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Zusammenfassung:

Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifkdrpern (2), mit den zeitlich
aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten:

i. Bereitstellen eines Ausgangsgemischs (3) aus zumindest einem
Schleifmittel (4), einem keramischen oder organischen Bindungsmittel
und einem Plastifizierungsmittel,

ii. Erzeugen einer Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) mit einer
vorbestimmten, einheitlichen Schichtdicke (6), und

iii. Unterteilen der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) in geformte
Materialabschnitte (7) und Sintern der geformten Materialabschnitte (7)
zu Schleifkdrpern (2), oder

iv. Sintern der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) zu einem
plattenférmigen Kérper (8) und Brechen des plattenférmigen Korpers
(8) zu Schleiftkérpern (2).

(Fig. 1a + 1b)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Schleifkérpem.

Haupteinsatzgebiet der Schleifkérper, die Schleifmittel wie z.B. Korund,
Siliziumkarbid, CBN (kubisch kristallines Bornitrid), Diamant oder Mischungen davon
umfassen, sind Schleifwerkzeuge zum Trennen und Schleifen. Dabei kdbnnen die
Schleiftkdrper beispielsweise in eine als Vollschieifkdrper ausgebildete
Schleifscheibe, in einen auf einem Tragerkérper aufgebrachten Schleifbelag oder in
ein Schleifpapier eingearbeitet sein, und zwar — im Falle von keramischen
Schleifkbrpern — mittels einer keramischen Bindung oder eine Kunstharzbindung. Im
Vergleich zu Schleifwerkzeugen, bei denen die Schleifmittel direkt in den
Schleifbelag eingearbeitet sind, weisen Schleifwerkzeuge, bei denen die Schleifmittel

indirekt Gber die Schleifkdrper zum Tragen kommen, eine héhere Schleifleistung auf.

Es gibt bereits unterschiedliche Verfahren zur Herstellung von Schleifkérpern.
Beispielsweise ist in der WO 2012/061033 A2 ein Verfahren offenbart, bei welchem
eine kontinuierlich bereitgestellte keramische Schicht mittels Laserstrahlung in
einzelne Schleifkdrper zerschnitten wird. Der Einsatz eines Lasers erfordert einen
hohen technischen Aufwand und ist relativ kostspielig. AuBerdem erfolgt die
Herstellung von Schleifkdrpern Ublicherweise nicht unter Reinraumbedingungen,
sondern eher in staubigen Umgebungen, was dem Einsatz eines Lasers mit
entsprechenden Optiken nicht zutraglich ist. Und schlieBlich hat es sich
herausgestellt, dass die Prazision und Einheitlichkeit der Form der Schleifkorper, die
mittels eines Lasers erzielbar sind, im Hinblick auf die Schieifleistung eine

untergeordnete Rolle spielen.
Daher besteht die technische Aufgabe darin, ein im Vergleich zum Stand der Technik
kostengunstiges und technisch einfach durchzufihrendes Verfahren zur Herstellung

von Schleifkérpern anzugeben.

Diese Aufgabe wird geldst, durch die zeitlich aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritte
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i. Bereitstellen eines Ausgangsgemischs aus zumindest einem Schleifmittel,
einem keramischen oder organischen Bindungsmittel und einem
Plastifizierungsmittel,

ii. Erzeugen einer Schicht aus dem Ausgangsgemisch mit einer vorbestimmten,
einheitlichen Schichtdicke, und

iii. Unterteilen der Schicht des Ausgangsgemischs in geformte Materialabschnitte
und Sintern der geformten Materialabschnitte zu Schleifkérpern, oder

iv. Sintern der Schicht des Ausgangsgemischs zu einem plattenférmigen Korper

und Brechen des plattenférmigen Kérpers zu Schleifkérpern.

Es werden somit zwei Alternatividésungen fiir die angegebene Aufgabe angegeben:
Bei der ersten Lésung wird nach dem Bereitstellen des Ausgangsgemischs und dem
Erzeugen der Schicht aus dem Ausgangsgemisch diese Schicht in geformte
Materialabschnitte unterteilt. AnschlieBend werden diese Materialabschnitte zu
Schleifkérpern gesintert. Bei der zweiten Lésung werden die Verfahrensschritte,
Bereitstellen des Ausgangsgemischs und Erzeugen einer Schicht aus dem
Ausgangsgemisch, in gleicher Weise durchgefihrt. Allerdings wird danach die
Schicht des Ausgangsgemischs zunachst zu einem plattenférmigen Kérper gesintert

und anschlieBend der plattenférmige Korper in einzelne Schleifkérper zerbrochen.

