47, Nov. 2006




oo e eeoo scee oo
L] L]

- 1 —..

Hartgelotetes Diamant-Endbearbeitungswerkzeug

Technisches Feld

 Die ErfinduﬂEAbezieht sich auf eidiWerkzeug zur Endbearbei-
tung der abrasiven Teile von Schleif- oder Schneidwerkzeugen. Im
speziellen bezieht sie sich auf ein Endbearbeitungswerkzeug mit
Diamantkdérnern, welche mittels einer hartgeldteten Metallstruk-
tur auf einen Metallschaft aufgebracht sind.

Hintergrund der Erfindung

Endbearbeiten meint eine spanende Bearbeitung, welche hiu-
fig zur Herstellung neuer oder zum Rekonditionieren von ge-
brauchten Schleifmitteln, d.h. Schleif- oder Schneidwerkzeugen,
eingesetzt wird. Diese Werkzeuge haben typischerweise einen tra-
genden Kern und einen abrasiven Abschnitt einzelner abrasiver

Koérner, welche mittels einer Verbundkomponente am Kern gehalten

- werden. Ein Schleifrad ist ein gdngiges Beispiel eines solchen

Werkzeuges. Bei der urspriinglichen Herstellung weisen solche
Werkzeuge hdufig geringfilgige geometrische UnregelmdBigkeiten
vor allem an der Oberfldche, welche die operative Schneidkante
des Werkzeuges definiert, auf. Ebenfalls werden solche Werkzeuge
tiblicherweise stumpf, wenn sie benutzt werden. Die Stumpfheit
resultiert weitestgehend von der Zuriickbehaltung abgenutzter
abrasiver Partikel durch das Verbundmaterial, welche wiederhol-
ter Belastung durch das Werkstiick ausgesetzt sind. Sie wird auch
durch einen Verlust der exponierteﬁ Schneidkante hervorgerufenj
da die Zwischenrdume zwischen den abrasiven Partikeln mit
Schleifstaub gefiillt werden.

Die Endbearbeitung umfasst normalerweise eine mechanische
Formgebung des Schleifwerkzeuges, bei welcher die Endbearbei-
tungsklinge gegen die Schneidkante gehalten wird und eine kon-
trollierte Abrasion des Werkzeuges hervorruft. Die Endbearbei-
tung entfernt iberschiissiges Material von den hdéchsten Punkten
des abrasiven Bereiches. Deswegen setzen die Hersteller die End-




bearbeitung spdt in der Fabrikation des Schleifwerkzeuges ein,
um die Schneidkante in ein gewiinschtes Profil zu bringen. Die
Endbearbeitung dient auch dazu, die Dimensionen des Werkzeuges

in prézise Ubereinstimmung mit den Toleranzspezifikationen der

_Konstruktion zu bringen. Zum Beispiel kann die Endbearbeitung

bei einem Schleifrad derart erfolgen, dass die Schneidkante des
Rades im Betrieb rund lduft. Auch kann die Endbearbeitung ge-
brauchte Werkzeuge schdarfen und wieder in einen einwandfreien
Schneidzustand bringen. Dies gelingt durch die abrasive Entfer-
nung von Verbundmaterial, welches nicht erodiert wurde, um neue
darunterliegende abrasive Korner freizulegen, nachdem auBen lie-
- gende Korner ve’rbraucht wurden und durch das Herausarbeiten von
Wefkstiickstaub und Verbundkomponentenresten, welche sich - zwi-
schen den Kornern wdhrend primdrer Schleifoperationen ansammeln.
Ein Schleifabschnitt eines herkdmmlichen Endbearbeitungs-
werkzeuges weiBt typischerweise Diamantkdrner auf, welche si}ste—
matisch oder zufdallig haufig planar angeordnet sind. Der
Schleifabschnitt ist an eine Unterseite gefiigt, was gestattet,
das Werkzeug an eine Maschine zu fixieren, welche zur Durchfiih-
rung der Endbearbeitung geeignet ist. Der Schleifabschnitt ist
derart an der Unterseite angebracht, dass die Schleifkante des
Endbearbeitungswerkzeuges tangential an das Schleifwerkzeug,
welches bearbeitet werden soll, gebracht werden kann. Die kon-
trollierté Abrasion wird durch die Diamantkdrner, welche an der
Oberseite des Endbearbeitungswerkzeuges lokalisiert sind, und
welche auBen an das Schleifwerkzeug gebracht werden, bewirkt.

Die Abnutzungscharakteristika eines Endbearbeitungs-werk-
zeuges wahrend des Bearbeitungsprdzesses sind fir die Hersteller
von Schleifwerkzeugen von hohem Interesse. Wenn das Bearbei-
tungswerkzeug sich schnell abniitzt, muss es h&ufig ausgetauscht
werden. Bei Bearbeitungswerkzeugen werden teure Materialien, wie
Diamanten, verwendet. Sie sind entsprechend ‘einem hohen Quali-
tatsstandard und mit hoher Prdzision hinsichtlich der Abmessun-
gen hergestellt. Deswegen ist die Herstellung von Bearbeitungs-
werkzeugen fiir gewdhnlich kompliziert und arbeitsintensiv und
Bearbeitungswerkzeuge sind relativ teuer. Deswegen ist es fiir
den Hersteller von Schleifmitteln wichtig, bestdndige Bearbei-
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tungswerkzeuge, welche eine lange Lebensdauer aufweisen, zur
Verfiigung zu haben.

Die Abnutzung der DiamantkSrner des Bearbeitungswerkzeuges
ist relativ gering, da der Schleifabschnitt des Werkzeuges, wel-

ches bearbeitet wird, im Allgemeinen weicher ist als der Dia-

mant. Eine signifikante Abniitzung riihrt von der Verschlechterung
des Verbundmaterials, welches die Diamanten an die Unterseite
des Bearbeitungswerkzeuges bindet, her. Ein Hauptgrund fiir die
Verschlechterung ist, dass das Verbundmaterial selbst durch den

Kontakt mit dem Werkstiick wdhrend der Bearbeitung abgenﬁtzt

wird. Die Masse des Verbundmaterials, welches die Diamantkdrner

einbettet, nimmt wihrend der Beniitzung ab, bis eine nicht aus-

‘reichende Menge von Material, um diese Korner festzuhalten, zu-

riickbleibt. Ublicherweise kommt ein metallisches Verbundmaterial

zum ‘Einsatz, um die Diamantkdrner einer Bearbeitungswerkzeuges

zu umgeben, um der abrasiven Wirkung des Schleifrades 2zu wider-
stehen. Vorzugsweise wird die Zusammensetzung des Metallverbun-
des, in welchem die Diamantkorner eingebettet sind, so gewdhlt,
um eine ziemlich hohe Festigkeit gegen Abniitzung zu gewdhrleis-
ten. |

Metallverbunde fiir Diamantkérner von Bearbeitungswerkzeugen
sind herkémmlicherweise als Zusammensetiungen, welche Metallele-
mente, Metallverbindungen und Legierungen davon umfassen, ausge-
fihrt. Die Zusammensetzung des Metallverbundes wird manchmal
durch einen HartlStprozess hergestellt. Grob zusammengefasst um-
fasst dieser Prozess das Aufwdrmen einer gut durchmischten Mi-
schung von feinen Partikeln der Komponenten auf eine Temperatur,

bei welcher sie schmelzen und um die Korner herumflieBen. Dann

wird das Werkzeug gekiihlt, sodass sich die geschmolzene Verbund-

zusammensetzung verfestigt, die Korner einbettet und sie an die
Metallunterseite des Werkzeuges- bindet. Eine andere Metallver-
bundtechnik umfasst das Komprimieren von Diamantkdrnern und ei-
ner Metallpulvermischung, um ein kompaktiertes Schleifelement
von vorgegebener Form zu schaffen. Hitzebehandlung des kompak-
tierten Schleifelementes fiithrt zur Sinterung, d.h. Verdichten
der Metallpulvermischung ohne die gesamte Mischung zu verfliissi-
gen, sodass die Diamantkdrner durch das gesinterte Material ge-




bunden werden. Dies wird manchmal als pulvermetallurgische Bin-
detechnologie bezeichnet.

Ein weiterer signifikanter Faktor, der zur vorzeitigen
Freigabe der Diamantkdrner aus dem Bearbeitungswerkzeug bei-

werden versagen und Diamantkorner unter den Einsatzbedingungen
schneller freisetzen als festere Verbunde, und somit werden
weichgebundene Werkzeuge eine schnellere Abniitzung erfahren.

