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Verfestigter Polartikel, dessen Herstellung und Var-
wendung zur Bearbeitung von Oberflichen

Gegenstand der Erfindung sind Polartikel, die durch La-
tices, Dispersionen, Harze oder thermische Behandlung
verfestigt sind. Weiterhin beschreibt die vorliegende
Erfindung Verfahren zur Herstellung von Polartikeln so-

wie deren Verwendung zur Behandlung von Oberfldchen der
unterschiedlichsten Materialien.

Es ist bekannt, daB8 zur Obefflachenbehandlung mit Schmir-
gel beaufschlagte Gewebe und Papiere eingesetzt werden.
AuBerdem werden als Bearbeitungsmittel fiir Oberflidchen
Stahlwollen, Schleif- und Polierscheiben verwendet.

Im Gebrauch sind bereits ebenfalls aus Faservliesen ge-
fertige Schleifscheiben, die mit Kunstharz imprdgniert
und auf der schleifenden Seite mit einem kunstharzge-

bundenen Schleifkorn-Anteil, wie z.B. Siliciumcarbid
versehen sind.

LeA 21 988-EP
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Die Schmirgelwirkung und Gebrauchsdauer dieser bekannten,
aus Faservliesen gefertigten Schleifscheiben ist ‘begrenzt
und 1&8t vielfach zu wilinschen ibrig. Bedingt durch die
Struktur des Vlieses ist die mit dem schmirgelnden Korund-
anteil versehene Oberschicht der Schleifscheibe nicht

tief genug in dem Faservlies eingebettet und verbraucht
sich entsprechend schnell.

Die Produkte des Standes der Technik neigen dazu, daB
die Oberfldche des Materials, auf Grund der gering ver-
bundenen mechanischer Einbindung sehr leicht unter
mechanischen Beanspruchung aufreissen und zerfallen
kdnnen. Daraus k&énnen UngleichmdB8igkeiten resultieren.
Es wurde nun gefunden, daB mit den erfindungsgeméﬁéﬁ
Polartikeln die geschilderte Nachteile vermieden wer-

den kdnnen.
Beispielsweise werden aus Polartiken, die mit Binde-
mitteln versehen sind, Schleifscheiben erhalten, die
eine wesentlich erhdhte Gebrauchsdauer und Schmirgel-

. resp. Polierwirkung aufweisen. Das wesentlich glinsti-

gere Verhalten der aus Polartikel hergestellten Schleif-
und/oder Polierscheiben ist bedingt durch die bei Pol-
stoffen andersartige Anordnung der Fasern des Pols ge-
genﬁbér eines Faservlieses. Die offene Poldecke eines
Polartikels gestattet bei dem erforderlichen Verfesti-
gungsvorgang mit Bindemitteln ein tieferes Eindringen
der fiir den Schleifvorgang infrage kommenden Ober-
schicht, die neben dem Bindemittel noch gegebenenfalls
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den Schleifkdrper enthdlt. Daraus kann sich die bessere

Schmirgel-resp. Polierwirkung der erfindungsgemdB herge-
stellten Polartikel erkldren.

Die Erfindung beschridnkt sich hierbei nicht nur auf die
Ausbildung der Schleif- oder Polierscheiben in der Form
runder Scheiben, sondern erstreckt sich auch auf andere
Ausfiihrungsformen.

Durch die Elastizitdt der nicht oder nur schwach adhisiv

gebundenen Fasern im Untergrund kénnen auBerdem schonende
Behandlungen der Oberflidchen erzielt werden.

Durch Einarbeitung von thermoverformbaren Bindemitteln
und thermoverformbaren textilen Fasern sind nicht plane-
Oberfldchen ebenfalls bearbeitbar.

