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Schiaifkérper, dadurch gakennzeichnet, daR er aus (i) Sol Gel gesinterten aluminiumoxidhaltigen
Schleifstaubpartikeln mit Siliziumdioxid angereicherten Oberfidchen und (ii) einem keramischen
Bindemittel besteht,

Schleifkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Sol Gel gesinterten
aluminiumoxidhaltigen Schisifstaubpartikel geimpfte Sol Gel gesinterte aluminiumoxidhaltige
Schieifstaubpartikel sind,

. Schleifkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Sol Gel gesinterten

aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel eine Dichte von mindestens 95% theoretischer Dichte
haben und bis zu 50 Gewichtsanteile in % eines Oxids einschlieRen, ausgewidhltaus einer Gruppe,
bestehend aus Zirkondioxid, Titandioxid, Magnesiumoxid, Zerdioxid, Spinell, Hafniumdioxid,
Mullit, Mangandioxid, Vorléufern dieser Oxide und Mischungen daraus.

Schlsifkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR er im wesentlichen aus 24 bis

62 Volumenanteile in % Schleifmittel, 3 bis 76 Volumenanteile in % Bindemittel und 0 bis

73 Volumenanteile in % Poren besteht.

. Schleifkérper nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR er im wesentlichen aus 30 bis

6J Volumenanteile in % Schleifmittel, 3 bis 40 Volumenanteile in % Bindemitte! und 0 bis
67 Volumenanteile in % Poren besteht.

. Schleitkérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dald er ein zweites Schleifmittel mit

einem Anteil von 2 bis 90 Volumenanteile in % aufweist, das aus einer Gruppe ausgewahlt wird,
die im wesentlichen aus geschmolzenem Aluminiumoxid, verschmolzenem Aluminiumoxid-
Zirkondioxid, gesintertem Aluminiumoxid-Zirkondioxid, Siliziumkarbid, kubischem Bornitrid,
Diamant, Flint, Granat, blasigem Aluminiumoxid, blasigem Aluminiumoxid-Zirkondioxid und
Mischungen daraus besteht.

. Schleifkérper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR das keramische Bindemittel bis zu

etwa 30 Volumenanteile in Prozent Fiillstoffe einschlieRt.

. Schleifkdrper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR der Fiillstoff aus einer Gruppe

ausgewahlt wird, die im wesentlichen aus Kyanit, Mullit, Nephelinsyenit, Graphit,
Molybdéandisulfid und Mischungen daraus besteht.

» Schleifkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Kérper eine

werkzeugscharfende Schleifscheibe ist.

Schleifkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Kérper eine
Prézisionsschleifscheibe ist.

Schleifkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da der Kérper eine
Langsamvorschubscheibe ist.

Schleifkbrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR der Korper eine Trennscheibe ist.
Schleifkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf der Kérper eine tragbare Scheibe ist.
Verfahren zur Herstellung eines Schieifkérpers, dadurch gekennzeichnet, daR die Sol Gel
gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel mit einer Siliziumverbindung beschichtet
und anschlieRend bei einer ausreichenden Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit
warmebehandelt werden, um die Siliziumverbindung in Siliziumdioxid umzuwandeln und das
Siliziumdioxid an die Oberflachen der Schleifstaubpartikel zu binden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die Siliziumverbindung eine
organische Silizium enthaltende Verbindung ist, ausgewahlit aus einer Gruppe, die aus Silanen,
Silikaten, Disiloxane, Silikonastern und Silikonen besteht.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die Schleifstaubpartikel mit 0,5 bis

3 Gewichtsanteile in % der Siliziumverbindung beschichtst sind.

Varfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die Siliziumverbindung mindester:s
eing funktionelle Gruppe enthélt, die aus einer Amino-, Vinyl-, Acryl-, Methacryl- und Mercapto-
Gruppe ausgewdhlt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifkdrpers, dadurch gekennzeichnet, daR die Sof Gel gesinterten
aluminiumoxidhaltigen Schieifstaubpartikel mit Siliziumdioxidmaterial beschichtet und anschlieRend
bei einer ausreichenden Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit wirmebehandelt werden, um
das Siliziumdioxid an die Oberflachen der Schieifstaubpartike! zu binden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daR das Siliziumoxid aus einer Gruppe
ausgewahlt wird, die aus kolloiden Siliziumdioxid und Silikagel besteht.
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20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzelchnet, daf} die Schleifstaubpartikel mi. 0,5 bis
3 Gewichtsanteile in % des Siliziumdioxids beschichtet sind.

21. Verfahren zur Herstellung eines Schleifkorpers, dadurch gekennzeichnet, da in dem
keramikgebundenen gesinterten Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifkérper vor dem Einsatz
beschichtete und individuell gesinterte Sol Gel aluminiumoxidhaltige Schleifstaubpartikel
eingesetzt werden, wobei die Beschichtung durch eine Siliziumverbindung 0,5 bis
3 Gewichtsanteile in % betragt und anschlieRend die beschichteten Partikel bei einer
ausreichenden Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit warmebgehandelt werden, um eine
an die Oberflachen der Partikel gebundene Siliziumdioxidbeschichtung zu erzielen und damit
Siliziumdioxid angereichsrta Oberflachen herzustelien.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daR die Siliziumverbindung aus einer
Gruppe ausgewahlt wird, die aus kolloidem Siliziumdioxid und Silikagel besteht,

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Siliziumverbindung aus einer
Gruppe ausgewahlt wird, die aus Silanen, Sikikaten, Disiloxanen, Silikonestern und Silikonen
besteht,

24, Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Siliziumverbindung ein Silan ist.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daR das Silan eine oder mehrere
funktionelle Gruppen enthilt, die ein Auftragen einer einheitlichen Beschichtung aufindividuellen
Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikeln unterstiitzt.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daBl die funktionelle Gruppe aus einer
Gruppe ausgewdhlt wird, die im wesentlichen aus Amino, Vinyl, Acryl, Methacryl und Mercapto
funktionalen Gruppen besteht.

27. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch ecekennzeichnet, dal das Silan ein Aminosilan ist.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, da das Aminosilan ein
Aminoalkyltrioxidsilan ist.

29. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daf die Sol Gel gesinterten
aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel geimpfte Sol Gel gesinterte aluminiumoxidhaltige
Schleifstaubpartikel sind.

Die Erfindung betrifft einen Schleifkérper und Verfahren zu seiner Herstellung.

