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Die Erfindung betrifft eine Schleifvorrichtung zum Schleifen
von Wintersportgeriaten, wie beispielsweilse Skis, Snowboards
oder dergleichen, die eine Schleifmaschine umfasst, an der
eine Schleifscheibe und ein Abrichtwerkzeug zum Abrichten
der Schleifscheibe anbringbar ist, eine Aufnahme fiir ein
oder mehrere Wintersportgerate aufweist, wobei die Aufnahme
und die Schleifscheibe translatorische Relativbewegungen
ausfiihren konnen. Die Erfindung betrifft ebenso ein Abricht-
werkzeug und ein Wintersportderéte-Schleifsystem nach dem

Oberbegriffen der Anspriiche 9 und 11l.

Wintersportgerite, wie z.B. Ski oder Snowboards, werden wah-
rend ihrer Fertigung an ihrer Unterseite, d.h. der Seite,
die zum Gleiten auf Schnee vorgesehen ist, geschliffen und
strukturiert. Hierbei stellt sich das Problem, dass diese
Gleitseite inhomogen ist, da sie eine relativ grosse Kunst-
stofffliche aufweist, die iblicherweise von zwel Stahllei-
sten berandet ist. Kunststoffflache und Stahlleisten sollen
aber nach Moéglichkeit gleichzeitig geschliffen werden, um
einerseits moglichst geringe Fertigungskosten zu erzielen
und andererseits auch eine insgesamt plane Gleitseite zu
fertigen. Die vo6llig unterschiedlichen Eigenschaften der
beiden Materialien erschwert ungemein, eine moglichst ebene

und glatte Gleitseite zu erzeugen.

7um Abrichten der hierfir benutzten Schleifscheiben werden
in der Regel BAbrichtwerkzeuge benutzt, die mit Mono- oder
herkommlichen polykristailinen Diamanten, gegebenenfélls
auch mit Naturdiamanten, besetzt sind. Monokristalline Dia-
manten und Naturdiamanten haben den Nachteil, dass sie elne
Tendenz zu relativ grossvolumigen Ausbriichen zelgen. Es be-
darf daher eines vergleichsweise grossen Aufwands, um nach

einem Ausbruch die Diamanten des Abrichtwerkzeugs wieder 1in



AT 005 748 Ul

die fir den Abrichtvorgang erforderliche Form zu bringen. Da
das Abrichtwerkzeug hierbei vergleichsweise stark abgetragen
wird, 1ist ein solches Abrichtwerkzeug relativ schnell ver-
schlissen.

Herkommliche polykristalline Diamanten haben eine Binderpha-
se, die meist aus einem ﬁetallischen oder keramischen Mate-
rial besteht, das gegen abrasiven Verschleiss anfalliger ist
als Diamanten. Dies hat zum einen zur Folge, dass ein Ab-
richtwerkzeug, das mit polykristallinen Diamanten besetzt
ist, schneller verschleisst als Abrichtwerkzeuge mit anderen
Diamantsorten. Zum anderen tendieren polykristalline Diaman-
ten ebenfalls zu relativ grossen Ausbrichen, da die Ausbri-
che meist im Bereich der Binderphase entstehen und oftmals

ganze Diamantstiicke ausbrechen.

Den vorbeschriebenen Abrichtwerkzeugen ist gemeinsam, dass
die mit ihnen abgerichteten Schleifscheiben keine v6llig zu-
friedenstellende Bearbeitung von Wintersportgerdte~
Gleitseiten, insbesondere keine zufriedenstellende Reproduk-
tion von Bearbeitungsergebnissen, zulassen. So zeigt sich,
dass nach einer Schleifbearbeitung der Wintersportgerdte
oftmals die zur Gleitseite geh&renden Stahlkanten und dessen
Kunststoffbelag nicht ausreichend plan sind. Zudem kann auch
die Oberfliachenbeschaffenheit von zumindest einem der beiden
Bestandteile der Glattseite haufig ebenfalls nicht zufrie-
denstellen. Es ist deswegen oftmals eine Nachbearbeitung er-
forderlich. Ausserdem werden zum Abrichten der Schleifschei-
ben vergleichsweise viele Abrichtzyklen bentdtigt. In diesem
Zusammenhang ist unter einem ,Abrichtzyklus“™ eine Bewegung
des Abrichtwerkzeuges im wesentlichen quer tlber die Umfangs-

fliche der rotierenden Schleifscheibe zu verstehen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, qualitativ

hochwertige Schleifbearbeitungen von Wintersportgerdten zu
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erméglichen, die auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten
zufriedenstellen.