Die aus Polartikel mit beliebigem Fl&chengewicht ééfer—
tigten Schleif- oder Isolierbdnder sind beispielsweise
auf rotierende Walzen oder Rohre montiert oder laufen
als endloses Schleifband iber die rotierende Walze. Als
Schleifmittel dienen Schleifmittelk&rper, wie Silicium-
carbid, Aluminiumoxid und dergleichen. Des weiteren ultra-
harte Kdrner, Diamantstaub, kubisches Bornitrid und der-
gleichen. Die Schleifmittel bilden zusammen mit einem
Bindémittel die schleifende Oberschicht der Schleif-
scheibe oder des Schleifbandes. Je nach Feinheitsgrad
und Menge des benutzten Schleifmittelkdrpers geht die
Wirkung der rotierenden Schleifscheibe von dem Schleif-

vorgang in einen Poliervorgang Uber. Falls lediglich ein
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Poliervorgang angestrebt wird, unterbleibt auch der Zusatz
des Schleifmittel-XK&rpers gdnzlich. In diesem Falle findet

nur eine Impré&gnierung der Scheiben oder B&nder mit Binde-
mitteln statt.

Gegenstand der Erfindung ist somit ein verfestigter Pol-
artikel, dessen Verfestigung der Oberseite durch Einsatz
von Latices, Dispersionen und Harze oder durch Thermobe-
handlung erzielt wird. Diese verfestigten Polartikel wer-
den hergestellt, in dem unverfestigte Polartikel mittels=
Latices, Dispersionen und Harzen oder durch Thermobe-
handlung verfestigt werden.

Dies als Ausgangsmaterial eingesetzten unverfestigten Pol-
artikel kdnnen eine belieBige Florhdhe aufweisen und

lassen sich nach den bekannten Techniken herstellen.

Nachstehend wird eine Anzahl dieser an sich bekannten
Techniken zur Herstellung von Polartikeln angefiihrt,

ohne daB damit eine Beschrédnkung auf diese verbunden
ist.

- Nadelflorartikel (Tufting) mit Schnitt- oder Schlingen-
flor oder Kombination beider Polformen, geradlinig
oder mustermdB8ig getuftet.

- Gewebte Polartikel, davon Kettflorgewebe, SchuBflorge-
webe.

Le A 21 988
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-~ Chenille-Artikel, Bouclés, Epinglés.

- N&hgewirkte Polartikel, z.B. Malipol-Artikel.

- Kettengewirkte Polartikel, z.B. Raschel-Artikel.

- Frotté, Frottierware.

- Strickflor, z.B. Wildman-Artikel.

- Durch elektrostatische Beflockung hergestellte Polar-
tikel.

- Ausrilistungstechnisch hergestellte Polartikel, z.B.
durch Rauhen von Wirkware oder atlasbindiger Webware

~erhaltener Florstoff;

- Nach Schneid- und Klebetechniken erhaltene Polartikel
z.B. das Giroud-Verfahren, das Bigleow-Sanfor-Ver-
fahren, das Bouclé-Ondulee Verfahren, das Rrandon-
Verfahren, das Bartuft-Verfahren, das Radicliffe-Ver-

fahren, das Couquet-Verfahren...

Die zur Polbildung benutzten Garne kdnnen aus Natur-
oder Chemiefasern bestehen, wobei letztere als Endlos-

oder als Spinnfasergarne zur Verwendung gelangen k&nnen.

Natur- und Chemiefasern k&nnen in beliebigen Mischungen

in glatten oder texturierten Garnen und Zwirnen zum Ein-
satz kommen.

Als Rickenmaterial (Tr&ger) fiir die unverfestigten Pol-
artikel kommen infrage: Gewebe aus verschiedenen Faser-
stoffen, z.B. '

‘Le A 21 988
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- Polypropylen (meist als Splitb&ndchen),
- Polyester,
- Jute.

Grundgewebe mit Faserauflage ("Angelhair") vernadelt.
Maschenwaren aus verschiedenen Faserstoffen.
Nonwovens aus verschiedenen Faserstoffen.

- Vliesstoffe,

- Nadelfilze,

- Watten,

- Walkfilze,

- Vlies-Ndhwirkstoffe

- Maschen-Vlieswirkstoffe.

Folgende Rilickenkonstruktionen der Polartikel sind bei-
spielsweise mdglich:

- Nur Erstriicken.

- Zweit- und Mehrfachriicken aus textilen Fl&chenge-
bilden und/oder Rickenbeschichtungen.