Es sind Schleifscheiben bekannt, bei denen Sol Gel aluminiumoxidhaltiges Schleifkorn in einem keramischen Bindemittel
eingebettet ist. Keramisch gebundene Schleifscheiben unterscheiden sich von kunstharzgebundenen, wie Phenol-Aldehyd-
Scheiben dadurch, daB hier eine Glasphase genutzt wird, um die Kérnung zu binden und daR deshalb mit erheblich hoheren
Temperaturen (um §00°C und héher fir das keramische Bindemittel, um 400°C oder darunter fiir das Kunstharz) gearbeitet wird.
Auf Grund ihrer héheren Brenntamperatur kdnnen keramikgebundene Schleifscheiben im Gebrauch héheren Temperaturen
widerstehen als kunstharzgebundene Scheiben. Weiterhin ist es bekannt, daB sich gesintertes Sol Gel aluminiumoxihaltiges
Schleifkorn von anderen aluminiumoxidhaltigem Schleifkorn, wie aus geschmolzenem Aluminiumoxid unterscheidet. Aus dem
US-Patent NR.4,543,107 ist es bekannt, daR keramisch gebundene Schleifscheiben, die eine Sol Gel-Kérnung aufweissn, bei
niedrigen Temperaturen hergestalit werden miissen als 8hnliche Schleifscheiben mit geschmolzenem Aluminiumoxid-
Schlsifkorn. Im aligemeinen muis sine Sol Gel-Kérnung in siner herkdmmlichen keramischen Bindung bei Ternperaturen um
1100°C oder darunter und fiir hochviskose Aluminiumoxid- und Siliziumdioxidbindungen um 1220°C odar darunter bearbeitet
werden, um zufriedenstellenda Scheiben zu erhalten.

Friiher sind Silizium enthaltende Materialien als Beschichtungen und &hnliches fiir das Schleifkorn verwendet worden, um
verbasserte Eigenschaften der kunstharzgebundenen Schieifscheiben aus Phenol-Farmaldshyd u. 4. bestehend,
herorzubringen, die bei relativ niedrigen Temperaturen bearbeitet werden. Eine derartige Beschichtung erfolgt jedoch nicht bei
keramikgebundenen Scheibe:. Das ist nicht iiberraschend, da Silizium enthaltende Materialien die wasserabweisenden
Eiyenschaften vieler Gegensténde verbessern und kunstharzgebundene Schieifscheiben bekanntlich durch das wihrend des
Gebrauches auf sie einwirkende Kihiwasser erodieren. Durch die Siliziumbehandlung der in Kunstharzscheiben singesetzten
Kornung wird eine wirksame Wasserbestidndigkeit der kunstharzgebundenen Schleifpartikel erreicht und damit di2
Standfestigkeit sowie die Schleifqualitat der kunstharzgebundenen Schleifkérper wihrend ihrer Nutzungszeit erhéht. Da
keramikgebundene Schleifkdrper dem Verschlei® durch Wasssr von Natur aus widerstehen, sind derartige Behandlungen nicht
erfolgt. Es bestand sogar die Auffassung, daB auf Grund dsr extrem hohen Temperaturer: bei der Herstellung
keramikgebundener Kérper jedes vorhandene organische Silan durch din Temperaturen zerstért und dadurch keinen positiven
EinfluB auf die Leistung der erzeugten Schleifscheibe ausiiben kann. Bei dem an sich bekannten Korn aus geschriolzenem
Aluminiumoxid tritt die erwartete Zerstorung das Silans auch auf, wie nachfolgend gezeigt wird.

Es ist weiterhin bekannt, keramikgebundenz Scheiben mit geschmolzenem Schwefel als Schisifhilfe zu imprégnieren. Der
geschmolzene Schwefel wird nach dem Brennen auf die Scheibe aufgebracht und kann dadurch nicht auf die in der Scheibe
wihrend der Herstellung eingebrachten Aluminiumoxidkarner Einflu nehmen.

Indem US-Patent 4,623,364 von Cottringer und anderen und der anhdngigen US-Anmeldung Seriennummer 023,346, registriert
am 9.Mérz 1987, wird die Herstellung verschiedener Keramikkdrper, darunter auch von Schleifstaub beschrieben, wobei
erwirmte Gele aus Aiuminiumoxidmonohydraten mit kristallinem alpha-Aluminiumoxid oder anderen Materialien geimpft
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werden, um die Umwandlung von Aluminiumoxidmonohydrat zu kristallinem alpha-Aluminiumoxid zu erleichtesn. Ein derartig
geimpfter Sol Gel Aluminiumoxidschleifstaub ist gekennzeichnet durch Submicron dimensionierte alpha-
Aluminiumoxidkristalle, groRe Harte sowie einer gréBeren Dichte als der auf Grundlage der von Leitheiser und anderer nach den
Lehren im US-Patent 4,618,397 hergestelite Sol Gel-Schleifstaub, der keiner Impfung unterzogen wurde. Im US-Patent 4,744,802
beschraibt Schwabel ebenfalls Impf- ader Kernbildungsprozesse zur Herstellung von dichtem, sehr hartem Sol Gel gesintertem
Aluminiumexidschleifstaub, bei der der kristallbildende Wirkstoff alpha-Eisen {lll)-oxid ist.

Fiir dio nachstehend dargelegte erfinderische Lésung soll der Begriff ,Sol Gel gesintertes Aluminiumoxidschleifmittel” sowohl
fiir Schleifmittel, die auf der Grundlage einer der in den US-Patenten Nr.4,518,397, 4,623,364 und 4,744,802 dargelegten Lehren
hergestelit wird, als auch fiir andere Sol Gel-Technologien, die in dieser Fachrichtung angewendet werden, gelten.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schleifk8rper und ein Verfahren zu seiner Herstellung zu schaffen, wobei durch
aine Oberflichunbehandiung des Schieifmittels eine Verbesserung der Schigifleistung erreicht wird.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der Schleifkérper aus (i) Sol Gel gesinterten aluminiumoxidhaltigen
Schleifstaubpartikeln mit Siliziumdioxid angereicherten Oberfldchen und (ll) einem keramischen Bindemittel Lesteht.
Vorzugsweise sind die Sol Gel gesinterten aluminiumhaltigen Schleifstaubpartikel geimpfte Sol Gel gesinterte
aluminiumoxidhaltige Schleifstaubpartikel.

ZweckméBig ist es, wenn die Sol Gel gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartike! gine Dichte von mindestens 95%
theoretische Dichte haben und bis zu 50 Gewichtsanteile in % eines Oxids einschlieBen, au:sgewihlt aus einer Gruppe, bestehend
aus Zirkondioxid, Titandioxid, Magnesiumoxid, Zerdioxid, Spinell, Hafniumdioxid, Mullit, Mangandioxid, Vorléufern dieser
Oxide und Mischungen daraus,

Ein giinstiger Aufbau des Schleifkérpers besteht darin, daB er im wesentlichen aus 24 bis 62, vorzugsweise 30 bis 60
Volumenanteile in % Schleifmittel, 3 bis 76, vorzugsweise 3 bis 40 Volumenanteile in % Bindemittel und 0 bis 73, vorzugsweise 0
bis 67 Volumenantzile in % Poren besteht.