- Normalerweise bindet Diamant nicht gut mit vielen-Metallen
und Metalllegierungen, die fiir hartgeldtete Verbundzusammenset-
zung winschenswert sind. Es wurden Techniken zur Steigerung der
Verbundstdrke entwickelt, die das Einbinden eines reaktiven Me-
tallbestandteiles, wie Titan, Chrom oder Zirkonium in -die Ver-
bundvorléuferlegierung mit sich bringen. Dieser reaktive Metall-
bestandteil zeichnet sich durch seine Fihigkeit, direkt mit dem
Diamantkorn zur Ausbildung einer starken chemischen Bindung mit
dem Korn 2zu reagieren, aus. Diese so genannten “aktivmetall”-
Verbundlegierungen haben jedoch sowohl nichtreaktive als auch
reaktive Komponenten. Fir gewdhnlich bilden die nichtreaktiven
Komponenten den Grofteil der Verbundlegierung. Die  nichtreakti-
ven Komponenten legieren zur Ausbildung eines starken und dauer-
haften Verbundes, welcher an der Unterseite haften kann. Die re-
aktive Komponente bindet durch chemische Bindung fest an das Su-
perschleifmittel und haftet an der nichtreaktiven Legierung.
Beispielsweise offenbart das US-Patent Nr. 4[968,326 (Wiand)
eine Methode zur Herstellung eines Diamantschneide- und -
schleifwerkzeuges, welche das Mischen einer Carbid-bildenden
Substanz mit einer Hartlétlegierung und einem vorldufigen Binde-
mittel, das Aufbringen der Mischung auf eine Werkzeuggrundlage,
das Aufbringen von Diamantpartikeln auf das mit der Mischung be-
schichtete Werkzeug und das Erhitzen der auf diese Weise kombi-
nierten Materialien, um anfangs eine Carbidbeschichtung auf dem
Diamanten 2zu bilden, umfasst. Hierauf wird der carbidbeschich-
tete Diamant auf das Werkzeug geldtet. Die offenbarten Lotle-
gierungen basieren auf Nickel, Silber, Gold oder Kupfer.

Ein besonders wichtiger Aspekt bei der Schaffung eines be-

stdndigen Bearbeitungswerkzeuges ist, dass die Metallverbundmi-

trégEL_ést die Fggtigkqip des Metallverbundes. Weichere Verbunde -



schung, welche die Diamantkdrner einbettet, eine ausreichende
Beriilhrungsfldche mit der Metallunterseite hat, um eine starke
Befestigung an der Metallunterseite sicherzustellen. Die Geo-
metrie der Unterseite kann ein wichtiger Faktor sein. Fig. 4 der
PCT-Publikation Nr. WO 00/6340 (10. Februar 2000) zeigt die

Randkontruktion eines rotierenden Bearbeitungswerkzeuges, bei

dem vier Schleifkérner in einem Stapel angeordnet sind, um ein
einziges Korn mit einer Schnéidkante, welche vom Metallkern des
Werkzeuges hervorsteht, zu bilden. Der Rand ist mit dem gleichen-
Querschnitt wie der Querschnitt der K6rner'ausgebildet, sodass
nur ein schmaler umlaufender Bereich des Randes mit dem Verbund-
material in Kontakt ist und sodass kein anderer seitlicher Halt
als die Struktur des Zwischenkornverbundmaterials vorhanden ist.
Andere Ausfiihrungsformen von Bearbeitungswerkzeugen, wie z.B.
die Figuren 2 und 3 des US—Pafentes Nr. 4,805,536, enthalten
eine Metallstruktur zur Stiitzung der Unterseite des Bearbei-
tungswerkzeuges. Diese stiitzende Struktur gibt dem Metallverbund
eine groéBere Oberfl&che, um an der Unterseite zu haften und

sollte somit eine stdrkere Verbindung zwischen dem Metallverbund
und der Unterseite bieten.

Industrielle Anwendbarkeit

Es ist wiinschenswert ein Bearbeitungswerkzeug zu haben,
welches iberragende Abniitzungsfestigkeit aufweist, sodass die
Haufigkeit des Austausches des Bearbeitungswerkzeuges reduziert
werden kann. Auch ist es‘ﬁberaus winschenswert ein Bearbeitungs-
werkzeug zu Verfiligung zu stellen, dass einfacher und weniger ar-

 beitsaufwendig als herkommliche Werkzeuge hergestellt werden
kann.

Offenbarung der Erfindung

Dementsprechend bietet nun die Erfindung eine Bearbeitungs-
schneide fiir die Konditionierung von Schleifwerkzeugen, beste-



hend aus (i) einem plattenfdrmigen Metallschaft, welcher eine
flache Unterseite und eine flache Oberseite parallel zur Unter-
seite definiert und welcher ein Verlénéerungsstﬁck, welches in
Langsrichtung von einem Ende des Schafts hervorsteht, aufweist,

‘(l}lﬂ Superschleifmitte].kérr}g_r_." und (iii) eine hartgeldtete Me-

tallverbindung, welche dazu dient, die Superschleifmittelkdrner
an das Verlangerungsstiick chemisch zu binden, wobei die gel&tete
Metallverbindung eine thermisch verdichtete Masse mit einer Lot-
metal lkomponente und einer Aktivmetallkomponente ist und wobei
die Superschleifmittelkdrner einheitlich in der geldteten Me-
tallverbindung verteilt sind und in einer individuellen Schicht
in Kontakt mit jedem benachbarten Korn stehen.

Ebenso wird eine Bearbeitungsschneide fiir die Konditio-
nierung von SchleifWerkze_ugen zur Verfiigung gestellt, welche (i)
einen plattenfdrmigen Metallschaft, welcher eine flache Unter-
seite und eine flache Oberseite parallel =zur Unterseite defi-
niert und welcher ein Verldngerungsstiick, welches in Lingsrich-
tung von einem Ende des Schafts hervorsteht, aufweist, und (ii)
-einen Schleifabschnitt mit Superschleifmittelkdrnern und einer
“hartgelﬁteten Metallverbindung umfasst, welche dazu dient, die
Superschleifmittelkdérner an das Verlangerungsstiick 2zu binden,
wobei das Verlangerungsstiick ein flaches Blatt ist, welches eine
mit der Unterseite fluchtende Seite aufweist und wobei die ge-
geniiberliegende Seite eine flache Oberflidche definiert und in
welchem die Superschleifmittelkdrner einheitlich in der geléte-
ten Metallverbindung verteilt sind und ndchst der flachen Ober-
flache positioniert sind, sowie in einer einzelnen Schicht vor-
liegén, sodass jedes Korn in seitlichem Kontakt mit jedem be-
nachbarten Korn steht.

Ebenso wird eine Bearbeitungsschneide fir die Konditio-
nierung von Schleifwerkzeugen zur Verfiigung gestellt, welche (1)
einen plattenformigen Metallschaft, welcher eine flache Unter-
seite und eine flache Oberséite parallel zur Unterseite defi-
niert und welcher ein Verlingerungsstiick, welches in L&ngsrich- .
tung von einem Ende des Schafts hervorsteht, aufweist, und (ii)
einen Schleifabschnitt mit Superschleifmittelkdrnern und einer
geloteten Metallverbindung umfasst, welche dazu dient, die Su-
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perschleifmittelkdrner an das Verladngerungsstiick zu binden, wo-
bei die Superschleifmittelkdérner einheitlich in der geldteten
Metallverbindung verteilt sind und in einer einzelnen Schicht in
Kontakt mit jedem benachbarten Korn stehen und wobei das Verlin-

_ __gerungsstiick eine Vielzahl von l&dnglichen, flachen, =zueinander

parallelen und rechtwinkelig zu der Unterseite des Verlidnge-
rungsstiicks stehenden flachen Wdanden aufweist, um l&dngliche Pas-
sagen zwischen aufeinander folgénden. Wanden 2zu  formen und in
welcher die Superschleifmittelkérner und die gelstete Metallver-
bindung in den Passagen angeordnet sind.

. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfahren zur Her-
stellung eines Bearbeitungswerkzeuges, welches Verfahren um-
fasst: A

a) Vorsehen eines plattenfdormigen Metallschaftes, welcher eine
flache Unterseite und eine flache Oberseite parallel zur Unter-
seite definiert und welcher ein Verlangerungsstiick, welches in
Langsrichtung von einem Ende des Schaftes hervorsteht, aufweist;
b) Aufbringen einer Schicht einer Lotmetalllegierung auf das
Verlangerungsstiick, welche eine Lotmetallkomponente und eine Ak-
tivmetallkomponente aufweist;

c) Driicken der Superschleifmittelkdrner in die Paste, um eine
einzelne Schicht von Superschleifmittelkdrnern, welche in seit-
lichem Kontakt mit jedem benachbarten Korn stehen, um einen Vor-
‘laufer des Werkzeuges zu erhalten; und

d) Aufheizen des Vorlaufers des Werkzeuges, um die LOtmetallle-
gierung zu verfliissigen und eine Bindung zwischen dem Komponen-

ten der LBtmetalllegierung und den Superschleifmittelkérnern zu
schaffen.




Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Fig. 1A ist eine perspektivische Ansicht eines Schafts und
eines Verldngerungsstiicks einer grundlegenden Ausbildungsform
_einer Bearbeitungsschneide entsprechend der Erfindung.

Fig. 1B ist eine perspektivische Ansicht einer Bearbei--

tungsschneide, welche unter Verwendung des Schafts und des Ver-
langerungsstiicks von Fig. 1A gebildet wurde.

Fig. 2A ist eine perspektivische Ansicht eines Schafts und
eines Verldngerungsstiicks einer bevorzugten Ausfiihrungsform ei-
ner Bearbeitungsschneide entsprechend der Erfindung.

Fig. 2B ist eine perspektivische Ansicht einer Bearbei-
tungsschneide, Qelche unter Nutzung des Schafts~dhd des Verldan-
gerungsstiicks von Fig. 2A gebildet wurde.

Fig. 3A ist eine perspektivische Ansicht eines Schafts und
eines Verlangerungsstiicks einer weiteren bevorzugten Ausbil-
dungsform einer Bearbeitungsschneide entsprechend“derrErfindung.