Fldchengebilde: z.B. Gewebe aus Jute, Polyacryl, Poly-

ester etc.; Faservliese aus Polypropylen und anderen

Faserstoffen. Kaschieren, Laminieren der verschiedenen

Fldchengebilde mit NaB-, LOsungsmittel-, Schmelzkleber;

. auch Verndhen oder Vernieten.

Le A 21 988
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Rlckenbeschichtungen: z.B. Latex-Schaumriicken in Plan-
schaum~-, Waffelschaum- oder Stegprdgungen, Schwerkbe-~
schichtung mit Polyurethan, Polyvinylchlorid, ataktischen

Polypropylen u.d.; eventuell unter Einsatz netzartiger
Fl&chengebilde zur Armierung.

Die Latices und Dispersionen kdnnen aus folgenden co-

polymerisierbaren Monomeren in iiblicher Weise herge-~
stellt werden:

a) Ester der Acryl- und Methacrylsdure mit 1 - 18 C-
Atomen, vorzugsweise 1 - 8 C-Atomen, in der Alkohol-
komponente, beispielsweise Methylacrylat, Methyl-
methacrylat, Ethylacrylat, n-Butylacrylat, Isobutyl-

acrylat, 2-Ethyl-hexylacrylat usw. sowie deren
Mischungen;

15 b) Vinylaromaten oder Vinylidenaromaten, wie Halogen-

styrol, durch Alkylgruppen substituierte Styrole.
Die Alkylgruppe des Kerns enthdlt vorzugsweise 1 =~
4 C-Atome, die der Vinylgruppe vorzugsweise 1 = 2
C-Atome. Beispielhaft seien genannt: Styrol, ., -
Methylstyrol, p-Methylstyrol, p-Isopropylstyrol
und p-Chlorstyrol; .

c) Vinylester von 2 - 8 C-Atome enthaltenden Carbon-
sduren, insbesondere Vinylacetat, Vinylpropionat
und Vinylbutyrat, Vinylbenzoat;

ILe A 21 988
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7~,B-ungesdttigte Carbonsdureamide mit 3 - 5 C-
Atémen, wie Acrylamid und Methacrylamid sowie deren
N-Hydroxymethylverbindungen und deren Alkylether
mit 1 - 8 C-Atomen, insbesondere 1 - 4 C-Atomen im
Etheralkylrest, wie beispielsweise N~Hydroxymethyl-
methacrylamid, N-Hydroxymethylacrylamid, N-Butoxy-
methylacrylamid etc., N-Butoxymethylmethacrylamid;
Ester der Carbamidsdure;

Dienkohlenwasserstoffe mit 4 - 6 C-Atomen und ins-
besondere konjugierte Diene, wie z.B. Butadien-1,3,
Isopren, Piperylen, Hexadien-1,3, Chlorbutadien-
1,3, 1,2-Dichlorbutadien=-1,3, und dergleichen;

- ,B8-ungesdttigte Nitrile, wie (Meth)Acrylnitril;
X ,B8-ungesdttigte Monocarborisduren, wie Acryl-
Itacon- oder Methacrylsdure; i,B-ungeséttigte
Halogenidé, wie Vinylchlorid, Vinylfluorid und
Vinylbromid.

Aus diesen Monomeren lassen sich Homo- und Copolymeri-

sate herstellen, wobei Copolymerisate bevorzugt sind.

Als Harze sind beispielsweise in Betracht zu ziehen:

Melamin-Formaldehyd-Harze

Resorcin-Formaldehyd-Harze
Harnstoff-Formaldehyd-Harze

.Phenol-Formaldehyd-Harze, Kresol-Harze, Reaktant-Harze,

Harnstoff-Melamin-Formaldehyd~Harze sowie die ent-
sprechenden Derivate.

Le A 21 988
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Durch den Zusatz von harzbildenden wasserldslichesn Fornal-

dehyd Kondensationsprodukten ist eine Erh&hung dar Stei-

figkeit und ein intensiver Vernetzungsgrad erreichhar.

Die eingesetzten Latices k&énnen einen Feststoifgehalt von

.10 -~ 70 Gew.-%, die eingesetzten Dispersionen einen Fest-

stoffgehalt von 10 - 70 Gew.-% und die verwencbaren Harze

einen Feststoffgehalt von 10 - 90 Gew.-% aufweisen.

