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Schleifmaterial.

@ Die Erfindung betrifft Schieifmaterial und ein Ver-

fahren zu dessen Herstellung. Erfindungsgemdsses
Schleifmaterial enthilt die Schleifpartikel in Form ver-
schieden fester Agglomeratschleifkdrner, wobei die
Agglomeratschleifkdrner durch ein Harz gebunden und
gesondert gehirtet sind, wobei die agglomerierten Schleif-
korner (=Partikel) gleiche oder unterschiedliche Harz-
Bindemittel zur Bindung der Einzelschleifkorner enthal-
ten und wobei diese unterschiedlich festen agglomerier-
ten Schleifkdrner als inniges Gemisch mit iiblichen Bin-
demitteln auf einen Triger aufgebracht oder zu einem
Korper geformt sind. Erfindungsgemdss wird dadurch
Schleifmaterial geschaffen, das geringe und iiber léingere
Zeit konstante Rauhtiefe bei hoher Abtragleistung er-
moglicht.
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1. Schleifmaterial, das Schleifpartikel enthlt, mit zumindest ei-
nem Anteil, welcher einzelne Schleifpartikel enthilt, die Agglomera-
te einer Vielzahl von einzelnen harten Schleifkdrnern sind, welche
durch ein erstes Harzbindemittel zusammengehalten werden, wobei
die besagten Partikel mit Hilfe eines zweiten Harzbindemittels an ei-
nen Tréger gebunden sind, wobei die genannten Schleifpartikel eine
Vielzahl von verschiedenen Gruppen von Schleifpartikel enthalten,
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von denen jede dieser Gruppen verschiedene strukturelle Festigkei- 10

ten im Vergleich zu der oder den anderen Gruppen zeigen.

2. Schleifmaterial geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass neben den agglomerierten Schleifpartikeln, die unterschiedliche
Festigkeit aufweisen, solche Schleifkérner vorliegen, die nicht agglo-
meriert sind.

3. Verfahren zur Herstellung von Schleifmaterial gemiss den
Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahi
einzelner harter Schleifkdrner mit Hilfe eines ersten Harzbindemit-
tels zur Bildung agglomerierter Schieifpartikel verbunden werden
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und Anwendung dieser agglomerierten Schleifpartikel auf einen Tra- 20

ger mit Hilfe eines zweiten Harzbindemittels, wobei eine innige Mi-
schung agglomerierter Schleifpartikel vor dem Aufbringen auf den
Tréiger vorgenommen wird und wobei sich die agglomerierten
Schleifpartikel in der Festigkeit voneinander unterscheiden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest zwei verschiedene Arten einzelner agglomerierter Schieif-
partikel vorhanden sind, die sich in Hirtezeit, Harz, der Art Schleif-
korner und/oder den Zusitzen unterscheiden.

5. Verfahren nach Anspruch 3,'dadurch gekennzeichnet, dass
die einzelnen agglomerierten Schleifpartikel aktive oder inaktive
Fiillstoffe enthalten.

6. Verfahren nach den Anspriichen 3 und 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die einzelnen agglomerierten Schieifpartikel identische
oder unterschiedliche Kdrner aus Korund, Carbiden, Nitriden, Dia-
mant, Rubin, Flint oder Schmirgel enthalten.

7. Verfahren nach den Anspriichen 3 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vielzahl der einzelnen harten Schleifkdrner durch
Epoxy-, Phenol-, Acryl-, Cyanacryl-, Harnstoff- und/oder durch
Melaminharze als erstes Harzbindemittel agglomeriert werden und
wobei sich die agglomerierten Schleifpartikel in ihrer Festigkeit un-
terscheiden.

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass —
bezogen auf die agglomerierten Schleifpartikel — bis zu 70 Gew.-%
nicht agglomerierte Schleifkorner mit den agglomerierten Schleifpar-
tikeln vermischt werden.

9. Verfahren gemiss den Anspriichen 3 und 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Siliconhaftmittel oder Silicontrennmittel, Fluor/
Kunststoff-Dispersionen, Fettsdureester, Emulsionen und/oder Fiill-
stoffe mit dem Harz vermischt werden, das zu Herstellung der agglo-
merierten Schleifpartikel durch Binden der Schleifkérner aneinander
verwendet wird, wobei der Anteil, der zugemischt wird, bis zu
80 Gew.-%, bezogen auf die Mischung aus verwendetem Harz und
Zusitzen, betrigt.