Es ist moglich, daR der Schleifkérper ein zwsites Schleifmittal mit eéinem Anteil von 2 bis 90 Volumananteile in % aufweist, das
aus einer Gruppe ausgewdhit wird, die im wesentlichen aus geschmolzenem Aluminiumoxid, verschmolzenem Aluminiumoxid-
2Zirkondioxid, gesinteriem Aluminiumoxid-Zirkondioxid, Siliziumkarbid, kubischem Bornitrid, Diamant, Flint, Granat, blasigem
Aluminiumoxid, blasigem Aluminiumoxid-Zirkondioxid und Mischungen daraus, besteht,

Das keramische Bindemittel kann bis zu etwa 30 Volumenantasile in % eines Filllstoffes einschlieRen, wobei dieser aus einer
Gruppe ausgewihlt werden kann, die im wesentlichen aus Kyanit, Mullit, Nephelinsyenit, Graphit, Molybdinsulfid und
Mischungen daraus besteht.

Der Schieifkérper kann fiir unterschiedliche Arbeitsvorgédnge ausgebildet sein, wie eine werkzeugschérfende Schleifscheibe,
eine Langsamvorschubscheibe, eine Trennscheibe aber auch eine tragbare Scheibe.

In weiterer Ausbildung der Erfindung umfat diese ein Verfahren zur Herstellung eines Schleifkérpers, wobei die Sol Gol
gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel mit einer Siliziumverbindung beschichtet und anschlieBend bei einer
ausreichenden Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit wirmebehandsit werden, um die Siliziumverbindung in
Siliziumdioxid umzuwandeln und das Siliziumdioxid an die Oberflichen der Schleifstaubpartikel zu binden.

Hierbei ist es vorteilhaft, wenn die Siliziumverbindung eine organische Silizium enthaltende Verbindung ist, ausgewéhlt aus
einer Gruppe, die aus Silanen, Silikaten, Disiloxanen, Silikonestern und Silikonen besteht.

Vorzugsweise sind die Schleifstaubpartikel mit 0,5 bis 3 Gewichtsantaile in % der Siliziumverbindung beschichtet.

Waeiterhin ist es zweckmBig, wenn die Siliziumverbindung mindestens eine funktionelle Gruppe enthilt, die aus einer der
Amino-, Vinyl-, Acryl-, Methacryl- und Mercapto-Gruppen ausgewéhlit wird,

Inweiterer Aushildung der Erfindung umfat diese ein weiteres Verfahren zur Herstellung des Schleifkdrpers, wobei die Sol Gel
gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel mit Siliziumdioxidmaterial beschichtet und anschlieRend bei einer
ausreichenden Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit warmebehandelt wurden, um das Siliziumdioxid an die
Oberflachen der Schisifstaubpartikel zu binden.

Hierbei wird vorteilhafterweise das Siliziumdioxid aus einer Gruppe ausgewiihit, die aus kolloiden Siliziumdioxid und Silikagel
hesteht.

Vorzugsweise werden die Schleifstaubpartikel mit 0,5 bis 3 Gewichtsanteile in % des Siliziumdioxids beschichtet.

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung des Schleifkdrpers besteht darin, daB in dem keramikgebundenen gesinterten Sol Gel
aluminiumoxidhaltigen Schleifkorper vor dem Einsatz beschichtete und individuell gesinterte Sol Gel aluminiumoxidhaltige
Schleifstaubpartikel eingesetzt werden, wobei die Beschichtung durch eine Siliziumverbindung 0,5 bis 3 Gewichtsanteile in %
betrégt und anschiieBend die beschichteten Partikel der Schleifkdrper mit den beschichteten Partikeln bei einer ausreichendan
Temperatur und mit einer ausreichenden Zeit warmebehandelt werden, um eine an die Oberflidchen der Partikel gebundene
Siliziumdioxidbeschichtung zu erzielen und damit Siliziumdioxid angereicherte Oberflachen herzustellen.

Die Siliziumverbindung kann dabei aus unterschiadlichen Gruppen ausgewahit werden, wie einer Gruppe, die aus kolioidem
Siliziumdioxid und Silikagel besteht, aber auch aus einer Gruppe, die aus Silanen, Silikaten, Disiloxanen, Silikonestern und
Silikonen besteht.

Vorieilhafterweise kann die Siliziumverbindung dabei ein Silan sein, wobei dieses mehrere funktionale Gruppen enthalten kann,
die ein Auftragen einer einheitlichen Beschichtung auf individuellen Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikeln
unterstiitzt.

Dabei ist es mdglich, die funktionale Gruppe aus einer Gruppe auszuwiéhlen, die im wesentlichen aus Amino, Vinyl, Acryl,
Methacryl sowie Mercapto funktionalen Gruppen besteht.

Das Silan kann ein Aminosilan und speziell ein Aminoalkyltrioxidsilan sein.

Eine bevorzugte Losung besteht weiterhin darin, daB die Sol Gel gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikel
geimpfte Sol Gel gesinterte aluminiumoxidhaltige Schleifstaubpartikel sind.

Es wurde gefunden, daB die Oberflaichenbehandlung von aluminiumoxidhaltigen Sol Gel Schleifstaubpartikeln, sowoh! einzeln
als auch in Verbindung mit anderen Schleifmitteln mit Siliziumdioxid oder siliziumdioxiderzeugendem Material vor dem Einsatz
desselbenin einem keramikgebundenen Schleifkérper die Schleifieistung des Schleifkérper wesentlich verbassert. Das Ergebnis
istbesonders liberraschend, da Versuche, die gleichen Behandlungen auf die gleiche Weise auf an sich bekannte geschmolzene
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aiuminiumoxidhaitige Schieifmittel, d.h. auf nicht durch eine Sol Gel Technik hergestellte Mittel, anzuwenden und diese in
keramikgebundene Schleifkdrper sinzusstzer;, keine wesentliche Verbesserung der Schleifleistung brachten.

Zwar ist das Phiinomen, das zu den verbessarten Schieifscheiben gefiihrt hat, noch nicht vollstandig geklért, es wird jedoch
angenommen, daR es in Zusammenhang steht mit der erhéhten Oberfldchenaktivita: der —im Vergleich zu den viel groReren
elementaren Kristallen der herkdmmlichen geschmolzenen Aluminiumoxidschleifmittel — sebr feinen Kristalle der Sol Gel
gesinterten aluminiumoxidhaltigen Schisifmittel.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen niher erldutert.

Die keramikgebundenen Schleifkdrper der vorliegenden Erfindung bestehen aus Sol Gel aluminiumoxidhaltigem Staub, von
dem zumindst ein Anteil mit Siliziumdioxid oder siliziumdioxiderzeugendem Material behandelt wurde, und einem keramischen
Bindemittel.