Die unverfestigten Polartikel werden mit 0 - 300 Gew.-%

des Feststoffgehaltes obiger Latices, Dispersionen und/
oder Harze beaufschlagt.

Die Verfestigung der beschriebenen Polartikel kann durch
Imprédgnieren, Streichen, Drucken und/oder Spriithen inm ein
oder mehrstufiger Verfahrensweise erfolgen.

Dabei k&nnen den Mischungen anorganische Schleifmittel

in verschiedenen Korngr&B8en, wie Siliciumcarbide, Alu-

miniumoxide und deren AbkSmmlinge in der Menge von 0 -

350 Gew.-%, bezogenéuf Latex-, Harz-, bzw. Dispersions-
feststoffgehalt, zugegeben werden.

éur Viskositd@tsregulierung der Mischungen kénnen Poly-

acrylate, Methylcellulosen, Carboxymethylcellulosen und
Alginate eingesetzt werden.

Es ist nicht erforderlich, aber es kdnnen gegebenenfalls
auch Vulkanisiermittel, Beschleuniger, Zinkoxide, Ge-
liermittel, Netzmittel, Weichmacher, Thermoplaste, Fiill-~

stoffe, Farbstoffpigmente organischer und anorganischer

Le A 21 988
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Herkunft und andere {ibliche Kautschuk-Latex-Dispersions-

hilfsprodukte zugesetzt werden.

Die beigefligten Zeichnungen 1 bis 5 zeigen die- verfestig-

ten Polartikel in unterschiedlichen Gestaltungsformen.

Die Zeichnungen 1 und 2 zeigen jeweils in Seitenansicht

eine Scheibe (Figur 1) und eine Kreisringscheibe (Figur
2)0

Figur 3 stellt ein Endlosschleifverband dar, wobei Ziffer
1 die Nahtstelle bedeutet. Figur 4 beschreibt ein Zy-

linderschleifband, Figur 5 eine Biirstenwalze in Seiten-
ansicht. -

In Figur 5 stellen die Ziffer 4 eine Unterlage, Ziffer 3

eine Mutter, Ziffer 2-ein Gewinde und Ziffer 5 den Pol-
artikel dar.

Die Scheibe weist einen Durchmesser von 2 - 100 cm und
eine Dicke von 0,1 - 10 cm auf. Sie wird hergestellt,
in dem man aus einem Fléchengebilde entsprechende Dicke
einen kreisfdrmigen Artikel ausstanzt.

Die Kreisringscheibe besitzt einen Durchmesser auBen von
2 - 100 cm und einen Durchmesser innen von 0,5 - 15 und
sowie eine Dicke von 0,1 - 10 cm. Sie wird wie die

Scheibe hergestellt, nur daB zusd@tzlich aus dem Zentrum

in den angegebenen Gr&Ben eine weitere, kleinere Scheibe
ausgestanzt wird.

Le A 21 988
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Das Schleifband besitzt eine Breite von 1 - 500 cm, eine
Linge von 10 - 300 cm und eine Dicke von 0,1 - 10 cm und

wird hergestellt, in dem man ein entsprechendes Stiick aus
einem Flichengebilde ausschneidet und dieses an den Enden
mechanisch oder adhdsiv verbindet.

Das 2Zylinderschleifband weist eine Breite von 1 - 300 cm,

eine Tinge von 3 - 200 cm, eine Dicke von 0,1 - 100 cm und

einen Schnittwinkel von 20 - 50°C auf. Es wird wie das
Schleifband hergestellt. Der notwendige Schrdgschnitt iiber
die Breite erfolgt in den angegebenen Winkelbereichen.

Die Biirste besitzt einen Durchmesser auBen von 3 - 50 cm,
einen Durchmesser innen von 0,1 - 10 cm sowie eine Linge
von 0,5 - 300 c. Die Bilirstenwalze wird hergestellt, in
dem mehrere Kreisringscheiben auf einen Dorn gezogen

und beispielsweise mechanisch aneinander gepreB8t werden.