Fig. 3B ist eine perspektivische Ansicht einer Bearbei-
tungsschneide, welche unter Nutzung des Schafts und des Verldn-
gerungsstiicks von Fig. 3A gebildet wurde.

Fig. 4A ist eine perspektivische Ansicht eines Schafts und
eines Verldngerungsstiicks einer weiteren bevorzugten Ausbil-
dungsform einer Bearbeitungsschneide entsprechend der Erfindung.

Fig. 4B ist eine perspektivische Ansicht einer Bearbei-
tungsschneide, welche unter Nutzung des Schafts und des Verlan-
gérungsstﬁcks von Fig. 4A gebildet wurde.

Fig. 5A ist eine perspektivische Ansicht eines Schafts und
eines Verldngerungsstiicks einer weiteren bevorzugten Ausbil-
dungsform einer Bearbeitungsschneide entsprechend der Erfindung.

Fig. 5B ist eine perspektivische' Ansicht einer Bearbei-
tungsschneide, welche unter Nutzung des Schafts und des Verldn-
gerungsstiicks von Fig. 5A gebildet wurde.

Beste Art der Ausfiihrung der Erfindung

Das neuartige Bearbeitungswerkzeug gemdB der Erfindung

weist einen Metallschaft mit einem Verldngerungsstiick, welches



klingenformig ausgebildet ist und welches einen Schleifbereich
stiitzen und halten kann, auf. Das effektive Schleifmittel in dem
Schleifabschnitt -ist Superschleifmittel-Material in getrennter

Partikelform, welches hierin gelegentlich mit “Korner” bezeich-

net wird. Die Superschleifmittel-Partikel sind an die Schneide

mit einem Verbund, welcher durch eine geldtete Metalllegierung

geschaffen wird, angebracht. Der Querschnitt des wirksamen Be-
reichs des Werkzeugs ist wie nachfolgend beschrieben definiert,
um eine entsprechende seitliche Festigkeit zu gewdhrleisten.

Die Struktur des neuartigen Bearbeitungswerkzeugs ist bes-
ser im Bezug auf die Abbildungen, in welchen &hnliche Elemente
gléiche Bezugszeichen haben, verstdndlich. Wie in Fig. 1A ge-
zeigt, hat das Bearbeitungswerkzeug 10 einen klappenférmigen
Korper 12 mit einem Schaft 13 und einem Verléngerungsstﬁck 14,
welches sich in Langsrichtung von einem Ende des Schafts er-
streckt. Diese Offéenlegung iibernimmt die Ubereinkunft, dass die
Richtungen relativ zur Struktur des Bearbeitungswerkzeugs, wel-
che durch die Pfeile gekennzeichnet mit L, W und H in Fig. 1A
definiert sind;, die Langsrichtung (oder Langenrichtung), die
seitliche Richtung (oder Breite) bzw. die HOhenrichtung sind.
Das dargestellte Werkzeug hat eine flache -Oberseite 15 und eine
flache Unterseite 17, welche parallel zur Oberseite ist. Der
primdre Zweck des Schafts ist es, einen Stiel, an welchem das
Werkzeug von einer Bearbeitungsmaschine (nicht gezeigt), welche
geeignet ist, den Schaft aufzunehmen, gegriffen zu werden. Ob-
wohl der Schaft des gezeigten Werkzeuges eine rechteckig prisma-
tische Form hat, konnen andere Formen zum Einsatz kommen. Bei-
spielsweise kann der Schaft einen parallelogrammartigen, trapez-
formigen oder andere seitliche Querschnitte haben.

Das gezeigte Verlangerungsstiick 14 ist ein integraler Be-
standteil des Korpers des Werkzeugs. Diese Struktur ist bevor-
zugt und kann durch Drehen des Schaftes und des Verlangerungs-
stiicks aus einem einzigen Stiick eines Werkstoffes gebildet wer-
den. Alternativ kann das Verldngerungsstiick als separates Stiick
gebildet werden und dﬁrch geeignete herkémmliche MafBnahmen am
Schaft angebracht werden. Das Verlangerungsstick sollte fest am
Schaft fixiert werden und da das Werkzeug im Betrieb hohen Span-



nﬁngen ausgesetzt wird, werden robuste mechanische Befestigungs-
techniken so wie Klemmen und Verbolzen fiir einzelne Werkzeuge
des Typs mit Schaftverlingerung empfohlen.

Das Bearbeitungswerkzeug hat typischerweise eine Lange von
ca. 30 bis 50 mm und eine Breite von ca. 10 bis 20 mm. Die HBhe

des Schaftes ist fiir gewohnllch ungefahr 2 bis 3 mm. Die Hdhe-
des Verldngerungsstiicks ist verrlngert, um Platz fiir die gelo-
tete Metalllegierung 8 zur Verfiigung zu stellen (Fig. 1B). Das
gezeigte Verldngerungsstiick 14 ist ein flaches Blatt, welches
sich in L&ngsrichtung von einem Ende des Schaftes und fluchtend
mit der Unterseite 17 erstreckt. Wie erwahnt, sollte das Ver-
langerungsstiick stark genug sein, um wdhrend des Betriebes un-
versehrt zu bleiben und seine Festigkeit zu erhalten. Es ist
wichtig, dass die Schneide ausreichende Festigkeit aufweist, so-
dass die Superschleifmittelkdrner an der Oberseite (d.h. die

Schnéidkante_des Verlangerungsstiicks, welches am weitesten vom
Schaft entfernt ist) des Bearbeitungswerkzeugs formstabilisiert
in Bezug auf das Werkstiick, welches bearbeitet wird, sind. Dies
erlaubt das kontrollierte Abschleifen unter priaziser Platzierung
der Oberseite gegen das fertig zu stellende Werkstiick. ﬁEnn die
H6he zu gering ist, kann das Verlangerungsstiick sich verformen
oder brechen. Bevorzugterweise ist die H6he des Verlangerungs-
stiicks ungefdhr 10 bis 25% der HOhe des Schafts. Das Verlin-
gerungsstiick weitet sich seitlich 2zu der vollen Dicke des
Schafts aus. In anderen Ausbildungsformen kann das Verlin-
gerungsstiick eine verringerte Breite haben.

Wie aus Fig. 1B ersichtlich, enthdlt der Schleifbereich 4
eine Vielzahl von Superschleifmittel-Partikeln 2. Die geldtete
Metalllegierung 8 bindet die Partikel an die Oberfliche 19 des
Verlangerungsstiicks. Es ist eine neue Eigenschaft der vorliegen-
den Erfindung, dass die Superschleifmittel-Partikel bevorzugter
Weise so platziert sind, dass sie in seitlichem Kontakt mit je-
dem benachbarten Partikel stehen und in der Dicke eines einzel-
nen Korns vdrliegen. In einer Einzelschichtvorrichtung sind die
Superschleifmittel—Partikel bevorzugter Weise so gewdhlt, dass
sie im Wesentlichen gleiche Partikelgréfen haben.
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Die GroBe der ein-Korn-hohen Konformation ist derart, dass
jederzeit eine ein-Korn-hohe Superschleifmitteloberfliche dem
Werkzeuq, welches bearbeitet w>ird, ausgesetzt wird, wiahrend das
Bearbeitungswerkzeug abgenutzt wird. Dies bietet geometrische
Prdzision und eine auBergewShnlich lange Betriebsdauer des Bear-

beitungswerkzeugs (Volumen von abgeschliffenem Werkstiick pro Vo-
lumeneinheit von Superschleifmittel des Bearbeitungswerkzeugs,
welches verschlissen wurde).

Es ist iblich Schleifmittelpartikel durch Filtern der Par-
tikel durch Siebe bekannter Offnungsdimensionen, d.h. Siebloch-
grofen, zu klassieren. Die Schleifmittelpartikel sind somit
durch charakteristische Durchmesser identifiziert, welche der
GroBe der Offnungen dieser siebe, durch welche die Partikel hin-
durchtreten und der GriBe jener, welche die Partikel zuriickhal-
ten entsprechen. Die Dicke eines Einzelschicht-Schleifabschnit-
tes ist vorzugsweise geringer als zwei charakteristische Durch-
messer der Superschleifmittel-Partikel, welche.eingesetzt wer-
den. Die tatsdchliche Dicke des Schleifabschnittes wird gering-
figig wunterschiedlich von dem tatsdchlichen Durchmesser eines
jeweiligen Superschleifmittel-Partikels sein, da die individuel-
len Partikelgrofen geringfiigig von dem charakteristischen Durch-
messer variieren und auch aufgrund der Dicke, welche durch die
Lotmetalllegierung, welche die Superschleifmittel-Partikel ein-
bettet , hinzukommt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform (Fig. 2A und
2B) weist das Vefléingerungsstiick 24 weiters ein Paar von Seiten-
flachen 21A, 21B auf, welche an gegeniiberliegenden Seiten des
Verldngerungsstiicks angeordnet sind. Die Seitenflichen erheben
sich iiber das Niveéu der flachen Oberflache 29 des inneren Ab-
schnittes des Verlangerungsstiicks und bilden in Kombination mit
dieser Oberfldche einen Kanal 23. Die Seitenfldchen bieten er-
hohte Festigkeit fiir das Blatt fiir Prazisionsschneiden und ver-
besserte Abstiitzung und eine groBere Oberflache, an welche die
Lotmetalllegierung binden kann. Dadurch sind die Superschleif-
mittel-Partikel 2 fester an das Verlangerungsstiick gebunden und
widerstehen besser einer Verschiebung durch einen StoB mit dem’
Werkstick, welches bearbeitet wird. Wie gezeigt, ist die HOGhe




der Seitenfldchen 21A, 21B geringer als die H6he des Schafts 13.
Andere Ausfiihrungen werden in Erwdgung gezogen. Beispielsweise
kann die HBhe der Seitenfldchen einheitlich gleich der vollen
Hohe des Schaftes {iber die gesamte Linge des Verlidngerungsstiicks

sein oder die Seitenfléchenwkﬁnnen einigéhenngﬁil{wyglcheswmit

der Lingsentfernung vom Schaft variiert, aufweisen. Dies trigt
dazu bei, ein Bearbeitungswerkzeug mit einer lingeren nutzbaren
Betriebsdauer zur Verfiigung zu stellen.