Der aluminivmoxidhaltige Staub wird durch ein Sol Gel Verfahren hergestellt, bei der ein getrocknetes aus Aluminiumhydroxid
wie beispielsweise mikrokristallinem Bohmit, Wasser und einer Séure wie Salpetersiure hergestelltes Gel zerkleinert und
gebrannt wird. Das Ausgangssol kann weiterhin bis zu 10~15 Gewichtsanteile in % Zpincil, Mullit, Mangandioxid, Titandioxid,
Magnesiumoxid, Zerdioxid, Zirkoniumdioxidpulver oder einem ZirkondioxidvorlZufcr anthalten. Sie kénnen auch in groReren
Mengen, bis 2u 40% und mehr, zugegeben werden oder andere kompatible Zusétze oder Vorlaufer davon enthalten. Die Zusitze
werden normalerweise zugesetzt, um Eigenschaften wie Bruchfestigkeit, Harte, Brockligkeit, Bruchmechanismen oder
Trocknungsverhalten zu veréndern, Besonders bevorzugt wird e.. e Losung, bei der das Sol oder das Gel ein feinverteiltes
submicronkristallines geimpftes Material oder einen Vorldufer hiervon in ausreichender Menge enthilt, um die Umwandlung
der Aluminiumhydroxidpartike zu alpha-Aluminiumoxid beim Sintern zu erleichtern. Derartige Impfungen sind gut bekannt. Der
Anteil des Impfmaterials soilte 10 Gewichtsanteile in % des Aluminiumhydroxides nicht tiberschreiten; normalerweise bringen
Anteile iiber 5 Gewichtsanteile in % keinen Nutzen mehr. Ist das Impfmaterial entsprechend fein {vorzugsweise um 60m?/g oder
mehr), kann es in Mengen von 0,5 bis 10 Gewichtsanteile ir. % verwendet werden, wobei 1 bis 5 Gewichtsanteile in % bevorzugt
werden sollten. AuBerdem kann das Impfmaterial auch in Form eines Vorldufern einer Eisen (Ill)-nitratlésung zugegeben werden,
Im aligemeinen solite das Impfmaterial isostruktureli mit alpha-Aluminiumoxid aufgebaut sein und gleiche
KristallgitterausmaBe {innerhalb etwa 15%) haben und im getrockneten Gel bei Temperaturen, bei denen die Umwandlung zu
alpha-Aluminiumoxid erfolgt {um 1000 bis 1100°C), vorhanden sein. Die Herstellung geeigneter Gele mit und ohne Impfung,
ebenso wie die Zerkleinerungs- und Brennprozesse, sind an sich bekannt. Weitere Einzelheiten hierzu kénnen leicht aus der
Literatur entnommen werden und sind deshalb hier nicht aufgefihrt.

Im Prinzip besteht jeder derartig hergestelite Schieifstaub aus zahlreichen nichtzellfdrmigen alpha-Aluminiumoxirikristallen, die
Kristallgr6Ben von weniger als etwa 10 Micron, vorzugsweise unter einem Micron, besitzen, Das Schleifmittel hat eine Dichte von
mindestens etwa 35% der theoretischen Dichts.

Danach wird der aluminiumoxidhaltige Staub mit Siliziumdioxid oder einer Siliziumverbindung behandelt, die wihrend des
Brennens des aus dem behandelten Staub bestehenden Schleifkdrpers Siliziumoxid auf der Oberfldche des Korns erzeugt,
Entsprechend der erfindungsgeméBen Lsung kann jede siliziumhaltige Verbindung, die entweder vor oder nach dem Brennen
eine siliziumangereicherte Oberflédche der einzelnen Staubpartikel erzeugt, eingesetzt werden. Hierfiir gesignete
Siliziumverbindungen kénnen sowohl kolloidas Siliziumdioxid als auch organische siliziumhaltige Verbindungen wie Silane,
Silikate, Disiloxane, Silikonester und Silikone sein. Bisher ist es noch nicht gelungen, eine besondere Ursache fiir die Wirkung der
siliziumdioxidangereicherte Oberfldche als die entscheidende zu finden, obwoh! festgestellt wurde, daB es verschiedene
Ursachen fiir unterschiedliche Schleifleistungen gibt und daB die bisher besten Resultate erzielt wurden, wenn kolloides
Siliziumdioxid als Wirkstoff eingesetzt wird. Das beobachtete Leistungsgefille ist mdglicherweise auf die unterschiedliche
Haftféhigkeit der sinzelnen Siliziumverbindungen auf der Schleifstauboberfliche oder auf den Grad der Umwandlung der
Siliziumverbindung zu Siliziumdioxid unter den eingesetzten Brennbedingungen oder auf die Dicke der
siliziumdioxidangereicherten Schicht oder auf den durch das Silizium erzeugten Verdichtungsgrad im Schleifkorper
2uriickzufiihren.

Die Siliziumverbindung wird vorzugsweise Siliziumdioxid per se sein, z.B. aufgedampftes Siliziumdioxid, kolloides
Siliziumdioxid oder Silikagel oder ein organisches Silan, am glinstigsten aus einer funktionellen Gruppe, die die Erzeugung einer
einhaeitlicheren Beschichtung auf den einzelnen Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubpartikeln unterstitzt. Beispisle fiir
solche funktionellan Gruppen sind: Amino, Vinyl, Acryl, Methacryl und Mercapto. Der Einsatz von aufgedampften Siliziumdioxid
ist sowohl allein als auch in einer Mischung mit siliziumdioxiderzeugendem Material wie ein Silan vorteithaft. Die Behandlung
der Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstdube mit Siliziumverbindungen kann leicht durch das gleichmé#RBige Vermischen der
Stdube mit der gewiinschten Menge der Siliziumverbindung ergédnzt werden, wobei ausreichend lange gemischt werden muR,
um eine gleichmaBige Baschichtung zu sichern. Die Behandlung kann zu jedem beliebigen Zeitpunkt wihrend der Herstellung
erfolgen, bevor der Schleifstaub und das Bindemittel zu dem herz'istellenden Schleifkorper geformtwerden. Am giinstigsten ist
es, wenn die Siliziumverbindung beim Mischen dem Schleifstaub als erster Schritt bei der Herstellung des Schleifkorpers
zugesetzt wird, Danach folgt die Zumischung des keramischen Bindemittels und der anderen gewiinschten Zuschlagstoffe. Es ist
aberauch moglich, daB der Schleifstaub mit der Sitiziumverbindung vorbehandelt wird, indem sie vermischt werden und der so
behandelte Staub bis zur Weiterverwendung zum Formen des Schleitkdrpers gelagert wird. Da Siliziumverbindungen aligemein
die Oberfliche des So! Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstaubes benetzen, reicht ein an sich bekanntes Mischen, um auch die
speziellen Siliziumverbindungen aufzutragen.

