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(5), mit den folgenden Verfahrensschritten:
. Bereitstellen eines zumindest
Aluminiumhydroxid enthaltenden
Ausgangsgemischs (2), welches durch
warmebehandlung zumindest in Aluminiumoxid
uberfuhrbar ist,
. Extrusion des Ausgangsgemischs (2) zu
einem Extrudat (3),
il Vereinzeln des Extrudats (3) In
Zwischenteilchen (4), und
Iv. Warmebehandlung der Zwischenteilchen (4),
wobel die Zwischenteilchen (4) IN
Schleifmitteltellchen (5), welche Aluminiumoxid
enthalten, uberfuhrt werden, wobel Im Zuge der
Extrusion das Ausgangsgemisch (3) durch
wenigstens einen Dusenkorper (6) mit einer
Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender
Dusenkanale (7) gepresst wird, vorzugsweise
wobel der wenigstens eine Dusenkorper (6)
durch ein  additives Fertigungsverfahren
und/oder zumindest ein materialabtragendes
Fertigungsverfahren hergestellt wurde.
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Zusammenfassung

Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifmittelteilchen (5), mit den folgenden
Vertahrensschritten:
.  Bereitstellen eines zumindest Aluminiumhydroxid enthaltenden

Ausgangsgemischs (2), welches durch Warmebehandlung zumindest In

Aluminiumoxid uberfuhrbar ist,

.  Extrusion des Ausgangsgemischs (2) zu einem Extrudat (3),
.  Vereinzeln des Extrudats (3) in Zwischentellchen (4), und
Iv. Warmebehandlung der Zwischentellchen (4), wobel die
Zwischenteilchen (4) in Schleifmittelteilchen (5), welche Aluminiumoxid
enthalten, uberfuhrt werden,
wobel Im Zuge der Extrusion das Ausgangsgemisch (3) durch wenigstens
einen DuUsenkorper (6) mit einer Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender
DUsenkanale (/) gepresst wird, vorzugsweise wobel der wenigstens eine

DUsenkorper (6) durch ein additives Fertigungsverfahren und/oder zumindest

ein materialabtragendes Fertigungsvertahren hergestellt wurde.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Schleifmittelteilchen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und nach dem Verfahren hergestellte
Schleifmitteltellchen. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung
eines Schleifwerkzeugs fur die Bearbeitung metallischer Materialien sowie das nach
diesem Verfahren hergestellte Schleifwerkzeug und einen in dem

erfindungsgemalden Verfahren verwendeten DuUsenkorper.

Aus dem Stand der Technik sind unterschiedliche Verfahren zur Herstellung von
Schleifmitteltellchen bekannt. Beispielsweise wird in der anmeldereigenen

EP 3 342 839 A1 ein Verfahren offenbart, bei dem durch Spanen eines Extrudats
Schleifmittelteilchen mit einer uneinheitlich Form und/oder Gré3e hergestellt werden.
Die Zielsetzung bel diesem Verfahren besteht dabei darin, Schleifmittelteillchen mit

einer ungleichmafigen Geometrie herzustellen.

Nachteilig dabel ist, dass nur verhaltnismaldig wenige Schleifmittelteilchen in einer

pbestimmten Zeit hergestellt werden konnen.

Weilters kommt es bel einem solchen Verfahren zu einem relativ hohen Verschlelld,
da die zur Zerspanung eingesetzten Schneiden einer hohen Belastung unterliegen

und somit verhaltnismaldig schnell verschleil3en.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestent darin, ein Verfahren zur Herstellung
von Schleifmittelteilchen welches die oben genannten Probleme vermeidet, die damit
hergestellten Schleifmittelteilchen, ein Verfahren zur Herstellung eines
Schleifwerkzeugs fur die Bearbeitung metallischer Materialien, bel welchem die
erfindungsgemald hergestellten Schleifmittelteilchen zum Einsatz kommen, ein mittels
dieses Verfahrens hergestelltes Schleifwerkzeug sowie einen in dem

erfindungsgemalien Verfahren verwendeten DuUsenkorper anzugeben.

Diese Aufgaben werden durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche 1, 12, 18,
24 und 25 gelost.
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Bel einem erfindungsgemalden Verfahren ist es also vorgesehen, dass im Zuge der
Extrusion das Ausgangsgemisch durch wenigstens einen Dusenkorper mit einer
Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender Dusenkanale gepresst wird,
vorzugswelse wobel der wenigstens eine Dusenkorper durch ein additives
Fertigungsverfanren und/oder zumindest ein materialabtragendes

Fertigungsvertanren hergestellt wurde.

Durch die Vielzahl an Dusenkanalen in dem Dusenkorper konnen in gleicher Zeit
mehr Schleifmittelteilchen hergestellt werden als beil aus dem Stand der Technik
bekannten Verfahren. Aullerdem ist der Verschlelld bel einem erfindungsgemalien
Verfahren geringer als im Stand der Technik, da keine Spanungsvorrichtung bendtigt

wird.

Es sel darauf hingewiesen, dass die Technik, ein zumindest Aluminiumhydroxid
enthaltendes Ausgangsgemisch durch Warmebehandlung zumindest in
Aluminiumoxid zu Uberfuhren bereits seit langerem bekannt ist. In diesem
Zusammenhang sei auf den sogenannten ,Sol-Gel-Prozess® verwiesen. Dabel wird
ein Ausgangsgemisch verwendet, welches zumindest Aluminiumhydroxid enthalt.
Aluminiumhydroxid kann In unterschiedlichen Modifikationen vorliegen. Im

Zusammenhang mit der gegenstandlichen Erfindung kommt bevorzugt

pulverférmiges Boéhmit (y-AIOOH) zum Einsatz. Weiterhin bevorzugt wird das Bo6hmit
In weiterer Folge unter Zugabe von Wasser und Beimischung eines Peptisators, z.B.
Salpetersaure, in ein klares Sol tuberfuhrt. Anschlie3end wird bevorzugt durch die
weitere Zugabe einer Saure, z.B. Salpetersaure, oder einer Nitratlésung, eine
Reaktion zum Gel, d.h. eine Dehydratation und Polymerisation, eingeleitet. Durch die
Gelierung liegt das Bohmit in einer sehr homogenen Verteilung vor. In einem
anschlief}enden Arbeitsschritt kann freigesetztes Wasser verdampft werden. Im Zuge
eliner sich daran anschlieldenden Warmebehandlung bei einer Temperatur zwischen
400 °C und 1200°C, bevorzugt bel einer Temperatur zwischen 800 °C und 1000 °C,
kann das Aluminiumhydroxid in ein Aluminiumoxid der Ubergangsphase y-Al,O4
tUberfuhrt werden. Bei der Reaktion von Bohmit zu Aluminiumoxid werden Stickstoff
als Ruckstand der Saure und Wasser freigesetzt. Diese Niedertemperaturfeuerung

wird auch als Kalzinieren bezeichnet. In einem letzten Schritt kann dann eine weitere

Warmebehandlung in Form von, vorzugsweise drucklosem, Sintern durchgefuhrt
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werden. Dieser Schritt erfolgt bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 1200 °C und
1800 °C, besonders bevorzugt bel einer Temperatur zwischen 1200 °C und 1500 °C.
In Abhangigkeit des Ausgangsgemischs kann es vorkommen, dass dabel neben
Aluminiumoxid (typischerweise als alpha-Aluminiumoxid) Nebenphasen, wie z.B.

