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a first face (120) with a first outline (121), and at
least one second face (125) with a second outline
(126). The first outline (121) does not contain any
vertex, but the second outline (126) contains at
least one vertex (127). The abrasive grain (110)
may comprise a ceramic material, especially
polycrystalline a-ALOs. Additionally disclosed are
collectives of abrasive grains (110), methods for
producing abrasive grains (110), casting moulds,
abrasive articles, methods for producing abrasive
articles and methods for grinding a surface.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft
einerseits ein Schleitkorn (110) mit einer
Oberfldche, die mindestens eine erste Flache (120)
mit einer ersten AulBenkontur (121) und
mindestens eine zweite Flache (125) mit einer
zweiten Auflenkontur (126) aufweist. Die erste
Aullenkontur (121) enthélt keine Ecke, aber die
zweite AuBlenkontur (126) enthdlt mindestens eine
Ecke (127). Das Schleitkorn (110) kann ein
keramisches Material enthalten, insbesondere
polykristallines a-ALOs. Zudem sind
Gesamtheiten von Schleifkérnern (110), Verfahren

zum Herstellen von Schleitkérnern (110), Gieiformen, Schleifartikel, Verfahren zum Herstellen von Schleifartikeln und Vertahren
zum Schleifen einer Oberfldche oftenbart.
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Beschreibung

Titel

Schleitkorn, enthaltend eine erste Flache ohne Ecke und zweite Flache mit Ecke

Die vorliegende Erfindung betrifft Schleitkorner mit definierter Form, Gesamtheiten
von Schleiftkornern, Verfahren zum Herstellen von Schleitkornern, GieBwerkzeuge,
Schleifartikel mit Schleitkbrnern, Verfahren zum Herstellen von Schleifartikeln sowie

Verfahren zum Schleifen einer Oberflaiche mit einem Schleifartikel.

Schleiftkérner, insbesondere keramische Schleifkorner, mit definierter Form und

GroBe sind seit einiger Zeit bekannt.

Die US 5,201,916 offenbart unter Anderem flache Schleifkorner mit beispielsweise
dreieckiger, rechteckiger oder kreisformiger Form. Diese Schleifkorner werden aus
einer Dispersion hergestellt, die in a-Aluminiumoxid konvertierbare Partikel und eine
Flussigkeit mit einer flichtigen Komponente enthalt. Die Dispersion wird in eine
GieB3form gegossen, die eine ebene Grundflache und Vertiefungen aufweist, deren
Formen komplementar zur gewlinschten Formen der Schleifkorner sind. Anschlie-
Bend wird ein Teil der flliichtigen Komponente entfernt, so dass ein Vorprodukt mit
der gewlinschten Form entsteht. Das Vorprodukt wird dann aus der GieB3form ent-
nommen, kalziniert und schlieBlich gesintert, so dass das fertige Schleifkorn ent-
steht.

Die mit diesem Verfahren hergestellten Schleifkorner weisen zwei gegenuberlie-
gende Grundflachen auf, die im Wesentlichen die gleiche geometrische Form ha-
ben. Den Schleifkdrnern wird eine langere Lebensdauer zugewiesen, da von den
Schleifkdrnern wahrend des Schleifens standig kleine Stlicke abbrechen, so dass
sich neue Schneideflachen ergeben. Die Schleitkorner scharfen sich hierdurch
selbst. Von Schleifkbrnern mit einer Grundfliche in Form eines Dreiecks, insbeson-
dere eines gleichseitigen Dreiecks, wird vermutet, dass sich beim elektrostatischen

Streuen etwa ein bis zwei Drittel so orientieren, dass eine Spitze von der Unterlagen
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weg weist, wahrend sich weitere Schleifkorner so orientieren, dass die Spitze auf

die Unterlage zu weist.

In einem in EP 615 816 beschriebenen alternativen Verfahren werden mittels Extru-
sion zunachst langliche, stangenformige Vorprodukte erzeugt, die anschlieBend in
einzelne Schleifkorner zerteilt werden. Die stangenformigen Schleifkorner konnen

somit beispielsweise eine Zylinder- oder Prismenform aufweisen.

In der WO 2009/085841 wird ein weiteres Herstellungsverfahren beschrieben, bei
dem das Vorprodukt in der Giel3form unter Bedingungen getrocknet wird, die zum
Brechen des Vorprodukts fihren. Die Bruchstlicke weisen zumindest teilweise
Oberflachen und Kanten auf, die komplementar zu den entsprechenden Oberfla-
chen und Kanten der GieBform sind und daher den durch die GieBBform definierten
Winkel aufweisen. Diese Oberflachen und Kanten liefern eine erhohte Schneidfa-
higkeit. Die weiteren, durch das Brechen entstandenen Oberflachen und Kanten

sind hingegen unregelmalig.

Die WO 2010/077495 offenbart Schleitkorner, die eine durchgehende oder eine
nicht durchgehende Offnung enthalten oder eine schalenartige Form aufweisen.
Auch Herstellungsverfahren flir derartige Schleiftkorner sind dort beschrieben. Wei-
tere Schleifkdrner mit undefinierten Offnungen sind in der WO 2010/077518 offen-
bart. Die WO 2010/077491 befasst sich ebenfalls mit Schleifkérnern mit einer scha-

lenartigen Form.

Aus der WO 2010/077519 sind Schleifkérner bekannt, die zwei gegenulberliegende
Hauptflachen und dazwischen verlaufende, zu den Hauptflachen geneigte Seiten-
flachen aufweisen. Die verschiedenen Seitenflachen eines Schleifkorns konnen un-

ter verschiedenen Winkeln relativ zu den Hauptflaichen geneigt sein.

Das Dokument WO 2011/068724 zeigt ebenfalls Schleifkérner, welche eine Grund-
seite und eine Spitze sowie dazwischen verlaufende geneigte Seitenflachen aufwei-
sen. Ahnliche Schleifkornformen sind auch in der WO 2011/109188 beschrieben.

Das Dokument WO 2010/077509 befasst sich mit Schleifkbrnern, die eine Oberfla-
che mit einer Vielzahl von Furchen aufweisen. Diese Furchen werden mit Hilfe von

komplementaren Graten an der Unterseite der Gie3form erzeugt.

Die WO 2011/068714 zeigt pyramidenformige Schleifkorner mit einer parallelo-
grammformigen, insbesondere rhombischen, einer drachenférmigen und einer su-

perelliptischen Grundflache.
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Die WO 2011/139562 offenbart Schleifkdrner in Form von Tetraedern und Abwand-
lungen davon. Beispielsweise konnen die Seitenflachen konkav oder konvex aus-
gebildet sein, die Ecken des Tetraeders konnen abgestumpft sein, oder die Kanten

konnen kurvenformig sein.

Die in WO 2012/018903 beschriebenen Schleifkrner enthalten zwei oder mehr

plattenformige Abschnitte, welche unter einem Winkel zueinander angeordnet sind.

Bei dem in WO 2012/061016 beschriebenen Verfahren wird zunachst ein abrasives
Gebilde hergestellt, welches Schleifkornvorprodukte enthalt, die Uber zerbrechliche
Stege miteinander verbunden sind. Nach dem Sintern werden die Schleifkdrner

voneinander getrennt, indem die Stege durchbrochen werden.

Alternativ konnen Schleitkorner definierter Form auch mit einem Siebdruckverfahren
hergestellt werden. Dies beschreibt beispielsweise die WO 96/12776. Dabei wird ei-
ne dimensionsstabile Dispersion durch Offnungen mit definierter Form auf ein
Transportband geleitet und anschlieBend gehirtet. Die Offnungen kénnen bei-

spielsweise in einem beweglichen Endlosband enthalten sein.

Eine Weiterentwicklung des Siebdruckverfahrens ist in der WO 2011/087649 offen-
bart. Bei diesem Verfahren wird die Dispersion mit Hilfe eines Differenzdrucks durch
die Offnungen des Endlosbandes hindurchgedriickt. Bei geeigneter Wahl der Visko-
sitat der Dispersion konnen mit diesem Verfahren Schleifkorner hergestellt werden,
deren Querschnitt sich von einer ersten Hauptseite zu einer zweiten gegeniberlie-

genden Hauptseite verjlngt.

In der WO 2012/061033 werden Verfahren zum Herstellen von Schleifkérnern defi-
nierter Form mit Hilfe von Laserstrahlung beschrieben. Zudem sind weitere spezielle
Formen von Schleifkdrnern offenbart. Beispielsweise konnen die Schleifkorner ein
Hauptelement und mindestens drei sich davon erstreckende, stangenformige Ele-
mente enthalten. Insbesondere kann das Schleifkorn die Form eines Kreuzes, eines
GroBbuchstaben ,, T, eines Sternes oder eines griechischen Kleinbuchstaben ,)*

haben.

Allgemein wird davon ausgegangen, dass Schleifkorner mit definierter Form in meh-
rerlei Hinsicht verbesserte Eigenschaften aufweisen: Haben die Schleifkérner be-
reits zum Beginn ihrer Herstellung eine definierte Form und GroBe, so entfallt ein
anschlieBender Sortierschritt, mit dem die Schleifkbrner ansonsten in verschiedene
GroBenfraktionen aufgeteilt werden mussten. Zudem bleiben die Formen und Gro-

Ben auch zwischen verschiedenen Produktionschargen nahezu unverandert, was
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die Schleifeigenschaften sehr gut reproduzierbar macht. Des Weiteren kénnen die
Schleifkdrner beispielsweise einen erhohten Gesamtabtrag leisten, eine langere Le-
bensdauer haben, eine gesteigerte Oberflaichengtite der bearbeiteten Oberflache

erzeugen oder ein besser reproduzierbares Schleifergebnis liefern.

Dennoch weisen die aus dem Stand der Technik bekannten Schleifkorner eine Rei-
he von Nachteilen auf. Beispielsweise lassen sich viele der bekannten Schleifkorner
nicht sehr platzsparend auf einer Schleifmittel-Unterlage anordnen. Zudem lassen
sich viele der bekannten Schleifkorner nicht ausreichend in einem auf einer

Schleifmittel-Unterlage aufgetragenen Bindemittel verankern.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Nachteile des Standes
der Technik zumindest teilweise zu beheben. Insbesondere soll also ein Schleifkorn
bereitgestellt werden, welches derart ausgebildet ist, dass sich eine Vielzahl solcher
Schleifkorner platzsparender auf einer Schleifmittel-Unterlage anordnen lasst. Zu-
dem sollte das Schleifkorn derart ausgebildet sein, dass es moglichst sicher in ei-
nem auf einer Schleifmittel-Unterlage aufgetragenen Grundbinder verankert werden
kann. In vorteilhaften Ausgestaltungen sollte das Schleitkorn gleichzeitig derart be-
schaffen sein, dass eine verbesserte Spanbildung und/oder ein erhéhter Materialab-
trag erreicht werden kénnen. Zudem sollte das Schleiftkorn in bevorzugten Ausfih-
rungsformen derart ausgestaltet sein, dass es sich auch mit Hilfe einer mechani-
schen Streuung mit moglichst hoher Wahrscheinlichkeit in einer vorteilhaften Orien-
tierung auf einer Unterlage anordnen lasst. Eine vorteilhafte Orientierung liegt bei-
spielsweise dann vor, wenn Ecken und/oder Kanten des Schleifkorns von der Unter-

lage weg weisen und daher auf eine zu bearbeitende Oberflache hin weisen.

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Schleifkorn, welches eine Oberflache mit min-
destens einer ersten Flache und mindestens einer zweiten Flache aufweist. Die ers-
te Flache weist eine erste AuBBenkontur auf, welche die erste Flache begrenzt; die
zweite Flache weist eine zweite AuBBenkontur auf, welche die zweite Flache be-
grenzt. Erfindungsgemal enthalt die erste Aul3enkontur keine Ecke, wahrend die

zweite AuBenkontur aber mindestens eine Ecke enthalt.

Hier und im Folgenden wird unter einer Flache ein zusammenhangender zweidi-
mensionaler Teil der Oberfliche des Schleifkorns verstanden, der aus Punkten be-
steht, an denen jeweils eine wohldefinierte, gedachte Tangentialebene an das
Schleifkorn angelegt werden kann. Eine solche Flache kann eben oder gewdlbt

sein, insbesondere konkav gewdlbt oder konvex gewdlbt. Sie kann auch mindestens
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einen ebenen Abschnitt und mindestens einen gewdlbten Abschnitt aufweisen, wo-

bei diese Abschnitte ohne dazwischen liegende Kante ineinander Gibergehen.

Eine Ecke an der zweiten AuBenkontur wird hier und im Folgenden als ein Punkt
der zweiten AuBenkontur verstanden, an dem die Richtung der Tangenten an der
zweiten AuBenkontur unstetig verlauft. Die erste AuBenkontur enthalt erfindungs-
gemal keine Ecke. Dies bedeutet also, dass die Richtung der an den Punkten der
ersten AuBenkontur anlegbaren Tangenten entlang der gesamten ersten Auf3enkon-
tur stetig verlauft. Die erste AuBenkontur kann mindestens einen geradlinigen Ab-
schnitt und/oder mindestens einen gekrimmten Abschnitt enthalten, insbesondere
mindestens einen konvex gekrimmten Abschnitt und/oder mindestens einen konkav
gekrimmten Abschnitt. An den Punkten, an denen benachbarte Abschnitte einander
berlhren, soll die Richtung der Tangenten jedoch stetig verlaufen. Beispielsweise

kann die erste Flache kreisformig oder ellipsenformig sein.

Die zweite AuBenkontur enthalt mindestens eine wie oben definierte Ecke. Auch die
zweite AuBBenkontur kann mindestens einen geradlinigen Abschnitt und/oder min-
destens einen gekrimmten Abschnitt enthalten, insbesondere mindestens einen
konvex gekrimmten Abschnitt und/oder mindestens einen konkav gekriimmten Ab-

schnitt.

Wenn ein derartiges erfindungsgemalBes Schleitkorn mit der ersten Flache auf einer
Schleifmittel-Unterlage aufliegt und insbesondere die erste Flache in einem dort
aufgetragenen Grundbinder eingebettet ist, so ist das Schleitkorn besonders sicher
verankert. Es sind dann namlich dort keine Ecken des Schleifkorns vorhanden, die
ansonsten bei der Bearbeitung einer Oberflaiche Risse im Grundbinder erzeugen
konnten, was zu einem Ausbruch des Schleifkorns fihren konnte. Zudem kénnen
sich Schleiftkorner mit Ecken an der ersten AuBenkontur gegenseitig behindern,
wenn sie beim Streuen auf einer Schleifmittel-Unterlage benachbart angeordnet
werden. Aufgrund der nicht vorhandenen Ecken an der ersten AuBBenkontur konnen
die Schleiftkorner somit in vielen Fallen in einer gréBeren Dichte auf einer Unterlage
platziert werden. Die Ecken der zweiten AuBenkontur, die von der ersten Au3enkon-
tur und daher auch von der Unterlage und dem Grundbinder beabstandet sind und

insbesondere davon weg weisen, konnen hingegen fiir eine Schleifwirkung sorgen.

Die erste Flache ist bevorzugt im Wesentlichen eben. Dies erlaubt eine besonders
sichere Fixierung an einer Schleifmittel-Unterlage, wenn das Schleifkorn mit der ers-

ten Flache auf dieser Unterlage zu liegen kommt.
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Alternativ oder zusatzlich kann die zweite Flache im Wesentlichen eben sein.

ZweckmaBigerweise liegen die erste Flache und die zweite Flache einander gegen-
Uber und sind unter einem Winkel zueinander angeordnet, der kleiner als 30°, be-

vorzugt kleiner als 20°, weiter bevorzugt kleiner als 10° und besonders bevorzugt 0°
ist. Insbesondere wenn die erste Flache und die zweite Flache eben sind, ist es vor-
teilhaft, wenn das Schleifkorn vollstandig zwischen den beiden Ebenen verlauft, die

durch die erste Flache und die zweite Flache definiert werden.

Wenn ein wie oben genannter Winkel zwischen der ersten Flache und der zweiten
Flache gebildet ist, insbesondere ein Winkel von 0°, und das Schleifkorn mit seiner
ersten Flache auf einer Schleifmittel-Unterlage aufliegt, so verlauft auch die zweite
Flache unter dem genannten Winkel zu dieser Unterlage, insbesondere also parallel

zu der Unterlage. Hierdurch kann eine wohldefinierte Schleifwirkung erzielt werden.

In geometrisch einfachen Ausflihrungsformen ist die zweite Flache durch ein Poly-
gon gebildet. Die Ecken des Polygons bilden dann die Ecken der zweiten AuBBen-
kontur. Sowohl diese Ecken als auch die dazwischen verlaufenden Kanten sorgen
fur eine verbesserte Spanwirkung und erhéhen den Materialabtrag von einer bear-
beiteten Oberflache. Das Polygon kann konvex sein oder alternativ mindestens eine
Uberstumpfe Ecke aufweisen. Es kann beispielsweise ein Dreieck, insbesondere ein
gleichschenkliges oder sogar ein gleichseitiges Dreieck, ein Viereck, insbesondere
ein Parallelogramm oder sogar ein Rechteck oder sogar ein Quadrat, ein insbeson-
dere regulares Funfeck oder ein insbesondere regulares Sechseck sein. Regelma-
Bige Polygone sind bevorzugt, da sie eine hohe Symmetrie aufweisen, was zu

gleichmaBigen Schleifeigenschaften fiihrt.

In vorteilhaften Ausgestaltungen liegt die senkrechte Projektion der zweiten Flache
auf die erste Flache vollstandig im Inneren der konvexen Hiille der ersten Flache.
Diese konvexe Hiille ist die kleinste konvexe Flache, die die erste Flache enthalt.
Bevorzugt liegt die genannte Projektion sogar im Inneren der ersten Flache selbst.
Hierdurch ist das Schleifkorn besonders stabil gegenliber den beim Schleifen auftre-
tenden Kippkraften, wenn es mit der ersten Flache auf einer Schleifmittel-Unterlage

aufliegt.

Besonders bevorzugt verjlingt sich das Schleifkorn entlang einer sich von der ersten
Flache senkrecht erstreckenden Richtung. Dies bedeutet also, dass die senkrechte
Projektion jeder parallel zur ersten Flache und in einem ersten Abstand von dieser

verlaufenden ersten Querschnittsflache vollstandig im Inneren jeder parallel zur ers-
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ten Flache und in einem zweiten, kleineren Abstand von dieser verlaufenden zwei-
ten Querschnittsflache liegt. Hierdurch kann eine besonders gute Verankerung in
einem auf einer Unterlage aufgetragenen Grundbinder erzielt werden, da das
Schleifkorn eine Art von ,,Stand fu3* aufweist. Zudem fihrt dies dazu, dass das
Schleifkorn auch mit Hilfe einer mechanischen Streuung mit hoher Wahrscheinlich-

keit mit der ersten Flache auf der Unterlage zu liegen kommt.

Zwischen der ersten Flache und der zweiten Flache kann eine Mantelflache gebildet
sein. Es ist glinstig, wenn die Schnittlinien der Mantelflache mit mindestens einer
senkrecht zur ersten Flache und senkrecht zur zweiten Flache verlaufenden
Schnittebene zumindest teilweise konkav sind. Hierdurch entsteht in vielen Ausfih-
rungsbeispielen ebenfalls eine Art von ,Stand fu3®, der eine verbesserte Veranke-
rung in einem Grundbinder erlaubt. Vorteilhafterweise gilt die genannte Eigenschaft
fur jede senkrecht zur ersten Flache und senkrecht zur zweiten Flache verlaufende
Schnittebene. Ebenfalls vorteilhaft ist es, wenn die Schnittlinien vollstandig konkav

sind. Zudem ist es zweckmaBig, wenn die Schnittlinien strikt konkav sind.

Die Form und die GroBe des Schleifkorns konnen etwa mit Hilfe eines Mikroskops
bestimmt werden. Das erfindungsgemale Schleifkorn kann eine Grol3e im gesam-
ten GroBenbereich aufweisen, der auch fir herkommliche Schleifkbrner tblich ist.
Ublicherweise fiihren Schleifkdrner mit groBeren GroBen zu einem héheren Materi-
alabtrag von einer bearbeiteten Oberflache als kleinere Schleifkorner. Beispielswei-
se kann das Schleiftkorn eine Gro3e im Bereich von 100 pm bis 2000 ym haben.
Diese GroBBe kann experimentell mit Hilfe eines Mikroskops bestimmt werden. Sie
wird verstanden als der Durchmesser eines Hullkreises der ersten Flache, also als
der kleinste Durchmesser eines Kreises, der die erste Flache umschlie3t. Weist das
Schleifkorn mehrere erste Flachen ohne Ecke auf, so ist die Gro3e des Schleifkorns

der groBte der Durchmesser all dieser Flachen.

Bei der oben beschriebenen Form des Schleitkorns handelt es sich um eine Ideali-
sierung. Die Erfindung umfasst jedoch auch Schleifkérner, welche im Rahmen der
Herstellungstoleranzen von dieser idealisierten Form abweichen. Mogliche Abwei-
chungen von der idealisierten Form konnen eine oder mehrere der folgenden Ursa-

chen haben:

- Hohlraume oder Blaschen aufgrund eingeschlossener Luft und/oder anderer

Gase in einer Dispersion, aus der die Schleifkorner hergestellt werden;
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- fehlende Ecken und/oder Kanten, welche durch ein nicht komplettes Ausfiillen
einer Gief3form und/oder wahrend eines Entfernens eines Vorprodukts des

Schleitkorns aus einer Gief3form entstehen;

- eingefallene Seitenflaichen und/oder Kanten, die durch ein Schrumpfen wah-
rend des Entfernens eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion
entstehen; insbesondere eingefallene Flachen, die aus der oberen freien, nicht

in Kontakt mit der Gie3form stehenden Flache der Dispersion entstehen;

- Abplatzungen, welche durch einen Trocken- und/oder einen Sinterprozess

hervorgerufen werden;

- abgebrochene Ecken und/oder Kanten, welche durch einen Transport
und/oder wahrend einer Weiterverarbeitung der Schleifkdrner als Schittgut

entstehen.

Die Abweichungen von der Idealisierung muissen nicht zwangslaufig zu nachteiligen
Eigenschaften des Schleifkorns flihren. Beispielsweise konnen abgebrochene Ecke
und/oder Kanten auch bewirken, dass gegeniiber der Idealisierung weitere

Schneidkanten entstehen, die die Schleifwirkung sogar positiv beeinflussen konnen.

