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(57) Abstract: The invention relates to a shaped ceramic abrasive particle (20, 20a-e), in particular on the basis of alpha-Al,O3 and
having at least three faces (16, 17, 18), at least two faces (16, 17, 18) of which form a common vertex (12, 12a) on which at least
one corner (19) common to the three faces (16, 17, 18) lies, and the abrasive particle (20, 20a-e) has at least one structural weakening
element (22, 22a-d). The invention also relates to an abrasive article (50) having said abrasive particles (20, 20a-e) and a method for
producing said abrasive particles (20, 20a-¢).

(57) Zusammenfassung: Die Ertfindung beschreibt ein geformtes keramisches Schleitkorn (20,20a-¢), insbesondere auf Basis von
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alpha-Al,O3, aufweisend zumindest drei Flachen (16,17,18), von denen zumindest zwei Flichen (16,17,18) eine gemeinsame Kante
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Beschreibung

Titel

Geformtes keramisches Schleifkorn sowie Verfahren zur Herstelluhg eines ge-

formten keramischen Schleifkorns

Die Erfindung betrifft ein geformtes keramisches Schleifkorn, einen Schleifartikel

sowie ein Verfahren zur Herstellung eines geformten keramischen Schleifkorns.

Stand der Technik

Geformte keramische Schleifkdrner auf Basis von alpha-Al,Os (alpha-Alumini-
umoxid) sind aus dem Stand der Technik bekannt. Bei geformten Schleitkérnern
handelt es sich um Schleifkérner, welche eine definierte Form und eine definierte
GroBe haben. Die Schleifkorner erhalten ihre definierte Form und definierte Grol3e
aufgrund eines definierten Formgebungsprozesses. So sind zum Beispiel in WO
2014/020075 Al verschiedene vorteilhafte Geometrien fiir keramische Schleifkor-
ner beschrieben. Aus dem Stand der Technik sind ferner nicht geformte bzw. un-
regelmaBig geformte Schleifkorner bekannt, welche auch als gebrochene Schleif-
korner bezeichnet werden. Der Vorteil von geformten keramischen Schleifkdrnern
liegt in ihrer hoheren Schleifleistung gegeniber nicht geformten bzw. unregelma-

Big geformten Schleifkornern.

Zur Herstellung von geformten keramischen Schleitkornern sind aus dem Stand
der Technik unter anderem zwei Verfahren bekannt, welche ebenfalls in WO
2014/020075 Al beschrieben sind. Als Ausgangsstoff fiir die Herstellung von ge-

formten keramischen Schleifkornern ist alpha-Al,Os aus dem Stand der Technik

PCT/EP2018/064734



10

15

20

25

30

WO 2019/001908

-2 -

bekannt. Wird alpha-Al,Os als Ausgangsstoff verwendet, eignet sich insbesondere
das sogenannte Schlicker-Verfahren fir die Herstellung der Schleitkorner. Es ist
aus dem Stand der Technik auch bekannt, Vorlauferprodukte des alpha-Al,Os, die
erst bei der Herstellung der Schleifkorner in alpha-Al,O; umgewandelt werden, als
Ausgangsstoff fur die Herstellung zu verwenden. Beispiele flir geeignete Vorlau-
ferprodukte sind die Aluminiumoxidhydroxide Bohmit (gamma-AIO(OH)) und
Diaspor (alpha-AlO(OH)) sowie die Aluminiumorthohydroxide Gibbsit (gamma-
AI(OH)3) und Bayerit (alpha-Al(OH)s). Fiir die Herstellung der Schleitkérner aus
diesen Vorlauferprodukten wird das sogenannte Sol-Gel-Verfahren verwendet,

das Schleifkorner von sehr feiner Mikrostruktur hervorbringt.

Es existiert zahlreiche Literatur zu geformten und teilweise geformten Sol-Gel-
Schleifkornern. Der Ausgangsstoff, alpha-Al,O3 oder Vorlauferprodukt des alpha-
Al, O3, und das Herstellverfahren, Sol-Gel-Verfahren oder Schlicker-Verfahren, be-
wirken jedoch signifikante Unterschiede im Verhalten der daraus hergestellten ge-

formten keramischen Schleifkorner.

Es besteht in der Schleifmittelindustrie ein standiges Bedurfnis, den Werkstoffab-

trag bei der Bearbeitung von metallischen Werkstlicken weiter zu erhohen.

Offenbarung der Erfindung

Die Erfindung geht aus von einem geformten keramischen Schleiftkorn, insbeson-
dere einem geformten keramischen Schleiftkorn auf Basis von alpha-Al,Os, aufwei-
send zumindest drei Flachen, von denen zumindest zwei Flachen eine gemein-
same Kante bilden, auf der zumindest eine den drei Flachen gemeinsame Ecke
liegt. Erfindungsgemall weist das Schleifkorn zumindest ein Strukturschwa-

chungselement auf.

Unter einem geformten Schleifkorn wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung
ein Schleiftkorn verstanden, welches eine definierte Geometrie aufweist. Ein ge-
formtes Schleifkorn von definierter Geometrie weist eine definierte dreidimensio-

hale Form von definierter Gro3e auf. Die definierte Form von definierter Gréf3e wird
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durch einen definierten Formgebungsprozess bei der Herstellung des Schleitkorns
erhalten. Die definierte Geometrie des geformten Schleiftkorns soll reproduzierbar
sein. Das geformte Schleifkorn soll wiederholt und gezielt in der gewiinschten de-
finierten Geometrie herstellbar sein. Ein geformtes Schleifkorn ist insbesondere
kein gebrochenes oder teilweise gebrochenes Schleifkorn, welches durch Zerklei-

nern, insbesondere Brechen, herstellbar ist.

Als definierte dreidimensionale Formen kommen insbesondere geometrische Kor-
per in Frage, die drei oder mehr Flachen, eine oder mehrere Kanten und eine oder
mehrere Ecken und/oder Spitzen haben. Zwei aneinander angrenzende Flachen
bilden dabei eine gemeinsame Kante, wahrend drei Flachen in einer gemeinsamen

Ecke aneinandergrenzen. Typischerweise begrenzt eine Ecke eine Kante.

Unter einer Flache wird ein zusammenhangender zweidimensionaler Teil der
Oberflache des Schleiftkorns verstanden, der aus Punkten besteht, an denen je-
weils eine wohldefinierte, gedachte Tangentialebene an das Schleifkorn angelegt
werden kann. Eine solche Flache kann eben oder gekrimmt sein. Eine gekrimmte
Flache kann konkav oder konvex sein. Ferner kann die Flache auch mindestens
einen ebenen Abschnitt und mindestens einen gekrimmten Abschnitt aufweisen,

die ohne dazwischen liegende Kante ineinander lbergehen.

Eine Kante ist ein zusammenhangender eindimensionaler Teil der Oberflache des
Schleifkorns, der aus Punkten besteht, an denen zwei Flachen oder zwei Teile ein
und derselben Flache einander bertihren, wobei die Tangentialebenen der beiden
Flachen bzw. Flachenteile an diesen Punkten nicht stetig verlaufen. Bevorzugt liegt
an der Kante ein Innenwinkel vor, der kleiner als 150°, bevorzugt kleiner als 120°,
besonders bevorzugt kleiner als 90° oder grosser als 210°, bevorzugt grosser als
240°, besonders bevorzugt grosser als 270° ist. Der Innenwinkel ist dabei der Win-
kel zwischen den beiden genannten Tangentialebenen der beiden Flachen bzw.
Flachenteile, also der Winkel zwischen den Normalenvektoren dieser Tangential-
ebenen. Eine oder mehrere Kanten des Schleitkorns kénnen scharf, insbesondere
spitz, oder auch abgerundet oder abgeflacht sein. Insbesondere kdnnen eine oder

mehrere Kanten eine Fase aufweisen.
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Ein Punkt der Oberflache des geformten Schleifkorns wird als Ecke verstanden,
wenn ein imaginarer Konus gedanklich derart Giber einen Teil des Schleitkorns ge-
stulpt werden kann, dass dieser Teil des Schleiftkorns im Inneren des Konus liegt
und der Punkt die Spitze des Konus bildet. Bevorzugt betrigt der Offnungswinkel
des Konus weniger als 150°, weiter bevorzugt weniger als 120° und besonders
bevorzugt weniger als 90°. Eine oder mehrere Ecken des Schleifkorns kénnen

scharf, insbesondere spitz, oder auch abgerundet oder abgeflacht sein.

Beispiele fiir geometrische Korper, die sich fur geformte Schleifkdrner eignen, sind
Polyeder, zum Beispiel Tetraeder, Pentaeder, Hexaeder und andere. Der geomet-
rische Korper des geformten Schleifkorns kann insbesondere ein Quader, ein

Prisma, eine Pyramide oder dergleichen sein.

In einer Ausfihrungsform weist das geformte Schleitkorn zumindest eine Grund-
flache auf, die mehreckig, zum Beispiel dreieckig oder viereckig, insbesondere
rechteckig oder quadratisch, sternformig, polygon, insbesondere isogon, oder teil-
weise eckig und teilweise gekrimmt, zum Beispiel rund oder oval gekrimmt, sein
kann. Bei einer Grundflache mit mehreren Ecken kdnnen eine oder mehrere Sei-
tenkanten gerade oder gekrimmt sein. Der geometrische Korper weist auBerdem
insbesondere zumindest eine Seitenflache auf. Der geometrische Kérper kann ins-
besondere eine Grundflache und mehrere Seitenflachen sowie zumindest eine
Spitze aufweisen. Ein derartiges Schleitkorn kann nach Art einer Pyramide geformt
sein. Die zumindest eine Seitenflaiche kann eine Mantelflache bilden. Alternativ
oder zusatzlich kann der geometrische Korper des geformten Schleifkorns zumin-
dest eine Deckflache aufweisen, die mehreckig, zum Beispiel dreieckig oder vier-
eckig, insbesondere rechteckig oder quadratisch, sternférmig, polygon, insbeson-
dere isogon, oder teilweise eckig und teilweise gekrimmt, zum Beispiel rund oder
oval gekrimmt, sein kann. Bei einer Deckflache mit mehreren Ecken konnen eine
oder mehrere Seitenkanten gerade oder gekrimmt sein. Die zumindest eine Deck-
flache und die zumindest eine Grundflache konnen die gleiche geometrische Form
oder unterschiedliche geometrische Formen haben. Die Deckflache und die
Grundflache konnen im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet sein. Sie

