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(57) Abstract: The invention relates to an abrasive support comprising a support material composed of at least one wet- or dry-laid
nonwoven based on natural and/or synthetic fibers. The support material is impregnated with a thermally curable polymer solution
on one side and with an aqueous polymer dispersion on the opposite side. The thermally curable polymer solution penetrates at least
50% and at most 80% of the thickness of the support material, while the aqueous polymer dispersion penetrates at least 25% and at
most 50% of the thickness of the support material.

(57) Zusammenfassung: Fin Schleifmitteltriger umfasst ein Trigermaterial aus mindestens einem nass- oder trockengelegten Vlies
auf Basis von natiirlichen und/oder synthetischen Fasern. Das Trigermaterial ist auf einer Seite mit einer thermisch hértbaren
Polymerlsung und auf der gegeniiberliegenden Seite mit einer wéssrigen Polymerdispersion imprégniert. Die thermisch hértbare
Polymerlosung durchdringt die Dicke des Trdgermaterials zu mindestens 50% und zu héchstens 80%, wahrend die wéssrige
Polymerdispersion die Dicke des Tragermaterials zu mindestens 25% und zu hichstens 50% durchdringt.
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IMPRAGNIERTE SCHLEIFMITTELTRAGER UND DARAUS HERGESTELLTER
SCHLEIFARTIKEL

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Schleifmitteltrdger wund
Schleifartikel, die einen solchen Schleifmitteltrager

umfassen.

Stand der Technik

"Um den vielseitigen technischen Anforderungen heutzutage

gerecht zu werden, werden Schleifmitteltrdger bendtigt,
die zah und fest sind, um beim Schleifen nicht zu reifien
und um die Schleifkraft auf ein Werkstlick gut Ubertragen
zu kénnen. Des Weiteren ist aber auch eine hohe Elasti-
zitadt des Schleifmitteltrdgers wlnschenswert, damit sich
dieser den Konturen eines Werkstlcks anpassen kann, ohne

sich dabei dauerhaft zu verformen.
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Seit vielen Jahren werden zur Herstellung von bogen-,
band- wund scheibenfdrmigen Schleifartikeln Vliese aus
natlrlichen oder synthetischen Fasern als Tragermaterial
verwendet. Um den Schleifmitteltfégern eine fir den be-
stimmungsgemidfRen Gebrauch ausreichende Festigkeit zu ge-
ben, werden sie meist mit einem Bindemittel impragniert.

Haufig werden als Bindemittel entweder Polymerdispersio-
nen, wie zum Beispiel Styrol-Butadien-Latices, Acryl-
nitril-Butadien-Latices, Naturlatex oder Acrylatdisper-
sionen verwendet oder es kommen Polymerldsungen, wie zum
Beispiel Phenolharz in Methanol, Epoxidharz in Methanol,
Harnstoff - Formaldehyd - Harz in Wasser, Melamin - For-
maldehyd-Harz in Wasser zum Einsatz. Die Polymerldsungen
sind bevorzugt thermisch vernetzend oder vernetzbar aus-

gebildet.

Ein Beispiel fur ein Schleifpapier, das mit einer Poly-
merdispersion impragniert ist, wird im Dokument WO
2000/015389 A2 beschrieben. Ein mit einer Polymerldsung
impragniertes Vlies ist beispielhaft in der europdischen

Anmeldeschrift EP 442218 A2 offenbart.

Impragnierungen aus Polymerdispersionen sind zwar in der
Regel flexibel und zah, verleihen dem Schleifmitteltra-
ger aber nicht die oftmals geforderte hohe Festigkeit.
Besonders die Spaltfestigkeit ist bei diesen Schleifmit-
teltrdgern oft nicht ausreichend. Die Spaltfestigkeit
ist ein Maff fir die Faser-Faser-Bindung senkrecht zur
Oberflache des Schleifmitteltrdgers. Eine hohe Spaltfes-
tigkeit wird bendétigt, damit sich die spater aufgebrach-
ten Schleifkérner wdhrend des Schleifvorgangs nicht auf
Grund von zu schwachen Faser - Faser - Bindungen vom

Schleifmitteltridger ldsen.
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Andererseits haben aber Impragnierungen aus Polymerdis-
persionen den grofen Vorteil, dass sie auf Grund der ho-

hen Kettenldnge der Polymere die Poren des Tragers ver-

schlieffen und ihn somit gegen das Eindringen von spater

wdhrend der Besandung aufgebrachten Grundlack abdichten.
Die fir die Besandung verwendeten Grundlacke sind in der
Regel sehr hart. Dringen sie zu tief in den Schleifmit-
teltrdager ein, so versprddet dieser und wird hart und

brichig.

Bei der Verwendung von Polymerldsungen, insbesondere von
Polymerldsungen, die sich thermisch vernetzen lassen,
erhalt man Schleifmitteltrdger mit ausgezeichneten Fes-
tigkeiten. Jedoch haben diese Impradgniermittel den gro-
Ren Nachteil, dass sie den Schleifmitteltrdger kaum ab-
dichten und ihn durchlédssig fir den wahrend des Besan-
dens aufgebrachten Grundlack machen. Wie bereits er-
wahnt, fihrt das dann zu harten und brlichigen Schleifar-

tikeln.

Die Verwendung von Schleifmitteltrdagern, die auf beiden
Seiten mit unterschiedlichen Impragniermitteln behandelt
sind, ist grundsatzlich ebenfalls bekannt. So wird im
Dokument US 4,084,941 ein gewebtes Tragermaterial auf
einer Seite mit einem Phenol - Formaldehyd - Harz und
auf der Gegenseite mit einer wassrigen Polymerdispersion
impragniert. Das Phenol - Formaldehyd - Harz wird dabei
mittels FUllstoff und viskositadtserhdéhenden Additiven so
eingestellt, dass es nicht in das Gewebe eindringt und

somit nicht zur Erhdhung der Spaltfestigkeit beitragt.

Die wassrige Polymerdispersion, mit der das gewebte Tra-

germaterial gemdR US 4,084,941 von der Gegenseite im-
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pragniert wird, soll das Trdgermaterial vollstdndig
durchdringen und ist hauptsdchlich fir die Festigkeit
und Formstabilitdt verantwortlich. Ein in dieser Weise
hergestellter Schleifmitteltridger kommt einem Schleif-
mitteltrdger gleich, der zum Beispiel mit einer wassri-
gen Polymerdispersion tauchimprdgniert wurde und an-
schlieffend eine Beschichtung aus einem Phenol - Formal-
dehyd - Harz bekommen hat. Des Weiteren ist die Auswahl
der geeigneten wéassrigen Polymerdispersion recht kompli-
ziert, da ein ausgewogenes Verhdltnis von GlasUbergangs-
temperatur Tg, Viskositdt und Impragniergewicht zu be-

achten ist.

Zusammenfassung der Erfindung

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
einen verbesserten Schleifmitteltrdger bereitzustellen,
der insbesondere die Nachteile herkémmlicher Schleifmit-
teltrdger Uberwindet. Ein solcher Trager fir Schleifmit-
tel sollte bevorzugt eine hohe Festigkeit, insbesondere
Spaltfestigkeit, Formstabilitat, und Elastizitat aufwei-
sen und gleichzeitig gegen das Eindringen von Grundlack
wahrend des Besandens abgedichtet sein. Aufierdem soll er
kostenginstig in der Herstellung sein. Eine weitere Auf-
gabe der Erfindung ist es, einen Schleifartikel =zu

schaffen, der einen solchen Schleifmitteltriger umfasst.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdfs durch einen Schleif-
mitteltrdger mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
durch einen Schleifartikel mit den Merkmalen des An-
spruchs 11 geldst. Vorteilhafte Ausfihrungsformen sind

den weiteren Ansprichen zu entnehmen.
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Detaillierte Beschreibung der Erfindung, Ausfiihrungsbei-

spiele

Der erfindungsgemdfe Schleifmitteltriager umfasst ein
Tragermaterial aus mindestens einem nass- oder trocken-
gelegten Vlies auf Basis von natirlichen und/oder syn-
thetischen Fasern, wobei das Tragermaterial auf einer
Seite mit einer thermisch hartbaren Polymerldsung und
auf der gegenlberliegenden Seite mit einer Polymerdis-
persion impragniert ist. Die thermisch hdrtbare Polymer-
16sung durchdringt dabei die Dicke des Tréagermaterials
zu mindestens 50% wund =zu hdchstens 80%, wahrend die
wassrige Polymerdispersion die Dicke des Trdgermaterials

zu mindestens 25% und zu héchstens 50% durchdringt.