Die Erfindung betrifft Schleifmaterial und ein Verfahren zu des-
sen Herstellung.

Die Schneidkraft und die erzielte Oberfléichengiite indern sich
bei Schieifmaterial, insbesondere solchem auf flexibler Unterlage mit
dem Abnutzungsgrad. Wihrend der Anwendung dieser Schieifmate-
rialien verringert sich die Rauhtiefe mit zunehmender Abstumpfung,
bis das Schleifwerkzeug wegen mangelnder Schneidkraft ersetzt wer-
den muss. Viele Entwicklungsarbeiten beschiiftigen sich damit,
Schleifmaterial herzustellen, wobei sich verbesserte Abschliffleistun-
gen und Abschliffmengen, Standzeiten und Oberflichenrauhtiefen
ergeben sollten. Ein allgemein bekannter Nachteil dieser Schleif-
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werkzeuge ist nun aber der Umstand, dass der pro Zeiteinheit sich
ergebende Materialabtrag zwar am Anfang hoch ist, dann aber sehr
rasch absinkt, so dass das Schleifwerkzeug in vielen Fillen nach ei-
ner relativ kurzen Einsatzzeit ersetzt werden muss, obwohl die Un-
terlage noch vollig intakt ist. Es wurde meist durch Anderung der
Schleifkornanordnung versucht, zu wirtschaftlicheren Losungen zu
gelangen. ’

In der DT-PS Nr. 1427591 sind Schleifmaterialien beschrieben,
die aus einer Vielzahl kleiner, getrennt voneinander liegender, ge-
bundener Schleifkorperteile bestehen, die in einer Schleifkorn ent-
haltenden Masse aus dauernd nachgiebigem thermoplastischem
Harz eingebettet sind. Dabei werden nach dem Herstellen einer
Masse aus Schleifkorn und aus organischen, harzartigen oder aus
gummiartigen, hitzehirtbaren Kunststoffen die einzelnen kleinen
Schleifsegmente geformt und in die Einbettmasse eingebracht.

Aus der DT-OS Nr. 1752612 sind elastische Schieifkdrper be-
kannt, wobei das elastische Bindemittel die Schleifkérnung in Form
von aus einer Vielzahl von Einzelkdrnern bestehenden und hart ge-
bundenen Konglomeraten enthilt.

Aus der DT-OS Nir. 2358338 ist bekannt, das Schleifkorn in der
Schleifkornschicht in Form einer Vielzahl von aus Schleifkorn und
Bindemittel bestehenden Hohlkérpern anzuordnen.

Aus der DT-OS Nr. 2516008 sind kugelférmige Schleifkdrper
aus Schleifk6rnern und ein Verfahren zu deren Herstellung bekannt,
wobei das Trigermaterial aus einem Thermoplast besteht, dessen In-
neres im wesentlichen hohl ist und auf dessen Umfang die Schieif-
korper eingeschmolzen sind.

In der DT-CS Nr. 2417196 wird ein Verfahren zur Herstellung
von Schleifkdrpern auf Unterlage beschrieben, wobei die Schleifbin-
der insbesondere aus Triger, Schleifpartikel, Grund- und Deckbin-
demitte] bestehen. In dieser Druckschrift werden die Vorteile gegen-
iiber vorbekannten Schleifmaterialien aufgezeigt, die aus granulier-
tem Korn bestehen und die in der DT-PS Nr. 1427591 und der DT-
OS Nr. 1752612 beschrieben sind. Danach erhéht sich die Schleiflei-
stung, das Korn und der Tréger werden besser ausgenutzt, jedoch
wirkt das granulierte Korn etwa wie ein kompaktes Schleifkorn glei-
cher Grosse, d.h. die Rauhtiefen werden erheblich grésser und un-
gleichméssiger.

In der DT-OS Nr. 1694703 ist ein Verfahren zum Herstellen
kunstharzgebundener Schleifk6rper beschrieben, in dem man
Schleifmittelpartikel mit einem Siliconharziiberzug versieht und die
Partikel dann mit einem Kunstharz zu einem Formkérper verarbei-
tet, der dadurch gekennzeichnet ist, dass man als Schieifmittelparti-
kel Korundteilchen verwendet, auf welche man vor dem Uberzichen
mit Siliconharz einen Silicatiiberzug aufgeschmolzen oder aufgesin-
tert hat. Das auf diese Weise iiberzogene Schleifmaterial wird mit
y-Aminopropylédthoxysilan behandelt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Schleifma-
terial auf Unterlage zu schaffen, das die Nachteile bekannter agglo-

50 merierter Schleifkdrper nicht aufweist, d.h. also ein Schleifmaterial

zu schaffen, das geringe und méglichst konstante Rauhtiefen ergibt,
sich bei iiblichem Schleifdruck gut abarbeitet und eine hohe Schieif-
leistung ergibt.

