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(&) Flexibles Schleifwerkzeug und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Die zwischenraumflillende Ausriistung (10, 15)
der textilen Unterlage eines fiexiblen Schieifwerkzeu-
ges hat Schaumstruktur, wodurch bei guter Faserhaf-
tung bessere Fllleigenschaften erzielt werden.
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Flexibles Schleifwerkzeug und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein flexibles Schleifwerk-
zeug mit einer eine Faserstruktur enthaltenden fle-
xiblen Unterlage, deren Zwischenrdume zumindest
teilweise durch eine aus dem fliefdhigen Zustand
erstarrte Ausrlistung geflillt sind. Die Erfindung be-
trifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Schieifwerkzeugs.

Textilstoffe, die zur Herstellung der flexiblen
Unterlage von Schleifwerkzeugen verwendet wer-
den, beispielsweise Gewebe, N&hwirkstoffe und
Fliese, bedlrfen der Verfestigung, bevor das
Schleifkorn aufgetragen wird. Dieser Verfestigung
dient die Ausrlstung.Unter der Ausrlstung wird
eine im flieBfdhigen Zustand in den Textilstoff ein-
gebrachte Masse verstanden, die darin erstarrt und
dadurch die Fasern der Texilstruktur miteinander
verbindet und verfestigt. Sie hat daneben den
Zweck, die Faser- und Fadenzwischenrdume der
Unterlage zumindest im oberfldchennahen Bereich
zu fillen um sie dadurch vor dem Eindringen des
Kornbindemittels zu schiitzen, das innerhalb der
Unterlage wegen seines versprddenden Einflusses
unerwiinscht ist. Sie schiitzt auch vor dem Eindrin-
gen anderer unerwilinschter Stoffe, insbesondere
Schleifhilfsmittein wie Wasser, Schleifemulsion
oder Ol. Da die Ausrlistung an der Ubertragung der
Krdfte beteiligt ist, die zwischen dem Schleifkorn
und der Unterlage sowie innerhalb der Unterlage
wirken. muf8 sie sich sicher an und zwischen den
die Unterlage bildenden Fasern oder Faserstrdngen
verankern. Dies gelingt um so besser, je geringer
die Viskositdt im Aufbringungszustand ist. In ande-
rer Hinsicht ist jedoch geringe Viskositdt uner-
wilinscht, weil sie im allgemeinen gleichbedeutend
ist mit der Anwesenheit betréchtlicher
L&sungsmittel- oder Dispersionsmittelmengen, die
den Trocknungsaufwand (Energiebedarf, Trockner-
linge) vergrbfern. Auch kann dadurch die aufirag-
bare Substanzmenge begrenzt sein. Schlieflich
kann eine durch geringe Viskositdt verursachte zu
groBe Eindringtiefe nachteilige Verinderungen der
Eigenschaften der Unterlage mit sich bringen, bei-
spielsweise ein Verspriden der Fasern bei Appre-
turen auf der Grundlage von Phenolharz.

Bekannt ist es (EP-A 0 104 778), als fiillende
Ausr{istung ein Kunstharz zu verwenden, das einen
hohen Prozentsatz von Fllistoffen enthdlt. Jedoch
haben Kunstharze mit hohem Fllistoffanteil den
Nachteil geringer Elastizitit. Auch wird die Viskosi-
tat im Zustand des Aufbringens erhdht und damit
die Verankerungsféhigkeit verringert.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de. sin Schleifwerkzeug der eingangs genannten
Art zu schaffen, dessen Ausriistung bei guter Haf-
tung an der Unterlage gute Fulleigenschaften und
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die Fahigkeit zur Bildung einer hinreichend dicken
Schicht aufweist. Der Erfindung liegt ferner die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Einbrindung
einer solchen Ausriistung in die Unterlage zu
schaffen.

Die erfindungsgeméBe L&sung besteht darin,
daB die Ausrlistung geschiumt ist.