Insbesondere umfasst die Erfindung auch Schleifkérner, deren Form nur im We-
sentlichen mit der idealisierten Form Ubereinstimmt. Beispielsweise werden die ers-
te oder die zweite Flache als im Wesentlichen eben verstanden, wenn sie gewolbt
sind und Krimmungsradien aufweisen, die mindestens das Doppelte, bevorzugt
mindestens das Flinffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache der
oben definierten GréBe des Schleifkorns betragen. Des Weiteren wird ein Punkt der
zweiten AuBenkontur als Ecke angesehen, wenn dort eigentlich eine Krimmung
vorliegt, deren Krimmung jedoch héchstens 10 %, bevorzugt hochstens 5 %, be-
sonders bevorzugt hochstens 2 % der GréBe des Schleifkorns betragt. Ebenso wer-
den Abschnitte der ersten oder der zweiten AuBBenkontur als geradlinig angesehen,
wenn sie zumindest teilweise oder sogar vollstandig kurvenformig sind und einen
Krimmungsradius aufweisen, der mindestens das Doppelte, bevorzugt mindestens
das Funffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache der Grol3e des
Schleifkorns betragt. Insbesondere wird auch eine AuBBenkontur aus Polygon ange-
sehen, wenn sie aus solchen im Wesentlichen geradlinigen Abschnitten und Ecken

zusammengesetzt ist.
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Bevorzugt weist das Schleifkorn aber eine wie oben beschriebene idealisierte Form

auf.

Das Schleifkorn kann beispielsweise ein keramisches Material, insbesondere ein
polykristallines keramisches Material, enthalten oder daraus bestehen. Bevorzugt

enthalt das Schleifkorn Aluminiumoxid, besonders bevorzugt a-Al,Os.

Alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn auch noch mindestens ein weiteres
Metalloxid enthalten, wie etwa Natriumoxid, Magnesiumoxid, Eisenoxid,
Siliziumoxid, Kalziumoxid, Zirkonoxid, Yttriumoxid, Zinkoxid, Kobaltoxid, Nickeloxid,
Hafniumoxid, Chromoxid, Praseodymoxid, Samariumoxid, Ytterbiumoxid,
Neodymoxid, Lanthanoxid, Gadoliniumoxid, Ceroxid, Dysprosiumoxid, Erbiumoxid,

Lutetiumoxid, Titanoxid, Manganoxid oder beliebige Kombinationen davon.

Viele dieser Metalloxide stammen von Verunreinigungen in den Ausgangsrohstof-
fen, wie beispielsweise in Aluminiumoxid. Bei ausreichend geringen Anteilen im
Schleifkorn haben solche Verunreinigungen jedoch keinen negativen Einfluss auf
die Herstellung und die Anwendung des Schleifkorns. Einige der genannten Verun-

reinigungen konnen sogar einen positiven Effekt auf das Schleiftkorn haben.

Anteile von Zirkonoxid oder Yttriumoxid konnen beispielsweise von Mahlkugeln
stammen, die in einem Mahlschritt bei der Herstellung der Schleitkorner verwendet
werden konnen. Anteile von Eisenoxid kénnen aus einem Mahlbehalter stammen,

der bei einem solchen Mahlschritt verwendet wird.

Ebenfalls alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn weitere Hartstoffe enthal-

ten, wie beispielsweise Siliziumkarbid.

Weiterhin kann das Schleifkorn mindestens ein Zersetzungsprodukt eines unten na-
her beschriebenen Dispergators enthalten, der bei der Herstellung der Schleifkdrner
verwendet wurde. Ferner kann das Schleifkorn mindestens einen Keimbildner oder
dessen Zersetzungsprodukt enthalten, welches bei der Herstellung der Schleifkor-
ner verwendet wurde. Bei dem Keimbildner kann es sich beispielsweise um das

oben bereits erwahnte Magnesiumoxid handeln.

Zudem kann das Schleifkorn auch mindestens einen der weiteren in der EP 615 816

Al beschriebenen Stoffe enthalten.

Die genannten Inhaltsstoffe konnen mit Hilfe von an sich bekannten chemischen

Analyseverfahren bestimmt werden.
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Das Schleifkorn kann ein Geflige mit einer oder mehreren verschiedenen Phasen
enthalten oder daraus bestehen. Dabei kann eine erste Phase aus Aluminiumoxid,
besonders bevorzugt aus a-Al,O3; bestehen. Eine zweite Phase kann aus einem
oder mehreren der oben genannten weiteren Metalloxide und/oder weiteren Hart-

stoffe bestehen.

Der Anteil an Aluminiumoxid, insbesondere an a-Al,Os, im Schleifkorn kann bei-
spielsweise mindestens 25 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, weiter be-
vorzugt mindestens 70 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 95 Gew.-% be-

tragen.

Das Schleifkorn kann eine Beschichtung aufweisen, welche nur einen Teil der Ober-
flache bedeckt, insbesondere nur eine oder mehrere Kanten und/oder nur einen von
mehreren flachigen Bereichen der Oberflache. Bei der Beschichtung kann es sich
etwa um eine ferromagnetische oder eine paramagnetische Beschichtung handeln.
Eine solche teilweise Beschichtung der Oberflache mit einem ferromagnetischen
oder einem paramagnetischen Material erméglicht es, das Schleiftkorn in einem
wahrend des Streuens angelegten Magnetfeld in einer vorgegebenen Richtung aus-
zurichten. Alternativ kann es sich auch um eine Beschichtung aus einem Material
mit einer erhohten Warmeleitfahigkeit handeln oder um eine Beschichtung, welche

eine erhohte Adhasion des Schleifkorns auf der Schleifmittel-Unterlage ermoglicht.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine Gesamtheit von Schleifkdrnern. Unter
einer Gesamtheit von Schleitkdrnern wird hier und im Folgenden eine zusammen-

gehorige Ansammlung von Schleifkornern verstanden. Beispielsweise kann es sich
dabei um eine Ansammlung von Schleitkornern handeln, die in einem Gebinde ent-

halten und so gelagert und/oder transportiert werden, beispielsweise in einem Sack.

Eine solche Ansammlung von Schleifkorner kann zur Herstellung eines Schleifarti-
kels verwendet werden. Als Gesamtheit von Schleifkrnern wird auch die Gesamt-

heit aller in einem Schleifartikel vorhandenen Schleitkorner angesehen.

Bevorzugt enthalt die Gesamtheit von Schleifkérnern mindestens 20 Gew.-%, be-
vorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 90 Gew.-% erfin-
dungsgemalBe Schleifkdrner, so wie sie oben beschrieben wurden. Die Ubrigen in
der Gesamtheit enthalten Schleifkorner konnen ebenfalls eine definierte Form auf-
weisen, welche jedoch von der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen

keine definierte Form aufweisen, da es sich beispielsweise um gebrochene Schleif-
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korner handelt. Diese lbrigen in der Gesamtheit enthalten Schleifkorner werden

auch als ,Stiitzkorner” bezeichnet.

Es ist denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass die in der Gesamtheit ent-
haltenen erfindungsgemaBen Schleitkorner voneinander verschieden ausgebildet
sind. So kann die Gesamtheit von Schleifkornern beispielsweise einen ersten Anteil
von Schleiftkornern einer ersten erfindungsgemafBen Ausfihrungsform enthalten
sowie einen zweiten Anteil von Schleiftkornern einer zweiten erfindungsgemalien
Ausfiihrungsform, die von der ersten erfindungsgemafBen Ausflihrungsform ver-
schieden ist. Insbesondere konnen sich die Schleitkorner der ersten erfindungsge-
maBen Ausfliihrungsform in ihrer GréBe und/oder in ihrer Form von den Schleifkor-

nern der zweiten erfindungsgemalen Ausflihrungsform unterscheiden.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann ausschlieBlich aus identischen erfindungs-
gemalben Schleifkdrnern bestehen; inshesondere hat die Gesamtheit dann eine

punktférmige GroBenverteilung.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann im Wesentlichen eine GroBenverteilung
aufweisen, die einem in der Schleifmittelindustrie tiblichen GréBenstandard ent-
spricht, beispielsweise dem American National Standards Institute (ANSI), den
Standards der Federation of European Producers of Abrasives (FEPA) oder dem
Japanese Industrial Standard (JIS). Beispielsweise kann die Gesamtheit der
Schleifkdrner im Wesentlichen eine Kornung P12, P16, P20, P24, P30, P36, P40,
P50, P60, P80, P100, P120, P150, P180, P220, P240, P280, P320, P360, P400,
P500, P600, P800, P1000, P1200, P1500, P2000, P2500, P3000 oder P5000 ge-
mal dem FEPA-Standard aufweisen. Dabei bedeutet eine GroBenverteilung ,,im
Wesentlichen®, dass zumindest 90 Gew.-%, bevorzugt mindestens 95 Gew.-%, wei-
ter bevorzugt mindestens 99 Gew.-% und besonders bevorzugt samtliche Schleif-

korner der Gesamtheit von Schleifkdrnern diesen Standard erfillen.

Wie oben bereits beschrieben wurde, ist es auch denkbar, dass die Gesamtheit
mindestens zwei verschiedene Anteile erfindungsgemaBer Schleitkdrner und/oder
mindestens einen Anteil nicht erfindungsgemaBer Schleifkorner enthalt. Jeder die-
ser Anteile kann flr sich eine GroBenverteilung aufweisen, die jeweils einem der

oben genannten, in der Schleifmittelindustrie tblichen GroBenstandards entspricht.

Ein erfindungsgemaBes Schleifkorn oder eine erfindungsgemalie Gesamtheit von
Schleifkdrnern kann beispielsweise mit dem folgenden, aus US 5,201,916 bekann-

ten Verfahren hergestellt werden:
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a. Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-
Aluminiumoxid-Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid um-
wandelbar sind, sowie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevor-

zugt Wasser;
b. Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

C. optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil

der Dispersion zu entfernen, der Uiber die Oberseite der GieBBform Ulibersteht;

d. Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;

e. Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;

f. optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

g. Sintern des Schleiftkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn zu er-
halten.

Vor und/oder wahrend der Herstellung der Dispersion im Schritt a) konnen die Roh-
stoffe, insbesondere a-Aluminiumoxid-Partikel und/oder Partikel, welche in o-
Aluminiumoxid umwandelbar sind, gemahlen werden. Dies kann beispielsweise mit

Hilfe einer Kugelmuhle erfolgen, insbesondere mit Hilfe einer Planetenkugelmuhle.

Die Dispersion kann mindestens einen Dispergator enthalten. Ein solcher
Dispergator erleichtert die Bildung der Dispersion und erhoht ihre Stabilitat, indem
er beispielsweise Schichten um die einzelnen Korner herum bildet, die das Zusam-
menklumpen verhindern. Bei dem Dispergator kann es sich beispielsweise um ein
Polymer handeln. In der Regel zersetzt sich der Dispergator spatestens wahrend

des Sinterns im Schritt g).

Zum Herstellen der erfindungsgemaBen Schleifkérner kann ein GieBBwerkzeug ver-
wendet werden, wobei das GieBwerkzeug mindestens eine GieBBform umfasst, die
mindestens eine Vertiefung mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die
Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des

Schleifkorns ist.

Bevorzugt befindet sich eine Vielzahl von Vertiefungen in der Giessform, sodass mit

einem Giessvorgang eine Vielzahl von Schleifkornern gegossen werden kann.
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In einer Weiterentwicklung des aus US 5,201,916 bekannten Verfahrens kann die
oben genannte GieBform nur ein Teil eines mehrteiligen GieBwerkzeugs sein, wel-
ches zusatzlich mindestens ein Formelement, insbesondere eine weitere Gielform
oder ein Stempelelement, umfasst, mit welchem erganzend zu der in der ersten
GieB3form geformten Oberflache zumindest ein Teil der restlichen Oberflache des
Schleiftkorns formbar ist. Dies ist insbesondere dann sinnvoll, wenn das herzustel-

lende Schleifkorn Hinterschneidungen aufweist.

Beispielsweise konnen Stempelelemente vorgesehen sein, die in die gefillten Ver-
tiefungen der ersten Giel3form gefiihrt werden. Alternativ ist es auch denkbar, dass
im optionalen Schritt c) nicht die gesamte (iber die Oberseite der Giel3form Uberste-
hende Dispersion abgerakelt wird, sondern stattdessen eine Schicht geeigneter Di-
cke Uber der Oberseite der GieBBform stehen gelassen wird. Hierflir sollte die Dis-
persion im Schritt ¢) ausreichend formstabil sein. Beispielsweise kann im Schritt b)
eine bereits ausreichend formstabile Dispersion eingeflillt werden oder die Dispersi-
on zwischen den Schritten b) und ¢) in einen ausreichend formstabilen Zustand
Uberfuhrt werden. Die Stempelelemente miissen bei dieser Variante nicht zwingend
in die Vertiefung eindringen; stattdessen kann mit Hilfe der Stempelelemente eine

Formgebung in dem Uberstehenden Teil der Dispersion erfolgen.

Bevorzugt schlieBen die Stempelelemente die Vertiefungen der Giel3form nicht voll-

standig ab, so dass die fliichtige Komponente der Dispersion entweichen kann.

Kompliziertere Formen von Schleifkdrnern sind in zusammensetzbaren Gie3formen,
ahnlich wie im Spritzgussverfahren, formbar. Dazu weist mindestens eine Giel3form
mindestens eine Einflull6ffnung auf, durch welche die Dispersion in die Vertiefungen

gelangen kann.

Die GieB3form und/oder das Stempelelement kann beispielsweise Silikon enthalten
oder daraus bestehen. Die Vertiefungen konnen eine offene Deckflache aufweisen,
durch die die Dispersion eingefullt werden kann. Die Vertiefungen der GieBBform
weisen jeweils eine Oberflache auf, deren Form komplementar zur Form zumindest
eines Teils der Oberflache des gewlinschten Schleifkorns ist. Bevorzugt weisen die
Vertiefungen der GieBBform jeweils eine Oberflaiche auf, deren Form komplementar
zur Form des Teils der Oberflaiche des Schleifkorns ist, der nicht die erste Flache
des Schleifkorns bildet oder der nicht die zweite Flache des Schleifkorns bildet. Die
erste Flache bzw. die zweite Flache kann dann aus der oberen freien, nicht in Kon-

takt mit der GieBBform stehenden Flache der Dispersion entstehen. Aufgrund eines
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moglichen Schrumpfens der Dispersion wahrend des Schritts d) ist es moglich, dass
die erste Flache bzw. die zweite Flache nicht vollstandig eben ist, sondern eine ge-

ringfligige Wolbung aufweist.

Das im Schritt d) entstehende Vorprodukt sollte bevorzugt mechanisch stabil genug
sein, um in den nachfolgenden Schritten als Schittgut weiterverarbeitet werden zu
konnen. Das optionale Kalzinieren in Schritt f) ist insbesondere dann vorteilhaft oder
sogar erforderlich, wenn die Dispersion mehrere verschiedene Rohstoffe enthalt

und eine Phasenumwandlung erforderlich ist.

Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Schleifartikel, welcher eine wie oben
beschriebene Gesamtheit von Schleifkdrnern enthalt. Insbesondere konnen also
mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 90 Gew.-% aller Schleifkorner des Schleifartikels als erfindungsgemale
Schleifkdrner ausgebildet sein, so wie sie oben beschrieben wurden. Die (ibrigen
Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form aufweisen, welche jedoch von
der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen keine definierte Form auf-

weisen.

Bei dem Schleifartikel kann es sich beispielsweise um einen beschichteten Schleif-
artikel (englisch: ,,coated abrasive®), einen Vliesschleifartikel, um einen gebundenen

Schleifartikel (englisch: ,,bonded abrasive®) oder um eine Schleifblrste handeln.

Ein beschichteter Schleifartikel enthalt eine insbesondere flexible Unterlage, wie
beispielsweise Papier, Vulkanfiber, eine Folie, ein textiles Material, einen Schaum-
stoff oder mehrschichtige Kombinationen davon. Die Schleitkorner konnen mit Hilfe
eines Grundbinders (englisch: ,make coat®) an der Unterlage befestigt sein. Der
Grundbinder und die Schleifkérner kénnen mit einem Deckbinder (englisch: ,,size
coat®) tiberdeckt sein. Optional kann oberhalb des genannten Deckbinders auch

noch ein zweiter Deckbinder vorhanden sein (englisch: ,supersize coat®).

Als Grundbinder, Deckbinder und zweiter Deckbinder konnen samtliche an sich be-
kannte Bindemittel eingesetzt werden, beispielsweise aus Kunstharz, wie etwa ei-

nem Phenolharz, einem Epoxid, einem Harnstoffharz, einem Melaminharz oder ei-
nem ungesattigten Polyesterharz. Der Deckbinder und/oder der zweite Deckbinder

kénnen zudem weitere Ubliche Wirkstoffe und/oder Flllstoffe enthalten.

Der Schleifartikel kann in unterschiedlichen Konfektionsformen vorliegen, beispiels-

weise als Schleifscheibe oder als Schleifband.
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Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum Herstellen eines wie oben beschrie-
benen erfindungsgemaBen Schleifartikels. Das Verfahren enthalt einen Schritt, in
dem eine Gesamtheit von Schleifkrnern an und/oder in einem Substrat fixiert wird,
insbesondere mittels eines Bindemittels. Bei dem Substrat kann es sich etwa um ei-
ne insbesondere flexible Unterlage eines beschichteten Schleifartikels, um ein
Vliesmaterial eines Vliesschleifmittels, um eine Matrix eines gebundenen Schleifmit-
tels oder um Borsten einer Schleifbirste handeln. Im Falle eines beschichteten
Schleifartikels kann das Auftragen des Grundbinders und/oder der Schleifkérner
und/oder des Deckbinders und/oder des zweiten Deckbinders mit einer an sich be-
kannten Methode erfolgen. Beispielsweise konnen die Schleifkorner elektrostatisch
oder mechanisch (d. h. gravimetrisch) aufgetragen werden. Insbesondere bei den
oben beschriebenen vorteilhaften Ausflihrungsformen wird auch beim mechani-
schen Streuen ein groBer Anteil der Schleiftkorner so orientiert, dass die erste Fla-
che auf einer Unterlage zu liegen kommt. Auf eine aufwandigere elektrostatische

Streuung kann also verzichtet werden.

Ferner richtet sich die Erfindung auch auf ein Verfahren zum Schleifen einer Ober-
flache mit einem wie oben beschriebenen Schleifartikel. Bei der Oberflache kann es
sich insbesondere um eine lackierte Oberflache handeln. Im Falle einer lackierten
Oberflache sind Schleifkorner mit GroBen von 500 um oder weniger besonders ge-

eignet.

Die Aufgabe wird ferner gelost durch ein Schleifkorn mit einer Oberflache, die min-
destens eine Grundflache mit einer AuBBenkontur enthilt, die mindestens sieben

Ecken aufweist.

Hier und im Folgenden wird unter einer Flache und insbesondere einer Grundflache
ein zusammenhangender zweidimensionaler Teil der Oberflache des Schleiftkorns
verstanden, der aus Punkten besteht, an denen jeweils eine wohldefinierte, gedach-
te Tangentialebene an das Schleifkorn angelegt werden kann. Eine solche Flache
kann eben oder gewolbt sein, insbesondere konkav gewdlbt oder konvex gewdlbt.
Sie kann auch mindestens einen ebenen Abschnitt und mindestens einen gewdlb-
ten Abschnitt aufweisen, wobei diese Abschnitte ohne dazwischen liegende Kante

ineinander Gibergehen.

Die AuBenkontur der Grundflache kann mindestens einen geradlinigen Abschnitt

und/oder mindestens einen gekriimmten Abschnitt enthalten, insbesondere mindes-
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tens einen konvex gekriimmten Abschnitt und/oder mindestens einen konkav ge-

kriimmten Abschnitt.

Erfindungsgemal hat die Grundflache eine AuBBenkontur mit mindestens sieben
Ecken. In sehr vielen Ausflihrungsbeispielen weist das Schleitkorn dann auch eine
Vielzahl von Kanten auf, wodurch eine hohe Schleifwirkung erzielt werden kann. So
enthalt beispielsweise die AuBenkontur der Grundflache mindestens sieben Kanten,
welche die mindestens sieben Ecken miteinander verbinden. Zusatzlich kann das
Schleifkorn flr jede der Ecken der AuBenkontur der Grundflache mindestens eine
weitere Kante enthalten, die diese Ecke mit einem Punkt auB3erhalb der Grundflache

verbindet.

Die Anzahl der Ecken der Grundflache ist mindestens sieben oder kann mindestens
acht, mindestens neun, mindestens zehn, mindestens elf, mindestens zwolf, min-
destens 13, mindestens 14, mindestens 15, mindestens 16, mindestens 17, mindes-
tens 18, mindestens 19 oder mindestens 20 sein. Sie kann genau sieben, genau
acht, genau neun, genau zehn, genau elf, genau zwoélf, genau 13, genau 14, genau

15, genau 16, genau 17, genau 18, genau 19 oder genau 20 sein.

Mit besonderem Vorteil ist die Grundflache im Wesentlichen eben. Dann kann das
Schleifkorn namlich besonderes sicher an einer ebenen Schleifmittel-Unterlage fi-

xiert werden, wenn es mit der Grundflache auf dieser Unterlage zu liegen kommt.

In einigen geometrisch einfachen Ausgestaltungen kann das Schleifkorn als Kegel
mit einer Grundflache ausgebildet sein, deren AuBenkontur mindestens sieben
Ecken oder eine wie oben angegebene hohere Anzahl von Ecken aufweist. Ein Ke-
gel wird hierbei allgemein als ein geometrischer Korper verstanden, der von einer im
Wesentlichen ebenen Grundflache und einer Vielzahl von im Wesentlichen geraden
Mantelstrecken begrenzt wird, wobei jeder Punkt der AuBBenkontur der Grundflache
durch jeweils eine der Mantelstrecken mit einem gemeinsamen Punkt des Kegels
(der Kegelspitze) verbunden ist, wobei die Kegelspitze auBerhalb der durch die
Grundflache definierten Ebene liegt. Insbesondere kann es sich bei dem Kegel um
eine Pyramide handeln, bei der die Grundflache von einem Polygon mit mindestens
sieben Ecken gebildet wird. Von jeder Ecke der Grundflache einer solchen Pyrami-
de erstreckt sich eine Kante des Schleifkorns zur Pyramidenspitze und kann flir eine
Schneidwirkung sorgen. Alternativ dazu ist es aber auch denkbar, dass die Grund-

flache des Kegels mindestens einen gekriimmten Abschnitt oder sogar ausschlief3-
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lich gekriimmte Abschnitte aufweist, sofern nur die Anzahl der Ecken, die zwischen

diesen gekrimmten Abschnitten angeordnet sind, mindestens sieben ist.

