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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein flexibles Schleifwerkzeug mit einer eine Faserstruktur enthaltenden flexiblen Un-
terlage, deren Zwischenrdume zumindest teilweise durch eine aus dem flieRfahigen Zustand erstarrte Ausri-
stung gefillt sind. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Schleifwerkzeugs.

Textilstoffe, die zur Herstellung der flexiblen Unterlage von Schleifwerkzeugen verwendet werden, bei-
spielsweise Gewebe, Nahwirkstoffe und Fliese, bediirfen der Verfestigung, bevor das Schleifkorn aufgetragen
wird. Dieser Verfestigung dient die Ausriistung.Unter der Ausristung wird eine im flieRféhigen Zustand in den
Textilstoff eingebrachte Masse verstanden, die darin erstarrt und dadurch die Fasern der Texilstruktur mitein-
ander verbindet und verfestigt. Sie hat daneben den Zweck, die Faser- und Fadenzwischenrdume der Unter-
lage zumindest im oberfldchennahen Bereich zu fiillen um sie dadurch vor dem Eindringen des
Kornbindemittels zu schiitzen, das innerhalb der Unterlage wegen seines versprédenden Einflusses uner-
wiinscht ist. Sie schiitzt auch vor dem Eindringen anderer unerwiinschter Stoffe, insbesondere Schleifhilfs-
mitteln wie Wasser, Schleifemulsion oder Ol. Da die Ausriistung an der Ubertragung der Krafte beteiligt ist,
die zwischen dem Schleifkorn und der Unterlage sowie innerhalb der Unterlage wirken, muf} sie sich sicher
an und zwischen den die Unterlage bildenden Fasern oder Faserstrangen verankern. Dies gelingt um so bes-
ser, je geringer die Viskositét im Aufbringungszustand ist. In anderer Hinsicht ist jedoch geringe Viskositét un-
erwiinscht, weil sie im allgemeinen gleichbedeutend ist mit der Anwesenheit betrachtlicher Lésungsmittel- oder
Dispersionsmittelmengen, die den Trocknungsaufwand (Energiebedarf, Trocknerlange) vergréfern. Auch
kann dadurch die auftragbare Substanzmenge begrenzt sein. Schliellich kann eine durch geringe Viskositat
verursachte zu groRe Eindringtiefe nachteilige Verénderungen der Eigenschaften der Unterlage mit sich brin-
gen, beispielsweise ein Verspréden der Fasern bei Appreturen auf der Grundlage von Phenolharz.

Bekannt ist es (EP-A 0 104 7786), als fiillende Ausristung ein Kunstharz zu verwenden, das einen hohen
Prozentsatz von Fillstoffen enthalt. Jedoch haben Kunstharze mit hohem Fiillstoffanteil den Nachteil geringer
Elastizitdt. Auch wird die Viskositat im Zustand des Aufbringens erhéht und damit die Verankerungsfahigkeit
verringert.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Schleifwerkzeug der eingangs genannten Art zu
schaffen, dessen Ausriistung bei guter Haftung an der Unterlage gute Fiilleigenschaften und die Fahigkeit zur
Bildung einer hinreichend dicken Schicht aufweist. Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Einbrindung einer solchen Ausriistung in die Unterlage zu schaffen.

Die erfindungsgeméle Lésung besteht darin, dal die Ausriistung geschaumt ist.

