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(57) Bei einem keramischen Kompositmaterial, bestehend
aus mindestens drei Geflgebestandteilen, von denen ein
Geflgebestandteil als «-Al,03 -Matrix und die Gbrigen
Geflgebestandteile diskontinuierlich vorliegen, kann die
Schieifleistung entscheidend dadurch verbessert werden,
daf sich zumindest zwei diskontinuierliche Geflgebestand-
teile voneinander in der mittleren PartikelgroBe um wenig-
stens den Faktor 10 unterscheiden, wenn beide
Geflgebestandteile etwa gleiche Form aufweisen.
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Die Erfindung betrifft ein keramisches Kompositmaterial bestehend aus mindestens drei Gefligebe-
standteilen, von denen ein Gefligebestandteil als a-AlO;-Matrix und die Ubrigen als diskontinuierliche
Gefiigebestandteile unterschiedlicher mittlerer GréBe vorliegen. Die diskontinuierlichen Gefligebestandteile
kénnen dabei gleiche oder verschiedene Form aus der Gruppe kugelédhnlich, pléttchen- oder whiskerfrmig
aufweisen.

In einem Ublichen Schleifmitte! tragen neben der Bindung hauptséchlich die eingesetzten SchleifkSrner
zur Schieifwirkung bei. Wihrend des Eingriffs in das Werkstiick werden die Schleifkdrner hohen Schnittge-
schwindigkeiten ausgesetzt, dadurch wirken an den Spitzen der Kdrner relativ hohe Kréfte und Temperatu-
ren. Die K&rner miissen deshalb hart, zih und chemisch inert sein. Neben einer hohen Festigkeit ist vor
aliem eine niedrige Kriechgeschwindigkeit bei hohen Temperaturen glnstig.

Aus der EP 152 768 A1 bekannte gesinterte Schleifkdrner aus reinem Al2O3 mit kleiner KristallitgroBe
(<1 um) haben zwar hohe Hirte, aber geringere RiBz&higkeit als Ubliche Aluminiumoxidkeramik. Die relativ
hohe Kriechgeschwindigkeit und Duktilitdt (mehr als 13 % bei 1200°C) fiihrt zur Ausbildung von fast
ebenen Verschieiflflichen mit hoher Reibung am Werkstiick.

Aus der EP 491 184 A1 ist ein keramisches Kompositmaterial bekannt, bei dem die Bildung neuer
Schneidkanten durch den Zusatz von Hartstoffkérnern angeregt wird. Mit einem derartigem Verbundschleif-
kérper sollen auBerdem bestimmte schleiftechnische Vorteile erzielt werden. Dieses Material hat aber
wegen der niedrigen Z&higkeit und der hohen Kriechgeschwindigkeit der Matrix einen zu hohen VerschleiB,
vor allem bei hdheren Anprefidriicken oder Zustellungen.

Der Zusatz von anderen Stoffen flihrt in der Regel zu RiBzdhigkeitserhdhung, die zwar bei einigen
Anwendungen glinstig ist, meist aber zu unerwiinschter Abstumpfung der Kanten infoige Kriechens und zu
hoher Temperaturbelastung des Werkstiickes fiihrt. In der EP 024 099 B1, der EP 293 163 A2, der EP 293
164 A2, der EP 504 132 A2 und der EP 368 837 A1 wird beispielsweise ZrOz oder Seltenerdoxid oder
deren Verbindungen zugesetzt, die im Schieifkorngeflige in verschiedenen Verbindungen vorliegen, entwe-
der in Form von Partikein oder in Form von Pldttchen.

Die WO 94/07969 A1 beschreibt ein Schieifkorn aus Aluminiumoxid mit Partikeln aus Zirkonoxid und
Plittchen aus Aluminat. Die GrdBe der beiden zus#tzlichen Gefligebestandteile liegt aber etwa in der
gleichen GroBenordnung. Die Dicke der Platelets ist etwa nur das 8-fache der Partikeldurchmesser, ihr
Durchmesser maximal das 50-fache. Damit erzielt man eine hohe RiBzihigkeit von iber 4 MPam'?.

Sehr hohe Festigkeiten werden gem#B der EP 311 289 B1 bei einem Verbundwerkstoff aus a-Al2 03
durch Einlagerung von feinsten SiC-Partikeln in die Al;O;-Kristallite erhalten. Da die hohe Festigkeit die
Entstehung neuer Kanten durch Bruch verzSgert ist allerdings keine gute Schieifleistung im allgemeinen zu
erwarten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, diese Nachteile zu vermeiden und bei einem keramisches
Kompositmaterial der eingangs genannten Art die Schieifleistungen entscheidend zu verbessern.

ErfindungsgemiB wird dies bei einem Kompositmaterial mit diskontinuierlichen Gefligebestandteilen mit
gleicher Form dadurch erreicht, daB sich zumindest zwei diskontinuierliche Gefligebestandteile voneinander
in der mittleren PartikelgroBe um wenigstens den Faktor 10 unterscheiden, wobei die mittlere PartikelgroBe
sich jeweils auf gleichnamige Abmessungen, also den Durchmesser bei kugel- oder plattchenférmigen, die
Dicke bzw. Linge bei plittchen- oder whiskerfdrmigen diskontinuierlichen Gefligebestandteilen, bezieht.

Unter diskontinuierfichen Gefligebestandteilen sind dabei unzusammenhdngende, nicht in Verbindung
stehende, in die Matrix eingelagerte Bereiche des Gefliges zu verstehen. Als Gefligebestandteil im Sinne
der vorliegenden Erfindung werden neben festen Gefligebestandteilen auch Poren, also gasgefiilite Hohl-
rdume, die teils zwischen den Kristalliten liegen, gezahlt.

Es miissen also im Falle von diskontinuierlichen Gefligebestandteilen gleicher Form folgende Grenz-
werte gelten:

bei kugeldhnlicher Form: d.>10"ds, wobei d2 der Durchmesser des groberen und d der Durchmesser
des feineren Gefligebestandteiles ist;

bei Plittchen- oder Whiskerform: t2>10%: und d2>107d:, wobei t> bzw. t; die Dicke der Plattchen oder
Whisker des groberen bzw. feineren Gefligebestandteiles, und d, bzw. di der Durchmesser des
gréberen bzw. feineren Gefligebestandteiles ist.