Uberraschend wurde nun gefunden, dass sich diese Aufgaben da-

55 durch losen lassen, dass erfindungsgemiss ein inniges Gemisch ver-

schieden fester (=verschieden belastbarer) Agglomeratschleifkorner

hergestelit und dieses Gemisch verschieden fester Agglomeratschleif-

kdrner durch ein Bindemittel auf das Trigermaterial aufgebracht wird.
Gegenstand der Erfindung ist Schileifmaterial, das Schleifpartikel

60 enthdlt, mit mindestens einem Anteil, welcher einzelne Schleifparti-

kel enthilt, die Agglomerate einer Vielzahl von einzelnen harten
Schleifkdrnern sind, welche durch ein erstes Harzbindemittel zusam-
mengehalten werden, wobei die besagten Partikel mit Hilfe eines
zweiten Harzbindemittels an einen Triger gebunden sind, wobei die

65 genannten Schleifpartikel eine Vielzahl von verschiedenen Gruppen

von Schleifpartikeln enthalten, von denen jede dieser Gruppen ver-
schiedene strukturelle Festigkeiten im Vergleich zu der oder den an-
deren Gruppen zeigen.



An dieser Stelle sollen zur eindeutigen Definition und zur Klar-
stellung die Begriffe der erfindungsgemiss verwendeten Schleifparti-
kel und der zur Herstellung der erfindungsgeméssen Schleifmateria-
lien verwendeten Harzbindemittel nidher erldutert werden. Der Be-
griff Schieifpartikel bzw. agglomerierte Schieifpartikel ist nicht nur
in einschrankendem Sinne entsprechend der Definition in ,,Chemie-
Technik®, 6. Jahrgang (1977), Nr. 11, S. 477-bis 481, insbesondere
Punkt 2.2 auf S. 478, letzter Absatz (a.a.0.) zu verstehen, sondern es
sind im Sinne dieser Erfindung Agglomeratschleifkdrner inbegriffen,
die als Agglomerat, Granulat oder sogar als gekapseltes Granulat
(a.a.0., S. 478, letzter Absatz) vorliegen, wobei im Verlaufe der wei-
teren Ausfithrungen diese Kornzusammenballungen vereinfachend
als Agglomeratschleifkdrner bezeichnet werden. Die erfindungsge-
miss verwendeten Agglomeratschleifkdrner konnen dabei auch
Poren oder Hohlrdume enthalten, die mit gegebenenfalls aktiven
Fiill- oder Zusatzstoffen gefiillt sind. Die zur Herstellung der erfin-
dungsgemissen Schleifmaterialien verwendeten Harze lassen sich
grob in den Harzen I und II unterscheiden, wobei Harz I ein Harz-
bindemittel ist, das zur gesonderten Herstellung der Agglomerat-
schleifkorner (= Agglomerat, Granulat, gekapseltes Granulat,
Konglomerat von gebundenen Einzelkérnern) dient und das den
Zusammenhalt der Vielzahl von Einzelkérnern bewirkt, und Harz II
das Bindemittel bezeichnet, mit dem die gesondert hergestellten Ag-
glomeratschleifkorner auf dem Trager befestigt sind, bzw. zu einem
Korper geformt werden.

Die Erfindung umfasst auch Schleifmaterialien, bei denen neben
den verschieden festen (=verschieden belastbaren) Agglomerat-
schleifk6rnern iibliche (=nicht agglomeriert gebundene) Schleifkor-
ner zur Herstellung der erfindungsgemaéssen Schleifmaterialien ver-
wendet werden, wobei sowohl die AgglomeratschleifkGrner wie auch
die gegebenenfalls mitverwendeten iiblichen EinzelkGrner Poren
oder Hohlrdume enthalten, die gegebenenfalls gefiillt mit aktiven
oder nicht aktiven Hilfs-, Zusatz- oder Fiillstoffen zur Anwendung
gelangen. Bei der Herstellung der Agglomeratschleifkorner mittels
Harz I konnen gleiche oder verschiedene Einzelkorner aus natiirli-
chen oder synthetischen Mineralien verwendet werden, wobei dann
das erfindungsgemadss verwendete Gemisch aus verschieden fest ge-
bundenen Agglomeratschleifkérnern nur eine einheitliche Schleif-
kornart und/oder Gemische verschiedener Arten von Einzelkornern
enthalten kann, wobei beispielsweise Korner aus Korunden, Zirkon-
korunden, Spinellkorunden, Carbiden (wie Siliciumcarbid, Borcar-
bid), Nitriden, Diamant, Rubin, Flint, Schmirgel zur Anwendung
gelangen.