Der Erfindung liegt die Uberraschende Erkennt-
nis zugrunde, daB die Verwendung von Schaum die
erlduterten Konsistenzprobleme vermindert, weil er
sozusagen zwei Konsistenzen aufweist. Selbst ein
aus verhdltnismaBig leichtillissigem Stoff bereiteter
Schaum besitzt eine betrdchtliche Formbestindig-
keit, die den Auftrag einer hinreichend dicken
Schicht gestatet, wobei die Masse der nach dem
Aushirten verbleibenden FestkGrper sowie die des
im Trocknungsvorgang auszutreibenden L&sungs-
oder Dispergierungsmittels oder des aufgrund che-
mischer Umsetzung anfallenden Wassers gering
ist. Die FZhigkeit des Schaums, sich an der Ober-
fliche der Unterlage an den Fasern und in den
Faserzwischenrdumen zu verankern, wird hingegen
vom Entwasserungsvermdgen sowie von der Vis-
kositdt der dem Schaum zugrundeliegenden Flis-
sigkeit beeinfluBt, wobei diese Viskositdt unabhin-
gig von der Formbestindigkeit des Schaums als
ganzem vergleichsweise gering gew&hli werden
kann. Die F3higkeit der den Schaum biidenden
Flussigkeit, in die Faserzwischenrdume einzudrin-
gen und sich dort zu verankern, wird durch die
Schaumstruktur nicht gemindert, zumal sich ge-
zeigt hat, daB der Schaum in dem unteren, an die
textile Oberflache grenzenden Bereich die Neigung
hat, seine Dichte zu vergréfern, weil die gréBeren
Blasen von der Unterlage wegwandern, insbeson-
dere, wenn der Auftrag auf die horizontale oder
geneigte Bahn von oben erfolgt. Daher zeichnet
sich die erfindungsgemdfe Ausristung in vielen
Fillen dadurch aus, daB ihre Dichte an der Grenz-
flaiche zur Unterlage grdBer ist als in Entfernung
davon. Gleichzeitig ist aber die Masse der in dem
Grenzbereich zur textilen Unterlage frei verfligba-
ren FlUssigkeit begrenzt. Dadurch ist die Menge
der Flussigkeit begrenzt, die aus dem schaumge-
flllten, grdBeren Poren und Fadenzwischenriumen
durch Kapillarkrdfte in die feinen Faserzwischen-
rdume abwandern kann. Dies ist erwiinscht, weil
lediglich die Fuliung der gréBeren Poren und Fa-
denzwischenrdume sowie eine gute Verankerung
der geschdumten Ausrlistung an den diese Poren
und Zwischenrdume begrenzenden Fasern erfolgen
soll, wahrend die feinen Kapillarzwischenrdume
insbesondere im Kern der Féden frei bleiben sol-
len.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht
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darin, daB Oberflachenvertiefungen der Unterlage,
beispielsweise solche zwischen Faserstringen von
Textilunterlagen, durch die Schaumausristung
weitgehend geflilit werden kdnnen. Dies gilt insbe-
sondere fir die Zwischenrdume zwischen benach-
barten Fiden oder Faserstrdngen von Ndhgewir-
ken. Auch bei betrdchtlichen Unebenheiten der Un-
terlage kann dadurch eine verhdltnismaBig glatte,
ebene Oberflache erzieli werden.

Ferner besteht ein Vorteil der von Faserstrédn-
gen und zwischenliegender Schaumflillung gebilde-
ten Riickseite dabei darin, daB die Faserstrdnge als
Rippen den groften Teil der Kraftiibertragung
{ibernehmen k&nnen, wihrend die dazwischenlie-
gende Schaumfiillung von den Kriften entlastet ist.
Dies wird dadurch erreicht, daB die Schaumtlillung
nur zwischen den Fasersiringen angeordnet ist
und deren HBhe nicht Ubersteigt. Jedoch kann
auch die Schaumfiillung in gewiinschtem MaBe an
der Kraftiibertragung beteiligt werden, indem die
Hohe der riickseitigen Schaumausriistung diejeni-
gen der Faserstringe im unbelasteten Zustand
tibersteigt, ohne wesentliche Schichtdicke auf den
Faserstringen, wobei ein Schaum von derart nach-
giebiger Konsistenz gewdhit wird, daB er unter den
betrieblich auftretenden Kréften (vornehmlich der
Druck der Antriebsrollen und/oder der Druck eines
zur Erzeugung des Schleifdrucks verwendeten
Druckbalkens oder Druckschuhs) so weit kompri-
miert wird, wie es die H6he der Faserstrdnge zu-
[48t. Im Bereich der Schaumausristung wird dann
lediglich eine Kraft solcher Gr&fe Ubertragen, wie
sie flir diese Kompression erforderlich ist. Bei die-
ser Ausflhrungsform wird eine wesentliche
Schichidicke auf den Fasersirdngen vermieden, da-
" mit dort hohe Krifte unabhdngig von der mdgli-
cherweise begrenzten Festigkeit der Schaumausri-
stung Ubertragen werden k&nnen.

