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69 Verfahren zur Herstellung flexibler Schleifmittel.

@ Das Grundbindemittel wird mittels einer Rund-

schablone aufgebracht. Diese ist als zylinderf&rmiger
Hohlkorper ausgebildet, von geringer Wandstidrke und
weist auf ihrer Mantelfliche Locher auf. Im Innern der
Rundschablone ist eine Rakel aufgebracht. Diese ist sta-
tiondr, wihrend die Rundschablone auf der sich an ihr
vorbeibewegenden flexiblen Unterlage abrolit. Dadurch
wird das Grundbindemittel in Form eines Musters aufge-
tragen. Auf dieses werden dann, solange es noch kleb-
fihig ist, die Schieifkdrner aufgestreut, worauf die Trock-
nung und/oder Hirtung erfolgt. Bei Bedarf kann noch
ein Deckbindemittel dazu gegeben werden.

Das solcherarts hergestellte Schleifband neigt weni-
ger zum Zusetzen oder Zustopfen und weist eine relativ
konstante Abtragsleistung auf.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung flexibler Schleifmittel, wo-
bei das Grundbindemittel in geometrisch angeordneten Mu-
stern auf flexibler Unterlage mittels einer Rundschablone
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass
(a) als Grundbindemittel Haut- oder Glutinleim, Harnstoff-

Formaldehyd-, Phenol-Formaldehyd- und/oder Epoxid-

harz,

(b) mit einem Innenrakel aus der Rundschablone aufgetragen
wird,
(c) die Wandstérke der Rundschablone zwischen 0,08 und

1 mm liegt,

(d) die Schablone Locher aufweist, deren Durchmesser 0,05
bis 3 mm betrigt,
(e) der Grundbindemittelauftrag auf zwischen 5 und 35% der

Fliche der flexiblen Unterlage erfolgt, und
(f) nach Auftrag des Grundbindemittels das Schleifkorn auf-

gebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man eine Rundschablone mit einer Wandstérke von
zwischen 0,1 und 0,25 mm einsetzt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schleifkorn auf das noch bindefdhige Harzmuster
des aufgedruckten Grundbindemittels gestreut und dann ge-
trocknet und/oder gehértet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Rundschablone mit Lochern eines Durchmessers
im Bereich von 0,06 bis 1 mm eingesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass Schleifkorn eines mittleren Durchmessers im Bereich
von 75 bis 750 pm aufgebracht wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung fle-
xibler Schleifmittel, wobei das Grundbindemittel in geome-
trisch angeordneten Mustern auf flexibler Unterlage mittels
einer Rundschablone aufgebracht wird.

Die Schneidkraft und die erzielte Oberfléchengiite dn-
dern sich bei Schleifmitteln, insbesondere solchen auf flexi-
bler Unterlage, mit dem Abnutzungsgrad. Wihrend der An-
wendung dieser Schleifmaterialien verringert sich die Rauh-
tiefe mit zunehmender Abstumpfung, bis das Schleifwerk-
zeug wegen mangelnder Schuoeidkraft ersetzt werden muss.
Um Schieifmittel auf flexibler Unterlage zu verbessern, wur-
de vorgeschlagen, die Grundbindemittel und die Schleifk6r-
ner in Form geometrisch angeordneter Muster auf die flexi-
ble Unterlage aufzubringen.

Entsprechend der US-PS 3 991 527 werden Fiberschei-
ben verwendet, die geometrisch angeordnete Muster aufwei-
sen, wobei die Muster Bindemittel und Schleifkorn enthal-
ten, und wobei die Muster von bindemittel- und kornfreien
Zonen oder Kanilen durchzogen sind. Das Bindemitte] wird
dabei mittels einer Walze auf die scheibenférmige Schleifmit-
telunterlage aufgetragen, wobei die Auftragswalze auf der
Oberfliche sich iiber den Umfang erstreckende oder ringfor-
mige Vertiefungen aufweist, so dass entsprechende sich iiber
den Umfang erstreckende oder ringférmige Erhohungen ent-
stehen.