In anderen geometrisch einfachen Ausgestaltungen kann das Schleifkorn als Kegel-
stumpf mit einer Grundflache ausgebildet sein, deren AuBenkontur mindestens sie-
ben Ecken oder eine wie oben angegebene héhere Anzahl von Ecken aufweist.
Analog zur obigen allgemeinen Definition wird ein Kegelstumpf als Teil eines Kegels
verstanden, bei dem die Kegelspitze durch einen im Wesentlichen ebenen Schnitt
abgetrennt wurde. Die durch diesen Schnitt entstehende Deckflache hat ebenfalls
mindestens sieben Ecken. Insbesondere kann der Kegelstumpf ein Pyramiden-
stumpf mit einer Grundflache sein, die von einem Polygon mit mindestens sieben
Ecken gebildet ist. Von jeder Ecke der Grundflache eines solchen Pyramiden-
stumpfs erstreckt sich eine Kante des Schleiftkorns zu einer entsprechenden Ecke
der Deckflache und kann flir eine Schneidwirkung sorgen. Zudem enthalt die Deck-
flache des Pyramidenstumpfs die gleiche Anzahl von Kanten wie die Grundflache,

was zu einer weiteren Erhohung der Schneidwirkung flhrt.

In weiteren geometrisch einfachen Ausgestaltungen kann das Schleifkorn als Zylin-
der mit einer Grundflache ausgebildet sein, deren AuBenkontur mindestens sieben
Ecken oder eine wie oben genannte hohere Anzahl von Ecken aufweist. Unter ei-
nem Zylinder wird hier und im Folgenden allgemein ein Kérper verstanden, der von
einer Grundflache und einer Deckflache sowie von einer Mantelflache begrenzt
wird. Die Grundflache und die Deckflache sind dabei bevorzugt im Wesentlichen
eben und ebenfalls bevorzugt im Wesentlichen zueinander parallel. Die Mantelfla-
che wird durch eine Schar von zueinander im Wesentlichen zueinander parallelen
Strecken gebildet. Wenn diese Strecken im Wesentlichen senkrecht zur Grundfla-
che und zur Deckflache verlaufen, so ergibt sich ein gerader Zylinder. Schiefe Zylin-
der sind jedoch ebenso denkbar und liegen im Rahmen der Erfindung. Die Grund-
flache des Zylinders kann beispielsweise ein Polygon mit mindestens sieben Ecken

sein; in diesem Fall ist das Schleitkorn also als Prisma ausgebildet.

Es ist ebenfalls denkbar, dass das Schleitkorn als Antiprisma mit einer Grundflache
ausgebildet ist, deren AuBenkontur mindestens sieben Ecken oder eine wie oben
genannte hohere Anzahl von Ecken aufweist. Ein Antiprisma wird begrenzt durch
genau zwei kongruente n-Ecke und 2n insbesondere gleichseitige Dreiecke. An ei-
ner Ecke treffen stets ein n-Eck und drei Dreiecke zusammen. Die Gesamtanzahl

der Kanten des Antiprismas ist 4n, namlich n Kanten an der Grundflache, n Kanten
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an der gegenliberliegenden Deckflache sowie 2n Kanten, die zwischen der Grund-
flache und der Deckflache verlaufen. Fir diese Ausfuhrungsformen ist erfindungs-

gemal n mindestens 7, so dass die Gesamtanzahl der Kanten mindestens 28 ist.

Das Schleifkorn kann auch die Form eines verdrillten Kegels, insbesondere einer
verdrillten Pyramide, eines verdrillten Kegelstumpfs, insbesondere eines verdrillten
Pyramidenstumpfs, eines verdrillten Zylinders oder eines verdrillten Antiprismas
aufweisen. Dies bedeutet, dass die Schnittflachen des verdrillten Korpers parallel
zur Grundflache gegenuber dem nicht verdrillten Korper um einen Winkel verdreht
sind, wobei dieser Winkel vom Abstand der Schnittflache von der Grundflache ab-
hangt. So kann etwa dieser Winkel linear vom Abstand der Schnittflache von der
Grundflache abhangen. Beispielsweise hat ein verdrillter Zylinder mit einer Grund-
flache in Form eines regelmaBigen Siebenecks in etwa die Form eines Bolzens mit

siebengangigem Gewinde.

Wenn die Grundflache des Schleifkorns im Wesentlichen eben ist, kann dem
Schleifkorn eine Hohe zugewiesen werden, die dann als der groBte senkrechte Ab-
stand eines Punktes des Schleifkorns von der Grundflache verstanden wird. Der
Grundflache kann auch ein Flachendurchmesser zugewiesen werden. Dies ist der
kleinste Durchmesser eines Kreises, welcher die Grundfliche enthalt; er kann somit
als Durchmesser eines Hillkreises der Grundflache aufgefasst werden. Bevorzugt
liegt das Verhaltnis zwischen der Hohe und dem Flachendurchmesser im Bereich
von 0,8 bis 1,4, weiter bevorzugt von 0,9 bis 1,2, besonders bevorzugt von 0,95 bis
1,05. Fur eine mechanische Streuung ist es vorteilhaft, wenn das genannte Verhalt-
nis im unteren Teilbereich dieses Bereichs liegt, da sich das Schleitkorn bei einer
mechanischen Streuung dann bevorzugt mit seiner Grundflache auf einer Schleif-
mittel-Unterlage orientiert. Im Sinne eines vorteilhaften Spanverhaltens sind eher
groBere Verhaltnisse innerhalb des genannten Bereichs zweckmaBig, da der Winkel

zwischen Schleifkorn und einer bearbeiteten Oberflache naher bei 90° liegt.

In vielen geometrisch einfachen Ausfihrungsformen ist die Grundflache ein Polygon
mit mindestens sieben Ecken oder einer wie oben genannten hoheren Anzahl von
Ecken. Dies ist beispielsweise in den oben beschriebenen Ausfihrungsbeispielen
einer Pyramide und eines Pyramidenstumpfs der Fall. Die Erfindung erfasst jedoch
noch weitere Geometrien mit polygonaler Grundflache, die weder Pyramiden noch
Pyramidenstiimpfe noch Zylinder sind. Das Polygon kann konvex sein; dies bedeu-

tet, dass der Innenwinkel an jeder Ecke kleiner als 180° ist. Es ist jedoch auch
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denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass das Polygon an mindestens einer
Ecke einen Innenwinkel aufweist, der grosser als 180° ist, so dass das Polygon
nicht konvex ist. Beispielsweise kann das Polygon die Form eines Sterns haben. In
einigen Ausfliihrungsformen ist das Polygon regelmaBig; dies bedeutet, dass alle
Kanten des Polygons gleich lang sind und auBerdem die Innenwinkel an allen

Ecken gleich groB3 sind.

Die Form und die GroBe des Schleifkorns konnen etwa mit Hilfe eines Mikroskops
bestimmt werden. Das erfindungsgemale Schleifkorn kann eine Grol3e im gesam-
ten GroBenbereich aufweisen, der auch fir herkommliche Schleifkbrner tblich ist.
Ublicherweise fiihren Schleifkdrner mit groBeren GroBen zu einem héheren Materi-
alabtrag von einer bearbeiteten Oberflache als kleinere Schleifkorner. Beispielswei-
se kann das Schleiftkorn eine Gro3e im Bereich von 100 pm bis 2000 ym haben.
Diese GroBBe kann experimentell mit Hilfe eines Mikroskops bestimmt werden. Sie
wird verstanden als der oben beschriebene Flachendurchmesser der Grundflache,
deren AuBenkontur mindestens sieben Ecken aufweist. Enthalt das Schleifkorn
mehr als eine Grundflache, deren AuBBenkontur mindestens sieben Ecken aufweist,
so wird die GroBe des Schleifkorns als der gro3te Flachendurchmesser all dieser

Grundflachen verstanden.

Bei der oben beschriebenen Form des Schleifkorns handelt es sich um eine Ideali-
sierung. Die Erfindung umfasst jedoch auch Schleifkérner, welche im Rahmen der
Herstellungstoleranzen von dieser idealisierten Form abweichen. Mogliche Abwei-
chungen von der idealisierten Form konnen eine oder mehrere der folgenden Ursa-

chen haben:

- Hohlraume oder Bldaschen aufgrund eingeschlossener Luft und/oder anderer

Gase in einer Dispersion, aus der die Schleifkorner hergestellt werden;

- fehlende Ecken und/oder Kanten, welche durch ein nicht komplettes Ausfiillen
einer Gief3form und/oder wahrend eines Entfernens eines Vorprodukts des

Schleitkorns aus einer Gief3form entstehen;

- eingefallene Seitenflaichen und/oder Kanten, die durch ein Schrumpfen wah-
rend des Entfernens eines Teiles der flichtigen Komponenten der Dispersion
entstehen; insbesondere eingefallene Flachen, die aus der oberen freien, nicht

in Kontakt mit der Gie3form stehenden Flache der Dispersion entstehen;
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- Abplatzungen, welche durch einen Trocken- und/oder einen Sinterprozess

hervorgerufen werden;

- abgebrochene Ecken und/oder Kanten, welche durch einen Transport
und/oder wahrend einer Weiterverarbeitung der Schleifkdrner als Schittgut

entstehen.

Die Abweichungen von der Idealisierung muissen nicht zwangslaufig zu nachteiligen
Eigenschaften des Schleifkorns flihren. Beispielsweise konnen abgebrochene Ecke
und/oder Kanten auch bewirken, dass gegeniiber der Idealisierung weitere

Schneidkanten entstehen, die die Schleifwirkung sogar positiv beeinflussen konnen.

Insbesondere umfasst die Erfindung auch Schleifkérner, deren Form nur im We-
sentlichen mit der idealisierten Form Ubereinstimmt. Beispielsweise wird ein Teil der
Oberflache des Schleitkorns auch dann als eine (einzige) Flache angesehen, wenn
dieser Teil eigentlich zwei oder mehr jeweils zusammenhangende Flachenteile ent-
halt, die einander an einer Kante berihren, an der ein Innenwinkel eingeschlossen
wird, der im Bereich von 160° bis 200°, bevorzugt von 170° bis 190°, besonders be-
vorzugt von 175° bis 185° liegt. Des Weiteren wird ein Punkt der Oberflache als
Ecke angesehen, wenn dort eigentlich eine Kriimmung vorliegt, deren Krimmungs-
radien jedoch hochstens 10 %, bevorzugt hochstens 5 %, besonders bevorzugt
hochstens 2 % der oben definierten GroBBe des Schleitkorns betragen. Weiterhin
wird die Grundflache auch dann als im Wesentlichen eben verstanden, wenn sie
gewolbt ist und Kriimmungsradien aufweist, die mindestens das Doppelte, bevor-
zugt mindestens das Flinffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache
der oben definierten Grole des Schleiftkorns betragen. Zudem wird die Form des
Schleifkorns auch dann als Zylinder, Kegel oder Kegelstumpf angesehen, wenn die
Mantellinien zumindest teilweise oder sogar vollstandig kurvenformig sind und einen
Krimmungsradius aufweisen, der mindestens das Doppelte, bevorzugt mindestens
das Funffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache der Grol3e des

Schleifkorns betragt.

Bevorzugt weist das Schleifkorn aber eine wie oben beschriebene idealisierte Form

auf.

Das Schleiftkorn kann beispielsweise ein keramisches Material, insbesondere ein
polykristallines keramisches Material, enthalten oder daraus bestehen. Bevorzugt

enthalt das Schleifkorn Aluminiumoxid, besonders bevorzugt a-Al,Os.
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Alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn auch noch mindestens ein weiteres
Metalloxid enthalten, wie etwa Natriumoxid, Magnesiumoxid, Eisenoxid,
Siliziumoxid, Kalziumoxid, Zirkonoxid, Yttriumoxid, Zinkoxid, Kobaltoxid, Nickeloxid,
Hafniumoxid, Chromoxid, Praseodymoxid, Samariumoxid, Ytterbiumoxid,
Neodymoxid, Lanthanoxid, Gadoliniumoxid, Ceroxid, Dysprosiumoxid, Erbiumoxid,

Lutetiumoxid, Titanoxid, Manganoxid oder beliebige Kombinationen davon.

Viele dieser Metalloxide stammen von Verunreinigungen in den Ausgangsrohstof-
fen, wie beispielsweise in Aluminiumoxid. Bei ausreichend geringen Anteilen im
Schleifkorn haben solche Verunreinigungen jedoch keinen negativen Einfluss auf
die Herstellung und die Anwendung des Schleifkorns. Einige der genannten Verun-

reinigungen konnen sogar einen positiven Effekt auf das Schleifkorn haben.

Anteile von Zirkonoxid oder Yttriumoxid konnen beispielsweise von Mahlkugeln
stammen, die in einem Mahlschritt bei der Herstellung der Schleitkorner verwendet
werden konnen. Anteile von Eisenoxid konnen aus einem Mahlbehalter stammen,

der bei einem solchen Mahlschritt verwendet wird.

Ebenfalls alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn weitere Hartstoffe enthal-

ten, wie beispielsweise Siliziumkarbid.

Weiterhin kann das Schleifkorn mindestens ein Zersetzungsprodukt eines unten na-
her beschriebenen Dispergators enthalten, der bei der Herstellung der Schleifkérner
verwendet wurde. Ferner kann das Schleifkorn mindestens einen Keimbildner oder
dessen Zersetzungsprodukt enthalten, welches bei der Herstellung der Schleifkor-
ner verwendet wurde. Bei dem Keimbildner kann es sich beispielsweise um das

oben bereits erwahnte Magnesiumoxid handeln.

Zudem kann das Schleifkorn auch mindestens einen der weiteren in der EP 615 816

Al beschriebenen Stoffe enthalten.

Die genannten Inhaltsstoffe konnen mit Hilfe von an sich bekannten chemischen

Analyseverfahren bestimmt werden.

Das Schleifkorn kann ein Geflige mit einer oder mehreren verschiedenen Phasen
enthalten oder daraus bestehen. Dabei kann eine erste Phase aus Aluminiumoxid,
besonders bevorzugt aus a-Al,O3; bestehen. Eine zweite Phase kann aus einem
oder mehreren der oben genannten weiteren Metalloxide und/oder weiteren Hart-

stoffe bestehen.
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Der Anteil an Aluminiumoxid, insbesondere an a-Al,Os, im Schleifkorn kann bei-
spielsweise mindestens 25 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, weiter be-
vorzugt mindestens 70 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 95 Gew.-% be-

tragen.

Das Schleifkorn kann eine Beschichtung aufweisen, welche nur einen Teil der Ober-
flache bedeckt, insbesondere nur eine oder mehrere Kanten und/oder nur einen von
mehreren flachigen Bereichen der Oberflache. Bei der Beschichtung kann es sich
etwa um eine ferromagnetische oder eine paramagnetische Beschichtung handeln.
Eine solche teilweise Beschichtung der Oberflache mit einem ferromagnetischen
oder einem paramagnetischen Material erméglicht es, das Schleiftkorn in einem
wahrend des Streuens angelegten Magnetfeld in einer vorgegebenen Richtung aus-
zurichten. Alternativ kann es sich auch um eine Beschichtung aus einem Material
mit einer erhohten Warmeleitfahigkeit handeln oder um eine Beschichtung, welche

eine erhohte Adhasion des Schleifkorns auf der Schleifmittel-Unterlage ermoglicht.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine Gesamtheit von Schleifkdrnern. Unter
einer Gesamtheit von Schleifkdrnern wird hier und im Folgenden eine zusammen-

gehorige Ansammlung von Schleifkornern verstanden. Beispielsweise kann es sich
dabei um eine Ansammlung von Schleitkornern handeln, die in einem Gebinde ent-

halten und so gelagert und/oder transportiert werden, beispielsweise in einem Sack.

Eine solche Ansammlung von Schleifkorner kann zur Herstellung eines Schleifarti-
kels verwendet werden. Als Gesamtheit von Schleifkrnern wird auch die Gesamt-

heit aller in einem Schleifartikel vorhandenen Schleifkorner angesehen.

Bevorzugt enthalt die Gesamtheit von Schleifkérnern mindestens 20 Gew.-%, be-
vorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 90 Gew.-% erfin-
dungsgemalBe Schleifkdrner, so wie sie oben beschrieben wurden. Die Ubrigen in
der Gesamtheit enthalten Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form auf-
weisen, welche jedoch von der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen
keine definierte Form aufweisen, da es sich beispielsweise um gebrochene Schleif-
korner handelt. Diese Ubrigen in der Gesamtheit enthalten Schleitkorner werden

auch als ,Stiitzkorner” bezeichnet.

Es ist denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass die in der Gesamtheit ent-
haltenen erfindungsgemaBen Schleitkorner voneinander verschieden ausgebildet
sind. So kann die Gesamtheit von Schleitkdrnern beispielsweise einen ersten Anteil

von Schleiftkornern einer ersten erfindungsgemafBen Ausfihrungsform enthalten
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sowie einen zweiten Anteil von Schleiftkornern einer zweiten erfindungsgemalien
Ausfiihrungsform, die von der ersten erfindungsgemaBen Ausflihrungsform ver-
schieden ist. Insbesondere konnen sich die Schleitkorner der ersten erfindungsge-
maBen Ausfliihrungsform in ihrer GréBe und/oder in ihrer Form von den Schleifkor-

nern der zweiten erfindungsgemalen Ausflihrungsform unterscheiden.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann ausschlieBlich aus identischen erfindungs-
gemalben Schleifkdrnern bestehen; inshesondere hat die Gesamtheit dann eine

punktférmige GroBenverteilung.

Die Gesamtheit von Schleiftkornern kann im Wesentlichen eine Grol3enverteilung
aufweisen, die einem in der Schleifmittelindustrie tiblichen GréBenstandard ent-
spricht, beispielsweise dem American National Standards Institute (ANSI), den
Standards der Federation of European Producers of Abrasives (FEPA) oder dem
Japanese Industrial Standard (JIS). Beispielsweise kann die Gesamtheit der
Schleifkdrner im Wesentlichen eine Kornung P12, P16, P20, P24, P30, P36, P40,
P50, P60, P80, P100, P120, P150, P180, P220, P240, P280, P320, P360, P400,
P500, P600, P800, P1000, P1200, P1500, P2000, P2500, P3000 oder P5000 ge-
mal dem FEPA-Standard aufweisen. Dabei bedeutet eine GroBenverteilung ,,im
Wesentlichen®, dass zumindest 90 Gew.-%, bevorzugt mindestens 95 Gew.-%, wei-
ter bevorzugt mindestens 99 Gew.-% und besonders bevorzugt samtliche Schleif-

korner der Gesamtheit von Schleifkdrnern diesen Standard erfillen.

Wie oben bereits beschrieben wurde, ist es auch denkbar, dass die Gesamtheit
mindestens zwei verschiedene Anteile erfindungsgemaBer Schleitkdrner und/oder
mindestens einen Anteil nicht erfindungsgemaBer Schleifkorner enthalt. Jeder die-
ser Anteile kann flr sich eine GroBenverteilung aufweisen, die jeweils einem der

oben genannten, in der Schleifmittelindustrie tblichen GroBenstandards entspricht.

Ein erfindungsgemaBes Schleifkorn oder eine erfindungsgemalie Gesamtheit von
Schleifkdrnern kann beispielsweise mit dem folgenden, aus US 5,201,916 bekann-

ten Verfahren hergestellt werden:

a. Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;

b. Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;
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C. optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Uber die Oberseite der GieBform libersteht;

d. Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
e. Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
f. optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

g.  Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn zu erhal-

ten.

Vor und/oder wahrend der Herstellung der Dispersion im Schritt a) konnen die Roh-
stoffe, insbesondere a-Aluminiumoxid-Partikel und/oder Partikel, welche in o-
Aluminiumoxid umwandelbar sind, gemahlen werden. Dies kann beispielsweise mit

Hilfe einer Kugelmuhle erfolgen, insbesondere mit Hilfe einer Planetenkugelmuihle.

Die Dispersion kann mindestens einen Dispergator enthalten. Ein solcher Disper-
gator erleichtert die Bildung der Dispersion und erhoht ihre Stabilitat, indem er bei-
spielsweise Schichten um die einzelnen Koérner herum bildet, die das Zusammen-
klumpen verhindern. Bei dem Dispergator kann es sich beispielsweise um ein
Polymer handeln. In der Regel zersetzt sich der Dispergator spatestens wahrend

des Sinterns im Schritt g).

Zum Herstellen der erfindungsgemaBen Schleifkérner kann ein GieBBwerkzeug ver-
wendet werden, wobei das GieBwerkzeug mindestens eine Giel3form umfasst, die
mindestens eine Vertiefung mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die
Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des

Schleifkorns ist.

Die GieB3form kann beispielsweise Silikon enthalten oder daraus bestehen. Die Ver-
tiefungen konnen eine offene Deckflache aufweisen, durch die die Dispersion einge-
fullt werden kann. Die Vertiefungen der GieBBform weisen jeweils eine Oberflache
auf, deren Form komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des
gewlnschten Schleifkorns ist. Bevorzugt weisen die Vertiefungen der GieB3form je-
weils eine Oberflache auf, deren Form komplementar zur Form des Teils der Ober-
flache des Schleifkorns ist, der nicht die Grundflache des Schleifkorns bildet.



10

15

20

25

30

WO 2014/020075 PCT/EP2013/066105

-25 -

Das im Schritt d) entstehende Vorprodukt sollte bevorzugt mechanisch stabil genug
sein, um in den nachfolgenden Schritten als Schittgut weiterverarbeitet werden zu
konnen. Das optionale Kalzinieren in Schritt f) ist insbesondere dann vorteilhaft oder
sogar erforderlich, wenn die Dispersion mehrere verschiedene Rohstoffe enthalt

und eine Phasenumwandlung erforderlich ist.