Bei einer anderen Ausflhrungsform kann die
Schaumausrlistung eine die Riickseite
(einschlieflich der Faserstrdnge) volistédndig und im
wesenilichen deckende Schicht bilden. Dies hat
den Vorteil hoher Riickseitengldite, wie sie mittels
herkdmmilicher Verfahren bei einmaligem Auftrag -
insbesondere bei kostenglinstigen Gewirken mit
uneinheitlicher und unebener Oberfldche oder ge-
ringer Gewebedichte - bislang nicht erzielt werden
konnte. Die abrasive Wirkung, die manche her-
kdmmlichen Unterlagen an den Gleitbeldgen von
Druckbalken oder Druckschuhen von Schleifma-
schinen zeigen, kann dadurch vermieden werden.

Uberraschenderweise wurde weiterhin eine
ausgeprigte Bestdndigkeit gegeniiber den beim
Schletfvorgang auftretenden Walk-, Zug- sowie
Scherbelastungen festgestellt, so daB auch gegen
Ende eines Dauertests bei unverdndert einheitli-
cher, glatter Riickseite ein entsprechend gleichmé-
Biges Schiiffbild auf der Werkstlickoberfldche erhal-
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ten wurde. Im Vergleich zu herkdmmlich ausgeri-
steten Bindern wurde ferner ein besonders ruhi-
ges, schwingungsarmes Laufverhalten sowie eine
verbesserte Kraftlibertragung zwischen den An-
triebselementen und der Bandriickseiie festgestellt.

Fir die Herstellung einer rlckseitigen Deck-
schicht und fiir die Fillung rlickseitiger Vertiefun-
gen wird zweckmapigerweise ein Schaum mittlerer
Weichheit gewdhlt, ndmlich ein Schaum, bei dem
der fUr die Kompression auf die Hélfte der Dicke
erforderliche Druck mindesiens 700 kPa und vor-
zugsweise mindestens 1200 kPa sowie hdchstens
2500 kPa betrégt.

Die Vertiefungsfiillung, bei welcher die hheren
Faserstrdnge nicht oder kaum von einer Schaum-
schicht abgedeckt sind, wird zweckmifigerweise
aufgerakelt, so daB der oberhalb von den hdchsten
Erhebungen der Unterlage befindliche Uberschus
entfernt wurde und diese hdchsten Erhebungen
selbst im wesentlichen beschichtungsfrei blieben.
Es bildet sich auf diese Weise eine Zwischenraum-
flllung, deren Oberfldche sich jeweils an den Rén-
dern der Zwischenrdume der HShe der Faserstrin-
ge anndhert. Dabei kann die H8he der Zwischen-
raumfiillung geringer sein als die Hohe der Fasers-
trdnge, wenn nach dem Aufrakein ein Volumenver-
just auftritt; sie kann ebenso hoch sein; sie kann
aber auch héher aufgewdibt sein, wenn nach dem
Aufrakein ein Nachtreiben des Schaums auftritt.