Der Erfindung liegt die iiberraschende Erkenntnis zugrunde, daR die Verwendung von Schaum die erléu-
terten Konsistenzprobleme vermindert, weil er sozusagen zwei Konsistenzen aufweist. Selbst ein aus verhalt-
nismaRig leichtfliissigem Stoff bereiteter Schaum besitzt eine betrdchtliche Formbesténdigkeit, die den Auftrag
einer hinreichend dicken Schicht gestatet, wobei die Masse der nach dem Aushérten verbleibenden Festkérper
sowie die des im Trocknungsvorgang auszutreibenden L&sungs- oder Dispergierungsmittels oder des auf-
grund chemischer Umsetzung anfallenden Wassers gering ist. Die Fahigkeit des Schaums, sich an der Ober-
flache der Unterlage an den Fasern und in den Faserzwischenrdumen zu verankern, wird hingegen vom
Entwasserungsvermdgen sowie von der Viskositat der dem Schaum zugrundeliegenden Fliissigkeit beeinflu-
Rt, wobei diese Viskositdt unabhangig von der Formbestandigkeit des Schaums als ganzem vergleichsweise
gering gewahlt werden kann. Die Fahigkeit der den Schaum bildenden Flissigkeit, in die Faserzwischenrdume
einzudringen und sich dort zu verankern, wird durch die Schaumstruktur nicht gemindert, zumal sich gezeigt
hat, daR der Schaum in dem unteren, an die textile Oberfldche grenzenden Bereich die Neigung hat, seine
Dichte zu vergréern, weil die groReren Blasen von der Unterlage wegwandern, insbesondere, wenn der Auf-
trag auf die horizontale oder geneigte Bahn von oben erfolgt. Daher zeichnet sich die erfindungsgeméafRe Aus-
ristung in vielen Féllen dadurch aus, daR ihre Dichte an der Grenzflache zur Unterlage gréfer ist als in
Entfernung davon. Gleichzeitig ist aber die Masse der in dem Grenzbereich zur textilen Unterlage frei verfiig-
baren Fliissigkeit begrenzt. Dadurch ist die Menge der Flissigkeit begrenzt, die aus dem schaumgefilllten,
gréBeren Poren und Fadenzwischenrdumen durch Kapillarkréfte in die feinen Faserzwischenrdume abwan-
dern kann. Dies ist erwiinscht, weil lediglich die Fiillung der gréReren Poren und Fadenzwischenrdume sowie
eine gute Verankerung der geschaumten Ausristung an den diese Poren und Zwischenrdume begrenzenden
Fasern erfolgen soll, wihrend die feinen Kapillarzwischenrdume insbesondere im Kern der Faden frei bleiben
sollen.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht darin, daR Oberflachenvertiefungen der Unterlage, bei-
spielsweise solche zwischen Faserstrdngen von Textilunterlagen, durch die Schaumausriistung weitgehend
gefiillt werden kdnnen. Dies gilt insbesondere fiir die Zwischenrdume zwischen benachbarten Féden oder Fa-
serstrdngen von Nahgewirken. Auch bei betréchtlichen Unebenheiten der Unterlage kann dadurch eine ver-
haltnismaRig glatte, ebene Oberflache erzielt werden.
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Ferner besteht ein Vorteil der von Faserstrédngen und zwischenliegender Schaumfiillung gebildeten Riick-
seite dabei darin, daR die Faserstrénge als Rippen den groRten Teil der Kraftiibertragung libernehmen kénnen,
wahrend die dazwischenliegende Schaumfiillung von den Kraften entlastet ist. Dies wird dadurch erreicht, daf
die Schaumfiillung nur zwischen den Faserstrdngen angeordnet ist und deren Héhe nicht tbersteigt. Jedoch
kann auch die Schaumfiillung in gewiinschtem Male an der Kraftiibertragung beteiligt werden, indem die Héhe
der riickseitigen Schaumausriistung diejenigen der Faserstrdnge im unbelasteten Zustand iibersteigt, ochne
wesentliche Schichtdicke auf den Faserstrdngen, wobei ein Schaum von derart nachgiebiger Konsistenz ge-
wahlt wird, daR 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 komprimiert wird, wie es die Héhe der Faserstrénge zulaft. Im Bereich der Schaumausriistung wird
dann lediglich eine Kraft solcher GréRe libertragen, wie sie fiir diese Kompression erforderlich ist. Bei dieser
Ausfiihrungsform wird eine wesentliche Schichtdicke auf den Faserstrangen vermieden, damit dort hohe Kraf-
te unabhangig von der méglicherweise begrenzten Festigkeit der Schaumausriistung tibertragen werden kén-
nen.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform kann die Schaumausristung eine die Riickseite (einschlieBlich der
Faserstrange) vollstdndig und im wesentlichen deckende Schicht bilden. Dies hat den Vorteil hoher Riicksei-
tenglatte, wie sie mittels herkdmmlicher Verfahren bei einmaligem Auftrag - insbesondere bei kostengiinstigen
Gewirken mit uneinheitlicher und unebener Oberflache oder geringer Gewebedichte - bislang nicht erzielt wer-
den konnte. Die abrasive Wirkung, die manche herkédmmlichen Unterlagen an den Gleitbeldgen von Druck-
balken oder Druckschuhen von Schleifmaschinen zeigen, kann dadurch vermieden werden.