Beim Beschichten mit dieser Walze entstehen auf der
Schleifmittelunterlage Bindemittelfldchen, die von bindemit-
telfreien Kanilen durchzogen sind, wobei die Oberfliche der
beschichteten Flichen parallel zur Oberfliche der nichtbe-
schichteten Kanile liegt, d.h. die Oberflache der Bindemit-
telflichen und die Oberfldche der Schleifmittelunterlage lie-

gen in parallelen Ebenen, und wobei die die Bindemittelfla-
chen abgrenzenden Kanile rechteckigen Querschnitt aufwei-
sen.

In der DE-OS 2 650 942 ist die Herstellung flexibler

5 Schleifmittel genannt, wobei diese flexiblen Schleifmittel

geometrisch angeordnete Muster aus Bindemittel und

Schleifkdrnern auf flexibler Unterlage enthalten, die da-

durch erhalten werden, dass die die Schleifkorner tragende

Unterlage mit Erhéhungen und/oder Vertiefungen in geome-

trisch definierter Anordnung versehen ist, und zwar solcher-

massen, dass sich diese geometrische Anordnung der tragen-
den Unterlage auf die Lage, insbesondere die Hohenlage der
aufgestreuten Schleifkérner, Gibertrégt. Die Erh6hungen und

Vertiefungen in der Unterlage weisen dabei hiufig wellenar-

tige Form auf. In der DE-OS 2 256 079 ist ein Verfahren zur

Herstellung einer Schleiffolie aus Kunststoff mit an der

Oberfliche gleichmissig verteilt angereichertem und einge-

presstem Schleifmittel beschrieben, insbesondere aus Dia-

mantpulver, zum Schleifen von Schneidsticheln und Abta-
stern fiir Informationstriiger, bei dem die Oberflache der

Kunststoffolie gleichmiissig mit Vertiefungen zur Aufnahme

von Schleifmittel versehen wird und nach Auffiillen mit dem

Schleifmittel durch einen Prigevorgang thermoplastisch der-

art verformt wird, dass die Oberflidche eingeebnet, und das

Schieifmittel in der obersten Schicht gebunden wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, Verfahren zur Herstellung
flexibler Schleifmittel auf Unterlage mit verldngerten Stand-
zeiten bei moglichst geringer Anderung der Rauhtiefe zu
schaffen, ohne dass entsprechend hohere Mengen an Schleif-
30 k6rnern und Bindemittel benotigt werden.

Gegenstand der Erfindung sind Verfahren zur Herstel-
lung flexibler Schleifmittel der eingangs genannten Art, die
dadurch gekennzeichnet sind, dass
(a) als Grundbindemittel Haut- oder Glutinleim, Harnstoff-

Formaldehyd-, Phenol-Formaldehyd- und/oder Epoxid-

harz,

(b) mit einem Innenrakel aus der Rundschablone aufgetragen

wird, )

(c) die Wandstédrke der Rundschablone zwischen 0,08 und

1 mm liegt,

(d) die Schablone Licher aufweist, deren Durchmesser 0,05
-bis 3 mm betrégt, o

(e) der Grundbindemittelauftrag auf zwischen 5 und 35% der

Fliche der flexiblen Unterlage erfolgt, und
45 (f) -nach Auftrag des Grundbindemittels das Schleifkorn auf-

gebracht wird.

Im Rahmen der Erfindung wird somit eine Rundschablo-
ne eingesetzt, deren Wandstéirke zwischen 0,08 und 1 mm,
vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,25 mm liegt, wobei die

50 Schablone Locher aufweist, wobei deren Durchmesser 0,05
bis 3 mm betrigt, und die Fldche aller Locher zwischen 5
und 35%- der gesamten Schablonenfléiche ausmacht. Die
siebformige Ausgestaltung der erfindungsgeméss verwende-
ten Schablone beschrénkt sich nicht auf kreisformige Lo-

55 cher. Die Form der Schablonen-Hohirdume kann beispiels-
weise rechteckig, quadratisch oder dreieckig sein, wobei sich
die Durchmesserangaben dann auf einen um die Form des
Loches gezogenen Kreis beziehen.