Wenn eine durchgehende Schaumschicht auf
der Riickseite vorhanden ist, kann es vorteilhaft
sein, diese nach der Schaumbildung zu kalandrie-
ren, d. h. durch Paare von Prefwalzen zu flhren.
Dies geschieht zweckmaBigerweise unter gleichzei-
tiger W4rmezufuhr. Dadurch wird die Dichte der
Schicht nahe ihrer freien Oberfliche grdfer als in
inren tieferen Bereichen. Dies beruht darauf, daB
die Wirmeeinwirkung der aufgeheizten Kalander-
walze in Oberflichenndhe intensiver ist. Dank der
gréBeren Dichte der Schaumschicht in Oberflé-
chenndhe zeichnet sich die Kalanderschaumschicht
durch h&here mechanische Widerstandsfahigkeit
aus.

Wenn die Festigkeit der Schaumschicht flr
den Angriff duBerer Kréfte, beispielsweise der
Reibkraft einer Antriebsrolle oder der Krait einer
auf die Schieifbandrliickseite einwirkenden, den
Schleifdruck erzeugenden Fldche nicht standzuhal-
ten vermag, kann es ferner zweckmigig sein, die
geschidumte Ausrlstung an der Oberfldche der Un-
terlage durch eine zusétzliche Schicht grdBerer Fe-
stigkeit abzudecken, die ungeschdumt sein kann
und aus derselben oder einer anderen Masse be-
stehen kann, insbesondere aus Kunstharz.

Die Dichte der Schaumausrlstung betrdgt im
gebrauchsfertigen Zustand vorzugsweise im Mittel
0,5 bis 0,9 b/cm3, vorzugsweise etwa 0,7 g/cm?®.

Wenngleich die Anwendung der Schaumausri-
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stung auf der Schieifbandriickseite besondere Vor-
teile aufweist, kommt doch auch ihre’ Anwendung
auf der Kornseite in Frage, ndmlich zur Fillung von
Vertiefungen und Faserstrang-Zwischenrdumen der
kornseitigen Oberfliche der Unterlage zur Bildung
einer glatten Qberfliche der ausgerUsteten Unterla-
ge zur Aufnahme der Schieifkornschicht. Daflr soll
ein sehr fester Schaum gewihlt werden, der den
Schleifdruck prakiisch inkompressibel aufnimmt.
Darunter ist zu verstehen, daf die Nachgiebigkeit
der schaumgefiiliten Bereiche so gering ist, daB sie
sich auf das Schleifergebnis nicht auswirkt. Diese
Bedingung ist zumindest dann erflillt, wenn die
Kompression der schaumgefiiliten Bereiche des
gebrauchsfertigen Schleifbands unter dem Schleif-
druck geringer ist als ein Drittel der mittleren
Schieifkornabmessung.

Es ist nicht erforderlich, daB die erfindungsge-
méf geschdumte Ausrlstung die einzige Ausri-
stung der Unterlage ist. Vielmehr kann beispiels-
weise vor dieser eine Primirausriistung aufge-
bracht sein, die wahrnehmbar oder vorzugsweise
nicht wahrnehmbar zwischen der Schaumausri-
stung und den die Unterlage bildenden Fasern
liegt. Ferner schlieBt die Erfindung nicht aus, daR
der erfindungsgemifen Schaumausrlstung eine
weitere Ausrlistung mit geschdumtem oder nicht
geschdumtem Material folgt, beispielsweise zur Bil-
dung einer harten oder z&hen Deckfliche vor dem
Aufbringen der Schieifkornschicht.

Der Vorteil der Schaumausriistung, daf Ober-
flachenvertiefungen der Unterlage ausgefiillt wer-
den, bezieht sich nicht nur auf in der Tiefe ge-
schiossene Oberfldchenvertiefungen, sondern auch
auf offene, die von einer Seite zur anderen der
Unterlage durchgehen und erst durch die Schaum-
ausriistung geschlossen werden.

Zwar ist es bekannt (US-PS 4 629 473),
Schaumstoff in einem flexiblen Schleifwerkzeug zu
verwenden; jedoch handelt es sich dabei um eine
vorgefertigte Schaumstoffschicht, die zwischen die
Unterlagen und die Kornschicht laminiert wird, um
der Kornschicht Nachgiebigkeit zu verleihen. Hin-
gegen beabsichtigt die Erfindung keine Nachgie-
bigkeit der Kornschicht.