Wihit man einen der Gefligebestandteile mit anderer Form, zum Beispiel Pldttchens oder Whisker, sind
fiir die Wirkung andere Verhiltnisse notwendig:

Ist der diskontinuierliche Gefligebestandteil mit geringerer mittlerer PartikelgréBe kugeldhalich und der
zumindest eine gréBere diskontinuierliche Gefligebestandteil platichen- oder whiskerfGrmig, so ist geman
der Erfindung vorgesehen, daB die mittlere ldngere Abmessung des groBeren diskontinuierlichen Getligebe-
standteiles, das ist der mittlere Durchmesser bei plattchenférmigen und die mittlere Ldnge bei whiskerfdr-
migen diskontinuierlichen Gefiigebestandteilen, zumindest um den Faktor 50, vorzugsweise zumindest um
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den Faktor 100 und die mittlere kiirzere Abmessung des gréBeren diskontinuierlichen Gefligebestandteiles,
das ist der mittlere Dicke der Pldtichens oder Whisker zumindest um den Faktor 10 gréBer ist als der
mittlere Durchmesser des kugeldhnlichen diskontinuierlichen Gefligebestandteiles. Als Ungleichung aufge-
schrieben bedeutet dies, daB gelten muB: t>10"d¢ und d>50"dk, wobei dx der mittlere Durchmesser des
kugeldhnlichen diskontinuierlichen Gefligebestandteiles, t die Dicke der Plattchens bzw. Whisker und d der
Durchmesser der Pléttchens bzw. die Lange der Whisker ist.

Im umgekehrten Fall, wenn also der diskontinuierliche Gefligebestandteil mit kugeldhnlichen Partikeln
gréber ist als der diskontinuierliche Gefligebestandteil mit Pltichen- oder Whiskerform, ist erfindungsge-
m&B vorgesehen, daB die mittiere lingere Abmessung des kieineren diskontinuierlichen Gefiigebestandtei-
les, das ist der Durchmesser bei plattchenfdrmigen- und die Lange bei whiskerfdrmigen diskontinuierlichen
Gefligebestandteilen, weniger als ein Funftel des mittieren Durchmessers des kugeldhnlichen diskontinuier-
lichen Gefligebestandteiles betrigt. Das bedeutet, daB folgende Grenzwerte einzuhalten sind: dk>51 und
dk>57d.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB die Schleifleistung von gesintertem Aluminiumoxid entschei-
dend verbessert werden kann, wenn sich die Partikelgr6Ben der diskontinuierlichen Gefiigebestandteile
wesentlich voneinander um die angegebenen Werte unterscheiden.

Ohne daB ein wissenschaftlicher Beweis dazu vorliegt, kdnnte folgender Sachverhalt fir den vorteilhaf-
ten erfindungsgeméfen Effekt verantwortlich sein:

Gewdhnlich wird zur Charakterisierung von Schieifkorn die Eindruckhirte (Vickershirte) bei Raumtem-
peratur verwendet. Die bei diesen niedrigen Temperaturen auftretende Verformung gibt aber nicht die volle
Information Uber das zu erwartende Schleifverhalten, dhnliches gilt auch fiir die oft gemessene RiBzihigkeit
(K1c) und Festigkeit.

Die zu Beginn des Schleifens vorliegenden Kanten unterliegen zuerst einem AbrundungsprozeB durch
chemischen oder mechanischen VerschleiB, bei h&heren Temperaturen aber auch durch Verformung
(Kriechen). Die dadurch ansteigenden Reibungskrifte bewirken eine Temperaturerhdhung und Beschleuni-
gung der Kriechverformung bis zum Bruch. Gré8e und Hiufigkeit dieser Briiche werden durch die Duktilitit,
das ist die Verfomung beim Kriechen bis zum Bruch, die RiBz3higkeit K1c, sowie durch die GréBe und die
Dichte der bruchausldsenden Fehistellen beeinflugt. Jeder Bruch erzeugt neue Kanten, verbraucht aber
auch das schleifaktive Korn.

Der feinste diskontinuierliche Gefligebestandteil erhdht durch RiBablenkung und Aufteilung in viele
Mikrorisse die RiBzdhigkeit und damit auch die Festigkeit des makrodefektfreien Materials, auch die
Kriechgescheindigkeit wird vermindert. Die trotzdem im Laufe des Schieifens beim Eingriff der Kanten ins
Werkstiick entstehende Abrundung fiihrt zu erhdhten Kriften an den Kanten, die Ublicherweise zum
Temperaturanstieg und zum schlechten Schieifverhalten beitragen. Sind jedoch im Gefiige in bestimmten
Entfernungen gréBere Gefligebestandteile vorhanden, die als bruchausldsende Fehlstellen wirken, bricht
das Material an der Stelle ab, wo sich eines dieser gréBeren Partikel nahe der Kante befindet. Dadurch
werden neue scharfe Kanten gebildet, ohne viel Schieifkorn zu verlieren. Ist die Entfernung und GréBe der
grGbsten Partikel auf die Zahigkeit des Materials gut abgestimmt, ist ein gutes Schieifverhalten zu erwarten.

Die Zzhigkeitserhhung durch die feineren diskontinuierlichen Gefligebestandteile hingt von deren
Zusammensetzung und Gr&B8e ab, bei Pldtichens bzw. Whisker nicht nur vom Durchmesser bzw. der
Lénge, sondern auch von deren Dicke. Die Wirkung der gréBeren Gefligebestandteile ist abhsngig von ihrer
gréBten Lange normal zur Spannungsrichtung, da nur die maximale Ausdehnung senkrecht zur Zugspan-
nungskomponente der Schieifkrdfte wesentlich ist (nach der in der Fachliteratur als Griffith-Beziehung
bekannten Gleichung ist die Brachspannung bei konstanter Zzhigkeit K1c verkehrt proportional zur GriBe
des bruchausldsenden Defektes normal zur Spannungsrichtung).