Der erste Verfahrensschritt, das Bereitstellen eines Ausgangsgemischs, erfolgt
vorzugsweise dadurch, dass die Bestandteile des Ausgangsgemischs in einem
vorbestimmten Mengenverhéltnis vermischt werden. Als Schleifmittel kommen

bevorzugt Korund, Siliziumkarbid, Bornitrid und/oder Diamanten zum Einsatz.

Mittels des zweiten Grundbestandteils des Ausgangsgemischs, des keramischen
oder organischen Bindungsmittels, wird im Zuge des Sinterungsprozesses eine
Bindung firr das Schleifmittel bereitgestellt. Das Bindungsmittel wird dem
Ausgangsgemisch bevorzugt in Pulverform zugesetzt. Als keramische Bindungsmittel
bieten sich grundsétzlich alle sinterbaren keramischen Substanzen an, die aus dem
Stand der Technik bekannt sind. Als organisches Bindungsmittel kommt z.B.

Phenolharz oder Epoxidharz in Betracht.
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Der dritte Grundbestandteil des Ausgangsgemischs, das Plastifizierungsmittel, wird
zugesetzt, damit das Ausgangsgemisch fir die Weiterbearbeitung nicht zu sprode ist.
Auch in diesem Fall bieten sich eine Reihe unterschiedlicher allgemein bekannter
Plastifizierungsmittel an. Grundsétzlich unterscheidet man zwischen nicht-wéassrigen
und wéssrigen Plastifizierungsmitteln. Uber die Auswahl lasst sich im Einzelfall die
Flexibilitdt des Ausgangsgemischs an die jeweiligen Erfordernisse anpassen.
Zusétzlich zu den Grundbestandteilen kdnnen dem Ausgangsgemisch noch weitere
Komponenten zugesetzt werden, wie z.B. Binder, Verflissiger, Benetzungsmittel,

Lésungsmittel oder Sinteradditive.

Der zweite Verfahrensschritt, das Erzeugen einer Schicht aus dem
Ausgangsgemisch, erfolgt in vorteilhafter Weise dadurch, dass die Parameter des
Ausgangsgemischs so angepasst werden, dass das Ausgangsgemisch gussfahig ist
und die Schicht aus dem Ausgangsgemisch im Wesentlichen durch GieBen erzeugt

wird.

Bringt man die Schicht z.B. auf einem Trager, vorzugsweise einem
Endlostragerband, auf, so lasst sich die Schichtdicke in einfacher Weise Uiber einen
Spalt mit einer vorbestimmten Hohe einstellen. Durch die Hohe dieser Schicht lasst
sich die Héhe der am Ende des Herstellungsverfahrens vorliegenden Schleifkdrper
einstellen, wobei die Héhe im Zuge des Sinterungsprozesses — im Wesentlichen
bedingt durch die Reduktion des Fliissigkeitsanteils - um bis zu 50%, durchschnittlich
zwischen 5% und 20%, abnimmt.. Als ginstig hat sich im Hinblick auf die
Schleifleistung eine Héhe der Schleiftkérper von maximal 5,0 mm, vorzugsweise von

0,2 mm bis 1,0 mm, erwiesen.

Beim dritten Verfahrensschritt wird das Unterteilen der Schicht des
Ausgangsgemischs in geformte Materialabschnitte bevorzugt durch Pragen oder
Stanzen durchgefihrt. Hierzu kann z.B. eine Walze zum Einsatz kommen, deren

AuBenflache entsprechend strukturiert ist.

Das Brechen des plattenférmigen Kérpers zu Schleiftkérpern im Falle des vierten

Verfahrensschritts erfolgt vorteilhafter Weise in einer Brechvorrichtung.
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Es hat sich im Hinblick auf das Brechen des plattenférmigen Kérpers zu
Schleifkérpern als giinstig herausgestellt, dass die Schicht in einem weiteren
Verfahrensschritt mit Sollbruchkanten versehen wird. Hierfiir bieten sich
grundsatzlich mehrere Méglichkeiten an: Beispielsweise kann zur Erzeugung der
Sollbruchkanten eine netz- oder gitterférmige Struktur, vorzugsweise aus Kunststoff,
in die Schicht eingelagert werden, wobei die netz- oder gitterférmige Struktur
wahrend des Sinterns, d.h. bei Temperaturen von 800°C und 1400°C, verbrennt —
jedoch bei niedrigeren Temperaturen, die z.B. bei einem etwaigen
Vortrocknungsprozess vorliegen, hitzebesténdig ist. Eine weitere Méglichkeit zur
Erzeugung der Sollbruchkanten besteht darin, dass diese auf die Schicht des

Ausgangsgemischs, vorzugsweise mittels einer Walze, aufgepragt werden.