Wie bereits dargelegt, bestehen die srfindungsgeméaBen Schleifkorper aus aluminiumoxidhaltigen Stduben, von denen
zumindest ein Teil wie beschrieben behandelt wird, und einem keramischen Bindemittel mit einer Glasphase. Die jeweiligen
Anteile des Schleifmittels und des verwendeten Bindemittels konnen sehr unterschiedlich sein. Der Schleifkdrper kann einen
Anteil an Bindemittel von etwa 3 bis 76 Volumenanteile in %, an Schleifinittel von etwa 24 bis 62 Volumenanteile in % und bei den
Poren einen Anteil von 0 bis 73 Volumenanteile in % haben. Vorzugsweise enthalten die Schleifkérper etwa 3 bis 30%
Bindemittel, etwa 30 bis 56% Schleifmittel und etwa 0 bis 67 % Poren, jeweils in Volumenanteilen. An sich bekannte
poreninduzierende Stoffe wie hohle Glaskiigelchen, volle Glaskiigelchen, geschdumte Glasteilchen, blasiges Aluminiumoxid
und dhnliches kénnen bei der Herstellung der Schieifkérper eingesetzt werden und damit eine groBere Vielfalt hinsichtlich der
Sorten und der Strukturvariationen geschaffen werden.
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Die erfindungsgemiiRen Schleifkérper sind durch ein keramisches Bindemittel gebunden. In der vorliegenden Erfindung kann
jedes herkbmmliche «eramischie Bindemitte! eingescizt werden, vorausgesetzt, daB nicht so hohe Temperaturen bai der
Herstellung erfordertich sind, bei denen negative Reaktionen zwischen der Bindung v'nd dem Sol Gel aluminiumoxidhaltigen
Schlsifstaub auftreten. Normalerweise wird ein Bindemittel, welches eine relativ niedrige Brenntemperatur, d.h. unter 1100°C
benétigt, eingesetzt werden.

In an sich bekannter Weise kann das Bindemittei bis zu etwa 50 Volumenanteile in % Fiillstofia oder Schleifhilfen enthalten.
Allerdings schrénkan die fiir die Einbindung von Fiillstoffen geeigneten keramischen Bindemittel die zu nutzenden Materialien
auf Grund der zur Entwicklung dieser Bindungen erforderlichen hohen Temperaturen in gewisser Weise ein. Gesignete Fiillstoffe
umfassen in Abhéngigkeit von der Entwicklungstemperatur der einzelnen keramischen Bindematerialien wie Kyanit, Mullit,
Nephelinsyenit, Graphit und Molybdéndisulfid sowie Mischungen daraus.

Nach dem Brennen unter herkdmmlichen Bedingungen, diein srster Linie von dem verwendeten Bindemittel bestimmt werden,
kann der keramisch gebundene Schleifkdrper in an sich bekan ater Weise mit einar Schleifhilfe wie geschmolzenem Schwafel
odler einem Bindemitte! wie Epoxydharz impragniert werden, im die Schleifhilfe in die Poren der Scheibe einzubringen.
Zusétzlich zu Fillstoffen und Schieifhilfen kénnen die Schleifkdrper auch ein oder mehrere Zweitschleifmittel in der Hohe bis zu
etwa 1 bis 90 Volumenantsile in % des Gesamtkdrpers enthaltzn. Das zweite Schleifmittel kaiin, wenn es beispielsweise in der
PartikelgroRe feiner ist, als Fiillstoff oder, wenn es gréber ist, als ein Hilfs- oder Zweitschleifmittel agieren. Bei einigen
Anwendungsfallen wirkt das zweite Schleifmittel als Streckmittel fiir den Sol Gel aluminiumoxidhaltigen Schleifstauk. In anderen
Fillen kann das zweite Schleifmitte! sogar die allgemeinen Schleifeigenschafter les keramikgebundenen Mittels entweder in
der allgemeinen Effektivitit oder in dem Schliff, der dem zu bearbeitenden Material verlishen werden soll, verbessern. Das
zweite Schieifmittel kann geschmolzenes Aluminoxid, verschmolzenes Aluminiumoxid-Zirkonoxid, gesintertes Aluminiumoxid-
Zirkonoxid, Siliziumkarbid, kubisches Bornitrid, Diamant, Flint, Granat, blasiges Aluminiumoxid, blasiges Aluminiumoxid-
Zirkonoxid und Mischungen daraus sein.

Der behandsite Sol Gel Schleifstaub und die keramisch gebundenen Schleifmittel, die die besagten Stéube enthalten, sind im
allgemeinen wirkungsvoller als die unbehandelten Schlgifmittel, wie die folganden Beispiele zeigen. Die Schleifkdrper eignen
sich zum Schleifen aller Metallarten wie auch verschiedener Stihle wie rostfreier Stahl, GuBstahl, gehérteter Werkzeugstahl,
GuBeisen, beispielsweise Schmiedesisen, schmiedbares GuBeisen, KugelgraphitguB, HartguB und Moduleisen sowie Mstalle
wie Chrom, Titan und Aluminium. Wie bei allen Schleifmitteln und keramisch gebundenen Kérpern, in denen sie enthalten sind,
schleifen die Schieifmittel und gebundenen Kérper entsprechend der erfindungsgemaBen Lésung einige Metalle besser als
andere und sind bei einigen Schleifanwendungen effektiver als bei andersn. Hervorragende tragbare Trenn-, Prézisions-,
Segment-, Abricht- und werkzeugschleifende Scheiben sind das Ergebnis, wenn das hierfiir verwendete Schleifmittel wie hier
beschrieben, hergestelit wird.

In den folgenden, nicht vollsténdigen Beispielen sind alle Angaben Gewichtsanteile in %, sofern os nicht anders dargelegt wird.
Gleichfalls wird der Begriff Schlsifstaub nachfolgend benutzt, um sich auf einzelne Partikel des Schleifmittels zu beziehen.

Baisplel 1

Gesinterte geimpfte Sol Gel Aluminiumoxidschleifkérper in der ANSI {American National Standards Institute)-Grofie 54 wurden
gem#R den Lehren des US-P 4,623,364 hergestelit und zur Herstellung von Testscheiben geméiR den Lehren des US-P 4,543,107
benutzt. Es wurden die im nachfolgenden beschriebenen Verfahren angewende , vsobei die Schleifstidube mit jeweils

1,5 Gewichtsanteile in % spezieller siliziumenthaltenden Verbindungen, d. h. vet schiedenen Silanen oder kolloidem
Siliziumdioxid, unmittelbar vor dem Vermischen mit dem keramischen Bindemittel behande!t wurden.

Fiir alle Schleiftests wurden Testscheiben von 5" {127 mm) Durchmesser bei /2" (12,7 mm) Dicke mit einem /4" (31,75 mm) Loch
hergestellt. Nach dem Brennen hatte sich die Oberfliiche jeder Scheibe in der Breite auf /4" {6,345 mm) vor dem Testen reduziert,
Das Herstellungsverfahren fiir jede Scheibe wurde wie folgt durchgefiihrt.