Erfindungswesentlich, bzw. Voraussetzung der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung eines innigen Gemisches von gesondert
hergestellten Agglomeratschleifkornern, ggf. neben iiblichen nicht
agglomerierten Schieifkrnern, wobei das verwendete Agglomerat-
schleifk6rnergemisch Agglomeratschleifkdrner unterschiedlicher Fe-

stigkeit (= unterschiedlicher Belastbarkeit, unterschiedlicher Abnut-,

zung) enthalten muss, und keinesfalls Agglomeratschleifkorner aus-
schliesslich einheitlicher Festigkeit enthalten darf, wobei die Ver-
wendung einheitlich fester Agglomeratschleifkorner in der DT-PS
Nr. 1427591 und der DT-OS Nr. 1752612 beschrieben ist. Uberra-
schend lassen sich gerade und ausschliesslich durch die Verwendung
eines Gemisches verschieden fester Agglomeratschleifkdrner bei
der Herstellung von Schleifmaterialien die Nachteile der DT-PS
Nr. 1427591 und der DT-OS Nr. 1752612 tiberwinden, die in der
DT-OS Nr. 2417196 genannt sind. Durch die Verwendung eines er-
findungsgemassen Gemisches verschieden fester Agglomeratschleif-
korner, ggf. neben nicht agglomerierten Schleifkdrnern, wobei der
Anteil nicht agglomerierter SchleifkGrner bis zu 70 Gew.-% bezogen
auf die Agglomeratschleifkdrner betragen kann, auf einem Tréger
wird gleichméssige Rauhtiefe und insbesondere eine gleichmissige
Abniitzung bei hoher Standzeit des Schleifmaterials gewéhrleistet.
Erfindungsgemdss konnen die Agglomeratschleifkorner auch in
Form von kugelférmigen Schleifkdrpern oder in Form von Hohl-
koérpern verwendet werden, wobei diese Hohlkdrper oder kugelfér-
migen Schleifkdrperausgestaltungen beispielsweise den DT-AS
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Nrn. 2348338, 2410808, 2350139, DT-OS Nrn. 2608273, 2516008

entsprechen kénnen, jedoch mit dem entscheidenden Unterschied zu

diesen Ausfiihrungen, dass Hohlkérper oder Schleifkérper in Kugel-
form von kontrollierter unterschiedlicher Festigkeit (= unterschied-
liche Abnutzung) im Gemisch miteinander und ggf. iiblichen Schieif-
koérnern verwendet werden. Erfindungsgemiss konnen auch Agglo-
meratschleifkdrner der verschiedensten Ausgestaltung (also bei-

spielsweise Agglomerate, Granulate oder gekapselte Granulate im

Sinne von ,,Chemie-Technik*, 1977, S. 478) im Gemisch mit kugel-

formigen Schleifkdrnern und/oder Hohlkdrpern verwendet werden,

sofern diese aus einem innigen Gemisch verschieden fester Einzel-
korper (Agglomeratschleifkorper, Hohlkorper usw.) bestehen. Auch
ist es erfindungsgemiss moglich, die Agglomeratschleifkdrper mit

Hohlrdumen oder Poren zu versehen und sowohl diese Hohlrdume

oder Poren als auch die Poren von Einzelschleifk6rnchen mit an sich

bekannten (aktiven) Fiill- und Zusatzstoffen, wie beispielsweise Ka-
liumfluoroborat, Kryolith, Chlorparaffine, zu versehen.

