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(54}  FLEXIBLE BESCHICHTETE SCHLEIFFOLIE

(57) Die Erfindung betrifft sofort anwendbare Schleifprodukte, die aus einer flexiblen Unterlage
bestehen, bei welcher auf mindestens einer Seite Schleifpulver aufgebracht ist, wobei diese
Erzeugnisse in Fachkreisen als Schieifgewebe bezeichnet werden; und sie betrifft insbesondere
endlose Schieifbander, die aus solchen Schlen‘gewebeerzeugmssen hergestellt werden. Gemalt
der Erfindung ist die Schieiffolie derart ausgebildet, daR zumindest eine Anordnung von nicht
miteinander verwebten, koplanaren und koparalleien verstarkenden Textilgarnen vorhanden ist,
wobei die genannten Textilgarne zusammen mit den Faden von allen anderen unterschiedlichen
Anordnungen, soweit vorhanden, den groRten Teil der Zugfestigkeit des genannten
Schieifgewebes in wenigstens einer Richtung in der Ebene der genannten flexiblen, beschichteten
Schleiffolie erbringen, wobei jede einzelne der genannten einen oder mehreren unterschiedlichen
Anordnungen aus nicht miteinander verwebten, im wesentlichen koplanaren und koparallelen
verstarkend Textilgarnen besteht, die in der Unterlage vorhanden und in derselben Richtung
ausgerichtet sind.
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FIEYIBLE BESCHICHTETE SCHIETFFOLIE

Anwendungsgebiet der Erfindung:

Die BErfindung betrifft sofort anwendbare Schleifproduk-
te, die aus einer flexiblen Unterlage bestehen, bel
welcher auf mindestens einer Seite Schleifpulver auf-
gebracht ist, wobei diese Erzeugnisse in Fachkreisen
als Schleifgewebe bezeichnet werden; und sie betrifft
insbesondere endlose Schleifbénder, die aus solchen
Schleifgewegeerzeugnissen hergestellt werden,

Gbarakteristik der bekannten technischen Losungen:

Schleifgewebe im allgemeinen wurden auf Unterlagen her-
gestellt, die aus Papier, Gewebe, Leder, Plastfilmen
und Metallblechen bestanden. Von Spezialanwendungen ab-—
gesehen, wird die Mehrzahl aller Schleifgewebe auf
Unterlagen aus Papier oder textilem Gewebe hergestellt;

Schleifgewebe, die beim BEinsatz oft hohen Spannungen
ausgesetzt sind, werden auf festen Papierunterlagen,
Vulkanfiberunterlagen oder, der Festigkeit und Flexibi-
1it3dt wegen, Gewebeunterlagen hergestellf. Auch Schicht-
stoffe aus verschiedenen dieser Stoffe wurden verwendet,
in der Patentliteratur wird dariber informiert.

In Zusammenhang mit der Verwendung von Gewebe als Unter-
lage fiir Schleifgewebeerzeugnisse und besonders fir Bén~
der treten vor allem solche Probleme auf wie die Debh-
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nungscharakteristik, die dem Gewebe auf Grund der
wiederholten Kriimmung der Garne innewohnt und die un-—
vermeidlich durch die Verkettung des Materials verur-
sacht wird, und die Schwichung des Materials in be-
stimmten Situationen auf Grund des unvermeidlichen

- Vorhandenseins von "Knicken" an den Ubergangsstellen

im Garn, Knicke sind die kleinen Sto8stellen auf dex
Oberfldche eines Gewebes, die durch das Kriimmen von Fi-—
den zum Ubergang iiber andere Fiden verursacht werden.
Das Vorhandensein solcher Enicke wird als Ursache fiir
den katastrophalen Ausfall von Schleifgewebeerzeugnis—
sen, besonders Biandern, bei bestimmten schweren Schleif-
vorgingen betrachtet.

Die wiinschenswerten Eigenschaften von Webtextilien als
Material fiir die Unterlage von Schleifgeweben werden
beibehalten und viele der unerwiinschten Bigenschaften
werden bel der vorliegenden Erfindung durch die Ver-
wendung einer Anordnung von im wesentlichen koplanaren
und koparallelen Textilfdden ausgeschaltet, welche
nicht verwebt, sondern auf andere Weise in die Struktur
des Schleifgewebes einbezogen werden.,

Ziel der Erfindung:

Theoretisch ideale Eigenschafbten fiir Schleifgewebe
wirde man von Unterlagen erwarten, bei denen die An-
ordnung von Fiden genau koplanar und koparallel ist.
Aber eine solche Anordnung der Fiden ist weder prak-—
tisch noch notwendig, um Nutzen aus der Anwendung
dieser Erfindung ziehen zu kdnnen.
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Darlegung des Wesens der Erfindung:

Fir den Zweck der vorliegenden Erfindung ist eine An-
ordnung von Féden im wesentlichen koplanar, wenn alle
Fiden der Anordnung in dem Ré&m zwischen zwel paralle-
len Ebenen untergebracht werden kdnnen, die einen Ab-
stand zueinander haben, der das Vierfache des Durch-
schnittsdurchmessers der Féden in der Anordnung betrégt.
Eine Anordnung ist im wesentlichen koparallel, wenn die
grofte Winkeldifferenz in der Richtung zwischen zwel
beliebigen Fiden in der Anordnung nicht mehr als drei-
Big Grad betrigt.