Optional kann das Verldngerungsstiick zusdtzlich eine End-
flache 25 enthalten, welche am Ende des Verlangerungsstiicks ent-
fernt vom Schaft positioniert ist. Die Endfliche erstreckt sich
normalerweise seitlich iber die ganze Breite des Verlangerungs-

Astﬁcks.‘Wenn vorhanden, sollte die H6he der Endfliche so sein,
dass die Oberkante 26 der Endfliche sich iiber die glatte Ober-
fliche 29 des Verlangerungsstiicks erhebt. Die H6he der Endfliche
kénn so hoch sein, wie die flache Oberseite 15 des Schafts. So-
mit ist ersichtlich, dass die Seitenflichen, die Endfliche und
der Schaft eine Mulde ausbilden, welche die Létmetalllegiefung
und die Superschleifmittel-Partikel beinhaltet. Die Mulde kann
zusdtzlich die Herstellung des Bearbeitungswerkzeugs vérein—
fachen, wie es weiter unten vollstdndiger beschrieben ist. Wenn
die Endfldche sich auf eine HShe erhebt, welche mit den #uBers-
ten Superschleifmittel-Partikeln 22 und dem Werkstiick, welches
bearbeitet wird (nicht gezeigt), zusammentrifft, dann wird die
Erstbenutzung des Bearbeitungswerkzeugs das Wegschleifen der
Endf 18che in einem AusmaB ausreichend, um die Partikel 22 zu ex-
ponieren, umfassen.

In einer weiteren bevoréugten Ausbildungsform (Fig. 3A und
3B) umfasst das neuartige Bearbeitungswerkzeug eine Mehrzahl von
langlichen, flachen Wanden 31, welche sich langs vom Schaft 13
erstrecken. Die Wiande sind parallel zueinander und vorzugsweise
parailel zu den Seiten des WerkzeugkOrpers. Dariiber hinaus sind
sie bevorzugter Weise in Ebenen senkrecht zur Unterseite des
Schafts orientiert. Benachbarte Wandpaare bilden L&ngspassagen
33. Superschleifmittel-Partikel 2, welche an die Winde des Ver-
ldngerungsstiicks durch die Lotmetalllegierung gebunden sind,
sind in den Passagen angeordnet.
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Die Wande des Verldngerungsstiicks konnen sich zur vollen
Hohe des Schafts erstrecken, wie in den Fig. 3A und 3B gezeigt.
Es kOnnen geringere WandhShen eingefiigt werden. Superschleifmit-
tel-Partikel geeigneter GrdBe koénnen verwendet werden, um den

SChlelfberelch innerhalb der oben genannten Passagen zu schaf-

fen. Die E1nzelsch1chtschlelfm1ttelanordnung der Erfindung ist
vorzugsweise durch Superschleifmittel-Partikel von im Wesentli-
chen gleichem charakteristischen Durchmesser und Winden mit ei-

ner HOhe von weniger als zwei charakteristischen Durchmessern

des Superschleifmittels. In einer. besonders bevorzugten Ausbil-

dungsform sind die Superschleifmittelkdérner in einer einzelnen
Relhe angeordnet um langliche Reihen, z.B. Reihe 35 enthaltend
die Korner 35A-35D (Fig. 3A) =zu formen.'Bevorzugter Weise sind
die Wande 31 seitlich gleich weit voneinander entfernt und die
Distanz zwischen aufeinander folgenden Winden sollte geringer
sein als zwei charakteristische Durchmesser des Superschleifmit-
tels. Das vereinfacht die Herstellung des Bearbeitungswerkzeugs
in der Form, dass sich die Kdrner in Reihen anordnen. Die Rei-
henanordnung ist bevorzugt, da die Abniitzung der Schneide, ver-
glichen zu anderen Anordnungen, sehr reduziert ist. Folglich ist
die Betriebsdauer des Werkzeugs erheblich verlangert. Weiters
bieten die Wande ausgezeichnete Oberflichen fiir die Loétmetallle-

gierung 8, um zu binden und somit die Kérner in den Passagen zu

- fixieren.

Die Figuren 4A und 4B zeigen eine weitere bevorzugte Aus-
bildungsform eines Einzelschichtsuperschleifmittel-bearbeitungs-
werkzeuges entsprechend dieser Erfindung. In dieser Ausfiihrungs-
form umfasst das Verldngerungsstiick 14 zusdtzlich eine flache
Platte 45, welche sich langs vom sChaft-13 und seitlich iiber die
Breite des Verlingerungsstiicks erstreckt. Eine Seite der flachen
Platte 46 steht in Kontakt mit jeder der flachen Winde 31 und
bildet somit einen Boden fiir die l&nglichen Passagen 33. Bevor-
zugter Weise ist die gegeniiberliegende Seite 47 der flachen
Platte 45 fluchtend mit der flachen Unterseite 17 des Bearbei-
tungswerkzeugs. Die flache Platte 45 glbt der Schneide seitliche
Stabilitat und eine groBere Oberfldche zur Bindung der Koérner 2
an das Verlangerungsstiick durch die Lotmetalllegierung 8. Diese
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Ausfiihrungsform bietet somit eine stidrkere und steifere Schneid-
struktur als jene die in Fig. 3B gezeigt ist. Die Stiitzfunktion
der flachen Platte 45 vereinfacht auch die Fabrikation eines
Werkzeugs mit einer Einzelreihen-Einzelschichtschleifkornanord-

_nung. Weil die flache Platte 45 eine Seite der Schneide seitlich

und 1l3ngs bedeckt, sind die Koérner nur am Schneidende der
Schneide, welche dem Schaft gegeniiberliegt und an der Oberseite
jeder Passage exponiert. Im Vergleich zu einer sog. “zweiseiti-
gen” Schneidenanordnung (Fig. 3B) ist die Schneide, welche in
Fig. 4B gezeigt ist, “einseitig”.

Die Figuren 5A und 5B zeigen eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form des neuartigen Bearbeitungswerkzeugs, welche vorteilhafte
Eigenschaften der Ausfﬁhrungsformen von den Figuren 3B und 4B
einbezieht. Das Verldngerungsstiick weist eine Mehrzahl von fla-
chen Platten 55 auf, welche sich léngs vom Schaft 13 erstrecken.
Die Platten verbinden sich mit benachbarten Paaren von Winden 31
abwechselnd an den Oberseiten und den Unterseiteseiten der
Wande, um einen ;schlangenfﬁrmigen, réchteckigen, 'seitlichen
Querschnitt 56 zu bilden (d.h. wenn die Bearbeitungswerkzeug-
schneide in Léangsrichtung gesehen wird). Bevorzugter Weise
erstrecken sich die Wande bis zur vollen HBhe des Schafts und
die abwechselnden flachen Platten fluchten mit der Unterseite
und der Oberseite. Die dargestellte Ausfilhrungsform ist somit
eine “zweiseitige” Schneidenanordnung. Zweiseitige Schneiden
bieten den Vorteil, dass beide Seiten der Schneide zur Bearbei-
tung eines Schleifwerkzeugs eingesetzt werden kdénnen, wodurch
die MBglichkeiten zur Fixierung der Schneide relativ zum Werk-
zeug erweitert sind. Beispielsweise konnen zwei Schleifrider
gleichzeitig mit dér zweiseitigen Schneide bearbeitet werden.
Ebenso kann die Schneide, wenn der Schleifbereich auf einer
Seite der Schneide stumpf wird, umgedreht werden, um die andere
scharfere Seite an das Werkstilick, welches bearbeitet wird, zu
bringen. Die chemische'VErbindung zwischen dem aktiven Metall
und den Diamantkdrnern schafft ausreichende mechanische Stirke
in einer Einzelschicht von Diamantkdrnern, um diese Vorteile zu
ermbglichen.
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Der Schaft und das Verlangerungsstiick sollten aus einem ma-
schinenfesten Metall gebildet‘sein. Die Ermittlung von festen
Metalllegierungen fiir den Einsatz fiir Fréswerkzeuge ist im Feld
der Technik wohl bekannt. Typische Legierungen enthalten Eisen,
Molybden, Wolfram und Legierungen mit Metallen und anderen Ele-
menten sowie Staﬁij Wolfram/Kupfer und dhnliche. «
Der Begriff “Superschleifmittel” meint Material, welches
extreme Harte aufweist, was nﬁtzlichrist, um andere harte Sub-
stanzen abzuschleifen. Diamant; kubisches Bohrnitrid und Mi-
schungen davon in jedem Verhdltnis sind als Superschleifmittel
anerkannt. Diamant, natiirlicher oder synthetischer, ist das be-
vorzugte Superschleifmittel. Das Superschleifmittel wird in der
Erfindung in Partikelform eingesetzt. Der Begriff “Partikel” wie
er hierin verwendet wird, ist nicht darauf begrenzt irgendeine
spezifische Form oder Gréfe zu bezeichnen. Fir gewdhnlich sind
die Superschleifmittel-Partikel unregelmiBig geformt, jedoch
kdnnen Partikel von vorbestimmter Form so wie Diamantblatt oder
-film eingesetzt werden.