Die im Rahmen der Erfindung eingesetzten Rundscha-

60 blonen sind mit Siebdruckrundschablonen vergleichbar, die
aus der Drucktechnik bekannt sind. Sie haben die Form ei-
nes mit rasterférmigen Lochern versehenen Zylindermantels,
der liegend z.B. an zwei Punkten der Rotationsachse dreh-
bar befestigt ist. Im erfindungsgeméssen Verfahren berithrt

65 dann die Schleifmittelunterlage jeweils nur eine Mantellinie
dieser Siebdruckrundschablone, durch die das Grundbinde-
mittel aufgebracht wird. So wird wihrend des kontinuierli-
chen Beschichtungsvorganges die Schieifmittelunterlage z. B.
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von einer Rolle abgewickelt und mit gleichméssiger Ge-
schwindigkeit an der sie beriihrenden Rundschablone vor-
beigefiihrt, wobei die Umlaufgeschwindigkeit der sich dre-
henden Rundschablone und die Geschwindigkeit der Unter-
lage iibereinstimmen konnen. Durch das im Inneren der
Rundschablone angeordnete, vorzugsweise starr befestigte
Rakel - hier auch als Innenrakel bezeichnet — wird das in das
Innere der Rundschablone geleitete Bindemittel auf der Brei-
te der die Unterlage beriihrenden Mantellinie durch die L6-
cher der Rundschablone ausgedriickt. Die Breite der Rund-
schablone ist dabei der Breite der Schleifmittelbahn ange-
passt.

Nach einer bevorzugten Ausfithrungsform des erfin-
dungsgemdssen Verfahrens wird das Schleifkorn auf das
noch bindeféhige Harzmuster der aufgedruckten Grundbin-
demittels gestreut und dann getrocknet und/oder gehértet.
Der Deckbinder kann je nach Art des verwendeten Harzes
und nach Zweckméssigkeit vor oder nach der Trocknung
bzw. Aushirtung des Grundbindemittels aufgebracht wer-
den.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform der
Erfindung werden die flexiblen Schleifmittel mit einer Rund-
schablone, wobei der Durchmesser der Locher der Rund-
schablone im Bereich von 0,06-1 mm liegt, hergestellt. Hier-
durch sind besonders feine Grundbinderaster erhltlich.

Bei den erfindungsgemadss hergestellten flexiblen Schieif-
mitteln wird besonders bevorzugt die Grosse der aufge-
druckten Einzelpunkte des Grundbinders mit dem mittleren
Durchmesser des Schleifkorns derart abgestimmt, dass sich
das auf benachbarten Einzelpunkten aufgebrachte Schieif-
korn jeweils gerade noch berithrt oder hochstens einen Ab-
stand zueinander besitzt, der geringer als der halbe mittlere
Korndurchmesser des Schleifkorns ist. Besonders bevorzugt
ist eine Abstimmung, bei der das auf benachbarten Einzel-
punkten aufgebrachte Schleifkorn sich gerade noch beriihrt
oder hochstens einen Abstand zueinander besitzt, der gerin-
ger als etwa !/; des mittleren Korndurchmessers des Schleif-
korns ist.

Das zur erfindungsgeméssen Herstellung der flexiblen
Schleifmittel eingesetzte Schleifkorn kann einen mittleren
Durchmesser im Bereich von 75 bis 750 um aufweisen. Ein
bevorzugter Bereich des mittleren Durchmessers des Schleif-
korans ist 125 bis 500 pm.