Spinell, entstehen. Diesem Sachverhalt wird durch den Ausdruck ,zumindest In

Aluminiumoxid® Rechnung getragen.

Unter Extrusion® versteht man eine Verfahrenstechnik, bel welcher feste bis
dickflUssige hartbare Materialien unter Druck kontinuierlich aus einer formgebenden

Offnung herausgepresst werden. Dabei entstehen Kérper mit einem Querschnitt der

Offnung, Extrudat genannt.

Unter dem Begriff ,materialabtragendes Fertigungsverfahren® sind beispielswellde
Fertigungsvertanren wie Bohren und Frasen oder auch Laser- oder

Wasserstrahlschneiden zu verstehen.

Im vorliegenden Fall hangt der Querschnitt des Extrudats von dem verwendeten
DUsenkorper ab und ist bevorzugt rechteckig, quadratisch, dreieckig oder sternférmig

und/oder weist wenigstens eine konvexe Seite oder wenigstens eine konkave Seite

auf.

Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung von Schleifmittelteilchen zeichnet
sich gegenuber dem Stand der Technik nicht nur durch seine Einfachheit und den
geringeren Wartungsbedarf und Verschlelld aus, sondern ermoglicht es auch, die
Form und/oder GrélRe der Zwischenteilchen bzw. der nach dem Sintern vorliegenden

Schleifmitteltellchen leicht und flexibel durch Austausch des Dusenkérpers und/oder

Anderungen beim Vereinzeln zu variieren.

Eine Moglichkeit, die Abmessungen der Schleifmittelteilchen zu beeinflussen bzw. zu

steuern, besteht darin, das Extrudat dem Verfahrensschritt des Vereinzelns mit einer

veranderpbaren Zustellgeschwindigkelt und/oder In einer oszillierenden Bewegung

zuzufuhren. Im Falle einer oszillierenden Bewegung stellt sich eine bestimmte Lange

des zu vereinzelnden Extrudats ein.
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Weilterhin kann es auch vorgesehen sein, dass die durch das Vereinzeln erzeugten
Zwischentellchen vor der Warmebehandlung in einem welteren Verfahrensschritt,
vorzugsweise mittels einer Schneidevorrichtung, zerkleinert werden. Anstelle einer
Schneidevorrichtung kbnnen auch andere Zerkleinerungsvorrichtungen zum Einsatz
kommen, die beispielsweise auch ein Brechen und/oder Zerhacken der

Zwischenteillchen bewirken.

Eine weitere Einflussmoglichkeit auf die Form und/oder Grélde der
Schleifmittelteilchen hat man, indem man die Konsistenz des Ausgangsgemischs
verandert. Hierzu kann es vorgesehen sein, dass bel der Bereitstellung des
Ausgangsgemischs und/oder beil der Extrusion des Ausgangsgemischs VWasser, ein
Peptisator, vorzugsweise Salpetersaure, und/oder Zusatzstoffe, beispielsweise eine
Saure, bel der es sich ebenfalls um Salpetersaure handeln kann, und/oder Nitrat,

vorzugsweise Cobaltnitrat, zugesetzt werden.

Weltere vortellhafte Ausfuhrungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspruchen
definiert.

Vorteillhafte Ausfihrungsformen des Verfahrens zur Herstellung von
Schleifmitteltellchen bestehen weiterhin darin, dass die durch das Vereinzeln
erzeugten Zwischenteilchen im Zuge der Warmebehandlung kalziniert werden,
bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 400 °C und 1200 °C, besonders bevorzugt
bei einer Temperatur zwischen 800 °C und 1000 °C, und/oder gesintert werden,
bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 1200 °C und 1800 °C, besonders
bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 1200 °C und 1500 °C. Erganzend kann es
vorgesehen sein, dass die durch das Vereinzeln erzeugten Zwischenteilchen im
Zuge der Warmebehandlung vor dem Kalzinieren und/oder Sintern vorgetrocknet
werden, bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 50 °C und 350 °C, besonders

bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 80 °C und 100 °C.

Wie zuvor ausgefuhrt, wird auch Schutz begehrt fur ein Verfahren zur Herstellung
eines Schleifwerkzeugs fur die Bearbeitung metallischer Materialien, wobel
Schleifmittelteilchen, welche nach dem erfindungsgemafien Verfahren zur

Herstellung der Schleifmittelteilchen hergestellt wurden, in eine Bindung,
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beispielsweilse In eine keramische Bindung oder in eine Kunstharzbindung,

eingelagert werden. Vorteilhafterweise ergibt sich dadurch ein Schleifwerkzeug mit

einer Porositat von 2 bis 50 % und/oder einer Dichte von 1,5 bis 4,5 g/cm®.

Auch wird Schutz begehrt fur einen in dem erfindungsgemalen Verfahren
eingesetzten Dusenkorper. Dabel kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die
DUsenkanale des wenigstens einen Dusenkorpers jewells eine, vorzugswelse
kKreisformige oder ellipsenformige, Eingangsoffnung zum Eintritt des
Ausgangsgemischs In die Dusenkanale und jewells eine, vorzugsweise rechteckige,
quadratische, dreieckige oder sternférmige und/oder wenigstens eine konvexe Seite
oder wenigstens eine konkave Seite aufweisende, Austrittséffnung zum Austritt des
Extrudats aus den Dusenkanalen aufweisen. Die Austrittsoffnung kann aber

grundsatzlich jede geeignete Form aufwelisen.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass ein Teil der Dusenkanale,
vorzugswelse alle Dusenkanale, einen an die Austrittséffnung angrenzenden
Abschnitt, der die Form eines verdrillten Prismas aufweist, zur UberfUhrung des zu

extrudierende Ausgangsgemischs in eine Spiralform aufweist.