Schelbe A {Standardschelbe)

1000g von 54 Schleifstaub geimpftem Sol Gel gesintertem Aluminiumoxidschleifmittel wurden in ein MischgefaR gewogen und
mit 28cm?® Wasser benetzt, Wihrend des Mischens wurden erst 12g Dextrin, dann 119,7 g des Bindemittels F, deren
Zusammensetzung in Tabelle 1 angegeben ist, und weitere 20g Dextrin zugegeben. Nach zwei Minuten Mischen erfolgte die
letzte Dextrinzugabe, danach wurde die Mischung in Scheiben gepreft. Jede so geprefite Scheibe wog 367,9g und hatte ein
PreRBvolumen von 168,05¢cm?.

Schelbe B (Y9576™ behandelt)

10009 54 Staub geimpftem Sol Gel gesintertem Aluminiumoxidschleifmittel wurden in ein MischgefdR gewogen und mit 159
Phenylaminoalkyltrimethoxisilan von Union Carbide Co., Tarrytown, NY, einem Y9576™ organo-funktionalem Silan, benetzt.
Wihrend des Mischens wurden 14cm?® Wasser, 12g Dextrin, 119,7g des Bindemittels F und weitere 20¢g Dextrin zugegeben. Die
Mischzeit, das Gewicht der geprefiten Scheibe und das Volumen entsprachen den Werten der Scheibe A.

Schelbe C (A1102™ behandelt)

1000g von 54 Staub geimpftem Sol Gel gesintertem Aluminiumoxidschleifmittel wurden in ein MischgefaR gewogen und mit
15g eines Aminosilans, das von der Union Carbide als A1102™ organo-funktionales Silan erworben wurde, benetat. Wahrend
des Mischens wurden 14cm?® Wasser, 12g Dextrin, 119,7 g des Bindemittels F und weitere 20g Dextrin zugegeben. Die Mischzeit,
das Gewicht der gepreBten Scheibe und das Volumen entsprachen den Werten der Scheibe A.
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Schalbe D {Y9492™ behandelt)

10009 von 54 Staub geimpftem Sol Gel gesintertsm Aluminiumoxidschleifmittel wurden in ein MischgefaB gewogen und mit
169 Aminualkyltricxidsilan, das von der Union Carbide als Y9492™ amino-furktionales Silan erworben wurde, benetat,
Wihrend des Mischens wurden 50cm® Wasser, 12g Dextrin, 119,7 g des Bindemittels und weitere 20 g Dextrin zugegeben, Nach
zwei Minuten Mischen wurde die Mischung in Scheiben gepreft, wobei jede gepreRte Scheibe 378,8g wogund ein PreBvolumen
von 163,05¢cm® hatte,

Scheibe E (kollolde Siliziumdioxidbehandlung)

1000g von 54 Staub geimpftem Sol Gel gesintertem Aluminiumoxidschleifmittel wurde in ein Mischgefid gewogen und mit15¢g
eines kolloiden Siliziumdioxids, das von E.I. DuPont Co., Wilmington, DE als Ludox AS-40™ erworben wurde, benetzt. Wahrend
des Mischens wurden 14cm? Wasser, 12g Dextrin, 119,7 g des Bindemitteis F und weitere 20g Dextrin zugegeben. Nach zwei
Minuten Mischen wurde die Mischung zu Scheiben gepreRt, wobei die gapreBten Scheiben Gewichte und Volumen der Scheibe
A hatten,

Die Zusammensetzung des Bindemittels F, welches bei allen Testscheiben als keramisches Bindemittel verwendet wurde, ist in
Tabelle | angegeben. Da die Bindung gesintert ist, sind ihre ungebrannten und gebrannten Zusammensetzungen gleich,

Tabelle|
Geschmolzene Oxidzusammensetzung Bindemittel F

Gewichtsanteilein %

Si0, 63,0
Al,04 12,0
F6203 0:1
Ca0 1.1
MgO 0,1
Na,0 6,2
K;d 7,5
B,0; 10,0
Gasamt 100,0

Die Scheiben A bis E wurden jeweils luftgetrocknet und bei 900°C 43 Stunden in Luft gebrannt und dann bei dieser Temperatur
16 Stunden lang gegliiht, bevor sie auf Raumtemperatur abgekiihlt werden konnten. Nach dem Brennen wurden die Scheiben
fur Nutenschleiftests durch Reduzierung der Oberflichenbreite auf /4" (6,35 mm) vorbereitet.

Ein Nutenschleiftest wurde an einem D3 Werkzeugstahl gehértet auf RG 60 rait einer Lange der Nut von 16" (46,64 cm)
durchgefiihrt. Bei den Tests wurde ein Brown and Sharpe Oberflédchenschleifer mit einer singestellten Scheibengeschwindigkeit
von 6500sfpm (surface feet per minute) (33,02m/s Oberflichengeschwindigkeit in m/Sekunde) und eine Tischgeschwindigkeit
von 50fpm (0254 m/s) verwendet.

Die Tests wurden bei drei unterschiedlichen Tiefenvorschiiben durchgefiihrt: 0,5, 1 und 1,5 Mil pro Doppeldurchgang (0,0127,
0,0254 und 09,0381 mm) alle insgesamt 100 Mit (2,54 mm) auRer 100,5Mil (2,667 mm) bei 1,5 Mil Tiefenvorschub. Bei jeder
Zustellgeschwindigkeit wurden Scheibenabnutzung, Spanabhanme und Kraft gemessen. Die Testergebnisse sind in Tabelle i
dargestellt.

Tabelle i

Ergebnisse des Trockennutschleifens auf D3 Stahl

Scheibe Schleif- Vor- G-Ratio Qualitat spezifische

Nr, mittelbe- schub Leistung

handlung
(Mils) (S/W) (S¥/w) (PS/5- (Joule/
inmin mm?)

A keine 0,5 57,8 4,18 2,13 5,81
1,0 47,5 6,97 2,99 8,16
1,5 41,8 9,25 3,63 9,91

B Y9576™ 0,5 58,2 4,22 2,29 6,25
1,0 60,8 9,18 3,39 9,25

15 61,6 13,64 4,23 11,65
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Scheibe Schleif- Vor- G-Ratio Qualitat spezifische
Nr. mittelbe- schub Luistung
handlung
c A1102™ 05 46,9 3,37 2,31 6,31
1,0 57,3 8,45 343 9,36
15 60,8 11,33 4,25 11,60
D ) Y9492™ 05 55,0 4,22 2,15 5,87
1,0 60,8 9,19 2,96 8,08
15 88,4 19,58 3,67 10,02
E Kolloides 05 50,9 3,65 2,29 6,25
Siliziumdioxid
1,0 82,6 12,23 2,96 8,08
1,5 1071 23,35 3,64 9,93