Das erfindungsgeméBe Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, daB die als Ausriistung in die Unterla-
ge einzubringende Masse sinen Schaumbildner
enthilit. Es ist nicht erforderlich aber vorteilhaft, das
die Schaumbildung mindestens teilweise nach dem
Einbringen in die Unterlage erfolgt. Es kdnnen Ubli-
che Auftragstechniken angewendet werden. Bei-
spielsweise kann bei sehr diinnfliissiger Konsistenz
die auszurlistende Unterlage durch ein Tauchbad
der Ausriistungsmasse gefiihrt werden, wonach der
UberschuB durch ein Prefwalzenpaar abgequetscht
wird. Bei Massen gréBerer ZZhigkeit sowie bei
schon teilweise oder génzlich geschdumten Mas-
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sen ist der Auftrag mittels eines Rakels zweckmi-
Big. Dies gilt insbesondere dann, wenn die Oberfl3-
che der Masse h6hengleich mit den héchsten Er-
hebungen der Faserstruktur der Unterlage geglittet
wird. Die Glattung erfolgt zweckmaBigerweise nach
dem AbschluB der Schaumbildung, wenn H&hen-
gleichheit der Schicht mit den Faserstrukturen an-
gestrebt wird. Wenn hingegen erwiinscht ist, daB
die geschiumte Zwischenraumfiilung auf der
Riickseite der Unterlage Uber die HOhe der Faser-
strukturen vortritt, wird die Gldttung zweckmaBiger-
weise vor dem AbschiuB der Schaumbildung
durchgeflihrt. Schliellich kann, wie bereits erwihnt,
eine Kalandrierung erfolgen. Dies gilt insbesondere
flr durchgehende Schaumschichten auf der Rick-
seite der Unterlage.

Die Fillung kornseitiger Zwischenrdume hat
den Vorteil, daB das Kornbindemittel die Unterlage
nicht durchdrinen kann. Es kénnen daher auch die
preisglnstigeren offenen Gewebe und Gewirke
ohne Gefahr der Versprédung benutzt werden.

Die Erfindung wird im folgenden unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung erldutert, die vorteilhafte
Ausflihrungsbeispiele veranschaulicht. Darin zei-
gen:

Fig. 1 eine perspektivische Schnittansicht ei-
ner ersten Ausflihrungsform

Fig. 2 eine Schnittansicht einer zweiten Aus-
fihrungsform,

Fig. 3 eine Schnittansicht einer dritten Aus-
flihrungsform.

Das flexible Schieifwerkzeug gemis Fig. 1, das
ein Schleifband sein kann, umfaBt eine Unterlage 1,
deren textiler Teil ein N&hgewirk ist, das aus einem
Viies oder Faserstrdngen 2 mit parallel zur Zeich-
nungsebene verlaufender Richtung, lotrecht dazu
verlaufenden FAden oder Faserstringen 3 und
Nahfdden 4 besteht, mittels deren die Faserstringe
3 und die Schicht 2 miteinander verbunden sind.
Derartige N&hgewirke sowie deren Verwendung flir
flexible Schieifwerkzeuge sind bekannt. Wenn oben
allgemein von Faserstrukturen gesprochen wird, so
sind damit vorzugsweise die von derartigen Faden-
systemen gebildeten Faserstrukturen gemeint.

Auf der Vorderseite ist eine von Kdrnem 6
gebildete Kornschicht mittels einer Bindemittel-
schicht 7 mit der Unterlage 1 verbunden und durch
eine Nachleimschicht 8 abgedeckt.

Zwischen den Faserstrdngen 3 bilden sich auf
der Riickseite rinnenfdrmige Vertiefungen 9. Die
Faserstringe 3 und die Nihfiden 4 treten rlicksei-
tig entsprechend stérker hervor. Die Vertiefungen 9
sind erfindungsgemas mit einem Kunststoffschaum
10 gefllit, dessen Oberfliche 11 etwa die Hbhe
der Faserstringe 3 und N&hidden 4 erreicht und
sogar ein wenig Uber diese hinaus gewdlbt ist.
Wenn er genlgend weich ist, um von rickseitigen
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Kriften, wie sie bei der Anpressung des Bandes
gegen ein Werkstlick auftreten, zusammengedriickt
zu werden, werden solche Krifte hauptsédchlich von
den rippenartig in der Rickfliche des Schieifwerk-
zeugs in Erscheinung ftretenden Faserstrdngen 3
bzw. N#hfiden 4 libernommen. Der Schaum 10
braucht daher keine sehr hohe Festigkeit zu besit-
zen und beteiligt sich an der Ubertragung der quer
zur Bandebene verlaufenden Kréfte nur entspre-
chend seiner Aufwdlbung und seinem Elastizitéts-
modul.