Bel einer solchen Ausbildung des Dusenkorpers ist es moglich, spiralformige
Schleifmittelteilchen unterschiedlichsten Querschnitts einfach herzustellen. Durch

den variablen Querschnitt kdnnten die Schleifmitteltellchen an verschiedenen

Einsatzbedingungen angepasst werden

Die spiralférmige Ausbildung der Schleifmittelteilchen hat zur Folge, dass einerseits
eine Einlagerung der Schleifmitteltellchen in eine Bindung — beispielsweise bei der
Herstellung eines erfindungsgemalen Schleifwerkzeugs — begunstigt wird.
Andererseits werden im Zuge der Abnutzung des Schleifwerkzeugs bzw. der
Schleifmitteltellchen immer wieder in unterschiedliche Raumrichtungen weisende

frische Schnittkanten unterschiedlicher Gestalt angeboten, welche einen besonders

effizienten Materialabtrag ermaoglichen.
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Weltere Einzelheiten und Vortelle der vorliegenden Erfindung werden anhand der

Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher

erlautert. Darin zeigen:

FiQ.
Fig.
Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

Fig.
Fig.

Fig.

1

2a

2b

3a

3b
3C

43

4b
Saldb

6a

6b
/a

b

ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemalden
Verfahrens zur Herstellung von Schleifmittelteilchen,

eine Ausfuhrungsform eines Dusenkérpers in einer Schnittdarstellung,
ein Negativ eines Dusenkanals eines Dusenkorpers nach Figur 2a,
eine weltere Ausfuhrungsform eines DuUsenkdrpers In einer
Schnittdarstellung,

ein Negativ eines DuUsenkanals eines Dusenkorpers nach Figur 3a,
eine weitere Schnittdarstellung einer Ausfuhrungsform eines
DUsenkorpers nach Figur 3a,

eine weltere Ausfuhrungsform eines DuUsenkdrpers In einer
Schnittdarstellung,

ein Negativ eines Dusenkanals eines Dusenkorpers nach Figur 4a,
Fotos von Schleifmitteltellchen, die gemald einem bevorzugten
Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemafien Verfahrens zur
Herstellung von Schleifmitteltellchen mit einer Ausfuhrungsform eines
DUsenkorpers gemal} einer der Figuren 2a, 3a oder 4a hergestellt
wurden,

eine weltere Ausfuhrungsform eines DuUsenkdrpers in einer
Schnittdarstellung,

eine schematische Ansicht eines erfindungsgemalen Stérkorpers,
eine schematische Ansicht eines Schleifmitteltellchens, welches gemal
einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgemalien
Verfahrens zur Herstellung von Schieifmittelteilchen mit einer
Ausfuhrungsform eines Dusenkorpers gemal} der Figur 6a hergestellt
wurden In einer perspektivischen Vorderansicht,

eine schematische Ansicht eines Schleifmitteltellchens, welches gemal
einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgemalien
Verfahrens zur Herstellung von Schleifmittelteilchen mit einer
Ausfuhrungsform eines Dusenkorpers gemal} der Figur 6a hergestellt

wurden In einer Draufsicht,
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Fig. 8a-g schematische Darstellungen von Austrittséffnungen von DuUsenkanalen
eines erfindungsgemalfien Dusenkaorpers,

Fig. 9 eine weltere Ausfuhrungsform eines DuUsenkorpers In einer
Schnittdarstellung,

Fig. 10a ein Foto von Schleifmittelteilchen, die gemald einem
Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemalfien Verfahrens zur
Herstellung von Schleifmittelteilchen mit einer Ausfuhrungsform eines
DUsenkorpers gemald der Figur 9 hergestellt wurden, und

Fig. 10b ein Foto eines Schleifmittelteilchens in einer Vorderansicht, welches
gemald einem Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemalden Verfahrens
zur Herstellung von Schleifmittelteilchen mit einer Ausfuhrungsform

eines Dusenkorpers gemald der Figur 9 hergestellt wurde.

Bel dem In der Figur 1 dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel des
erfindungsgemalflen Verfahrens 1 zur Herstellung von Schleifmittelteilchen wird ein
Ausgangsgemisch 2 dadurch bereitgestellt, dass Bohmit 13, Wasser 14,
Salpetersaure 15 und Zusatzstoffe 16, beispielsweise Cobaltnitrat, in einen Mischer
17 eingebracht werden, wobel der Mischer 17 Im Wesentlichen aus einem

Mischbehalter 17a und einer darin angeordneten Rotationseinheit 1/b bestent.

Das auf diese Weise bereitgestellte Ausgangsgemisch 2 wird in welterer Folge einer
Extrusionsvorrichtung 18 zugefuhrt. Es kann vorgesehen sein, dass die
Extrusionsvorrichtung 18 auf einer Plattform 19 angeordnet ist, welche In eine
oszlllierende Bewegung versetzt werden kann. Diese oszillierende Bewegung ist In

Figur 1 mittels eines Doppelpfells schematisch angedeutet.

Das die Extrusionsvorrichtung 18 verlassende Extrudat 3 weist eine bestimmte

Querschnittsform auf, welche durch den Dusenkérper bestimmt wird.

Das Extrudat 3 wird in weiterer Folge durch ein rotierendes oder oszillierendes
Messer 10 vereinzelt. Es kann auch vorgesehen sein, dass das Vereinzeln in
Zwischentellchen mittels wenigstens eines Lasers oder wenigstens eines
Wasserschneiders oder wenigstens eines Plasmaschneiders erfolgt, vorzugsweise

wobel das mittels dem wenigstens einen Laser oder dem wenigstens einen
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Wasserschneider oder dem wenigstens einen Plasmaschnelder zu vereinzelnde

Exdrudat 3 vor dem Vereinzeln auf ein Férdermittel abgelegt wird.

Die durch das Vereinzeln des Extrudats 3 erzeugten Zwischenteilchen 4 werden

mittels einer Bandfuhrung 20 einer Vortrocknungseinrichtung 21 zugefuhrt.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das Extrudat 3 erst nach einem Ablegen auf die

Bandfuhrung 20 auf der Bandfuihrung 20 vereinzelt wird.

Anschlie3end werden die vorgetrockneten Zwischentellchen 4 in einen
Kalzinierofen 22 uberfuhrt, in welchem eine Kalzinierung der Zwischentellchen 4

erfolgt.

Nach dem Kalzinieren schliel3t sich ein Sinterofen 23 an, in welchem die
Zwischentellchen 4 zu Schleifmitteltellchen 5 gesintert werden. Auf die Form
und/oder GrélRe der auf diese Weise hergestellten Schleifmitteltellchen 5 wird

anhand der Figuren 5a und 5b naher eingegangen.

Anstelle von drel raumlich getrennten aufeinander folgenden Einrichtungen 21, 22
und 23 zur Warmebehandlung kann auch eine integrierte Einrichtung zur
Wwarmebehandlung, beispielsweise ein Tunnelofen, mit unabhangig voneinander

steuerbaren Temperaturzonen zum Einsatz kommen.