Durch die Verwendung solcher Gewebe wie Malimonihwirk-
gewebe oder adh#siv verbundener Schichten von ausgerich-
teten Fiden konnen viele der oben in Verbindung mit der
Verwendung von herkémmlich gewebten Textilien genannfen
Nachteile beseitigh werden. | |

So entfallen die Dehnungs- und Bruchprobleme, die durch
das Vorhandensein von Knicken im Gewebe verursacht wer-
den;

Ein wesentlicher Vorteil von nichtverwebten Textilien
bei der Verwendung als Substrat fiir Schleifgewebe ist
die Tatsache, daB diese Textilien mit welt groBerer
Geschwindigkeit als herkommlich gewebte Textilien er-
zeugt werden kanneﬁ, wodurch sich die Produktivitat er-
hdht wnd die Fertigungskosten fallen.
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Um. speziell auf Malimonihwirkgewebe Bezug zu nehmen,
diese Stoffe werden durch Legen von Fillgarnen iber
Kettgarne und, mit einem dritten Faden, Verndhen von
Kett- und Fillgarnen hergestellt. Auf Grund des Raum-
bedarfs fiir die zahlreichen Ndhnadeln gibt es eine
Obergrenze fir die Anzahl der Kettfdden Jje Zoll bei .
solchen Geweben. Auf Grund dessen bésteht die Tendenz,
daB Nzhwirkgewebe einen offeneren Aufbau als herkSumn-
lich gewebte Textilien fiir die Verwendung fiir Schleif-
gewebe. haben oder haben kdnnen. Die groBere Offenheit,
verbunden mit der Verwendung fester, mehrfddiger Garne,
ermOglicht die Schaffung von Geweben mit einem geringe-
ren Gewicht als die herkSmmlichen Webtextilien von
gleicher oder geringerer TFestigkeift und ReiBfestigkeis,
wodurch ein wirtschaftlicher Einsatz von Rohstoffen
erm5glicht igst. Es kdnnen daher spezielle Verfahren er-
forderlich sein, um die Riume zwischen dem Garn in die-
sen Geweben zu fillen. Die Gesamtproduktion. von Schleif-
gewebe aus Nahwirkgewebe ist jedoch im wesentlichen der
Produktion aus herksmmlichem Gewebe sehr dhnlich.

Die Schritte des Schlichtens des Garns, des Fiillens
oder Appretierens, Sdttigeuns, Schlichtens der Vorder-
seite, Aufbringens eines Uberzugs, Aufbringens won
Schleifmittel und schlieBlich des Aufbringens eines
"sandartigen” Uberzugs kénnen ebenfalls bei der Her=-
stellung von Schleifgeweben aus Malimo-~ oder Nahwirk-
‘geweben angewendet werden.. '

Adhi#isiv verbundene Gewebe kdnnmen auf die gleiche Weise
wie ndhgewirkte hergestellt werden, wobel aber an der
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Stelle in der Fertigung, an der in diesem Fall der
dritte Fadsn zum Verndhen von Kett- und SchuBfdden
verwendet wird, ein geeignetes Klebemittel eingesetzt
wird,

Ebenso konnen die thermisch verbundenen Gewebe durch
die Zufuhr von Warme zu den Verbindungsstellen von
Kett- und SchuBfiden hergestellt werden, um die Féden
oder einen vorher auf die Faden aafgebrachten ﬂberzug
zu schmelzen oder zu erwelchen.

In einigen Ballen kann es wiinschenswert sein, eine
diinne Gewebefolle zwischen Kett— und Fullgarne einzu~-
figen, um m1tzuhe1;en, daB die RuckAullbehandlunD zZu
tief in das Gewebe eindringt;ADas<kann in der Malimo=-
maschlne wghrend der Herste:i.luz:x.D der Unterseite vorge-
nommen werdeno '

Anstelle ausverlch eter Fillgarne kann ein zufélliger
Flor von Fullgarnen verwendet werden, ‘wie das bel
MallwattAFermen des Malimogewebes der Fall ist (1m Ge-
gensatz zum MallMO—mXp> Eln solcher Flor sollte so
ausgewahlyt Wer&en, daB er Fasern enth lu, die eine aus-
reichende Flache fur gute Haftunv darstellen. Es glbt
Maschinen (beispielsweise Modell QAOOﬂ), auf denen Ge—
webe sowohl des HMalimo- als aaob des MalLWatt-Typs
hergestellt werden konnen. '

Die vorliegende Erfindung ist besonders geeignet fur
die Herstellung von Schleifgewebematerial, das fir die
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Herstelluﬁg von Schleifgewebebdndern geeignet ist. Die
idglichkeit, die Iédngsfestigkeit und die Dehnungseigen-
schaften des Materials zu steuern, ist in dieseam Zu-
sammenhang wichtig, Wihrend die Gesamtfestigkeit eines
Gewebes in der Kettrichtung nicht immer durch Addition
‘der Festigkeit der einzelnen Kettgarne und die Deh-
nungseigenschaften fast nie aus der elastischen Deh-
nung der einzelnen Garne vorhergesagt werden kdnnen,
lassen sich diese Eigenschaften bei den Gewebeentwiirfen,
die in der vorliegenden Erfindung eingesetzt werden,
leichter steuern und vorhersagen. AuBRerdem entfillt
durch die Anwendung der nichtverwebten Stiitzunterlage,
wie sie hier beschrieben wird, Jjede Tendenz von Schleif-
gewebebéndérn, sich bei der Nutzung unter Einwirkung
von Spannungen auf Grund der Wirkung von verwebten
Fillgarnen (SchuB) aufzuspalten. Unter “"nichtverwebter
Stitzunterlage" ist eine Unterlage zu verstehen, die
durch nichtverwebte Anordnungen von im wesentlichen
koplanaren und koparallelen Fiden, wie das oben be-—
schrieben wurde, verstirkt ist. |

‘Die speziell eingesetzten Appreturstoffe sind nicht
von kritischer Bedeutung, und es sind viele Varianten
moglich, vorausgesetzt, daB eine angemessene Abdeckung
und Haftung erreicht werden.