Der fiir den Schaum zu wihlende Elastizitits-
modul hingt demnach von den zu {ibertragenden
Kraften ab. Er kann sehr weich sein, wenn die
rlickseitigen Anprefkrifte hauptsdchlich durch die
Faserstringe 3 Ubertragen werden sollen, jedoch
kann fiir den Schaum auch eine hohe Druckfestig-
keit gewihlt werden, wenn er betrichtlich zur Uber-
tragung der Druckkrifte beitragen soll. Seine Bean-
spruchung kann durch das MaB seiner AufwGlbung
entsprechend seiner Kompression bis zu der durch
die Faserstringe bestimmten Ebene begrenzt wer-
den, wodurch auch die von ihm im Verhilinis zu
den Faserstringen zu Uberiragenden Krifte be-
grenzt werden.

Flir die Schaumausriistung kann jeder ver-
schiumbare und anschiieBend sich verfestigende
Stoff verwendet werden, der hinreichende Adh&sion
zu der Unterlage entwickelt. Es handelt sich vor-
zugsweise um Kunstharz, insbesondere Phenole,
Harnstoff- und Melaminharze sowie um Kunststoff-
Dispersionen auf der Basis von Polyacrylsduree-
ster, Polyvinylacetat, Polyurethan, Polyvinylchiorid,
Polyvinylidenchlorid, Polyethylen, Poiyvinylether,
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat sowie Po-
lyvinylpropionat, deren Mischpolymerisate, Co-
bzw. Terpolymere jeweils ausschlieBlich oder sine
Zusammenstellung beliebiger Anteile dieser Poly-
mere. Ferner kann der von der Kunststoff-Disper-
sion gebildete Schaum Tenside, Verschiumer,
Schaumstabilisatoren, Farb- und Fiillstoffe, Vernet-
zer, chemische Treibmittel sowie Hilfsstoffe zum
Einstellen des gewlnschten pH-Wertes enthalten.
Das schaumbildende Gas kann als Luft, Stickstoff,
Kohlendioxid oder dergleichen mechanisch einge-
bracht sein oder durch chemische Umsetzung in-
nerhalb der dem Schaum zugrunde liegenden Flis-
sigkeit erzeugt sein. Die Bezeichnung des dem
Schaum zugrunde liegenden Stoffs als flieBféhig
soll die Verwendung viskoser Stoffe nicht aus-
schlieBen, sofern der Schaum insgesamt minde-
stens streichbar ist. Die Dichte des Schaums beim
Auftrag liegt zweckmégigerweise zwischen 0,1 und
0,4 glcm?, vorzugsweise zwischen 0,15 und 0,3
g/cm3. Die Viskositdt des Schaums liegt zweckmi-
figerweise zwischen 3000 und 10000 mPa.s. Die
Viskositidt der den Schaum bildenden Fliissigkeit
liegt zweckmiBigerweise zwischen 50 und 1500
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mPa.s. Das Aufiragsgewicht des Schaums (im trok-
kenem Zustand) liegt zweckméBigerweise zwischen
10 und 300 g/m?, vorzugsweise zwischen 75 und
150 g/m2. Die Konsistenz der rlickseitigen Schaum-
ausriistung im gebrauchsfertigen Zustand wird am
besten durch die Zusammendrlckbarkeit charakte-
risiert, ndmlich durch die Kraft, die zur Kompres-
sion auf die Hilfte der Dicke erforderlich ist.

Diese Kraft liegt zweckmé@Bigerweise zwischen
700 und 2500 kPa mit den weiter oben angegebe-
nen Vorzugsstufen.