In einer Weiterentwicklung des aus US 5,201,916 bekannten Verfahrens kann fir
einige Schleiftkorner die oben genannte Giel3form vorteilhafterweise nur ein Teil ei-
nes mehrteiligen GieBwerkzeugs sein, welches zusatzlich mindestens ein Formele-
ment, insbesondere eine weitere GieBform oder ein Stempelelement, umfasst, mit
welchem erganzend zu der in der ersten GieBBform geformten Oberflaiche zumindest

ein Teil der restlichen Oberflache des Schleifkorns formbar ist.

Bevorzugt schlieBen die Stempelelemente die Vertiefungen der Giel3form nicht voll-

standig ab, so dass die fliichtige Komponente der Dispersion entweichen kann.

Kompliziertere Formen von Schleitkornkorpern sind in zusammensetzbaren Giel3-
formen, ahnlich wie im Spritzgussverfahren, formbar. Dazu weist mindestens eine
GieBBform mindestens eine Einfulloffnung auf, durch welche die Dispersion in die

Vertiefungen gelangen kann.

Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Schleifartikel, welcher eine wie oben
beschriebene Gesamtheit von Schleifkdrnern enthalt. Insbesondere konnen also
mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 90 Gew.-% aller Schleifkorner des Schleifartikels als erfindungsgemalle
Schleifkdrner ausgebildet sein, so wie sie oben beschrieben wurden. Die (ibrigen
Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form aufweisen, welche jedoch von
der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen keine definierte Form auf-

weisen.

Bei dem Schleifartikel kann es sich beispielsweise um einen beschichteten Schleif-
artikel (englisch: ,,coated abrasive®), einen Vliesschleifartikel, um einen gebundenen

Schleifartikel (englisch: ,oonded abrasive®) oder um eine Schleifblrste handeln.

Ein beschichteter Schleifartikel enthalt eine insbesondere flexible Unterlage, wie
beispielsweise Papier, Vulkanfiber, eine Folie, ein textiles Material, einen Schaum-
stoff oder mehrschichtige Kombinationen davon. Die Schleitkorner konnen mit Hilfe
eines Grundbinders (englisch: ,make coat“) an der Unterlage befestigt sein. Der

Grundbinder und die Schleifkérner kénnen mit einem Deckbinder (englisch: ,,size
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coat®) liberdeckt sein. Optional kann oberhalb des genannten Deckbinders auch

noch ein zweiter Deckbinder vorhanden sein (englisch: ,supersize coat®).

Als Grundbinder, Deckbinder und zweiter Deckbinder konnen samtliche an sich be-
kannte Bindemittel eingesetzt werden, beispielsweise aus Kunstharz, wie etwa ei-

nem Phenolharz, einem Epoxid, einem Harnstoffharz, einem Melaminharz oder ei-
nem ungesattigten Polyesterharz. Der Deckbinder und/oder der zweite Deckbinder

kénnen zudem weitere Ubliche Wirkstoffe und/oder Flllstoffe enthalten.

Der Schleifartikel kann in unterschiedlichen Konfektionsformen vorliegen, beispiels-

weise als Schleifscheibe oder als Schleifband.

Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum Herstellen eines wie oben beschrie-
benen erfindungsgemaBen Schleifartikels. Das Verfahren enthalt einen Schritt, in
dem eine Gesamtheit von Schleifkérnern an und/oder in einem Substrat fixiert wird,
insbesondere mittels eines Bindemittels. Bei dem Substrat kann es sich etwa um ei-
ne insbesondere flexible Unterlage eines beschichteten Schleifartikels, um ein
Vliesmaterial eines Vliesschleifmittels, um eine Matrix eines gebundenen Schleifmit-
tels oder um Borsten einer Schleifbirste handeln. Im Falle eines beschichteten
Schleifartikels kann das Auftragen des Grundbinders und/oder der Schleifkérner
und/oder des Deckbinders und/oder des zweiten Deckbinders mit einer an sich be-
kannten Methode erfolgen. Beispielsweise konnen die Schleifkorner elektrostatisch
oder mechanisch (d. h. gravimetrisch) aufgetragen werden. Fiir viele erfindungsge-
mafe Ausflhrungsformen wird auch beim mechanischen Streuen ein groBer Anteil
der Schleitkorner so auf einer Schleifmittel-Unterlage orientiert, dass die Grundfla-
che auf der Unterlage zu liegen kommt. Dies gilt insbesondere flir Schleifkdrner in
der Form eines Kegels oder eines Kegelstumpfs, und zwar insbesondere dann,
wenn die oben genannten bevorzugten Verhaltnisse zwischen Hohe und Flachen-
durchmesser des Schleiftkorns vorliegen. Auf eine aufwandigere elektrostatische

Streuung kann also verzichtet werden.

Ferner richtet sich die Erfindung auch auf ein Verfahren zum Schleifen einer Ober-
flache mit einem wie oben beschriebenen Schleifartikel. Bei der Oberflache kann es
sich insbesondere um eine lackierte Oberflache handeln. Im Falle einer lackierten
Oberflache sind Schleifkdrner mit Grossen von 500 um oder weniger besonders ge-

eignet.

Die Aufgabe wird darlber hinaus gelost durch ein Schleifkorn mit mindestens zwei

Hauptoberflachen und mindestens einer Nebenoberfliche, welche liber eine erste
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Kante mit einer ersten Hauptoberflache verbunden ist und Uber eine zweite Kante
mit einer zweiten Hauptoberflache, die mit der ersten Hauptoberflache keine ge-
meinsame Kante aufweist, verbunden ist. Dabei schlieB3t erfindungsgemal’ die Ne-
benoberflache im Bereich der ersten Kante einen stumpfen Winkel mit der ersten
Hauptoberflaiche und im Bereich der zweiten Kante einen stumpfen Winkel mit der

zweiten Hauptoberflache ein.

Insbesondere wenn die Nebenoberflache eben ist, sind somit die beiden Hauptober-

flachen nicht parallel zueinander.

Unter einer Hauptoberflache wird ein Flachenteil der Schleitkornoberflache verstan-
den, der mindestens 5%, insbesondere mindestens 10%, bevorzugt mindestens
15% der Gesamtoberflache des Schleitkorns bildet. Insbesondere haben die Haupt-
oberflachen zusammen einen Anteil von mindestens 60%, bevorzugt 70% an der

Gesamtoberflaiche des Schleifkorns.

Bevorzugt sind die Hauptoberflachen ahnlich, weiter bevorzugt kongruent, zueinan-

der.

Analog wird unter einer Nebenoberflache ein Flachenteil verstanden, der deutlich
kleiner als die Hauptoberflachen ist und maximal 10%, bevorzugt maximal 5%, der

Gesamtoberflache des Schleifkorns bildet.

In einer bevorzugten Ausfliihrungsform betragt das Verhaltnis der Flache von Nebenober-

flache zur Flache der Hauptoberflache von 1 bis 10, besonders bevorzugt von 2 bis 15,

ganz besonders bevorzugt von 5 bis 10.

Haupt- und Nebenoberflichen sind bevorzugt im Wesentlichen eben und werden in

der Regel von mehr als einer Kante begrenzt.

Die Nebenoberflache schliel3t jeweils bevorzugt entlang mindestens 80% einer Kan-
te, insbesondere entlang einer gesamten Kante, einen stumpfen Winkel mit der ers-

ten und zweiten Hauptoberflache ein.
Die Kanten des Schleifkorns sind bevorzugt im Wesentlichen geradlinig.

Die Kanten des Schleifkorns sind vorzugsweise im Wesentlichen gleich lang. Alter-
nativ kann das Schleifkorn eine gedrungene bzw. gestauchte Form aufweisen, in-

dem die Kanten unterschiedliche Lange aufweisen. Insbesondere sind in einer be-
vorzugten Ausfihrungsform drei erste Kanten im Wesentlichen gleich lang und drei

zweite Kanten ebenfalls gleich lang, aber kiirzer als die drei ersten Kanten. Dabei
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weisen die drei ersten Kanten eine erste Lange L1 und die drei zweiten Kanten eine
zweite Lange L2 auf. Vorzugsweise betragt das Verhaltnis von zweiter Lange L2
und erster Lange L1 von 0,7 bis 0,98, besonders bevorzugt von 0,8 bis 0,95, ganz
besonders bevorzugt von 0,85 bis 0,90. Hierdurch ergibt sich eine vorteilhafte bimo-
dale Verteilung der Schleifkorner auf dem Schleifartikel. Je nachdem, wie ein derar-
tiges Schleifkorn auf der Unterlage des Schleifartikels zu liegen kommt, ergeben

sich zwei unterschiedliche Hohen des Schleifkorns auf der Unterlage.

Ein Schleitkorn mit einer derartigen Form hat eine Grundstruktur, die durch die
Hauptoberflachen gegeben ist und sehr einfach sein kann. Dennoch weist der
Schleifkornkorper durch das Vorhandensein der Nebenoberflachen weitere Kanten

auf, welche die Schneidkraft erh6hen.

Die Aufgabe wird weiterhin gelost durch ein Schleifkorn mit einem Schleifkornkor-
per, dessen Oberflache mindestens zwei im Wesentlichen ebene Hauptoberflachen
aufweist, welche auf den Flachen eines gedachten konvexen Polyeders liegen, ins-
besondere eines platonischen Korpers, archimedischen Korpers, catalanischen
Korpers, Prismas oder Antiprismas, auf den Flachen eines linear verzerrten platoni-
schen Korpers, archimedischen Koérpers, catalanischen Korpers, Prismas oder Anti-
prismas oder auf den Flachen einer gedachten Kombination der genannten Korper,
wobei der Schleitkornkérper mindestens eine flachig abgestumpfte Kante aufweist.

Die Hauptoberflachen werden dabei gemal obiger Definition verstanden.

Platonische Korper sind diejenigen konvexen Polyeder, deren Seitenflachen alle
zueinander kongruente (deckungsgleiche) regelmaBige Polygone sind, und von de-
nen in jeder Ecke gleich viele zusammenstoBen. Zu den platonischen Korpern zah-
len der Tetraeder, der Oktaeder und der lkosaeder, die jeweils gleichseitige Dreie-
cke als Seitenflachen besitzen, der Hexaeder oder Wiirfel, der Quadrate als Seiten-
flachen aufweist, und der Dodekaeder mit gleichseitigen Flinfecken als Seitenfla-

chen.

Die archimedischen Korper sind konvexe Polyeder, deren Seitenflachen regelmafi-
ge Vielecke sind. Die charakteristische Eigenschaft der archimedischen Koérper ist,

dass sich alle Ecken des Korpers zueinander vollig gleich verhalten.

Prismen, Antiprismen und die fiinf platonischen Korper werden nicht zu den archi-

medischen Korpern gezahlt.
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Zu den archimedischen Korpern zahlen insbesondere die platonischen Korper mit
gekappten Ecken (Tetraeder-, Hexaeder-, Oktaeder-, Dodekaeder- und

Ikosaederstumpf).

Ein Prisma wird begrenzt durch genau zwei kongruente n-Ecke und n Parallelo-
gramme. Bei den n-Ecken kann es sich insbesondere um regelmaBige n-Ecke han-
deln. Die genannten Parallelogramme sind im Fall eines geraden Prismas Rechte-
cke, inshesondere Quadrate. Zu jeder natlirlichen Zahl n groBer gleich drei existiert
ein solches Prisma. An einer Ecke treffen stets ein n-Eck und zwei Parallelogramme

Zusammen.

Ein Antiprisma wird begrenzt durch genau zwei kongruente n-Ecke und 2n insbe-
sondere gleichseitige Dreiecke. Zu jeder natlirlichen Zahl n groBer gleich drei exis-
tiert ein solches Antiprisma. An einer Ecke treffen stets ein n-Eck und drei Dreiecke

Zusammen.

Die catalanischen Korper besitzen nur eine Flachenart, namlich identische nichtre-

gelmaBige Vielecke, haben aber mindestens zwei verschiedene Arten von Ecken.

Bei einem linear verzerrten, d.h. einem entlang mindestens einer Achse, insbeson-
dere einer Symmetrieachse gestauchten oder gestreckten, platonischen Korper, ar-
chimedischen Korper, catalanischen Korper, Prisma oder Antiprisma sind gegen-
Uber der unverzerrten Form nicht alle Symmetrien erhalten. Da die genannten For-
men aber eine Vielzahl von Symmetrien aufweisen, besitzt der linear verzerrte ent-
sprechende Korper immer noch eine Anzahl von Symmetrien. Ein Quader ist bei-
spielsweise ein linear verzerrter Wirfel, der zwar weniger Symmetrien als eine Wiir-

fel, aber immer noch viele RegelmaBigkeiten aufweist.

Anstelle von einer Kante des konvexen Polyeders werden die an diese Kante an-
grenzenden Flachen bei einer erfindungsgemal flachig abgestumpften Kante von
einer Nebenoberflache begrenzt. Die Oberflache des Schleifkorns weist daher min-
destens eine Nebenoberflache auf, welche auf der Flache der abgestumpften Kante

liegt.

Eine flachig abgestumpfte Kante ergibt sich, indem von einem gedachten Grund-
korper ein Teilstlick, enthaltend eine gesamte Kante, parallel zu der Kante abge-
schnitten wird. Die Schnittfliche ist bevorzugt eben, wodurch eine ebene Neben-

oberflache entsteht.
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Die Schleiftkornform ergibt sich also durch eine vergleichsweise einfache Grund-

form, die durch die Abstumpfung mindestens einer Kante weitere Kanten aufweist.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind auch derartige Schleifkornkorper, die
aus Teilkorpern zusammengesetzt sind, wobei einer der Teilkorper ein konvexer Po-
lyeder mit mindestens einer abgestumpften Kante ist. Der andere Teilkorper kann
beispielsweise eine Art Sockel bilden, der aus demselben oder einem anderen Ma-
terial besteht. Bevorzugt ist der Schleiftkornkorper einstiickig ausgebildet. Insbeson-
dere beim mechanischen Streuen fallt der Schleifkornkorper, z.B. aufgrund der
Schwerkraft oder einer anderen auBBeren Kraft bevorzugt auf den Sockel und die

Kanten des konvexen Polyeders weisen von dem Untergrund weg.

In einer bevorzugten Ausfiihrung hat ein Schleifkorn einen Kérper wie vorher be-
schrieben, und ein Teil der Flachen, bevorzugt mindestens drei Flachen, des
Schleifkorns, insbesondere Hauptoberflaichen, liegen auf den Flachen einer gedach-
ten Pyramide oder eines gedachten Pyramidenstumpfes, insbesondere auf den Fla-

chen eines Tetraeders.

Bevorzugt sind alle Kanten des Tetraeders abgestumpft, so dass der Schleifkorn-
korper einerseits eine kompakte und stabile Form aufweist und gleichzeitig eine
Vielzahl von Schneidkanten. Zudem ist der Schleitkornkérper symmetrisch ausge-
bildet, sodass es egal ist, auf welcher Hauptoberflache er beim Streuen zum Liegen

kommt.

Vorteilhafterweise ist jede Hauptoberflache mit mindestens einer anderen Haupt-

oberflache Uber eine Nebenoberflache verbunden.

Da jede Flache von Kanten begrenzt wird, ergeben sich somit eine Vielzahl von

Kanten, was die Schneidkraft des Schleifkorns erhoht.

Die Form und die GroBe des Schleifkorns konnen etwa mit Hilfe eines Mikroskops
bestimmt werden. Das erfindungsgemale Schleifkorn kann eine Grol3e im gesam-
ten GroBenbereich aufweisen, der auch fir herkommliche Schleifkbrner tblich ist.
Ublicherweise fiihren Schleifkdrner mit groBeren GroBen zu einem héheren Materi-
alabtrag von einer bearbeiteten Oberflache als kleinere Schleiftkorner. Beispielswei-
se kann das Schleiftkorn eine Gro3e im Bereich von 100 pm bis 2000 ym haben.
Diese GroBBe kann experimentell mit Hilfe eines Mikroskops bestimmt werden. Sie
wird verstanden als der Durchmesser eines Hiillkreises des mikroskopierten Bildes
des Schleifkorns, also als der kleinste Durchmesser eines Kreises, der das Bild um-
schlief3t.
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Bei der oben beschriebenen Form des Schleifkorns handelt es sich um eine Ideali-
sierung. Die Erfindung umfasst jedoch auch Schleifkérner, welche im Rahmen der
Herstellungstoleranzen von dieser idealisierten Form abweichen. Mogliche Abwei-
chungen von der idealisierten Form konnen eine oder mehrere der folgenden Ursa-

chen haben:

- Hohlrdume oder Blaschen aufgrund eingeschlossener Luft und/oder anderer

Gase in einer Dispersion, aus der die Schleifkorner hergestellt werden;

- fehlende Ecken und/oder Kanten, welche durch ein nicht komplettes Ausfiillen
einer Gief3form und/oder wahrend eines Entfernens eines Vorprodukts des

Schleitkorns aus einer Gief3form entstehen;

- eingefallene Seitenflaichen und/oder Kanten, die durch ein Schrumpfen wah-
rend des Entfernens eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion
entstehen; insbesondere eingefallene Flachen, die aus der oberen freien, nicht

in Kontakt mit der Gie3form stehenden Flache der Dispersion entstehen;

- Abplatzungen, welche durch einen Trocken- und/oder einen Sinterprozess

hervorgerufen werden;

- abgebrochene Ecken und/oder Kanten, welche durch einen Transport
und/oder wahrend einer Weiterverarbeitung der Schleifkdrner als Schittgut

entstehen.

Die Abweichungen von der Idealisierung muissen nicht zwangslaufig zu nachteiligen
Eigenschaften des Schleifkorns flihren. Beispielsweise konnen abgebrochene Ecke
und/oder Kanten auch bewirken, dass gegeniiber der Idealisierung weitere

Schneidkanten entstehen, die die Schleifwirkung sogar positiv beeinflussen konnen.

Insbesondere umfasst die Erfindung auch Schleitkorner, deren Form nur im We-
sentlichen mit der idealisierten Form Ubereinstimmt. Beispielsweise werden auch
Abschnitte der AuBenkontur, insbesondere Kanten, als im Wesentlichen geradlinig
angesehen, wenn sie zumindest teilweise oder sogar vollstandig kurvenformig sind
und einen Krimmungsradius aufweisen, der mindestens das Doppelte, bevorzugt
mindestens das Flinffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache der
oben definierten GréBBe des Schleifkorns betragt. Ein Punkt der AuBenkontur wird im
Wesentlichen als Ecke angesehen, wenn der Krimmungsradius dort hochstens 10

%, bevorzugt hochstens 5 %, besonders bevorzugt hochstens 2 % der GroBBe des
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Schleifkorns betragt. Des Weiteren werden Hauptoberflichen und Nebenoberfla-
chen als im Wesentlichen eben verstanden, wenn sie gewélbt sind und Krim-
mungsradien aufweisen, die mindestens das Doppelte, bevorzugt mindestens das
Funffache, besonders bevorzugt mindestens das Zehnfache der Grél3e des Schleif-

korns betragen.

Bevorzugt weist das Schleifkorn aber eine wie oben beschriebene idealisierte Form

auf.

Das Schleifkorn kann beispielsweise ein keramisches Material, insbesondere ein
polykristallines keramisches Material, enthalten oder daraus bestehen. Bevorzugt

enthalt das Schleifkorn Aluminiumoxid, besonders bevorzugt a-Al,Os.

Alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn auch noch mindestens ein weiteres
Metalloxid enthalten, wie etwa Natriumoxid, Magnesiumoxid, Eisenoxid,
Siliziumoxid, Kalziumoxid, Zirkonoxid, Yttriumoxid, Zinkoxid, Kobaltoxid, Nickeloxid,
Hafniumoxid, Chromoxid, Praseodymoxid, Samariumoxid, Ytterbiumoxid,
Neodymoxid, Lanthanoxid, Gadoliniumoxid, Ceroxid, Dysprosiumoxid, Erbiumoxid,

Lutetiumoxid, Titanoxid, Manganoxid oder beliebige Kombinationen davon.

Viele dieser Metalloxide stammen von Verunreinigungen in den Ausgangsrohstof-
fen, wie beispielsweise in Aluminiumoxid. Bei ausreichend geringen Anteilen im
Schleifkorn haben solche Verunreinigungen jedoch keinen negativen Einfluss auf
die Herstellung und die Anwendung des Schleifkorns. Einige der genannten Verun-

reinigungen konnen sogar einen positiven Effekt auf das Schleiftkorn haben.

Anteile von Zirkonoxid oder Yttriumoxid konnen beispielsweise von Mahlkugeln
stammen, die in einem Mahlschritt bei der Herstellung der Schleitkorner verwendet
werden konnen. Anteile von Eisenoxid kénnen aus einem Mahlbehéalter stammen,

der bei einem solchen Mahlschritt verwendet wird.

Ebenfalls alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn weitere Hartstoffe enthal-

ten, wie beispielsweise Siliziumkarbid.

Weiterhin kann das Schleifkorn mindestens ein Zersetzungsprodukt eines unten na-
her beschriebenen Dispergators enthalten, der bei der Herstellung der Schleifkérner
verwendet wurde. Ferner kann das Schleifkorn mindestens einen Keimbildner oder
dessen Zersetzungsprodukt enthalten, welches bei der Herstellung der Schleifkor-
ner verwendet wurde. Bei dem Keimbildner kann es sich beispielsweise um das

oben bereits erwahnte Magnesiumoxid handeln.



10

15

20

25

30

WO 2014/020075 PCT/EP2013/066105

-33-

Zudem kann das Schleifkorn auch mindestens einen der weiteren in der EP 615 816

Al beschriebenen Stoffe enthalten.

Die genannten Inhaltsstoffe konnen mit Hilfe von an sich bekannten chemischen

Analyseverfahren bestimmt werden.

Das Schleifkorn kann ein Geflige mit einer oder mehreren verschiedenen Phasen
enthalten oder daraus bestehen. Dabei kann eine erste Phase aus Aluminiumoxid,
besonders bevorzugt aus a-Al,O3; bestehen. Eine zweite Phase kann aus einem
oder mehreren der oben genannten weiteren Metalloxide und/oder weiteren Hart-

stoffe bestehen.

Der Anteil an Aluminiumoxid, insbesondere an a-Al,Os, im Schleifkorn kann bei-
spielsweise mindestens 25 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, weiter be-
vorzugt mindestens 70 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 95 Gew.-% be-

tragen.