konnen jedoch auch winklig zueinander angeordnet sein. Der Flacheninhalt der
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Grundflache und der Deckflache kann im Wesentlichen gleich grol3 oder verschie-
den grof3 sein. Die zumindest eine Deckflache kann mit der Grundflache (ber zu-
mindest eine Seitenflache verbunden sein. Dabei kann die zumindest eine Seiten-
flache eine Mantelflache zwischen der Grundflache und der Deckflache bilden.
Wird die Grundflache und die Deckflache von je einem Vieleck mit einer Anzahl n
an Ecken gebildet, so kann das geformte Schleifkorn zum Beispiel n Seitenflachen
aufweisen. Der geometrische Korper kann nach Art eines Prismas mit einer Grund-
flache und einer Deckflache sowie mehreren Seitenflichen geformt sein. Ferner
kann der geometrische Korper mit einer Grundflache und einer Deckflache sowie
mehreren Seitenflachen auch nach Art eines Pyramidenstumpfes geformt sein. Die
zumindest eine Grundflache und/oder Deckfliche kann zum Beispiel durch ein
gleichseitiges und gleichwinkliges Vieleck, insbesondere ein gleichseitiges und
gleichwinkliges Dreieck oder Viereck, gebildet sein. Alternativ kann die zumindest
eine Grundflache auch von einem nicht gleichseitigen Vieleck gebildet sein. Ferner
eignen sich gerade oder schiefe geometrische Korper. So kann das geformte
Schleifkorn zum Beispiel ein gerades oder schiefes Prisma, eine gerade oder

schiefe Pyramide oder dergleichen sein.

Weist der geometrische Korper des geformten Schleifkorns zumindest eine Grund-
flache, zumindest eine Deckflache und eine oder mehrere Seitenflache auf, so ist
der Korper des Schleifkorns vorzugsweise flach ausgebildet. Als ein flacher geo-
metrischer Korper wird ein Korper angesehen, dessen zumindest eine Grundflache
und/oder Deckfliche eine, insbesondere maximale Erstreckung aufweist, die um
ein Vielfaches gréBer als eine, insbesondere maximale Erstreckung zwischen der
Grundflache und der Deckflache entlang der einen oder mehreren Seitenflachen
ist. Die Erstreckung der Grundflache und/oder Deckfliche kann zum Beispiel von
einer Lange einer Seitenkante der Grundfliche und/oder Deckflache definiert sein.
Die Erstreckung zwischen der Grundflache und der Deckflache entlang einer Sei-
tenflache kann von einer Dicke des Korpers definiert sein. So kann das Verhaltnis
von Erstreckung der Grundflache und/oder Deckfliche zu Erstreckung zwischen
Grundflache und Deckflache des geometrischen Korpers zum Beispiel in einem
Bereich von 2 bis 10, insbesondere in einem Bereich von 2 bis 5 betragen. So
betragt zum Beispiel das Verhaltnis von Seitenkantenlange zu Dicke des geomet-

rischen Korpers von 2 bis 10, insbesondere von 2 bis 5.
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Das geformte Schleifkorn von definierter Geometrie kann auch durch eine belie-
bige dreidimensionale Form gebildet sein, die reproduzierbar hergestellt werden
kann. Unter einer beliebigen dreidimensionalen reproduzierbaren Form soll eine
Form verstanden werden, bei der in freier Form mehrere Flachen zusammen einen

dreidimensionalen Korper bilden.

In einer Ausfihrungsform kann die definierte dreidimensionale Form des kerami-
schen Schleifkorns ein regelmafiges dreiseitiges gerades Prisma sein. Das kera-
mische Schleifkorn weist dabei eine Grundflache und eine Deckflache auf, die je-
weils von drei gleich langen Seitenkanten gebildet werden. Dabei sind die Grund-
flache und die Deckflache im Wesentlichen gleich grof3. Die Grundflache und die
Deckflache sind im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet. Die Grundflache
und die Deckflache sind durch drei im Wesentlichen gleiche Seitenflachen vonei-
nander beabstandet, welche eine Mantelflache des Prismas bilden. Das regelma-
Bige dreiseitige gerade Prisma ist insbesondere flach ausgebildet. Das Verhaltnis
von Seitenkantenlange zu Dicke des Prismas liegt zum Beispiel in einem Bereich
von 2 bis 10, insbesondere in einem Bereich von 2 bis 5, ganz insbesondere in

einem Bereich von 2,75 bis 4,75.

Das erfindungsgemasse Schleifkorn kann eine Grosse im gesamten Grossenbe-
reich aufweisen, der auch fir herkdmmliche Schleifkdrner tblich ist. Ublicherweise
fuhren Schleitkorner mit grosseren Grossen zu einem hoheren Materialabtrag von
einer bearbeiteten Oberflache als kleinere Schleifkorner. Beispielsweise kann das
Schleifkorn eine Grosse im Bereich von 100 pm bis 2000 ym haben. Diese Grof3e
kann experimentell mit Hilfe eines Mikroskops bestimmt werden. Sie wird verstan-
den als der Durchmesser eines Hullkreises des mikroskopierten Bildes des Schleif-
korns, also als der kleinste Durchmesser eines Kreises, der das Bild umschliesst.
Alternativ kann die GroB3e auch als ein mittlerer Durchmesser des Schleifkorns
verstanden werden. Der mittlere Durchmesser ergibt sich dabei als derjenige
Durchmesser, der der gemittelten Entfernung aller Punkte auf der Oberflache des
Schleifkorns von dem Zentrum des Durchmessers, insbesondere des geometri-

schen Mittelpunkts des Schleifkorns, entspricht.
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Es sei angemerkt, dass von Schleitkorner mit einer Grundflache in Form eines
Dreiecks, insbesondere eines gleichseitigen Dreiecks, vermutet wird, dass sich
beim elektrostatischen Streuen derartiger Schleifkorner etwa ein bis zwei Drittel so
orientieren, dass eine Spitze von der Unterlagen weg weist, wahrend sich weitere
Schleifkdrner so orientieren, dass die Spitze auf die Unterlage zu weist. Vorteil-
hafte Schleifeigenschaften eines mit den Schleifkdrnern bestreuten Schleifartikels

sind die Folge.

Als Ausgangsstoff flr die Herstellung des erfindungsgemaBen keramischen
Schleifkorns kann in einer Ausfliihrungsform alpha-Al,Os; verwendet. Alpha-Al,Os
ist dem Fachmann an sich bekannt und im Handel, zum Beispiel in Pulverform,
erhaltlich. Insbesondere eignet sich das Schlicker-Verfahren fiir die Herstellung
der erfindungsgemaBen Schleifkérner. Insbesondere kann im Rahmen der vorlie-
genden Erfindung von alpha-Al,Os selbst als Ausgangsstoff ausgegangen werden.
Alternativ eignet sich auch das Sol-Gel-Verfahren fiir die Herstellung der erfin-

dungsgemaBen Schleifkérner.

Allgemein wird davon ausgegangen, dass Schleifkérner mit definierter Form in vie-
lerlei Hinsicht verbesserte Eigenschaften aufweisen: Haben die Schleiftkorner be-
reits zum Beginn ihrer Herstellung eine definierte Form und GroBe, so entfallt ein
anschlieBender Sortierschritt, mit dem die Schleifkorner ansonsten in verschie-
dene GroBen aufgeteilt werden missten. Zudem bleiben die Formen und GroBen
auch zwischen verschiedenen Produktionschargen nahezu unverandert, was die
Schleifeigenschaften sehr gut reproduzierbar macht. Des Weiteren bewirken ge-
formte Schleifkdrner typischerweise einen erhohten Gesamtabtrag, weisen eine
langere Lebensdauer auf, bewirken eine gesteigerte Oberflachenglite der bearbei-

teten Oberflache und/oder bewirken ein besser reproduzierbares Schleifergebnis.

Erfindungsgemal weist das geformte keramische Schleifkorn zumindest ein Struk-
turschwachungselement, bevorzugt mehrere Strukturschwachungselemente, auf.
Unter einem Strukturschwachungselement ist insbesondere eine dem geformten
Schleifkorn gezielt und reproduzierbar zugeordnete Materialschwachung zu ver-

stehen, die eine positive Wirkung auf die von dem geformten Schleifkorn bewirkte
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Schleifleistung hat. Das zumindest eine Strukturschwachungselement bewirkt ins-
besondere eine signifikante Erhchung der Schleifleistung des Schleifkorns. Insbe-
sondere bewirkt das zumindest eine Strukturschwachungselement eine signifi-
kante Erhohung der initialen sowie der mittelfristigen und/oder langfristigen

Schleifleistung des Schleifkorns.

Es wird davon ausgegangen, dass beim Schleifen eines Werkstlicks ein Schleif-
korn des verwendeten Schleifartikels zunachst brechen muss, um an der Bruch-
stelle zumindest eine scharfe Kante, insbesondere die Bruchkante, auszubilden.
Typischerweise erfolgt ein derartiger Bruch an der schwachsten Stelle im Material
des Schleifkorns. Ausgehend von geformten Schleitkorner des Standes der Tech-
nik befindet sich diese schwachste Stelle im Material an einer undefinierten und
vor allem unreproduzierbaren Stelle im oder am Schleifkorn, sodass jedes Schleif-
korn eines Schleifartikels des Standes der Technik prinzipiell an unterschiedlicher
Stelle bricht. In einer Vielzahl von Schriften im Stand der Technik kann jedoch be-
obachtet werden, dass das Schleifkorn an einer schwéchsten Stelle bricht, die sich
ungefahr mittig oder zentral im geformten Schleifkorn befindet. Nachteilig bei der-
artigen geformten Schleitkornern, bei denen sich die schwachste Stelle — und da-
mit die Bruchstelle — ungefahr mittig oder zentral im Schleifkorn befindet, ist, dass
nach Bruch des Schleifkorns unnétig viel Material des geformten Schleifkorns ver-
loren wird, da der wegbrechende Teil des Schleifkorns typischerweise nicht mehr
an der Schleifscheibe gebunden ist und wahrend des Schleifvorgangs wegfliegt.
Dieses verlorene Material konnte — bei gezielt und reproduzierbar eingebrachter
Bruchstelle — deutlich langer schleifen und somit die Lebensdauer des Schleifarti-
kels erhohen. Erfindungsgemal bewirkt die Einbringung zumindest eines gezielt
und reproduzierbar eingebrachten Strukturschwachungselements eine vorteilhafte
Verschiebung dieser Bruchstelle. Folglich wird erfindungsgemald mittels Zuord-
nung des zumindest einen gezielt und reproduzierbar eingebrachten Struktur-
schwachungselements eine definierte schwachste Stelle im oder am Material vor-
gesehen, an der das Schleifkorn typischerweise am Anfang eines Schleifvorgan-
ges bricht. Auf diese Weise ist es moglich, die vorteilhaften und erwiinschten
scharfen Kanten des Schleifkorns zu bewirken, ohne einen GrofBteil des Materials
des Schleifkorns zu verlieren. Durch Erhalt des GroBteils des Materials, welches

im weiteren Verlauf eines Schleifvorganges flr weitere Briiche zur Verfligung steht
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und somit erneut scharfe Kanten ausbilden kann, wird eine verlangerte Lebens-
dauer bei gleichbleibend hoher Schleifleistung des Schleiftkorns bewirkt. Insbeson-
dere weisen die Schleifkdrner eine langere Lebensdauer auf, da von den Schleif-
kornern wihrend des Schleifens mehrfach kleine Stiicke abbrechen kénnen, so
dass sich neue Schneidekanten und Schneidflachen ergeben. Die Schleifkorner

scharfen sich hierdurch selbst.

