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1Einleitung

Aufgrund seiner herausragenden Eigenschaften, wie beispielsweise höchste Härte

und Wärmeleitfähigkeit aller bekannten festen Materialen bei Raumtemperatur, fin-

det Diamant in vielfältiger Weise als Schneidstoff Verwendung. Die sogenannten

Diamantwerkzeuge kommen bei Bearbeitungsaufgaben mit höchsten Anforderun-

gen zum Einsatz. Die Palette reicht hierbei von der Präzisionsbearbeitung kerami-

scher und metallischer Werkstoffe (Ausnahmen stellen Nickel-, Kobalt- und Eisen-

werkstoffe dar) über medizinische Anwendungen (Zahnbohrer und Skalpelle) bis

hin zur Bearbeitung von Baustoffen und Natursteinen /Tillmann99/. 

Bis zur Erfindung geeigneter Syntheseverfahren fanden ausschließlich Naturdia-

manten für die Herstellung von Diamantwerkzeugen Anwendung. Mit der Erfindung

des High Temperatur High Pressure (HTHP) - Prozesses zur Herstellung von

monokristallinen Diamantkörnungen im Jahre 1955 /Bundy55/ und des Chemical

Vapour Deposition (CVD) - Prozesses zur Abscheidung von polykristallinen Dia-

mantschichten aus der Gasphase Mitte der 70er Jahre /Deryagin75/ stehen heute

Verfahren zur Herstellung von Diamantschneidstoffen mit spezifischen Eigen-

schaftsprofil zur Verfügung /Donovan76/. Nach /Hay94/ ist Diamant in fünf Formen

als Schneidstoff gebräuchlich:
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• Monokristalliner Naturdiamant

• Monokristalliner synthetischer Diamant

• Polykristalliner Diamant (PKD)

• Polykristalline CVD-Diamantplatten

• Polykristalline CVD-Beschichtungen

Wie bei konventionellen Zerspanungswerkzeugen findet auch bei Diamantwerk-

zeugen je nach vorliegender Schneidengeometrie eine Einteilung in Werkzeuge mit

geometrisch bestimmter und geometrisch unbestimmter Schneide statt /DIN8589/.

Große monokristalline synthetische Diamanten (Größe bis einige Millimeter) finden

neben polykristallinen Diamanten und CVD-Diamantschichten vorwiegend Anwen-

dung bei Werkzeugen mit geometrisch bestimmter Schneide. Naturdiamanten und

synthetische Diamanten in einem Korngrößenbereich von 40 bis 1180 µm sind in

verschiedenen Standards (siehe Tab. 8-1 im Anhang) als Hochleistungsschleifstoff

klassifiziert. Grundsätzlich erfolgt der Einsatz dieser Schleifmittel als loses Korn,

wie z.B. beim Polieren und Läppen oder in gebundener Form in sogenannten

Schleifbelägen zum Schleifen und Honen. 

Als Bindematrix dienen Keramik, Polymere und Metalle, in die der Diamant

gleichmäßig verteilt eingebettet ist. Diese Schneidbeläge können je nach Anwen-

dungsfall noch auf unterschiedlichen Trägerkörpern fixiert sein. Zur Bearbeitung

von Baustoffen und Gesteinen haben sich metallgebundene Diamantschleifwerk-

zeuge etabliert /Tillmann99, Asche01/. Typische Vertreter solcher Werkzeuge sind

Bohrkronen, Diamanttrennschleifscheiben und Seilsägen (Bild 1-1). 

a) Bohrkronen b) Diamanttrennschleif-

scheibe

c) Sägeseile mit Seilsäge-

perlen

Bild 1-1 Beispiele für metallgebundene Diamantschleifwerkzeuge

10 cm 10 cm 1 cm