Das Schleifkorn kann eine Beschichtung aufweisen, welche nur einen Teil der Ober-
flache bedeckt, insbesondere nur eine oder mehrere Kanten und/oder nur einen von
mehreren flachigen Bereichen der Oberflache. Bei der Beschichtung kann es sich
etwa um eine ferromagnetische oder eine paramagnetische Beschichtung handeln.
Eine solche teilweise Beschichtung der Oberflache mit einem ferromagnetischen
oder einem paramagnetischen Material erméglicht es, das Schleiftkorn in einem
wahrend des Streuens angelegten Magnetfeld in einer vorgegebenen Richtung aus-
zurichten. Alternativ kann es sich auch um eine Beschichtung aus einem Material
mit einer erhohten Warmeleitfahigkeit handeln oder um eine Beschichtung, welche

eine erhohte Adhasion des Schleifkorns auf der Schleifmittel-Unterlage ermoglicht.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine Gesamtheit von Schleifkdrnern. Unter
einer Gesamtheit von Schleitkdrnern wird hier und im Folgenden eine zusammen-

gehorige Ansammlung von Schleifkornern verstanden. Beispielsweise kann es sich
dabei um eine Ansammlung von Schleitkornern handeln, die in einem Gebinde ent-

halten und so gelagert und/oder transportiert werden, beispielsweise in einem Sack.

Eine solche Ansammlung von Schleifkorner kann zur Herstellung eines Schleifarti-
kels verwendet werden. Als Gesamtheit von Schleifkrnern wird auch die Gesamt-

heit aller in einem Schleifartikel vorhandenen Schleitkorner angesehen.

Bevorzugt enthalt die Gesamtheit von Schleifkérnern mindestens 20 Gew.-%, be-

vorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 90 Gew.-% erfin-
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dungsgemalBe Schleifkdrner, so wie sie oben beschrieben wurden. Die Ubrigen in
der Gesamtheit enthalten Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form auf-
weisen, welche jedoch von der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen
keine definierte Form aufweisen, da es sich beispielsweise um gebrochene Schleif-
korner handelt. Diese Ubrigen in der Gesamtheit enthalten Schleitkorner werden

auch als ,Stiitzkorner” bezeichnet.

Es ist denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass die in der Gesamtheit ent-
haltenen erfindungsgemaBen Schleitkorner voneinander verschieden ausgebildet
sind. So kann die Gesamtheit von Schleifkornern beispielsweise einen ersten Anteil
von Schleiftkornern einer ersten erfindungsgemafBen Ausfihrungsform enthalten
sowie einen zweiten Anteil von Schleiftkornern einer zweiten erfindungsgemalien
Ausfiihrungsform, die von der ersten erfindungsgemaBen Ausflihrungsform ver-
schieden ist. Insbesondere konnen sich die Schleitkorner der ersten erfindungsge-
maBen Ausfliihrungsform in ihrer GréBe und/oder in ihrer Form von den Schleifkor-

nern der zweiten erfindungsgemalen Ausflihrungsform unterscheiden.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann ausschlieBlich aus identischen erfindungs-
gemalben Schleifkdrnern bestehen; inshesondere hat die Gesamtheit dann eine

punktférmige GroBenverteilung.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann im Wesentlichen eine Grol3enverteilung
aufweisen, die einem in der Schleifmittelindustrie tiblichen GréBenstandard ent-
spricht, beispielsweise dem American National Standards Institute (ANSI), den
Standards der Federation of European Producers of Abrasives (FEPA) oder dem
Japanese Industrial Standard (JIS). Beispielsweise kann die Gesamtheit der
Schleifkdrner im Wesentlichen eine Kornung P12, P16, P20, P24, P30, P36, P40,
P50, P60, P80, P100, P120, P150, P180, P220, P240, P280, P320, P360, P400,
P500, P600, P800, P1000, P1200, P1500, P2000, P2500, P3000 oder P5000 ge-
mal dem FEPA-Standard aufweisen. Dabei bedeutet eine GroBenverteilung ,,im
Wesentlichen®, dass zumindest 90 Gew.-%, bevorzugt mindestens 95 Gew.-%, wei-
ter bevorzugt mindestens 99 Gew.-% und besonders bevorzugt samtliche Schleif-

korner der Gesamtheit von Schleifkdrnern diesen Standard erfillen.

Wie oben bereits beschrieben wurde, ist es auch denkbar, dass die Gesamtheit
mindestens zwei verschiedene Anteile erfindungsgemaBer Schleitkdrner und/oder

mindestens einen Anteil nicht erfindungsgemaBer Schleifkorner enthalt. Jeder die-
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ser Anteile kann flr sich eine GroBenverteilung aufweisen, die jeweils einem der

oben genannten, in der Schleifmittelindustrie tblichen GroBenstandards entspricht.

Ein erfindungsgemaBes Schleifkorn oder eine erfindungsgemalie Gesamtheit von
Schleifkdrnern kann beispielsweise mit dem folgenden, aus US 5,201,916 bekann-

ten Verfahren hergestellt werden:

a. Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
b. Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

C. optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Gber die Oberseite der GieBBform Ubersteht;

d. Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
e. Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
f. optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

g.  Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn zu erhal-

ten.

Vor und/oder wahrend der Herstellung der Dispersion im Schritt a) konnen die Roh-
stoffe, insbesondere a-Aluminiumoxid-Partikel und/oder Partikel, welche in o-
Aluminiumoxid umwandelbar sind, gemahlen werden. Dies kann beispielsweise mit

Hilfe einer Kugelmuhle erfolgen, insbesondere mit Hilfe einer Planetenkugelmuihle.

Die Dispersion kann mindestens einen Dispergator enthalten. Ein solcher
Dispergator erleichtert die Bildung der Dispersion und erhoht ihre Stabilitat, indem
er beispielsweise Schichten um die einzelnen Korner herum bildet, die das Zusam-
menklumpen verhindern. Bei dem Dispergator kann es sich beispielsweise um ein
Polymer handeln. In der Regel zersetzt sich der Dispergator spatestens wahrend

des Sinterns im Schritt g).

Zum Herstellen der erfindungsgemaBen Schleifkérner kann ein GieBBwerkzeug ver-
wendet werden, wobei das GieBwerkzeug mindestens eine Giel3form umfasst, die

mindestens eine Vertiefung mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die
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Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des

Schleifkorns ist.

Bevorzugt befindet sich eine Vielzahl von Vertiefungen in der Giessform, sodass mit

einem Giessvorgang eine Vielzahl von Schleifkornkérpern gegossen werden kann.

In einer Weiterentwicklung des aus US 5,201,916 bekannten Verfahrens kann zur
Herstellung einiger erfindungsgemasser Ausfiihrungsformen die oben genannte
Giessform vorteilhafterweise nur ein Teil eines mehrteiligen Giesswerkzeugs sein,
welches zusitzlich mindestens ein Formelement, insbesondere eine weitere Giess-
form oder ein Stempelelement, umfasst, mit welchem erganzend zu der in der ers-
ten Giessform geformten Oberflache zumindest ein Teil der restlichen Oberflache
des Schleiftkorns formbar ist. So kdnnen beispielsweise Stempelelemente vorgese-

hen sein, die in die geflillten Vertiefungen der ersten Giessform geflihrt werden.

Bevorzugt schlieBen die Stempelelemente die Vertiefungen der Giel3form nicht voll-

standig ab, so dass die fliichtige Komponente der Dispersion entweichen kann.

Kompliziertere Formen von Schleifkornkorpern sind in zusammensetzbaren Giel3-
formen, ahnlich wie im Spritzgussverfahren, formbar. Dazu weist mindestens eine
GieBBform mindestens eine Einfulloffnung auf, durch welche die Dispersion in die

Vertiefungen gelangen kann.

Die GieB3form und/oder das Stempelelement kann beispielsweise Silikon enthalten
oder daraus bestehen. Die Vertiefungen konnen eine offene Deckflache aufweisen,
durch die die Dispersion eingefullt werden kann. Die Vertiefungen der GieBBform
weisen jeweils eine Oberflache auf, deren Form komplementar zur Form zumindest

eines Teils der Oberflache des gewiinschten Schleifkorns ist.

Das im Schritt d) entstehende Vorprodukt sollte bevorzugt mechanisch stabil genug
sein, um in den nachfolgenden Schritten als Schittgut weiterverarbeitet werden zu
konnen. Das optionale Kalzinieren in Schritt f) ist insbesondere dann vorteilhaft oder
sogar erforderlich, wenn die Dispersion mehrere verschiedene Rohstoffe enthalt

und eine Phasenumwandlung erforderlich ist.

Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Schleifartikel, welcher eine wie oben
beschriebene Gesamtheit von Schleifkdrnern enthalt. Insbesondere konnen also
mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 90 Gew.-% aller Schleifkorner des Schleifartikels als erfindungsgemale

Schleifkdrner ausgebildet sein, so wie sie oben beschrieben wurden. Die Ubrigen
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Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form aufweisen, welche jedoch von
der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen keine definierte Form auf-

weisen.

Bei dem Schleifartikel kann es sich beispielsweise um einen beschichteten Schleif-
artikel (englisch: ,,coated abrasive®), einen Vliesschleifartikel, um einen gebundenen

Schleifartikel (englisch: ,,bonded abrasive®) oder um eine Schleifblrste handeln.

Ein beschichteter Schleifartikel enthalt eine insbesondere flexible Unterlage, wie
beispielsweise Papier, Vulkanfiber, eine Folie, ein textiles Material, einen Schaum-
stoff oder mehrschichtige Kombinationen davon. Die Schleitkorner konnen mit Hilfe
eines Grundbinders (englisch: ,make coat“) an der Unterlage befestigt sein. Der
Grundbinder und die Schleifkdrner kénnen mit einem Deckbinder (englisch: ,,size
coat®) tiberdeckt sein. Optional kann oberhalb des genannten Deckbinders auch

noch ein zweiter Deckbinder vorhanden sein (englisch: ,supersize coat®).

Als Grundbinder, Deckbinder und zweiter Deckbinder konnen samtliche an sich be-
kannte Bindemittel eingesetzt werden, beispielsweise aus Kunstharz, wie etwa ei-
nem Phenolharz, einem Epoxid, einem Harnstoffharz, einem Melaminharz oder ei-
nem ungesattigten Polyesterharz. Der Deckbinder und/oder der zweite Deckbinder

kénnen zudem weitere Ubliche Wirkstoffe und/oder Flllstoffe enthalten.

Der Schleifartikel kann in unterschiedlichen Konfektionsformen vorliegen, beispiels-

weise als Schleifscheibe oder als Schleifband.

Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum Herstellen eines wie oben beschrie-
benen erfindungsgemaBen Schleifartikels. Das Verfahren enthalt einen Schritt, in
dem eine Gesamtheit von Schleifkérnern an und/oder in einem Substrat fixiert wird,
insbesondere mittels eines Bindemittels. Bei dem Substrat kann es sich etwa um ei-
ne insbesondere flexible Unterlage eines beschichteten Schleifartikels, um ein
Vliesmaterial eines Vliesschleifmittels, um eine Matrix eines gebundenen Schleifmit-
tels oder um Borsten einer Schleifblrste handeln. Im Falle eines beschichteten
Schleifartikels kann das Auftragen des Grundbinders und/oder der Schleifkérner
und/oder des Deckbinders und/oder des zweiten Deckbinders mit einer an sich be-
kannten Methode erfolgen. Beispielsweise konnen die Schleifkorner elektrostatisch
oder mechanisch (d. h. gravimetrisch) aufgetragen werden. Aufgrund der erfin-
dungsgemaBen Form der Schleitkorner wird auch beim mechanischen Streuen ein

groBer Anteil der Schleifkorner so auf einer Schleifmittel-Unterlage orientiert, dass
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eine Vielzahl von Kanten von der Unterlage weg weist. Auf eine aufwandigere elekt-

rostatische Streuung kann also verzichtet werden.

Ferner richtet sich die Erfindung auch auf Verfahren zum Schleifen einer Oberflache
mit einem wie oben beschriebenen Schleifartikel. Bei der Oberfliche kann es sich
insbesondere um eine lackierte Oberflache handeln. Im Falle einer lackierten Ober-

flache sind Schleifkorner mit GroBen von 500 um oder weniger besonders geeignet.

Die Aufgabe wird auBBerdem gelost durch ein Schleifkorn mit definierter Form, wobei
das Schleifkorn einen Korper besitzt, der einfach zusammenhangend ist und eine
Oberflache mit mindestens zwei, insbesondere mindestens funf Flachen, vorzugs-
weise mindestens sieben Flachen, besitzt, wobei eine Flache als Basisflache aus-
gebildet ist. Erfindungsgemal weist die Kontur der Basisflache mindestens einen

Uberstumpfen Winkel auf.

In der vorliegenden Anmeldung wird unter einem einfach zusammenhangenden
Korper ein Korper verstanden, bei dem jeder geschlossene Weg auf dem Korper
sich auf einen Punkt zusammenziehen lasst. Der Korper weist demnach keine ihn

vollstandig durchdringenden Locher auf.
Ein Uberstumpfer Winkel ist ein Winkel, der grosser als 180° ist.

Ublicherweise definiert der Winkel in der Basisflache eine Ecke, an welcher Kanten
zusammentreffen. Bei einem Uberstumpfen Winkel in der Kontur der Basisflache

gibt es in der Regel eine Kante, an welcher zwei Flachen einen Gberstumpfen Win-
kel einschlieBen. Wahrend unter einem konvexen Korper ein Korper ohne ,,Dellen”
und ohne Locher verstanden wird, ist der Schleifkornkorper erfindungsgemal nicht

konvex, sondern besitzt eine ,,Delle®.

Die ,,Delle* hat zur Folge, dass an anderer Stelle, beispielsweise am Rand der ,,Del-
le“, eine Ecke und/oder Kante mit einem spitzen Winkel zwischen aufeinander zu-
laufenden Flachen auftreten und/oder an anderer Stelle eine konvexe Wolbung mit

kleineren Kriimmungsradien vorliegen muss, als dies ohne die ,,Delle* der Fall ware.

Diese indirekt definierten spitzen Ecken, scharfen Kante oder stark gekrimmte Fla-

chen tragen zur verbesserten Schneidkraft eines Schleifkorns bei.

In einer vorteilhaften Losung der Erfindung weist das Schleifkorn die Form eines
Kegels oder eines Kegelstumpfes auf oder weist zumindest einen Teilkorper dieser
Form auf. Dass das Schleiftkorn einen Teilkérper enthalt, ist nicht dahingehend zu

verstehen, dass das Schleifkorn zwingend aus zwei oder mehr zunachst separat
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hergestellten Teilkdrpern zusammengefligt wurde oder ist. Stattdessen sind die er-

findungsgemaBen Schleifkorner bevorzugt einstlickig ausgebildet.

Ein Kegel wird hierbei allgemein als ein geometrischer Korper verstanden, der von
einer im Wesentlichen ebenen Grundflache und im Wesentlichen geraden Mantel-
strecken begrenzt wird, wobei von jedem Punkt der AuBenkontur der Grundflache
jeweils eine Mantelstrecke zu einem gemeinsamen Punkt des Kegels (der Kegel-
spitze) verlauft (so dass alle Mantelstrecken zwischen der Kontur der Grundflache
und der Spitze des Kegels liegen), wobei die Kegelspitze auBerhalb der durch die
Grundflache definierten Ebene liegt. Diese Definition ist also weder auf kreisformige
Kegel noch auf Kegel mit polygonaler Grundflache noch auf gerade Kegel be-
schriankt. Die Basisflache des Schleiftkorns, insbesondere die Grundflache des Ke-

gels, weist mindestens einen Uberstumpfen Winkel auf.

Insbesondere kann es sich bei dem Kegel um eine Pyramide handeln, bei der die

Grundflache von einem Polygon gebildet wird. Eine Pyramide ist ein Polyeder, das
aus mehreren aneinanderliegenden, im Wesentlichen ebenen Flachen besteht, von
denen eine ein, im vorliegenden Fall konkaves, Polygon und alle anderen Dreiecke

sind. Die Dreiecke (Seitenflachen) bilden die Mantelflache.

Die Form eines Kegelstumpfs im Sinne der vorliegenden Erfindung entsteht da-
durch, dass man von der Form eines Kegels einen kleineren Kegel abschneidet.
Insbesondere kann von einem Kegel parallel zur Grundflache ein kleinerer, zum ur-
springlichen Kegel ahnlicher Kegel abgeschnitten werden. Auch diese Definition ist
ebenso wenig auf polygonale Grundflachen beschrankt. Ist die Grundflache ein
Polygon, so ist der Kegelstumpf ein Pyramidenstumpf. Im Rahmen der vorliegenden
Erfindung sollen auch derartige Korper eingeschlossen sein, die durch einen nicht
zur Grundflache parallelen Schnitt entstehen. Der Pyramidenstumpf besteht dem-
nach aus einer Grundflache, mehreren aneinander liegenden Vierecken und einer

ebenfalls polygonalen Deckflache.

AuBerdem sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung Schleifkdrner mit einem
Korper eingeschlossen, der von mehreren aneinander liegenden, im Wesentlichen
ebenen Flachen begrenzt wird, von denen eine, ein konkaves Polygon, eine Basis-
flache bildet, die Seitenflachen Dreiecke oder Vierecke sind, die mit der Basisflache
Basiskanten und miteinander Seitenkanten einschlieBen, wobei die Seitenkanten
zwar aufeinander zulaufen, aber nicht unbedingt, wie bei einem herkémmlichen Ke-

gel oder einem herkémmlichen Kegelstumpf, insbesondere einer herkommlichen



10

15

20

25

30

WO 2014/020075 PCT/EP2013/066105

-40 -

Pyramide oder einem herkommlichen Pyramidenstumpf, in einem Punkt fluchten

mussen.

Die hier beanspruchten Korper mit einer polygonalen Basisflache und mit sich mit
wachsendem Abstand von der Basisflache verjingenden Seitenflachen verjlingen
sich insgesamt mit wachsendem Abstand zur Basisflache. Sie weisen daher einen
Schwerpunkt in der Nahe der Basisflaiche auf und fallen beim mechanischen Streu-

en auf eine Unterlage bevorzugt auf die Basisflache.

Die von der Unterlage wegweisenden Kanten und Ecken und damit die Schleifwir-
kung sind Uber die Wahl der konkreten Korperform definierbar. Im vorliegenden Fall
garantiert die konkave Kontur der Basisflache, dass genlgend scharfe Kanten von

der Unterlage weg weisen.

Insbesondere wird die konkave Basisflache durch eine sternformige Grundflache
des Kegels oder Kegelstumpfs, insbesondere der Pyramide oder des Pyramiden-

stumpfes, gebildet.

Die scharfen Kanten, die von den Spitzen des Sterns ausgehen, zeigen in verschie-
dene Raumrichtungen. Bei einer Vielzahl von zufallig auf eine Unterlage aufge-
brachten Schleifkornern liegt somit eine Vielzahl von scharfen Schleitkanten gleich-
mafBig verteilt in alle Richtungen vor. Das Schleifmittel ist somit ohne besondere

Vorzugsrichtung flr alle Schleifrichtungen gut benutzbar.

In einer vorteilhaften Ausflihrung der Erfindung weist das Schleifkorn oder ein Teil-
korper des Schleifkorns die Form eines Zylinders, insbesondere eines Prismas,

oder eines Antiprismas auf.

Unter einem Zylinder wird hier und im Folgenden ein Korper verstanden, der von
zwei Basisflachen sowie von einer Mantelflache begrenzt wird. Die Basisflachen
sind dabei bevorzugt im Wesentlichen eben und ebenfalls bevorzugt im Wesentli-
chen zueinander parallel. Die Mantelflache wird durch eine Schar von im Wesentli-
chen zueinander parallelen Strecken gebildet. Die Form der Basisflachen ist also

insbesondere nicht auf Polygone oder Kreise beschrankt.

Ist die Basisflache ein Polygon, so hat das Schleifkorn oder sein Teilkorper die Form
eines Prismas. Ein Prisma wird begrenzt durch genau zwei kongruente n-Ecke und
n Parallelogramme. Bei den n-Ecken kann es sich insbesondere um regelmaBige n-
Ecke handeln. Die genannten Parallelogramme sind im Fall eines geraden Prismas

Rechtecke, insbesondere Quadrate. Zu jeder natirlichen Zahl n groBer gleich drei



10

15

20

25

30

WO 2014/020075 PCT/EP2013/066105

-41 -

existiert ein solches Prisma. An einer Ecke treffen stets ein n-Eck und zwei Paralle-

Iogramme Zusammen.

Ein Antiprisma wird begrenzt durch genau zwei kongruenten n-Ecke und 2n insbe-
sondere gleichseitige Dreiecke. Zu jeder natlirlichen Zahl n groBer gleich drei exis-
tiert ein solches Antiprisma. An einer Ecke treffen stets ein n-Eck und drei Dreiecke

Zusammen.

Auch die linear verzerrten Prismen und Antiprismen sind Gegenstand der vorliegen-

den Anmeldung.

Bei einem linear verzerrten, d.h. einem entlang mindestens einer Achse, insbeson-
dere einer Symmetrieachse gestauchten oder gestreckten, Prisma oder Antiprisma
sind gegenuber der unverzerrten Form nicht alle Symmetrien erhalten. Da die ge-
nannten Formen aber eine Vielzahl von Symmetrien aufweisen, besitzt der linear

verzerrte entsprechende Korper immer noch eine Anzahl von Symmetrien.

Erfindungsgemal weisen die kongruenten n-Ecke, von denen eine die Basisflache
bildet, eine konkave Kontur auf. Insbesondere wird die Basisfliche durch ein stern-

formiges Polygon gebildet.

Einfache geometrische Korper, wie Prismen oder Antiprismen, mit einer konkaven

Polygonkontur lassen sich vergleichsweise unaufwendig reproduzierbar herstellen.

Korper dieser Art weisen zumeist eine Vielzahl von Symmetrien auf, sodass sich fr
den einzelnen Korper eine Anzahl gleichwertiger Ausrichtungen auf einer Unterlage
ergeben. Bei einer Streuung von Schleitkornern auf eine Unterlage weisen genu-
gend spitze Kanten und/oder Ecken und/oder starker gekrimmte Oberflachen in

Schleifrichtung.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung des erfindungsgemaBen Schleifkorns umfasst die
Kontur der Basisflache mindestens ein, bevorzugt mindestens zwei und besonders
bevorzugt genau zwei Kreissegmente, die vorzugsweise symmetrisch zu einander
angeordnet sind. Insbesondere entspricht die Basisflache dem Schnittbild eines
Doppel-T-Ankers. Bevorzugt weist das Schleifkorn einen Korper auf, der gedanklich
zusammengesetzt ist aus einem Prisma, dessen Basisflache dem Schnittbild eines

Doppel-T-Ankers entspricht, und einem Satteldach-formigen Aufsatz.