Die gesinterten Schleifmittelteillchen 5 werden auf einer Bandfuhrung 24 positioniert.
Wahrend des Transports mittels dieser Bandfuhrungseinrichtung 24 werden die

durch das Sintern erzeugten Schleifmittelteilchen 5 abgekuhit.

Die fertig hergestellten Schleifmittelteilchen 5 werden sodann in eine
Speichervorrichtung 25 Uberfuhrt und stehen einer Weiterverarbeitung,
beispielsweise fur ein Verfahren zur Herstellung eines Schleifwerkzeugs fur die

Bearbeitung metallischer Materialien, zur Verflgung.

Figur 2a zeigt eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalien Dusenkorpers 6 In

einer Schnittdarstellung. Es ist erkennbar, dass der Dusenkérper 6 eine Vielzahl an
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DUsenkanalen 7 aufwelst. Die DUsenkanale 7 setzen sich dabel jewells zusammen
aus einer Eingangsoffnung 7a, einen sich daran anschlieldenden trichterformigen
Abschnitt /7c und einer Austrittsoffnung 7b. In diesem Ausfuhrungsbeispiel weist der
DUsenkorper 6 welters einen Prallkorper 9, welcher eine Prallflache 9a aufweist, auf.
Der Prallkbrper 9 und/oder die Prallflache 9a konnen dabel auch schaufelformig

ausgebildet sein.

Bel einem Dusenkorper 6 nach Figur 2 tritt ein zu extrudierendes Ausgangsgemisch
2 also durch die Eingangsoffnungen 7a in den Dusenkorper 6 ein und erfahrt durch
den trichterformigen Abschnitt /¢ eine Ernohung seiner Dichte und/oder seiner
Geschwindigkeit. Das zu extrudierende Gemisch 2 tritt anschlieRend als Extrudat 3
durch die Austrittsoffnungen 7b aus dem Dusenkdrper 6 aus und wird durch die
Prallflachen 9a der Prallkbrper 9 abgelenkt. Nach dem Ablenken wird das Extrudat 3

IN Zwischentellchen 4 vereinzelt.

Figur 2b zeigt zum besseren Verstandnis ein Negativ 26a eines Dusenkanals 7 eines

DUsenkorpers 6 nach Figur 2a.

Figur 3a zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalden
DuUsenkodrpers 6 In einer Schnittdarstellung. Auch dieser Dusenk&rper 6 welst eine
Vielzahl an Dusenkanalen 7 mit jewells einer Eingangsoffnung 7a, einer
Austrittsoffnung 7b und einem trichterformigen Abschnitt /c auf. In diesem
Ausfuhrungsbeispiel ist zwischen der Austrittséffnung 7b und dem trichterfGrmigen

Abschnitt 7c ein verdrillter Abschnitt /d angeordnet.

Das Extrudat 3 tritt nach Durchstromen des verdrillten Abschnitts 7d spiralformig aus

den Austrittsoéffnungen 7b aus und kann anschlief3end vereinzelt werden.

In den Figuren 3b und 3¢ sind ein Negativ 26b eines Dusenkanals 7 und eine welitere
Schnittdarstellung eines Dusenkdrpers 6 nach Figur 3a dargestellt. Anhand dieser
Figuren ist erkennbar, dass der trichterformige Abschnitt /¢ mit seinem Durchmesser
auch seinen Querschnitt andert. In diesem Ausfuhrungsbeispiel andert sich der

Querschnitt ausgehend von einem kreisférmigen Querschnitt hin zu einem
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rechteckférmigen Querschnitt. Der verdrillter Abschnitt 7d weist also im Wesentlichen

die Form eines verdrillten Prismas mit rechteckférmiger Grundflache auf.

Figur 4a zeigt eine weltere Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalien
DuUsenkoérpers 6 In einer Schnittdarstellung. Dieses Ausfuhrungsbeispiel
unterscheidet sich dahingehend von jenem aus den Figuren 3a bis 3¢, dass sich ein
Querschnitt eines Dusenkanals 7 nicht zu einem rechteckférmigen Querschnitt
sondern zu einem dreieckférmigen Querschnitt andert. Der verdrillter Abschnitt 7d Iin

dieser Ausfuhrungsform weist also Im Wesentlichen die Form eines verdrillten

Prismas mit dreieckférmigen Grundflache auf.

Figur 4b zeigt zum besseren Verstandnis ein Negativ 26c¢ eines Dusenkanals 7 eines

DUsenkorpers 6 nach Figur 4a.

Die Figuren 5a und 5b zeigen Fotos von Schleifmittelteilchen, die gemal einem
erfindungsgemalfien Verfahren zur Herstellung von Schleifmittelteilchen 5 mit einer
Ausfuhrungsform eines Dusenkorpers gemalf} einer der Figuren 2a, 3a oder 4a
hergestellt wurden. Anhand der Fotos sind einerseits die GréRRe der
Schleifmitteilteilchen 5 und andererseits die Form der Schileifmitteltellchen 5
ersichtlich. Es ist erkennbar, dass ein Grol3tell der Schleifmitteltellchen 5 aus der
fotografierten Probe einen Verdrillwinkel von 90° bis 180° aufwelst. Insbesondere

kann jedoch vorgesehen sein, dass die Schleifmittelteilchen 5 einen Verdrillwinkel

von bis zu 360° aufwelsen.

Figur 6a zeigt ein welteres Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemalien
DuUsenkoérpers 6 In einer Schnittdarstellung. Es ist erkennbar, dass in den
DuUsenkanalen 7 jewells ein Stérkdrper 8 angeordnet ist, welcher mittels drel Stegen
8a an den Innenwandungen des jewelligen Dusenkanals 7/ angeordnet ist. Es kann
aber grundsatzlich auch eine beliebige Anzahl an Stegen 8a vorgesehen sein. Der

Stérkdrper 8 weist in Richtung der Eingangséffnungen 7a eine torpedoférmige Spitze

8b auf, wie In Figur 6b ersichtlich.

In diesem Ausfuhrungsbeispiel wird das zu extrudierende Ausgangsmaterial 2 durch

die Stérkérper 8 in den Dusenkanalen 7 zu einem hohlkérperférmigen Extrudat 3
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geformt. Anschliel3en erfolgt wiederum die Vereinzelung des Extrudats 3 In
Zwischentellchen 4. Diese Zwischenteilchen sind in den Figuren 7aund 7b

schematisch dargestelit.