Die vorliegende Erfindung unterscheidet sich wvon der US
4,084,941 durch die Wahl des Tragermaterials und da-
durch, dass die thermisch hdrtbare Polymerlésung, die
zum Beispiel auch aus einem Phenol - Formaldehyd - Harz
bestehen kann, die Dicke des Tragermaterials 2zu mindes-
tens 50% bis hoéchstens 80% durchdringt. Die Gegenseite
des Tragermaterials wird mit einer wdssrigen Polymerdis-
persion in der Weise impragniert, dass die Dispersion
die Dicke des Tragermaterials =zu mindestens 25% bis
hochstens 50% durchdringt. Dadurch kann erreicht werden,
dass der erfindungsgemdfze Schleifmitteltrdger vorzugs-
welse vollstdndig mit Impragniermittel durchtrdnkt ist,
wobei jedoch die thermisch hartbare Polymerldsung und
die wassrige Polymerdispersion in unterschiedlichen Men-
gen Uber die Dicke des Tragermaterials verteilt sind.
Die Verteilung der beiden unterschiedlichen Impragnier-
mittel hat zur Folge, dass der erfindungsgemdflie Schleif-

mitteltrdger eine sehr hohe Festigkeit, insbesondere
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Spaltfestigkeit, und Formstabilitdt bei gleichzeitig ho-
her Dichtigkeit besitzt. Eine zusdtzlich Sperrschicht
gegen das Eindringen von Grundlack, wie in der US

4,084,941 angegeben, ist nicht mehr zwingend notwendig.

Als Vlies sind alle Fladchengebilde zu verstehen, die aus
endlichen und/oder endlosen Fasern gebildet sind. Sie
unterscheiden sich von Geweben durch ihre zufdllige, un-

geordnete Faserausrichtung.

Trockengelegte Stapelfaservliese bestehen aus Fasern mit
endlicher Lange. Zur Herstellung von trockengelegten
Stapelfaservliesen kdénnen sowochl natlirliche als auch
synthetische Fasern zum Einsatz kommen. Beispiele fir
natlirliche Fasern sind Zellulose, Wolle, Baumwolle,
Flachs. Synthetische Fasern sind zum Beispiel Polyolef-
infasern, Polyesterfasern, Polyamidfasern, Polytetraflu-
orethylenfasern, Polyphenylensulfidfasern, Carbonfasern.
Die eingesetzten Fasern kénnen entweder gerade oder ge-
krauselt sein. 2Zur Verfestigung kann das luftgelegte
Stapelfaservlies ein- oder mehrkomponentige Schmelzbin-
defasern enthalten, die bei einer Temperatur unterhalb
der Schmelztemperatur der anderen Fasern ganz oder teil-
weise aufschmelzen und das Vlies verfestigen. Die Her-
stellung der luftgelegten Stapelfaservliese erfolgt nach
dem bekannten Stand der Technik wie im Buch ,Vliesstof-
fe, W. Albrecht, H. Fuchs, Wiley-VCH, 2012% beschrieben.
Die trockengelegten Stapelfaservliese kénnen durch die
bereits erwdhnten ein- oder mehrkomponentigen Schmelz-
bindefasern verfestigt werden. Weitere Verfestigungsmog-
lichkeiten sind zum Beispiel Vernadeln, Wasserstrahlver-
nadeln oder das Tranken oder Besprithen des Vlieses mit

flissigen Bindern mit anschlieffender Trocknung.
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Meltblownvliese bestehen aus polymeren Endlosfasern. Zur
Herstellung der Meltblownvliese fir das erfindungsgemafie
Filtermaterial wird der in der Fachwelt bekannte Melt-
blownprozess verwendet, wie er =z.B. in Van A. Wente,
.Superfine Themoplastic Fibers"“, Industrial Engineering
Chemistry, Vol. 48, S.1342 - 1346 beschrieben ist. Ge-
eignete Polymere sind zum Beispiel Polyethylenterephtha-
lat, Polybutylenterephthalat, Polyethylennaphthalat, Po-
lybutylennaphthalat, Polyamid, Polyphenylensulfid, Po-
lyolefin. Die typischen Faserdurchmesser bewegen sich
dabei zwischen 0,5 - 10 um, bevorzugt zwischen 0,5 - 3
pum. Den Polymeren kdénnen je nach Anforderungen noch Ad-
ditive, wie zum Beispiel Hydrophilierungsmittel, Hydro-
phobierungsmittel, Kristallisationsbeschleuniger oder
Farben, antistatitisch wirkende Mittel zugemischt wer-
den. Je nach Anforderung kann die Oberflache der Melt-
blownvliese durch Oberflachenbehandlungsverfahren, wie
zum Beispiel Coronabehandlung oder Plasmabehandlung, in
ihrer Eigenschaft verandert werden. Auflerdem kénnen die
Meltblownvliese, falls erforderlich, mittels eines Ka-

landers verdichtet werden.

Spinnvliese bestehen ebenfalls aus polymeren Endlosfa-
sern, deren Faserdurchmesser aber meistens deutlich grd-
Ber ist als der von Meltblownfasern. Spinnvliese werden
nach dem der Fachwelt bekannten Spinnvliesverfahren her-
gestellt, wie es zum Beispiel in den Patentschriften US
4,340,563A, us 3,802,817A, us 3,855,046A und us
3,692,618A beschrieben ist. Fur das Spinnvliesverfahren
geeignete Polymere sind z.B. Polyethylenterephthalat,
Polybutylenterephthalat, Polyethylennaphthalat, Polyb-
utylennaphthalat, Polyamid, Polyphenylensulfid, Polyole-

fin.
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Nassgelegte Vliese oder Papiere im Sinne dieser Erfin-
dung sind alle Vliese, die mit den in der Fachwelt be-
kannten Nasslegeprozessen zur Herstellung von Schleifpa-
pieren erzeugt werden kd&énnen. Die Papiere flr den erfin-
dungsgeméffen Schleifmitteltridger bestehen aus natirli-
chen, synthetischen, anorganischen Fasern oder einer Mi-
schung daraus. Beispiele fur natitrliche Fasern sind Zel-
lulose, Baumwolle, Wolle, Hanf, wobei das eingesetzte
Zellulosematerial holzfreie und/oder holzhaltige Zellu-
losen von Nadel- und/oder Laubbaumen, Regeneratzellulo-
sen und fibrillierte Zellulosen sein kann. Anorganische
Fasern sind zum Beispiel Glasfaser, Basaltfasern, Quarz-
fasern, Carbonfasern und Metallfasern. Als Synthesefa-
sern eignen sich zum Beispiel Polyesterfasern, Polypro-
pylenfasern, Mehrkomponentenfasern mit unterschiedlichen
Schmelzpunkten der einzelnen Komponenten, Polyamidfasern
und Polyacrylnitrilfasern. Der Titer der Synthesefasern
betragt typischerweise 0,1 dtex - 8,0 dtex, bevorzugt
0,5 dtex - 5 dtex und die Schnittlénge typischerweise 3
mm - 20 mm, bevorzugt 4 mm - 12 mm. Die Papiere fiur das
erfindungsgeméfRle Filtermaterial kdénnen entweder zu 100%
aus natlirlichen, synthetischen oder anorganischen Fasern
bestehen, es ist aber auch jede beliebige Mischung aus

diesen Faserarten moéglich.