Ist der grébere Gefligebestandteil kugeldhnlich, so ist die Fehlergrée immer gleich dem Durchmesser.

Anders ist die Situation bei Pléttchens bzw. Whisker. Hier wirkt durch die regeliose Anordnung in der
Matrix immer nur ein Teil des Durchmessers bzw. Linge als FehlergroBe bei vorgegebener Richtung der
Krédfte (Zugspannung). Dies ist eine Erkldrung weshalb man bei Ausfiihrungen mit dem groberen diskonti-
nuierlichen Gefligebestandteil als Pldttchens bzw. Whisker hthere Durchmesser bzw. Lingen benétigt ais
bei kugeldhnlichem Geflgebestandteil.

Es ist somit fiir jede Schieifanwendung md&glich, die Gré8e und Hiufigkeit der Briiche im Verhéltnis zur
RiBzahigkeit zu optimieren.

Zur Definition und Messung der mittleren Partikelgréfen: Die Ermittiung der mittleren Durchmesser
erfoigt an Bildern, die entweder von polierten Schiifflichen mit REM oder von Dunnschliiffen im TEM
hergestelit werden. Gegebenenfalis sind die Schliffidchen zu 4tzen, die Art der Atzung hngt von der chem.
Zusammensetzung ab. Die Messung der mittleren Durchmesser der Matrix und von annihernd runden
Partikeln der diskontinuierlichen Gefligebestandteile erfolgt mittels Linienschnittverfahren, die zur Berech-
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nung erforderlichen Formeln gibt fir isometrische (equiaxed) Kérner J.C. Wurst (J. Amer. Cer. Soc. (1972)-
p.109) an. Die KiristallitgroBenverteilung von runden Partikeln diskontinuierlicher Gefligebestandteile wird
mittels Bildanalyse von &quivalenten Kreisdurchmessern und - flichen berechnet, was annidhernd der
Volumsverteilung entspricht.

Fur andere Kristallittormen z.B. Plattichens oder Whisker wird die groBte Abmessung, die am Bild
sichtbar wird, gemessen. Dazu sind Bildanalysenverfahren notig. Die GrdBenverteilung wird in solchen
Féllen als Anzahlverteilung berechnet, der Mittelwert als arithmetischer Mitteiwert aller gemessenen Plitt-
chens oder Whisker.

Die chemische Zusammensetzung der eingelagerten Gefligebestandteile oder ihre Kristalistruktur kann
dabei gleich oder unterschiedlich sein. Die diskontinuierlichen Gefligebestandteile werden bevorzugt aus
der Gruppe Aluminate, CeO;, ZrO;, SiC, TiBz, SizNs, CeAlO;, Mg,Al,TiO,, wobei x und y die Werte 0 oder
1, z einen Wert von 2 bis 5 annehmen kann, AINbO., Nioboxid und Poren gewihlt. Die diskontinuierlichen
Gefligebestandteile kdnnen (miissen aber nicht) aus dem gleichen Stoff bestehen, sie miissen sich nur in
der Gr6Be unterscheiden, soda8 sie verschiedene Effekte auf die mechanischen Eigenschaften bewirken.

Die eingelagerten oder diskontinuierlichen Gefligebestandteile kdnnen aus allen Verbindungen (Vorldu-
fern) erhalten werden, die bei den Verfahrensbedingungen zu stabilen Partikeln der oben definierten
Partikelgré8en flihren.

Bei den Aluminaten handeit sich dabei um einen meist plateletfSrmigen Gefiigebestandteil, der Korund-
dhnliche Struktur bzw. beta-Aluminiumoxidstruktur (Raumgruppe P63/mmc) besitzt. Sie kann neben Ce, Ca
und Al auch Cr, Mg und Ti in verschiedenen Mengen enthalten. Die allgemeine Formel fiir Aluminate lautet
(ABCr)xAl; Oy, wobei A ein zweiwertiges und B ein drei oder vier-wertiges lon ist, x Werte von 0 bis 1 und y
einen Wert von 2 bis 4 annehmen kann. Auch die Anzahl der lonen AB,Cr in der Formeleinheit ist nicht
immer gleich, wesentlich ist aber die Kristallstruktur, die zur Ausbildung von platichenférmigen Kristallen
fuhrt. Voridufer von Aluminaten sind beispielsweise Salze mit anorganischen oder organischen Siuren,
Komplexe mit organischen Komplexbildnern und Oxide. Man kann also auch vorgebildete, kiuflich erhiltli-
che a-Al, O3 Pldttichens zusetzen.

CeO> bildet fast kugelfdrmige Partikel, erhaltbar etwa aus Ceroxid und Salzen. ZrO, wird, wie bekannt,
mit Ca, Ce, Y, Mg oder anderen Zusdtzen stabilisiert und kann aus Oxid oder Zirkonylsalzen erhalten
werden.

SiC und andere Hartstoffe wie TiBz, SisNa etc. kdnnen in jeder kristallographischen Modifikation
eingesetzt werden oder sie entstehen als Reaktion von Kohlenstoff, Stickstoff, Bor etc. mit Oxiden oder
Metallen unter reduzierenden Bedingungen.

Die Verbindung CeAlOs; bildet sich nur unter reduzierenden Bedingungen, beispielsweise aus Ce-Salzen
oder Ce-Oxiden.

Die Formel Mg,Al,TiO, steht flir eine Verbindung mit nicht genau bestimmter Kristallstruktur, welche
sich bei Anwesenheit von Mg und Ti bildet, besonders beim Zusatz als MgTiO;. Die chemische Zusam-
mensetzung kann dabei sehr variieren. Die Werte fiir x bzw. y kénnen 0 oder 1 sein, z kann einen Wert von
2 bis 5 annehmen. Die Verbindung kann beispielsweise Rutil mit x=y =1 und z=2 sein.

AINbO. entsteht im wesentlichen aus Nb,Os und Al;O3.