Wiéhrend des Brechens oder nach dem Brechen des plattenférmigen Kérpers kann
eine GréBenauswahl der Schleifkdrper durch Sieben erfolgen: Sind die Schleifkérper

klein genug, so werden sie Uber ein Sieb ausgeschieden.

Im Hinblick auf eine besonders gute Schieifleistung haben sich Schleifkdrper mit
einer im Wesentlichen dreieckigen Grundfiache als vorteilhaft erwiesen, wobei die

kirzeste Seite der dreieckigen Grundflache zwischen 0,2 mm und 10,0 mm lang ist.

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen des gegenstéandlichen Verfahrens zur
Herstellung von Schleifkdrpern sind dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht aus
dem Ausgangsgemisch nach ihrer Erzeugung vorgetrocknet und/oder zur
Zwischenspeicherung aufgewickelt oder in Segmente, die in weiterer Folge

aufgestapelt werden, unterteilt wird.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich anhand der Figuren

und der dazugehdrigen Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

Fig. Taund 1b zwei alternative Ausfiihrungsarten des erfindungsgemaBen

Verfahrens in Form von Flussdiagrammen,
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Fig. 2a und 2b Schemazeichnungen zur méglichen technischen Umsetzung
dieser Ausfliihrungsarten, und

Fig. 3 in einer schematischen Darstellung eine vorteilhafte Form der
hergestellten Schleifkorper.

In den Figuren 1a und 1b sind die beiden eingangs angesprochenen
Alternatividsungen des erfindungsgemaBen Verfahrens 1 zur Herstellung von
Schleifkérpern schematisch anhand von Flussdiagrammen dargestellt: Bei der ersten
Losung (vergleiche Fig. 1a) wird in einem ersten Verfahrensschritt i zunéchst ein
Ausgangsgemisch aus zumindest einem Schieifmittel, einem keramischen oder
organischen Bindungsmittel und einem Plastifizierungsmittel bereitgestellt.
AnschlieBend wird im Zuge eines zweiten Verfahrensschritts ii eine Schicht aus dem
Ausgangsgemisch mit einer vorbestimmten, einheitlichen Schichtdicke erzeugt. Bei
dem dritten, zeitlich darauffolgenden Verfahrensschritt iii werden die Schicht des
Ausgangsgemischs in geformte Materialabschnitte unterteilt und die geformten

Materialabschnitte schlieBlich zu Schleifkérpern gesintert.

Bei der zweiten Alternatividsung (vergleiche Fig. 1b) werden die Verfahrensschritte i
und ii in gleicher Weise durchgefiihrt. AnschlieBend — im Verfahrensschritt, der im
Flussdiagramm mit iv bezeichnet ist — wird die Schicht des Ausgangsgemischs zu
einem plattenférmigen Kérper gesintert und der plattenférmige Kérper anschlieBend

in einzelne Schleifkdrper zerbrochen.

Eine beispielhafte technische Umsetzung dieser beiden Lésungen ist in den Figuren
2a und 2b schematisch dargestellt: In beiden Fallen wird zunéachst ein
Ausgangsgemisch 3 in einem bestimmten Zusammensetzungsverhéltnis
bereitgestellt. Die in diesem Ausgangsgemisch 3 vorhandenen Schleifmittel in Form
von Diamant, Korund, Siliziumkarbid und/oder Bornitrid sind mit dem Bezugszeichen
4 versehen. Bei den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen handelt es sich um ein

gussfahiges Ausgangsgemisch.

Zum Erzeugen einer Schicht 5 aus dem Ausgangsgemisch 3 wird das
Ausgangsgemisch 3 auf einen Tréger 12 in Form eines Endlostragerbands, das tiber
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die Walzkérper 16 und 17 gefiihrt wird, gegossen. Das Ausgangsgemisch 3 wird in
weiterer Folge Uber die Bewegung des Endlostragerbands 12 durch eine
Spaltvorrichtung 13 mit einer vorbestimmten Spalthéhe transportiert. Auf diese Weise
erhalt die Schicht 5 aus dem Ausgangsgemisch 3 eine vorbestimmte, einheitliche
Schichtdicke 6. Nach ihrer Erzeugung wird die Schicht 5 aus dem Ausgangsgemisch
3 mittels einer Heizvorrichtung 18 bei einer Temperatur zwischen 50°C und 500°C
vorgetrocknet. Bis zu diesem Zeitpunkt laufen die in den Fig. 2a und 2b dargestellten
Verfahren gleich ab.