Wichtige Aspekte der Behandlung sind die Erzielung
einer gubten Haftung an der Unterlage, angemessene Fiil-
lung des Gewebes und Vorbereitung der Oberfliche fiir
den Uberzug, der das Schleifmittel hilt, sowie ange-
messene Bindung der Garne, so daB das Endprodukt einer



232268 7

Schichtentrennung, Aufspaltung und ReiBen standh#lt.
Auch eine der vorgeséhenen,Endanwendung entsprécheﬁde
Flexibilitat ist chhulg. Fol@llch ist die besondere
chemlscne Struktur der Behandlunoszusammensetzungen
nicht won krltlscher Bedeutuno, insofern, als dadurch
nicht die oben oenannuen'phySLkallschen Elgenschaften
beelnurachtlvt Werden. I

Es kOnnen auch andere Methoden als die Mallmomaschlne
angewendet Werden, um dle‘Anordnungen‘von Garnen her~-
zustellen, die fiir die P“oduktlon der nichtverwebten
Stitzunterlagen von Nutzen 31nd Zum Bemsplel k6nnen
auf Lange oescnnlutene Kreuzgarne auf eine. Anordnung
von.Kettvarnen gelegt werden, belsplelswelse im rechbten
Winkel, wozu eine geezvnete Maschlne verwenﬂet werden
kann oder &urch ‘manuelle Arbelt. Dze EKettgarne und die
darubergeleguen Garne kOnnen. dann durch ein Ndhgarn
oder durch Adha51onsverbund verfestlgt werden, In US-ES
3 250 655 w1rd ein adhasmv verbundenes Gewebe dieser
Arg beschrleben. Bekannt =1nd andere.Maschlnen, die
eine (sogenannte) Fullanordnung von Gernen um dle lanos
verlau&enden Kettgarne chkeln, Welche in Rohrkonflgu-
ratlon angeordnet 51nd, Es kdnnen andere Maschinen oder
Methoden, so die SchuBe1nfuhrungsmasch1nen, elngesetzt
wewaen, um Fadenanordoungen herzustellen, die fur dme
vorllegende Erflnduno geelvnet 51nd.

Das hier bevorzugte Material fur die Kettgarne ist ein kon—

tlnulerllcher Polyesterfaaen von'vernaltnlsmaﬁlv hoher '

Fostlvkelt und geringen Dehnunvselgenscbaften. Es ist
fen51chtllch, daB auch andere Gnrne vcn glelcner oder
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héherer Festlgkelt und gleicher oder geringerer Dehnung
unter Last verwendet werden Konnen. ﬁel Wenlger krigi-
' schen Anwenduncen konnten Garne mit oerlnoerer Festig-
keit und ‘hoherer Dehnunc verwendet werden, wobel dle

- anderen. Vortelle der vorllevenden Erflndung erhalten
blelben.v}y‘

Neben den verschiedenen organischen synthetischen Garnen
konnen Glas— oder Metallgarne als Teil oder fir die ge-,
samte Fadenanordnunb verwendet werden. ’

Die bevcrvuoten Gerne in der Schuﬁrlcbtung sind tex~
‘turlevte, synthetlsche Garne ait kontlnulewllchem faden,
wie in untenstehendem Belsplel. Verwendet werden konnen
naturlvche und synthetwsche Stapelfaservarne. Besonders
nutzllch sind Carne oit durchgehendem Faden, wenn- sie
texturle”t sxnd, mit eipem falschen Drall versehen werden
oder anderwe1t1° se produz1ert svnd, 'daB sie eine hohe ’
Bauschlgkelt oder ‘wirksame ‘Oberfliche aufweisen, damlt
‘eine gute Haftung an den Behandlungsmaterlallen errelcht
erd. : '

,Aasfﬁhrungsbeispiele:

Dle nachlolmenden.Belsplele 31nd spe21flsche Ausfuhruncs—
beisplele fur dle Erflndunc. ‘

Beisgiel 1
lnleses Belsplel, -eine bevorzucte Konstruktlon, aroeltet
mlt einer nahceW1rkten Stutzunterlave des Typs, wie er
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in 4bb. 9 der US~PS 2 890 579 gezeigt wird. Das Gewebe -
fiir das Ausflihrongsbeispiel wurde auf eiper Malimo-
maschine hergestellt (erhdltlich bei Unitechna AuBen-
handelsgesellschaft mbH, - 108 Berlin, MohrenstraBe
53/54, DDR). Der ca. 4 Zoll (100 mm) breite Einspann-
rahmen fir die Fiillgarne hdlt 61 Enden und fihrt bei je-
wells &4 Zoll Vorwdrtslingsbewegung des Flors einen kom=
pletten Zyklus von einer Kante des Flors und zuriick aus.
Bei einer 60 Zoll (1524 mm) breiten Maschine ergibt das
elnen SchuB, welcher die Kettgarne in einer Richtung in
einem Winkel von ca. 88° und von 92° in der anderen
Richtung kreuzt. Bei den Ndahfdden, welche die Kette mit
dem SchuB verbinden, handelt es sich um einen kontinu-
ierlichen Polyesterfaden zu 70 Denier. Die Stichlénge
betragt 1,2 mm. Die Kettgarne sind kontinuierliche Poly-
esterfdden des Typs duPont68 von hoher Zugfestigkeit und
1000 Denier (9,2 g je Denier Bruchfestigkeit), und die
Kettzghlung betrégt 14 Enden Jje Zoll. Die F{ill- oder
SchuBgarne sind kontinuierliche Polyesterfiden zu 170
Denier (mit 33 Fiden) von der Celanese Corporation,

Typ 731. Diese Garne haben eine geringe Drehung und
sind texbturiert, um ein volumin®ses Garn fiir die optima-
le Haftung der spiter aufzubringenden Ubersziigze zu schaf-
fen. Die Zugfestigkeit betrdgt 3,5 bis 3,9 g/Denier,

und die Dehnung bei Bruch betréigt 18 bis 24 %. Das Garn
wird vorzugsweise nicht mit Ol behandelt.