Uberraschenderweise wurde weiterhin eine ausgeprigte Bestandigkeit gegeniiber den beim Schleifvor-
gang auftretenden Walk-, Zug- sowie Scherbelastungen festgestellt, so dal® auch gegen Ende eines Dauer-
tests bei unveréndert einheitlicher, glatter Riickseite ein entsprechend gleichméaRiges Schliffbild auf der
Werkstiickoberflache erhalten wurde. Im Vergleich zu herkébmmlich ausgeriisteten Béndern wurde ferner ein
besonders ruhiges, schwingungsarmes Laufverhalten sowie eine verbesserte Kraftlibertragung zwischen den
Antriebselementen und der Bandriickseite festgestellt.

Fir die Herstellung einer riickseitigen Deckschicht und fiir die Fiillung riickseitiger Vertiefungen wird
zweckmafigerweise ein Schaum mittlerer Weichheit gewahlt, ndmlich ein Schaum, bei dem der fiir die Kom-
pression auf die Halfte der Dicke erforderliche Druck mindestens 700 kPa und vorzugsweise mindestens 1200
kPa sowie héchstens 2500 kPa betragt.

Die Vertiefungsfiillung, bei welcher die héheren Faserstrénge nicht oder kaum von einer Schaumschicht
abgedeckt sind, wird zweckmaRigerweise aufgerakelt, so da der oberhalb von den héchsten Erhebungen der
Unterlage befindliche Uberschuf entfernt wurde und diese héchsten Erhebungen selbst im wesentlichen be-
schichtungsfrei blieben. Es bildet sich auf diese Weise eine Zwischenraumfiillung, deren Oberflache sich je-
weils an den Réndern der Zwischenrdume der Héhe der Faserstrange anndhert. Dabei kann die Hohe der
Zwischenraumfiillung geringer sein als die Hohe der Faserstrange, wenn nach dem Aufrakeln ein Volumen-
verlust auftritt; sie kann ebenso hoch sein; sie kann aber auch héher aufgewdélbt sein, wenn nach dem Aufrakeln
ein Nachtreiben des Schaums auftritt.

Wenn eine durchgehende Schaumschicht auf der Riickseite vorhanden ist, kann es vorteilhaft sein, diese
nach der Schaumbildung zu kalandrieren, d. h. durch Paare von PreRwalzen zu fiihren. Dies geschieht zweck-
maRigerweise unter gleichzeitiger Warmezufuhr. Dadurch wird die Dichte der Schicht nahe ihrer freien Ober-
flache gréRer als in ihren tieferen Bereichen. Dies beruht darauf, daR die Warmeeinwirkung der aufgeheizten
Kalanderwalze in Oberflachennédhe intensiver ist. Dank der gréReren Dichte der Schaumschicht in Oberfla-
chennéhe zeichnet sich die Kalanderschaumschicht durch héhere mechanische Widerstandsfahigkeit aus.

Wenn die Festigkeit der Schaumschicht fiir den Angriff dulRerer Krafte, beispielsweise der Reibkraft einer
Antriebsrolle oder der Kraft einer auf die Schleifbandriickseite einwirkenden, den Schleifdruck erzeugenden
Flache nicht standzuhalten vermag, kann es ferner zweckmaBig sein, die geschdumte Ausristung an der Ober-
flache der Unterlage durch eine zusétzliche Schicht groRerer Festigkeit abzudecken, die ungeschdumt sein
kann und aus derselben oder einer anderen Masse bestehen kann, insbesondere aus Kunstharz.

Die Dichte der Schaumausristung betragt im gebrauchsfertigen Zustand vorzugsweise im Mittel 0,5 bis
0,9 b/cm?3, vorzugsweise etwa 0,7 g/cm3,

Wenngleich die Anwendung der Schaumausriistung auf der Schleifbandriickseite besondere Vorteile auf-
weist, kommt doch auch ihre Anwendung auf der Kornseite in Frage, namlich zur Fillung von Vertiefungen
und Faserstrang-Zwischenrdumen der kornseitigen Oberflache der Unterlage zur Bildung einer glatten Ober-
flache der ausgeriisteten Unterlage zur Aufnahme der Schleifkornschicht. Dafiir soll ein sehr fester Schaum
gewdhlt werden, der den Schleifdruck praktisch inkompressibel aufnimmt. Darunter ist zu verstehen, daR die
Nachgiebigkeit der schaumgefiillten Bereiche so gering ist, daR sie sich auf das Schleifergebnis nicht auswirkt.
Diese Bedingung ist zumindest dann erfiillt, wenn die Kompression der schaumgefiillten Bereiche des ge-

3



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 333 034 B1

brauchsfertigen Schleifbands unter dem Schleifdruck geringer ist als ein Drittel der mittleren Schleifkornab-
messung.