Eine hohlkdrperformige Ausbildung der Zwischenteilchen 4 ist insbesondere beim
Fertigen eines erfindungsgemalien Schleifwerkzeugs 12 vorteilhaft, da eine Bindung
auch in den Hohlraum der Schleifmittelteilchen 5 eindringen kann, wodurch
gegenuber vollkérperférmigen Schleifmittelteilchen 5 eine verbesserte Verankerung

der Schleifmittelteilchen 5 am Schleifwerkzeug 12 erreicht wird.

Es ist auch denkbar, einen erfindungsgemafen Stérkérper 8 bel Dusenkdrpern 6 mit
verdrillten Abschnitten 7d anzuordnen. Dadurch ergeben sich verdrillte

hohlkérperférmige Zwischen- 4 bzw. Schleifmittelteillchen 5.

Die Figuren 8a bis 8g zeigen schematische Darstellungen von Austrittséffnungen 7b
von Dusenkanalen 7 eines erfindungsgemalien Dusenkorpers 6. Es st ersichtlich,
dass die Austrittséffnungen 7b unterschiedlichste geometrische Formen aufwelsen
kdnnen. Die In den Figuren 8a bis 8g dargestellten Austrittsoffnungen 7b sollen nur
als Beispiele dienen, grundsatzlich sind alle geeigneten geometrische Formen fur die

Austrittsoffnungen 7b denkbar.

Die Figur 9 zeigt ein welteres Ausfuhrungsbeispiel eines Dusenkorpers 6 In einer
Schnittdarstellung. Es ist erkennbar, dass bei diesem Ausfuhrungsbeispiel kein
trichterformiger Abschnitt 7c und auch kein verdrillter Abschnitt /d vorgesehen sind.

Der DUsenkanal 7 1st also Im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet und weist

denselben Durchmesser wie die Eintrittséffnung 7a auf.

Bel einem Dusenkorper 6 nach Figur 9 tritt ein zu extrudierendes
Ausgangsgemisch 2 also durch die Eingangsoffnungen 7a in den Dusenkorper 6 ein

und erfahrt durch die Austrittsoéffnung 7b eine Erhéhung seiner Dichte und/oder

seiner Geschwindigkeilt.
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Das zu extrudierende Gemisch 2 tritt anschlielRend als Extrudat 3 durch die
Austrittsoffnungen 7b aus dem Dusenkorper 6 aus. Die Austrittséffnungen 7b In

diesem Ausfuhrungsbeispiel anhneln in threr Form einem dreiblattrigen Rotor.

Ein DUsenkorper 6 nach Figur 9 kann durch ein additives Fertigungsverfahren oder

durch ein zumindest ein materialabtragendes Fertigungsverfahren hergestellt

werden.

Bel einer materialabtragenden Fertigung konnte beispielsweilde vorgesehen sein,
dass in einen metallenen Rohling Sacklochbohrungen eingebracht werden. In diesen
Sacklochbohrungen kénnten anschliel3en mittels Laserschneiden Austrittséffnungen
/b ausgeschnitten werden. Es kann aber auch jedes andere geeignete

Fertigungsverfanhren vorgesehen sein.

Die Figur 10a zeigt ein Foto von Schleifmitteltellchen, die gemal einem
erfindungsgemalfien Verfahren zur Herstellung von Schleifmittelteilchen 5 mit einer
Ausfuhrungsform eines Dusenkorpers gemald der Figur 9 hergestellt wurden. Anhand
des Fotos sind einerseits die GréRe der Schleifmitteilteilchen 5 und andererseits die

Form der Schleifmittelteilchen 5 ersichtlich.

Es ist erkennbar, dass ein Grof3teil der Schleifmittelteilchen 5 aus der fotografierten
Probe einen Verdrillwinkel von 90° bis 180" aufwelst. Insbesondere kann jedoch
vorgesehen sein, dass die Schleifmittelteilchen 5 einen Verdrillwinkel von bis zu 360°

aufweisen.

Die Figur 10b zeigt ein Foto eines Schleifmittelteilchens in einer Vorderansicht,
welches gemal einem erfindungsgemalien Verfahren zur Herstellung von
Schleifmitteltellchen 5 mit einer Ausfuhrungsform eines Dusenkérpers gemal} der
Figur 9 hergestellt wurde. Anhand des Fotos sind die Grélie eines

Schleifmitteltellchens und sein Querschnitt erkennbar.

13/ 37



Bezugszeichenliste:

~N O O A W N -

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19
20
21
22
23

Verfahren
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DUsenkorper
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/a Eingangsoffnung

/b Austrittsoffnung

13

/C trichterformiger Abschnitt

/d verdrillter Abschnitt

Stérkérper
8a  Steg

8b  torpedoférmige Spitze

Prallkorper

9a Prallflache
Messer

Fordermittel
Schleifwerkzeug
Béhmit

Wasser
Salpetersaure
Zusatzstoffe
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1/b Rotationseinheit
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24 BandfUhrungseinrichtung
25 Speichervorrichtung

Innsbruck, am 30. Oktober 2019
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Patentanspriche:

1. Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifmittelteilchen (5), mit den folgenden
Verfahrensschritten:

.  Bereitstellen eines zumindest Aluminiumhydroxid enthaltenden
Ausgangsgemischs (2), welches durch Warmebehandlung zumindest In
Aluminiumoxid uberfuhrbar ist,

. Extrusion des Ausgangsgemischs (2) zu einem Extrudat (3),

.  Vereinzeln des Extrudats (3) in Zwischenteilchen (4), und
Iv. Warmebehandlung der Zwischentellchen (4), wobel die
Zwischentellchen (4) in Schileifmittelteilchen (5), welche Aluminiumoxid
enthalten, Uberfuhrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass im Zuge der Extrusion das
Ausgangsgemisch (3) durch wenigstens einen Dusenkorper (6) mit einer
Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender DUsenkanale (/) gepresst wird,
vorzugsweise wobel der wenigstens eine DuUsenkorper (6) durch ein additives
Fertigungsverfahren und/oder zumindest ein materialabtragendes

Fertigungsvertanren hergestellt wurde.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Dusenkanale (/) des wenigstens einen
DUsenkorpers (6) jewells eine, vorzugswelise kKreisformige oder
ellipsenformige, Eingangsoffnung (7a), durch welche das Ausgangsgemisch
(2) In die DUsenkanale (7) eintritt, und jewells eine, vorzugsweise rechteckige,
guadratische, dreieckige oder sternformige und/oder wenigstens eine konvexe
Seite oder wenigstens eine konkave Seite aufweisende, Austrittséffnung (7b),

Uber welche das Extrudat (3) aus den DuUsenkanalen (7) austritt, aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobel ein Tell der Dusenkanale (7),
vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen sich an die Eingangsoffnung (7a)
anschliefenden trichterformigen Abschnitt (/¢) mit einem sich in Richtung der