Die oben beschriebene Unterlage wurde dann mit einem
Harz und einer Akryllatexzusammensetzung gebtrinkt,. um
sie filir die Frontfillung, Rickfiillung und das Beschich-
ten mit einem KXorp- und Appreturlberzug vorzubereiten.
Der Warmeabbindschritt wird mit Ger Trocknung des S&tfi-
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gungsmittels kombiniert. Die Schritte der Gewebebehand-
lupng werden nun detailliert dargestellft,

Séttigunz und Hitzefixierung

Es werden Standardkalibrierwalzen eingesetzt, um die
folgende Zusammensetzung in einer Menge von 3 bis 4
Pfund je Ries (330 Fu8® - 30,657 u®) Sandpapier aufzu-
bringen. Die Filllgarnseite des Gewebes ist nach oben
gerichtet.

Sdttigungszusammensetzung

Cymel 482, erhdltlich durch die American Cyanamid,
ein Melamin-Formaldehydharzsirup ait 80 % Feststoff-
teilen, pH-Wert 8 bis 9 160 Teile

Beetle 7238, erhdltlich durch die American &yanamid,
ein Harnstofformaldehydharzsirup 124 Teile

Wasser : 120 Teile

wéBrige Losung mit 15 % NE,CL und 24 %
2—-Aminc-2-methylpropanocl 13 Teile

Zum Fidrben der Stiitzunterlage kOnnen 5 bis 7 Teile Pig-
mentdispersion zugesetzt werden.

Nach beendeter Aufbringung des S&éttigungsmittels wird
das Gewebe auf einem Rahmentrockner mindestens 3 Minu-
ten lang in einem HeiBluftofen getrocknet, bel welchem
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die Temperatur in der Bintrittszone 205° F (ca. 96° ©)
und in der Austrittszone 350° F (ca. 177° C) betrigt.
BEine Spannung von mindestens 2 Pfd./Zoll Breite wirkt
wihrend der Durchgangszeit durch den Ofen auf das Ge-
webe ein. Bei diesem Verfahren trocknet nicht nur das
Sittigungsmittel, es erfolgt auch die Warmeabbindung
des Gewebes.

Vorderer Filliiberzug

Der vordere Filliiberzug, der auf die Flillgarnseite in
diesem Beispiel aufgébracht wird, der aber auf Wunsch
auch auf die Kettgarnseite aufgebracht werden kann,
hat folgende Zusammensetzung:

(1) Phenolformaldehydresolharzsirup der FPhase A
mit einem Verhiltnis von Formaldehyd zu
Phenol von 1,5 und einem Feststoffgehalt

von 78 % 100 Teile
(2) CaCO3 160 Teile

(3) Natriumlaurylsulfat ‘ 2 Teile

(&) Hycar 2600 x 138, ein Latex eines Akryl-
siureesterpolymers mit einer Glasiiber-
gangstemperatur von 250 C, das von der
B. F. Goodrich Chemical Company zur Ver- |
fligung steht ' . 54 Teile

Die Zusammensetzung fiir den vorderen Fillliberzug wird
mit einem Kastenmesser in einer Menge von 10 bis 11
Pfd./Ries aufgetragen, und Wasser kann im erforderlichen
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MaBe zugesetzt werden, um die notwendige Viskositidt

fiir den Uberzug zu erreichen. Das beschichtete Material
wird erneut auf einem Gestelltrockner getrocknet, wobeil
die Spannung mindestens 2 P£d./Zoll Breite betrsgt und
das Material durch einen HeiBluftofen gefilhrt wird, der
eine Eintrittstemperatur von 205° F (ca. 96° C) und
eine Temperatur in der Austrittszone von 3000 F (ca.
149° C) hat. -

Hinterer Filliiberzug

Auf die Seite, die keine vordere Beschichtung erhalten
hat, wird ein hinterer Filliberzug mit folgender Zusam-
mensetzung aufgebrachts’

(1) Beetle 7238, Harnstofformaldenhydharzsirup, _
erhdltlich durch die American Cyanamid 133 Teile

(2) DNopco NXZ, Antischaumbildner, erhiltlich
durch die Nopco Chemical TO., Newark, ,
. New Jersey - 5,3 Teile

(3) TUCAR 151, Bindemittel, eine 60 %ige,
wiBrige Polydthylen-Polyvinylazetat-
dispersion, erhdltlich durch die Unicn Carbide
Corpoxration, pH-Wert 4 bis € 133 Teile

(4) gewaschener Ton ' ‘ 176 Pfund

(5) waBrige Losung, die 15 % NH,Cl und 24 %
2-Amino-2-Methylpropanol enthilt ' 5,3 Teile

(6) Wasser—— um die Viskositit auf 11000 cP
bei Zimmertemperatur zu bringen, wie das
erforderlich ist (Pigment kann auf Wunsch
zur Fédrbung der Schicht zugesetzt werden)
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Die Zusammensetzung wird mit dem Messer in einer
fence von 10 Pfund/Ries aufgebracht und in einem
Ofen mit einer Temperatur der Eintrittszone von

150° F (ca. 66 C) und einer Temperatur der Aus-
trittszone von 200° F (ca. 93 C) getrocknet.