In einer Ausfihrungsform des erfindungsgemaBen Schleifkorns ist das zumindest
eine Strukturschwachungselement als eine offene oder geschlossene Materialaus-
sparung im Schleifkorn realisiert. Unter einer offenen Materialaussparung im
Schleifkorn ist insbesondere eine Delle, eine Kerbe, eine Mulde, ein Krater oder
dergleichen zu verstehen, d.h. eine sich bis an die Oberflache des Schleifkorns
erstreckende und somit zu der Umgebung des Schleiftkorns hin offene Material-
aussparung. Insbesondere befindet sich die offene Materialaussparung zumindest
teilweise im Inneren des Materials. Insbesondere ist die offene Materialaussparung
von auB3en visuell sichtbar. Unter einer geschlossenen Materialaussparung ist hin-
gegen eine von dem Material des Schleifkorns im Wesentlichen umschlossene
Materialaussparung zu verstehen, d.h. beispielsweise ein Hohlraum, eine Blase,
eine Pore, ein Lunker oder dergleichen. Unter ,im Wesentlichen umschlossen® soll
verstanden werden, dass die Materialaussparung prinzipiell auch eine oder meh-
rere kleine Offnungen haben kann, die sich ggf. bis zur Oberfliche des Schleif-
korns erstrecken konnen — die Materialaussparung also nicht vollstandig von der
umschlieBenden Struktur umgeben ist —, wobei jedoch die GréBe der Offnung im
Verhaltnis zur Materialaussparung vernachlassigbar ist. Beispielsweise wird eine
im Schleifkorn befindliche Blase, von der sich aus eine Mikrokapillare mit ver-
gleichsweise kleinem Durchmesser bis an die Oberflaiche des Schleifkorns er-
streckt, als eine im Wesentlichen umschlossene Materialaussparung des geform-
ten Schleifkorns verstanden. Eine derartige geschlossene Materialaussparung be-

findet sich vollstandig im Schleifkorn und ist von auBBen visuell unsichtbar.

Die Existenz von erfindungsgemalen Materialaussparungen scheint, nach derzei-
tigen Erkenntnissen, die die Materialaussparung umliegende oder umschlieBende
Struktur des geformten keramischen Schleifkorns zu beeinflussen. Insbesondere

scheint ein Einfluss auf eine Festigkeit oder Elastizitat der die Materialaussparung
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umliegende oder umschlieBende Struktur des geformten keramischen Schleif-
korns beeinflusst zu sein. Folglich kann bei gezielter Zuordnung, insbesondere
Einbringung, derartiger offener oder geschlossener Materialaussparungen zu dem
Schleifkorn eine physikalische Eigenschaft des Schleifkorns bewusst beeinflusst
und/oder gesteuert werden. Insbesondere kann derart eine Festigkeit oder Zahig-
keit oder Elastizitat der die Materialaussparung umliegenden oder umschlieBBen-
den Struktur des geformten keramischen Schleifkorns bewusst beeinflusst und/o-
der gesteuert werden und folglich auch die Brucheigenschaften des geformten
Schleifkorns bewusst beeinflusst und/oder gesteuert werden. Ferner wurde gefun-
den, dass offene Materialaussparungen die Schleifleistung auf Grund eines haufi-

geren Vorhandseins von scharfen Spitzen und/oder scharfen Ecken erhéhen.

In einer Ausfiuhrungsform des erfindungsgemafen Schleifkorns weist das zumin-
dest eine Strukturschwachungselement eine Mehrzahl von als offene Materialaus-
sparungen oder als geschlossene Materialaussparungen ausgeformten Struktur-
schwachungselementen auf. Insbesondere weist das Schleifkorn 2 bis 100, bevor-
zugt 2 bis 10, besonders bevorzugt von 2 bis 3, von als offene oder geschlossene
Materialaussparungen ausgeformte Strukturschwachungselemente auf. Auf diese
Weise konnen vorteilhaft mehrere Schwachstellen und somit potentielle Bruchstel-
len, an denen wahrend eines Schleifvorgangs durch Bruch des Schleifkorns
scharfe Kanten entstehen konnen, in dem geformten Schleifkorn vorgesehen sein.
In einer Ausfihrungsform weisen die Strukturschwachungselemente einen mittle-
ren Abstand zueinander auf, der zwischen 5 % und 95 %, insbesondere zwischen
60 % und 80 %, des mittleren Durchmessers des Schleifkorns betragt. In einer
Ausfihrungsform weisen die Strukturschwachungselemente einen mittleren Ab-
stand zueinander auf, der zwischen 80 pm und 120 pm betragt. Ferner wurde ge-
funden, dass mit zunehmender Anzahl an offenen Materialaussparungen die Ma-
terialstarke des Schleifkorns im Mittel abnimmt und somit eine erhohte Bruchten-

denz bewirkt werden kann.

In einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemalen Schleiftkorns ist das zumindest
eine Strukturschwachungselement exzentrisch zum Schwerpunkt des Schleifkorns
ausgebildet. Derart kann bewirkt werden, dass die schwachste Stelle im Material,

d.h. die wahrscheinlichste Bruchstelle des Schleifkorns, sich nicht im Schwerpunkt
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und damit zentral oder mittig im Schleifkorn befindet. Insbesondere kann die
schwachste Stelle im Material derart vorteilhaft in einen weiter auBen im Schleif-
korn liegenden Bereich verlagert sein. Somit kann nach derzeitigen Erkenntnissen
bewirkt werden, dass nach Bruch des Schleifkorns noch verhaltnismaBig groB3e
Reststiicke (Restmaterial) des Schleifkorns verbleiben, die wahrend eines Schleif-
vorgangs erneut brechen kénnen und somit weitere, neue und daher insbesondere
scharfe Schneidekanten hervorbringen konnen. Im Falle von einer Mehrzahl von
als offene Materialaussparungen oder als geschlossene Materialaussparungen
ausgeformten Strukturschwachungselementen ist eine exzentrische Anordnung
insbesondere derart zu verstehen, dass der geometrischer Mittelpunkt oder
Schwerpunkt der Mehrzahl der Strukturschwachungselemente exzentrisch zum

Schwerpunkt des Schleiftkorns positioniert ist.

In einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemalen Schleifkorns ist das zumindest
eine, als offene Materialaussparung ausgebildete, Strukturschwachungselement
auf einer der zumindest drei Flachen, auf der zumindest einen Kante oder auf der
zumindest einen Ecke des Schleifkorns ausgebildet. Derart kann ein Schleitkorn
mit einem sehr exzentrisch angeordneten Strukturschwachungselement realisiert
werden, bei dem die potentielle Bruchstelle weit entfernt vom Schwerpunkt liegt.
Nach derzeitigen Erkenntnissen erfolgt bei erfindungsgemaBem Schleifkorn bei ei-
nem Brechen des Schleifkorns der Bruch vorteilhaft derart, dass nur ein verhalt-
nismaBig kleines Bruchstlick von dem Schleifkorn abbricht. Das verbleibende
Schleiftkorn weist dabei eine scharfe Schleifkante auf. Ferner kann das verblei-
bende, noch verhaltnismaBig groBe Schleifkorn, insbesondere mehrfach, erneut
brechen und somit auch beim weiteren Verlauf eines Schleifvorgangs weitere
scharfe Kanten ausbilden. Insbesondere kann folglich eine besonders gute und
langfristig hohe Schleifleistung bewirkt werden. Ferner kann das Strukturschwa-
chungselement auf besonders einfache Weise realisiert werden, insbesondere bei-
spielsweise bereits durch den Formgebungsprozess bei der Herstellung des

Schleifkorns durch eine entsprechend ausgeformte Giel3form.

In einer Ausfihrungsform des erfindungsgemafen Schleifkorns weist das zumin-
dest eine, als geschlossene Materialaussparung ausgebildete Strukturschwa-

chungselement einen Abstand zu einer der zumindest drei Flachen oder zu der
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zumindest einen Kante oder zu der zumindest einen Ecke des Schleifkorns auf,
der zwischen 1 % und 50 % des mittleren Durchmessers des Schleifkorns betragt,
insbesondere zwischen 5 % und 40 %. In einer Ausflihrungsform des erfindungs-
gemaBen Schleifkorns weist das zumindest eine, als geschlossene Materialaus-
sparung ausgebildete Strukturschwachungselement einen Abstand zu einer der
zumindest drei Flachen oder zu der zumindest einen Kante oder zu der zumindest
einen Ecke des Schleifkorns auf, der zwischen 5 pm und 500 pm betragt, bevor-
zugt zwischen 5 pm und 100 pm betragt, besonders bevorzugt zwischen 5 pm und
30 um betragt. Auf diese Weise kann realisiert sein, dass das als geschlossene
Materialaussparung ausgebildete Strukturschwachungselement des Schleiftkorns
sehr exzentrisch angeordnet ist. Insbesondere kann eine potentielle Bruchstelle
weit entfernt vom Schwerpunkt und somit besonders exzentrisch im Schleifkorn
positioniert werden. Nach derzeitigen Erkenntnissen erfolgt bei erfindungsgema-
Bem Schleifkorn bei einem Brechen des Schleifkorns der Bruch vorteilhaft derart,
dass nur ein verhaltnismaBig kleines Bruchstlick von dem Schleifkorn abbricht.
Das verbleibende Schleifkorn weist dabei eine scharfe Schleifkante auf. Ferner
kann das verbleibende, noch verhaltnismaBig groBe Schleifkorn, insbesondere
mehrfach, erneut brechen und somit auch beim weiteren Verlauf eines Schleifvor-
gangs weitere scharfe Kanten ausbilden. Insbesondere kann folglich eine beson-

ders gute und langfristig hohe Schleifleistung bewirkt werden.

In einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Schleifkorns weist das zumin-
dest eine Strukturschwachungselement eine im Wesentlichen konvex gekrimmte,
insbesondere spharische, bevorzugt kugelférmige, Gestalt auf. In einer Ausfih-
rungsform weist die konvex gekriimmte, insbesondere spharische, bevorzugt ku-
gelformige, Gestalt einen Krimmungsradius von 10 um bis 200 ym auf, bevorzugt
von 25 pm bis 175 pm, besonders bevorzugt von 25 pm bis 50 pm. In einer Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemaBen Schleifkorns weist das zumindest eine
Strukturschwachungselement eine im Wesentlichen konvex gekrimmte, insbe-
sondere spharische, bevorzugt kugelformige, Gestalt auf mit einem Radius R auf,
wobei ein Verhaltnis von R zur Dicke D des Schleifkorns zwischen ungefahr 0,05
und 2, bevorzugt zwischen ungefahr 0,1 und 1, besonders bevorzugt zwischen

ungefahr 0,2 und 0,5 betragt.
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Eine konvex gekrimmte Form der Materialaussparung stellt dabei eine besonders
einfache und daher auch besonders reproduzierbare Realisierung der Material-
aussparung und somit des Strukturschwachungselements dar. Eine zuverlassige
und reproduzierbare Bruchwirkung kann erzielt werden. Ferner wurde gefunden,
dass eine Kraftverteilung an einer spharisch, bevorzugt kugelformig, ausgestalte-
ten Materialaussparung zu einer besonders reproduzierbaren Bruchstelle des ge-

formten Schleifkorns fiihrt.

In einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemalen Schleiftkorns ist das zumindest
eine Strukturschwiachungselement als ein Materialiiberstand und/oder Material-
Uberhang an der zumindest einen Kante und/oder an der zumindest einen Ecke
des Schleifkorns realisiert. Unter einem Materialliberstand und/oder Materialliber-
hang ist insbesondere ein die spezifische Geometrie des Schleifkorns zusatzlich
erganzendes Material, insbesondere die spezifische Geometrie des Schleifkorns
erweiterndes Material, zu verstehen. Dabei wird das die spezifische Geometrie des
Schleifkorns zusatzlich erganzende Material gezielt und reproduzierbar an dem
Schleifkorn vorgesehen. Insbesondere handelt es sich dabei nicht um Relikte oder
Artefakte eines unprazisen Fertigungsprozesses, sondern um speziell vorgese-
hene Strukturschwachungselemente. Die Existenz von erfindungsgemaflen Mate-
rialiiberstinden und/oder Materialliberhiangen scheint, nach derzeitigen Erkennt-
nissen, einen vorteilhaften Einfluss auf die Festigkeit oder Zahigkeit oder Elastizitat
des Schleifkorns zu haben, der ein gezieltes Brechen des Schleifkorns fordert.
Folglich kann bei gezielter Zuordnung eines derartigen Materialliberstands und/o-
der Materialiiberhangs zu dem Schleifkorn eine Bruchanfalligkeit oder Bruchten-
denz des Schleifkorns bewusst beeinflusst und/oder gesteuert werden. Nach der-
zeitigen Erkenntnissen scheint der Einfluss auszugehen von einer — erfindungsge-
maB bewusst ausnutzbaren - Krafteverteilung und/oder Drehmomentverteilung,
die bei einem Schleifvorgang auf ein jeweiliges Schleifkorn wirkt. Insbesondere
wird vermutet, dass durch Vorsehen eines erfindungsgemaBBen Materiallber-
stands und/oder Materialiiberhangs eine auf das Schleifkorn wirkende Kraft, ins-
besondere ein auf das Schleifkorn wirkendes Drehmoment oder eine Hebelwir-

kung, variiert und vorteilhaft eingestellt werden kann. Eine reproduzierbare Bruch-
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wirkung, d.h. Bruchanfalligkeit oder Bruchtendenz, ist die Folge. Folglich kann der-
art erfindungsgemal die Brucheigenschaft des geformten Schleifkorns bewusst

beeinflusst und/oder gesteuert werden.

Ferner sei angemerkt, dass neben einer vorteilhaften Beeinflussung der Bruchei-
genschaft des geformten Schleifkorns auch eine Haftungseigenschaft des Schleif-
korns auf einer Schleifartikelunterlage verbessert wird. Durch Ausbildung des Ma-
teriallberstands und/oder Materialllbberhangs werden die spezifische geometri-
sche Form des Schleiftkorns erganzende Vorspriinge und/oder Hinterschneidun-
gen erzeugt, die von einem Binder umflossen und/oder benetzt werden kénnen

und somit der Verbesserung der Hafteigenschaft dienen.

In einer Ausfihrungsform, in der das Schleifkorn beispielsweise als regelmaBiges
dreiseitiges gerades Prisma realisiert ist, bei dem eine Grundflache und eine Deck-
flache im Wesentlichen parallel zueinander angeordnet und durch drei Seitenfla-
chen voneinander beabstandet sind, kann das Strukturschwachungselement bei-
spielsweise als die Deckflache zumindest im Bereich zumindest einer von der
Deckflache gebildeten Ecke im Wesentlichen in Richtung der Ebene der Deckfla-
che Uber die Seitenflachen hinaus lberragender Materialliberstand und/oder Ma-
terialiberhang realisiert sein. Dabei steht das zusatzliche Material zumindest an
einer Kante und an einer Ecke lber das restliche Material des Schleifkorns hinaus.
Insbesondere stellt das Strukturschwachungselement derart einen pilzférmigen
Materialliberstand und/oder Materialliberhang dar, da das Schleiftkorn in einer Sei-

tenansicht ahnlich einer Pilzform zur Deckflache hin Ubersteht.

In einer Ausfihrungsform des erfindungsgemafBen Schleifkorns ist der Material-
Uberstand und/oder der Materialliberhang entlang zumindest 10 %, bevorzugt zu-
mindest 30 %, besonders bevorzugt zumindest 90 % der Lange der zumindest
einen Kante realisiert. Die Lange des MaterialUberstands, gemessen an der Lange
einer Kante, Uber die der Materialliberstand und/oder der Materialliberhang hin-
aussteht, scheint nach derzeitigen Erkenntnissen einen groBBen Einfluss auf die
physikalische Krafteverteilung zu haben, die bei einem Schleifvorgang auf ein

Schleifkorn wirkt. Mit zunehmender Lange kann mit einer zunehmenden Hebelwir-
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kung gerechnet werden, die die Brucheigenschaft des Schleiftkorns signifikant be-
einflusst. Es wurde gefunden, dass insbesondere auch kleine Materialliberstande,
die lediglich geringe Anteile einer Kante iberragen, beispielsweise 5-25 %, weisen

bereits einen groBBen Einfluss auf.

In einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemalen Schleifkorns weist der Materi-
alliberstand und/oder der Materialliberhang eine Dicke von ungefdahr 10 pm bis
100 pm, bevorzugt von 10 ym bis 50 um, besonders bevorzugt von 10 pm bis 30
pm, auf. Ahnlich wie die Lange, auf der der Materialiiberstand und/oder der Mate-
rialiberhang Ubersteht, hat nach derzeitigen Erkenntnissen auch die Dicke des
Uberstehenden Materialliberstands und/oder Materialiiberhangs einen signifikan-
ten Einfluss auf die physikalische Krafteverteilung, die bei einem Schleifvorgang
auf ein Schleifkorn wirkt. Mit abnehmender Dicke kann mit einer zunehmenden
Bruchtendenz des Materialliberstands und/oder des Materialiiberhangs selbst ge-
rechnet werden, wahrend mit zunehmender Dicke auf Grund einer verstarkten He-
belwirkung an dem Schleifkorn mit einer zunehmenden Bruchtendenz des gesam-
ten Schleifkorns gerechnet werden kann. Insbesondere bewirkt der Materialliber-
stand dann eine notige Kraft und/oder ein nétiges Drehmoment zum Brechen des
Schleifkorns. Es ist moglich, dass der Materialliberstand eine geringere Festigkeit
aufweist als das restliche Schleifkorn, sodass der Materialiiberstand auch schon
bei geringen Belastungen (beispielsweise einem Schleifen mit geringem Anpress-
druck) brechen und somit eine scharfe Kante bilden kann. In einer beispielhaften
Ausfihrungsform wird die Dicke zu 20 pym gewahlt, wobei der Wert einen vorteil-

haften Kompromiss aus den beiden zuvor genannten Effekten darstellt.

Ferner wurde gefunden, dass ein besonders diinner MaterialUberstand selbst eine
sehr scharfe Schneidkante darstellen kann und somit ebenfalls, ungeachtet eines
Einflusses auf die Brucheigenschaften des Schleifkorns, die Schleifleistung des
Schleitkorns erhoht.