Austrittsoffnung (7b) verkleinernden Durchmesser aufweisen, wodurch die
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Dichte und/oder die Geschwindigkeit des zu extrudierenden

Ausgangsgemischs (2) erndht wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobel ein Tell der DUsenkanale (7),
vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die Austrittsoffnung (7b)
angrenzenden Abschnitt (7d) aufweisen, der die Form eines verdrillten
Prismas aufwelst, wodurch das zu extrudierende Ausgangsgemisch (2) in

eine Spiralform uberfUhrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt aufweisen, in welchem
wenigstens ein Stérkérper (8) angeordnet ist, wodurch das zu extrudierende
Ausgangsgemisch (2) in eine Hohlgeometrie Uberfunrt wird, vorzugsweise
wobel der wenigstens eine Storkérper (8) Uber wenigstens einen Steg (8a),
vorzugsweise genau drei Stege (8a), mit einer Innenwandung der
DUsenkanale (/) verbunden ist, und/oder wobel der wenigstens eine
Storkorper (8) im Wesentlichen zentral in den DUsenkanalen (/) angeordnet
Ist, und/oder wobei der wenigstens eine Stérkoérper (8) eine der

Eingangséffnung (7a) zugewandte torpedoférmige Spitze (8b) aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobel das den wenigstens
einen Dusenkorper (6) verlassende Extrudat (3) durch wenigstens einen
Prallkorper (9), vorzugsweise auf eine spiralformige Bahn, abgelenkt wird,
vorzugswels wobel der wenigstens eine Prallkorper (9) unmittelbar
benachbart zum wenigstens einen DuUsenkorper (6) angeordnet ist, und/oder
wenigstens eine schrag zum wenigstens einen Dusenkorper (6) angeordnete
Prallflache (9a) aufweist, und/oder wenigstens eine schaufelformige

Prallflache (9a) aufweist.
/. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobel das Extrudat (3)

mechanisch, vorzugsweise durch ein rotierendes oder oszillierendes Messer

(10), und/oder mittels wenigstens einem Laser oder wenigstens einem

17737



3

Wasserschneider oder wenigstens einem Plasmaschneider in
Zwischentellchen (4) vereinzelt wird, vorzugsweise wobel das mittels dem
wenigstens einen Laser oder dem wenigstens einen VWasserschneider oder

dem wenigstens einen Plasmaschneider zu vereinzelnde Extrudat (3) vor dem

Vereinzeln auf ein Fordermittel (11) abgelegt wird.

. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, wobel die durch das Vereinzeln

erzeugten Zwischenteilchen (4) im Zuge der Warmebehandlung
- kalziniert werden, bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 400 °C
und 1200 °C, besonders bevorzugt bei einer Temperatur zwischen
800 °C und 1000 °C, und/oder
- gesintert werden, bevorzugt bel einer Temperatur zwischen

1200 °C und 1800 °C, besonders bevorzugt bei einer Temperatur
zwischen 1200 °C und 1500 °C.

. Verfahren nach Anspruch 8, wobel die durch das Vereinzeln erzeugten

10.

12.

Zwischenteilchen (4) Im Zuge der Warmebehandlung vor dem Kalzinieren
und/oder Sintern vorgetrocknet werden, bevorzugt bei einer Temperatur

zwischen 50 °C und 350 °C, besonders bevorzugt bei einer Temperatur
zwischen 80 °C und 100 °C.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, wobel die nach der

Warmebehandlung vorliegenden Schleifmitteltellchen (5) abgekuhlt werden.

. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, wobel beil der Bereitstellung
des Ausgangsgemischs (2) und/oder bel der Extrusion des
Ausgangsgemischs (2) Wasser (14), ein Peptisator, vorzugsweise
Salpetersaure (15), und/oder Zusatzstoffe (16), beispielsweise eine Saure

und/oder ein Nitrat, vorzugsweise Cobaltnitrat, zugesetzt werden.
Schleifmitteltellchen (5), hergestellt nach einem Verfahren nach einem der

Anspruche 1 bis 11, vorzugsweise wobel die Schleifmittelteilchen (5)

zumindest abschnittsweise spiralformig oder hohlzylindrisch ausgebildet sind.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Schleifmitteltellchen (5) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schleifmitteltellchen (5) eine rechteckige, quadratische, dreieckige oder
sternférmige und/oder wenigstens eine konvexe Seite oder wenigstens eine

konkave Seite aufweisende Grundflache aufweisen.

Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Lange von 0,5 mm bis

4 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 2 mm, aufweisen.

Schleifmittelteilchen (5) nach einem der Ansprache 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Breite von 200 um bis

800 um, bevorzugt zwischen 500 um und 700 um, aufweisen.

Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspriche 12 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Dicke von 50 um bis

400 um, vorzugsweise 150 um bis 250 um, aufwelisen.

Schleifmittelteilchen (5) nach einem der Ansprache 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteichen (5) einen Verdrillwinkel

zwischen 0° und 360°, bevorzugt zwischen 180° und 360°, aufwelisen.

Dusenkorper (6) zur Verwendung In einem Verfahren zur Herstellung von
Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspruche 1 bis 11 wobel der
DUsenkorper (6) eine Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender
DUsenkanale (/) aufweist, vorzugsweise wobel der DUsenkorper (6) durch ein
additives Fertigungsverfahren und/oder zumindest ein materialabtragendes

Fertigungsvertanren ausgebildet ist.

Dusenkorper (6) nach Anspruch 18, wobel die DUsenkanale (/) des
wenigstens einen Dusenkorpers (6) jewells eine, vorzugswelise kreisformige
oder ellipsenférmige, Eingangsoffnung (7a), zum Eintritt des

Ausgangsgemischs (2) in die Dusenkanale (7), und jewells eine,
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20.

21.

22.

23.

5

vorzugswelse rechteckige, quadratische, dreleckige oder sternformige
und/oder wenigstens eine konvexe Seite oder wenigstens eine konkave Seite
aufweisende, Austrittsoffnung (7b), zum Austritt des Extrudats (3) aus den

DUsenkanalen (7), aufweisen.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 oder 19, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen sich an die
Eingangsoffnung (7a) anschliel3denden trichterformigen Abschnitt (7¢) mit
einem sich In Richtung der Austrittsoffnung (7b) verkleinernden Ex-post-facto
Durchmesser zur Erhéhung der Dichte und/oder der Geschwindigkeit des zu

extrudierenden Ausgangsgemischs (2) aufwelst.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 20, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt (/d), der die Form eines
verdrillten Prismas aufweist, zur Uberfihrung des zu extrudierende

Ausgangsgemischs (2) in eine Spiralform aufweist.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 21, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt aufweisen, in welchem
wenigstens ein Storkorper (8) zur Uberfuhrung des zu extrudierende
Ausgangsgemischs (2) in eine Hohlgeometrie angeordnet ist, vorzugsweise
wobel der wenigstens eine Storkérper (8) Uber wenigstens einen Steg (8a),
vorzugsweise genau drel Stege (8a), mit einer Innenwandung der
Dusenkanale (/) verbunden ist, und/oder wobel der wenigstens eine
Storkdrper (8) iIm Wesentlichen zentral in den Dusenkanélen (7) angeordnet
Ist, und/oder wobei der wenigstens eine Stérkérper (8) eine der

Eingangsoffnung (7a) zugewandte torpedoférmige Spitze (8b) aufwelst.
DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 22, dadurch

gekennzeichnet, dass die Austrittséffnungen (7b) eine Gréke von 0,1 mm bis

1,0 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 0,8 mm, aufweisen.