Diese Aufgabe wird bei einer Schleifvorrichtung der eingangs
genannten Art erfindungsgemass dadurch geldst, dass zum Ab-
richten der Schleifscheibe ein Abrichtwerkzeug benutzt wird,
das zumindest einen CVD (Chemical-Vapor-Deposition) -~ Dia-
manten aufweist. Die Aufgabe wird zudem von der in Anspruch
12 angegebenen erfindungsgemdssen Verwendung und dem in An-
spruch 15 beschriebenen Verfahren geldst.

CvVD-Diamanten und verschiedene Varianten des CVD- (Chemical-
Vapor-Deposition) Verfahrens zu ihrer Herstellung sind seit
langem vorbekannt. So kénnen CVD-Diamanten durch Uberfihrung
von H, und CH, in eine Gasphase und durch chemische Abschei-
dung in der Gasphase aufgrund einer Region von ionisiertem
Gas (Plasma) gewonnen werden. In einem anderen Verfahren
findet eine kontrollierte Verbrennung von Azetylen und Sau-
erstoff statt. Solche Verfahren sind beispielsweise unter
der Bezeichnung ,Hot Filament Technology" oder ,Microwave

Plasma Discharge™, etc. bekannt geworden.

Derartige polykristalline CVD-Diamenten sind beispielsweise
bei dem Unternehmen De Beers Industrial Diamond Division,
Shannon, Co. Clare, Irland erhdltlich. CVD-Diamanten zeich-
nen sich unter anderem dadurch aus, dass zu ihrer Herstel-
lung kein Bindemittel bendtigt wird, wie dies beispielsweise
bei herkdmmlichen polykristallinen Diamanten der Fall ist.
CVD-Diamanten weisen eine besonders hohe Harte auf, die so-
gar {iber jener liegen kann, die einkristalline (natiirliche

oder synthetische) Diamanten haben.

Der Einsatz von CVD-Diamanten in Abrichtwerkzeugen ist zwar
schon vorgeschlagen worden. Dies geschah aber im Zusammen-
hang mit Schleifscheiben, die zur Bearbeitung von Werkstof-

fen mit besonders hohen Hirtewerten vorgesehen sind. Es war
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deshalb iUberraschend, dass durch die Benutzung eines erfin-
dungsgemissen Abrichtwerkzeuges das Arbeitsergebnis bei ei-
nem Werkstlick wie einem Ski oder einem Snowboard verbessert
werden konnte. Derartige Wintersportgerdte weisen mit dem
Kunststoff der Gleitseite einen Werkstoff auf, der ver-
gleichsweise weich und duktil ist. Es wdre zu erwarten gewe-
sen, dass ein besonders hartes Abrichtwerkzeug die Schleif-
scheibe in einem besonderen Masse schiarft und dies wiederum
bei dem duktilen Werkstoff 2zu keinen guten Oberfléchen
fihrt. Ausserdem war zu berrchten, dass sich eine solche

Schleifscheibe mit dem Kunststoffabrieb leicht zuset:zt.

Es hat sich jedoch gezeigt, dass mit einem solchen erfin-~
dungsgemassen Abrichtwerkzeug die flir die Bearbeitung von
Wintersportgeraten bisher iUblichen Schleifscheiben in einer
Weise abgerichtet werden koénnen, die gleichmassig sehr gute
Schleifergebnisse erméglichen. Dies gilt sowohl fir Schrupp-
als auch fiir Schlichtschleifbearbeitungen. Anders als beim
Abrichten mit vorbeschriebenen Werkzeﬁgen, werden bei der
gleichzeitigen Bearbeitung der Metallleisten und der Kunst-
stoffflache der Unterseite beide in einer Weise formgenau
gleichmédssig plan geschliffen, durch die sich eine Nachbear-
beitung vermeiden l&sst. Trotz der erzielbaren guten Ober-
flachenbeschaffenheit der Gleitseite stehen die Kanten der

Stahlleisten der Wintersportgerite dem Belag nicht vor.