Das so beschichtete Gewebe kann nun mit einem Uber-
zug aus Phenolharz versehen werden, einen Auftrag

aus Schleifmittel und einen Auftrag aus Schleifmittel-
appreturiiberzug erhalten, wie das {blich und in Fach-
kreisen allgemein bekannt ist. Eine geeignete Zusan-
mensetzung, die auf die vordere geschlichtete Seite
der Unterlage aufgebracht werden kann, ist dile fol-
gende:

(1) alkalisches, katalysiertes Phenolformaldehydresol-
harz, F/P-Faktor 2,08, pH—Wert 8,7, Feststoffge-
halt 78 % in Wasser 7 Teile

(2) alkalisches, katalysiertes Phenolformaldehyd-
resolharz, F/P-Fektor 0,94, pH-Wert 8,1, Fest-

stoffgehalt in Wasser 78 % . 3 Teile
(3) 0aco, 1,54 X

Festsboffzesantgeh,

Auf das adhisiv beschichtete Gewebe werden dann nach
herkdmmlichen elektrostatischen Verfahren 35,4 Pfd./
Ries Sandpapier (24,22 kg - 30,567 w ) Aluminiumoxid-
schleifmittel von hoher Reinheit, Korn 60, aufgebracht.
Das mit Schleifmittel adbisiv beschichtete Element wird
dann 25 Vinuten lang bei 170° F (ca. 77° C), 25 Minuten
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_lano bei ’190 (ca. 88 C) und 47 Minuten lang bed
225 b (ca. 107 c) erhltzt “um eine trockene naLtende
Schicht zu Bilden und dfe Schleifkérner in der vc-'
‘wunschten Qrment;erung Zu verankern. '

Spater wird nach den herkdmmlichen Methoden eine Ap-
preturscnlcht (ﬂo,c Pfund/Ries Scndpaple . trocken) mit
derseloen Zusammensetzuno, aber gerlngerer Vlsk031tan'
aufgebrachr. Dann wird die . nasse Klebeschlcht getrocknet,
25 min bei 125 F (ca. 52° C), 25 min bei 135 F (cas
57° C), 18 min bei 180° F (ca, 82° C), 25 min bei 190° 7
(ca. 88 ¢) und 15 min bei 225 P (caJ 107 C), worauf
‘31ch eine abschlleﬁende Aushar’cunc be1.230 i (ca.

110° ¢) fir die Dauer von 8 Stunden anschlieft. Das be-
schichtete Schlelfmaterlal kann dann nach den ubllchen,’
Verfahren in Binder, Scheiben und andere D'evm.mschte
Schlelferzeuvnlsse verwandelt’werden¢ '

Bel dem oben gegebenen Belsplel wurde die Behandlung
der Unterlage nit dem Schlelfmltteluberzuv auf der
Fiillseite des Gewebes beschr eben, in anderen Fdllen
kann es aber ginstiger sein, das Gewebe aunf der Kett-
seite zu beschichten..

Bs ist zu beachten, daB ein wesentliches Merkmal der
Erfindung die Verwendung von Fadenanordnungen ist, die
nicht wie in herkdmmlichen Geweben miteinander verwebt
sind, und daB die Verwendung der Begriffe "Kette® und
- "Fiillung" oder "SchuB"™ bei der Beschreibung der auf
andere Weise als Weben verbundenen Gewebe ein solches
Verweben nicht einschlieBt.
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Das Schleiffolienmaterial aus dem obigen Beigpiel kann
nach den in Fachkreisen bekannten Methoden in Bénder
ungeformt werden., Besonders geeignet sind die StoSver-
bindungen, die in den US-ES 3 665 600 und 3 787 273 be-
schrieben werden. UberlappstdBe, wie sie in US-FS 4 194
618 beschrieben werden, kdnnen ebenfalls angewendet wer-
den. In diesen Fillen kann es vorteilbaft sein, den vor-
deren Filliberzug und das Schleifmittel auf die Kett-
seite der Unterlage, statt auf die Fiillseite aufzubrin-
gen. Beil StobBverbindungen kann die Unteriage auf einer

" beliebigen Seite beschichtet werden.

Beispiel 2

' Bipe adhisiv verbundene, beschichtete Schleifmittel-.
unterlage nach der vorliegenden Erfindung wurde herge-
stellt durch Kreuzen von zwel Reihen von im wesentli-
chen parallelen gesponnenen Polyestergarnen (3 - 5 g/
Denier ZerreiBfestigkeit, 19 Fiden, Feinheit des Baum-
wollgarns) zwischen der Ober- und der Unterplatte elner
fotografischen Trockenpresse (hergestellt von der Seal,
Inc.), wobei die Oberplatte elektrisch auf eine Tempe-
ratur von 340 bis 350° F (ca. 168 = 177° ) erhitzt
wird., Bine Polie aus Schmelzhaftpolyamidmaterial (Bostik
Nr. 5350, erhiltlich durch &ie USM Corp,) wurde zwischen
die Garnlagen eingefiigt und die Presse geschlossen, um
das Klebemittel zu schmelzen und abzubinden. Es wurde
mit einer Laminierzelt wvon ca. 45 s gearbeltet. Die
Presse wurde gedffnet, der Fadenquerbaum freigelegt,

der in Maschinenrichtung verlaufende Fadenbaum vorge-
rickt, um den piAchsten Garnabschrnitt lber der Grund-
platte der Presse anzuordnen. Der Fadenguerbaum wurde
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dann durch die Presse gefiihrt, um den anderen Baum zu
kreuzen, und der KlebeprozeB wurde wiederholt. Auf
diese Art und Weise wurden ca. 8 Yard (ca. 7,32 m)
Gewebe hergestellt. Das auf diese Weise hergestellte
Gewebe hatte eine Dichte von 93 Fdden/Zoll in der Ma-
schinenrichtung und von 47 Faden/Zoll in der Querrich-
tung, was ein berechnetes Fliachengewicht von 6,81
Unzen/Yard® (193,060 g - 0,8361 n°) ergibt. Peinheit
und Dichte des so hergestellten Gewebes kOnnen leicht
durch Verdnderung der Feinheit und des Gewichts der
Garne (des Garnes) verdndert werden, die fiir die ent-
sprechenden Biume verwendet werden,