20/ 37



24. Verfahren zur Herstellung eines Schleifwerkzeugs (12) fur die Bearbeitung
metallischer Materialien, wobel Schleifmittelteilchen (5) welche nach einem
Vertahren nach einem der Anspruche 1 bis 11 hergestellt wurden, In eine
Bindung, beispielsweise In eine keramische Bindung oder eine

Kunstharzbindung, eingelagert werden.

25. Schleifwerkzeug (12), hergestellt nach einem Verfahren nach Anspruch 24,
wobel das Schleifwerkzeug (12) eine Porositat von 2 bis 50% und/oder eine

Dichte von 1,5 bis 4,5 g/cm® aufwelst.

Innsbruck, am 30. Oktober 2019
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Recherchenbericht zu A 50934/2019 R, '
eSS Datenamy

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemalf [PC.:
CO9K 3/14 (2006.01); B29C 48/00 (2019.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemald CPC.:
CO9K 3/1418 (2013.01); B29C 48/00 (2019.02)

Recherchierter Prufstoff (Klassifikation):
CO9K, B29C

Konsultierte Online-Datenbank:
WPI, EPODOC

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 30.10.2019 eingereichten Anspriuchen 1-19, 21-25 erstellt.

Bezeichnung der Veroffentlichung:

Kategorie” Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Eﬁ‘;re:zec%d
Veroffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
X US 3670467 A (WALKER ROBERT H) 20. Juni 1972 (20.06.1972) 1-19, 21-
25
Ganzes Dokument; Figuren; Spalte 2, Zeilen Z20ff
X GB 1182274 A (NYPEL INC [US]) 25. Februar 1970 (25.02.1970) 1-19, 21-
25
Anspriuche; Figuren; Seite 130 Rechts Zelle 950ftf
X Us 2012168979 Al (BAUER RALPH [CA], BARNES MARTIN [US], 1-19, 21-
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Geanderte Patentanspruche:

1. Verfahren (1) zur Herstellung von Schleifmittelteilchen (5), mit den folgenden
Vertahrensschritten:
. Bereitstellen eines zumindest Aluminiumhydroxid enthaltenden

Ausgangsgemischs (2), welches durch Warmebehandlung zumindest In

Aluminiumoxid uberfuhrbar ist,
. Extrusion des Ausgangsgemischs (2) zu einem Extrudat (3),
.  Vereinzeln des Extrudats (3) in Zwischentellchen (4), und
Iv. Warmebehandlung der Zwischentellchen (4), wobel die
Zwischenteilchen (4) in Schleifmittelteilchen (5), welche Aluminiumoxid
enthalten, Uberfuhrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass im Zuge der Extrusion das
Ausgangsgemisch (3) durch wenigstens einen Dusenkorper (6) mit einer
Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender, und vorzugsweise voneinander
beabstandeter, DlUsenkanale (/) gepresst wird, wobel das Extrudat zumindest

abschnittsweise spiralformig oder hohlzylindrisch ausgebildet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Dusenkanale (/) des wenigstens einen
DUsenkorpers (6) jewells eine, vorzugswelise kreisformige oder
ellipsenféormige, Eingangsoffnung (7a), durch welche das Ausgangsgemisch
(2) In die Dusenkanale (7) eintritt, und jewells eine, vorzugsweise rechteckige,
quadratische, dreleckige oder sternformige und/oder wenigstens eine konvexe
Seite oder wenigstens eine konkave Seite aufweisende, Austrittséffnung (7b),

Uber welche das Extrudat (3) aus den Dusenkanalen (/) austritt, aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobel ein Tell der Dusenkanale (7),
vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen sich an die Eingangsoffnung (7a)
anschlief3enden trichterformigen Abschnitt (/¢c) mit einem sich in Richtung der
Austrittsoffnung (7b) verkleinernden Durchmesser aufweisen, wodurch die
Dichte und/oder die Geschwindigkeit des zu extrudierenden

Ausgangsgemischs (2) erhdht wird.
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4. \Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobel ein Tell der DUsenkanale (7),
vorzugsweise alle Dusenkanale (7), einen an die Austrittséffnung (7b)
angrenzenden Abschnitt (7d) aufweisen, der die Form eines verdrillten

Prismas aufwelst, wodurch das zu extrudierende Ausgangsgemisch (2) In

eine Spiralform uberfUhrt wird.

S. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt aufweisen, in welchem
wenigstens ein Stérkoérper (8) angeordnet ist, wodurch das zu extrudierende
Ausgangsgemisch (2) in eine Hohlgeometrie Uberfunrt wird, vorzugsweise
wobel der wenigstens eine Stoérkérper (8) Uber wenigstens einen Steg (8a),
vorzugsweise genau drei Stege (8a), mit einer Innenwandung der
DUsenkanale (/) verbunden ist, und/oder wobel der wenigstens eine
Storkorper (8) im Wesentlichen zentral in den Dusenkanalen (/) angeordnet
Ist, und/oder wobel der wenigstens eine Stérkérper (8) eine der

Eingangséffnung (7a) zugewandte torpedoférmige Spitze (8b) aufweist.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobel das den wenigstens
einen Dusenkorper (6) verlassende Extrudat (3) durch wenigstens einen
Prallkorper (9), vorzugsweise auf eine spiralformige Bahn, abgelenkt wird,
vorzugswels wobel der wenigstens eine Prallkorper (9) unmittelbar
benachbart zum wenigstens einen DuUsenkorper (6) angeordnet ist, und/oder
wenigstens eine schrag zum wenigstens einen DuUsenkorper (6) angeordnete
Prallflache (9a) aufwelst, und/oder wenigstens eine schaufelformige

Prallflache (9a) aufweist.

/. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, wobel das Extrudat (3)
mechanisch, vorzugsweise durch ein rotierendes oder oszillierendes Messer
(10), und/oder mittels wenigstens einem Laser oder wenigstens einem
Wasserschneider oder wenigstens einem Plasmaschneider In
/Zwischentellchen (4) vereinzelt wird, vorzugsweise wobel das mittels dem

wenigstens einen Laser oder dem wenigstens einen Wasserschneider oder
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dem wenigstens einen Plasmaschneider zu vereinzelnde Extrudat (3) vor dem

Vereinzeln auf ein Fordermittel (11) abgelegt wird.

Vertahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, wobel die durch das Vereinzeln
erzeugten Zwischenteilchen (4) im Zuge der Warmebehandlung
- kalziniert werden, bevorzugt bei einer Temperatur zwischen 400 °C
und 1200 °C, besonders bevorzugt beil einer Temperatur zwischen
800 °C und 1000 °C, und/oder
- gesintert werden, bevorzugt bel einer Temperatur zwischen

1200 °C und 1800 °C, besonders bevorzugt bei einer Temperatur
zwischen 1200 °C und 1500 °C.

Verfahren nach Anspruch 8, wobel die durch das Vereinzeln erzeugten
Zwischenteilchen (4) Im Zuge der Warmebehandlung vor dem Kalzinieren
und/oder Sintern vorgetrocknet werden, bevorzugt bei einer Temperatur
zwischen 50 °C und 350 °C, besonders bevorzugt bei einer Temperatur
zwischen 80 °C und 100 °C.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, wobei die nach der

Warmebehandlung vorliegenden Schleifmittelteilchen (5) abgekuhlt werden.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, wobel bel der Bereitstellung
des Ausgangsgemischs (2) und/oder bel der Extrusion des
Ausgangsgemischs (2) Wasser (14), ein Peptisator, vorzugsweise
Salpetersaure (15), und/oder Zusatzstoffe (16), beispielsweise eine Saure

und/oder ein Nitrat, vorzugsweise Cobaltnitrat, zugesetzt werden.

Schleifmittelteilchen (5), hergestellt nach einem Verfahren nach einem der
Ansprache 1 bis 11 wobei die Schileifmittelteilchen (5) zumindest

abschnittsweise spiralformig oder hohlzylindrisch ausgebildet sind.

Schleifmitteltellchen (5) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schleifmittelteilchen (5) eine rechteckige, quadratische, dreieckige oder
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sternférmige und/oder wenigstens eine konvexe Seite oder wenigstens eine

konkave Seite aufweisende Grundflache aufweisen.

Schleifmittelteilchen (5) nach einem der Anspriache 12 oder 13, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Lange von 0,5 mm bis

4 mm, vorzugswelise zwischen 1 mm und 2 mm, aufweisen.

Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspriche 12 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Breite von 200 um bis

800 um, bevorzugt zwischen 500 um und 700 um, aufweisen.

Schleifmittelteilchen (5) nach einem der Ansprache 12 bis 15, dadurch

gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteilchen (5) eine Dicke von 50 um bis

400 um, vorzugsweise 150 um bis 250 um, aufweisen.

Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspruche 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schleifmittelteichen (5) einen Verdrillwinkel

zwischen 0° und 360°, bevorzugt zwischen 180° und 360°, aufwelisen.

Dusenkorper (6) zur Verwendung In einem Verfahren zur Herstellung von
Schleifmitteltellchen (5) nach einem der Anspruche 1 bis 11 wobel der
DUsenkorper (6) eine Vielzahl im Wesentlichen parallel verlaufender
DUsenkanale (/) aufwelst, vorzugsweise wobel der Dusenkorper (6) durch ein
additives Fertigungsverfahren und/oder zumindest ein materialabtragendes

Fertigungsverfahren ausgebildet ist.

Dusenkorper (6) nach Anspruch 18, wobel die DUsenkanale (/) des
wenigstens einen Dusenkorpers (6) jewells eine, vorzugswelise kreisformige
oder ellipsenférmige, Eingangsoffnung (7a), zum Eintritt des
Ausgangsgemischs (2) in die Dusenkanale (7), und jewells eine,
vorzugswelse rechteckige, quadratische, dreleckige oder sternformige

und/oder wenigstens eine konvexe Seite oder wenigstens eine konkave Seite
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aufweisende, Austrittsoffnung (/7b), zum Austritt des Extrudats (3) aus den

DUsenkanalen (7), aufweisen.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 oder 19, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen sich an die
Eingangsoffnung (7a) anschlie3enden trichterféormigen Abschnitt (7¢) mit
einem sich In Richtung der Austrittsoffnung (7b) verkleinernden Durchmesser

zur Erhéhung der Dichte und/oder der Geschwindigkeit des zu extrudierenden

Ausgangsgemischs (2) aufweist.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 20, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugswelse alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt (/d), der die Form eines
verdrillten Prismas aufweist, zur UberfUhrung des zu extrudierende

Ausgangsgemischs (2) in eine Spiralform aufweist.

DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 21, wobel ein Tell der
DUsenkanale (7), vorzugsweise alle Dusenkanale (7), einen an die
Austrittsoffnung (7b) angrenzenden Abschnitt aufweisen, in welchem
wenigstens ein Storkorper (8) zur Uberfuhrung des zu extrudierende
Ausgangsgemischs (2) in eine Hohlgeometrie angeordnet ist, vorzugsweise
wobel der wenigstens eine Stoérkérper (8) Uber wenigstens einen Steg (8a),
vorzugsweise genau drei Stege (8a), mit einer Innenwandung der
DUsenkanale (/) verbunden ist, und/oder wobel der wenigstens eine
Storkdrper (8) iIm Wesentlichen zentral in den Dusenkanéalen (7) angeordnet
Ist, und/oder wobel der wenigstens eine Storkdrper (8) eine der

Eingangséffnung (7a) zugewandte torpedoférmige Spitze (8b) aufweist.

23. DUsenkorper (6) nach einem der Anspruche 18 bis 22, dadurch

gekennzeichnet, dass die Austrittséffnungen (7b) eine Gré3e von 0,1 mm bis

1,0 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 0,8 mm, aufweisen.
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24. Verfahren zur Herstellung eines Schleifwerkzeugs (12) fur die Bearbeitung
metallischer Materialien, wobel Schleifmitteltellchen (5) welche nach einem
Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11 hergestellt wurden, In eine
Bindung, beispielsweise In eine keramische Bindung oder eine

Kunstharzbindung, eingelagert werden.

25. Schleifwerkzeug (12), hergestellt nach einem Verfahren nach Anspruch 24,
wobel das Schleifwerkzeug (12) eine Porositat von 2 bis 50% und/oder eine

Dichte von 1,5 bis 4,5 g/cm® aufwelst.

Innsbruck, am 2. Oktober 2020
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