Die Gr6Be der Superschleifmittel-Partikel ist fiir Kompati-
bilitdt mit der Konstruktion des Bearbeitungswerkzeugs selek-
tiert. Das Werkzeug ist so gefertigt, dass es einen vorbestimm-
ten Schneidradius und eine vorbestimmte Schneidkantendimension
hat, welche geeignet ist, bestimmte Typen von Werkstiicken zu be-
arbeiten. Es soll selbstverstdndlich sein, dass das Bearbei-
tungswerkzeug dieser Erfindung primdr zum Gestalten von Schneid-
oberflachen, zum Schdrfen, zum Entfernen von Schleifstaub und
zum anderweitigen Uberholen anderer Schleifwerkzeuge gedacht.
Deswegen werden Superschleifmittel-Partikel mit einer charakte-
ristischen Dimension im Bereich von etwa 0,1 Mikrometer bis etwa
5 mm der Vorzug gegeben. Fir jede beliebige Schleifwerkzeugan-
wendung kann ein viel engerer Partikelgr&Benbereich zum Einsatz
kommen. PartikelgrdBen von typischen kommerziellen Schleifmit-
telkSrnern reichen iiblicherweise von ungefidhr 0,0018 Inch (0,045
mm) bis ungefdhr 0,046 Inch (1,17 mm). Gewisse Superschleifmit-
telkdrner mit einer PartikelgrdBe, welche manchmal als  ,mikro-
abrasiv” bezeichnet wird, kodnnen von ungefdhr 0,1 pm bis unge-
fahr 60 um reichen.
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Das neuartige Bearbeitungswerkzeug umfasst eine L&tmetall-
legierung, welche dazu dient die Superschleifmittelkdrner an das
Verldngerungsstiick zu binden. Der Begriff ~LOotmetalllegierung”
meint den verdichteten Metallverbund, welcher nach dem Erhitzen

der Verbundkomponenten in einem L&tprozess erhalten wurde, um

tallverldngerungsstiick des Bearbeitungsstiicks zu fixieren. Der
Lotprozess umfasst das Erhitzen der Verbundmischung gemischter
Pulverpartikel und optional eines fliissige Bindemittels auf eine
erhdhte Lottemperatur, bei welcher ein Grofteil der festen Be-
standteile sich verfliissigen und eine fliissige Ldsung bilden,
welche um die Superschleifmittelpartikel herum flieBt. Nach dem
Kﬁhlen verankert die Lotmetalllegierung die Superschleifmittel-
partikel und wird an das Metallverlidngerungsstiick gebunden. Der
Lotprozess, welcher die von der vorliegenden Erfindung bevorzug-
ten Komponenten nutzt, ist im Detail im US-Patent Nr. 5,832,360
beschrieben, dessen Offenbarungsgehalt hiermit durch Bezugnahme
ganzlich aufgenommen wird.

Die Lotmetalllegierung umfasst bevorzugter Weise eine L&t-
metallkomponente und eine Aktivmetallkomponente. Die Aktivme-
tallkomponente kann mit den Schleifmittelkdrnern unter nicht
oxidierenden Sinterbedingungen reagieren, um ein Carbid'oder ein
Nitrid zu formen und dadurch die Schleifmittelkdrner sicher in
der Metallmatrix zu binden. Die Aktivmetallkomponente umfasst
bevorzugter Weise Materialien wie Titan, Zirkonium, Chrom und
Hafnium und deren Hydride und Legierungen und Kombinationen da-
von. Titan oder seine Hydride sind bevorzugt.

Fir Titan in eiher'Form, welche reaktiv beziiglich der Su-
perschleifmittel ist, wurde gezeigt, dass es die Stdrke der Bin-
dung zwischen dem Schleifmittel und der Ldtmetalllegierung er-
hoht. Das Titan kann der Mischung der Komponenten entweder in
elementarer Form oder als Verbindung zugegeben werden. Elementa-
res Titan reagiert mit Sauerstoff zu Titandioxid und neigt dazu,‘
bei einer Reaktion mit dem Diamant wahrend des Ldtens nicht mehr
zugdnglich zu sein. Deswegen ist die Zugabe von elementarem Ti-
tan weniger bevorzugt, wenn Sauerstoff zugegen ist. Wenn Titan
als Verbindung zugegeben wird, sollte die Verbindung in der Lage
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sein, wéahrend des LoOtschrittes zu dissoziieren, um dem Titan zu
gestatten, mit dem Superschleifmittel zu reagieren. In bevorzug-
ter Weise wird das Titan der Verbundmaterialmischung als Titan-
hydrid, TiH,, zugesetzt, welches bis zu ungefdhr 400 bis 600°C
stabil ist. Oberhalb von ungefdhr 400 bis 600°C dissoziiert Ti-
tan in einer inerten Atmbébﬁéfé_oder unter Vakuum zu Titan und
Wasserstoff.

Die Ldtmetallkomponente, welche in Kombination mit der Ak-
tivmetallkomponente zum Einsatz kommen soll, umfasst bevorzugter
Weise Metalle, welche aus der Gruppe bestehend aus Kupfer, Ni-
ckel, Silber, 2Zinn, Zirkonium,{Silizimm und Eisen besteht. In
iiberaus bevorzugter Weise umfasst die Lotmetallkomponente Kupfer
und Zinn. Unter gewissen Umstdnden kann die Zugabe von Silber zu
der Mischung; welche Kupfer und Zinn enthdlt, vorteilhaft sein,
um die Abschleifbarkeit der L&tmetalllegierung vom Metallverlin-
gerungsstiick zu erleichtern.

Die bevorzugten Verbundmaterialien, welche zur Bildung ei-
ner Lotmetalllegierung in der vorliegenden Erfindung zum Einsatz
kommen, umfassen Kupfer, Zinn und Titanhydridpulver, optional
mit einer Zugabe von Silberpulver. Bevorzugter Weise enthidlt die
Lotmetalllegierung, welche ‘im Rahmen der Erfindung zum Einsatz
kommen soll, ungefihr 50 bis 90 Gew.% Kupfer, ungefihr 5 bis 35
Gew.%® Zinn und ungefdhr 5 bis 15 Gew.% Titan oder Titanhydrid
als Aktivmetallkomponente. In iberaus bevorzugter Weise enthidlt
die Lotmetalllegierung ungefahr 50 bis 80 Gew.% Kupfer, ungefahr
15 bis 25 Gew.% Zinn und ungefdhr 5 bis 15 Gew.% Titan oder Ti-
tanhydrid. In der bevorzugtesten Weise enthdlt die Lotmetallle-
gierung ungefdahr 70 Gew.% RKupfer, ungefdahr 21 Gew.% Zinn und un-
gefdhr 9 Gew.% Titan oder Titanhydrid. -

Die Lotmetalllegierungen des neuartigen Bearbeitungswerk-
zeugs enthalten weiters .optional eine Vielzahl von Partikeln ei-
ner anderen harten Komponente als die Materialen, welche hierin
als Superschleifmittel definiert sind. Die optionale harte Kom-
ponente verleiht dem Schleifwerkzeug erhOhte Bestdndigkeit gegen
Abrasion. Das heiBt, dass das Vorhandensein der harten Kompo-
nente die Lebensdauer des Metallverbundes verlidngert, sodass der

Metallverbund nicht dazu neigt, zu versagen, bevor die Schleif-
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kérner durch die Bearbeitungsoperationen verbraucht wurden. HO6-
here Konéeni:rationen von harten Komponenten werden in Bearbei-
tungswerkzeugen, welche den abrasiven Krédften, welche wahrend
des Uberholens von abrasiven Schleifwerkzeugen auftreten, unter-
worfen sind, von Noten. Die harte Komponente ist ein Me{:allkar—
bid oder Borid oder ein keramisches Material, welches vorzugs-
weise eine Harte von mind. 1000 Knoop und vorzugsweise ungefdhr
1000 bis 3000 Knoop, gemessen unter einer aufgebrachten Last von
500 g, hat. Bevorzugte harte Komponenten umfassen Wolframkarbid,
Titanborid, Siliziumkarbid, Aluminiumoxid, Chromborid, Chromkar-
bid und Kombinationen davon. ‘

In bevorzugter Weise sind die Partikel des Materials der
harten Komponente von unfegelméﬁiger Form und die harte Kompo-
nente behdlt vorzugsweise ihren Partikelcharakter in der Matrix,
welche durch die Lotmetalllegierung geformt wird, bei. Das
heiBt, dass nach dem Lotprozess, welcher stattfindet, um die
Lotmetalllegierung -aus ihren einzelnen -Komponenten zu formen,
die Partikel der harten Komponente als diskrete Partikeleinhei-
ten in der Matrix verteilt verbleiben. Dementsprechénd ist es
wichtig, dass die harte Komponente aus Materialien gewahlt wird,
welche nicht unterhalb oder bei der Lottemperatur schmelzen.