Das Gewebe wurde dann wiarmegedehnt, wozu es mift einer
Geschwindigkeit von 20 FuB/min (6,096 m/min) unter
einer linearen Spannung von 15 P£d./Zoll Breite iber
eine kettenfdrmig ausgebildete Oberfliche gefiinrt
wurde. Wahrend dieses Vorgangs wurde das Gewebe durch
Infrarotstrahler auf der der kettenfdrmigen Oberfliche
des Gewebes gegeniiberliegenden Seite auf 400° 7 (ca.
204,4° C) erhitzt. Auf diese Weise wurde die Bruch-
festigkeit des Gewebes in Maschinenrichtung von 158
P£d./Zoll Breite auf 179 Pfd./Zoll Breite erhdht, und
die Dehnung bis zum ReiBen des Gewebes verringerte sich
von 32 auf 20 %. : '

Folgende Zusammensetzung wurde dann auf dis Querrich-
tungsseite des wirmegedehnten Gewebes unter Verwendung
einer herkdmmlichen Stabauftragsvorrichtung mit einer
Licke von 0,017 Zoll (0,4318 mm) aufgebracht:
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(1) Duracryl 820, ein Akryllatex mit 45 %
- Peststoffgehalt, erh&ltlich durch die
Charles S. Tanner Inc., Greenville, S.Ce 133

(2) alkalischer, katalysierter bis~Phenol-
formaldehydharzsirup, F/P-Faktor 4,18,
Feststoffgehalt 73 % ' 87

(3) Kalziumkarbonat 200

(4) 4lfomic 1012-60, ein nichtionisches
Oberflichenmittel, erh#ltlich durch

7

Teile

Teile

Teile

die Charles S, Tanner Co. 7/16 Teile
(5) WVasser 25 Teile
Es wurde mit einer Troqkﬁungszeit'von 2 min bei 200° F

(ca. 940 C),gearbeitet; Nach dem Trocknen wurde die
Seite des Gewebes in Maschinenrichbtung mit 20 P£d./
Ries Sandpapier einer Appreturzusanmensefzung unter
Verwendung einer herkdmmlichen Messerwalzenlaborauf
tragsvorrichtung beschichtet:

(1) alkalisches, katalysiertes bis-Phenol-
formaldehydharzsirup 195
F/P-Faktor 4,18, Feststoffgehalt 73 % ’

(2) alkalisches, katalysiertes FPhenol-
formaldehydharzsirup, ¥/P-Verhidltnis
0,94, Feststoffgehalt 78 % 20

(3) Call 150

3

Teile

Teile

Teile
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(#) Alfonic 1012-60, ein nichtionisches 3,6 Teile
Oberflachenmittel, erhdltlich durch
die Charles S. Tanner Co.

(5) Wasser ' 45 Teile

Das Material wurde dann 5 min bei 250° F (ca. 121° @)
ofengetrocknet.

Das so gefertigte Gewebe konnte nun mit dem Uberzug aus
Phenolharz, einem Uberzug aus Schleifmittel und einem
Schleifmittelappreturiberzug versehen werden, wie das
tblich und in Fachkreisen allgemein bekannt ist.

(Ausgehend davon, daB das so gefertigte Gewebe in die-
sem Zustand mit dem Vorbereitungs- und dem Schleif-
mittelilberzug versehen werden kann, wird es nachstehend
als Unterlage bezeichnet.) Eine typische Zusammenset-
zung, die auf die vordere beschichtete Seite (d.h., die
‘Eéite, auf der urspringlich die Garne in Maschinenrich-
éhng exponiert waren) der Unterlage aufgebracht werden
kann, ist die folgende:

(1) alkalisches, katalysiertes Phenolformal-
dehydresolharz, P/P-Faktor 2,08, pE-Wert
8,7, Feststoffgehalt in Wasser 78 % 7 Teile

(2) alkalisches, katalysiertes Phenolformal-
' dehydresolharz, F/P-Faktor 0,94, pH-Wert
8,1, Feststoffgehalt in Wasser 78 % 3 Teile

‘ Feststoffgesamtgeh.
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Auf die adhisiv verbundene Unterlage wurden dann nach
herkdmmlichen elektrostatischen Verfahren 50 P£4./Ries
Sandpapier (330 Fug® - 30,657 mz) einer eutektischen
Zusammensetzung von Schleifmittel A1203/Zr02, Xorn 50
(erhdltlich durch die Norton Co., Worcester,
Massachusetts) aufgebracht, Die mit Schleifmittel be-~
schichtete Unterlage wurde dann 25 min bel 170° F (ca.
77° ¢), 25 min bei 190° F (ca. 88° C) und 47 min bei
225° F (ca. 107O C) erhibzt, um eine trockene Klebe-
schicht zu ergeben und die Schleifkdrner in der ge-
winschten Ausrichbung zu verankern.

AnschlieBend wird eine Appreturschicht mit derselben
Zusammensebtzung, aber mit geringerer Viskositidt nach
den iblichen Methoden aufgebracht;.Dann wurde die nasse
Klebeschicht getrocknet, 25 min bei‘125° F (ca. 52° C),
25 min bei 135° F (ca. 56° C), 418 min bei 180° F (ca.
82° ¢), 25 min bei 190° F (ca. 88° C) und 45 min bei
225° F (ca. 107° C), anschlieBend erfolgt ein achtstiin-
~diges Aushirbten bei 230° F (ca. 1410° ¢). Das Schleifge-
webe konnte dann nach den herkommlichen Methoden zu
Bindern, Scheiben und anderen gewiinschten Schleiferzeug-
nissen verarbeitet werden.