Die Form und die GroBe des Schleifkorns konnen etwa mit Hilfe eines Mikroskops
bestimmt werden. Das erfindungsgemale Schleifkorn kann eine Grol3e im gesam-

ten GroBenbereich aufweisen, der auch fir herkommliche Schleifkbrner tblich ist.
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Ublicherweise fiihren Schleifkdrner mit groBeren GroBen zu einem héheren Materi-
alabtrag von einer bearbeiteten Oberflache als kleinere Schleiftkorner. Beispielswei-
se kann das Schleiftkorn eine Gro3e im Bereich von 100 pm bis 2000 ym haben.
Diese GroBBe kann experimentell mit Hilfe eines Mikroskops bestimmt werden. Sie
wird verstanden als der Durchmesser eines Hiillkreises des mikroskopierten Bildes
des Schleifkorns, also als der kleinste Durchmesser eines Kreises, der das Bild um-
schlief3t.

Bei der oben beschriebenen Form des Schleifkorns handelt es sich um eine Ideali-
sierung. Die Erfindung umfasst jedoch auch Schleifkérner, welche im Rahmen der
Herstellungstoleranzen von dieser idealisierten Form abweichen. Mogliche Abwei-
chungen von der idealisierten Form konnen eine oder mehrere der folgenden Ursa-

chen haben:

Hohlrdume oder Blaschen aufgrund eingeschlossener Luft und/oder anderer

Gase in einer Dispersion, aus der die Schleitkorner hergestellt werden;

- fehlende Ecken und/oder Kanten, welche durch ein nicht komplettes Ausfiillen
einer Gief3form und/oder wahrend eines Entfernens eines Vorprodukts des

Schleitkorns aus einer Gief3form entstehen;

- eingefallene Seitenflaichen und/oder Kanten, die durch ein Schrumpfen wah-
rend des Entfernens eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion
entstehen; insbesondere eingefallene Flachen, die aus der oberen freien, nicht

in Kontakt mit der Gie3form stehenden Flache der Dispersion entstehen;

- Abplatzungen, welche durch einen Trocken- und/oder einen Sinterprozess

hervorgerufen werden;

- abgebrochene Ecken und/oder Kanten, welche durch einen Transport
und/oder wahrend einer Weiterverarbeitung der Schleifkdrner als Schittgut

entstehen.

Die Abweichungen von der Idealisierung muissen nicht zwangslaufig zu nachteiligen
Eigenschaften des Schleifkorns flihren. Beispielsweise konnen abgebrochene Ecke
und/oder Kanten auch bewirken, dass gegeniiber der Idealisierung weitere

Schneidkanten entstehen, die die Schleifwirkung sogar positiv beeinflussen konnen.
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Insbesondere umfasst die Erfindung auch Schleitkorner, deren Form nur im We-
sentlichen mit der idealisierten Form Ubereinstimmt. Bevorzugt weist das Schleifkorn

aber eine wie oben beschriebene idealisierte Form auf.

Das Schleifkorn kann beispielsweise ein keramisches Material, inshesondere ein
polykristallines keramisches Material, enthalten oder daraus bestehen. Bevorzugt

enthalt das Schleifkorn Aluminiumoxid, besonders bevorzugt a-Al,Os.

Alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn auch noch mindestens ein weiteres
Metalloxid enthalten, wie etwa Natriumoxid, Magnesiumoxid, Eisenoxid,
Siliziumoxid, Kalziumoxid, Zirkonoxid, Yttriumoxid, Zinkoxid, Kobaltoxid, Nickeloxid,
Hafniumoxid, Chromoxid, Praseodymoxid, Samariumoxid, Ytterbiumoxid,
Neodymoxid, Lanthanoxid, Gadoliniumoxid, Ceroxid, Dysprosiumoxid, Erbiumoxid,

Lutetiumoxid, Titanoxid, Manganoxid oder beliebige Kombinationen davon.

Viele dieser Metalloxide stammen von Verunreinigungen in den Ausgangsrohstof-
fen, wie beispielsweise in Aluminiumoxid. Bei ausreichend geringen Anteilen im
Schleifkorn haben solche Verunreinigungen jedoch keinen negativen Einfluss auf
die Herstellung und die Anwendung des Schleifkorns. Einige der genannten Verun-

reinigungen konnen sogar einen positiven Effekt auf das Schleiftkorn haben.

Anteile von Zirkonoxid oder Yttriumoxid konnen beispielsweise von Mahlkugeln
stammen, die in einem Mahlschritt bei der Herstellung der Schleitkorner verwendet
werden konnen. Anteile von Eisenoxid kdnnen aus einem Mahlbehalter stammen,

der bei einem solchen Mahlschritt verwendet wird.

Ebenfalls alternativ oder zusatzlich kann das Schleifkorn weitere Hartstoffe enthal-

ten, wie beispielsweise Siliziumkarbid.

Weiterhin kann das Schleifkorn mindestens ein Zersetzungsprodukt eines unten na-
her beschriebenen Dispergators enthalten, der bei der Herstellung der Schleifkérner
verwendet wurde. Ferner kann das Schleifkorn mindestens einen Keimbildner oder
dessen Zersetzungsprodukt enthalten, welches bei der Herstellung der Schleifkor-
ner verwendet wurde. Bei dem Keimbildner kann es sich beispielsweise um das

oben bereits erwahnte Magnesiumoxid handeln.

Zudem kann das Schleifkorn auch mindestens einen der weiteren in der EP 615 816

Al beschriebenen Stoffe enthalten.

Die genannten Inhaltsstoffe konnen mit Hilfe von an sich bekannten chemischen

Analyseverfahren bestimmt werden.
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Das Schleifkorn kann ein Geflige mit einer oder mehreren verschiedenen Phasen
enthalten oder daraus bestehen. Dabei kann eine erste Phase aus Aluminiumoxid,
besonders bevorzugt aus a-Al,O3; bestehen. Eine zweite Phase kann aus einem
oder mehreren der oben genannten weiteren Metalloxide und/oder weiteren Hart-

stoffe bestehen.

Der Anteil an Aluminiumoxid, insbesondere an a-Al,Os, im Schleifkorn kann bei-
spielsweise mindestens 25 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, weiter be-
vorzugt mindestens 70 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 95 Gew.-% be-

tragen.

Das Schleifkorn kann eine Beschichtung aufweisen, welche nur einen Teil der Ober-
flache bedeckt, insbesondere nur eine oder mehrere Kanten und/oder nur einen von
mehreren flachigen Bereichen der Oberflache. Bei der Beschichtung kann es sich
etwa um eine ferromagnetische oder eine paramagnetische Beschichtung handeln.
Eine solche teilweise Beschichtung der Oberflache mit einem ferromagnetischen
oder einem paramagnetischen Material erméglicht es, das Schleiftkorn in einem
wahrend des Streuens angelegten Magnetfeld in einer vorgegebenen Richtung aus-
zurichten. Alternativ kann es sich auch um eine Beschichtung aus einem Material
mit einer erhohten Warmeleitfahigkeit handeln oder um eine Beschichtung, welche
eine erhohte Adhasion des Schleifkorns auf der Schleifmittel-Unterlage erméglicht.
Insbesondere kann die Beschichtung nur auf der Basisflache des Schleifkorns vor-

handen sein.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft eine Gesamtheit von Schleifkdrnern. Unter
einer Gesamtheit von Schleitkornern wird hier und im Folgenden eine zusammen-

gehorige Ansammlung von Schleifkornern verstanden. Beispielsweise kann es sich
dabei um eine Ansammlung von Schleitkornern handeln, die in einem Gebinde ent-

halten und so gelagert und/oder transportiert werden, beispielsweise in einem Sack.

Eine solche Ansammlung von Schleifkorner kann zur Herstellung eines Schleifarti-
kels verwendet werden. Als Gesamtheit von Schleifkrnern wird auch die Gesamt-

heit aller in einem Schleifartikel vorhandenen Schleitkorner angesehen.

Bevorzugt enthalt die Gesamtheit von Schleifkérnern mindestens 20 Gew.-%, be-
vorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt mindestens 90 Gew.-% erfin-
dungsgemalBe Schleifkdrner, so wie sie oben beschrieben wurden. Die Ubrigen in
der Gesamtheit enthalten Schleifkorner konnen ebenfalls eine definierte Form auf-

weisen, welche jedoch von der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen
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keine definierte Form aufweisen, da es sich beispielsweise um gebrochene Schleif-
korner handelt. Diese Ubrigen in der Gesamtheit enthalten Schleiftkorner werden

auch als ,Stiitzkorner” bezeichnet.

Es ist denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass die in der Gesamtheit ent-
haltenen erfindungsgemaBen Schleitkorner voneinander verschieden ausgebildet
sind. So kann die Gesamtheit von Schleitkornern beispielsweise einen ersten Anteil
von Schleiftkornern einer ersten erfindungsgemafBen Ausfihrungsform enthalten
sowie einen zweiten Anteil von Schleiftkornern einer zweiten erfindungsgemalien
Ausfiihrungsform, die von der ersten erfindungsgemaBen Ausflihrungsform ver-
schieden ist. Insbesondere konnen sich die Schleitkorner der ersten erfindungsge-
maBen Ausfliihrungsform in ihrer GréBe und/oder in ihrer Form von den Schleifkor-

nern der zweiten erfindungsgemalen Ausflihrungsform unterscheiden.

Die Gesamtheit von Schleifkornern kann ausschlieBlich aus identischen erfindungs-
gemalben Schleifkdrnern bestehen; insbesondere hat die Gesamtheit dann eine

punktférmige GroBenverteilung.

Die Gesamtheit von Schleitkornern kann im Wesentlichen eine GréBenverteilung
aufweisen, die einem in der Schleifmittelindustrie tiblichen GréBenstandard ent-
spricht, beispielsweise dem American National Standards Institute (ANSI), den
Standards der Federation of European Producers of Abrasives (FEPA) oder dem
Japanese Industrial Standard (JIS). Beispielsweise kann die Gesamtheit der
Schleifkdrner im Wesentlichen eine Kérnung P12, P16, P20, P24, P30, P36, P40,
P50, P60, P80, P100, P120, P150, P180, P220, P240, P280, P320, P360, P400,
P500, P600, P800, P1000, P1200, P1500, P2000, P2500, P3000 oder P5000 ge-
mal dem FEPA-Standard aufweisen. Dabei bedeutet eine GroBenverteilung ,,im
Wesentlichen®, dass zumindest 90 Gew.-%, bevorzugt mindestens 95 Gew.-%, wei-
ter bevorzugt mindestens 99 Gew.-% und besonders bevorzugt samtliche Schleif-

korner der Gesamtheit von Schleifkdrnern diesen Standard erfillen.

Wie oben bereits beschrieben wurde, ist es auch denkbar, dass die Gesamtheit
mindestens zwei verschiedene Anteile erfindungsgemaBer Schleitkdrner und/oder
mindestens einen Anteil nicht erfindungsgemaBer Schleifkorner enthalt. Jeder die-
ser Anteile kann flr sich eine GroBenverteilung aufweisen, die jeweils einem der

oben genannten, in der Schleifmittelindustrie tblichen GroBenstandards entspricht.
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Ein erfindungsgemaBes Schleifkorn oder eine erfindungsgemalie Gesamtheit von
Schleifkdrnern kann beispielsweise mit dem folgenden, aus US 5,201,916 bekann-

ten Verfahren hergestellt werden:

a. Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fliichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
b. Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

C. optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Gber die Oberseite der GieBBform Ubersteht;

d. Entfernen eines Teiles der fllichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
e. Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
f. optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

g.  Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleiftkorn zu erhal-

ten.

Vor und/oder wahrend der Herstellung der Dispersion im Schritt a) konnen die Roh-
stoffe, insbesondere a-Aluminiumoxid-Partikel und/oder Partikel, welche in o-
Aluminiumoxid umwandelbar sind, gemahlen werden. Dies kann beispielsweise mit

Hilfe einer Kugelmuhle erfolgen, insbesondere mit Hilfe einer Planetenkugelmuihle.

Die Dispersion kann mindestens einen Dispergator enthalten. Ein solcher
Dispergator erleichtert die Bildung der Dispersion und erhoht ihre Stabilitat, indem
er beispielsweise Schichten um die einzelnen Korner herum bildet, die das Zusam-
menklumpen verhindern. Bei dem Dispergator kann es sich beispielsweise um ein
Polymer handeln. In der Regel zersetzt sich der Dispergator spatestens wahrend

des Sinterns im Schritt g).

Zum Herstellen der erfindungsgemaBen Schleifkérner kann ein GieBBwerkzeug ver-
wendet werden, wobei das GieBwerkzeug mindestens eine Giel3form umfasst, die
mindestens eine Vertiefung mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die
Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des

Schleifkorns ist.
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Die GieB3form kann beispielsweise Silikon enthalten oder daraus bestehen. Die Ver-
tiefungen konnen eine offene Deckflache aufweisen, durch die die Dispersion einge-
fullt werden kann. Die Vertiefungen der GieBBform weisen jeweils eine Oberflache
auf, deren Form komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des

gewlinschten Schleifkorns ist.

Bevorzugt sind die Vertiefungen so ausgebildet, dass sie Flachen und Kanten auf-
weisen, die komplementar zu den von der Basisflache des Schleifkorns wegweisen-
den Flachen und Kanten sind. Beim GieBen der Dispersion in die Vertiefungen die
GieBBform kann dann die Basisflache an der freien Oberflache der GieBBform entste-

hen und muss nicht gesondert geformt werden.

Alternativ konnen die Ausnehmungen so ausgebildet sein, dass mindestens eine

Flache komplementar zur Basisflache des Schleifkornkorpers ist.

Es kann dann ein Stempelelement oder eine weitere Giel3form notwendig sein, um
definiert die Flachen und Kanten des Schleifkornkorpers zu formen, die nicht in den
Ausnehmungen der ersten Giel3form geformt werden. Das Schiefkorn kann bei-
spielsweise in einem zweiteiligen GieBwerkzeug, ahnlich wie in einem Spritzguss-
verfahren geformt werden. Dabei kann, falls notwendig, ein Druck auf die zu for-
menden Dispersion ausgetbt werden, um beispielsweise ausgefullte Formen und

ebene Flachen zu erreichen.

Das im Schritt d) entstehende Vorprodukt sollte bevorzugt mechanisch stabil genug
sein, um in den nachfolgenden Schritten als Schittgut weiterverarbeitet werden zu
konnen. Das optionale Kalzinieren in Schritt f) ist insbesondere dann vorteilhaft oder
sogar erforderlich, wenn die Dispersion mehrere verschiedene Rohstoffe enthalt

und eine Phasenumwandlung erforderlich ist.

Noch ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Schleifartikel, welcher eine wie oben
beschriebene Gesamtheit von Schleifkdrnern enthalt. Insbesondere konnen also
mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 90 Gew.-% aller Schleifkorner des Schleifartikels als erfindungsgemale
Schleifkdrner ausgebildet sein, so wie sie oben beschrieben wurden. Die (ibrigen
Schleifkdrner konnen ebenfalls eine definierte Form aufweisen, welche jedoch von
der erfindungsgemaBen Form abweicht, oder sie konnen keine definierte Form auf-

weisen.
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Bei dem Schleifartikel kann es sich beispielsweise um einen beschichteten Schleif-
artikel (englisch: ,,coated abrasive®), einen Vliesschleifartikel, um einen gebundenen

Schleifartikel (englisch: ,,bonded abrasive®) oder um eine Schleifblrste handeln.

Ein beschichteter Schleifartikel enthalt eine insbesondere flexible Unterlage, wie
beispielsweise Papier, Vulkanfiber, eine Folie, ein textiles Material, einen Schaum-
stoff oder mehrschichtige Kombinationen davon. Die Schleitkorner konnen mit Hilfe
eines Grundbinders (englisch: ,make coat“) an der Unterlage befestigt sein. Der
Grundbinder und die Schleifkérner kénnen mit einem Deckbinder (englisch: ,,size
coat”) liberdeckt sein. Optional kann oberhalb des genannten Deckbinders auch

noch ein zweiter Deckbinder vorhanden sein (englisch: ,supersize coat®).

Als Grundbinder, Deckbinder und zweiter Deckbinder konnen samtliche an sich be-
kannte Bindemittel eingesetzt werden, beispielsweise aus Kunstharz, wie etwa ei-

nem Phenolharz, einem Epoxid, einem Harnstoffharz, einem Melaminharz oder ei-
nem ungesattigten Polyesterharz. Der Deckbinder und/oder der zweite Deckbinder

kénnen zudem weitere Ubliche Wirkstoffe und/oder Fullstoffe enthalten.

Der Schleifartikel kann in unterschiedlichen Konfektionsformen vorliegen, beispiels-

weise als Schleifscheibe oder als Schleifband.

Die Erfindung umfasst auch ein Verfahren zum Herstellen eines wie oben beschrie-
benen erfindungsgemaBen Schleifartikels. Das Verfahren enthalt einen Schritt, in
dem eine Gesamtheit von Schleifkérnern an und/oder in einem Substrat fixiert wird,
insbesondere mittels eines Bindemittels. Bei dem Substrat kann es sich etwa um ei-
ne insbesondere flexible Unterlage eines beschichteten Schleifartikels, um ein
Vliesmaterial eines Vliesschleifmittels, um eine Matrix eines gebundenen Schleifmit-
tels oder um Borsten einer Schleifbirste handeln. Im Falle eines beschichteten
Schleifartikels kann das Auftragen des Grundbinders und/oder der Schleifkérner
und/oder des Deckbinders und/oder des zweiten Deckbinders mit einer an sich be-
kannten Methode erfolgen. Beispielsweise konnen die Schleifkorner elektrostatisch
oder mechanisch (d. h. gravimetrisch) aufgetragen werden. Aufgrund der erfin-
dungsgemaBen Form der Schleitkorner wird auch beim mechanischen Streuen ein
groBer Anteil der Schleifkorner so orientiert, dass der oben beschriebene Vorteil
vorliegt. Auf eine aufwandigere elektrostatische Streuung kann also verzichtet wer-

den.

Ferner richtet sich die Erfindung auch auf Verfahren zum Schleifen einer Oberflache mit

einem wie oben beschriebenen Schleifartikel. Bei der Oberflache kann es sich insheson-
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dere um eine lackierte Oberflaiche handeln. Im Falle einer lackierten Oberflache sind

Schleifkdrner mit Grossen von 500 um oder weniger besonders geeignet.
Im Folgenden wird die Erfindung mit Hilfe mehrerer Ausflihrungsbeispiele und
Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigen

Figuren Alaund b:  eine erste Ausflihrungsform eines erfindungsgemalien

Schleifkorns in zwei Ansichten;

Figuren A2aund b:  eine zweite Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen

Schleiftkorns in zwei Ansichten;

Figur A3: eine dritte Ausflihrungsform eines erfindungsgemaBen Schleifkorns;
Figur A4: eine vierte Ausfihrungsform eines erfindungsgemalen Schleif-
korns.

Figuren Blaund b:  zwei Ansichten einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalBen Schleifkorns in der Form einer Pyramide mit siebeneckiger Grund-

flache;

Figuren B2aund b:  zwei Ansichten einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalBen Schleifkorns in der Form eines Pyramidenstumpfs mit nicht konve-

xer Grundflache.

Figur Cla: eine weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen Schleif-

korns in perspektivischer Ansicht;

Figur C1b: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafen Schleifkorns in ei-

ner ersten Seitenansicht;

Figur Clc: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafen Schleifkorns in ei-

ner zweiten Seitenansicht;

Figur C1d: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafBen Schleifkorns in
Draufsicht.
Figur Dl1a: eine weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen Schleif-

korns in perspektivischer Ansicht;

Figur D1b: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafBen Schleifkorns gemal

Figur D1a in Draufsicht;

Figur D2a: eine weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen Schleif-

korns in perspektivischer Ansicht;
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Figur D2b: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafBen Schleifkorns gemal

Figur D2a in Draufsicht auf die Basisflache;

Figur D3a: eine weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen Schleif-

korns in perspektivischer Ansicht;

Figur D3b: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafBen Schleifkorns gemal

Figur D3a in Draufsicht;

Figur D3c: die Ausflihrungsform eines erfindungsgemafBen Schleifkorns gemal

Figur D3a in Seitenansicht.

Das in Figur Ala in einer perspektivischen Ansicht dargestellte Schleifkorn 110 ent-
halt eine ebene, kreisformige erste Flache 120 mit einer ersten AuBBenkontur 121
und eine dazu parallele quadratische, also polygonale zweite Flache 125 mit einer
zweiten AuBenkontur 126. Zwischen der ersten Flache 120 und der zweiten Flache
125 ist eine gewolbte Mantelflache 130 gebildet. Die auf der Mantelflache 130 ge-
zeichneten Linien deuten den gewdlbten Verlauf der Mantelflache 130 an; sie stel-
len jedoch keine tatsachlichen Kanten des Schleiftkorns 110 dar. Das Schleiftkorn
110 verlauft vollstandig zwischen den beiden Ebenen, die durch die erste Flache

120 und die zweite Flache 125 definiert werden.

Die erste AuBenkontur 121 weist keine Ecke auf, da die Richtung der Tangenten an
den Punkten der ersten AuBBenkontur 121 stetig verlauft. Das Fehlen von Ecken in

der ersten AuBBenkontur 121 tragt zur sicheren Verankerung des Schleifkorns 110 in
einem Grundbinder bei. Im Gegensatz zur ersten AuBenkontur 121 weist die zweite
AuBenkontur 126 vier Ecken 127 auf. Sowohl diese Ecken 127 als auch die vier da-

zwischen verlaufenden Kanten 128 sorgen fiir eine Schleifwirkung.

Die senkrechte Projektion der zweiten Flache 125 auf die erste Flache 120 verlauft
vollstandig im Inneren der ersten Flache 120, wie auch in Figur Alb gut zu erken-
nen ist. Hierdurch ist das Schleifkorn 110 besonders stabil gegenliber den beim
Schleifen auftretenden Kippkraften, wenn es mit der ersten Flache 120 auf einer

hier nicht dargestellten Schleifmittel-Unterlage aufliegt.