Vliese zur Herstellung des erfindungsgemdfen Schleifmit-
teltrdgers haben eine Flachenmasse von 20 g/m? - 800
g/m?, bevorzugt von 30 g/m? - 750 g/m?, eine Dicke von

0,010 mm - 2,000 mm, bevorzugt von 0,020 mm - 1,800 mm,

eine Bruchkraft trocken ldngs von 10 - 800 N/15mm, be-
vorzugt 20 - 750 N/15mm, eine Bruchkraft trocken quer
von 5 - 600 N/15mm, bevorzugt 10 - 500 N/15mm, einen

Berstdruck nach Mullen von 50 kPa - 1500 kPa, bevorzugt
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100 kPa - 1400 kPa, eine Spaltfestigkeit quer von min-
destens 0,20 N/25 mm, bevorzugt von mindestens 0,5 N(25
mm, eine Nassdehnung nach Fenchel von 0,01% - 3,50%, be-
vorzugt von 0,05% - 3,0%, eine Weiterreififestigkeit nach
Elmendorf quer von mindestens 100 mN, bevorzugt von min-

destens 200 mN.

Der erfindungsgemdffe Schleifmitteltrdger kann aus einer
oder mehreren Vlieslagen bestehen. Besteht der Schleif-
mitteltrdger aus mindestens zwei Lagen, so kdénnen diese
in ihrer Beschaffenheit und ihren Eigenschaften entweder
gleich oder unterschiedlich ausgestaltet sein. So ist es
zum Beispiel ohne weiteres mdglich, zwei gleichartige
Papiere oder zwel unterschiedliche Papiere oder ein Pa-
pier und ein Spinnvlies miteinander zu kombinieren. Es
versteht sich von selbst, dass die angegebenen Kombina-
tionen nur Beispiele darstellen und den Umfang der vor-

liegenden Erfindung nicht einschranken.

Die mindestens zwei Vliese fir den erfindungsgemdfien
Schleifmitteltridger kénnen vor oder nach dem Impragnie-
ren mittels Verklebung oder iUber Schweif3verbindungen o-

der einer Kombination daraus verbunden werden.

Vorteilhafte Kleber haben einen Erweichungspunkt von
Gber 200 °C. Bei der bestimmungsgemdflen Verwendung wird
der erfindungsgemdf’e Schleifmitteltrdger Temperaturen
bis 150 °C und hohen mechanischen Belastungen ausge-
setzt. Dabei darf sich die Kleberverbindung nicht lésen.
Geeignete Kleber fur diese Anwendung sind Polyurethan-
kleber, Polyamidkleber oder Polyesterkleber. Besonders
bevorzugt sind dabei Polyurethankleber, die mit der

Luftfeuchtigkeit vernetzen. Die Kleber kénnen entweder
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als Pulver oder aufgeschmolzen mittels Rasterwalzen oder
Spruhdisen aufgebracht ‘werden. Das Auftragsgewicht des
Klebers liegt typischerweise zwischen 5 - 20 g/m?, be-

vorzugt zwischen 5 - 10 g/m2.

Die Schweifverbindung kann sowohl durch eine Ultra-
schallanlage als auch durch einen Thermokalander erfol-
gen. Dabei werden die Polymere der zu verschweiflenden
Lagen entweder vollfldchig oder bereichsweise aufge-
schmolzen und miteinander verschweif3t. Die bereichswei-
sen Schweiffverbindungen kénnen dabei beliebige geometri-
sche Formen haben, wie zum Beispiel Punkte, gerade Li-
nien, gekrUmmte Linien, Rauten, Dreiecke, usw. Die Fla-
che der bereichsweisen Schweifliverbindungen betragt wvor-
teilhafterweise hdéchstens 10% der Gesamtfldche des er-

findungsgemdfien Schleifmitteltragers.

Besonders bevorzugt ist die Verbindung der einzelnen

Vlieslagen durch Verkleben.

Um den erfindungsgemdfien Schleifmitteltrager 2zu erhal-
ten, wird das mindestens eine Vlies mit einem polymeren
Bindemittel impragniert, um die geforderten Eigenschaf-
ten, wie zum Beispiel Reififestigkeit, Spaltfestigkeit,
Elastizitéat, Wasserbestdandigkeit, Formstabilitat und
Dichtigkeit zu erhalten. Fur den Fachmann ist es immer
besonders schwierig, ein ausgewogenes Verhdltnis zwi-
schen hoher Spaltfestigkeit und hoher Dichtigkeit einzu-
stellen. Um eine hohe Spaltfestigkeit zu erzielen, wird
eine starke Faser - Faser - Bindung bendtigt, die nur
durch Polymerldsungen erreicht wird. Mit Polymerldsungen
impragnierte Schleifmitteltrdger sind aber nicht ausrei-

chend dicht gegen das Eindringen von Grundlack wahrend
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des Besandens. Polymerdispersionen andererseits dichten
den Schleifmitteltrdger zwar sehr gut gegen den Grund-
lack ab, bewirken aber meist keine ausreichende Spalt-
festigkeit. Den Erfindern -ist es durch wviele Versuche
nun gelungen, einen sehr spaltfesten Schleifmitteltrager
herzustellen, der dennoch eine hohe Abdichtung gegehﬁber
dem Eindringen von Grundlack wahrend des Besandens auf-
weist. Diese Eigenschaften werden erreicht, indem die
oben beschriebenen Vliese von der einen Seite mit einer
thermisch hartbaren Polymerldsung und von der anderen
Seite mit einer weichen Polymerdispersion imprdgniert
werden oder indem man mindestens zwei Vlieslagen mitei-
nander kombiniert, von denen mindestens eine Lage mit
einer thermisch hartbaren Polymerldsung und mindestens
eine Lage mit einer wassrigen Polymerdispersion imprag-

niert ist.

Zur Impragnierung der Vliese fir den erfindungsgemidfien
Schleifmitteltrager kémnen unterschiedliche Verfahren
eingesetzt werden. Besteht das Vlies aus nur einer Lage
oder wurden mindestens zwei Lagen bereits vor der Im-
pragnierung miteinander verbunden, so kann die eine Sei-
te mit einer thermisch hartbaren Polymerldsung und die
andere Seite mit einer wassrigen Polymerdispersion im-
préagniert werden. Welche Seite des Vlieses mit welchem
Impragniermittel behandelt wird, weifd der Fachmann nach
den Anforderungen an den erfindungsgemdfRen Schleifmit-
teltrager auszuwdhlen. Die Impragnierung geschieht in
der Weise, dass die thermisch hartbare Polymerldsung die
Dicke des erfindungsgemafien Schleifmitteltrdgers mindes-
ten zu 50% bis hoéchstens 80% durchdringt, wdhrend die
wassrige Polymerdispersion die Dicke des Schleifmittel-

tragers zu mindestens 25% bis hdéchstens 50% durchdringt.
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Geeignete Impragnierverfahren sind zum Beispiel Walzen-

auftrag, Roll- oder Messerrakel oder Aufsprihen.

In einem weiteren Arbeitsschritt wird die Impragnierung
getrocknet. Dabei ist es mdglich, jede der beiden Im-
pragnierungen gleich nach deren Auftrag zu trocknen oder
erst gemeinsam nach dem Auftrag der zweiten Impragnie-
rung. Die Hartung der thermischen Polymerldsung kann
entweder gleich im Anschluss zur Trocknung erfolgen oder
erst spater, zum Beispiel wahrend der Besandung des

Schleifmitteltragers.

