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In Zusammenarbeit  mit  dem Inst i tut  für  Werkzeugmaschinen und Fert igungstechnik ( IWF) der TU Braun-

schweig wurden am Fraunhofer IST neuart ige CVD-Diamant-Mikroschle ifst if te für besonders anspruchs-

vol le Schle ifoperat ionen entwickelt ,  bei  denen es auf besondere Präz is ion und höchste Oberf lächengüten 

ankommt. Die Neuheit  des vorgeste l l ten Werkzeugkonzepts besteht dar in,  dass e ine polykr ista l l ine 

CVD-Diamantschicht a ls  Schle ifbelag e ingesetzt  wird.  Zusätz l ich s ind in die Werkzeugoberf läche Struktu-

ren e ingebracht,  um weitere Spanräume zu schaffen und durch verbesserte Kühlschmierstoffversorgung 

die Leistungsfähigkeit  der Werkzeuge noch weiter  zu erhöhen.

CVD-Diamant als High-Tech-Schleifbelag 

Mit Heißdraht-CVD hergestellte polykristalline Diamantschich-

ten sind aufgrund ihrer Materialeigenschaften und intrinsi-

schen Oberflächentopographie ein unübertroffen verschleiß-

fester Schleifbelag mit extrem scharfen und schnittfreudigen 

Mikroschneiden, die die gesamte Werkzeugoberfläche 

lückenlos bedecken. Im Unterschied zu konventionellen bin-

derbasierten Diamant-Schleifbelägen besteht der Schleifbelag 

komplett aus Diamantkristallen mit sehr uniformer Größenver-

teilung. Es lassen sich ohne Einbußen bei den Bindungskräften 

auch beliebig feine Körnungen realisieren. Infolgedessen 

eignen sich CVD-Diamantschleifbeläge bestens für Schleifope-

rationen, bei denen es auf höchste Präzision und Qualität der 

Werkstückoberflächen mit niedriger Rauheit und reduzierter 

Randzonenschädigung ankommt. Der Nachteil von derart fei-

nen Schleifbelägen war bisher, dass die CVD-Diamantschicht 

nur wenig Räume für den Transport von Kühlschmierstoff 

und die Aufnahme von Spänen bereitstellt. Der Lösungsan-

satz des Fraunhofer IST besteht darin, durch Einbringen von 

Spiralnuten oder näpfchenförmigen Vertiefungen zusätzliche 

Spanräume und Schmiertaschen zu schaffen und dadurch das 

Leistungsvermögen von CVD-Diamantschleifbelägen noch 

weiter zu verbessern.

Konzepte für zusätzliche Strukturierung

Es wurden zwei grundsätzlich verschiedene Konzepte zur 

Einbringung von Zusatzstrukturen realisiert und untersucht. 

Die eine bestand darin, durch Verwendung eines Nd:YAG-Fest-

körperlasers nach der Diamantbeschichtung Strukturen in die 

bereits fertige Diamantschicht einzubringen. Dieses Verfahren 

erlaubt das praktisch wahlfreie Einbringen nahezu beliebiger 

Strukturen und funktioniert selbst bei Schleifstiftdurchmessern 

von 0,2 mm und darunter (vgl. Abb. 1). Der zweite Weg 

bestand darin, den Hartmetallgrundkörper durch das Einschlei-

fen von z. B. Spiralnuten zu strukturieren und anschließend 

die CVD-Diamantschicht aufzubringen (vgl. Abb. 2). Beide 

Strukturierungsvarianten wurden erfolgreich umgesetzt. 
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1	 CVD-Diamantschleifstift nach Laserstrukturierung.

2	 CVD-Diamantschleifstift mit geschliffenen Spi-

ralnuten nach Bearbeitung von Zirkonoxidkeramik.

3	 Konventioneller Diamantschleifstift mit 

galvanischer Bindung (D15) nach Bearbeitung von 

Zirkonoxidkeramik mit an der Spitze komplett 

verschlissenem Schleifbelag.

Erreichte Verbesserungen

Die neuartigen strukturierten CVD-Diamantschleifstifte 

wurden erfolgreich für die Bearbeitung von Quarzglas, 

Zirkonoxidkeramik und 100Cr6-Wälzlagerstahl eingesetzt. Im 

Vergleich zu galvanisch gebundenen Diamantschleifstiften mit 

Körnung D15 war die Rauheit der bearbeiteten Oberflächen 

jeweils signifikant verbessert. Auch bei Versuchsparametern, 

bei denen es bei den konventionellen Diamantschleifstiften 

bereits zu erheblichem Verschleiß besonders im Bereich der 

Werkzeugspitzen kam, zeigte sich bei den strukturierten CVD-

Diamantwerkzeugen noch keinerlei Anzeichen von Verschleiß 

(vgl. Abb. 2 und 3). Die Arbeiten dauern zurzeit noch an. 

Aktuell werden die strukturierten CVD-Diamantwerkzeuge 

von mehreren Unternehmen aus dem projektbegleitenden 

Ausschuss im industriellen Einsatz erprobt. Der Einsatz des 

beschriebenen Konzepts ist nicht auf Mikrowerkzeuge 

beschränkt, sondern kann in analoger Weise auch auf andere 

Schleifkörper übertragen werden.

Das Projekt

Das Projekt wurde gefördert unter der 

Zuwendungsnummer 19664 N im Rah-

men des Programms zur Förderung der 

Industriellen Gemeinschaftsforschung 

(IGF) vom Bundesministerium für 

Wirtschaft und Energie aufgrund eines 

Beschlusses des Deutschen Bundestags.
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