In einer Ausfihrungsform des erfindungsgemafBen Schleifkorns erstreckt sich der
Materialliberstand und/oder der Materialliberhang (iber eine Entfernung von zu-
mindest 20 pm, bevorzugt von zumindest 50 pm, besonders bevorzugt von zumin-

dest 100 pm, iiber zumindest eine Kante hinaus. Ahnlich wie die Linge, auf der
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der Materialliberstand und/oder der Materialllberhang (ibersteht, und die Dicke,
die der Materialliberstand und/oder der Materialiiberhang aufweist, hat nach der-
zeitigen Erkenntnissen auch die Entfernung, lber die sich der Materialliiberstand
und/oder der Materialiiberhang (iber zumindest eine Kante des Schleifkorns hin-
aus erstreckt. Mit zunehmender Entfernung kann mit einer zunehmenden Bruch-
tendenz des Materialliberstands und/oder des Materialliberhangs selbst gerechnet
werden, wahrend mit abnehmender Entfernung mit einer zunehmenden Bruchten-
denz des gesamten Schleifkorns gerechnet werden kann. Insbesondere bewirkt
der Materialliiberstand dann eine nétige Kraft und/oder ein nétiges Drehmoment
zum Brechen des Schleifkorns. In einer beispielhaften Ausflihrungsform wird die
Entfernung, Uber die sich der Materialliberstand und/oder der Materialliberhang
Uber zumindest eine Kante des Schleiftkorns hinaus erstreckt, zu 50 pm gewahlt,
wobei der Wert einen Kompromiss aus den beiden zuvor genannten Effekten dar-
stellt.

In einer Ausflihrungsform des erfindungsgemalfen Schleifkorns schlie3t der Mate-
rialiiberstand und/oder der Materialliberhang zu zumindest einer der zumindest
drei Flachen einen Winkel zwischen 10° und 90°, bevorzugt zwischen 20° und 80°,
ein. Insbesondere kann der Winkel durch einen gekrimmten, insbesondere konti-
nuierlichen, Ubergang zwischen dem Materialiiberstand und/oder dem Material-
Uberhang und der zumindest einen der zumindest drei Flachen realisiert sein. Da-
bei kann der gekriimmte, insbesondere kontinuierliche, Ubergang durch einen
Krimmungsradius beschreibbar sein. Der Kriimmungsradius kann insbesondere
zumindest 25 pym, bevorzugt zumindest 50 um, besonders bevorzugt zumindest
100 pm betragen. In einer beispielhaften Ausflihrungsform weist der Krimmungs-

radius einen Wert von 70 pm auf.

In einer Ausflihrungsform ist vorgesehen, dass das geformte keramische Schleif-
korn auf Basis von alpha-Al2Q3 einen Anteil an ZrO,von 15 Gew.% bis 30 Gew.%
enthalt. In einer Ausflihrungsform weist das alpha-Al,O3 eine mittlere Kristallitkorn-
groBe von 0,5 um bis 3 um, vorzugsweise von 0,6 pm bis 2 ym, auf, und das ZrO,
eine mittlere Kristallitkorngrof3e von 0,25 pm bis 8 um, vorzugsweise von 0,3 pm

bis 1,5 pym. Insbesondere ist das ZrO; mit einem Anteil von 10 Gew.% bis 25
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Gew.%, ganz insbesondere von 15 Gew.% bis 22 Gew.%, enthalten. Als Aus-
gangsstoff fiir die Herstellung des erfindungsgemalen keramischen Schleifkorns
wird ferner ZrO, verwendet. ZrO, ist dem Fachmann ebenfalls an sich bekannt und
im Handel, zum Beispiel in Pulverform, erhaltlich. Es wurde gefunden, dass sich
ein erhohter Anteil an ZrO, auf die Schleifleistung von Schleifartikeln, die mit den
erfindungsgemafen Schleitkornern bestlickt sind, vorteilhaft auswirkt. Es wird ver-
mutet, dass durch den erhéhten Anteil an ZrO; ein kontinuierlicher, mikrokristalli-
ner Abbau der Schleifkdrner erreicht wird, der fortlaufend neue und scharfe
Schneidkanten freisetzt. Ein erhohter Anteil an ZrO, konnte mit einer erhohten An-
zahl an Schwachstellen im Geflige der Schleiftkorner verbunden sein, die sich po-
sitiv auf die Schleifeigenschaften der Schleifkdrner auswirken. Ein Schleifkorn mit
einem Anteil an alpha-Al,O3 und ZrO, wird auch als zweiphasiges Schleifkorn be-
zeichnet. Unter einer mittleren KristallitkorngroBBe wird hier die KorngroBBe des al-
pha-Al,Os- bzw. ZrO,-Kristallitkorns in dem geformten keramischen Schleifkorn
verstanden. Dabei bedeutet eine mittlere KristallitkorngréBBe, dass ein Mittelwert
aus einer bestimmten Anzahl an Messwerten fiir die Kristallitkorngrol3e gebildet
wird. Die KristallitkorngréBBe kann mittels an sich bekannter Verfahren, wie zum
Beispiel REM- oder XRD-Analyse, bestimmt werden. Zum Beispiel konnen die Ab-
bildungen einer REM-Analyse mit Hilfe des Linienschnittverfahrens ausgewertet
werden. Das Linienschnittverfahren (auch als Linienverfahren bezeichnet) ist dem
Fachmann aus der Gefligeanalyse an sich bekannt. Dabei wird fir die Bestimmung
der KorngroBBe ein Mittelwert aller gemessenen Schnittsegmentlangen gebildet.
Gegebenenfalls kann bei der Ermittlung des Mittelwerts noch ein Korrekturfaktor

berlcksichtigt werden.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf einen Schleifartikel, welcher erfindungsge-
male geformte keramische Schleifkdrner aufweist, d.h. Schleiftkorner, die zumin-

dest ein Strukturschwachungselement aufweisen.

In einer Variante des Schleifartikels sind neben den erfindungsgemalen geform-
ten keramischen Schleifkornern auch geformte Schleitkorner ohne zumindest ein
Strukturschwachungselement und/oder nicht geformte, insbesondere gebrochene,
Schleitkorner und/oder teilweise geformte Schleitkdrner enthalten. Diese Schleif-

korner ohne Strukturschwachungselement und diese geformten Schleifkdrner
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und/oder teilweise geformten Schleifkérner dienen zum Beispiel als Stltzkorner.
In dieser Variante des Schleifartikels betragt der Anteil an erfindungsgemafen ge-
formten keramischen Schleifkornern mit zumindest einem Strukturschwachungs-
element zumindest 5 %, insbesondere zumindest 15 %, bevorzugt zumindest 25
%, besonders bevorzugt zumindest 50 %, bezogen auf die Gesamtmenge an
Schleifkornern (beispielsweise ermittelbar liber Gewichtsprozent). Nicht geformte
keramische Schleifkérner weisen im Unterschied zu geformten keramischen
Schleifkornern keine definierte Geometrie auf. Sie weisen keine definierte dreidi-
mensionale Form von definierter Gro3e auf. Bei der Herstellung derartiger Schleif-
korner findet kein definierter Formgebungsprozess statt. Nicht geformte Schleif-
korner sind von unregelmaBiger Gestalt und sind zufallig geformt. Sie konnen
durch Zerkleinern, zum Beispiel durch Brechen, hergestellt werden, wobei das Zer-
kleinern auf zufallige Weise erfolgt, so dass die Schleifkrner von Bruchstlicken
gebildet sind. Derartige nicht geformte, insbesondere gebrochene Schleiftkorner
sind dem Fachmann hinlanglich bekannt. lhre Herstellung ist zum Beispiel in EP
947485 Al beschrieben. Teilweise geformte keramische Schleifkdrner weisen im
Unterschied zu geformten keramischen Schleifkornern keine vollstandig definierte
Geometrie auf. Teilweise geformte Schleifkorner weisen im Unterschied zu nicht
geformten Schleifkornern teilweise eine definierte Geometrie mit einer teilweise
definierten dreidimensionalen Form von teilweise definierter Gro3e auf. Zum Bei-
spiel weisen teilweise geformte Schleifkdrner zumindest eine definierte Seitenfla-
che, insbesondere zumindest zwei definierte Seitenflaichen auf, und/oder zumin-
dest eine definierte Kante, insbesondere zumindest zwei definierte Kanten. Teil-
weise geformte Schleifkorner weisen zumindest eine zufallig geformte Seitenfla-
che und/oder zumindest eine zufillig geformte Kante auf. Derartige Schleifkérner
konnen beispielsweise hergestellt werden, indem zunachst eine Formgebung zu
einem Vorlauferprodukt und anschlieBend eine Zerkleinerung des Vorlauferpro-
dukts erfolgt. So kann zum Beispiel zunachst eine Schicht mit zwei im Wesentli-
chen planparallelen Seitenflachen geformt werden. Diese Schicht kann anschlie-
Bend in zufalliger Weise zerkleinert werden, wodurch unregelmaBig geformte
Bruchkanten entstehen. Derartige teilweise geformte Schleifkorner sind beispiels-
weise beschrieben in DE 102015108812 Al.
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Es wurde gefunden, dass ein Schleifartikel mit einer Mischung aus Schleifkdrner
mit zumindest einem Strukturschwachungselement und Schleitkorner ohne zumin-
dest ein Strukturschwachungselement ebenfalls eine erhohte Schleifleistung lie-
fert. Ein solcher Schleifartikel hat gegenliber einem Schleifartikel, bei dem lediglich
Schleifkdrner mit zumindest einem Strukturschwachungselement vorhanden sind,

den Vorteil, dass der Schleifartikel kostenglnstiger ist.

Bei dem Schleifartikel handelt es sich insbesondere um einen beschichteten
Schleifartikel. Der Schleifartikel umfasst insbesondere eine flexible Unterlage mit
zumindest einer Schicht, insbesondere aus Papier, Pappe, Vulkanfiber, Schaum-
stoff, einem Kunststoff, einem textilen Gebilde, insbesondere einem Gewebe, Ge-
wirke, Gestricke, Geflecht, Vlies, oder einer Kombination dieser Materialien, ins-
besondere Papier und Gewebe, in einer oder mehreren Schichten. Die flexible Un-
terlage verleiht dem Schleifartikel hinsichtlich Haftung, Dehnung, Reiss- und Zug-
festigkeit, Flexibilitat und Stabilitat spezifische Eigenschaften.