Es hat sich ferner gezeigt, dass mit einem erfindungsgema-
ssen Abrichtwerkzeug die Anzahl der erforderlichen Abricht-
und Schleifzyklen stark reduziert werden konnen. In Versu-
chen hat sich gezeigt, dass im Vergleich zu herkommlichen
Abrichtwerkzeugen wesentlich weniger Abrichtzyklen erforder-
lich waren, um die Umfangsfldche der Schleifscheibe in einen
zum Schleifen vorgegebenen Zustand zu bringen. Da somit auch
weniger Material abgetragen werden muss, kann einerseits die
Schleifscheibe flir eine gr6ssere Anzahl an Schleifzyklen

eingesetzt werden. Andererseits ist die Schleifscheibe fir
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den nachfolgenden Schleifvorgang schneller aufbereitet, was
die Zeiten wverkiirzt, wahrend denen die Schleifmaschine un-
produktiv ist. Beides fihrt zu einer erheblich wirtschaftli-

cheren Fertigung.

7ur Wirtschaftlichkeit tragt ebenso bei, dass der Ver-
schleiss des Abrichtwerkzeuges geringer ist als dies bel
vorbekannten Abrichtwerkzeugen bei vergleichbaren Verfahren-

sparamatern der Fall ist. -

Insbesondere fir Skis, die im Rennsport eingesetzt werden,
ndchte man auf dem Kunststoff ein Schliffbild mit schrag
iber die Kunststofflache verlaufenden (Kleinst-)Rillen er-
zeugen, um einen gezielten Wasserablauf zu ermdglichen. Die-
se Rillen koénnen beispielsweise mit einer Schleifscheibe er-
zeugt werden, die beim Abrichten mit einer entsprechenden
Profilierung versehen wurde. Es hat sich nun gezeigt, dass
Skis, die mit einer Schleifscheibe profiliert werden, zu de-
ren Abrichtung mit CVD-Diamanten besetzte Abrichtwerkzeuge
zum Einsatz kommen, eine besonders gute Wasserverdrangung
zeigen, obwohl sonstige Abricht- und Schieifparameter nicht

geandert sind.

Es kann ferner von Vorteil sein, wenn das Schleifwerkzeug
mindestens ein bis funf stabchenférmige CVD-Diamanten auf-
weist, wobei die CVD-Diamanten-Stabchen mit verschiedene

Querschnitten versehen sein konnen.

Die CVD-Diamanten konnen in einem Tragermaterial eingesetzt
sein, dessen Harte in einem Bereich von 40 HB bis 120 HB (HB
= Hiarte nach Brinell), vorzugsweise von 50 HB bis 95 HB,
liegt. Ein solches BAbrichtwerkzeug ist in besonderem Masse
fiir das Abrichten von Schleifscheiben geeignet, die fir ei-
nen Vorschliff verwendet werden. Eine relativ weiche Bindung
des Tragermaterials eignet sich deshalb besonders fiur den
Vorschliff, weil hierdurch eine gute Freistellung der CVD-
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Diamanten gewdhrleistet ist. Dies erméglicht wiederum eine
Abrichtung der jeweiligen Schleifscheibe, durch die die gro-
ben Beldge der Ski-Rohlinge nach dem Pressen aufgrund von
grossem Schleifabtrag schnell strukturiert werden kénnen.

In Zusammenhang mit einem Fertigschliff haben sich Tragerma-
terialien als besonders giinstig erwiesen, die eine Hirte von
20 HRC bis 50 HRC (Harte nach Rockwell) aufweisen. Die Harte
des Trdgermaterials kann sich grundsitzlich an der Hirte der
Schleifscheibe orientieren, d.h. je hirter die Schleifschei-
be 1ist, umso grésser kann die Hirte des Tragermaterials ge-
wahlt sein.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform k&nnen die CVD-
Diamanten in einem Trigermaterial des Abrichtwerkzeuges ge-
halten sein, ‘das ein Weichmetall wie Bronze oder Kupfer auf-
weist. Ein solches Abrichtwerkzeug eignet sich insbesondere
fir den Vorschliff. Besonders gute Ergebnisse haben sich er-
zielen lassen, wenn das Tragermaterial, zumindest im Bereich
der CVD-Diamanten, als Hauptbestandteil das Weichmetall auf-
welst. Fur den Fertigschliff kann bevorzugt ein Abrichtwerk-
zeug verwendet werden, dessen Trigermaterial Wolframcarbid
als Bestandteil enthalt. Die Diamanten lassen sich besonders
einfach in das Trédgermaterial einsetzen, wenn dieses durch

Sintern verfestigt wird.

Weitere Dbevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben

sich aus den abhingigen Anspriichen.