Eine Probe des auf diese Weise hergestellten Schleif-
materials wurde zu 2,5 Zoll x 60 Zoll groBen Schleif-
béndern (63,5 x 1524 mm) verarbeitet. Andere Schleif-
materiglbinder wurden nach denselben Verfahren und mit
denselben Zusammensetzungen wie das Material der vorlie-
- genden Erfindung hergestellt, wobei aber das als Unter—
lage verwendebe Gewebesubstrat aus einer herkdmmlichen,
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gewebten Polyesterspinngarnunterlage bestand (2 x 1
Bohrungen; 66 Enden je Zoll und 44 SchuBfiden je Zoll;
Garn 3 - 5 g/Denier, Kette, 12 und SchuB, 15 Baumwoll=-
feinheit). Die Kettseite (Kbper) dieses Gewebes wurde
als Vorderseite verwendet. Das Produkt dieser Erfin-
dung, unter Verwendung der oben beschriebenen adhisiv
verbundenen Unterlage (Produkt A) wurde mit dem Pro-
dukt verglichen, das unter Verwendung der herkdémmlich
verwebten Unterlage hergestellt wurde (Produkt B), es
wurde eine Reihe von Schleifvorgingen ausgefiihrt,

Versuch Nr. 1

Vier verschiedene Stibe aus Stahl AIST C1018 (1/2 Zoll,
2,5 Zoll x 9,75 Zoll (12,7, 63,5 x 247,65 mm)) wurden
abwechselnd an ihrer Schmalseite mit einer Versuchs-
maschine geschliffen, die mit eirem 55 - Durometerzahn—
kontaktrad, einer Bigenlastkraft von 15 Pfd. (6,8 kg)

- und einer Bandgeschwindigkeit won 5000 Oberfléchenful
(1524 m) je min arbeitete. Bs wurden zwei Bdnder jedes
Produkttyps geprift, wobei die Laufrichtung der Binder
nit der Kett- oder Maschinenrichtung der Unterlage
iibereinstimmten. Bs wurde eingeschitzt, daB das Ende
der Lebensdauer eines Bandes erreicht war, wenn wihrend
einer Arbeitszeit von 2,0 min durch kontinuierliches
Schleifen nicht mehr als 5,0 g Stahl entfernt werden

~ konnten. |

Gesamtgewicht des
entfernten Stahls

Produkt A - Band Nr.

1 609 g
Produkt B - Band Nr. 2 608 g
Produkt A — Band Nr. 2 639 g
2 619 g

Produkt B - Band Nz,
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Pest Nr. 2

‘Bel diesem Versuch wurde ein Sttck Winkeleisen aus
-warmgewalzten Stahl AISI 1020 (1/8 x 1 x 9,75 Zoll -
3,175 x 25,4 x 247,65 mm) in einem Winkel von 150 an .
einer der 1/8 Zoll-Flichen geschliffen. Es wurde ein
90-Durometergummikontakt mit ebener Flache mit einer
Bandgeschwindigkeit von 5000 OberfldchenfuB/min (1524
‘n/min) verwendet., Die auf das Schleifmaterizl ausgeiibte
Ereft betrug ca. 8,5 Pfd. (ca. 3,7 kg) Eigengewicht,

Bei dieser Anwendung fallen Schleifkorner und die Halte-
und Appreturschicht beil hohen Geschwindigkeiten normaler-
weise von der Unterlage ab. Das Ende der mormalen Lebens-
dauver des Produkbts ist in der-Regel erreicht, wenn das

- gesamte Schleifkorn von der‘ﬁnterlage abgelost ist.

Zeit Bis g des ent-

Abfallen fernten Stahls
Produkt A - Band Nr. 1 5,0 min 166
Produkt B - Band Nr. 1 3,5 min 99
Produkt 4 - Band Nr. 2 5,0 min 158
Produkt B ~ Band Nr. 2 3,5 min o4

Beim Produkt B, bei dem die verwendete Unbterlage den
herkdmmlichen, verwebten Aufbau aufwies, zeigben beide
getesteten Bénder Anzeichen von starker Beschddigung
des Fiillgarns, wobei der Test beim zwelten Band durch
Aufspalten und Bruch des Bandes beendet wurde., Keiner-
lei derartige Schiden wurden bei der Unterlage'von Pro-
dukt 4, wie es hier beschrieben wurde, beobachtet.
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Oben genanntes Beispiel 2 hat eines der Schleifgewebe
dieser Erfindung veranschaulicht, das eine Unterlage
ohne Bindegarne jeder Art hat. Bs ist Fachleuten
selbstverstidndlich, daB im Rahmen dieser Erfindung
zahlreiche Abweichungen von diesem speziellen Beispiel
ausgefihrt werden konnen. Muf beispielsweise eine gro-
Bere Wirtschaftlichkeit im Produkt erzielt werden,

kann die in Querrichtung verlaufende Reihe von Ver-
stdrkungsgarnen entfallen. Die aus einem solchen Er-
zeugnis hergestellten Bénderiﬁétten dann eine gerin-
gere Festigkeit gegen Aufspalten, widren aber fir be-
stiommte Anwendungen durchaus ausreichend. Das Binde=
mittel kann innerhalb weiter Grenzen ausgewdhlt werden,
um die Kombination von Flexibilitdt und Schadensbestin-
digkeit zu erreichen, die fiir den vorgesehenen Verwen—
dungszweck des Schleifgewebes am besten geeignet ist.