Es ist nicht erforderlich, daR die erfindungsgeman geschiaumte Ausriistung die einzige Ausriistung der Un-
terlage ist. Vielmehr kann beispielsweise vor dieser eine Primarausriistung aufgebracht sein, die wahrnehmbar
oder vorzugsweise nicht wahrnehmbar zwischen der Schaumausriistung und den die Unterlage bildenden Fa-
sern liegt. Ferner schliet die Erfindung nicht aus, daR der erfindungsgemafen Schaumausriistung eine wei-
tere Ausriistung mit geschdumtem oder nicht geschdumtem Material folgt, beispielsweise zur Bildung einer
harten oder zahen Deckflache vor dem Aufbringen der Schleifkornschicht.

Der Vorteil der Schaumausriistung, dall Oberflachenvertiefungen der Unterlage ausgefiillt werden, be-
zieht sich nicht nur auf in der Tiefe geschlossene Oberfldchenvertiefungen, sondern auch auf offene, die von
einer Seite zur anderen der Unterlage durchgehen und erst durch die Schaumausr iistung 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. Hingegen beabsichtigt die Erfin-
dung keine Nachgiebigkeit der Kornschicht.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daR die als Ausristung in die Unterlage ein-
zubringende Masse einen Schaumbildner enthélt. Es ist nicht erforderlich aber vorteilhaft, da die Schaum-
bildung mindestens teilweise nach dem Einbringen in die Unterlage erfolgt. Es kdnnen {bliche
Auftragstechniken angewendet werden. Beispielsweise kann bei sehr diinnflissiger Konsistenz die auszurii-
stende Unterlage durch ein Tauchbad der Ausriistungsmasse gefiihrt werden, wonach der Uberschuf® durch
ein PreRwalzenpaar abgequetscht wird. Bei Massen groRerer Zahigkeit sowie bei schon teilweise oder génzlich
geschdumten Massen ist der Auftrag mittels eines Rakels zweckméaRig. Dies gilt insbesondere dann, wenn die
Oberflache der Masse héhengleich mit den héchsten Erhebungen der Faserstruktur der Unterlage geglattet
wird. Die Glattung erfolgt zweckmaRigerweise nach dem Abschlufl der Schaumbildung, wenn Héhengleichheit
der Schicht mit den Faserstrukturen angestrebt wird. Wenn hingegen erwiinscht ist, daR die geschdumte Zwi-
schenraumfiillung auf der Riickseite der Unterlage lber die Héhe der Faserstrukturen vortritt, wird die Glattung
zweckmafigerweise vor dem Abschluf® der Schaumbildung durchgefiihrt. Schlieflich kann, wie bereits er-
wahnt, eine Kalandrierung erfolgen. Dies gilt insbesondere fiir durchgehende Schaumschichten auf der Riick-
seite der Unterlage.

Die Fillung kornseitiger Zwischenrdume hat den Vorteil, dal das Kornbindemittel die Unterlage nicht
durchdrinen kann. Es kdnnen daher auch die preisgiinstigeren offenen Gewebe und Gewirke ohne Gefahr der
Versprddung benutzt werden.

Die Erfindung wird im folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnung erlautert, die vorteilhafte Ausfiih-
rungsbeispiele veranschaulicht. Darin zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Schnittansicht einer ersten Ausfiihrungsform

Fig. 2 eine Schnittansicht einer zweiten Ausfihrungsform,

Fig. 3 eine Schnittansicht einer dritten Ausfiihrungsform.