Poren sind gasgeflilite Hohirdume, weiche, teils zwischen, teils in den Kristaliiten liegen. Die Poren
kdnnen beispielsweise durch Zugabe von Latex-Kugeln oder anderen bei niedriger Temperatur volistindig
verbrennbaren Stoffen gebildet werden.

Der feinere diskontinuierliche Gefligebestandteil kann sich teilweise oder ganz an Korngrenzen bzw. im
Inneren der Al;O3-Kristallite befinden. Der grobere Gefligebestandteil befindet sich fast zur Ganze zwischen
den a-Al;OsKristalliten. Die Menge des grdberen Gefligebestandteiles soll so bemessen werden, da8 der
mittlere Abstand zwischen zwei Partikeln des diskontinuierlichen Gefligebestandteiles mehr als das 10-
fache der mittleren KristallitgroBe der Al O3-Matrix betragt.

Die Messung der Hérte erfolgt nach der Vickers Indenter Methode mit einer Eindruckskraft von 500 p
(=49 N). Die Messung der RiBzdhigkeit Kic wird ebenfalls mit dem Vickersindenter bestimmt. Die
Eindruckskraft betragt 1 kp (=9,81 N) und wird 30 s lang aufrechterhalten. Die Auswertung der Risse erfolgt
im Mikroskop. Die RiBz&higkeit wird nach der Formel von G.R.Anstis (J.Amer.Cer.Soc. 64(1981) 9,533-538)
berechnet und als Mittelwert von mindestens 20 Einzelwerten angegeben.

Die Kriechgeschwindigkeit wird im Druckversuch an Probek&rpern 5x5x8 mm gemessen. Die Probe
wird auf die Priftemperatur aufgeheizt. Dann wird bei konstanter Temperatur eine Druckbelastung von 50
MPa aufgebracht. Die Verformung wird bis zum Erreichen der konstanten Verformungsgeschwindigkeit des
sekundéren Kriechbereichs verfolgt. Diese wird gemeinsam mit der Priiftemperatur angegeben.

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Materialien kann nach allen bekannten keramischen Verfahren
erfolgen, die es erlauben, die fir Schleifkorn n&tigen kantigen Stiicke zu erzeugen.
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Die Ublichen Verfahrensschritte umfassen: Verarbeitung der Pulver durch Mischen, NaB- oder Trocken-
mahiung, Formgebung, Trocknung, Calcinierung und Sintern, gegebenenfalis auch mit Zerkleinerung der
geformten Stiicke nach der Trocknung oder Sinterung.

Als Rohstoffe kommen alle Al-hditigen Verbindungen in Frage, hauptsdchlich alpha- und gamma -Al; O3,
weiters auch der PseudobShmit des aus der EP 024 093 B1 bekannten Sol-Gel-Verfahrens

Je nach fiir die Anwendung vorteilhafter KristallitgréBe der a-Al2Os-Matrix werden verschiedene
Sinterverfahren wie HeiBpressen, Gasdrucksintern oder druckloses Sintern verwendet. Zur Herstellung
besonders feink3rniger Geflige ist das Sol-Gel-Verfahren, gegebenenfalls unter Zusatz diverser Keimbild-
ner, vorteilhaft.

Als Peptisator im Sol-Gel-Verfahren kdnnen alle einwertigen S#uren, wie Salpetersiure, Salzs3ure,
Ameisensdure u.s.w. verwendet werden, weiters ist gegebenenfalls die Verwendung von anorganischen
oder organischen Dispergiermittein, wie Sulfonaten, anionischen, neutralen oder kationischen Polymeren bei
der NaBmahlung und Formgebung nutzlich. -

Als Kristallwachstumsinhibitoren kdnnen alle dafiir bekannten Zusdtze wie a-Aluminiumoxid, MgO,
Cr203, Ti203 etc. in Mengen bis zu 1 Gew.% zugesetzt werden.

Gegenstand dieser Erfindung ist auch die Verwendung der beschriebenen Materialien als Schleifkorn
zur Herstellung von Schleifmittein oder Schieifwerkzeugen.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand von Beispielen erldutert, ohne damit jedoch Einschrinkungen
in den speziellen Ausformungen festzusetzen:

Beispiele 1 bis 12

1000 g PseudobShmit ( Disperal, Fa Condea ) und 15 g Magnesiumoxid wurden in 4000 g entminerali-
siertes Wasser eingeriihrt. Der pH-Wert der Suspension wurde durch portionsweise Zugabe von Salpeter-
sdure auf ca. 2,5 eingestellt, wobei etwa 40 g 65%ige Salpetersiure nétig waren. Diese Suspension wurde
ca. 30 min unter Rihren evakuiert, um eventuell eingeschlossene Luft zu entfernen. Danach wurden
verschiedene Zusitze eingerihrt, wie im folgenden angegeben ist:

Beispiel 1

In die Suspension wurden 900 g Pseudob&hmit (Disperal), 7,4 g Cernitrathexahydrat, 12,3 g Calciumni-
trattetrahydrat, 14,6 g a-Aluminiumoxid CS4000 und 73 g Siliziumcarbid F600 mit einer mittleren Partikel-
gréBe von 25 um eingerihrt. Die z3hflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet.
Die dabei entstehenden sprdden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei
1300 C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 2

in die Suspension wurden 4,4 g Ceroxid CeQ, eingerlhrt. Die Suspension wurde in einer Rihrwerksku-
gelmihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden 900 g Pseudobdhmit (Disperal), 11 g
Cernitrathexahydrat, 18,4 g Calciumnitrattetrahydrat, 14,6 g a-Aluminiumoxid CS4000 und 11 g Latexkugeln
mit einer mittleren Partikelgr6Be von 30 wum eingeriihrt.Die zdhflissige Masse wurde in Polypropylenscha-
len bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngrsBe
zerkleinert, gesiebt und bei 1300 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 3