Es ist weiterhin mo6glich, zwei oder mehr so hergestellte
Vliese miteinander 2zu kombinieren. In einer bevorzugten
Ausfihrung wird dabei die mit der wdassrigen Polymerdis-
persion imprégnierte Seite des einen Vlieses mit der mit
der thermisch vernetzenden Polymerldsung impragnierten
Seite des zweiten Vlieses verbunden. Geeignete Verbin-
dungstechniken sind das Verkleben und das Verschweifien,
wie Dbereits weiter oben beschrieben. Bevorzugt ist da-
bei die Verklebung mit einem unter Luftfeuchtigkeit har-

tenden Polyurethankleber.

Besteht der erfindungsgemdfie Schleifmitteltréger aus
mindestens zweli Vlieslagen, so ist es auch ohne weiteres
mdglich, jede Vlieslage fUr sich zu imprdgnieren und sie
erst nach der Impragnierung zusammenzuflgen. Dabei wird
mindestens eine Vlieslage mit einer thermisch hartbaren
Polymerldsung vollstandig impragniert und mindestens ei-
ne Vlieslage mit einer wassrigen Polymerldsung vollstan-
dig impr&gniert. Bevorzugt werden dabei mindestens zweili
Vliese in der Weise kombiniert, dass die Dicke des oder

der mit der thermisch hartbaren Polymerldsung imprag-
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nierten Vliese mindestens 50% und hdéchstens 80% der Di-
cke des gesamten erfindungsgemdfien Schleifmitteltrigers
ausmacht, wahrend die Dicke des oder der mit der wassri-
gen Polymerdispersion impragnierten Vliese mindestens
25% bis hoéchstens 50% der Gesamtdicke des Schleifmittel-

trdgers betragt.

In einer Ausfihrungsform kdénnen die mindestens zwei
Vlieslagen nach dem Impragnieren und vor dem Trocknen
zusammengefliigt werden, wobei die Vlieslagen Uber die Im-
pragniermittel miteinander verklebt werden. Nach dem
Trocknen kann die thermisch hartbare Polymerlésung ent -
weder gleich oder erst spdter, zum Beispiel wdhrend der

Besandung, gehartet werden.

In einer bevorzugten Ausfihrung werden die mindesten
zwel Vliese getrennt voneinander impragniert, getrocknet
und anschlieffend miteinander verbunden. Die Hartung der
thermisch hdrtbaren Polymerldésung kann entweder gleich
im Anschluss zur Trocknung oder spater, 2zum Beispiel
wadhrend des Besandens, erfolgen. Geeignete Verbindungs-
techniken sind das Verkleben und das Verschweiflen, wie
bereits weiter oben beschrieben. Bevorzugt ist dabei die
Verklebung mit einem unter Luftfeuchtigkeit hirtendem

Polyurethankleber.

Geeignete Impragnierverfahren sind zum Beispiel das
Tauchimpragnieren, das Leimpressenimpragnieren, der
beidseitige Walzenauftrag und das beidseitige Aufspri-

hen.

Die mdéglichen Vlieskombinationen zur Herstellung des er-

findungsgemafen Schleifmitteltrégers sollen nun bei-
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spielhaft an Hand einiger Zeichnungen veranschaulicht
werden. Die Zeichnungen zeigen alle einen Querschnitt
durch den Schleifmitteltrdger. Die Zeichnungen dienen
nur zur Veranschaulichung der Erfindung und stellen kei-
ne begrenzende Auswahl dar. Besonders bei den mehrlagig
aufgebauten Schleifmitteltrdgern ist eine grofle Anzahl
von Vlieskombinationen mdglich, die sich in ihrer Art,
ihren Eigenschaften und ihrer Anzahl unterscheiden kén-
nen und aus Platzgrinden nicht alle im Einzelnen aufge-

fihrt werden kdénnen.

In Fig. 1 ist ein einlagiger Schleifmitteltrdger zu se-
hen. Die thermisch hdrtbare Polymerldsung durchdringt
von der einen Seite seine Dicke 2zu mindestens 50% bis
hé6chstens 80%, wahrend die wdassrige Polymerdispersion
seine Dicke von der anderen Seite zu mindestens 25% bis
héchstens 50% durchdringt. Beide Imprdgnierungen kénnen

sich in einem Ubergangsbereich vermischen.

Fig. 2 zeigt einen zweilagigen Schleifmitteltrdger. Die
beiden Vlieslagen wurden vor dem Impradgnieren miteinan-
der mit einer der weiter oben beschriebenen Verbindungs-
techniken verbunden. Es k&énnen 2zwei gleichartige oder
zwel unterschiedliche Vlieslagen verwendet werden. Das
Dickenverhdltnis der beiden Vlieslagen spielt dabei kei-
ne Rolle. Wichtig ist nur, dass die thermisch hdartbare
Polymerldsung von der einen Seite die Gesamtdicke des
Schleifmitteltrdgers zu mindestens 50% bis hdchstens 80%
durchdingt, wahrend die wassrige Polymerdispersion seine
Gesamtdicke von der anderen Seite zu mindestens 25% bis
héchstens 50% durchdringt. Dabei kann eine der beiden
Impragnierungen Uber die Verbindungsstelle der beiden

Vlieslagen hinausgehen. Eine Vermischung der beiden Im-
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prignierarten in einem Ubergangsbereich ist auch hier

mdglich.

Fig. 3 stellt einen dreilagigen Aufbau dar. Die drei
Vlieslagen wurden vor dem Impradgnieren miteinander mit
einer der weiter oben beschriebenen Verbindungstechniken
verbunden. Es k&énnen entweder gleichartige oder unter-
schiedliche Vlieslagen verwendet werden. Das Dickenver-
hdltnis der Vlieslagen spielt dabei keine Rolle. Wichtig
ist nur, dass die thermisch h3rtbare Polymerldésung von
der einen Seite die Gesamtdicke des Schleifmitteltragers
zu mindestens 50% bis hdchstens 80% durchdingt, wdhrend
die wassrige Polymerdispersion seine Gesamtdicke von der
anderen Seite zu mindestens 25% bis hdéchstens 50% durch-
dringt. Dabei kann eine der beiden Impradgnierungen uber
eine oder beide Verbindungsstelle der drei Vlieslagen
hinausgehen. Eine Vermischung der beiden Imprégnierarten

in einem Ubergangsbereich ist auch hier moéglich.

In Fig. 4 1ist ein Schleifmitteltrdger dargestellt, der
aus zwei Vlieslagen zusammengesetzt ist. Die Vlieslagen
wurden vor dem Verbinden einzeln impragniert. Vlieslage
A wurde mit einer thermisch hdrtbaren Polymerldésung und
Vlieslage B mit einer wassrigen Polymerldsung getrankt.
Die Dicke der Vlieslage A macht mindestens 50% bis
héchstens 80% der Gesamtdicke des Schleifmitteltridgers
aus, wahrend die Vlieslage B mindestens 25% bis hdchs-
tens 50% zur Gesamtdicke beitragt. Auch bei dieser Vari-
ante koénnen zwei gleichartige oder zwei unterschiedliche

Vlieslagen verwendet werden.

Der in Fig. 5 dargestellte Schleifmitteltrdger ist aus

drei Vlieslagen aufgebaut, die ebenfalls vor dem Verbin-
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den einzeln impragniert wurden. Zwei Vlieslagen sind mit
der thermisch vernetzbaren Polymerldsung und eine Vlies-
lage mit der wassrigen Polymerdispersion imprdagniert.
Dabei koénnen die drei Vlieslagen gleich oder unter-
schiedlich ausgestaltet sein. Die Dicke der beiden mit
der thermisch vernetzbaren Polymerldsung impragnierten
Vlieslagen zusammen macht mindestens 50% bis hochstens
80% der Gesamtdicke des thleifmitteltrégers aus, wah-
rend die Dicke der Vlieslage, die mit der wassrigen Po-
lymerldsung imprdgniert ist, mindestens 25% bis ho6échs-

tens 50% zur Gesamtdicke beitrigt.