Es diirfte auch leicht ablesbar sein, daB komplizier-
tere mechanische Vorrichtungen verwendet werden kénnen,
um das im Beispiel 1 oder 2 beschriebene Material mit
‘groBerer Geschwindigkeit zusammenzustellen. Eine ganze
Reihe von Methoden fiir verschiedene Bindemittel wird
in US-ES 3 250 655 beschrieben.

Beispiel 3

‘Wenn eine grofere Wirtschaftlichkeit gewiinscht wird,
als sie im Beispiel 1 erréicht wird, und eine vermin-
derte Aufspaltfestigkeit toleriert werden kann, kann
eine geeignete Unterlage mit nur einer Anordnung von
Verstdrkungsgarnen hergestellt werden. Beispielsweise
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wurde Baumwollgarn zu 18 Féden auf die Oberfléche
eines Zylinders, der mit Polytetrafluordthylen be-
schichtet war, in einem Abstand gewickelt, der 72
Fiden je Zoll, gemessen parallel zur Zylinderachse,
ergab. Dann wurde eine Schicht Hycar 2679Z6, ein
Akrylpolymerlatexbindemiﬁtel von der B.F. Goodrich
Chemical Company, in ausreichender Stédrke aufgebracht,
un die Garnschicht vollkommen zu bedecken. Der Zy-
linder mit dem nassen Uberzug aus Bindemittel wurde
langsan bei einer Temperatur gedreht, die geringfigig
{iber der Umwelttemperatur lag, bis das Bindemittel
vollsténdig zu einem durchgingigen Film getrocknet
war, der die Baumwollfiden einschloB8. Dann wurde lings
einer Linie auf der Oberfléche des getrockneten Ver-
bundstoffes, parallél.zur Achse des Zylinders, ein
Schnitt ausgefithrt und die so entstandene Folie aus
Garp-Bindemittel-Verbundstoff vom Zylinder abge-
streift. Der Garn-Bindemittel-Verbundstoff wird dann
als Unberlage flr die Vorbereitung eines Schleifge-
webes verwendet, wobei mit denselben Materialien umd
Methoden wie in den Beispieler 1 und 2 gearbeitet wird.
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Erfindungsanspruch

1. Flexible, beschichtete Schleiffolie, bei der

Schleifkdrner adhfsiv an mindestens eine Seite
der Unterlage gebunden sind, gekennzeichnet da=-
durch, daB zumindest eine Anordnung von nicht
miteinander verwebten, koplanaren und koparalle-
len verstirkenden Textilgarnen vorhanden ist, wo-
bei die genannten Textilgarne zusammen mit den
Faden von allen anderen unterschiedlichen Anord-

© nungen, sowelt vorhanden, den'ngBten Teil der
Zugfestigkeit des genannten Schleifgewebes in we-
nigstens einer Richtung in der Ebene der genannten
flexiblen, beschichteten Schleiffolie erbringen,
wobei jede einzelne der genannten einen oder meh-
rerenvunterschiedlichen.Anordnungen aus nicht mit--
elnander verwebten, im wesentlichen koplanaren und
koparallelen verstdrkenden Textilgarnen besteht,

- die in der Unterlage vorhanden und in derselben
Richbung ausgerichtet sind.

2. Flexible, beschichtete Schleiffolie nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daf zumindest zwei ver-
schiedene Anordnungen der genannten nicht mitein-
ander verwebfen, im wesentlichen koplanaren und
koparallelen verstérkenden.Textiigarne vorhanden
sind, wobei die genannten. Anordnungen wenigstens
eine Anordnung aufweisen, die in einer von Wenig-
stens zwel verschiedenen Richtungen;invder Ebene
der Unteriége ausgerichtef ist, wobei der grdBte
Teil der Zugfestigkeit des Schleifgewebes lings
Jeder der wenigstens zwei der genannten Richtungen
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durch die Garne aller Anordnungen von nicht mitein-
ander verwebten, im wesentlichen koplanaren und
koparallelen Garnen, welche in der genannbten Rich-
tung ausgerichtet sind, erbracht wird.

Flexible, beschichtete Schleiffeolie nach Punkt 2,
gekennzeichnet dadurch, daf zumindest eine der ge-
nannten Anordnungen, die in wenigstens zwei ver—
schiedene Richtungen ausgerichtet sind, Féden von
grofBem Volumen im Vergleich zu den Garpen der an-
deren Anordnungen enthilt.

Flexible, beschichtete Schleiffolie nach Punkt 2,

oder 3, gekennzeichnet dadurch, daB zumindest eine
der genannten Anordnungen, die in wenigstens zwel
verschiedenen Richtungen ausgerichtet sind, tex~
turierte Garne mit durchgehendem Faden oder Stapel-
carne enthilt.

Flexible, beschichtete Schleiffolie nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daf sie ein zufé&llig aus-
gerichtetes textiles Gewebe enthilt.

Flexible, beschichtete ‘Schleiffolie nach einem der
vorstehend genannten Punktbe, gekennzeichnet da-
durch, dal die verséhiedenen.Anordnungen durch ein
Nihgarn miteinander verbunden werden.
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Folie nach einem der Punkte 1 bis 5, gekennzeich-
net dadurch, daB die Anordnungen einzeln adhisiv
verbunden sind,

Flexible Folle nach einem der vorstehend genannten
Punkte, gekennzeichnet dadurch, daB sie eine Ge-
webefolie enthalten.

Flexible, beschichtete Schleiffolie nach einem der
vorstehend genannten Punkte, gekennzeichnet da-

- durch, daB sie die Form eines endlosen Bandes hat.
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