Die Zﬁsammensetzung der Mischungen ist in den Beispielen
beispielhaft angegeben. Die Zahlen bezeichnen Gewichts-
teile bezogen auf 100 Teile der Trockensubstanz der ein-

gesetzten Latices, Dispersionen und Harze, wenn nicht
anders angegeben.

Die Beispiele dienen der Erl&uterung des Gegenstandes

der Erfindung, ohne dieselbe jedoch in ihrem Umfang ein-
zuschrénken.

Le A 21 988
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Beispiel 1

Unverfestigte Tufting-Rohware mit einer Teilung von
1/4", einem Polyamid 6, 400 dtex (Nm 2,51) im Pol, einem

Polypropylen-vVlies als Tridger und einem Gesamtflichen-

‘gewicht von 450 g/m? werden in eine wdssrige Dispersion '

bestehend aus 40 Gew.-% Butadien, 55 Gew.-% Styrol und
5 Gew.-% eines carboxylgruppenhaltigen Monomers mit
einem Feststoffgehalt von 50 % und einem pH-Wert von
8,5 getaucht und im AnschluB daran bei 125°C getrocknet.
Die Binderaufnahme betrdgt trocken 7 % bezogen auf das
Ausgangsgewicht des Textiltr&gers.

Danach erfolgt ein Sprihauftrag mit einer wéssrigen
Mischung. Diese besteht aus einer wdssrigen Dispersion
folgender Zusammensetzung: 60 Gew.-% Styrol, 30 Gew.-3%
Butadien; 5 Gew.-% Acrylnitril und 5 Gew.-% N-Methylol-
acrylamid mit einem Feststoffgehalt von 50 % und einem
pH-Wert wvon 5.

Dieser Dispersion werden 50 Gew.-% eines Melamin Formal-
dehyd-Harzes und 150 Gew.-% einer Mischung von Korund
und Caborundum im Verhdltnis 1:1 und einer Korngr&Be von
150 zugegeben. Um das Absetzverhaltén zZu verlangsamen,
sind 15 Gew.-% eines Polyacrylatverdickers zugegeben
worden. Nach dem Trocknen und Vernetzen betrdgt die
Auflagemenge 240 g/m?.

Le A 21 988
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Beispiel 2

Unverfestigte Tufting-Rohwaren des Beispiel 1 werden =iz
einer Dispersion, bestehend aus 60 Gew.-% Acrylsdureestear;
30 Gew.-% Styrol, 4 Gew.-% Methacrylsdure und 6 Gew.-%
N-Methylolacrylamid und einer Feststoffkonzentration von
48 % mit einem pH-Wert von 5 verfestigt. Die Trocknung
erfolgt bei 125°C und die Feststoffaufnahme betridgt ca.

10 % bezogen auf das Ausgangsgewicht des Trdgers.

Der Spriihauftrag erfolgt wie bei Beispiel 1.

Beispiel 3

Unverfestigte Tufting-Rohwaren des—Beispiels.1 werden
in einem Latex, bestehend ‘aus 30 Gew. -% Acrylnitril,
65 Gew.-% Butadien; 2 Gew.-% Acrylsdure und 3 Gew.-~%
N-Methylolacrylamid mit einem Feststoffgehalt von 40 %
und einem pH-Wert von 6 getaucht. Die Auflagemenge nach

dem Trocknen betrdgt 13 %, bezogen auf das Rohgewicht
des Tr&gers.

Im AnschluB daran erfolgt ein Sprithauftrag mit einer
Dispersion zusammengesetzt aus 95 Gew.-% (Meth)Acryl-
sdureester und 5 % N-Methylolacrylamid mit einer Fest-
stoffkonzentration von 40 % und einem pH-Wert von 6.

Dieser Dispersion werden 40 Gew.-% eines Melamin-Formal-

dehydharzes zugegeben und die Endtrockenauflage betrigt
100 g/m?. '

Le A 21 988
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Beispiel 4

Unverfestigte Tufting-Rohwaren des Beispiels 1 werden
eingesetzt. Die Vorverfestigung erfolgt wie unter Beispiel

1 beschrieben. Der Druckauftrag wird mit einer Dispersion

'~ bestehend aus 40 Gew.-% Butadien, 35 Gew.-% Styrol, 4

Gew.-3% (Meth)Acrylsdure; 7 Gew.-% (N-Methylol)Acrylamid
und 14 Gew.-% Acrylnitril mit einer Konzentration von
40 % und einem pH-Wert von 8 durchgefiihrt.