Das erfindungsgemésse Verfahren unterscheidet sich da-
mit grundsitzlich von dem in der US-PS 3 991 527 beschrie-
benen. Durch die Verwendung einer Rundschablone mit In-
nenrakel liegt die Oberfliche der beschichteten Muster nicht
in einer zur Oberfldche der Schieifmittelunterlage parallelen
Ebene, sondern weist im Falle einer Rundschablone mit run-
den Lochern die Gestalt von Halbkugeln auf, so dass die auf
das noch bindeféhige Harzmuster aufgestreuten Schleifkor-
ner ebenfalls in Form von Halbkugeln angeordnet sind, wo-
durch die nach diesem Verfahren hergestellten Schleifbinder
lange Standzeiten bei geringer Anderung der Rauhtiefe auf-
weisen.

Uberraschend gelingt es durch die Verwendung einer
Rundschablone im erfindungsgeméssen Verfahren beim
Auftragen des Grundbindemittels — wobei dieses Verfahren
nicht wie seit Jahrzehnten tiblich, durch gleichmassigen
Harzauftrag auf die flexible Unterlage erfolgt — ein vollwerti-
ges flexibles Schleifmittel, insbesondere ein flexibles Schleif-
band fiir beispielsweise das Schieifen von Holz oder anderen
Materialien, die zum Zusetzen der Schleifmitteloberflidche
neigen, zu erhalten.

Beim Schleifen wird eine iiberraschend gute Schleiflei-
stung erreicht, obwohl nach dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren sowoh! Einsparungen am Grundbindemittel als auch
an Schieifkdrnern maéglich sind.
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Erfindungsgeméss verwendbare Rundschablonen kon-
nen beispielsweise von der Firma K. Iten AG, CH-8964 Ru-
dolfstetten (Schweiz) erhalten werden. Vorzugsweise sind die
erfindungsgemiss verwendeten Schablonen aus Metall gefer-

s tigt, als Rakel wird eine Gummirakel verwendet.

Beim erfindungsgeméssen Verfahren zur Herstellung von
flexiblen Schleifmitteln mittels einer Rundschablone kann
das Grundbindemittel kontinuierlich oder diskontinuierlich
aufgetragen werden. Dabei wird das Harz in die Schablone

10 kontinuierlich eingegeben und mit der Rakel durch die Aus-
sparungen der Schablone auf die flexible Unterlage aufgera-
kelt.

Das Grundbindemittel wird erfindungsgemaéss durch eine
Schablone mit einer Rakel auf eine mehr oder weniger flexi-

15 ble Unterlage, wie Papier, Gewebe und Kombinationen von
Gewebe und Papier, Fiber oder Folie aufgetragen.

Als Grundbindemittel, das erfindungsgemadss unter Ver-
wendung einer Rundschablone mit Innenrakel, auf eine fle-
xible Unterlage aufgetragen wird, werden die folgenden Har-

20 ze eingesetzt: Haut- oder Glutinleime, Harnstoff-Formalde-
hyd-, Phenol-Formaldehyd- und/oder Epoxidharze. Es kon-
nen ebenfalls, in an sich bekannter Art, diesen Harzen weite-
re Stoffe, z.B. Fiillstoffe wie Kreide, Kaolin oder Verdik-
kungsmittel wie beispielsweise hochdisperse Kieselsduren,

25 Bentonite usw. beigemischt werden.

Auf das rasterférmige geometrisch angeordnete Grund-
bindemittel-Muster, das noch klebfzhig, bzw. fiir Schileifkor-
ner bindef#hig ist, werden die iiblichen Schleifk6rner aus na-
tiirlichen oder synthetischen Materialien gravimetrisch auf-

30 gestreut oder auf elektrostatischem Wege aufgebracht, wo-
bei beispielsweise Korner aus Korunden, Zirkonkorunden,
Spinellkorunden, Siliciumcarbid, Borcarbid, Bornitrid, Dia-
mant, Ruby, Flint, Schmirgel oder Gemischen dieser Schleif-
ko6rner zur Anwendung gelangen. Auch Agglomeratschleif-

35 kérner oder Schleifkorner, die auf verschiedene an sich be-
kannte Art hergestellt sind, kénnen auf die Grundbindemit-
tel-Muster aufgebracht werden.