Fig. 6 entspricht im wesentlichen Fig. 5, nur dass hier
eine Vlieslage mit der thermisch vernetzbaren Polymerld-
sung und zweli Vlieslagen mit der wissrigen Polymerdis-
persion impragniert sind. Die Dicke der mit der ther-
misch vernetzbaren Polymerldsung impragnierten Vlieslage
trdgt auch hier zu mindestens 50% bis hdéchstens 80% der
Gesamtdicke des Schleifmitteltrdgers bei. Die Dicken der
beiden Vlieslagen, die mit der wéassrigen Polymerdisper-
sion impragniert sind, machen zusammen mindestens 25%

bis héchstens 50% der Gesamtdicke aus.

Fig.7 zeigt eine Kombination aus zwei Lagen des in Fig.1l
dargestellten Schleifmitteltrdgers. Die beiden Lagen
wurden getrennt voneinander impragniert und anschliefiend
in der Weise miteinander verbunden, dass die mit wassri-
ger Polymerdispersion imprdgnierte Seite von Lage A auf
der mit der thermisch vernetzbaren Polymerldsung imprag-
nierten Seite von Lage B zu liegen kommt. Auch hier koén-
nen die beiden Vlieslagen gleich oder unterschiedlich

ausgestaltet sein.
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Fig.8 entspricht im wesentlichen Fig.7, nur dass hier
drei Lagen des in Fig.l dargestellten Schleifmitteltra-
gers miteinander kombiniert sind. Die drei Lagen wurden
getrennt voneinander impragniert und anschlieflend in der
Weise miteinander verbunden, dass die mit wassriger Po-
lymerdispersion impragnierte Seite von Lage A auf der
mit thermisch vernetzbarer Polymerldésung imprdagnierten
Seite von Lage B 2zu liegen kommt. Die mit der thermisch
hértbaren Polymerlésung impradgnierte Seite von Vlies C
ist mit der Seite wvon Vlies B verbunden, die mit der
wassrigen Polymerdispersion impragniert ist. Die drei
Vlieslagen kdénnen gleich oder unterschiedlich ausgestal-

tet sein.

Fig.9 entspricht im wesentlichen Fig.7, nur dass hier
drei Lagen des in Fig.l dargestellten Schleifmitteltra-
gers miteinander kombiniert sind. Die drei Lagen wurden
getrennt voneinander impragniert und anschlieffend in der
Weise miteinander verbunden, dass die mit der thermisch
vernetzbaren Polymerldsung impragnierte Seite von Lage A
auf der mit der thermisch vernetzbaren Polymerldsung im-
pragnierten Seite von Lage B zu liegen kommt. Die mit
der thermisch hartbaren Polymerldsung impragnierte Seite
von Vlies C ist mit der Seite von Vlies B verbunden, die
mit der wassrigen Polymerdispersion impragniert ist. Die
drei Vlieslagen koénnen gleich oder unterschiedlich aus-

gestaltet sein.

Fig.10 zeigt eine Kombination aus zwei Lagen des in
Fig.2 dargestellten Schleifmitteltrdgers. Die beiden La-
gen wurden getrennt voneinander impragniert und an-
schlieBend in der Weise miteinander verbunden, dass die

mit wassriger Polymerdispersion impragnierte Seite des
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Vliieses A auf der mit der thermisch vernetzbaren Poly-
merldsung imprdgnierten Seite des Vlieses B zu liegen
kommt. Alle Vlieslagen kénnen gleich oder unterschied-

lich ausgestaltet sein.

Fig.1ll entspricht im wesentlichen Fig.10, nur dass hier
drei Lagen des in Fig.2 dargestellten Schleifmitteltra-
gers miteinander kombiniert sind. Die drei Lagen wurden
getrennt voneinander impragniert und anschliefend in der
Weise miteinander verbunden, dass die mit wassriger Po-
lymerdispersion impragnierte Seite des Vlieses A auf der
mit thermische vernetzbarer Polymerldsung impragnierten
Seite des Vlieses B zu liegen kommt. Die mit der ther-
misch hdrtbaren Polymerldésung impragnierte Seite von
Vlies C ist mit der Seite von Vlies B verbunden, die mit
der wassrigen Polymerdispersion impragniert ist. Alle
Vlieslagen kénnen gleich oder unterschiedlich ausgestal-

tet sein.

Fig.l1l2 entspricht im Wesentlichen Fig.10, nur dass hier
drei Lagen des in Fig.2 dargestellten Schleifmitteltra-
gers miteinander kombiniert sind. Die drei Lagen wurden
getrennt voneinander impragniert und anschliefend in der
Weise miteinander verbunden, dass die mit der thermisch
vernetzbaren Polymerldsung imprdgnierte Seite des Vlie-
ses A auf der mit der thermische vernetzbaren Polymerld-
sung impragnierten Seite des Vlieses B zu liegen kommt.
Die mit der thermisch hdartbaren Polymerldsung imprag-
nierte Seite von Vlies C ist mit der Seite von Vlies B
verbunden, die mit der wassrigen Polymerdispersion im-
pragniert ist. Alle Vlieslagen kdénnen gleich oder unter-

schiedlich ausgestaltet sein.
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Als thermisch hdrtbare Polymerldsungen eignen sich zum
Beispiel Phenolharze, Epoxidharze, Melamin - Formaldehyd
- Harze, Harnstoff - Formaldehyd - Harze, Polyvinylalko-
hole, Polyurethanharze oder Mischungen daraus. Geeignete
Losemittel sind je nach verwendetem Harztyp entweder
Wasser oder organische Ldsemittel, wie zum Beispiel Me-

thanol.

Die Polymere sind entweder von sich aus thermisch
selbstvernetzend oder sie kdénnen durch Zugabe geeigneter
Vernetzer, wie zum Beispiel Polyaminen, Polycarbonsdu-
ren, Hexamethylentetramin, Formaldehyd, Metallverbindun-

gen vernetzend eingestellt werden.

Den thermisch hartbaren Polymerldsungen kénnen nach Be-
darf noch weitere Stoffe, wie zum Beispiel Farben, Full-
stoffe, grenzflidchenaktive Substanzen, Flammschutzmit-

tel, antistatisch wirkende Mittel zugegeben werden.

Die thermisch vernetzbaren Polymerldsungen haben einen
Feststoffgehalt von 10% - 100% und eine Viskositdt von 2

mPas - 15000 mPas.

Geeignete wdassrige Polymerdispersionen zur Impragnierung
des Tragermaterials sind zum Beispiel wassrige Disper-
sionen aus Acrylsdureestern, Polyvinylacetat, Acryl-
nitril-Butadien-Kautschuk, Acrylsdureester-Styrol-Co-
polymere, Ethylen-Vinylacetat-Copolymere, Styrol-Buta-
dien-Kautschuk, Phenolharz, Epoxidharz, Naturkautschuk

oder Mischungen daraus.

Bei Bedarf kdénnen den wassrigen Polymerdispersionen noch

weitere Stoffe, wie zum Beispiel Farben, Filllstoffe,
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grenzflachenaktive Substanzen, Flammschutzmittel, anti-

statisch wirkende Mittel zugegeben werden.

Geeignete wassrige Polymerdispersionen haben eine Glas-
Ubergangstemperatur von - 20 °C bis 70 °C. Vor ihrer
Verarbeitung als Impragniermittel werden sie durch Zuga-
be von Wasser und bei Bedarf eines geeigneten Viskosi-
tatsreglers, zum Beispiel Polyacrylsdure, auf eine Vis-
kositat von 5 mPas - 1000 mPas, bevorzugt von 10 mPas -
500 mPas und einen Feststoffgehalt von 5% - 50%, bevor-

zugt von 10 - 45 % eingestellt.