Bei einem beschichteten Schleifartikel haften die Schleitkorner insbesondere mit-
tels eines Grundbinders auf der flexiblen Unterlage. Mit dem Grundbinder werden
die Schleitkorner insbesondere in der gewiinschten Stellung und Verteilung auf der
Unterlage vorfixiert. Dem Fachmann sind geeignete Grundbinder zum Anbringen
von Schleifkornern auf einer flexiblen Unterlage aus dem Stand der Technik hin-
langlich bekannt. Als Grundbinder kommen insbesondere Kunstharze, wie zum
Beispiel Phenolharz, Epoxidharz, Harnstoffharz, Melaminharz, Polyesterharz, in
Betracht. Zusatzlich zu dem Grundbinder kann der Schleifartikel zumindest einen
Deckbinder, beispielsweise zwei Deckbinder, aufweisen. Der oder die Deckbinder
sind insbesondere schichtweise auf dem Grundbinder und den Schleitkornern auf-
gebracht. Dabei verbindet der oder die Deckbinder die Schleiftkorner fest unterei-
nander und fest mit der Unterlage. Dem Fachmann sind ferner geeignete Deckbin-
der aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Als Deckbinder kommen ins-
besondere Kunstharze, wie zum Beispiel Phenolharz, Epoxidharz, Harnstoffharz,
Melaminharz, Polyesterharz, in Betracht. Darliber hinaus konnen weitere Binde-
mittel und/oder Zusatzstoffe vorgesehen sein, um dem Schleifartikel spezifische
Eigenschaften zu verleihen. Derartige Bindemittel und/oder Zusatzstoffe sind dem

Fachmann gelaufig.
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Alternative Schleifartikel, wie zum Beispiel gebundene Schleifartikel, sind ebenfalls
moglich. Bei gebundenen Schleifartikeln handelt es sich insbesondere um kunst-
harzgebundene Trenn- und Schruppscheiben, die dem Fachmann gelaufig sind.
Fur kunstharzgebundene Trenn- und Schruppscheiben wird aus Schleifmineralien
sowie FlUllstoffen, Pulverharz und Flissigharz eine Masse gemischt, die dann zu
Trenn- und Schruppscheiben in verschiedenen Starken und Durchmessern ge-

presst werden.

Der Schleifartikel kann in unterschiedlichen Konfektionsformen vorliegen, zum Bei-

spiel als Schleifscheibe oder als Schleifband, als Bogen, Rollen oder Streifen.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine GieBform zum Herstellen der erfindungs-
gemassen Schleifkorner in erfindungsgemaBem Verfahren zur Herstellung der
Schleifkorner. Die GieBform zum Herstellen geformter keramischer Schleitkorner,
insbesondere geformter keramischer Schleifkorner mit zumindest einem als offene
Materialaussparung ausgeformten Strukturschwiachungselement und/oder zur
Herstellung keramischer Schleifkorner mit zumindest einem als Materialliberstand
und/oder Materialiberhang ausgeformten Strukturschwachungselement, weist zu-
mindest eine Formkavitat, bevorzugt eine Vielzahl von Formkavitaten, auf, wobei
die zumindest eine Formkavitat eine untere Formoberflache, eine Formseitenwand
und eine Tiefe zwischen unterer Formoberflache und Oberflache der Giel3form
umfasst. In einer Ausfihrungsform betragt die Tiefe ungefahr 450 pym. Die Form-
kavitat ist dabei komplementar zur Form zumindest eine Teils der Oberflache des
Schleiftkorns ausgeformt, wobei die Querschnittsgeometrie der zumindest einen
Formkavitat parallel zur unteren Formoberflache im Wesentlichen aus dreieckigen,
rechteckigen, sternformigen, polygonen, insbesondere isogonen, oder anderen re-
gelmaBigen oder unregelmaBigen vieleckigen Formen ausgewahlt ist. Zur Ausfor-
mung der offenen Materialaussparung kann die Formkavitat entsprechende Vor-
spriinge und/oder Dellen und/oder Beulen oder dergleichen aufweisen. Zur Aus-
formung eines Materialliberstands und/oder eines Materialliberhangs kann die
Formseitenwand und die Oberflache der Gief3form durch einen Krimmungsradius
von 25 um, bevorzugt von 50 pm, besonders bevorzugt von 100 pm, verbunden

sein.

PCT/EP2018/064734



10

15

20

25

30

WO 2019/001908

-21 -

Die GieBBform kann beispielsweise Silikon oder andere, insbesondere thermoplas-
tische, Kunststoffe wie thermoplastisches Polyurethan (TPU), Polyvinylchlorid
(PVC) oder dergleichen enthalten oder daraus bestehen. Die Vertiefungen konnen
eine offene Deckflache aufweisen, durch die eine Dispersion eingeflillt werden

kann.

Die Erfindung bezieht sich auBerdem auf ein Verfahren zur Herstellung eines ge-
formten keramischen Schleifkorns, wobei das Schleifkorn zumindest ein Struktur-
schwachungselement aufweist. Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Schlickers aus zumindest einem alpha-Al,Os—Pulver, ins-
besondere mit Zusatzen eines ZrO,—Pulvers, und einem Dispersionsmittel,
wobei in dem Schlicker ein Feststoffgehalt von 50 Gew.% bis 90 Gew.%
und eine mittlere PartikelgroBe von 0,1 pm bis 8 pym betragt;

b) Einfillen des Schlickers in Vertiefungen einer Gief3form, wobei die Vertie-
fungen eine definierte Geometrie aufweisen;

c) Trocknen des Schlickers in den Vertiefungen zu Schleifkornvorlaufern, wo-
bei ein Feststoffgehalt der Schleifkornvorlaufer von 85 Gew.% bis 99,9
Gew.% betragt;

d) Entfernen der Schleifkornvorlaufer aus den Vertiefungen;

e) Sintern der Schleifkornvorlaufer zu Schleifkérnern.

Das erfindungsgemaBe Verfahren basiert in dieser Ausfihrungsform auf dem
Schlicker-Verfahren. Die Herstellung der erfindungsgemaBen geformten kerami-
schen Schleiftkorner erfolgt dabei insbesondere nicht nach dem aus der Literatur
hinlanglich bekannten Sol-Gel-Verfahren. Die einzelnen Verfahrensschritte sind
insbesondere in DE 10 2017 207 322 Al naher erlautert.

Es sei angemerkt, dass ein Strukturschwachungselement in Form eines Material-
Uberstands und/oder in Form eines Materialliberhangs auf besonders einfache
Weise bereits durch den Formgebungsprozess bei der Herstellung des Schleif-
korns durch eine entsprechend ausgeformte Giel3form realisiert werden kann.
Auch als offene Materialaussparung ausgeformte Strukturschwachungselemente

konnen in ahnlicher, besonders einfacher Weise bereits durch den Formgebungs-
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prozess bei der Herstellung des Schleitkorns durch eine entsprechend ausge-
formte GieBform realisiert werden — beispielsweise durch in der GieBBform vorge-

sehene Beulen.

Ferner sei angemerkt, dass ein Strukturschwachungselement in Form einer ge-
schlossenen Materialaussparung auf besonders einfache Weise bereits durch den
Formgebungsprozess bei der Herstellung des Schleitkorns durch eine entspre-
chend Verarbeitung und Konditionierung des Schlickers realisiert werden kann.
Insbesondere die Herstellparameter wie beispielsweise eine Viskositat des Schli-
ckers, ein Benetzungsverhalten des Schlickers, die Einflllgeschwindigkeit des
Schlickers in die Formkavitidten, ein wiahrend des Einflllens des Schlickers in die
Formkavitaten herrschender Druck oder dergleichen konnen die Bildung von als
geschlossene Materialaussparung ausgeformten Strukturschwachungselementen
beeinflussen. Beispielsweise sollte fiir als geschlossene Materialaussparungen in
Form von Luftblasen der Schlicker beim Einflllen in die Formkavitaten nicht zu
dinnflUssig sein, um das Aufsteigen von in dem in die Formkavitaten eingefullten
Schlicker befindlichen Luftblasen zu unterdriicken. Ferner kann eine Viskositat von
ungefahr 0,01 Pa-s bis 5 Pa-s bei Scherrate von 100 1/s die Bildung von Luftblasen
unterstitzen. Ferner kann auch unterstitzend wirken, wenn der Schlicker nach ei-

nem Mabhlen nicht entgast worden ist (d.h. unter Unterdruck geriihrt wurde).
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Zeichnungen

Die Erfindung ist anhand von in den Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbei-
spielen in der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. Die Zeichnungen, die
Beschreibung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination.
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaligerweise auch einzeln betrachten
und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammenfassen. Gleiche Bezugszei-

chen in den Figuren bezeichnen gleiche Elemente.

Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Ausfliihrungsform eines kerami-
schen geformten Schleifkorns gemal Stand der Technik;

Figur 2 eine schematische Ansicht einer Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemaBen keramischen geformten Schleitkorns mit zumin-
dest einem als offene Materialaussparung ausgeformten Struktur-
schwachungselement;

Figur 3 eine schematische Ansicht einer Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemaBen keramischen geformten Schleitkorns mit zumin-
dest einem als geschlossene Materialaussparung ausgeformten
Strukturschwachungselement;

Figur 4 eine schematische Ansicht einer Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemaBen keramischen geformten Schleitkorns mit zumin-
dest einem als Materialliberstand ausgeformten Strukturschwa-
chungselement;

Figur 5 eine schematische Ansicht einer alternativen Ausfiihrungsform ei-
nes erfindungsgemaBen keramischen geformten Schleitkorns mit
zumindest einem als Materialliberstand ausgeformten Struktur-
schwachungselement;

Figur 6 eine schematische Ansicht einer Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemaBen keramischen geformten Schleifkorns mit zumin-
dest einem als Materialliiberstand ausgeformten Strukturschwa-
chungselement, einem als geschlossene Materialaussparung aus-
geformten Strukturschwachungselement sowie einem als offene

Materialaussparung ausgeformten Strukturschwachungselement;
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Figur 7 einen Ausschnitt aus einer schematischen Schnittdarstellung ei-
ner Ausfihrungsform des erfindungsgemaBen Schleifartikels;
Figur 8 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung der Verfahrensschritte zur

Herstellung eines erfindungsgemalen geformten keramischen

Schleifkorns.