Die Erfindung wird anhand den in den Figuren schematisch
dargestellten Ausfihrungsbeispielen niher erliutert; es zei-

gen:

Fig. 1 eine Schleifbearbeitung eines Skis in einer

perspektivischen Darstellung;



AT 005 748 Ul

Fig. 2 eine Seitenansicht auf ein Abrichtwerkzeug

und eine teilweise dargestellte

Schleifscheibe;
Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Abrichtwerkzeug;
Fig. 4 eine Seitenansicht des Abrichtwerkzeuges aus
Fig. 3.

In Fig. 1 ist eine Schleifbearbeitung eines Skis 1 gezeigt,
der auf einer rein schematisch dargestellten Schleifmaschine
20 bearbeitet wird. Der Ski 1 ist auf einem translatorisch
bewegbaren Schlitten 21 angeordnet, der lber eine Schleif-
scheibe 2 gefiihrt werden kann. Mit dem Schlitten 21 kann der
Ski 1 in nur einer Aufspannung verschiedenen Stationen zuge-
fiilhrt und bearbeitet werden. So konnen als Stationen mehrere
Schleifmaschinen vorgesehen sein, mit denen sowohl Schrupp-
als auch Schlichtbearbeitungen durchgefihrt werden. Wie
durch einen Doppelpfeil angedeutet ist, ist der Ski gegen-
{iber einer Schleifscheibe 2 oszillierend translatorisch hin-

und herbewegbar.

Das zur Abrichtung der Schleifscheibe 2 benutzte Abricht-
werkzeug 3, auch Diamant-Abrichtfliese genannt, wird nach-
folgend anhand den Fig. 2 bis 4 niher beschrieben. Eine au-
ssere geometrische Gestaltung des in den Figuren gezeigten
Abrichtwerkzeuges 3 ist an sich vorbekannt. Die Abrichtflie-
se 3 weist einen Trager 4 fir zwel stiabchenformige und im
Querschnitt rechteckige CVD-Diamanten 5, 6 auf. Die Abricht-
fliese 3 ist bezliglich zwel senkrecht zueinander ausgerich-
teten Ebenen 7, 8 symmetrisch aufgebaut. Der Trager 4 ist an
einem Einsatz 9 der Abrichtfliese 3 pefestigt, der bei einem
Abrichtvorgang in eine geeignete Aufnahme 10 einer Schleif-

maschine eingesetzt wird.
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Der Tradger 4 ist im wesentlichen quaderformig. Eine Stirn-
seite des Tragers 4 dient als Abrichtseite 12, mit der das
Abrichtwerkzeug Jjeweils in eine Schleifscheibe 2 eingreift.
Die beiden Diamanten 5, 6 sind in dem Trager 4 so angeord-
net, dass jeweils eine ihrer Stirnseiten mit der Abrichtsei-
te 12 bindig verlauft und ihre Liéngsachsen 5a, 6a parallel
zu den beiden Symmetrieebenen 7, 8 ausgerichtet sind. Des-
weiteren sind die Diamanten 5, 6 so ausgerichtet, dass Dia-
gonalen ihrer Querschnittsflidchen in einer der beiden Ebenen
7, 8 liegen.

Der Trager 4 kann in einem Sinterverfahren hergestellt sein.
Hierzu sind zundchst die beiden CVD-Diamanten 5, 6 in eine
(nicht dargestellte) geeignete Form einzusetzen und die Form
mit einem metallischen Sinterpulver als Trigermaterial auf-
zuflllen. Hierzu existieren bereits bestimmte Sintermetall-
pulver, die fiir Diamant-Werkeuge besonders geeignet sind, da
die Diamanten in diesem Tridgermaterial besonders gut veran-
kert werden. Gute Ergebnisse haben sich beispielsweise mit
einem Sintermetallpulver erzielen lassen, das unter der Be-
zeichnung MBB von dem Unternehmen Dr. Fritsch KG, D-70736
Fellbach, Deutschland, angeboten wird. Nachfolgend wird die
Form in eine Sinteranlage eingefihrt und bei geeigneten Tem-
peraturen (beispielsweise zwischen 600°C und 800°C) und un-
ter Aufbringung eines geeigneten Druckes, zu einem festen

Trager 4 gesintert.