Das Tradgermaterial wird mit 5 Gew.% - 50 Gew.% der ge-
trockneten Polymerldsung bezogen auf das Gewicht des im-
pragnierten Tragermaterials imprdgniert. Der Impragnier-
mittelgehalt an getrockneter Polymerdispersion betrdgt 2
Gew.% - 25 Gew.% bezogen auf das Gewicht des imprédgnier-

ten Tragermaterials.

Geeignete Impragnierverfahren sind zum Beispiel Walzen-

auftrag, Roll- oder Messerrakel oder Aufspruhen.

In einer speziellen Ausfihrungsform des Schleifmittel-
tragers ist auf der mit der wéssrigén Polymerdispersion
impridgnierten Seite ein Sperrstrich aufgetragen. Besitzt
der Schleifmitteltrdger zwei Seiten, die mit einer wass-
rigen Polymerdispersion impragniert sind, so wahlt der
Fachmann auf Grund der Anforderungen die am besten ge-
eignete Seite aus. Dieser Sperrstrich kann beispielswei-
se durch Aufbringen einer wassrige Dispersion auf der
Basis Acrylsdureestern, Polyvinylacetat, Acrylnitril-
Butadien-Kautschuk, Acrylsdureester-Styrol-Copolymere,

Ethylen-Vinylacetat-Copolymere, Styrol-Butadien-Kaut-
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schuk, Phenolharz, Epoxidharz, Naturkautschuk oder Mi-
schungen daraus hergestellt werden. Die Auftragsmenge
nach dem Trocknen betragt 2 - 15 g/m?, bevorzugt 3 - 12
g/m2.

Dem Sperrstrich kénnen noch verschiedene Additive
und/oder Fullstoffe zugegeben werden. Beispiele fur Ad-
ditive sind Farben, Vernetzer, Hydrophobierungsmittel,
Oleophobierungsmittel, Hydrophilierungsmittei, antista-
tisch wirkende Mittel oder Mischungen daraus. Als Full-
stoffe kann z.B. Kaolin, Titandioxid, Talkum, Calcium-
karbonat, Siliciumdioxid, Bentonite oder Mischungen dar-

aus eingesetzt werden.

Geeignete Beschichtungsverfahren sind 2z.B. Rollrakel,

Messerrakel, Luftbliirste oder Walzenauftrag.

Zur Steigerung der Oberfldchenglatte und der Flexibili-
tat kann der impragnierte und gegebenenfalls mit Sperr-
strich beschichtete Schleifmitteltrager kalandriert wer-
den. Bevorzugt 1lauft der erfindungsgemdfe impragnierte
Schleifmitteltrdger dabei durch den Spalt eines Walzen-
paares bestehend aus einer Stahl- und einer Gummiwalze
mit einem Spaltdruck von 30 bis 300 N/mm, bevorzugt von
50 bis 250 N/15mm. Dabei wird der Schleifmitteltrager in
der Weise dem Kalander zugeflihrt, dass die Seite mit der
Impragnierung aus Polymerdispersion mit der Stahlwalze
in BerlUhrung kommt. Die Kalandertemperatur liegt zwi-

schen 20° und 80°C, bevorzugt zwischen 50°C und 70 °C.

Der erfindungsgemdfle Schleifmitteltrdger hat eine F1la-
chenmasse von 50 - 1000 g/m?2, bevorzugt wvon 100 - 900

g/m2, eine Dicke von 0,010 - 2,000 mm, bevorzugt von
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0,020 - 1,800 mm, eine Bruchkraft trocken in La&ngsrich-
tung von 20 - 1500 N/15mm, bevorzugt von 30 - 1400

N/15mm, eine Bruchkraft trocken in Querrichtung von 10 -
1200 N/15mm, bevorzugt von 20 N/15 mm - 1000 N/15mm,
einen Berstdruck nach Mullen von mindestens 200 kPa, be-
vorzugt von mindestens 300 kPa, eine Spaltfestigkeit von
mindestens 0,5 N/25 wmm, bevorzugt von mindestens 1,0
N/25 mm, eine Nassdehnung nach Fenchel von 0,05% -
3,50%, bevorzugt von 0,05% - 3,00%, eine WeiterreifRfes-
tigkeit nach Elmendorf quer von mindestens 200 mN, be-
vorzugt von mindestens 300 mN und eine Luftdurchldssig-
keit von héchstens 50 1/m?2s, bevorzugt von hdchstens 45

1l/m2s.

Zur Herstellung des Schleifartikels wird der erfindungs-
gemafle Schleifmitteltrdger noch besandet. Unter Besanden
versteht man das Aufbringen eines Grundlacks auf den
Schleifmitteltrager, das anschlieffende Aufstreuen des
Schleifkorns, das Trocknen des Grundlacks, das Aufbingen
eines Decklacks auf das Schleifkorn und die endglltige
Trocknung des Decklacks. Der Grundlack besteht z. B. aus
Epoxidharz, Phenolharz, Alkydharz, Harnstoffharz oder
Mischungen daraus. Die Harze werden in einem geeigneten
Losemittel dispergiert und auf das Vlies (Schleifrohpa-
pier) aufgetragen. Der Grundlack wird auf der mit der
Polymerdispersion impragnierten Seite des Schleifmttel-
tragers aufgebracht. Besitzt der Schleifmitteltriger
zwel Seiten, die mit einer wassrigen Polymerdispersion
imprdgniert sind, so wahlt der Fachmann auf Grund der
Anforderungen die am besten geeignete Seite aus. Besitzt
der Schleifmitteltrdger einen Sperrstrich, so wird der
Grundlack auf den Sperrstrich aufgebracht. Die Schleif-

kérner werden dann auf den noch nassen Grundlack aufge-



WO 2015/169446 PCT/EP2015/000934

10

15

20

25

30

23

streut, wobeil die einzelnen X&rner durch elektrostati-
sche Vorrichtungen auf dem Schleifrohpapier optimal aus-
gerichtet werden. Anschlieffend lauft das mit dem nassen
Grundlack und dem darauf haftenden Schleifkdérnern be-
schichtete Schleifrohpapier in einen Trockenofen, in dem
der Grundlack getrocknet wird. Nach der Trocknung er-
folgt die Beschichtung der Schleifkdérner mit dem Deck-
lack. Der Decklack ist flr gewdhnlich ein hartes, duro-
plastisch hartendes Harz, das die Schleifkdrner zusatz-
lich auf dem Schleifpapier verankert. Abgeschlossen wird
die Besandung durch das Aushirten des Grund- und Deckla-
ckes. Anwendung findet der erfindungsgemdffe Schleifarti-
kel als Schleifscheiben, Schleifbdnder und bogenfdrmige

Schleifartikel.
Priifmethoden
Berstfestigkeit nach Mullen nach DIN EN ISO 2758

Luftdurchlassigkeit nach Verseidag nach DIN EN ISO 9237
mit einer Probenfldche wvon 20 c¢cm? und einem Druck

vonl000 mm Wassersdule.

Nassdehnung nach Fenchel nach DIN 53130:

Aus dem Schleifmitteltrdger werden zwei Streifen mit je-
weils 15 mm Breite in quer zur Laufrichtung der Schleif-
mitteltrdgerbahn geschnitten wund 30 Minuten bei 120°C
nachgetrocknet. Danach erfolgt eine Reklimatisierung fur
24h bei 23°C und 50% relativer Luftfeuchte. Die Messung
erfolgt mit dem NassdehnungsprlUfer NDT 6/10 der Fa. Kogl
WMP GmbH Leipzig.
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Einer der Schleifmitteltrdgerstreifen wird mit 100 mm
freier Lange spannungsfrei zwischen zwei Klemmen einge-
spannt. Die untere Klemme ist starr und das Gewicht der
oberen Klemme wird durch ein Gegengewicht ausgeglichen
und ist mit der Anzeige verbunden. Ein Becherglas wird
mit 900 ml temperiertem (23%) Wasser geftillt. Durch Ein-
tauchen des Schleifmitteltrdgerstreifens in das Wasser
(Becherglas fahrt nach oben) dehnt sich der Streifen
aus. Durch das Gegengewicht wird eine definierte Proben-
spannkraft von 15 g auf den Streifen ausgelbt, die den
Streifen dehnt. Die Dehnung wird in Prozent an der Skala
angezeigt. Dauer der Messung 1800 s. Der angegebene Deh-

nungswert in % ist der Mittelwert aus zwei Messungen.