Nach dem Auftragen des Schleifkornes auf das Grund-
bindemittel, das mit einer Schablone auf den flexiblen Tré-

40 ger aufgebracht wurde, wird das so hergestellte Schleifmittel
getrocknet und/oder gehértet. Nach dieser Fixierung des
Kornes durch Trocknen und/oder Hérten des Grundbinde-
mittels kann zwecks besserer Einbettung und Befestigung
des Kornes eine zweite Bindemittelschicht, die sogenannte

45 Deckbindemittelschicht, aufgetragen werden, die nach dem
tiblichen Aufbringen ebenfalls in iiblicher Weise getrocknet
und/oder gehértet wird.

Die Beispiele erlédutern die Erfindung:

50 Beispiel 1

Auf ein Schleifmittelpapier mit einem m?-Gewicht von

230 g wurde mittels einer Rundschablone mit Innenrakel das

Grundbindemittel rasterférmig aufgetragen. Das Grundbin-

demittel wurde aus 200 Teilen eines Phenolresols (Festkor-

55 per: 70%, Viskositdt: 800 mPa s), 7 Teilen Kreidepulver und
einem Teil einer hochdispersen Kieselsdure (Aerosil 200 der
Degussa AG) durch Mischen im Dissolver hergestellt. Die
verwendete Rundschablone wies eine Breite von 400 mm, ei-
nen Durchmesser von 204 mm und eine Wandstérke von

60 0,22 mm auf. Die kreisf6rmigen Locher hatten einen Durch-
messer von 0,45 mm und bedeckten in regelméssiger Anord-
nung 18% der Schablonenfléche.

Das mit dieser Schablone erzeugte, noch bindefdhige
Harzmuster wurde im elektrostatischen Feld mit Korund

5 (97% Al,0,) der Kérnung P60 (FEPA-Norm) bestreut und
im Umluftofen wihrend 20 min bei von 80 °C bis 120 °C stei-
gender Temperatur getrocknet. Das Deckbindemittel wurde
aus 50 Teilen eines Phenolresols (Festkorper: 71%, Viskosi-
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tit: 1000 mPa s), 35 Teilen Kreidepulver und 4 Teilen Was-
ser im Dissolver hergestellt, mit einer Gummiwalze aufgetra-
gen und im Ofen wihrend 4 h bei von 70 °C bis 120 °C stei-
gender Temperatur getrocknet und gehértet.

Das auf diese Weise hergestellte Schleifmittel eignet sich
als Schleifband, insbesondere zum Schleifen von Holz, wobei
das Band auch nach lingerer Einsatzzeit wenig zusetzt und
insbesondere noch vergleichsweise hohe Abtragsleistung und
Schnittigkeit zeigt.

Beispiel 2
Aufein appretiertes, mittelflexibles Schleifmittelgewebe
wurde mittels einer Rundschablone mit Innenrakel das

Grundbindemittel von Beispiel 1 rasterférmig aufgetragen
und mit Korund P36 (FEPA-Norm) bestreut.

Es wurde eine dhnliche Rundschablone wie im Beispiel 1
verwendet, jedoch mit einem Durchmesser der kreisférmigen

5 Locher von 1 mm und einem Fldchenanteil der Locher von
25%. Zur besseren Verankerung der Krner wurde ebenfalls
eine zweite Bindemittelschicht aus einem mit Kreide gefiill-
ten Phenolresolharz aufgetragen, getrocknet und gehartet.

Aus diesem Schieifmittel hergestellte Schleifbidnder ha-

10 ben sich im Metallschliff bewéhrt, insbesondere neigen die
Binder beim Schleifen von Aluminium vergleichsweise weni-
ger zum Zustopfen, wihrend beim Schleifen von Stahl vor
allem die relativ konstante Abtragsleistung wihrend der ge-
samten Schleifzeit auffallt.
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