G-Ratio, (S/W), als eine MaReinheit der Menge des entfernten Metalls pro Volumeneinheit der Scheibenabnutzung ist eine der
MaReinheiten der Leistung einer Schieifscheibe, da sie die Gesamtmenge der Spanabnahme bestimmt, bevor eine Scheibe
ersetzt werden muB. Eine andere, sogar bedeutendere MaReinheit des Nutzens einer Schieifscheibe ist Qualititsfaktor (S¥/W),
der nicnt nur die Menge des Metalls beriicksichtigt, die eine Scheibe entfernen kann, sondern auch die Geschwindigksit mit der
sie es tut, Aus den Angaben in Tabelle Il wird ersichtlich, daB sowohl G-Ratio als auch Qualitat durch simtliche getestete
Behandlungen der Scheiben, bei denen Siliziumdioxid entwickelt wurde, deutlich verbessert wurden. Dies gilt insbesondere fiir
die héheren Vorschubgeschwindigkeiten, die noch genauer die Voraussetzung fiir die effektive Verwendung der Scheiben
kennzeichnen. Beim stérksten Vorschub zeigte Scheibe W {mit ko'loidem Siliziumdioxid behandelt) eine 156% hohere G-Ratio
und eine 158% héhere Qualitit als die unbehandelte Scheibe A. Ahnlich zeigte Sche be D (Y9492™ Silan behandelt) eine 111%
héhere G-Ratio und eine 112% hohere Qualitit.

Beispiel Il

Scheiben, die wie in Beispiel | vorbereitet waren, wurden weiteren Schleiitests unterzogen, unter Verwendung eines 1:40 mit
Leitungswasser verdiinnten Kihimittels auf Wasserbasis, E55, von der White & Bagley Company, Worcester, MA. Die Tests
wurden auf 4340 Stahl, der zu Re 56 gehartet wurde, mit einer Scheibengeschwindigkeit von 8500 SFPM (43,2 m/s) durchgefiihrt.
Weitere Testbedingungen waren wie in Beispief | mit der Ausnahrne, daR keine 1,5Mil Vorschiibe durchgefiihrt wurden. Die
Ergebnisse des Naschleiftests sind in der Tabelle Il dargestelit.

Tabelle lll

Ergebnisse des NaBnutenschleifens auf 4340 Stahl

Scheibe Schleif- Vor- G-Ratio Qualitat spezifische

Nr. mittelbe- schub Kraft

handlung
(Mils) {S/W) {s¥w) (PS/;- {Joule/!
inmin) mm?d)

A keine 0,5 163,4 11 2,54 6,93
1,0 89,4 13,0 4,03 11,00

B Y9576™ 0,5 214,1 18,7 2,23 6,25
1,0 119,4 18,4 4,51 12,31

c A1102™ 0,5 231,7 18,7 2,97 8,11
1,0 97,0 14,5 4,91 13,40

D Y 9492™ 0,5 433,9 28,05 2,40 6,55
1,0 199,0 31,84 3,54 9,66

E kolloides 0,5 360,4 18,65 2,31 6,31

Siliziumdioxid
; 1,0 155,8 20,18 3,96 10,81

Wieder ist sine wesentliche Verbesserung der Schleifleistung bei allen getesteten Behandlungen zu verzeichnen. Scheiben D
und E zeigten erneut die besten Ergebnisse. Scheibe D zeigt bei 0,5Mil Vorschub eine 166%ige Verbesserung des G-Ratio und
sine 145%ige Verbesserung in der Qualitét. Bei den anderen behandelten Scheiben reichten die Verbesserungen bei der G-Ratio
von 31% fiir Scheibe B bis 121 % fiir Scheibe E, wahrend die Qualititsverbesserungen von 11% fiir Scheibe C bis 70 % fiir Scheibe
E reichten.
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Beisplel il

Eine weitere Serie von Testscheiben wurde hergeitellt, unter Verwandung zunehmender Mengen Silan Y9576™, das auf einer
Stufe von 1,5% bei Scheibe B in Beispiel | verwendet worden war. Drei zus#tzliche Testscheiben F, G und H wurden hargestelit,
wobei jeweils 0,5%, 1,0% und 2% Silan Y9576™ verwendet wurden, Das Herstellungsverfahren war mit dem von Scheibe B
identisch, auBer ciaB jewells 5, 10 und 20g von /9576™ Silan pro 10009 Schieifstaub verwendet wurden. Zusammen mit
Scheibe A (0 %) und Scheibe B (1,6% Y 9576™) umfassen Scheiben F, G und H eine Serie in der zunehmende Mengen des Silans
ausgewertet wurden. Es wurden die gleichen Verfahren des Testschleifens wie in Beispiel | und Il verwendet, d. h. trocken auf
gehiirtetem D3 Stahl und na auf 4340 Stahl. Die Ergebnisse cles Trockenschleifens sind in Tabelle IV und die
NaBschleifergebnisse in Tabelle V dargestelit,

Tabelle IV
Ergebnisse des Trockerinutschleifens auf 03 Stahl
Scheibe Schleif- \or- (i-Ratio Qualitat spezifischa
Nr. miittelbe- schub Kraft
handlung
(Mils) (S/W) (s¥/w) PS/;- (Joule/
inmin mm®)
A keine 0,5 57,8 4,18 2,13 5,81
- 10 47,5 6,97 2,99 8,16
1,5 41,8 9,25 3,63 9,91
F 0,5% 0,5 50,4 3,60 2,38 6,50
Y 9576™ 1,0 46,8 6,85 2,99 8,16
1,5 38,0 8,47 3,63 9,91
G 1,0% 0,5 54,7 418 2,17 5,92
Y9576™ 1,0 64,1 9,42 3,12 8,52
1,5 48,7 10,89 3,83 10,46
B 15% 0,5 58,2 4,22 2,29 6,25
Y9576™ 1,0 60,8 9,18 3,39 9,25
1,5 61,6 13,64 4,23 11,55
H 2,0% 0,5 48,1 3,61 2,20 6,01
Y9576™ 1,0 54,0 8,06 3,25 8,87
) 1.5 75,0 16,58 4,29 1"Mn
Tabelle V
Ergebnisse des NaBnutschleifens auf 4340 Stah!
Scheibe Schleif- Vorschub G-Ratio Qualitat spezifische
Nr. mittelbe- Kraft
handlung
(Mils) S/wW) (syw) PS/y- {Joule/
inmin mm?)
A keine 0,5 163,4 11,1 2,54 6,93
1,0 89,4 13,0 4,03 11,00
F 0,5% 0,5 164,1 1,2 2,40 6,55
Y9576 1,0 97,6 14,7 373 10,18
G 1,0% 0,5 358,7 28,3 2,26 6,17
Y9576 1,0 143,4 21,96 4,04 11,02
B 1,5% 0,5 2141 18,7 2,23 6,25
Y9576 1,0 119.4 18,44 4,51 12,31
H 2,0% 0,5 360,4 18,65 2,31 6,31
Y9576 1,0 133,6 19,86 3,88 10,59