Die entscheidende Bedingung fiir die vorliegende Erfindung ist
die Verwendung eines Gemisches von irgendwie gestalteten Agglo-
meratschleifkrnern, gegebenenfalls neben nicht agglomerierten, iib-
lichen Einzelschleifkdrnern, wobei das Agglomeratschleifk6rnerge-
misch aus Agglomeratschleifkrnern verschiedener Festigkeit be-
steht, Die unterschiedlichen Festigkeiten der Agglomeratschleifkor-
ner werden zwangsliufig erhalten, indem die getrennt hergestellten
Agglomeratschleifkdrner mit den verschiedensten Harzbindemitteln
(=Harz I), den verschiedensten Zusitzen, wie beispielsweise aktiven
Fiillstoffen, Hilfsstoffen, Haftmitteln, Trennmitteln usw. hergestellt
werden. Auch ist es mdglich und vorteilhaft zur Herstellung der Ag-
glomeratschleifkérner, nicht nur unterschiedliche Harze I, beispiels-
weise Phenol-, Alkyd-, Harnstoff-, Epoxy-, Melamin-, Acryl-, Cya-
nacrylat-, Cyanat-, Polyurethanharze, ABS-Dispersionen, Hautleim
und/oder thermoplastische Harze, wie beispielsweise Polyimide,
Polybenzimidazole, Polyamidimide, Polybenzthiazole zu verwenden,
sondern gleiche oder gleichartige Harze zur Bindung der Einzelk6rn-
chen (= Schleifpartikel) zu verwenden, wobei sich die unterschiedli-
che Festigkeit der Agglomeratschleifkorner durch die Anwendung
unterschiedlicher Mengen an Harz I erreichen ldsst. Die Herstellung
unterschiedlich fester (=unterschiedlich belastbarer) Agglomerat-
schleifkdrner, die als Gemisch auf den Trager aufgebracht werden,
kann weiterhin ausser durch Anwendung verschiedener Harze, Har-
tezeiten, Harzmengen auf vielfdltige Weise erreicht werden, so bei-
spielsweise durch Zusatz von Haftmitteln wie Aminosilanen, unge-
sittigten Silanen, Chromkomplexen, Silicontrennmitteln, Fettsdu-
reestern, Emulsionen wie beispielsweise W/O- und O/W-Emulsio-
nen, wobei bevorzugt W/O-Emulsionen verwendet werden, wie diese
beispielsweise in ,,Grenzflichenaktive Athylenoxyd-Addukte* von
N. Schénfeldt, wissenschaftliche Verlagsgesellschaft mbH, Stuttgart,
1976, S. 199 bis 224, beschrieben sind. Zur Bereitung einer Emulsion
vom Typ Wasser-in-O1 wird ein Emulgator mit einer HLB-Zahl 4
s0 bis 6 gewéhlt. Auch der Zusatz von Losungsmittel in unterschiedli-

cher Menge zu Harz I bewirkt bei der Herstellung von Agglomerat-
schleifkdrnern bereits eine unterschiedliche Festigkeit (= Belastbar-
keit, Abnutzung) der einzelnen im Gemisch verwendeten, ggf. ver-
schieden gestalteten Agglomeratschleifkornern. Geeignete Losungs-
ss mittel als Zusatz zu Harz I sind beispielsweise Kerosine, Mineralole,
Baumwollsaatdl, Toluol, Xylol, Pine oil (Pinol), Propentetramer,
Ricinus-, Paraffin-, Palm-, Kokos-, Olivendl, Palmitinsduremyricyl-
ester, Cerotinsiurecerylester, Lanolin, Lecithin. Die Herstellung un-
terschiedlich fester Agglomeratschleifkrner die erfindungsgemass

60 im Gemisch verwendet werden, wird ohne weiteres durch Zusétze
von beispielsweise Vinyltridthoxysilan, Vinyltrimethoxysilan, Vinyl-
trichlorsilan, Vinyltris-(f-methoxyéthoxy)silan, y-Aminopropyltri-
athoxysilan (weitere Haftmittel sind in ,,Modern Composite Materi-
als“, by L.J. Broutman et al., Addison-Wesley Publishing Comp.,

65 1967, genannt), Graphitdispersionen, wisserige Fluorkunststoffdi-
spersionen, wie beispielsweise von handelsiiblichem PTFE (Polyte-
trafluorithylen) und Copolymerisat von Tetrafluoréthylen und He-
xafluorpropylendispersionen, Methylsiliconharzemulsionen, bzw.
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-dispersionen, emulgierten Polydimethylsiloxandlen usw. allein oder
im Gemisch zu Harz I erreicht. Auch durch Zusatz von gleichen
oder unterschiedlichen, iiblichen Fiillstoffen wie Kaolin, Kreide usw.
zu Harz I kénnen verschieden belastbare (=abnutzbare) Agglome-
ratschleifkorner erhalten werden.