Dieser Dispersion werden ca. 50 Gew.-% eines Melamin-
Formaldehydharzes, 100 Gew.-% eines Korundes mit der
KorngrdBe 100 zugegeben. Um eine entsprechende Paste

zu erhalten werden 25 Gew.-% eines Polyacrylatverdickers
zugegeben.

Nach dem Trocknen und Vernetzen betrdgt die durchschnitt-
liche Auftragsmenge ca. 120 g/m?.

Beispiel 5

Polartikel wie unter Beispiel 1 beschrieben werden direkt
wie unter Beispiel 1 erl&utert bespriht.

Beispiel 6

Polartikel wie unter Beispiel 1 beschrieben werden einer
Vorimprdgnierung wie unter Beispiel 1 erkl&rt mit fol-

gender Mischung bespriiht. Diese Mischung besteht aus

ILe A 21 988
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125 Gew.~% Melamin-Formaldehydharz, 10 Gew.-% Ammon-
chlorid, 125 Gew.-% von Korund mit einem Feinheitsgrad
von 220 und 2,5 Gew.-% einer Methylcellulose.

Beispiel 7

Polartikel wie unter Beispiel 1 beschrieben werden eben-
falls wie unter Beispiel 1 verfestigt, die Sprihmischung
besteht aus 250 Gew.-% eines widssrigen Phenol-Formaldehyd-
Harzes; 100 Gew.-% Formaldehyd; 125 Gew.-% eines Korundes-

mit der Peinheit 100 und 100 Gew.-% eines Polyacrylat-
verdickers.

Die mit schmirgelhaltiger und/oder schmirgelfreier Be-
schichtung versehenen Polartikel werden im konfektio-
nierten Zustand mit oder ohne Kantenumleimung, Kettelung

o0.4. geliefert. Sie sind wasch- und chemischreinigungs-
bestdndig. '

Le A 21 988
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Patentanspriiche

1. Verfestigter Polartikel, dadurch gekennzeichnet, daB
die Verfestigung an der Oberseite durch Einsatz von
Latices, Dispersionen und/oder Harzen oder durch

5 eine Thermobehandlung erfolgte.

2. Verfestiger Polartikel gemdB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dieser mit 0 ~ 300 Gew.-%, be-
zogen auf den Feststoffgehalt, eines lLatex, einer

Dispersion und/oder eines Harzes beaufschlagt ist.

10 3. Verfestigter Polartikel, gem&@B8 Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflagemenge der
Latices, Dispersionen und/oder Harze, bezogen auf
deren Feststoffgehalt, 20 bis 500 g/m?, bezogen auf
Textilrohgewicht betragen.

15 4. Verfestiger Polartikel gem#i8 Anspriichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB dieser bis zu 300 Gew.-%
eines Schleifmittels enthdlt.

5. Verfahren zur Herstellung verfestiger Polartikel
gemdB Ansprilichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
20 daB diese durch Einsatz von Latices, Dispersionen

und/oder Harzen oder durch eine Thermobehandlung
verfestigt werden.

Le A 21 988
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6. Verfahren gemdB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Latices und Dispersionen jeweils einen Fest-
stoffgehalt von 10 - 70 Gew.-% und die Harze einen

Feststoffgehalt von 10 -~ 90 Gew.~-3% aufweisen.

7. Verfahren gemdB Anspriiche 5 und 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zusdtzlich bis zu 300 Gew.-% eines
Schleifmittels zugegeben werden.

8. Verfahren gemdB Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach Auftrag der Latices, Dispersionen

und/oder Harze in bekannter Weise getrocknet wird.

9. - Verfahren gemdB Anspruch 8, dadurch gekenhzeichnet, g
daB8 zusdtzlich in bekannter Weise vernetzt wird.

.

10. Verwendung der verfestigten Polartikel zur Bearbei-
tung von Oberfldchen.

e A 21 988
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