Zur Herstellung wird der noch nicht erstarrte
Schaum auf die Ruckseite der Unterlage aufgetra-
gen und der UberschuB mittels eines Rakelmessers
in einer in Richtung der Faserstrdnge 9 verlaufen-
den Relativbewegung abgerakelt. Dabei wird die
auf den Faserstringen 3 und N&hfidden 4 befindli-
che Schaummasse im wesentlichen entfernt und es
verbleibt lediglich die in den Zwischenrdumen 9
befindliche Masse 10. Diese kann sich infolge rheo-
logischer Vorgdnge beim Rakeln oder durch fort-
dauernde Expansion anschliefend noch ein wenig
ausdehnen und - wie bei 11 - noch ein wenig
aufwdlben. Erforderlich ist dies nicht. Es kann bei
anderen Ausflihrungsformen zur Schonung des
Schaums gegeniiber riickseitig einwirkenden Kréf-
ten auch zweckmiBig sein, daB die Oberfliche 11
im Gegenteil ein wenig konkav eingewdlbt ist, um
hinter die Oberflachen der von den Faserstrdngen
3 und N#hfdden 4 gebildeten vergleichsweise fe-
sten Rippen zurlckzutreten.

Nahe der Grenzfliche zur Unterlage tritt durch
Entfernung wenigstens der gr&feren Blasen eine
Verdichtung des Schaums auf, die im Bereich 5
angedeutet ist und die mitwirkt bei der ausgezeich-
neten Haftung des Schaums an der Unterlage.

In der zweiten Ausflihrungsform gemdg Fig. 2
erkennt man den Querschnitt von Faserstrdngen
13, die eine Schar ven ein herkdmmliches Gewebe
bildenden parailelen Fiden darstellen, dessen quer
zu den Fiden 13 verlaufende FZden der Einfach-
heit halber weggelassen sind. Die Féden 13 schlie-
Ben offene Zwischenrdume 14 miteinander ein.
Desgleichen haben auch die quer zu den Faden 13
verlaufenden Fdden Abstand voneinander. Die Zwi-
schenrdume 14 sind erfindungsgemdB  mit

. Schaumausrlstung 15 gefiillt. Zur Verbesserung

der Festigkeit der Untertage kann anschlieend vor-
derseitig sowie gegebenenfalls auch riickseitig eine
feste Schicht 16 bzw. 17 aufgetragen werden. An-
schlieBend erfoigt der Auftrag der Bindemitiel-
schicht 18, des Korns 19 und der Nachleimschicht
20.

Fig. 3 zeigt eine Ausflihrungsform, die sich von
derjenigen gem#f Fig. 1 dadurch unterscheidet,
daB eine riickseitige Schaumschicht 18 vorgesehen
ist, die eine betrdchtliche Dicke besitzt, vorzugs-
weise zwischen 0,2 und 1 mm, weiter vorzugsweise
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zwischen 0.3 und 0,6 mm. Bei sinem praktisch
erprobten Beispiel wurde ein NZhgewirk mit einem
Fldchengewicht von 260 g/m? zundchst mit einer
Grundappretur versehen und anschlieBend auf der
Riickseite mit einer Schaumbeschichtung mittels
Walzenrakel bei einem freien Spalt zwischen Wal-
zenrakel und Unterlagenoberfidche von 0,75 mm
versehen. Die Auftragsmenge betrug 75 g/m2. Nach
Trocknung zwischen 85 und 100" C wurde die ver-
bleibende Schicht mittels Stahi-Papierwalze unter
einem Liniendruck von 50 daN/cm bei einer Wal-
zentemperatur von 170° C kalandriert. Anschlie-
Bend fand Kondensation bei 150 C statt. Die Korn-
seite wurde herkdmmlich behandelt.