Diese Zusitze lassen sich auch in unterschiedlichen Mengen zu
Harz I anwenden, wobei bei der Herstellung Agglomeratschleifkor-
ner unterschiedlicher Festigkeit-erhalten werden, die als Gemisch der
unterschiedlich festen (abnutzbaren) AgglomeratschleifkSrner, bei-
spielsweise ggf. auch unterschiedlicher Grosse, Form und/oder Zu-
sammensetzung mittels eines Harzbindemittels (Harz II) auf den
Tréger aufgebracht werden.

Erﬁndungsgemass konnen aber auch Emzelschlexﬂ(orner mit ei-
nem diinnen Uberzug aus einer keramischen (Silicat-) Masse, bzw.
Bindemittel oder einem organischen Harz verwendet werden, die an-
schliessend mit einem Harz I durch weitere Zusiitze, Anwendung un-
terschiedlicher Harz-I-Mengen usw. zu Agglomeratschleifkdrnern
unterschiedlicher Festigkeit verarbeitet werden.

Die Herstellung der einzelnen Chargen der erfindungsgemdss be-
notigten verschieden festen Agglomeratschleifkorner wird nach be-
kannten Verfahren, z.B. in der Granuliertrommel, auf dem Granu-
lierteller, im Wirbelschichtsprithgranulator, im Spriihturm (spray-
dryer) oder einfach durch Trocknen und Hérten eines Gemisches
aus Korn und Harzbindemittel (Harz I) mit oder ohne den genann-
ten Zusétzen im Ofen oder mit Hilfe einer Agglomeration aus wisse- 2
riger Suspension bzw. Dispersion durchgefiihrt. Diese iiblichen Ver-
fahren sind auch beschrieben in ,,Chemical Engineer’s Handbook*,
5. Aufl., 1973, S. 8-57 bis 8-65, McGraw-Hill, New York. Je nach
Verfahren wird das Agglomeratschleifkorn auf eine bestimmte Ag-
glomeratgrosse gemahlen und/oder durch Sieben eingestellt. Der
Durchmesser dieser Agglomerate liegt zwischen 150 bis 3000 p, so
dass bei feiner K6rnung mit beispielsweise P 180 (FEPA-Norm) zwi-
schen 10 und 100 Einzelkorner agglomeriert sind, wéihrend z.B. bei
der Kornung P 36 zwischen 2 und 20 Kérner das Agglomerat bil-
den. Diese in verschiedenen Chargen mit verschiedenen Festigkeiten
hergestellten Agglomeratschleifkorner, die ggf. unterschiedliche
Form und Grosse aufweisen, wobei jedoch erfindungsgemiss Agglo-
meratschleifkorner von mindestens zwei unterschiedlichen Festigkei-
ten verwendet werden miissen, die gegebenenfalls Anteile iiblicher
(nicht agglomerierter) Schleifkorner aufweisen, werden vermischt
und mittels Harz IT auf einen flichigen Triger aufgebracht oder zu
einem Schleifkorper geformt.

Die erfindungsgemaiss verwendeten, verschieden festen Agglome-
ratschleifkdrner, ggf. mit Anteilen an iiblichem Schleifkorn, kénnen
auf beispielsweise Papier, appretierte Gewebe, Vliese, Fiber, Folien
als Tréager aufgebracht oder zu einem Schieifkorper nach bekanntem
Verfahren geformt werden.

Als Harzbindemittel (Harz IT) zur Bindung der Agglomerat-
schleifkdrner werden beispielsweise Glutinleime, Harnstoff/Formal-
dehyd-, Phenol/Formaldehyd- und/oder Epoxyd-Harze verwendet.
Es ist ebenfalls iiblich, diesen Bindern weitere Stoffe, z.B. Fiillstoffe
wie Kreide, Kaolin, organische Kunststoffe und eventuell schleifak-
tive Zusitze wie Kaliumfluoroborat, Kryolith usw., beizufiigen.