In Figur 1 ist eine beispielhafte Ausfiihrungsform eines geformten keramischen
Schleifkorns 10, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist, schematisch (ins-
besondere nicht maBstabstreu) dargestellt. Die geometrische Form des Schleif-
korns 10 wird durch ein regelmaBiges dreiseitiges gerades Prisma mit den Seiten-
kanten 12 und den Hohenkanten 12a mit der Hohe 14 gebildet. Seitenkanten und
Hohenkanten werden im Folgenden auch zusammengefasst als Kanten 12,12a
bezeichnet. Die Grundflache 16 und die Deckflache 18 werden dementsprechend
jeweils von drei gleich langen Seitenkanten 12 gebildet. Die Grundflache 16 und
die Deckflache 18 sind gleich grof3 und sind durch die Hohe 14 voneinander beab-
standet. Die drei Seitenflachen 17 werden von Rechtecken gebildet und sind im
Wesentlichen gleich groB. In der beispielhaften Ausfiihrungsform nach Figur 1 ha-
ben die Seitenkanten 12 eine Lange 13 von 1400 pym. Die Hohe 14 betragt 410
hum. In einer alternativen Ausflhrungsform konnen die Lange 13 der Seitenkante
12 auch 1330 pym und die Hohe 14 400 um betragen. Das keramische Schleifkorn
10 ist auf Basis von alpha-Al,O3 hergestellt.

Das in Figur 1 beispielhaft dargestellte geformte keramische Schleifkorn 10 bildet
im Folgenden die Ausgangsbasis zur Darstellung von Ausflihrungsbeispielen des
vorgeschlagenen geformten keramischen Schleifkorns 20,20a-e, welches erfin-
dungsgemal zumindest ein Strukturschwachungselement 22,22a-d aufweist. Das
vorgeschlagene geformte keramische Schleifkorn 20,20a-e ist ebenfalls auf Basis
von alpha-Al,O3 hergestellt und weist zumindest drei Flachen auf — hier beispiels-
weise zwei Seitenflachen 17 und die Deckflache 18 —, von denen zumindest zwei
Flachen eine gemeinsame Kante 12,12a bilden — beispielsweise bilden eine Sei-
tenfliche 17 und die Deckflache 18 eine Seitenkante 12 —, auf der zumindest eine

den drei Flachen gemeinsame Ecke 19 liegt.
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In den folgenden Figuren, die jeweils beispielhafte Ausflihrungsformen des erfin-
dungsgemaBen Schleifkorns 20,20a-e in ebenfalls schematischen und nicht mal3-
stabstreuen Ansichten darstellen, sind die Bezugszeichen zur Kennzeichnung der
Seitenkanten, Flachen etc. aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht eingefligt —
diese lassen sich aber unmittelbar aus Figur 1 Gbertragen. Die Nomenklatur zum
mit Figur 1 eingeflihrten Schleifkorn 10 ist unmittelbar Gbertragbar auf die folgen-

den Ausfluhrungsbeispiele.

In Figur 2 ist eine beispielhafte Ausflihnrungsform des erfindungsgemafBen kerami-
schen geformten Schleifkorns 20a mit vier als offene Materialaussparungen 24-30
ausgeformten Strukturschwachungselementen 22a dargestellt. Ein erstes Struk-
turschwachungselementen 22a ist als eine offene Materialaussparung 24 in Form
einer Mulde oder Delle auf der zumindest einen Ecke 19 des Schleifkorns 20,20a
ausgebildet. Ein zweites Strukturschwachungselement 22a ist als eine offene Ma-
terialaussparung 26 in Form einer Mulde oder Delle auf der Deckflache 18 ausge-
bildet. Ein drittes und ein viertes Strukturschwachungselementen 22a sind als eine
offene Materialaussparungen 26,28 in Form einer Mulde oder Delle auf einer Sei-
tenkante 12 bzw. auf einer Hohenkante 12a ausgebildet ist. Die Strukturschwa-
chungselemente 22a sind dabei exzentrisch zum Schwerpunkt des Schleifkorns
20,20a ausgebildet, der sich im Zentrum des Schleifkorns 20,20a befindet (nicht

naher dargestellt).

In Figur 3 ist eine beispielhafte Ausflihrungsform des erfindungsgemaBen kerami-
schen geformten Schleifkorns 20b mit drei als geschlossene Materialaussparun-
gen 32 ausgeformten Strukturschwachungselementen 22b dargestellt. Die drei
Strukturschwachungselemente 22b sind dabei jeweils als geschlossene Material-
aussparung 32 in Form eines Hohlraums, insbesondere einer Blase, vollstandig im
Inneren des Materials des Schleifkorns 20,20b ausgebildet. Die Strukturschwa-
chungselemente 22b sind ebenfalls exzentrisch zum Schwerpunkt des Schleitkorn
20b ausgebildet, der sich auch in dem in Figur 3 dargestellten Schleifkorn 20,20b
im Zentrum des Schleifkorns 20,20b befindet (nicht ndher dargestellt). Die Struk-
turschwachungselemente 22b weisen dabei jeweils einen Abstand 34 zu einer der
zumindest drei Hohenkanten 12a auf, der ungefahr zwischen 20 pm und 30 pm

betragt.
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Die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Strukturschwachungselemente
22,22a,22b weisen jeweils im Wesentlichen konvex gekrimmte, insbesondere
spharische, Gestalt auf, wobei ein Radius der konvex gekrimmten Materialaus-

sparung ungefahr 50 um betragt.

Es sei darauf hingewiesen, dass in einer beispielhaften Ausfiihrungsform des
Schleifkorns 20 auch eine Mehrzahl von als offene Materialaussparungen 24-30
und als geschlossene Materialaussparungen 32 ausgeformten Strukturschwa-
chungselementen 22a,22b gleichzeitig in dem Schleifkorn 20 vorgesehen sein

konnen (vgl. Figur 5).

In Figur 4 ist eine beispielhafte Ausflihrungsform des erfindungsgemaBen kerami-
schen geformten Schleifkorns 20c mit einem als Materialliberstand 36 an zwei Sei-
tenkanten 12 und der zwischen den beiden Seitenkanten 12 eingeschlossenen
Ecke 19 ausgeformten Strukturschwachungselement 22c¢ dargestellt. Figur 4a
zeigt das Schleitkorn 20c dabei in einer schematischen Perspektivansicht, wah-
rend Figur 4b eine Aufsicht und Figur 4c eine Seitenansicht des Schleifkorn 20c
wiedergeben (vgl. dargestellte Koordinatensystem zur Orientierung). Die gestri-
chelte Linie gibt dabei nicht sichtbare Kanten 12,12a des Schleifkorns 20c in der
urspriinglichen Geometrie wieder (vgl. Figur 1), wobei die Kanten 12,12a entweder
auf der Rickseite des Schleiftkorns 20c liegen oder auf Grund des Materialliber-
stands 36 nicht mehr vorhanden sind. Der Materiallberstand 36 verlauft in dem
dargestellten Ausfihrungsbeispiel entlang zumindest 45 % der Lange einer der
Seitenkanten 12 (linke und rechte Kante 12) — dargestellt mit der geschweiften
Klammer 38. Der Materialliberstand 36 weist dabei eine ungefahre (mittlere) Dicke
40 von ungefahr 25-30 um auf. Ferner erstreckt sich der Materiallberstand 36 Uiber
eine (mittlere) Entfernung 42 von ungefahr 60 pm Uber die Seitenkante 12 hinaus.
Der MaterialUberstand 36 schlie3t mit der Deckflache 18 einen Winkel 44 von un-
gefahr 85° ein. Dabei schlieBt der Materialliberstand 36 mittels eines gekrimmten,
insbesondere kontinuierlichen, Ubergangs, der durch einen Krimmungsradius 46
beschreibbar ist, an. Der Krimmungsradius betragt in dem in Figur 4 dargestellten

Ausfiihrungsbeispiel ungefahr 70 um.
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In Figur 5 ist eine alternative, beispielhafte Ausfihrungsform des erfindungsgema-
Ben keramischen geformten Schleifkorns 20d mit einem als Materialiberstand 36
an einer Seitenkanten 12, insbesondere an einer Ecke 19, ausgeformten Struktur-
schwachungselemente 22d dargestellt. Figur 5a zeigt das Schleitkorn 20c dabei in
einer schematischen Perspektivansicht, wahrend Figur 5b eine Aufsicht wiedergibt
(vgl. dargestelltes Koordinatensystem zur Orientierung). Die gestrichelte Linie gibt
dabei ebenfalls nicht sichtbare Kanten 12,12a des Schleifkorns 20d in der ur-
spriinglichen Geometrie wieder (vgl. Figur 1), wobei die Kanten 12,12a entweder
auf der Rickseite des Schleifkorns 20d liegen oder auf Grund des Materialliber-
stands 36 nicht mehr vorhanden sind. Der Materialiberstand 36 weist die Form
einer ,Nase” an einer der Ecken 19, insbesondere auch einer Héhenkante 12a,

auf.

In Figur 6 ist eine beispielhafte Ausflihrungsform des erfindungsgemafBen kerami-
schen geformten Schleifkorns 20e mit einem als geschlossene Materialaussparun-
gen 32 ausgeformten Strukturschwachungselement 22b, mit einem als offene Ma-
terialaussparungen 30 ausgeformten Strukturschwachungselementen 22a sowie
mit einem als MaterialUberstand 36 an zwei Seitenkanten 12 und der zwischen den
beiden Seitenkanten 12 eingeschlossenen Ecke 19 ausgeformten Strukturschwa-
chungselement 22c¢ dargestellt. Das Schleifkorn weist somit eine Mehrzahl von un-

terschiedlichen Strukturschwachungselementen 22,22a,22b,22c¢ auf.