Fladchenmasse nach DIN EN ISO 536

Dicke nach DIN EN ISO 534 mit 20 N Auflagedruck und ei-

ner Messfldche von 200 mm?

Bruchkraft trocken in Ldngs- und Querrichtung nach DIN
EN ISO 1924-2, Streifenbreite 15 wmm, Einspannlange

100mm, Abzugsgeschwindigkeit 150 mm/min

Bruchdehnung trocken in Langs- und Querrichtung nach DIN
EN ISO 1924-2, Streifenbreite 15 mwmm, Einspannlange

100mm, Abzugsgeschwindigkeit 150 mm/min

Weiterreifliwiderstand nach Elmendorf in Querrichtung nach

DIN EN 21974 mit einem Probenpaket aus 2 Papierblattern

Spaltfestigkeit in Querrichtung:

Aus einem vorher 24 Stunden bei 23°C und 50 % relativer

Luftfeuchtigkeit klimatisiertem Schleifmitteltrdger wer-
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den 2 Streifen mit je 50 mm Breite und 200 mm Lange ge-
schnitten. Die 200 mm lange Seite verlauft dabei quer
zur Laufrichtung des Schleifmitteltrdgers. Auf die Vor-
der- und Riuckseite dieser Muster werden dann ca. 150 mm
lange Streifen des Testklebebandes Scotch 3M 365 (50 mm
breit) faltenfrei so aufgeklebt, dass an einem Ende der
Schleifmitteltrdager um ca. 50 mm Ubersteht. Dieser Ver-
bund wird dann anschlieffend mit einer 4,5 kg schweren
und 50 mm breiten Stahlwalze verpresst. Dabei wird die
Stahlwalze ohne zusatzlichen Druck per Hand zweimal Uber
den Verbund gerollt. Aus jedem Streifen, bestehend aus
dem Schleifmitteltrdger und dem Testklebeband auf beiden
Seiten des Schleifmitteltrdgers, wird eine Probe mit 25
mm Breite wund 200 mm Lange 2zugeschnitten. Von dem Ende
her, an dem der Schleifmitteltrdger Ubexrsteht, wird auf
einer Seite das Klebeband mit der Hand ein kurzes Stlck
weit abgezogen, so dass der Schleifmitteltrdger Uber die
ganze Breite der Probe aufgespalten wird. Bevorzugt wird
die Aufspaltung auf der Schleifmitteltragerseite durch-
gefihrt, auf der das Testklebeband am stéarksten haftet.
Je nach Impragnierung oder Beschichtung des Schleifmit-
teltrdgers kann es vorkommen, dass das Aufspalten
Schwierigkeiten bereitet. Bei schlechter Haftung des
Testklebebands auf dem zu prufenden Schleifmitteltrager
und bei sehr hoher Spaltfestigkeit muss der zu prufende
Schleifmitteltrdger mit einer Rasierklinge vorsichtig
eingeschnitten und dann mit Hilfe des Testklebebandes
weiter gespalten werden. Die Messung der Spaltfestigkeit
erfolgt in einer Universalprifmaschine der Fa. Zwick Typ
Roell Z 0.5 mit folgenden Einstellungen:

Messbereich 0,5 F

Programm Nassschleif-Spaltfestigkeit

Geschwindigkeit 300 mm/min
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Klemmenabstand 25 mm

Das mit der Hand abgezogene Testklebeband Scotch 3M 365
wird in die obere Klemme der Zugprifmaschine einge-
spannt. Der zu prifende Schleifmitteltrdger mit dem da-
rauf haftenden 2. Streifen des Testklebebandes wird so
in die untere Klemme der Universalpriufmaschine einge-
spannt, dass der Verbund im 90°-Winkel zur Zugrichtung
absteht. Wahrend der Messung ist darauf zu achten, dass
die Spaltung in der Mitte des zu priufenden Schleifmit-
teltragers erfolgt und nicht nur einzelne Fasern aus der
Trageroberfldche gerissen werden. Messungen, bei denen
die Spaltung nicht in Papiermitte erfolgt, werden ver-
worfen und wiederholt. Gemessen wird die durchschnittli-
che Kraft, die bendétigt wird, um den Schleifmitteltréger
zu spalten. Das Ergebnis ist der Mittelwert aus zwel

Einzelmessungen.

Der Anteil des Impragniermittels in einem Schleifmittel-

trager berechnet sich nach folgender Formel:

Imprigniermittelanteil in % = (FM Imp. / FM Tréger)
* 100 %
mit FM Imp. = Masse des trockenen Impragniermittels

pro m? Trager und

FM Trager = Fldchenmasse des impragnierten Tragers

Beispiele

Beispiel 1 (Vergleichsbeispiel)

Nach dem allgemein bekannten Verfahren der Papierher-

stellung wurde in einer Papiermaschine eine Papierbahn
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aus 100 % Zellulose erzeugt. Das so hergestellte Papier
hatte eine FlAchenmasse von 150g/m2, eine Dicke von
0,255 mm, eine Bruchkraft trocken l&ngs von 129 N/15mm,
eine Bruchkraft trocken quer von 76 N/15mm, einen Berst-
druck nach Mullen von 341 kPa, eine Spaltfestigkeit von
1,33 N/25 mm, eine Nassdehnung nach Fenchel von 1,531 %
und eine Weiterreifffestigkeit nach Elmendorf quer von

1654 mN.

In einem getrennten Arbeitsgang wurde das Papier mit ei-
ner Lésung von 2 Gewichtsteilen Epoxidharz und 1 Ge-
wichtsteil H&arter in Methanol mittels beidseitigem Wal-
zenauftrag impragniert, getrocknet und anschliefend bei
120 °C gehdrtet. Der Impragniermittelanteil Dbetrug
17,5%.

Das Epoxid - Harz ist unter der Bezeichnung CHS 520 von
der Fa. Spolchemie in der Tschechischen Republik zu be-
ziehen. Der Harter ist unter der Bezeichnung ITAMID D

von der Firma ddchem in Italien erh&ltlich.

Schliefflich wurde das impragnierte und getrocknete Pa-
pier mittels eines Walzenpaares bestehend aus einer
Stahl- und einer Gummiwalze mit einem Spaltdruck von

200 N/mm und einer Temperatur von 70 °C kalandriert.

Die Eigenschaften des so erzeugten Schleifmitteltragers

sind in Tabelle 1 zusammengefasst.

Beispiel 2 (Vergleichsbeispiel)

Das gleiche Papier, wie in Beispiel 1 beschrieben, wurde

mit in einem getrennten Arbeitsschritt mit einer SBR-
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Dispersion mittels Tauchimprdgnierung impragniert und

getrocknet. Der Impragniermittelanteil betrug 10, 7%.

Die wassrige Polymerdispersion ist unter der Bezeichnung
Litex SX 1009 von der Fa. Syntomer, Marl zu beziehen und
hatte bei der Verarbeitung einen Feststoffgehalt von

27,3 % und eine Brookflied- Viskositdt LV von 19,3 mPas.