Figur Alb zeigt eine seitliche Schnittansicht durch die in Figur Ala dargestellte
Schnittebene S. Diese Schnittebene S verlauft senkrecht zur ersten Flache 120 und
zur zweiten Flache 125 und durch die Mittelpunkte dieser beiden Flachen 120, 125.
Entlang der Richtung R, die sich von der ersten Flache 120 senkrecht zur zweiten

Flache 125 erstreckt, verjlngt sich das Schleifkorn 110. Hierdurch kann eine be-
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sonders gute Verankerung in einem auf einer Unterlage aufgetragenen Grundbinder
erzielt werden. Zudem kann das Schleifkorn 110 auch mit Hilfe einer mechanischen
Streuung mit hoher Wahrscheinlichkeit mit der ersten Flache 120 auf der Unterlage
platziert werden. In dieser Orientierung weisen auch die Ecken 127 und die Kanten
128 von der Unterlage weg und kénnen somit eine Schleifwirkung hervorrufen. Die

Schnittlinie der Mantelflache 130 mit dieser Schnittebene S verlauft geradlinig.

Eine weitere erfindungsgemaBe Ausfihrungsform ist in den Figuren A2a und A2b
dargestellt. Auch dieses Schleifkorn 210 weist eine ebene kreisférmige, erste Fla-
che 220 mit einer ersten AuBenkontur 221 und eine dazu parallele quadratische
zweite Flache 225 mit einer zweiten AuBenkontur 226 auf. Im Gegensatz zum
Schleifkorn 110 gemal den Figuren Ala und Alb ist die Schnittlinie der Mantelfla-
che 230 des Schleifkorns 210 mit einer Schnittebene S konvex, wie in Figur A2b zu
sehen ist. Durch diese Konvexitat entsteht im Bereich der ersten Flache 220 eine
Art von ,,Stand fu3“, mit dem das Schleifkorn 210 besonders stabil in einem Grund-

binder verankert werden kann.

Das in Figur A3 gezeigte Schleifkorn 310 hat eine ebene erste Flache 320 mit einer
ersten AuBenkontur 321, die zwar nicht kreisformig ist, aber ebenso keine Ecken
aufweist. Die parallel dazu verlaufende gegenuberliegende zweite Flache 325 hat
die Form eines unregelmaBigen Funfecks mit flinf Ecken 327 und flinf dazwischen
verlaufenden Kanten 328. Dieses Schleifkorn 310 verjlingt sich nicht in der sich von

der ersten Flache 320 senkrecht erstreckenden Richtung R.

SchlieBlich hat auch das Schleifkorn 410 gemal3 Figur A4 eine ebene erste Flache
420 mit einer ersten AuBenkontur 421 und eine parallel dazu verlaufende zweite
Flache 425 mit einer zweiten AuBBenkontur 426. Die zweite AuBenkontur 426 weist
vier Kanten 428, 428’, 428” auf. Von diesen Kanten ist die Kante 428 geradlinig; die
Kanten 428’ sind konvex gekrimmt; die Kante 428” ist konkav gekrimmt. Jeweils
am Berlhrungspunkt zweier Kanten 428, 428’, 428” ist eine Ecken 427 gebildet; an
diesen Punkten verlauft namlich die Richtung der Tangenten an der zweiten Aul3en-

kontur 426 unstetig.

Die erfindungsgemaBen Schleitkorner konnen beispielsweise mit einem im Folgen-
den beschriebenen Verfahren hergestellt werden: Zunachst wird eine Dispersion
aus 200 g a-Al,O3, 0,4 g MgO, 90 g Wasser als Dispersionsmittel und 0,5 g
Dispergator hergestellt. Das MgO fungiert dabei als Keimbildner. Als Dispergator

kann beispielsweise das Produkt Dolapix CE64, erhaltlich von Zschimmer &



10

15

20

25

30

WO 2014/020075 PCT/EP2013/066105

-52 -

Schwarz, 56108 Lahnstein, Deutschland eingesetzt werden. Die somit erhaltene
Dispersion wird fir 30 Minuten bei 200 Umdrehungen pro Minute in einer Planeten-
kugelmuhle gemahlen, beispielsweise einer Planetenkugelmiihle PM400, erhaltlich
von der Retsch GmbH, 42781 Haan, Deutschland. AnschlieBend wird die gemahle-
ne Dispersion in eine Giel3form aus Silikon eingefiillt, die Vertiefungen in der Form
der gewlnschten Schleifkérner enthalt. Daraufhin wird die flichtige Komponente,
also das Wasser, aus der Dispersion entfernt. Hierdurch entsteht ein Schleifkorn-
Vorprodukt, welches aus der GieBBform entfernt wird. Die erste Flache des Schleif-
korns kann dann aus der oberen freien, nicht in Kontakt mit der Giel3form stehenden
Flache der Dispersion entstehen. In einem abschlieBenden Schritt wird das Vorpro-
dukt als Schuttgut bei 1550 °C flir 5 Minuten gesintert. Der Dispergator wird beim

Sintern herausgebrannt.

Ein erfindungsgemaBer Schleifartikel kann beispielsweise wie folgt hergestellt wer-
den: Auf einer Unterlage aus Vulkanfiber mit einer Dicke von 0,8 mm wird eine Phe-
nolharz-Dispersion als Grundbinder-Vorlaufer in einer Menge von 120 g/m? aufge-
tragen. AnschlieBend werden 600 g/m? der erfindungsgemaBen Schleitkdrner mit-
tels elektrostatischer Streuung aufgetragen. Daraufhin wird der Grundbinder-
Vorlaufer zu einem Grundbinder gehartet. Uber dem Grundbinder und den Schleif-
kornern wird eine Phenolharz-Dispersion in einer Menge von 800 g/m? als Deckbin-

der-Vorlaufer aufgetragen, welche ebenfalls gehartet wird.

Das in den Figuren Bla und Blb gezeigte Schleifkorn 110 ist als Pyramide mit einer
ebenen Grundflache 111 in der Form eines regularen Siebenecks ausgebildet. Es
handelt sich also um einen speziellen Kegel im Sinne der hier verwendeten Definiti-
on mit einer konvexen polygonalen Grundflache. Die Au3enkontur 112 der Grund-
flache 113 enthalt sieben Ecken 113 und sieben Kanten 114, die jeweils zwei der
Ecken 113 miteinander verbinden. Jede der Ecken 113 der AuBenkontur 112 der
Grundflache 111 ist (iber eine jeweilige Kante 116 mit einer Spitze 115 der Pyrami-
de verbunden, die ebenfalls eine Ecke des Schleiftkorns 110 bildet. Insgesamt ent-
halt das Schleifkorn 110 also acht Ecken 113, 115 und vierzehn Kanten 114, 116.

Das Verhaltnis aus der Hohe h und dem hier nicht dargestellten Flachendurchmes-
ser der Grundflache 111 kann im Bereich von 0,8 bis 1,4 liegen. Wie oben erlautert
wurde, ist es flr eine mechanische Streuung vorteilhaft, wenn das genannte Ver-
haltnis eher klein ist, da sich das Schleifkorn bei einer mechanischen Streuung dann

bevorzugt mit seiner Grundflache auf einer Schleifmittel-Unterlage orientiert, so
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dass die Spitze 115 von dieser Unterlage weg weist. Im Sinne eines vorteilhaften

Spanverhaltens sind hingegen eher groBere Verhaltnisse zweckmaBig.

Das Schleiftkorn 210 gemal Figuren B2a und B2b ist als Pyramidenstumpf mit einer
Grundflache 211 ausgebildet. Gemal Figur B2b weist die Grundflache 211 insge-
samt 20 Ecken 213, 213’ auf, die durch 20 Kanten 214 miteinander verbunden sind.
Von den 20 Ecken haben die zwolf Ecken 213 einen Innenwinkel von 90°, wahrend
die acht Ecken 213’ einen Innenwinkel von 270° aufweisen. Bei der Grundflache
211 handelt sich also um kein konvexes Polygon. Die Deckflache 217 der Pyramide
ist ahnlich zur Grundfliche 211; beide Flachen konnen also durch eine Kombination
aus einer Verschiebung und eine zentrische Streckung ineinander Uberflihrt werden.
Auch die Deckflache 217 enthalt somit 20 Ecken 218, 218’ und 20 Kanten 219. Zwi-
schen der Grundflache 211 und der Deckflache 217 verlaufen 20 weitere Kanten
216, die jeweils eine Ecke 213, 213’ der Grundflache 211 mit einer entsprechenden
Ecke 218, 218’ der Deckflache 217 verbinden. Die hohen Anzahlen der Kanten 2186,
219 und der Ecken 218, 218’ sorgen flir eine hohe Schneidwirkung.

Die erfindungsgemaBen Schleitkorner konnen beispielsweise mit einem im Folgen-
den beschriebenen Verfahren hergestellt werden: Zunachst wird eine Dispersion
aus 200 g a-Al,O3, 0,4 g MgO, 90 g Wasser als Dispersionsmittel und 0,5 g
Dispergator hergestellt. Das MgO fungiert dabei als Keimbildner. Als Dispergator
kann beispielsweise das Produkt Dolapix CE64, erhaltlich von Zschimmer &
Schwarz, 56108 Lahnstein, Deutschland eingesetzt werden. Die somit erhaltene
Dispersion wird flir 30 Minuten bei 200 Umdrehungen pro Minute in einer Planeten-
kugelmuhle gemahlen, beispielsweise einer Planetenkugelmiihle PM400, erhaltlich
von der Retsch GmbH, 42781 Haan, Deutschland. AnschlieBend wird die gemahle-
ne Dispersion in eine Giel3form aus Silikon eingefiillt, die Vertiefungen in der Form
der gewlnschten Schleifkérner enthalt. Daraufhin wird die flichtige Komponente,
also das Wasser, aus der Dispersion entfernt. Hierdurch entsteht ein Schleifkorn-
Vorprodukt, welches aus der GieBBform entfernt wird. In einem abschlieBenden
Schritt wird das Vorprodukt als Schiittgut bei 1550 °C flr 5 Minuten gesintert. Der

Dispergator wird beim Sintern herausgebrannt.

Ein erfindungsgemaBer Schleifartikel kann beispielsweise wie folgt hergestellt wer-
den: Auf einer Unterlage aus Vulkanfiber mit einer Dicke von 0,8 mm wird eine Phe-
nolharz-Dispersion als Grundbinder-Vorlaufer in einer Menge von 120 g/m? aufge-

tragen. AnschlieBend werden 600 g/m? der erfindungsgemaBen Schleitkdrner mit-
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tels elektrostatischer Streuung aufgetragen. Daraufhin wird der Grundbinder-
Vorlaufer zu einem Grundbinder gehartet. Uber dem Grundbinder und den Schleif-
kornern wird eine Phenolharz-Dispersion in einer Menge von 800 g/m? als Deckbin-

der-Vorlaufer aufgetragen, welche ebenfalls gehartet wird.

Figur Cla zeigt eine Ausfihrungsform eines erfindungsgemaBen Schleifkorns 10 in
perspektivischer Ansicht. Figur C1b zeigt die erste Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemaBen Schleifkorns 10 in einer ersten Seitenansicht, Figur C1c in einer

zweiten Seitenansicht. Figur C1d zeigt das Schleifkorn 10 in Draufsicht.

Das Schleifkorn 10 besitzt drei Hauptoberflachen 11, 11°, 11” und drei Nebenober-
flachen 12, 12’, 12”. Die Nebenoberflache 12 ist (iber eine erste Kante 13 mit einer
ersten Hauptoberflache 11 verbunden und Uber eine zweite Kante 13’ mit einer

zweiten Hauptoberflache 11’, die mit der ersten Hauptoberflache 11 keine gemein-

same Kante bildet, verbunden.

Die Nebenoberflache 12 schlieBBtim Bereich der ersten Kante 13 einen in den Figu-
ren nicht explizit dargestellten stumpfen Winkel mit einer ersten Hauptoberflache 11
ein und im Bereich der zweiten Kante 13’ einen stumpfen Winkel mit einer zweiten
Hauptoberflache 11°.

Analog ist die Nebenoberflaiche 12’ Gber eine erste Kante mit der Hauptoberflache
11’ verbunden und Uber eine zweite Kante mit der Hauptoberfliche 11” verbunden,
und die Nebenoberflache 12” ist Gber eine erste Kante mit der Hauptoberflache 11”

verbunden und Uber eine zweite Kante mit der Hauptoberflache 11 verbunden.

Das Schleifkorn 10 besitzt einen Schleifkornkorper 14, dessen Oberflache 15 drei
ebene Hauptoberflachen 11, 11’ und 11”aufweist, welche auf den Flachen eines
gedachten konvexen Polyeders liegen, hier auf einem Tetraeder, dessen ebenfalls

gedachte Seitenkanten flachig abgestumpft sind.

Der Schleifkornkorper 14 ist gedanklich aus Teilkérpern zusammengesetzt, zum ei-
nen aus dem Tetraeder mit abgestumpften Kanten 15, zum anderen aus einem So-
ckel 16, welcher die Form eines Prismas hat, dessen Grundflache der des Tetra-

eders mit den abgestumpften Kanten 15 entspricht.

Naturlich ist es auch denkbar und liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Schleif-
kornkorper im Gegensatz zu den Figuren Cla bis C1d nur aus einem Tetraeder mit

abgestumpften Kanten 15 besteht, jedoch keinen Sockel enthalt.
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Beim mechanischen Streuen auf eine Unterlage fallt das Schleifkorn 10 bevorzugt
auf den Sockel 16, sodass die Kanten 13, 13’ und Ecken 17 von der Unterlage weg

weisen.

Die erfindungsgemaBen Schleitkorner konnen beispielsweise mit einem im Folgen-
den beschriebenen Verfahren hergestellt werden: Zunachst wird eine Dispersion
aus 200 g a-Al,O3, 0,4 g MgO, 90 g Wasser als Dispersionsmittel und 0,5 g
Dispergator hergestellt. Das MgO fungiert dabei als Keimbildner. Als Dispergator
kann beispielsweise das Produkt Dolapix CE64, erhaltlich von Zschimmer &
Schwarz, 56108 Lahnstein, Deutschland eingesetzt werden. Die somit erhaltene
Dispersion wird fur 30 Minuten bei 200 Umdrehungen pro Minute in einer Planeten-
kugelmuhle gemahlen, beispielsweise einer Planetenkugelmiihle PM400, erhaltlich
von der Retsch GmbH, 42781 Haan, Deutschland. AnschlieBend wird die gemahle-
ne Dispersion in eine Giel3form aus Silikon eingefiillt, die Vertiefungen in der Form
der gewlinschten Schleitkorner enthalt. Flr einige Ausfiihrungsformen des Schleif-
korns kann ein wie oben beschriebenes zusatzliches Formelement verwendet wer-
den, beispielsweise eine weitere Giel3form, mit welchem erganzend zu der in der
GieB3form geformten Oberflache zumindest ein Teil der restlichen Oberflache des
Schleifkorns formbar ist. Daraufhin wird die flichtige Komponente, also das Wasser,
aus der Dispersion entfernt. Hierdurch entsteht ein Schleifkorn-Vorprodukt, welches
aus der Giel3form entfernt wird. In einem abschlieBenden Schritt wird das Vorpro-
dukt als Schuttgut bei 1550 °C flir 5 Minuten gesintert. Der Dispergator wird beim

Sintern herausgebrannt.

Ein erfindungsgemaBer Schleifartikel kann beispielsweise wie folgt hergestellt werden:
Auf einer Unterlage aus Vulkanfiber mit einer Dicke von 0,8 mm wird eine Phenolharz-
Dispersion als Grundbinder-Vorldufer in einer Menge von 120 g/m? aufgetragen. An-
schlieBend werden 600 g/m? der erfindungsgemaBen Schleifkérner mittels elektrostati-
scher Streuung aufgetragen. Daraufhin wird der Grundbinder-Vorlaufer zu einem Grund-
binder gehirtet. Uber dem Grundbinder und den Schleifkdrnern wird eine Phenolharz-
Dispersion in einer Menge von 800 g/m? als Deckbinder-Vorlaufer aufgetragen, welche

ebenfalls gehartet wird.

Figur D1a zeigt eine perspektivische Ansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels ei-
ne erfindungsgemaBen Schleifkorns 10, Figur D1b eine Draufsicht desselben Aus-

fihrungsbeispiels.
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Das Schleifkorn 10 hat die Form eines Kegels im Sinne der hier verwendeten all-
gemeinen Definition und besitzt eine Oberflache 11 mit zwei Flachen 12, 12, wobei
eine Flache 13 als Basisflache 13 ausgebildet ist. Die Kontur 14 der Basisflache 13

weist einen Uberstumpfen Winkel 15 auf.

Figur D2a zeigt eine perspektivische Ansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels
eine erfindungsgemalen Schleifkorns 20, Figur D2b eine Draufsicht desselben Aus-

fuhrungsbeispiels auf die Basisflache 23.

Das Schleifkorn 20 besitzt eine Oberfliche 21 mit sieben Flachen, wobei eine Fla-
che als Basisflache 23 ausgebildet ist. Die Kontur 24 der Basisflache 23 weist drei

Uberstumpfe Winkel 25 auf.

Im Gegenzug weist die Kontur 24 auch drei spitze Winkel 28 auf, die jeweils Aus-

gangspunkte flr scharfe Schneidkanten 27 sind.

Die Grundform des Schleifkdrpers 20 ist eine Pyramide 29, deren Grundflache 30
durch ein sternformiges Polygon 31 gebildet wird. Aufgrund der konkaven Kontur
der Basisflache 23 schlieBen die Flachen 22 an den Kanten 27 jedoch kleinere Win-
kel ein, als bei einem Tetraeder. Das fiihrt zu einer erhohten Schneidkraft des

Schleifkorns.

Figur D3a zeigt eine perspektivische Ansicht eines dritten Ausfiihrungsbeispiels ei-
ne erfindungsgemaBen Schleifkorns 130. Figur D3b zeigt eine Draufsicht und Figur

D3c eine Seitenansicht desselben Ausfihrungsbeispiels.

Die Kontur 134 der Basisflaiche 133 umfasst zwei Kreissegmente 141, die symmet-
risch zueinander angeordnet sind. Die Basisflache 133 entspricht dem Schnittbild
eines Doppel-T-Ankers 142, das als Logo der Firma Robert Bosch GmbH bekannt

ist.
Die Basisflaiche 133 besitzt eine Kontur 134 mit vier Gberstumpfen Winkeln 135.

Das Schleiftkorn 130 weist einen Korper auf, der gedanklich zusammengesetzt ist
aus einem Zylinder 143 im Sinne der hier verwendeten allgemeinen Definition, des-
sen Basisflache dem Schnitthild eines Doppel-T-Ankers 142 entspricht, und einem
Satteldach-formigen Aufsatz 144. Tatsachlich ist dieses Schleifkorn 130 natirlich
ebenfalls einstiickig ausgebildet und kann auch einstiickig hergestellt werden — bei-
spielsweise mit Hilfe einer GieBBform mit Vertiefungen, die komplementar zu dem
Schleifkorn 130 sind.
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Das Schnittbild des Satteldachs, ein gleichseitiges Dreieck, ist als Logo der Firma

sia Abrasives Industries AG bekannt.
Die Gestaltung des Schleiftkorns 130 verbindet Funktionalitat und Erkennnbarkeit.

Die erfindungsgemaBen Schleitkorner konnen beispielsweise mit einem im Folgen-
den beschriebenen Verfahren hergestellt werden: Zunachst wird eine Dispersion
aus 200 g a-Al,O3, 0,4 g MgO, 90 g Wasser als Dispersionsmittel und 0,5 g
Dispergator hergestellt. Das MgO fungiert dabei als Keimbildner. Als Dispergator
kann beispielsweise das Produkt Dolapix CE64, erhaltlich von Zschimmer &
Schwarz, 56108 Lahnstein, Deutschland eingesetzt werden. Die somit erhaltene
Dispersion wird flir 30 Minuten bei 200 Umdrehungen pro Minute in einer Planeten-
kugelmuhle gemahlen, beispielsweise einer Planetenkugelmiihle PM400, erhaltlich
von der Retsch GmbH, 42781 Haan, Deutschland. AnschlieBend wird die gemahle-
ne Dispersion in eine Giel3form aus Silikon eingefiillt, die Vertiefungen in der Form
der gewlinschten Schleifkérner enthalt. Daraufhin wird die flichtige Komponente,
also das Wasser, aus der Dispersion entfernt. Hierdurch entsteht ein Schleifkorn-
Vorprodukt, welches aus der GieBBform entfernt wird. In einem abschlieBenden
Schritt wird das Vorprodukt als Schiittgut bei 1550 °C flr 5 Minuten gesintert. Der

Dispergator wird beim Sintern herausgebrannt.

Ein erfindungsgemaBer Schleifartikel kann beispielsweise wie folgt hergestellt wer-
den: Auf einer Unterlage aus Vulkanfiber mit einer Dicke von 0,8 mm wird eine Phe-
nolharz-Dispersion als Grundbinder-Vorlaufer in einer Menge von 120 g/m? aufge-
tragen. AnschlieBend werden 600 g/m? der erfindungsgemaBen Schleitkdrner mit-
tels elektrostatischer Streuung aufgetragen. Daraufhin wird der Grundbinder-
Vorlaufer zu einem Grundbinder gehértet. Uber dem Grundbinder und den Schleif-
kornern wird eine Phenolharz-Dispersion in einer Menge von 800 g/m? als Deckbin-

der-Vorlaufer aufgetragen, welche ebenfalls gehartet wird.
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Anspriiche

Schleifkorn (110; 210; 310; 410), aufweisend eine Oberflache mit mindestens
einer ersten Flache (120; 220; 320; 420) mit einer ersten Aussenkontur (121;
221; 321; 421) und mindestens einer zweiten Flache (125; 225; 325; 425) mit
einer zweiten Aussenkontur (126; 226; 326; 426), dadurch gekennzeichnet,
dass

die erste Aussenkontur (121; 221; 321; 421) keine Ecke enthalt und die zweite
Aussenkontur (126; 226; 326; 426) mindestens eine Ecke (127; 227; 327; 427)
enthalt.