Wenn Hartkomponenten zum Einsatz kommen, besteht die Létme-
talllegierung in bevorzugter Weise aus ungefdhr 50 bis 83 Gew.$%
Hartkomponente, ungefdhr 15 bis 30 Gew% Lotmetallkomponente und
ungefdhr 2 bis 40 Gew.% Aktivmetallkomponente, in iiberaus bevor-
zugter Weise aus ungefdhr 55 bis 78 Gew.% Hartkomponente, unge-
fahr 20 bis 35 Gew.% Lotmetallkomponente und ungefdhr 2 bis 10
Gew.% Aktivmetallkomponente und in der bevorzugtesten Weise aus
ungefdhr 60 bis 75 Gew.% Hartkomponente, ungefahr 20 bis 30
Gew.% Lotmetallkomponente und ungefdhr 2 bis 5 Gew.$% Aktivme-
tallkomponente.

Dariiber hinaus sollte es selbstverstdndlich sein, dass die
Lotmetalllegierung auch geringe Mengen von zusdtzlichen nicht
fliichtigen Komponenten, wie etwa Schmierstoffen (z.B. Wachsen)
oder sekundaren Schleifmitteln oder Fiillstoffen ~oder geringe
Mengen anderer Verbundmaterialien, welche im Feld der Technik

bekannt sind, enthalten kann. Im Allgemeinen koénnen solche zu-
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sdtzlichen Komponenten in Mengen bis zu ungefihr 5 Gew.% der
Lotmetalllegierung vorhanden sein.

In bevorzugter Weise werden die Komponenten der Létmetall-
legierung in Pulverform bereitgestellt. Die PartikelgréBe des
Pulvers ist nicht kritisch; jedoch wird Pulver feiner als unge-
fihr 325 U.S. Standard Sieve Mesh (PartikelgréBe 44 pm) bevor-
zugt. Die Vorldufermischung fiir die L&tmetalllegierung wird
durch Mixen der Bestandteilé; z.B. durch Rotationsmischen, bis
die Komponenten in gleichmidBiger Konzentration verteilt sind,
hergestellt. Wenn Kupfer und Zinn als Lotmetallkomponenten zum
Einsatz kommen, kann es vorteilhaft sein, sie in Form einer pul-
verisierten Bronzelegierung anstatt als separate Komponenten be-
reitzustellen. Die Pulvermischung kann direkt auf das Metallver-
langerungsstiick aufgebracht werden. In bevorzugter Weise jedoch,
werden die trockenen Pulverkdmponenten mit einem niedrig visko-
sen, fliichtigen Bindemittel. gemischt, um eine viskose klebrige
Paste zu bilden. In der pastdsen Form kdnnen die Komponenten der
Lotmetalllegierung exakt verteilt und aufgebracht werden. De-
taillierte Vetfahren zur Schaffung und zum Auftrag der fertigen
L6tmétalllegierungen sind im US—Pateht Nr. 5,823,360 offenbart,
dessen gesamter Offenbarungsgehalt hiermit unter Bezugnahme auf-
genommen wird.

Zur Herstellung des neuartigen Bearbeitungswerkzeugs ist
ein plattenformiger Metallschaft mit einem Verlangerungsstiick,
welches sich ldngs eines Endes des Schafts erstreckt, vorgese-
hen. Die Pulver fiir die Lotmetalllegierung, z.B. Wolframkarbid,
Kobalt und Titanhydridpulver, werden gemischt, um eine Pulvermi-
schung zu ergeben. Supérschleifmittelkérner ausgewahlter Grofe
werden auf das Verldngerungsstiick aufgebracht. Fiir Bearbeitungs-
werkzeuge des Typs mit einer einzigen Schleifschicht kdnnen die
einzelnen Korner von Hand platziert werden. Die Korner konnen
auch mit Hilfe eines Roboters durch eine ,pick and place”-Ein-
richtung platziert werden. Bei einer weiteren Herstellungstech-
nik kann eine Beschichtung aus fliichtigem Klebstoff gleichmdBig
auf die glatte Oberfldche des Verldngerungsstiicks aufgebracht
werden. Die Korner koénnen auf den Klebstoff fallen gelassen und
iiberschiissige Korner durch Kippen der Schneide entfernt werden,
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wobei eine Einzelschicht von Kérnern provisorisch auf der Ober-
flache des Verlédngerungsstiicks haften bleibt. Optional kénnen
die Kdrner in einem geometrischen oder einem anderen Muster an-
geordnet werden und konnen so beabstandet werden, dass benach-
barte Korner einander nicht beriihren oder sodass sie eine ge-
meinsame Grenze haben. Wenn die K&rner an ihrer Position sind,
kann die Pulvérmischung um die Korner gepackt werden. Bei einer
anderen Technik, welche in Erwdgung gezogen wird, wird die Pul-
vermischung mit einem fliichtigen fliissigen Bindemittel gemischt, .
um eine Paste zu bilden. Die Paste wird in die Passage(n) des
Verlangerungsstiicks gefiillt. Die Kdrner werden dann in die Paste
gepackt und {iberschiissige Paste wird beispielsweise durch Wi-
schen entfernt. ’ , '

Der auf diese Weise zusammengesetzte Vorliufer des Bearbei-
tungswerkzeugs wird dann Ldtbedingungen ausgesetzﬁ, um die KoOr-
ner dauerhaft an das Verldngerungsstiick zu binden. Es wird dar-
auf geachtet das Loten unter Bedingungen durchzufiihren, welche
so gewdhlt sind, um Oxidation der Aktivmetallkomponente und des
Diamanten zu vermeiden. Wenn Titaniumhydrid als die Aktivmetall-
‘komponente zum Einsatz kommt, ist die Temperatur erhdht, um die
thermische Dissoziation des Titaniumhydrides zu gestatten und um
einen Verbund, der eine Titaniumcarbidphase aufweist, zu bilden,
um den Diamant sicher in die metallische Phase der Lotmetallle-
gierung zu binden. Der L&tschritt wird allgemein unter Vakuum
oder nicht oxidierender Atmosphédre bei einem Druck von 0,01 Mik-
rons Hg bis 1 Mikron Hg und bei einer Temperatur von etwa 800
bis etwa 1200°C durchgefilhrt. In einem zusdtzlichen optionalen
Schritt kann der gelotete Verbund mit einem Flillmittel vakuumin-
filtfiert werden, um das Schleifwerkzeug vollstdndig zu verdich-
ten und im Wesentlichen jegliche Porositdt zu eliminieren. Ob-

wohl viele Materialien fiir diesen Zweck verwendet werden konnen,
wird Kupfer bevorzugt.

BEISPIELE
Diese Erfindung wird nun durch Beispiele bestimmter typi-
scher Ausfiihrungsformen dargestellt, wobei alle Teile, Verhilt-




L X ] ® ®000 00608 o0
(X ] L] L [ ]

[ L] [ L ]
[ ]

o o
. o ©
L X ] see oo [ ] se

- 21 =
nisse und Prozentsdtze auf Gewicht bezogen sind, wenn nicht an-
ders angegeben. Alle Einheiten des Gewichts und alle MaBeinhei-
ten, welche nicht urspriinglich in SI-Einheiten erhalten wurden,
wurden in SI-Einheiten konvertiert.

Beispiel 1

Dieses Beispiel beschféibﬁnein Werkzeug mit einer einzelnen
Tasche und erklart das Format, welches in den Fig. 2A und 2B be-
schrieben ist. Das Werkzeug wurde hergestellt, in dem zuerst in
einem Stahlleck, messend 2mm x 12,5mm X 38mm, eine 10mm x 10mm
und lmm tiefe gefrédste Tasche geschaffen wurde. Die Tasche wurde
mit Lotpaste bestehend aus 15 Vol.% eines organischen Bindemit-
tels auf Wasserbasis (Vitta Corp) und 70 Vol.% einer pulveri-
sierten Lotkomponente gefiillt. Die LoOtkomponente bestand aus 70
Gew.% Kupfer, 21 Gew.% Zinn und 9 Gew.% Titaniumhydrid, TiH,.
Die Tasche wurde dann mit 20/25 mesh SDA 100- Diamant (DeBeers)
durch Verdrangen der Lotpaste gefiillt. Die {iberschiissige Lo&t-
paste wurde weggewischt und das resultierende Werkzeug wurde
daraufhin in Luft bei Raumtemperatur getrocknet. Das Werkzeug
wurde dann fur 0,5 Stunden bei 880°C in einem Vakuumofen bei ei-
nem Druck von 0,01 bis 1 um Hg erhitzt, gefolgt von Kiihlen bei
Raumtemperatur. Es wurde durch Glattschleifen der exponierten
Oberf ldache des Schleifmittels und durch Entfernen des restlichen
Stahls an der. Werkzeugfront fertig gestellt.

Beispiel 2

Das in Beispiel 1 hergestellt Werkzeug wurde durch Bearbei-
ten eines ,K grade 80 grit 5SG”-Schleifrades getestet. Seine
Leistung wurde mit der eines kommerziell erhiltlichen Bearbei-
- tungswerkzeugs verglichen, welches mit der herkémmlichen Methode
des Platzierens von Diamanten in einer pulveriéierten Metallmat-
rix in einer Form und Pressen und Sintern oder HeiBpressen der
Mischung, um ein dichtes Formteil zu erhalten, hergestellt
wurde. Die Verdichtungsbewegung, welche einer Pulvermetallpress-
operation inne wohnt, fiihrt oft dazu, dass sich die Diamanten
aus' ihrer Ebene herausbewegen. Zwei Proben der kommerziell er-
hdltlichen Schneide wurden benutzt. Die Resultate der Ver-
gleichstests sind in Tabelle 1 présentiert. In allen F&dllen war
die Ganggeschwindigkeit 11 Inch/min. Das ,Abnutzungsverhdltnis”
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ist das Verhdltnis von vom Rad entfernten Volﬁmen pro Einheit
der Werkzeuglange.