In die Suspension wurden 2,8 g Ceroxid CeO: eingeriihrt. Die Suspension wurde in einer Riihrwerksku-
gelmuhle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschiieBend wurden 900 g Pseudob&hmit (Disperal) und 4
g Latexkugeln mit einer mittleren PartikelgroBe von 6 um eingeriihrt. Die zdhfliissige Masse wurde in
Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die
erforderliche KorngrdBe zerkleinert, gesiebt und bei 1400 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 4
In die Suspension wurden 7.7 g mit Magnesiumoxid stabilisiertes Zirkonoxid ( 3% MgO ) eingeriihrt. Die

Suspension wurde in einer Rihrwerkskugelmihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden
3,9 g Ceroxid CeO; mit einer mittleren Partikelgr68e von 2 wum eingeriihrt. Die Suspension wurde unter
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Rihren auf das halbe Volumen eingedampft. Die zdhflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei
110°C getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die erforderiiche KorngrdBe
zerkleinert, gesiebt und bei 1350 * C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 5

In die Suspension wurden 6,1 g Siliziumcarbid mit einer mittieren PartikelgréBe von ca 30 nm und 0,8 g
Siliciumcarbid mit einer mittleren PartikelgroBe von ca 0,8 um eingeriihrt. Die Suspension wurde in einer
Ruhrwerkskugelmiihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen und anschlieBend in Polypropylenschalen bei
110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngrdBe
zerkieinert, gesiebt und bei 800°C im Kammerofen 4 Stunden lang gegliht. AnschlieBend wurden die
K&rner mit 1000 g feinem Graphitpulver gemischt und diese Mischung in einer HeiBpresse bei 1300 ° C und
einem Druck von 40 MPa 5 Stunden lang gesintert. Die K&rner wurden mechanisch vom Graphit gereinigt
und zusitzlich bei 1000 ° C 1 Stunde nachgegliht, um allen Graphit zu entfernen.

Beispiel 6

In die Suspension wurden 7,7 g Ceraluminat CeAlO3, das zuvor durch NaBmahlung in einer Rihrwerks-
kugelmihle auf eine PartikelgroBe von ca. 0,3 um gebracht worden war, eingerlihrt. Die Suspension wurde
in einer Rihrwerkskugelmiihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden 7,7 g Zirkonoxid
mit einer mittleren PartikelgréBe von 5 um eingeriihrt. Die Suspension wurde unter Rihren auf das halbe
Volumen eingedampft. Die zdhflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die
dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkieinert, gesiebt und bei
1400 ° C im Kammerofen unter Stickstoffsplilung 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 7

In die Suspension wurden 7,7 g Magnesiumtitanat MgTiOs mit einer spezifischen Oberfliche von 160
m2/g eingerthrt. Die Suspension wurde in einer Rihrwerkskugeimihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen.
AnschlieBend wurden 11 g Nioboxid Nb2Os eingeriihrt.Die Suspension wurde unter Rihren auf das halbe
Volumen eingedampft. Die zdhflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die
dabei entstehenden sprdoden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei
1400 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 8

In die Suspension wurden 15,4 g Aluminiumniobat, das zuvor durch NaBmahlung in einer RUhrwerksku-
gelmiihie auf eine PartikelgroBe von ca. 0,2 um gebracht worden war, eingerihrt. Die Suspension wurde in
einer Rihrwerkskugeimiihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden 7.7 gAluminiumoxid
CS4000 und 6 g Latexkugeln mit einer mittleren PartikelgréB8e von 30 um eingeriihrt. Die Suspension wurde
unter Riihren auf das halbe Volumen eingedampft. Die zahflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei
110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stlicke wurden auf die erforderliche Korngréfie
zerkleinert, gesiebt und bei 1300 °C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 9

In die Suspension wurden 14,6 g Siliziumcarbid mit einer PartikelgréBe von ca 25 um, 21 g a-
Aluminiumoxid CS4000, 7,5 g Latexkugeln mit einer mittleren PartikelgréBe von 150 nm und 900 g
Pseudobdhmit (Disperal) eingerlihrt. Die zdhflliissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C
getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngrGBe zerkleinert,
gesiebt und bei 1250 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 10

In die Suspension wurden 7,3 g Magnesiumtitanat MgTiO; mit einer spezifischen Oberfidche von 160
m2/g eingerihrt. Die Suspension wurde in einer Rihrwerkskugelmiihle mit Aluminiumoxidkugein gemahlen.
AnschlieBend wurden 900 g Pseudobdhmit (Disperal) und 2 g Latexkugeln mit einer mittleren Partikelgrdie
von 7 um eingeriihrt. Die z&hflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die
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dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngrdBe zerkleinert, gesiebt und bei
1450 * C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 11

In die Suspension wurden 900 g Pseudobdhmit (Disperal), 7,4 g Cernitrathexahydrat, 12,3 g Calciumni-
trattetrahydrat, 58 g Chromoxid Cr203, 1,4 g a-Aluminiumoxid CS4000 und 14,6 g Magnesiumtitanat
MgTiOs mit einer spezifischen Oberfliche von 0,5 m2/g eingeriihrt. Die zihflissige Masse wurde in
Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die
erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei 1400° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 12

In die Suspension wurden 154 g Titandiborid TiB. eingeriihrt. Die Suspension wurde in einer
Rihrwerkskugelmiihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden 7.7 g a-Aluminiumoxid
CS4000, 3,9 g Siliciumcarbid F600 und 2 g Latexkugeln mit einer mittleren PartikelgréBe von 150 nm
eingerlihrt. Die Suspension wurde unter Rihren auf das halbe Volumen eingedampft. Die zihfllissige
Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stiicke
wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei 1400°C im Kammerofen 4 Stunden
lang gesintert.

Beispiele 13 bis 17

1000 g Aluminiumoxid Ucar A ( Union Carbide ) mit einer PartikelgrdBe von ca 0,3 um und 10 g
Magnesiumoxid wurden in 1000 g Wasser eingerlhrt. Als Verflissiger wurden 2 g Darvan C zugesetzt. Die
Suspension wurde in einer Rihrwerkskugeimiihle mit Aluminiumoxidmahlkugeln gemahlen und anschlie-
Bend 30 min evakuiert, um die eingeschlossene Luft zu entfernen.