Der Einsatz 9 kann beispielsweise aus Automatenstahl herge-
stellt sein. Im Ausfiihrungsbeispiel ist er als im wesentli-
chen zylindrischer Halteabschnitt ausgebildet, an dessen ei-
nen Ende eine Anschlagfldche 13 vorgesehen ist, die eine
Einschubtiefe der Abrichtfliese in die Aufnahme 10 einer
Schleifmaschine begrenzt. Der somit aus der Aufnahme 10 her-
ausragende Teil des Einsatzes ist an seinem freien Ende mit
einem Querschlitz 14 versehen (Fig. 3 und 4), dessen Breite

in etwa der Breite des Tr&dgers 4 entspricht. In den Quer-
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schlitz ist der Trager 4 eingesetzt und durch Loéten
(Silberlot) mit dem Einsatz 9 verbunden.

Mit dem auf diese Weise hergestellten Abrichtwerkzeug 3 kann
beispielsweise eine Schleifscheibe 2 abgerichtet werden, die
Korund als Schleifmittel aufweist, dessen Korngrosse aus el-
nem Bereich von Korn 30 bis Korn 120 gewdhlt ist und die ei-
ne keramische Bindung des Schleifmittels aufweist. Eine sol-
che Schleifscheibe wird beispielsweise unter der Bezeichnung
Montana Art. E-30/2 von dem Unternehmen Montana Sport Inter-
national, CH-6370 Stans, angeboten. Als ebenfalls geeignet
hat sich die unter der Bezeichnung Tyrolit T71A30NS9AV257 von
dem Unternehmen Tyrolit Schleifmittelwerke Swarovski, AT-
6130 Schwaz (Tirol), angebotene Schleifscheibe gezelgt. Bei-
de Scheiben haben im Neuzustand einen Durchmesser von ca.
350 mm bis 450 mm und eine Breite von 125 mm bis 700 mm. Die
Breite der Schleifscheibe ist somit zumindest geringfligig
grosser als eine Breite des jeweiligen Wintersportgerates.
Die Abrichttiefe kann von 0,02 mm bis 0,06 mm bei einer
Drehzahl der Schleifscheibe von 600 U/min - 1100 U/min be-
tragen. Die 2Zeit. fir einen Abrichtzyklus einer solche
Schleifscheibe kann von 9 Sekunden bis 20 Sekunden betragen.
Um eine Schleifscheibe nach einem Schleifvorgang fir den je-
weils nachsten Schleifvorgang aufzubereiten, kdnnen ein bis
zwei Abrichtzyklen, in der Regel jedoch nur ein Abrichtzy-
klus, erforderlich sein. Eine Einstellgrdsse eines Abricht-
zyklus ist der sogenannte Uberdeckungsgrad Us der sich wie

folgt ermitteln lasst:

ba by ® ng n. ¢ bj
Uy = =====——- = mmm——mm———m—s und Vy = ——==——-
Sy v, U
mit bs = Wirkbreite des Diamantwerkzeuges
S; = Vorschub Diamantwerkzeug pro Undrehung der Scheibe
n. = Drehzahl der Schleifscheibe (U/min)

10
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Vg = Abrichtgeschwindigkeit

Mit einem Wert von Uy = 4 lassen sich in der Regel gute Ab-

richtergebnisse erzielen.

Wie in Fig. 2 gezeigt ist sollte beim Abrichtvorgang das Ab-
richtwerkzeug mit seinen beiden Diamanten 5, 6 so ausgerich-
tet sein, dass sie bei einer Rotation der Schleifscheibe 2
an der gleichen Umfangslinie der Schleifscheibe anliegen.
Wenn jedoch ein Rattern auftritt, sollte das Abrichtwerkzeug
Uber oder unter die Schleifscheibenachse verstellt werden.
Zum Abrichten der Schleifscheibe 2 wird dann das Abricht-
werkzeug 3 quer, d.h. senkrecht zur Zeichenebene von Fig. 2,
Uber die Umfangsflache 2a der Schleifscheibe 2 gefiihrt.

Eine derart abgerichtete Schleifscheibe 2 kann beim Schlei-
fen in einem Plan-Umfangs-Lingsschleifen von Gleitseiten 1la
von Skis, Snowboards und dergleichen mit einer Drehzahl -von
600 U/min - 2000 U/min eingesetzt werden. Hierbei sollte
nach Moglichkeit eine Umfangsgeschwindigkeit von 11 m/s bis
37 m/s erreicht werden. Vorzugsweise wird ein Gegenlauf-
schleifverfahren benutzt, d.h. im Eingriffsbereich der
Schleifscheibe ist die Richtung der translatorischen Bewe-
gung des Wintersportgerdts der Bewegungsrichtung der Scheibe
entgegengesetzt.