Anschlieflend wurde das imprdgnierte und getrocknete Pa-
pier‘ mittels eines Walzenpaares bestehend aus einer
Stahl- und einer Gummiwalze mit einem Spaltdruck wvon

200 N/mm und einer Temperatur von 70 °C kalandriert.

Die Eigenschaften des so erzeugten Schleifmitteltradgers

sind in Tabelle 1 zusammengefasst.

Beispiel 3 (Erfindung)

Das gleiche Papier, wie in Beispiel 1 beschrieben, wurde
in einem getrennten Arbeitsschritt auf seiner Oberseite
mit einer Lésung von 2 Gewichtsteilen Epoxidharz und 1
Gewichtsteil Harter in Methanol und auf seiner Siebseite
mit einer wassrigen Dispersion mittels beidseitigem Wal-
zenaﬁftrag impragniert, getrocknet und anschlieffend bei
120 °C gehartet. Der Impragniermittelanteil an thermisch
hartbarem Polymer betrug 20 % und an Polymerdispersion

3%.

Das Epoxid - Harz ist unter der Bezeichnung CHS 520 von
der Fa. Spolchemie,Tschechische Republik zu beziehen.
Der Harter ist unter der Bezeichnung ITAMID D von der
Firma ddchem, Italien zu beziehen. Die thermisch hartba-

re Polymerldésung aus Epoxidharz, Harter und Methanol
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hatte bei der Verarbeitung einen Gesamtfeststoffgehalt

von 33% und eine Brookfield-Viskositdt LV von 4,6 mPas.

Die wdssrige Dispersion hat die Bezeichnung Acronal
2416, erhaltlich von der Fa. BASF, Ludwigshafen. Sie
hatte bei der Verarbeitung einen Feststoffgehalt von 45%

und eine Brookfield-Viskositdt LV von 23 mPas.

Die Siebseite eines Papiers ist die Seite, mit der die
Papierbahn bei seiner Erzeugung mit dem Entwdsserungs-
sieb in BerUhrung kommt. Die Oberseite ist die der Sieb-

seite gegeniiberliegende Seite.

Anschlieffend wurde das impragnierte und getrocknete Pa-
pier mittels eines Walzenpaares bestehend aus einer
Stahl - und einer Gummiwalze mit einem Spaltdruck von
200 N/mm und einer Temperatur von 70°C kalandriert. Da-
bei wurde der Schleifmitteltrdger in der Weise dem Ka-
lander zugeflihrt, dass die Seite mit der Impragnierung
aus Polymerdispersion mit der Stahlwalze in Berihrung

kam.

Die Eigenschaften des so erzeugten Schleifmitteltragers

sind in Tabelle 1 zusammengefasst.

Beispiel 4 (Erfindung)

Zwei Lagen des impragnierten Papiers aus Beispiel 3 wur-
den mittels 5 g/m? eines reaktiven Einkomponenten Po-
lyurethanklebers des Typs Kleiberit PUR 700.7 der Firma
Klebchemie, Weingarten so miteinander verbunden, dass
die Seite der einen Lage, die mit der thermisch hartba-

ren Polymerldésung impragniert wurde, auf der Seite der
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die mit der wassrigen Polymerdispersion

zu liegen kam.

AnschliefBend wurde dieser Verbund mittels eines Walzen-

paares bestehend aus einer Stahl

und einer Gummiwalze

mit einem Spaltdruck von 200 N/mm und einer Temperatur

von 70°C kalandriert.

ger in der Weise dem Kalander zugefihrt,

mit der

Impragnierung

aus

Stahlwalze in Berithrung kam.

Polymerdispersion mit

dass die

Dabei wurde der Schleifmitteltra-

Seite

der

Die Eigenschaften des so erzeugten Schleifmitteltragers

sind in Tabelle 1 zusammengefasst.

Tabelle 1

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4

(Vergleich) (Vergleich) (Erfindung) (Erfindung)
Flichenmasse roh | 150 g/m? 150 g/m? 150 g/m? 150 g/m?
Flachenmasse 188 g/m? 168 g/m? 194 g/m? 414 g/m?
impragniert
Bruchkraft léngs | 312 N/15 mm | 134 N/1S5mm 149 N/15mm 573 N/15mm
Berstfestigkeit 858 kPa 684 kPa 794 kPa > 3000 kPa
nach Mullen
Nassdehnung 1,47% 1,92% 1,74% 1,74%
nach Fenchel
Spaltfestigkeit spaltet 3,1 N/25mm spaltet spaltet
nicht nicht nicht
Weiterreissfes- >8000 mN 1668 mN 1711 mN >8000 mN
tigkeit nach
Elmendorf
Luftdurchlassig- | 120 1/m2s 42 1/m?2s 26 1/m2s 0 1/m2s

keit
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Die Ergebnisse zeigen, dass der erfindungsgemafle
Schleifmitteltrager aus Beispiel 3 die hohe Spaltfestig-
keit des Vergleichsbeispiels 1 und die geringe Luft-
durchléssigkeit des Vergleichsbeispiels 2 in sich ver-
eint. Die Berstfestigkeit als MafR fir die Elastizitat
liegt beim Beispiel 3 zwischen dem von Beispiel 1 und 2
und ist somit im Bereich der Ublicherweise geforderten
Werte. Das gleiche gilt fir die Nassdehnung nach Fen-
chel, die ein Maff flir die Dimensionsstabilitdt dar-
stellt. Mit Beispiel 4, das ja eine Kombination von zweil
Lagen des erfindungsgemafflen Schleifmitteltragers aus
Beispiel 3 darstellt, 1ldsst sich eine weitere Verbesse-
rung der physikalischen Eigenschaften des Trdgers errei-

chen.
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Patentanspriiche:

1. Schleifmitteltrdger umfassend ein Tragermaterial aus
mindestens einem nass- oder trockengelegten Vlies auf
Basis von natlrlichen und/oder synthetischen Fasern,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragermaterial auf ei-
ner Seite mit einer thermisch hartbaren Polymerldsung
und auf der gegenlberliegenden Seite mit einer wassrigen
Polymerdispersion imprdgniert ist, wobei die thermisch
hdrtbare Polymerldsung die Dicke des Tragermaterials zu
mindestens 50% und zu hdéchstens 80 % durchdringt, wah-
rend die wassrige Polymerdispersion die Dicke des Tra-

germaterials zu mindestens 25% und 2zu hdchstens 50 %

durchdringt.

2. Schleifmitteltrdager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Trdgermaterial ein Papier umfasst.

3. Schleifmitteltrdger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial ein trockengelegtes

Stapelfaservlies umfasst.

4. Schleifmitteltrdger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial ein Meltblownvlies um-

fasst.
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5. Schleifmitteltrdger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial ein Spinnvlies um-

fasst.

6. Schleifmitteltrdager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial aus mehreren gleichen

Vlieslagen besteht.

7. Schleifmitteltrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trdgermaterial aus mehreren unter-

schiedlichen Vlieslagen besteht.

8. Schleifmitteltrdger umfassend mindestens zwei Lagen
eines Tragermaterials nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit der widssrigen Polymerdispersion
impragnierte Seite der mindestens einen Lage mit der mit
der themisch vernetzbaren Polymerldsung impragnierten

Seite der nachfolgenden Lage verbunden ist.

9. Schleifmitteltrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der mit der Polymerdispersion imprag-

nierten Seite ein Sperrstrich aufgebracht ist.

10. Schleifmitteltrdager nach einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass der Schleifmit-

teltrager kalandriert ist.

11. Schleifartikel, umfassend einen Schleifmitteltrdger
nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei der
Schleifmitteltridger auf der mit der Polymerdispersion

impragnierten Seite besandet ist.
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12. Schleifartikel nach Anspruch 11, wobei auf der mit
der Polymerdispersion imprdgnierten Seite des Schleif-
mitteltrdgers ein Sperrstrich angeordnet ist und der
Schleifmitteltrdger auf der auflenliegenden Seite des

5 Sperrstrichs besandet ist.
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