Im Vergleich mit einem herk&mmlichen Schieif-
band gieicher Art betrug die Einsparung hinsicht-
lich des Festk8rperauftrags beim Appretieren 75
gm3

Der aufgeiragene Schaum bestand aus einer
verschdumten, kunstharzhaltigen, wéBrigen Kunst-
stoffdispersion, ndmlich enthaltend
33,3 Gew.-% Dicrylan 7326 (Chem. Fabrik Pfersee)
Acryisdureester-Copolymer selbstvernetzend,

50,0 Gew.-% Dicrylan 7331 (Fa. Chem. Fabrik Pfer-
see) Acrylsiureester-Copolymer,

42 Gew.~% Knittex CR (Chem. Fabrik Pfersee)
Ethylenharnstofftriazinharz,

4,2 Gew.-% Helizarinwei AM (BASF) Farbstoff,

8,3 Gew.-% Dicrylan-Stabilisator 7320 (Chem. Fa-
brik Pfersee) Schaumstabilisator.

Die Schaumdichte betrug 0,225 g/em?.

Anspriiche

1. Flexibles Schleifwerkzeug mit einer eine Fa-
serstruktur enthaltenden flexiblen Unterlage, deren
Zwischenrdume zumindest teilweise durch eine aus
dem flieffahigen Zustand erstarrte Ausrlstung ge-
fullt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrii-
stung geschdumt ist.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daf die Dichte der geschdumten
Ausriistung an der Oberfliche der Unterlage (1)
gr&Ber ist als in Entfernung davon.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (1) an
ihrer Oberfliche zwischen Fasersirdngen (3) Ver-
tiefungen (9) aufweist, die von der geschaumten
Ausrlistung (9) im wesentlichen geflill sind.

4. Schieifwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die geschdumte Ausriistung
auf der Rickseite der Unterlage im wesentlichen
nur zwischen den Faserstrdngen (3) ohne wesentli-
che Schichtdicke auf den Faserstrdngen angeord-
net ist und daB die Hdhe der geschdumten Ausrl-
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stung (10) zwischen den Faserstrdngen (3) im un-
belasteten Zustand grdfer ist als die Hdhe der
Faserstrdnge (3).

5. Schleifwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, da die geschdumte Ausrilistung
unter den Antriebs- und/oder Schieifdriicken auf
mindestens die H8he der Fasersiringe (3) kom-
pressibel ist.

6. Schieifwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf die ge-
schdumte Ausrlistung eine die Rilckseite im we-
sentlichen vollstdndig deckende Schicht (18) bildet.

7. Schieifwerkzeug nach einem der Anspriiche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf der fir die
Kompression der Schaumausristung auf die Hilfte
ihrer Dicke erforderliche Druck mindestens 700 kPa
betragt.

8. Schieifwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die auf der
Kornseitig der Unterlage befindliche und ge-
schdumte Ausrlstung unter dem Schleifdruck im
wesentlichen inkompressibel ist.

9. Schleiwerkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die ge-
schdumte Ausriistung eine glatte Oberfldche bildet.

10. Schieifwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Dichte einer riickseitigen
Schicht der geschdumten Ausriistung nahe ihrer
freien Oberfldche grdBer ist als in Entfernung da-
von.

11. Schieifwerkzeug nach einem der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Dichte der geschdumten Ausrlistung im Mittel
mehr als etwa 0,5 gicm? betrégt.

12. Schieifwerkzeug nach einem der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Dichte der Schaumausriistung im Mittel kleiner als
etwa 0,9 g/cm? ist.

13. Schieiferkzeug nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf die ge-
schaumte Ausrlstung an der Oberflache der Unter-
lage von einer Schicht (17) gréBerer Festigkeit ab- -
gedeckt ist.

14. Verfahren zum Flllen und Ausrlisten einer
flexiblen Schleifmittelunterlage durch Einbringen ei-
ner flieBfdhigen, erhdrtenden Masse, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Masse einen Schaumbildner
enthélt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schaumbildung mindestens
teilweise nach dem Einbringen in die Unterlage
erfolgt.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daB die Oberfliche der
Masse héhengleich mit den h&chsten Erhebungen
der Faserstruktur der Unterlage geglaitet wird.
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17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Glattung nach dem AbschluB
der Schaumbildung erfoigt.

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Gl3ttung vor dem Abschiuf
der Schaumbilddung erfolgt.

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine riickseitige Schaumschicht
nach der Schaumbildung kalandriert wird.
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