Schleitkorn (110; 210; 310; 410) gemdass Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Flache (120; 220; 320; 420) im Wesentlichen eben ist.

Schleitkorn (110; 210; 310; 410) gemdass einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Flache (120; 220; 320; 420) und
die zweite Flache (125; 225; 325; 425) einander gegeniiberliegen und unter
einem Winkel zueinander angeordnet sind, der kleiner als 30°, bevorzugt klei-

ner als 20°, weiter bevorzugt kleiner als 10° und besonders bevorzugt 0° ist.

Schleitkorn (110; 210; 310; 410) gemdass einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Schleiftkorn (110; 210; 310; 410) voll-
standig zwischen den beiden Ebenen verlauft, die durch die erste Flache (120;
220; 320; 420) und die zweite Flache (125; 225; 325; 425) definiert werden.

Schleiftkorn (110; 210; 310) gemass einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Flache (125; 225; 325) durch ein
Polygon gebildet ist.

Schleitkorn (110; 210) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die senkrechte Projektion der zweiten Flache (125; 225)
auf die erste Flache (120; 220) vollstandig im Inneren der konvexen Hiille der
ersten Flache (120; 220), insbesondere im Inneren der ersten Flache (120;
220) liegt.
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Schleitkorn (110; 210) gemdass Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
sich das Schleifkorn (110; 210) entlang einer sich von der ersten Flache (120;
220) senkrecht erstreckenden Richtung (R) verjlingt.

Schleitkorn (210) gemdass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen der ersten Flache (220) und der zweiten Flache
(225) eine Mantelflache (230) gebildet ist, wobei die Schnittlinien der Mantel-
flache (230) mit mindestens einer senkrecht zur ersten Flache (220) und senk-
recht zur zweiten Flache (225) verlaufenden Schnittebene (S), insbesondere
mit jeder solchen Schnittebene (S), zumindest teilweise, bevorzugt vollstandig,

konkav, insbesondere strikt konkav sind.

Schleitkorn (110; 210; 310; 410) gemass einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es ein keramisches Material, insbesonde-
re ein polykristallines keramisches Material, enthalt oder daraus besteht, be-

vorzugt Aluminiumoxid, besonders bevorzugt «-Al,Os.

Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210; 310; 410), dadurch gekennzeichnet,
dass sie mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, beson-
ders bevorzugt mindestens 90 Gew.-% Schleiftkorner (110; 210; 310; 410)

nach einem der vorangehenden Anspriiche enthalt.

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110; 210; 310; 410)
oder einer Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210; 310; 410) gemass einem

der vorangehenden Ansprliche, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Gber die Oberseite der GieBBform Ubersteht;

Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;

Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
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optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn (110;
210; 310; 410) zu erhalten.

Giesswerkzeug zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110; 210; 310;
410) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei das Giesswerkzeug mindes-
tens eine Giessform umfasst, die mindestens eine Vertiefung, bevorzugt eine
Vielzahl von Vertiefungen, mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die
Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des
Schleifkorns (110; 210; 310; 410) ist.

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210; 310;
410) gemass Anspruch 10.

Verfahren zum Herstellen eines Schleifartikels gemass Anspruch 13, enthal-
tend einen Schritt, in dem eine Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210; 310;
410) gemass Anspruch 10 an und/oder in einem Substrat fixiert wird, insbe-

sondere mittels eines Bindemittels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberflache, insbesondere einer lackierten

Oberflache, mit einem Schleifartikel gemass Anspruch 13.

Schleifkorn (110; 210) mit einer Oberflache, die mindestens eine Grundflache
(111; 211) mit einer Aussenkontur (112; 212) enthalt, die mindestens sieben
Ecken (113; 213; 213) aufweist.

Schleiftkorn (110) gemass Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schleitkorn (110) als Kegel, insbesondere als Pyramide, mit einer Grundflache
(111) ausgebildet ist, deren Aussenkontur (112) mindestens sieben Ecken
(113) aufweist.

Schleitkorn (210) gemdass Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schleitkorn (210) als Kegelstumpf, insbesondere als Pyramidenstumpf, mit ei-
ner Grundflache (211) ausgebildet ist, deren Aussenkontur (212) mindestens
sieben Ecken (213; 213’) aufweist.

Schleitkorn (110; 210) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das Verhaltnis aus der Héhe (h) des Schleitkorns (110;
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210) und dem Flachendurchmesser der Grundflache (111; 211) im Bereich
von 0,8 bis 1,4, bevorzugt von 0,9 bis 1,2, besonders bevorzugt von 0,95 bis
1,05 liegt.

Schleitkorn (110; 210) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grundflache (111; 211) ein Polygon mit mindestens

sieben Ecken ist.

Schleitkorn (110) gemass Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass das

Polygon konvex ist.

Schleitkorn (110) gemdass Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das

Polygon regelmassig ist.

Schleitkorn (110; 210) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Grundflache (111; 211) im Wesentlichen eben ist.

Schleiftkorn (110; 210) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass es ein keramisches Material, insbesondere ein polykri-
stallines keramisches Material, enthalt oder daraus besteht, bevorzugt Alumi-

niumoxid, besonders bevorzugt «-Al,Os.

Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210), dadurch gekennzeichnet, dass sie
mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevor-
zugt mindestens 90 Gew.-% Schleifkorner (110; 210) nach einem der voran-

gehenden Anspriiche enthalt.

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110; 210) oder einer
Gesamtheit von Schleifkérnern (110; 210) gemass einem der vorangehenden

Anspriche, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Gber die Oberseite der GieBBform Ubersteht;
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Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn (110;
210) zu erhalten.

Giessform zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110; 210) nach ei-
nem der Anspriiche 16-24, wobei die Giessform mindestens eine Vertiefung,
bevorzugt eine Vielzahl von Vertiefungen, mit einer jeweiligen Oberflache
aufweist, wobei die Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils
der Oberflache des Schleifkorns (110; 210) ist.

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von Schleitkdrnern (110; 210) ge-

mass Anspruch 25.

Verfahren zum Herstellen eines Schleifartikels gemass Anspruch 26, enthal-
tend einen Schritt, in dem eine Gesamtheit von Schleitkérnern (110; 210) ge-
mass Anspruch 25 an und/oder in einem Substrat fixiert wird, insbesondere

mittels eines Bindemittels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberflache, insbesondere einer lackierten

Oberflache, mit einem Schleifartikel gemass Anspruch 28.

Schleifkorn (10) mit mindestens zwei Hauptoberflachen (11, 11°, 11”) und
mindestens einer Nebenoberflache (12, 12°, 12”), welche (ber eine erste Kan-
te (13) mit einer ersten Hauptoberflache (11) verbunden ist und liber eine
zweite Kante (13’) mit einer zweiten Hauptoberflache (11’), die mit der ersten
Hauptoberflache (11) keine gemeinsame Kante aufweist, verbunden ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nebenoberfliche (12) im Bereich der ersten
Kante (13) einen stumpfen Winkel mit einer ersten Hauptoberflache (11) ein-
schliesst und im Bereich der zweiten Kante (13’) einen stumpfen Winkel mit

einer zweiten Hauptoberflache (11’) einschliesst.

Schleiftkorn (10) mit definierter Form, insbesondere Schleifkorn (10) gemass

Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass das Schleifkorn (10) einen
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Schleifkornkorper (14) aufweist, dessen Oberfliche (15) mindestens zwei im
Wesentlichen ebene Hauptoberflachen (11, 11°, 11”) aufweist, welche auf den
Flachen eines gedachten konvexen Polyeders liegen, insbesondere eines pla-
tonischen Korpers, archimedischen Korpers, catalanischen Korpers, Prismas
oder Antiprismas, auf den Flachen eines linear verzerrten platonischen Kor-
pers, archimedischen Korpers, catalanischen Korpers, Prismas oder Antipris-
mas oder auf den Flachen einer gedachten Kombination der genannten Kor-
per, wobei der Schleifkornkérper mindestens eine flachig abgestumpfte Kante

aufweist.

Schleitkorn (10) gemass Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Teil der Flachen (11, 11°, 11”) des Schleifkorns (10), insbesondere Haupt-
oberflachen, auf den Flachen einer gedachten Pyramide oder eines gedach-
ten Pyramidenstumpfes liegen, insbesondere auf den Flachen eines Tetra-

eders.

Schleitkorn (10) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Hauptoberfliche (11, 11°, 11”) mit mindestens einer
anderen Hauptoberfliche (11, 11°, 11’) Gber eine Nebenoberflache (12, 12°,

12”) verbunden ist.

Schleitkorn (10) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es ein keramisches Material, insbesondere ein polykristal-
lines keramisches Material, enthalt oder daraus besteht, bevorzugt Alumini-

umoxid, besonders bevorzugt o-Al,Os.

Gesamtheit von Schleifkérnern (10), dadurch gekennzeichnet, dass sie min-
destens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders bevorzugt
mindestens 90 Gew.-% Schleifkérner (10) nach einem der vorangehenden

Anspriiche enthalt.

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10) oder einer Ge-
samtheit von Schleitkornern (10) gemass einem der vorangehenden Anspri-

che, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:
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Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend o-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in o-Aluminiumoxid umwandelbar sind, sowie

mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

optional Abrakeln einer Oberseite der Gief3form, um zumindest einen Teil der Dis-

persion zu entfernen, der Gber die Oberseite der Giel3form Ubersteht;

Entfernen eines Teiles der flichtigen Komponenten der Dispersion, so dass mindes-

tens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn (10) zu erhal-

ten.

Giessform zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10) nach einem der
Anspriche 31 bis 35, wobei die Giessform mindestens eine Vertiefung, bevor-
zugt eine Vielzahl von Vertiefungen, mit einer jeweiligen Oberflache aufweist,
wobei die Oberflache komplementar zur Form zumindest eines Teils der Ober-
flache des Schleifkorns (10) ist.

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von Schleitkérnern (10) gemass
Anspruch 36.

Verfahren zum Herstellen eines Schleifartikels gemass Anspruch 39, enthal-
tend einen Schritt, in dem eine Gesamtheit von Schleifkérnern (10) gemass
Anspruch 36 an und/oder in einem Substrat fixiert wird, insbesondere mittels

eines Bindemittels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberflache, insbesondere einer lackierten

Oberflache, mit einem Schleifartikel gemass Anspruch 39.

Schleifkorn (10; 20; 130) mit definierter Form, wobei das Schleifkorn (10; 20;
130) einen Korper besitzt, der einfach zusammenhangend ist und eine Ober-

flache (11; 21) mit mindestens zwei, insbesondere mindestens flinf Flachen
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(12,12’ 22, 22’), vorzugsweise mindestens sieben Flachen, besitzt, wobei ei-
ne Flache als Basisflache (13; 23; 133) ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kontur (14; 24; 134) der Basisflache (13; 23; 133) mindestens
einen Uberstumpfen Winkel (14; 25; 135) aufweist.

Schleitkorn (10; 20) gemass Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schleifkorn (10; 20) oder ein Teilkorper des Schleifkorns (10; 20) die Form ei-
nes Kegels (10; 29), insbesondere einer Pyramide (29), oder eines Kegel-
stumpfs, insbesondere eines Pyramidenstumpfes, aufweist, wobei insbeson-
dere die Basisflache (23) durch eine sternférmige Grundflache (13; 30) des
Kegels (10; 29), insbesondere der Pyramide (29), oder des Kegelstumpfs,

insbesondere des Pyramidenstumpfes, gebildet wird.

Schleitkorn (130) gemdass Anspruch 42 oder 43, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schleifkorn (130) oder ein Teilkorper des Schleitkorns (130) die
Form eines Zylinders (143), insbesondere eines Prismas, oder eines Antipris-
mas aufweist, wobei insbesondere die Basisflache (23) durch ein sternférmi-

ges Polygon gebildet wird.

Schleitkorn (130) gemdass Anspruch 42 oder 44, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kontur (134) der Basisflache (133) mindestens ein, bevorzugt min-
destens zwei und besonders bevorzugt genau zwei Kreissegmente (141) um-
fasst und insbesondere dem Schnittbild eines Doppel-T-Ankers (142) ent-
spricht.

Schleitkorn (10; 20; 130) gemass einem der vorangehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass es ein keramisches Material, insbesondere ein
polykristallines keramisches Material, enthalt oder daraus besteht, bevorzugt

Aluminiumoxid, besonders bevorzugt o-Al,Os.

Gesamtheit von Schleifkérnern (10; 20; 130), dadurch gekennzeichnet, dass
sie mindestens 20 Gew.-%, bevorzugt mindestens 50 Gew.-%, besonders be-
vorzugt mindestens 90 Gew.-% Schleifkérner (10; 20; 130) nach einem der

vorangehenden Anspriiche enthalt.

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10; 20; 130) oder
einer Gesamtheit von Schleiftkérnern (10; 20; 130) gemaéss einem der voran-

gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:
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Herstellung oder Bereitstellung einer Dispersion, enthaltend a-Aluminiumoxid-
Partikel und/oder Partikel, welche in a-Aluminiumoxid umwandelbar sind, so-

wie mindestens ein fllichtiges Dispersionsmittel, bevorzugt Wasser;
Einflllen der Dispersion in mindestens eine Vertiefung einer Giel3form;

optional Abrakeln einer Oberseite der Gie3form, um zumindest einen Teil der

Dispersion zu entfernen, der Gber die Oberseite der GieBBform lbersteht;

Entfernen eines Teiles der fliichtigen Komponenten der Dispersion, so dass

mindestens ein Schleifkorn-Vorprodukt entsteht;
Entfernen des Schleifkorn-Vorprodukts aus der Gief3form;
optional Kalzinieren des Schleiftkorn-Vorprodukts;

Sintern des Schleifkorn-Vorprodukts, um mindestens ein Schleifkorn (10; 20;
130) zu erhalten.

Giesswerkzeug mit mindestens einer Giessform zum Herstellen mindestens
eines Schleifkorns (10; 20; 130) nach einem der Anspriche 42 bis 46, wobei
die Giessform mindestens eine Vertiefung, bevorzugt eine Vielzahl von Vertie-
fungen, mit einer jeweiligen Oberflache aufweist, wobei die Oberflache kom-
plementar zur Form zumindest eines Teils der Oberflache des Schleifkorns
(10; 20; 130) ist.

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von Schleifkérnern (10; 20; 130)

gemass Anspruch 47.

Verfahren zum Herstellen eines Schleifartikels gemass Anspruch 50, enthal-
tend einen Schritt, in dem eine Gesamtheit von Schleifkdrnern (10; 20; 130)
gemadss Anspruch 47 an und/oder in einem Substrat fixiert wird, insbesondere

mittels eines Bindemittels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberflache, insbesondere einer lackierten

Oberflache, mit einem Schleifartikel gemass Anspruch 50.
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The International Searching Authority has determined that this international
application contains multiple (groups of) inventions, as follows:

1. Claims: 1-15

Abrasive particle (110; 210; 310; 410), comprising a surface with at least one first
face (120; 220; 320; 420) having a first outer contour (121; 221; 321; 421) and at
least one second face (125; 225; 325; 425) having a second outer contour (126; 226;
326; 426), characterized in that the first outer contour (121; 221; 321; 421) has no
corners and the second outer contour (126; 226; 326; 426) has at least one corner
(127; 227; 327; 427).

Totality of abrasive particles (110; 210; 310; 410).

Method for producing at least one abrasive particle (110; 210; 310; 410) or a totality
of abrasive particles (110; 210; 310; 410).

Casting tool for producing at least one abrasive particle (110; 210; 310; 410).
Abrasive article, containing a totality of abrasive particles (110; 210; 310; 410).
Method for producing the abrasive article.

Method for abrading a surface, in particular a coated surface, with the abrasive
article.

2. Claims: 16-30

Abrasive particle (110; 210) with a surface which comprises at least one base face
(111; 211) having an outer contour (112; 212) which comprises at least seven
corners (113; 213; 213’).

Totality of abrasive particles (110; 210).

Method for producing at least one abrasive particle (110; 210) or a totality of
abrasive particles (110; 210).

Casting mould for producing at least one abrasive particle (110; 210) according to
any one of claims 16-24, the casting mould comprising at least one depression,
preferably a plurality of depressions, each with a surface, the surface being
complementary to the shape of at least part of the surface of the abrasive particle
(110; 210).

Abrasive article, containing a totality of abrasive particles (110; 210).

Method for producing the abrasive article.

Method for abrading a surface, in particular a coated surface, with the abrasive
article.
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3. Claims: 31-41

Abrasive particle (10) with at least two main surfaces (11, 11°, 11"”) and at least one
subsidiary surface (12, 12', 12") which is connected via a first edge (13) to a first
main surface (11) and via a second edge (13’) to a second main surface (11') which
has no common edge with the first main surface (11), characterized in that the
subsidiary surface (12) forms an obtuse angle with a first main surface (11) in the
region of the first edge (13) and an obtuse angle with a second main surface (11') in
the region of the second edge (13’).

Totality of abrasive particles (10).

Method for producing at least one abrasive particle (10) or a totality of abrasive
particles (10).

Casting mould for producing at least one abrasive particle (10).

Abrasive article containing a totality of abrasive particles (10).

Method for producing the abrasive article.

Method for abrading a surface, in particular a coated surface, with the abrasive
article.

4. Claims: 42-52

Abrasive particle (10; 20. 130) having a defined shape, the abrasive particle (10; 20;
130) having a body which coheres in a simple manner and has a surface (11; 21)
with at least two, in particular at least five, faces (12, 12'; 22, 22'), preferably at least
seven faces, one face being formed as the base face (13; 23; 133), characterized in
that the contour (14; 24; 134) of the base face (13; 23; 133) comprises at least one
reflex angle (14; 25; 135).

Totality of abrasive particles (10; 20; 130).

Method for producing at least one abrasive particle (10; 20; 130) or a plurality of
abrasive particles (10; 20; 130).

Casting tool with at least one casting mould for producing at least one abrasive
particle (10; 20; 130).

Abrasive article, containing a totality of abrasive particles (10; 20; 130).

Method for producing the abrasive article.

Method for abrading a surface, in particular a coated surface, with the abrasive
article.
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Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:
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weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

1. I:' Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |;_| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

1-15
Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.
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Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-15

Schleifkorn (110; 210; 310; 410), aufweisend eine Oberflédche
mit mindestens einer ersten Flache (120; 220; 320; 420) mit
einer ersten Aussenkontur (121; 221; 321; 421) und
mindestens einer zweiten Flache (125; 225; 325; 425) mit
einer zweiten Aussenkontur (126; 226; 326; 426), dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Aussenkontur (121; 221; 321;
421) keine Ecke enthalt und die zweite Aussenkontur (126;
226; 326; 426) mindestens eine Ecke (127; 227; 327; 427)
enthalt.

Gesamtheit von Schleifkdérnern (110; 210; 310; 410).
Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110;
210; 310; 410) oder einer Gesamtheit von Schleifkornern
(110; 210; 310; 410).

Giesswerkzeug zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns
(110; 210; 310; 410).

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von
Schleifkornern (110; 210; 310; 410).

Verfahren zum Herstellen des Schleifartikels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberfldche, insbesondere einer
lackierten Oberfldache, mit dem Schleifartikel.

2. Anspriiche: 16-30

Schleifkorn (110; 210) mit einer Oberflache, die mindestens
eine Grundfldche (111; 211) mit einer Aussenkontur (112;
212) enthdlt, die mindestens sieben Ecken (113; 213; 213')
aufweist.

Gesamtheit von Schleifkornern (110; 210).

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110;
210) oder einer Gesamtheit von Schleifkornern (110; 210).
Giessform zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (110;
210) nach einem der Anspriiche 16-24, wobei die Giessform
mindestens eine Vertiefung, bevorzugt eine Vielzahl von
Vertiefungen, mit einer jeweiligen Oberflache aufweist,
wobei die Oberfldche komplementar zur Form zumindest eines
Teils der Oberfldche des Schleifkorns (110; 210) ist.
Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von
Schleifkornern (110; 210).

Verfahren zum Herstellen des Schleifartikels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberfldche, insbesondere einer
lackierten Oberfldache, mit dem Schleifartikel.

3. Anspriiche: 31-41

Schleifkorn (10) mit mindestens zwei Hauptoberflachen (11,
11', 11") und mindestens einer Nebenoberflache (12, 12',
12"), welche iiber eine erste Kan- te (13) mit einer ersten
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Hauptoberflédche (11) verbunden ist und iiber eine zweite
Kante (13') mit einer zweiten Hauptoberflache (11'), die mit
der ersten Hauptoberflache (11) keine gemeinsame Kante
aufweist, verbunden ist, da- durch gekennzeichnet, dass die
Nebenoberflédche (12) im Bereich der ersten Kante (13) einen
stumpfen Winkel mit einer ersten Hauptoberfldche (11) ein-
schliesst und im Bereich der zweiten Kante (13') einen
stumpfen Winkel mit einer zweiten Hauptoberflache (11')
einschliesst.

Gesamtheit von Schleifkornern (10).

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10)
oder einer Gesamtheit von Schleifkodrnern (10).

Giessform zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10).
Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von
Schleifkornern (10).

Verfahren zum Herstellen des Schleifartikels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberfldche, insbesondere einer
lackierten Oberfldche, mit dem Schleifartikel.

4. Anspriiche: 42-52

Schleifkorn (10; 20; 130) mit definierter Form, wobei das
Schleifkorn (10; 20; 130) einen Korper besitzt, der einfach
zusammenhdngend ist und eine Ober- flache (11; 21) mit
mindestens zwei, insbesondere mindestens fiinf Flachen (12,
12'; 22, 22'), vorzugsweise mindestens sieben Flachen,
besitzt, wobei ei- ne Flache als Basisflache (13; 23; 133)
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur
(14; 24; 134) der Basisflache (13; 23; 133) mindestens einen
uberstumpfen Winkel (14; 25; 135) aufweist.

Gesamtheit von Schleifkornern (10; 20; 130).

Verfahren zum Herstellen mindestens eines Schleifkorns (10;
20;)130) oder einer Gesamtheit von Schleifkérnern (10; 20;
130).

Giesswerkzeug mit mindestens einer Giessform zum Herstellen
mindestens eines Schleifkorns (10; 20; 130).

Schleifartikel, enthaltend eine Gesamtheit von
Schleifkornern (10; 20; 130).

Verfahren zum Herstellen des Schleifartikels.

Verfahren zum Schleifen einer Oberfldche, insbesondere einer
lackierten Oberfldache, mit dem Schleifartikel.
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