11
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Anspriuche

Wintersportgerate-Schleifvorrichtung zum Schleifen wvon
Wintersportgeraten, wie beispielsweise Skis, Snowboards
oder dergleichen, die eine Schleifmaschine umfasst, an
der eine Schleifscheibe und ein Abrichtwerkzeug zum Ab-
richten der Schleifscheibe anbringbar ist, ferner eine
Aufnahme fur ein oder mehrere Wintersportgerate auf-
weist, wobei die Aufnahme und die Schleifscheibe trans-
latorische Relativbewegungen ausflihren kébnnen, dadurch
gekennzeichnet, dass das Abrichtwerkzeug (3) zumindest

einen CVD-Diamanten (5, 6) aufweist.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der zumindest eine CVD-Diamant (5, 6) in einem

Trager (4) des Abrichtwerkzeuges (3) eingesetzt ist.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Trager (4) als ein durch Sintern herge-

stellter Trager ausgebildet ist.

Schleifvorrichtung nach einem der Anspriche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragermaterial eine
Hirte aus einem Bereich von 40 HB bis 120 HB, vorzugs-

weise von 50 HB bis 95 HB, aufweist.

Schleifvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Material des Tragers (4),
vorzugsweise als Hauptbestandteil, ein Weichmetall ent-

halt.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-

net, dass das Weichmetall Bronze ist.

12
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Schleifvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Weichmetall Kupfer ist.

Schleifvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tragermaterial eine Harte aus einem Be-

reich von 20 HRC bis 50 HRC aufweist.

Schleifvorrichtung nach einem der Anspriiche 2, 3 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Material des Tragers
(4), vorzugsweise als Hauptbestandteil, ein Hartmetall
enthdlt.

Abrichtwerkzeug zum. Abrichten einer fir eine Winter-
sportgerate-Schleifvorrichtung, insbesondere nach einem
der Ansprlche 1 bis 9, vorgesehenen Schleifscheibe, bei
dem ein oder mehrere Diamanten in ein Tragermaterial
eingesetzt sind, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest

einer der Diamanten ein CVD-Diamant ist.

Abrichtwerkzeug mnach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-

net, dass s&mtliche Diamanten CVD-Diamanten sind.

Wintersportgerate-Schleifsystem zum Schleifen wvon Win-
tersportgeradten, wie Dbeispielsweise Skis, Snowboards
oder dergleichen, umfassend zumindest eine Schleifschei-
be zur Anordnung an einer Schleifmaschine und zumindest
ein Abrichtwerkzeug, mit dem die Schleifscheibe abricht-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Abrichtwerk-

zeug (3) zumindest einen CVD-Diamanten (5, 6) aufweist.

Verwendung eines Abrichtwerkzeugs, das zumindest einen
CVD-Diamanten aufweist, fur ein Abrichten einer Schleif-
scheibe, wobei mit dem Abrichtwerkzeug (3) eine Schleif-
scheibe (2) abgerichtet wird, die nachfolgend fur ein
Schleifen einer Gleitseite (la) eines Wintersportgera-
tes, wie eines Skis (1), Snowboards oder dergleichen,

benutzt wizrd.

13
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Verwendung nach Anspruch 13, wobei ein Abrichtwerkzeug
(3) benutzt wird, bei dem der zumindest eine CVD-Diamant
(5, 6) im Querschnitt im wesentlichen rechteckig ist und
mit einer Diagonale der Querschnittsflache parallel zur

Drehrichtung der Schleifscheibe (2) ausgerichtet ist.

Verwendung nach Anspruch 13 oder 14, wobei mit dem Ab-
richtwerkzeug eine Umfangsfldche der Schleifscheibe pro-

filiert wird.

Verfahren zum Schleifen eines Wintersportgerates, bei
dem zun&chst mit einem Abrichtwerkzeug eine Schleif-
scheibe abgerichtet und nachfolgend mit der Schleif-
scheibe eine Gleitseite des Wintersportgerédtes geschlif-
fen wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleif-
scheibe (2) mit einem Abrichtwerkzeug (3) abgerichtet
wird, das zumindest mit einem CVD-Diamanten (5, 6) be-

setzt ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Abrichten der Schleifscheibe in nicht mehr als drei,
insbesondere in nicht mehr als zwel, Abrichtzyklen er-
folgt und nach dieser Anzahl an Abrichtzyklen die
Schleifscheibe zur Bearbeitung eines Wintersportgerates

eingesetzt wird.
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