Figur 7 zeigt einen Ausschnitt aus einer beispielhaften Ausfiihrungsform eines er-
findungsgemaBen Schleifartikels 50 mit Schleitkornern 20,20a-e in einer schema-
tischen Schnittdarstellung. Der Schleifartikel 50 ist in der dargestellten Ausfiih-
rungsform ein beschichteter Schleifartikel 50 mit einem Tragerelement 52 aus Vul-
kanfiber. Das Tragerelement 52 aus Vulkanfiber dient als flexible Unterlage fir die
Schleitkbrner 20,20a-e. Vulkanfiber ist ein Verbundmaterial aus Zellstoff, insbe-
sondere Baumwoll- oder Zellulosefasern, und ist dem Fachmann als flexible Un-
terlage flr Schleifartikel aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Die
Schleifkérner 20,20a-e sind mittels eines Grundbinders 54, zum Beispiel aus Phe-
nolharz, auf dem Tragerelement 52 befestigt. Die Schicht aus Grundbinder 54 und
Schleifkérnern 20,20a-e ist mit einem Deckbinder 56, zum Beispiel aus Phenol-

harz, beschichtet.
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Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung von geformten keramischen
Schleifkdrnern wird anhand des Ablaufdiagramms gemal Figur 8 naher erlautert.
Das Herstellverfahren 100 umfasst die folgenden Schritte. In einem ersten Schritt
110 erfolgt das Herstellen eines Schlickers aus zumindest einem alpha-Al,Os—Pul-
ver und einem Dispersionsmittel, wobei in dem Schlicker ein Feststoffgehalt von
50 Gew.% bis 90 Gew.% und eine mittlere PartikelgroBe von 0,1 pm bis 8 pym
betragt. In einer Ausfliihrungsform des Verfahrens kann ferner ein ZrO,—Pulver ver-
wendet werden. In einem zweiten Schritt 120 erfolgt das Einflllen des Schlickers
in Vertiefungen einer GieBform (nicht ndher dargestellt), wobei die Vertiefungen
eine definierte Geometrie aufweisen. Die Giel3form weist insbesondere eine Viel-
zahl von Formkavititen auf, wobei die Vielzahl von Formkavititen eine untere
Formoberflache, eine Formseitenwand und eine Tiefe zwischen unterer Formober-
flache und Oberflache der GieB3form umfasst. Die Formseitenwand und die Ober-
flache der GieBBform sind dabei in diesem Ausfiihrungsbeispiel durch einen Kriim-
mungsradius von 70 pm, verbunden (vgl. Ausfihrung zu Figur 4). Danach wir in
einem dritten Schritt 130 das Trocknen des Schlickers in den Vertiefungen zu
Schleifkornvorlaufern vorgenommen, wobei ein Feststoffgehalt der Schleifkornvor-
laufer von 85 Gew.% bis 99,9 Gew.% betragt. Nach dem Trocknen des Schlickers
werden in einem vierten Schritt 140 die Schleifkornvorlaufer aus den Vertiefungen
entfernt. Ferner wird in einem flinften Schritt 150 das Sintern der Schleifkornvor-
laufer zu Schleifkornern auf Basis von alpha-Al,Os mit einem Gehalt an ZrO; von
5 Gew.% bis 30 Gew.% und einer Dichte von 92% bis 99,9% der theoretischen
Dichte vorgenommen, wobei das alpha-Al,O3 eine mittlere KristallitkorngroBBe von
0,5 pum bis 3 um und das ZrO, eine mittlere KristallitkorngréBBe von 0,25 pym bis 8

pm aufweist.
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Anspriiche

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a-e), insbesondere auf Basis von
alpha-Al,Os, aufweisend zumindest drei Flachen (16,17,18), von denen zu-
mindest zwei Flachen (16,17,18) eine gemeinsame Kante (12,12a) bilden,
auf der zumindest eine den drei Flachen (16,17,18) gemeinsame Ecke (19)
liegt, dadurch gekennzeichnet, dass das Schleifkorn (20,20a-e) zumindest

ein Strukturschwachungselement (22,22a-d) aufweist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a,20b,20e) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine Strukturschwachungs-
element (22,22a,22b) als eine offene Materialaussparung (24,26,28,30) oder
als eine geschlossene Materialaussparung (32), insbesondere als ein Hohl-
raum, eine Blase, eine Pore, eine Delle, eine Kerbe, eine Mulde oder ein
Krater, im Schleifkorn (20,20a,20b,20e) realisiert ist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a-e) nach einem der Anspriiche
1-2, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine Strukturschwa-
chungselement (22,22a-d) exzentrisch zum Schwerpunkt des Schleiftkorns
(20,20a-e) ausgebildet ist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a,20e) nach einem der Anspriiche
2-3, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine als offene Materi-
alaussparung (24,26,28,30) ausgebildete Strukturschwachungselement
(22,223a) auf einer der zumindest drei Flachen (16,17,18), auf der zumindest
einen Kante (12,12a) oder auf der zumindest einen Ecke (19) des Schleif-
korns (20,20a,20e) ausgebildet ist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20b,20e) nach einem der Anspriiche
2-4, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine als geschlossene

Materialaussparung (32) ausgebildete  Strukturschwachungselement
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(22,22b) einen Abstand (34) zu einer der zumindest drei Flachen (16,17,18)
oder zu der zumindest einen Kante (12,12a) oder der zumindest einen Ecke
(19) des Schleifkorns (20,20b,20e) aufweist, der zwischen 1 % und 50 % des
mittleren Durchmessers des Schleifkorns (20,20b20e) betragt, insbesondere

zwischen 5 % und 40 %.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a,20b,20e) nach einem der An-
spriche 2-5, gekennzeichnet durch eine Mehrzahl von als offene Material-
aussparungen (24,26,28,30) und/oder als geschlossene Materialaussparun-

gen (32) ausgeformten Strukturschwachungselementen (22,22a,22b).

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20a,20b,20e) nach einem der An-
spriiche 2-6, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine Struktur-
schwichungselement (22,22a,22b) eine im Wesentlichen konvex ge-
krimmte, insbesondere spharische, bevorzugt kugelformige, Gestalt auf-
weist mit einem Kriimmungsradius von 10 pm bis 200 um, bevorzugt von 25

Km bis 175 pm, besonders bevorzugt von 25 pm bis 50 pm.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20¢,20d,20e) nach einem der An-
spriche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine Struktur-
schwichungselement (22,22c¢,22d) als ein Materialliberstand (36) und/oder
Materialliberhang an der zumindest einen Kante (12,12a) und/oder an der
zumindest einen Ecke (19) des Schleifkorns (20,20¢,20d,20e) realisiert ist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20c¢,20d,20e) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Materialliberstand (36) und/oder der
Materialiberhang entlang zumindest 10 %, bevorzugt zumindest 30 %, be-
sonders bevorzugt zumindest 90 % der Linge (13) der zumindest einen
Kante (12,12a) realisiert ist.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20¢,20d,20e) nach einem der An-
spriche 8-9, dadurch gekennzeichnet, dass der Materialliberstand (36)
und/oder der Materialliberhang eine Dicke (40) von zwischen ungefdhr 10
pum bis 100 um, bevorzugt von 10 pm bis 50 pm, besonders bevorzugt von

10 pm bis 30 ym, aufweist.
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Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20¢,20d,20e) nach einem der An-
spriiche 8-10, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Materialliberstand
(86) und/oder der Materialliberhang tiber eine Entfernung (42) von zumin-
dest 20 pm, bevorzugt von zumindest 50 um, besonders bevorzugt von zu-

mindest 100 pm, Uiber zumindest eine Kante (12,12a) hinaus erstreckt.

Geformtes keramisches Schleifkorn (20,20¢,20d,20e) nach einem der An-
spriche 8-11, dadurch gekennzeichnet, dass der Materialliberstand (36)
und/oder der Materialliiberhang zu zumindest einer der zumindest drei Fl3-
chen (16,17,18) einen Winkel (44) zwischen 10° und 90°, bevorzugt zwi-

schen 20° und 80°, einschlieft.

Schleifartikel (50) aufweisend geformte keramische Schleifkérner (20,20a-e)

nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Schleifartikel (50) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schileifartikel (50) zumindest einen Anteil von zumindest 5 %, bevorzugt von
zumindest 15 %, besonders bevorzugt von zumindest 25 %, gemessen an
der Gesamtanzahl von Schleifkérnern, an geformten keramischen Schleif-

kornern (20,20a-e) nach einem der Anspriiche 1 bis 12 aufweist.

GieBBform zum  Herstellen geformter keramischer  Schleifkorner
(20,20a,20c,20d,20e), insbesondere geformter keramischer Schleifkérner
nach einem der Anspriche 8 bis 12, aufweisend eine Vielzahl von Formkavi-
taten, wobei die Vielzahl von Formkavititen eine untere Formoberflache,
eine Formseitenwand und eine Tiefe Tr zwischen unterer Formoberflache
und Oberflache der Gie3form umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formseitenwand und die Oberflache der GieBBform durch einen Krimmungs-
radius von 25 pym, bevorzugt von 50 um, besonders bevorzugt von 100 pym,

verbunden sind.

GieBBform nach Anspruch 15, wobei die Querschnittsgeometrie der Vielzahl
von Formkavitaten parallel zur unteren Formoberflache im Wesentlichen aus
dreieckigen, rechteckigen, sternformigen, polygonen, insbesondere isogo-
nen, oder denen anderer regelmaBiger oder unregelmaBiger vieleckiger For-

men ausgewahlt ist.
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17. Verfahren zur Herstellung von geformten keramischen Schleifkdrnern

(20,20a-e) gemaB einem der Anspriiche 1 bis 12.
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Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2018/ 064734

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-14, 17

Geformtes keramisches Schleifkorn, Schleifartikel damit und
Verfahren zur Herstellung von geformten keramischen
Schleifkornern

2. Anspriiche: 15, 16

GieBform zum herstellen von geformten keramischen
Schleifkdrnern




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2018/064734

Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der

Veroffentlichung

WO 2016201104 Al

15-12-2016

CA
CN
EP
JP
KR
us
WO

2988012
107864637
3307483
2018516767
20180008896
2016362589
2016201104

15-12-2016
30-03-2018
18-04-2018
28-06-2018
24-01-2018
15-12-2016
15-12-2016

US 6391072 Bl

21-05-2002

AT
BR
CA
DE
FR
JP

411764
0101695
2344980

10121656
2808521
3878433

2002038132
6391072

25-05-2004
18-12-2001
04-11-2001
22-11-2001
09-11-2001
07-02-2007
06-02-2002
21-05-2002

WO 2012061033 A2

10-05-2012

103189164
104726063
105713568
106753240
2635406
6008861
6259871
2014503367
2017002311
2013212952
2015267098
2012061033

03-07-2013
24-06-2015
29-06-2016
31-05-2017
11-09-2013
19-10-2016
10-01-2018
13-02-2014
05-01-2017
22-08-2013
24-09-2015
10-05-2012

US 2014109490 Al

24-04-2014

BR
CA
CN
CN
EP
JP
JP
JP
JP
KR
RU
us
us
WO

112014000690

2841435
103649010
104726062

2731922

6151689

6258458

2014526977
2017109921
20140059776
2014100042
2014109490
2018010026
2013009484

14-02-2017
17-01-2013
19-03-2014
24-06-2015
21-05-2014
21-06-2017
10-01-2018
09-10-2014
22-06-2017
16-05-2014
20-08-2015
24-04-2014
11-01-2018
17-01-2013
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