Beispiel 13

In die Suspension wurden 6.3 g Cernitrathexahydrat, 10 g Calciumnitrattetrahydrat und 10,4 g Latexku-
geln mit einer mittleren PartikelgréB8e von 30 um eingeriihrt.Die z&hfliissige Masse wurde gefriergetrocknet.
Das getrocknete Pulver wurde in Hartmetallformen uniaxial gepreSt. Der PreBdruck betrug 400 MPa. Die
dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei
1500 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 14

In die Suspension wurden 10 g Siliziumcarbid mit einer mittleren Partikelgr6B8e von ca 25um und 5 g
Ceroxid CeO, mit einer mittleren PartikelgréBe von ca 0,2 um eingeriihrt. Die Suspension wurde in
Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stiicke wurden auf die
erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei 800°C im Kammerofen 4 Stunden lang gegliiht.
AnschlieBend wurden die Kdrner mit 1000 g feinem Graphitpulver gemischt und diese Mischung in einer
Heifpresse bei 1300°C und einem Druck von 40 MPa 5 Stunden lang gesintert. Die K&rner wurden
mechanisch vom Graphit gereinigt und zusétzlich bei 1000°C 1 Stunde nachgeglitht, um allen Graphit zu
entfernen.

Beispiel 15

In die Suspension wurden 3,6 g Nioboxid Nb2Os mit einer mittleren Partikelgré8e von ca 10 wm und 10
g mit Magnesiumoxid stabilisiertes Zirkonoxid ( 3% MgO ) mit einer mittleren Partikelgrs e von ca 0,3 um
eingerthrt. Die Suspension wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden
spréden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngrdBe zerkleinert, gesiebt und bei 1600°C im Kammer-
ofen 4 Stunden lang gesintert.
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Beispiel 16

In die Suspension wurden 40 g Ceraluminat CeAlO; mit einer mittleren PartikelgréBe von 30 um und 1g
Siliciumcarbid SiC mit einer mittleren PartikelgréBe von 30 nm eingeriihrt.Die zdhflussige Masse wurde
gefriergetrocknet. Das getrocknete Pulver wurde in Graphitformen bei 1400°C uniaxial heigepreBt. Der
PreBdruck betrug 40 MPa. Die dabei entstehenden Stlicke wurden auf die erforderiiche KorngréBe
zerkleinert und gesiebt.

Beispiel 17

In die Suspension wurden 6 g Ceraluminat CeAlOs, das zuvor durch NaBmahlung in einer Rihrwerksku-
gelmiihle auf eine PartikelgréBe von ca. 0,3 um gebracht worden war, und 9 g Magnesiumtitanat MgTiOs
mit einer mittleren PartikelgréBe von 3 um eingeriihrt. Die Suspension wurde in einer Ringspaltkugelmiihie
mit Zirkonoxidkugeln dispergiert. Die Suspension wurde in Polypropylenschalen bei 110 C getrocknet. Die
dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei
1500 ° C im Kammerofen unter Stickstoffspiilung 4 Stunden lang gesintert.

Beispiele 18 bis 23

1000 g PseudobShmit (Disperal, Fa Condea) wurden im Kammerofen in Aluminiumoxidschalen bei
1000°C 2 Stunden lang gegliiht. Das Pulver enthielt danach nur delta- und theta-Aluminiumoxid und wurde
mit 10 g Magnesiumoxid und gegebenenfalls anderen Zusidtzen in 1000 g Wasser eingerlhrt. Als
Verfliissiger wurde 1 g Darvan C zugesetzt. Die Suspension wurde in einer Rihrwerkskugelmuhle mit
Aluminiumoxidmahlkugeln gemahlen und anschlieBend 30 min evakuiert, um die eingeschlossene Luft zu
entfernen.

Beispiel 18

In die Suspension wurden vor der NaBmahlung 3,8 g Magnesiumtitanat MgTiOs mit einer spezifischen
Oberfliche von 160 m2/g eingerihrt. Anschliefend wurden 7.7 g Siliziumcarbid SiC mit einer mittleren
PartikelgréBe von 25 um eingeriihrt. Die zahflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C
getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert,
gesiebt und bei 1500 °C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 19

In die Suspension wurden vor der NaB8mahlung 1,5 g Siliziumcarbid mit einer mittleren PartikelgroB8e
von ca 30 nm eingerlUhrt. Nach der Mahlung wurden 0,8 g Siliziumcarbid SiC mit einer mittleren
PartikelgroBe von ca 0.8 um eingerihrt. Die Suspension wurde in Polypropylenschaien bei 110°C
getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert,
gesiebt und bei 800°C im Kammerofen 4 Stunden lang gegliiht. AnschlieBend wurden die K&rner mit 1000
g feinem Graphitpulver gemischt und diese Mischung in einer HeiBpresse bei 1300°C und einem Druck
von 40 MPa 5 Stunden lang gesintert. Die K&rner wurden mechanisch vom Graphit gereinigt und zusatzlich
bei 1000 ° C 1 Stunde nachgegliht, um allen Graphit zu entfernen.

Beispiel 20

In die Suspension wurden vor der NaBmahlung 7,7 g Siliziumcarbid mit einer mittieren PartikelgréB8e
von ca 0,8 um eingerlihrt. Nach der Mahlung wurden 154 g Siliziumcarbid SiC mit einer mittleren
PartikelgroBe von ca 25 um und 7 g Aluminiumoxid CS 4000 eingeriihrt. Die Suspension wurde in
Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stlcke wurden auf die
erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei 1400 °C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 21
In die Suspension wurden vor der Namahlung 1,5 g Siliciumcarbid SiC mit einer mittleren Partikelgro-

Be von 30 nm eingerihrt. Nachher wurden 2,3 g Titannitrid TiN mit einer mittleren Partikelgré8e von 0.8 um
und 7,7 g Siliciumcarbid SiC mit einer mittleren PartikelgréB8e von 25 um eingeriihrt. Die zédhflissige Masse
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wurde gefriergetrocknet. Das getrocknete Pulver wurde in Graphitformen bei 1400 * C uniaxial heiBgepreft.
Der PreBdruck betrug 40 MPa. Die dabei entstehenden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngréBe
zerkleinert und gesiebt.