Die Trockenschleifergebnisse in Tabelle IV zeigen fiir diese spezielle Silanbehandlung, da eine Erhéhung ihrer Menge tiber
0,5% die Leistung verbesserte und da 1,5% beinah so effektiv waren wie 2%. Die NaBschleifergebnisse in Tabelle V waren
ahnlich, bei 0,5% hatte Y9576™ einen geringen Effekt. In diesem Nachschleiftest zeigt sich, daB 1,5% die optimale Menge fiir
dieses Silan darstellen, wahrend sowohl 1,0% als auch 2,0% Belastung eine sehr dhnliche Leistung ergaben.
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Vergleichsbelspiel A

Die Verfahrenswelsen von Beispiel | und Il wurden wiederholt, mit der Abweichung, da der Sol Gal tluminiumoxidhaltige Staub
durch ein gaschmolzenes Aluminiumoxid-Schleifmitte! ersetzt wurde, das einige relativ groBe Kristalle, d.h. 50 bis 10 Mikron,
und aine &hnlich hohe Reinheit wie der Sol Gel Schleifstaub aufweist, Die Schlsifscheiben J und K wurden wie in Beispial |
vorbereitet.

Scheibe J war wie Scheibe A als diese keinen Silizium hehandelten Staub enthielt und Scheibz ¥ war wie Scheibe B in die 1,5%
Phenylaminoalkyltr'methoxisilan, das von der Union Carbide als Y9576™ organofunktionelles Silan erworben wurde, in den
Staub gemischt worden war, bevor die anderen scheibenbildenden Bestandteile hinzugeiiigt wurden,

Beida Scheiben wurden auf die gleichen Materialien bewertet wie in Beispiel | und Il, sowohl unter Trocken- als auch unter
NaBschleifbedingungen. Die Ergebnisse dss Trockenschleifens sind in Tabelle A und die NaBschleifergebnisse in Tabelle B
dargestelit.

Tabelle A
Ergebnisse des Trackennutschleifens auf D3 Stahl
Scheibe Schieif- Vor- G-Ratio Qualitét spezifische
Nr. mittelbe- schub Kraft
handlung
{Mils) (S/W) (SUwW) PS/,- {Joule/
inmin mm?)
J keine 05 11,6 0,81 2,73 7,45
1,0 13,9 1,95 4,24 11,57
1,5 14,1 2,97 4,93 13,45
K 1,5% 0,5 9,3 0,62 2,81 7,67
Y 9576™ 1,0 1,4 1,56 4,13 11,27
1,6 13,0 2,73 5,02 13,70
Tabelle B
Ergebnisse des NaBnutschleifens auf 4340 Stahl
Scheibe Schleif- Vor- G-Ratio Qualitat spezifische
Nr. mittelbe- schub Kraft
handlung
(Mils) (S/W) (S¥/W) PS/;- (Joule/
inmin mm®)
J keine 0,5 68,1 4,90 3,60 9,82
1,0 46,1 6,61 4,80 13,09
K 1,5% 0,5 66,3 4,92 3,72 10,26
Y9576™ 1,0 42,0 6,12 5,04 13,75

Wie ohne weiteres aus der Ahnlichkeit der Ergebnisse zwischen den unbehandelten und den silanbehandelten Proben sowohlin
Tabelle A als auch B zu sehen ist, hat die Silanbehandlung dis Schleifleistung des geschmolzenen alpha-
Aluminiumoxidschleifstaubs nicht verandert.

Es ist davon auszugehen, daR die erfindungsgemiBe Lésung der Oberflichenanrsicherung von Sol Gel aluminiumoxidhaltigen
Schleifmitteln mit Siliziumdioxid auch in anderen als den in den Beispislen unmittelbar beschriebenen Mittel fiir Fachleute
einleuchtend sein wird und daB diese anderen Mittel in den Bersich dieser Erfindung fallen sollen.

Beispiel IV

Ergebnisse des Nanutschleifens auf 52100 Stahl

Es wurden zwei Gruppen Scheiben vorbersitet, eine jede mit den Abmessungan 5" x 2" x 7/s". Beide Gruppen verwendeten 80
Staub geimpftes Sol Gel Aluminiumoxid und wurden mit der wie in Beispiel | {Scheibe A) beschriebenen aligemeinen
Technologie, mit nachfolgenden Abweichungen, vorbereitet.

Die in den zwei Gruppen von Scheiben verwendeten Stidube wurden unterschiedlich vorbereitet. Ein Satz war unbehandelt,
wihrend der andere mit aufgedampftem Siliziumdioxid durch das Vermischen von 1200 Gramm der aluminiumoxidhaltigen
Stéube, 6 Gramm entionisiertem Wasser, 23,4 Gramm eines tierischen wiBrigen Bindernittels auf Klebstoffbasis und 4,92
Gramm Cab-o-sil aufgedampftem Siliziumdioxid, von der Cabot Corporation unter der Bazeichnung C8549 erkiltlich, behandelt
war. Dies ergab eine Menge von etwa 0,41 Gewichtsanteile in % Siliziumdioxid. Beide Gruppen wurden mit 174,96 Gramm des
Bindemittels F (aus Beispiel I} vermischt, getrocknet und zu Scheiben gebrannt.

Die Scheit: :n, hergestellt aus mit aufgedampftem Siliziumdioxid behandelten Stauben, hatten dhnliche physikalische
Eigenschaften wie die aus unbehandelten Stauben, mit der Ausnahme, daR sie zine bedeutend geringere
Sandstrahleindiingungsregulierung (3,08 im Gegensatz 2u 3,63) aufwiesen,

Bei der Auswertung auf52100 Stahl, gehértet zu Rc 60-62, in einem nassen, duReren Einstechschleiftest, unter Verwendung von
5% wélrigem Ol als KiihImittel, und einer Scheibengeschwindigkeit von 8 500sfpm (Oberflachengeschwindigkeit in engl. FuB je
Minute), wurden die nachfolgend in Tabelle VI dargesteliter: Ergebnisse erzielt.
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Tabelle VI

Ergebnisse des NaBnutschleifens auf 4340 Stahl

Scheibe Vorschub G-Ratio MRR WWR Kraft Ober-
in/sec PS/in flichen-

abschluB (Ra)

Unbehandelt 0,0010 160,4 0,668 0,00417 2,27 27
0,0022 96,4 1,432 0,01485 3,33 50
0,0033 42,2 2,149 0,05092 3,67 106

beh. mit aufged.

Siliziumdioxid 0,0010 207,8 0,668 0,00232 2,00 28
0,0022 103,5 1,476 0,01426 2,93 43
0,0033 55,8 2,167 0,03881 3,07 82

Wie oben ersichtlich ist, verbesserte die Behandlung mit aufgedampftem Siliziumdioxid die G-Ratio betrichtlich, wihrend sie

weniger Energie verbrauchte.
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