Tabelle 1
Knderupgiﬁes Anderung der Abnutzungs- Schnitttiefe
Radvolumens Hohe der verhdltnis (in.)
(cu.in) Schneide (cu.in./in.)
(in.)

Beispiel 1 ‘ 463 0,066 7036 0,002
Vergleichswerkzeug B!
Probe 1 180 0,097 1859 0,001
Probe 2 ' 198 0,099 2000 0,001

! Cincinnati CM336

vDie Daten in Tabelle 1 zeigen, dass trotz der Verdoppelung
~der Schnitttiefe fiir jeden Durchgang (0,002 Inch im Vergleich zu
0,001 Inch) das Abnutzungsverhdltnis des Werkzeugs von Beispiel
1 mehr als das dreifache des Abnutzungsverhdltnisses der kommer-
ziell erhdltlichen Bearbeitungsschneide mit identischer Diamant-
groBe war. In .anderen Versuchen zeigte die neuartige Schneide
von Beispiel 1 einen ungefihr 2- bis 5-mal besseres Abnutzungs-
verhdltnis als zwei verschiedene kommerzielle Diamantbearbei-
tungswerkzeuge von vergleichbarem Design, welches mittels eines
gesinterten Pulvermetallmatrixverbundes hergestellt wurde.

Beispiel 3

Dieses Beispiel beschreibt die Herstellung und den Test ei-
nes Bearbeitungswerkzeugs mit dem Format, welches in Fig.5B dar-
. gestellt ist.

Die Werkzeugrohform wurde in einer Struktur der Art, wie in
Fig.5A gezeigt, hergestellt, Jjedoch hatte das Werkzeug in diesem
Beispiel neun Reihen von Schleifmittel, welches in die Passagen
der Stahlrohform geldtet wurden (5 Passagen exponiert auf der
einen Oberfliche, 4 auf der anderen). Die Passagen wurden mit
Lotpaste bestehend aus 15 Vol.% eines organischen Bindemittels
auf Wasserbasis (Vitta Corp) und 70 Vol.% pulverisierter L&tkom-
~ponehten gefillt. Das Lotpulver bestand aus 70 Gew.% Kupfer, 21
Gew.% Zinn und 9 Gew.% Titanhydrid. Die Passagen wurden dann mit
20/25 Mesh SDA 100+ Diamant (DeBeers) durch Verdrédngen der Lot-
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paste gefiillt. Die iuberschiissige Lotpaste wurde weggewischt und
das Werkzeug wurde dann an der Luft bei Raumtemperatur getrock-
net. Das Werkzeug wurde dann fiir 0,5 Stunden bei 880°C in einem
Vakuumofen bei einem Druck von 0,01 bis 1 pum Hg "erhitzt, gefolgt
von Kuhlen auf Raumtemperatur. Das Werkzeug wurde durch Schlei-
"fen der oberen und unteren Oberflichen fertig gestellt, um so-
wohl Boden und Decken der Passagen zu Offnen.

‘Dieses Werkzeug wurde zum Profilieren des Regulationsrades
eines Centerless-Schleifers gestestet, welches bei der Herstel-
lung von Treibstoffinjektorstdfeln zum Einsatz kommt. Es zeigte
die doppelte Betriebsdauer einer kommerziellen gesinterten pul-
vermetéllgebundenen Diamantschneide.

" Beispiel 4 7 7

Ein Werkzeug wurde mittels desselben Verfahrens, welches in
Beispiel 1 beschrieben ist, hergestellt. In diesem Fall wurde
nach den LOt- und Erhitzungsschritten der Metallblock, welcher
den Boden der Tasche der einseitigen Schneide bildete, durch
Schleifen entfernt, um die Bodenseite der Diamanten freizulegen.
Dies fiihrte zu einer extrem diinnen (1,0mm), sehr starken
Schneide, welche erfolgreich benutzt wurde, um ein glasgebunde-
nes Aluminiumoxidschleifrad quer 2zu profilieren. Schneiden von
deraftig dinner Diménsion, welche durch kommerzielle Pulverme-
tallurgietechnologie hergestellt werden, mangelt es iiblicher
Weise an der ndétigen Stdrke, um das Querprofilieren zu uberste- -
hen.

Obwohl bestimmte Formen der Erfindung in der obigen Offen-
barung zur Illustration in spezifischen Ausdriicken zum Zwecke
der Beschreibung dieser Formen der Erfindung in vollstdndiger
und groBziigiger Art fiir jemanden mit normalem Wissen in der be-
treffenden Technik ausgewdhlt wurden, sollte es selbstverstand-
lich sein, dass verschiedentlicher Austausch und verschiedene
Modifikationen, welche im Wesentlichen gleichwertige oder uber-
legene Resultate und/oder Leistung mit sichAbringen, als -inner-
halb des Bereichs und des Geistes der folgenden Anspriiche ange-
sehen werden.
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Patentanspriiche

1. éearbeitungsschneide zum Konditionieren von Schleifwerk-
zeugen umfassenq (1) einen plattenformigen Metallschaft definie-
rend eine flache Unterselte und eine flache Oberseite parallel
zur Unterseite und mit einem Verlangerungsstuck welches sich in
Langsrichtung von einem Ende des Schafts erstreckt, (ii) Super-
schleifmittelkdrner und (iii) eine Latmetal%legierung, welche
dazu dient, die Superschleifmittelkorner chemisch an das Verldan-
gerungsstiick zu binden, wobei die Létmetéillégiérung eine ther-
misch verdichtende Masse;%umfassend eine LOtmetallkomponente und
eine Aktivmetallkomponente, und wobei die Superschleifmittelkdr-
ner elnheltllch in der Lotmetallleglerung verteilt sind und in

einer Elnzelschlcht in Kontakt mit Jjedem benachbarten Korn ste-
hen. '

; f2. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Superschlelmlttelkorner aus der Gruppe beste-
hend aus Diamantkdrnern, Kornern aus kubischem Bohrnitrid und
Mischungen davon gewahlt sind. '

3. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die SuperschleimittelkOrner Diamantkorner sind.

4. Bearbeitungéschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aktivmetallkomponente aus der Gruppe beste-
hend aus Titan, Zirkonium, Chrom, Hafnium und deren Hydride und
Legierungen und Kombinationen davon gewahlt ist.

5. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aktivmetallkomponente Titan oder ein Hydrid
davon ist.

6. Bearbéitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotmetallkomponente Metalle, ausgewdhlt aus
der Gruppe bestehend aus Kupfer, Silber, Zinn, Zirkonium, Sili-
zium und Eisen, umfasst. »

7. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotmetallkomponente Kupfer und Zinn umfasst.

8. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Létmetallkomponente Kupfer und Zinn umfasst.
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9. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotmetalllegierung ungefdahr 50 bis 90 Gew.%
Kupfer, ungefdhr 5 bis. 35 Gew.% Zinn und ungefdhr 5 bis 15 Gew.%
Titan oder ein Hydrid davon umfasst.

10. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Létmetallkomponente ungefihr 50 bis 80 Gew.%
Kupfer, ungefdhr 15 bis 25 Gew.% 2Zinn und ungefdhr 5 bis 15
Gew.% Titan oder ein Hydrid davon umfasst. - ' '

11. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotmetalllegierung ungefdhr 70 Gew.3% Kupfer,
ungefahr 21 Gew.% Zinn und ungefdhr 9 Gew.%¥ Titan oder ein Hyd-
rid davon umfasst.

12 .Bearbeitungsschneide zum Konditionieren von Schleif-
we“i:'kz‘eugen umfassend (i) einen plattenfdrmigen Metallschaft de-
finierend eine flache Unterseite und eine flache Oberseite pa-
rallel zur Unterseite und mit einem Metallverldngerungsstiick,
welches sich in Langsrichtung von einem Ende des Schafts er-
streckt, (ii) und einen Schleifbereich umfassend Superschleif-
mittelkOrner und eine Lotmetalllegierung, welche dazu dient die
Superschleifmittelkdrner an das Verlédngerungsstiick zu binden,
wobei das Verléngerungsétiick ein flaches Blatt mit einer mit der
Unterseite des Metallschafts fluchtenden Seite und eine €ine
flache Oberfldche definierende gegeniiberliegende Seite aufweist
und in welchem die Superschleifmittelkdrner gleichmdaBig in der
Lotmetalllegierung verteilt sind und nichst der flachen Oberfld-
che angebracht sind und in einer Einzelschicht vorliegen, sodass
jedes Korn in seitlichem Kontakt mit jedem benachbarten Korn
steht.

13. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
che GroBe mit einem charakteristischen Durchmesser haben und wo-
bei die Superschiéifmittelkérner und die Lotmetalllegierung eine
Schleifschicht mit einer Dicke von weniger als zwei charakteris-
tischen Durchmessern definieren.