Beispiel 22

In die Suspension wurden vor der NaBmahlung 1,5 g Magnesiumtitanat MgTiOs mit einer spezifischen
Oberfliche von 160 m%g und 3,8 g Siliziumnitrid SisNs mit einer mittleren PartikelgréBe von 0,5 um
eingerlihrt. Nachher wurden 1,5 g Aluminiumoxid CS4000 und 2 g Latexkugeln mit einer mittleren
PartikelgroBe von 9 um eingerlihrt. Die z3hflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C
getrocknet. Die dabei entstehenden sproden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert,
gesiebt und bei 1450 * C im Kammerofen 4 Stunden lang unter strdmendem Stickstoff gesintert.

Beispiel 23

In die Suspension wurden vor der NaBmahlung 6,2 g Siliziumcarbid mit einer mittleren PartikelgréBe
von ca 30 nm eingeriihrt. Nach der Mahlung wurden 3,9 g Cernitrathexahydrat, 6,5 g Calciumnitrattetrah-
ydrat und 7,7 g a-Aluminiumoxid CS4000 eingeriihrt. Die Suspension wurde in Polypropylenschalen bei
110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sproden Stlicke wurden auf die erforderliche KorngréBe
zerkleinert, gesiebt und bei 800°C im Kammerofen 4 Stunden lang gegliiht. AnschlieBend wurden die
K&rner mit 1000 g feinem Graphitpulver gemischt und diese Mischung in einer HeiBpresse bei 1300 ° C und
einem Druck von 40 MPa § Stunden lang gesintert. Die K&rner wurden mechanisch vom Graphit gereinigt
und zusétzlich bei 1000°C 1 Stunde nachgegliiht, um allen Graphit zu entfernen.

Beispiele 24 bis 27: Vergleichsbeispiele

Fur die Vergleichsbeispiele 24 bis 27 wurde die Suspension wie fiir Beispiele 1 bis 12 hergestellt. Wie
im folgenden beschrieben, wurden im Beispiel 24 kein, in den Beispielen 26 und 27 jeweils nur ein
diskontinuierlicher Gefligebestandteil und in Beispiel 25 zwei diskontinuierliche Gefligebestandteile Zhnli-
cher Gr6Be zugesetzt.

Beispiel 24

In die Suspension wurden 900 g PseudobShmit (Disperal) und 14,6 g a-Aluminiumoxid CS4000
eingerthrt. Die z&hflissige Masse wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entste-
henden spréden Stiicke wurden auf die erforderliche KorngrdBe zerkleinert, gesiebt und bei 1300°C im
Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Beispiel 25

In die Suspension wurden 29 g ZrO2 mit einer mittleren PartikelgroBe von ca. 0.03 um eingeriihrt. Die
Suspension wurde in einer Rihrwerkskugelmihle mit Zirkonoxidkugeln gemahlen. AnschlieBend wurden
900 g Pseudobdhmit (Disperal) und 14,6 g a-Aluminiumoxid CS4000 eingeriihrt. Die z3hflissige Masse
wurde in Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sproden Stlicke wurden auf
die erforderliche KorngrGBe zerkleinert, gesiebt und bei 800°C im Kammerofen 4 Stunden lang kalziniert.
Die kalzinierten K&rner wurden mit 900 g einer wissrigen L&sung von Lanthannitrat, Magnesiumnitrat und
Yttriumnitrat infiltriert. Die Konzentrationen der Nitrate wurden so gewihlt, daB8 im gesinterten Produkt 3 %
Laz0;, 1.5 % Y205 und 1.3 % MgO enthalten waren. Die infiltrierten K&rner wurden getrocknet und bei
1300 °C im Kammerofen gesintert.

Beispiel 26

In die Suspension wurden 6,1 g Siliziumcarbid mit einer mittleren PartikelgréBe von ca 30 nm
eingerlhrt. Die Suspension wurde”in einer Rihrwerkskugelmihle mit Aluminiumoxidkugeln gemahlen und
anschlieBend in Polypropylenschaten bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden sprdden Stiicke
wurden auf die erforderliche KorngréBe zerkleinert, gesiebt und bei 800 ° C im Kammerofen 4 Stunden lang
gegliht. AnschlieBend wurden die K&rner mit 1000 g feinem Graphitpulver gemischt und diese Mischung in
einer Heifpresse bei 1300°C und einem Druck von 40 MPa § Stunden lang gesintert. Die K&rner wurden
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mechanisch vom Graphit gereinigt und zusitzlich bei 1000°C 1 Stunde nachgegliiht, um allen Graphit zu
entfernen.

Beispiel 27

In die Suspension wurden 900 g PseudobShmit (Disperal), 14,6 g a-Aluminiumoxid CS4000 und 73 g
Siliziumcarbid F600 mit einer mittleren PartikelgréBe von 25 um eingeriihrt. Die zhflissige Masse wurde in
Polypropylenschalen bei 110°C getrocknet. Die dabei entstehenden spréden Stlicke wurden auf die
erforderliche KorngrdBe zerkleinert, gesiebt und bei 1300 °C im Kammerofen 4 Stunden lang gesintert.

Mit den hergesteilten Materialien wurden verschiedene SchleifkSrper hergestellt und getestet. Als
Beispiele sind fiir 2 verschiedene Anwendungen die Ergebnisse in der Tabelle enthalten.

Es wurden dabei an Hand folgender Ausflhrungen die Schieifleistung ermitteit:

a) Schleifbdnder mit KorngréBe 36 zum Schleifen einer Nickelbasislegierung. Angegeben ist die bis zur
Erschépfung abgetragene Materialmenge in Prozent, bezogen auf das Vergleichsbeispiel 24,

b) Schieifscheibe mit KorngrdBe 60 zum Schieifen von Werkzeugstahl HSS. Angegeben ist das
Verhéltnis Abschliff zu Scheibenverschiei in Prozent, wieder bezogen auf das Vergleichsbeispiel 24.