Schieifmaterialien auf Unterlage werden nach den bekannten
Verfahren, in diesem Falle durch Fixieren von Agglomeratschleif-
kornern, ggf. neben iiblichen Schleifkdrnern, mittels geeigneter Bin-
demittel (Harz IT), hergestellt. Meistens wird vor dem Aufbringen
des Agglomeratschleifkorns auf die Unterlage eine sogenannte
Grundbinderschicht aufgetragen. Nach einer ersten Fixierung des
Korns durch Trocknen und/oder Hérten des Grundbinders wird
zwecks besserer Einbettung und Befestigung des Korns eine soge-
nannte Deckbinderschicht aufgetragen. Die Agglomeratschleifkor-
ner konnen dabei geschlossen (Korn an Korn) oder offen auf dem
Tréger fixiert werden. Selbst bei grobem Korn ist das erfindungsge-
mésse Verfahren anwendbar.

1

b

Beispiel 1:
Agglomeratschleifkorngemisch verschiedener Festigkeit aus Ko-
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rund der K6rnung P 180 (FEPA-Norm) und Bindemittel (Harz I)
werden in verschiedenen Varianten hergestellt und in iiblicher Weise
auf einen Schleifmaterialtréger aus appretiertem Baumwollgewebe
in einer Menge von ca. 250 g/m? aufgebracht. Als Bindemittel (Harz
II) wird handelsiibliches wésseriges Phenolresolharz (ohne Fiillstoff
als Grundbindemittel und mit 50% Kreide als Deckbindemittel) ver-
wendet. Die unterschiedliche Festigkeit der Agglomeratschleifkérner
wird in Variante A durch verschiedene Bindemittelmengen, in Vari-
ante B durch verschiedene Harztypen und in Variante C durch Zu-
satz von Schleifhilfsmitte! und feingepulvertem glasartlgem Kohlen-
stoff erreicht.

Variante A:

Drei verschiedene Chargen aus einer Mischung von wésserigem
Phenol/Resol-Harz und Braunkorund (96,4% Al,O) der Kérnung
P 180 (FEPA-Norm) im Verhéltnis Festkorper des Bindemittels zu
Korn von 0,30, 0,25, bzw. 0,20 werden im Ofen getrocknet und ge-
hértet (2 h bei 70, 4 h bei 85, 8 h bei 105, 2 h bei 120°C). Die Char-
gen werden in einer Schlagmiihle gemahlen und Fraktionen zwi-
schen 200 und 350 pm ausgesiebt. Gleiche Mengen der drei Chargen
werden innig vermischt und auf den Tréger aufgebracht.

Variante B:

Zwei gleiche Mengen Braunkorund der Kérnung P 180 werden
in einem Fall mit wésserigem Phenol/Resol-Harz mit 20 Gew.-%
Kreide und im anderen Fall mit wisserigem Harnstoff/Formalde-
hyd-Vorkondensat mit 15 Gew.-% Kaolin in einem Korn/Bindemit-
tel-Verhéltnis von 0,20 vermischt. Die beiden Chargen werden ge-
trocknet und gehértet (Phenol/Resol-Harz wie in Variante A, Harn-
stoffharz: 2 h bei 50, 4 h bei 65, 24 h bei 80°C), gemahlen und Frak-
tionen zwischen 200 bis 350 pm ausgesiebt. Je gleiche Mengen Phe-
nolharzagglomerat, Harnstoffharzagglomerat und iiblicher Braun-
korund der K6rnung P 180 werden vermischt und auf den Triger
aufgebracht.

Variante C:

Waisseriges Phenol/Resol-Harz wird einerseits mit Kryolith, Ka-
liumfluoroborat und Braunkorund der K6rnung P 180 im Verhilt-
nis 2:1:1:7 und andererseits mit feingepulvertem glasartigem Koh-
lenstoff und Braunkorund derselben K6rnung im Verhdltnis 2:1:7
gemischt, getrocknet und gehiértet. Die Chargen werden (wie in Va-
riante A) gemahlen, gesiebt, vermischt und auf den Trager aufge-
bracht.

Die in oben angegebener Weise hergestellten Schleifmaterialien
der Varianten A, B, C werden nach iiblichen Verfahren zu endlosen
Schleifbandern verarbeitet und auf der Schleifpriifmaschine gepriift
(Bandgeschwindigkeit 30 m/s, Werkstoff: Stahl 37). Die mit Agglo-
meratschleifkorn hergestellten Schleifbander zeigen gegeniiber den
mit iiblichem (nicht agglomeriertem) Braunkorund der Kérnung P
180 hergestellten Schleifbdndern eine wesentlich hohere Abtragslei-
stung und Standzeit, die Rauhtiefe bleibt wihrend des Schieifens
konstanter (sie verdndert sich in der Zeit zwischen ein und neun
Zehntel der Standzeit nicht oder nur unwesentlich), wihrend die An-
fangsrauhtiefe der verglichenen Bénder fast identisch ist.