14. Bearbeitungsschneide nach Anspruch "12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneide weiters ein Paar von Seitenwdnden

aufweist, welche jeweils an gegeniiberliegenden Seiten. des Ver-
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langerungsstiicks angebracht sind, um einen einzigen Kanal zwi-

schen ihnen zu definieren, welcher geeignet ist die Super<"

schleifmittelkdrner uqd die Lotmetalllegierung zu enthalteﬁQ )
15. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

Unterseite zur Oberseite des Schafts -entlang ihrer gesamten
Lange erstreckt.

16. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenwdnde eine HShe haben, die sich von der
Unterseite bis unter die Oberseite des Schafts entlang eines
Teils ihrer Lange erstreckt. _ -

17. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verlangerungsstiick weiters eine Endwand auf-
weist, welche an einem Endpunkt des Verlangerungsstiicks liegt,
der in Langsrichtung gegeniiber des Schafts liegt, sodass die
Endwand, die Seitenwadnde und der Schaft eine Wanne bilden, die
dazu geeignet ist, die Superschleifmittelkdrner und die L&tme-
talllegierung zu enthalten. ' )

~ 18.  Bearbeitungsschneide zum Konditionieren von Schleif-
werkzeﬁéén umfassend (i) einen plattenformigen Metallschaft de-
finierend eine flache Unterseite und eine flache Oberseite pa-
rallel zur Unterseite und mit einem Metallverldngerungsstiick,
welches sich in Langsrichtung von einem Ende des Schafts er-
streckt, (ii) und einen Schleifbereich umfassend Superschleif-
‘mittelkdrner und eine Lotmetalllegierung, welche dazu dient, die
_Superschleifmittelkérner an das Verldngerungsstiick zu binden,
wobei die Superschleifmittelkérner gleichf6érmig in der Létme-
talllegierung verteilt sind und in einer einzigen Schicht in
Kontakt mit jedem benachbarten Korn vorliegen und wobei das Ver-
langerungsstiick eine Vielzahl von l&nglichen flachen Wanden pa-
rallel zueinander und rechtwinkelig zur Unterseite des Schafts
aufweist, um langliche Passagen zwischen den aufeinagder folgen-
den Wanden zu formen und in welchen die Superschleihittelkérner
und die Lotmetalllegierung in den Passagéh angeordnet sind.

19. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Superschleifmittelkdorner wvon ungefdahr der
gleichen GroBe, definiert durch einen charakteristischen Durch-
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messer, sind und die Wande eine Hohe haben, welche geringer ist
als zwei charakteristische Durchmesser.

20. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winde seitlich mit einem Abstand von weniger
als zwei charakteristischen Durchmessern beabstandet sind und
die §uperschleifmittelk6rner in jeder Passage in einer einzigen
Reihe;wwelche sich langs vom Schaft erstreckt, angeordnet sind.

21. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verldngerungsstiick weiters ein flaches Blatt
mit einer mit der Unterseite fluchtenden Seite aufweist, bei
welchem die Winde sich vom gegeniiberliegenden Ende des flachen
Blatts erstrecken. v

22. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verlangerungsstiick weiters eine Vielzahl von
flachen Blattern, welche sich in Langsrichtung vom Schaft
erstrecken, aufweist, wobei die Blatter abwechselnd mit der
Oberseite und der Unterseite fluchtend angeordnet sind und sich
zwischen Paaren von Winden erstrecken, um einen rechtwinkeligen,
schlangenfdrmigen seitlichen Querschnitt zu ergeben, wodurch sie
die Superschleifmittelkdrner und die Loétmetalllegierung von
seitlich aufeinander folgenden Passagen abwechselnd in Ebenen
fluchtend mit der Unterseite und mit der Oberseite des Schafts
einschlieBen.

23. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lotmetalllegierung weiters eine Mehrzahl von
Partikeln einer von Diamant verschiedenen harten Komponente auf-
weist, welche eine Rockwell C-Harte von mind. wungefahr 1000
Knoop haben.

24. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hartkomponente eine Verbindung ausgewdhlt aus
der Gruppe bestehend aus Wolframkarbid, Titanborid, Siliziumkar-
bid, Aluminiumoxid, Chromborid, Chromkarbid und Kombinationen
davon ist.

25. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Létmetalllegierung weiters eine Fiillmittel-
komponente umfasst, welche dazu dient, jegliche Porositdt der

Lotmetalllegierung zu eliminieren.
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26. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verlingerungsstiick ein flaches Blatt mit ei-
ner mit der Unterseite fluchtenden Seite ist und die gegeniber-
liegende Seite eine flache Oberfldche definiert, und in welchem
die Superschleifmittelkérner nachst der flachen Oberflédche ange-
ordret sind ﬁnd\wobei die L6tmetalllegierung ungefdahr 50 bis 90
Gew.% Kupfer, ungefahr 5 bis 35 Gew.% Zinn und ungefdahr 5 bis 15
Gew.% Titan oder ein Hydrid davon umfasst. ' |

27. Bearbeitungsscﬁneide nach Anspruch 26, ‘dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verlidngerungsstiick weiters ein Paar von Sei-
tenwidnden aufweist, die jeweils an gegeniiberliegenden Seiten des
Verlingerungsstiicks angeordnet sind, um einen einzigen Kanal 2zu
definieren, der dazu geeignet ist, die Superschleifmittelkdrner
‘und die Lotmetalllegierung aufzunehmen;' wobei die Lotmetallle-
gierung ungefdhr 50 bis 90 Gew.% Kupfer, ungefahr 5 bis 35 Gew.%
Zinn und ungefahr 5 bis 15 Gew.% Titan oder ein Hydrid davon um-
fasst. ‘ v "

28. Bearbeitungsschneide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verldngerungsstiick eine Mehrzahl von flachen
wianden parallel zueinander und rechtwinkelig zur Unterseite des
Schafts umfasst, um langliche Passagen zwischen aufeinander fol-
genden Winden zu formen, wobei die Sgperschleifmittelkérner und
die Lotmetalllegierung in den Passagen\angeordnet sind und wobei
die Lotmetalllegierung ungefdhr 50 bis 90 Gew.% Kupfer, ungefahr
5 bis 35 Gew.3% Zinn und ungefihr 5 bis 15 Gew.% Titan oder ein
Hydrid davon umfasst.

29. Verfahren zur Herstellung einer Bearbeitungsschneide
zur Konditionierung von Schleifwerkzeugen umfassend:

a) /gcbg;ﬁgg{ eines plattenférmigen Metallschafts, definierend
eine flache Unterseite und eine  flache Oberseite parallel zur
Unterseite und mit einem Verlangerungsstﬁck, welches sich in
Lingsrichtung von einem Endé des Schafts erstreckt; 7

b) Aufbringen einer Schicht von Létmetalllegierung auf das Ver-
lingerungsstiick, welche eine Lotmetallkomponente und eine Aktiv-
metallkomponente umfasst;

c) Hineindriicken der Superschleifmittelkdérner in die Paste, um

eine Einzelschicht von Superschleifmittelkdrnern in seitlichem
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Kontakt miteinander zu bilden, um einen Vorlaufer der Schneide
zu erhalten; und

d) Erhitzen des Vorldufers der Schneide, um die Lotmetalllegie-
rung zu verfliissigen und eine Verbindung zwischen den Komponen-
ten der Lotmetalllegierung und den Superschleifmittelkdrnern
herzustellen.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verlidngerungsstiick ein flaches Blatt aufweist mit einer
mit der Unterseite fluchtenden Seite und bei dem die gegenﬁber-
liegende Seite eine flache Oberflache definiert.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verléngerungsstﬁck“weiters ein Paar von Seitenwédnden
"aufweist, welche jeweils an gegeniiberliegenden Seiten des Ver-
langerungsstiicks angeordnet sind, um einen einzigen Kanal zu de-
finieren, welcher geeignet ist, die Superschleifmittelkdrner und
die Létmetalllegierung zu enthalten.

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verlangerungsstiick weiters eine Endwand an einem End-
punkt der Schneide in Langsrichtung vom Schaft beabstandet posi-
tioniert aufweist, sodass die Endwand, die Seitenwdnde und der
Schaft eine einzige Wanne definieren, welche dazu geeignet ist,
die Superschleifmittelkdrner und die Lotmetalllegierung zu ent-
halten.

33. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verlidngerungsstiick eine Vielzahl von f£lachen Wanden,
die parallel zueinander und rechtwinkelig auf die Unterseite des
Schafts stehen, um ldngliche Passagen zwischen aufeinander fol-
genden Wanden zu bilden und wobei die SuperschleifmittelkOrner
und die Lotmetalllegierung in den Passagen angeordnet sind.

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verlingerungsstiick weiters ein flaches Blatt mit einer
_mit der Unterseite fluchtenden Seite aufweist und wobei sich>die
winde von der gegeniilberliegenden Seite des flachen Blatts
erstrecken.

35. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verliangerungsstiick weiters eine Vielzahl von flachen

Blattern aufweist, welche sich in Lidngsrichtung vom Schaft
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erstrecken, wobei die Blatter —abwechselnd mit der Oberseite und
"der Unterseite fluchtend ange»ordnet sind und sich zwischen Paa-
ren von Winden erstrecken, um einen rechtwinkeligen, schlangen-
formigen seitlichen Querschnitt zu bilden, wodurch sie die Su-
perschleifmittelkérner und die Lotmetalllegierung von seitlich
aufeinand erfolgenden Passagen abwechselnd durch Ebenen fluch-

tend mit der Unterseite und mit der Oberseite des -Schafts ein-
schlieflen.
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