In der Tabelle sind die Daten und Messwerte fiir alle Beispiele zusammengefaBt, wobei KGA die
KristallitgroBe der Al O3-Matrix in um, KG1, KG2, KG3 die mittleren Durchmesser der diskontinuierlichen
Gefligebestandteile in um, KRG die Kriechgeschwindigkeit in 1077/s und HV die Vickers-Hirte in GPa, Kic
die gemessene RiBzéhigkeit in MPam'? bedeutet. Die Dicke der Plittchen betrug zwischen 1/10 und 1/5
ihres Durchmessers.

Die Ergebnisse zeigen, daB diese Materialien in fast allen untersuchten Anwendungfillen eine geringere
Schleifleistung als die meisten Materialien mit Kombinationen von 2 diskontinuierlichen Gefiigebestandteilen
haben. Weiters zeigt sich auch deutlich, daB nicht alie Kombinationen fur alle Schleifoperationen gleich gut
geeignet sind. Es ist mit diesem Verfahren mdglich, verschiedenste Anwendungen durch gezielte Auswahl
der Zusdtze und deren PartikelgréBen optimal zu versorgen, ohne daB bei der Herstellung véllig verschie-
dene Technologien angewendet werden miissen.
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Patentanspriiche
1. Keramisches Kompositmaterial fiir Schleifmittel bestehend aus mindestens drei Gefligebestandteilen,
von denen ein Gefligebestandteil als a-Al2O3-Matrix und die lbrigen als diskontinuierliche Gefligebe-
standteile mit gleicher Form aus der Gruppe kugeldhnlich, plétichen- oder whiskerférmig und unter-
schiedlicher mittlerer Partikelgréfe vorliegen, dadurch gekennzeichnet, daB sich zumindest zwei
diskontinuierliche Gefligebestandteile voneinander in der mittleren PartikelgroBe um wenigstens den
Faktor 10 unterscheiden, wobei die mittlere PartikelgrdBe sich jeweils auf gleichnamige Abmessungen,
also den Durchmesser bei kugel- oder plattchenfGrmigen, die Dicke bzw. Linge bei plittchen- oder
whiskerfdrmigen diskontinuierlichen Gefigebestandteilen, bezieht.
2. Keramisches Kompositmaterial fir Schieifmittel bestehend aus mindestens drei Gefligebestandteilen,

von denen ein Gefligebestandteil als «-Al,O3-Matrix und die Ubrigen als diskontinuierliche Gefligebe-
standteile vorliegen, wobei zumindest zwei diskontinuierliche Gefligebestandteile unterschiedliche mitt-
lere PartikelgréBe aufweisen, von denen der Gefligebestandteil mit geringerer mittlerer Partikelgré e
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kugeldhnlich und der zumindest eine gréBere Gefligebestandteil plittchen- oder whiskerformig ist,
dadurch gekennzeichnet, da8 die mittlere lingere Abmessung des gréBeren diskontinuierlichen
Gefligebestandteiles, das ist der mittlere Durchmesser bei plattchenfrmigen und die mittlere Linge
bei whiskerfSrmigen diskontinuierlichen Gefligebestandteilen, zumindest um den Faktor 50, vorzugswei-
se zumindest um den Faktor 100 und die mittlere kiirzere Abmessung des groBeren diskontinuierlichen
Geflgebestandteiles, das ist die mittlere Dicke der Plitichens oder Whisker, zumindest um den Faktor
10 groBer ist als der mittlere Durchmesser des kugeldhnlichen diskontinuierlichen Gefligebestandteiles.

Keramisches Kompositmaterial fiir Schleifmittel bestehend aus mindestens drei Gefligebestandteilen,
von denen ein Gefligebestandteil als a-Al.O3-Matrix und die Ubrigen als diskontinuierliche Gefligebe-
standteile vorliegen, wobei zumindest zwei diskontinuierliche Gefligebestandtsile unterschiedliche mitt-
lere Partikelgr6Be aufweisen, von denen der Gefiigebestandteil mit gréBerer mittlerer PartikelgréBe
kugeldhnlich und der zumindest eine kleinere Gefligebestandteil plittchen- oder whiskerfdrmig ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere lingere Abmessung des kleineren diskontinuierlichen
Gefligebestandteiles, das ist der Durchmesser bei plitichenfdrmigen- und die Lange bei whiskerfGrmi-
gen diskontinuierlichen Gefligebestandteilen, weniger als ein Fiinftel des mittleren Durchmessers des
kugetdhnlichen diskontinuierlichen Geflgebestandteiles betragt.

Keramisches Kompositmaterial flir Schieifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die diskontinuierlichen Gefligebestandteile aus der Gruppe Aluminate, CeQ,, ZrO,. SiC,
TiBz, SisNs, CeAlOs, Mg,Al,TiO,, wobei x und y zwischen 0 und 1, z zwischen 2 und 5 liegt, AINbOq,
Nioboxid und Poren gewahlt sind.

Keramisches Kompositmaterial fir Schleifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Kriechgeschwindigkeit des Materiales im Druckversuch nicht mehr als 1.107%/s bei
1200° C, vorzugsweise nicht mehr ais 7.1077/s, betrigt, die Porositit nicht mehr als 5 Vol%, die Hirte
HV 500 Gber 18 GPa liegt und die RiBzdhigkeit Kic des Materiales ohne den grbsten diskontinuierli-
chen Gefligebestandteil mehr als 3,5 MPam'? betrégt.

Keramisches Kompositmaterial fiir Schieifmittel nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die MatrixkristaligroBe do kleiner ist als der 10te Teil des mittieren Abstands zwischen

den Partikeln des grébsten diskontinuierlichen Gefligebestandteiles.

Verfahren zur Herstellung eines keramischen Kompositmaterials nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB8 das Kompositmaterial mittels eines Sol-Gel-Prozesses hergestelit wird.

Verwendung des keramischen Kompositmaterials nach einem der Anspriiche 1 bis 6 als Schleifkorn in
gebundenen Schleifmitteln, in Schieifmitteln auf Unterlage oder als loses Schleifmaterial.
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