Im Falle des in der Fig. 2a dargestellten Herstellungsverfahrens wird die Schicht 5
des Ausgangsgemischs 3 nach dem Vortrocknen durch Pragen oder Stanzen mittels
einer Walze 14 in geformte Materialabschnitte 7 unterteilt. Diese werden
anschlieBend einem an sich bekannten Sinterungsprozess zugefiihrt, der bei einer
Temperatur zwischen 800°C und 1400°C durchgefiihrt wird. Damit ist das
Herstellungsverfahren der Schleifkdrper 2 abgeschlossen.

Im Falle des in der Fig. 2b dargesteliten alternativen Herstellungsverfahrens werden
nach dem Vortrocknen der Schicht 5 des Ausgangsgemischs 3 mittels einer Walze
20 Sollbruchkanten 9 auf die Schicht 5 des Ausgangsgemischs 3 aufgepragt.
AnschlieBend wird die Schicht 5 des Ausgangsgemischs 3 in plattenférmige Korper 8
unterteilt, die in weiterer Folge in einem entsprechenden Ofen 19 gesintert werden.
Die plattenférmigen Kérper 8 werden anschlieBend einer Brechvorrichtung 15
zugefihrt und in dieser zerbrochen. Bruchstiicke, die eine vorbestimmte GroBe
unterschreiten, werden mithilfe einer Siebvorrichtung 21 selektiert. Damit ist auch in

diesem Fall das Herstellungsverfahren der Schleifkdrper 2 abgeschlossen.

Und schlieBlich ist in der Fig. 3 schematisch eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der
hergestellten Schieifkdrper 2 dargestellt. Die Schleifkdrper 2 weisen bei dieser
Ausfuhrungsform eine im Wesentlichen dreieckige Grundflache 10 auf, wobei die
kirzeste Seite 11 der dreieckigen Grundflache 10 zwischen 0,2 mm und 10,0 mm
lang ist. Die Hohe 22 der Schleifkorper 2 betragt zwischen 0,2 mm und 1,0 mm. Die
Schleifkbrper 2 bestehen im Wesentlichen aus einer Keramikbindung und darin

7117




e . se osoee oo e
® 5 s o o oo e o
¢ ® 6 ¢ o o o eo»
s s e s s o0 o
e o ¢ e_9®e o0 e o

X ees e e ve oo

eingebetteten Schleifmitteln 4 in Form von Diamant, Korund, Siliziumkarbid und/oder

Bornitrid.

Innsbruck, am 17. Dezember 2013
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Patentanspriiche:

1. Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifkdrpern (2), gekennzeichnet durch
die zeitlich aufeinanderfolgenden Verfahrensschritte:

i. Bereitstellen eines Ausgangsgemischs (3) aus zumindest einem
Schleifmittel (4), einem keramischen oder organischen Bindungsmittel
und einem Plastifizierungsmittel,

ii. Erzeugen einer Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) mit einer
vorbestimmten, einheitlichen Schichtdicke (6), und

ii. Unterteilen der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) in geformte
Materialabschnitte (7) und Sintern der geformten Materialabschnitte (7)
zu Schleifkdrpern (2), oder

iv. Sintern der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) zu einem
plattenférmigen Kérper (8) und Brechen des plattenformigen Korpers
(8) zu Schleifkdrpern (2).

2. Verfahren (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein
gussfahiges Ausgangsgemisch (3) bereitgestellt wird und das Erzeugen der
Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) im Wesentlichen durch GieBen

erfolgt.

3. Verfahren (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifkérper (2) eine Hohe (22) von maximal 5,0 mm, vorzugsweise von 0,2

mm bis 1,0 mm, aufweisen.
4. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) in einem weiteren Verfahrensschritt mit Solibruchkanten

(9) versehen wird.

5. Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung

der Solibruchkanten eine netz- oder gitterférmige Struktur, vorzugsweise aus
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10.

11.

12.

Kunststoff, in die Schicht (5) eingelagert wird, wobei die netz- oder

gitterférmige Struktur wahrend des Sinterns verbrennt.

Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sollbruchkanten (9) auf die Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3),

vorzugsweise mittels einer Walze (20), aufgepragt werden.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass wahrend des oder nach dem Brechen des plattenférmigen Korpers (8)

eine GréBenauswahl der Schleifkdper (2) durch Sieben erfolgt.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schleiftkdrper (2) eine im Wesentliche dreieckigen Grundflache (10)
aufweisen, wobei die kirzeste Seite (11) der dreieckigen Grundflache (10)

zwischen 0,2 mm und 10,0 mm lang ist.

Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) nach ihrer Erzeugung
vorgetrocknet und/oder zur Zwischenspeicherung aufgewickelt oder in

Segmente, die aufgestapelt werden, unterteilt wird.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass als Schleifmittel (4) Diamant, Korund, Siliziumkarbid und/oder Bornitrid

zum Einsatz kommen.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) auf einem Trager (12),

vorzugsweise einem Endlostragerband, erzeugt wird.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichtdicke (6) der aus dem Ausgangsgemisch (3) erzeugten
Schicht (5) Uber einen Spalt (13) mit einer vorbestimmten Hohe eingestellt
wird.
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13. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Unterteilen der Schicht des Ausgangsgemischs (3) in geformte

Materialabschnitte (7) durch Pragen oder Stanzen erfolgt.

14. Verfahren (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Pragen

oder Stanzen mittels wenigstens einer Walze (14) erfolgt.
15. Verfahren (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Brechen des plattenformigen Korpers (8) in einer Brechvorrichtung

(15) erfolgt.

Innsbruck, am 17. Dezember 2013
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Patentanspruche:

1. Verfahren (1) zur Herstellung von Schleitkérpern (2), gekennzeichnet durch
die zeitlich aufeinanderfolgenden Verfahrensschritte:

i. Bereitstellen eines Ausgangsgemischs (3) aus zumindest einem
Schleifmittel (4), einem keramischen oder organischen Bindungsmittel
und einem Plastifizierungsmittel,

ii. Erzeugen einer Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) mit einer
vorbestimmten, einheitlichen Schichtdicke (6), und

iii. Sintern der Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3) zu einem
plattenférmigen Koérper (8) und Brechen des plattenférmigen Korpers
(8) zu Schleifkérpern (2).

2. Verfahren (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein
gussfahiges Ausgangsgemisch (3) bereitgestellt wird und das Erzeugen der
Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) im Wesentlichen durch GieBen
erfolgt.

3. Verfahren (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
Schieifkérper (2) hergestellt werden, die eine Héhe (22) von maximal 5,0 mm,

vorzugsweise von 0,2 mm bis 1,0 mm, aufweisen.

4. Verfahren (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) vor dem Verfahrensschritt iii. in einem weiteren

Verfahrensschritt mit Sollbruchkanten (9) versehen wird.

5. Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung
der Sollbruchkanten eine netz- oder gitterférmige Struktur, vorzugsweise aus
Kunststoff, in die Schicht (5) eingelagert wird, wobei die netz- oder

gitterférmige Struktur wahrend des Sinterns verbrennt.

15717 ( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )




10.

11.

12.

Verfahren (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sollbruchkanten (9) auf die Schicht (5) des Ausgangsgemischs (3),

vorzugsweise mittels einer Walze (20), aufgepragt werden.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass wéhrend des oder nach dem Brechen des plattenférmigen Kérpers (8)

eine GréBenauswahl der Schleifkdper (2) durch Sieben erfolgt.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass Schleifkdrper (2) hergestellt werden, die eine im Wesentliche
dreieckigen Grundflache (10) aufweisen, wobei die kiirzeste Seite (11) der

dreieckigen Grundflache (10) zwischen 0,2 mm und 10,0 mm lang ist.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) nach ihrer Erzeugung
vorgetrocknet und/oder zur Zwischenspeicherung aufgewickelt oder in

Segmente, die aufgestapelt werden, unterteilt wird.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass als Schleifmittel (4) Diamant, Korund, Siliziumkarbid und/oder Bornitrid

zum Einsatz kommen.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schicht (5) aus dem Ausgangsgemisch (3) auf einem Trager (12),

vorzugsweise einem Endlostragerband, erzeugt wird.

Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichtdicke (6) der aus dem Ausgangsgemisch (3) erzeugten
Schicht (5) tiber einen Spalt (13) mit einer vorbestimmten Hohe eingestellt

wird.
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13. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Unterteilen der Schicht des Ausgangsgemischs (3) in geformte

Materialabschnitte (7) durch Pragen oder Stanzen erfolgt.

14. Verfahren (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Prégen

oder Stanzen mittels wenigstens einer Walze (14) erfolgt.

15. Verfahren (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das Brechen des plattenférmigen Kérpers (8) in einer Brechvorrichtung
(15) erfolgt.

Innsbruck, 11. Dezember 2014
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