Beispiel 2:
Braunkorund der Kdrnung P 36 allein und ein 1:1-Gemisch aus

Braunkorund und Zirkonkorund (ca. 40% Zr0,) der Kérnung P 36
werden getrennt mit wisserigem Phenol/Resol-Harz (1 des Kornge-

60 wichtes bezogen auf den Festkorpergehalt des Harzes) gemischt und

nacheinander bei stetiger Drehung in einem rotationssymmetrischen
Gefiss langsam auf 110°C erhitzt. Die beiden Chargen werden ge-
hirtet (4 h/120°C), die Siebfraktionen zwischen 700 und 1200 pm
gemischt und das Agglomeratschleifkorngemisch in iiblicher Weise

65 auf einen Schleifmaterialtriger aus Fiber der Dicke 0,82 mm in einer

Menge von ca. 900 g/m? aufgebracht. Als Grund- und Deckbinde-
mittel wurde handelsiibliches Phenol/Resol-Harz (mit 50 Gew.-%
Kreide fiir das Deckbindemittel) verwendet.



Das so hergestellte Schleifmaterial wird nach iiblichem Stanzver-
fahren zu Fiberscheiben des Durchmessers 180 mm mit zentralem
Loch von 20 mm verarbeitet. Das Schleifverhalten wird verglichen
mit Scheiben, die aus nicht agglomeriertem Schleifkorngemisch der
selben Kérnung (P 36 Braunkorund zu Zirkonkorund im Verhiltnis
3:1) und der selben Unterlage hergestellt werden. Beim Einsatz zum
Schleifen von Autokarosserieteilen zeigt die mit Agglomeratschleif-
korngemisch hergestelite Scheibe bessere Abtragsleistung und linge-
re Standzeit. Es wird eine geringere Tendenz zum Zusetzen der
Schleifmaterialoberfliche beobachtet.

Beispiel 3:

Halbedelkorund der Kérnung P 120 wird im Wirbelschicht-
sprithgranulator bei einer Temperatur von 110°C mit wésserigem
Phenol/Resol-Harz (% des Korngewichts bezogen auf den Festkor-
pergehalt des Harzes) bespriiht. Das Bindemittel enthélt dabei
1 Gew.-% handelsiibliches Silicontrennmittel auf der Basis von Po-
lydimethylsiloxandl in emulgierter Form. Auf die gleiche Art wird
ein Agglomerat aus mit Eisenoxid ummanteltem Halbedelkorund
der Kornung P 120 und wisserigem Phenol/Resol-Harz (ohne
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Trennmittel) hergestellt. Die beiden Chargen werden getrennt gehér-
tet (4 h/120°C) und gesiebt. Die Fraktionen mit einem Agglomerat-
korndurchmesser zwischen 300 und 500 um werden innig vermischt.
Auf einem Papiertriger mit einem Flachengewicht von 290 g/m?
wird eine erste Bindemittelschicht (Grundbinder) aus wésserigem
Phenol/Resol-Harz und 4 Gew.-% Graphitfasern einer Linge zwi-
schen 1 und 2 mm und anschliessend das Agglomeratschleifkornge-
misch in {iblicher Weise aufgetragen, getrocknet und vorgehértet.
Eine zweite Bindemittelschicht aus 60 Gew.-% Phenol/Resol-Harz,
30 Gew.-% Kreide, 10 Gew.-% kurzgeschnittene (1 bis 2 mm) Gra-
phitfasern und Wasser wird wie iiblich aufgetragen, getrocknet und
gehirtet.

Aus diesem Schleifmaterial werden endlose Bénder hergestellt
und das Schleifverhalten dieser Bénder gegeniiber iiblichen voll-
kunstharzgebundenen Schleifbindern fiir Holzschliff derselben Kor-
nung beim Schieifen von Mébelteilen untersucht. Die Béinder mit
Agglomeratschleifkorn und Graphitfasern haben eine verlingerte
Standzeit und zeigen auch nach dem Einsatz keine oder nur eine un-
wesentliche Verschmutzung der Schleifmaterialoberfléiche und es
wird wihrend dem Schleifprozess im Unterschied zum Vergleichs-
schleifband keine elektrostatische Aufladung festgestelit.
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