Das flexible Schleifwerkzeug gemaR Fig. 1, das ein Schleifband sein kann, umfaft eine Unterlage 1, deren
textiler Teil ein Nahgewirk ist, das aus einem Vlies oder Faserstrangen 2 mit parallel zur Zeichnungsebene ver-
laufender Richtung, lotrecht dazu verlaufenden Faden oder Faserstrangen 3 und Nahfaden 4 besteht, mittels
deren die Faserstrédnge 3 und die Schicht 2 miteinander verbunden sind. Derartige Nahgewirke sowie deren
Verwendung fiir flexible Schleifwerkzeuge sind bekannt. Wenn oben allgemein von Faserstrukturen gespro-
chen wird, so sind damit vorzugsweise die von derartigen Fadensystemen gebildeten Faserstrukturen gemeint.

Auf der Vorderseite ist eine von Kérnern 6 gebildete Kornschicht mittels einer Bindemittelschicht 7 mit der
Unterlage 1 verbunden und durch eine Nachleimschicht 8 abgedeckt.

Zwischen den Faserstréngen 3 bilden sich auf der Riickseite rinnenférmige Vertiefungen 9. Die Faserstran-
ge 3 und die N&hfaden 4 treten riickseitig entsprechend stérker hervor. Die Vertiefungen 9 sind erfindungs-
gemaRl mit einem Kunststoffschaum 10 gefiillt, dessen Oberflache 11 etwa die Héhe der Faserstrange 3 und
Nahfaden 4 erreicht und sogar ein wenig liber diese hinaus gewdlbt ist. Wenn er geniligend weich ist, um von
riickseitigen Kraften, wie sie bei der Anpressung des Bandes gegen ein Werkstiick auftreten, zusammenge-
driickt zu werden, werden solche Krafte hauptsachlich von den rippenartig in der Riickflache des Schleifwerk-
zeugs in Erscheinung tretenden Faserstrédngen 3 bzw. Ndhfaden 4 iibernommen. Der Schaum 10 braucht daher
keine sehr hohe Festigkeit zu besitzen und beteiligt sich an der Ubertragung der quer zur Bandebene verlau-
fenden Kréafte nur entsprechend seiner Aufwdlbung und seinem Elastizitatsmodul.

Der fiir den Schaum zu wéhlende Elastizitdtsmodul hdngt demnach von den zu iibertragenden Kraften ab.
Er kann sehr weich sein, wenn die riickseitigen AnpreRkréfte hauptséchlich durch die Faserstrange 3 ibertra-
gen werden sollen, jedoch kann fiir den Schaum auch eine hohe Druckfestigkeit gewahlt werden, wenn er be-
trachtlich zur Ubertragung der Druckkréafte beitragen soll. Seine Beanspruchung kann durch das MaR seiner
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Aufwdlbung entsprechend seiner Kompression bis zu der durch die Faserstrénge bestimmten Ebene begrenzt
werden, wodurch auch die von ihm im Verhaltnis zu den Faserstrdngen zu tibertragenden Krafte begrenzt wer-
den.

Fir die Schaumausriistung kann jeder verschdumbare und anschlieRend sich verfestigende Stoff verwen-
det werden, der hinreichende Adhasion zu der Unterlage entwickelt. Es handelt sich vorzugsweise um Kunst-
harz, insbesondere Phenole, Harnstoffund Melaminharze sowie um Kunststoff-Dispersionen auf der Basis von
Polyacrylsédureester, Polyvinylacetat, Polyurethan, Polyvinylchlorid, Polyvinylidenchlorid, Polyethylen, Polyvi-
nylether, Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisat sowie Polyvinylpropionat, deren Mischpolymerisate, Co-
bzw. Terpolymere jeweils ausschlielich oder eine Zusammenstellung beliebiger Anteile dieser Polymere. Fer-
ner kann der von der Kunststoff-Dispersion gebildete Schaum Tenside, Verschdumer, Schaumstabilisatoren,
Farb- und Fiillstoffe, Vernetzer, chemische Treibmittel sowie Hilfsstoffe zum Einstellen des gewiinschten pH-
Wertes enthalten. Das schaumbildende Gas kann als Luft, Stickstoff, Kohlendioxid oder dergleichen mecha-
nisch eingebracht sein oder durch chemische Umsetzung innerhalb der dem Schaum zugrunde liegenden
Fliissigkeit erzeugt sein. Die Bezeichnung des dem Schaum zugrunde liegenden Stoffs als flieRfahig soll die
Verwendung viskoser Stoffe nicht ausschlieRen, sofern der Schaum insgesamt mindestens streichbar ist. Die
Dichte des Schaums beim Auftrag liegt zweckmaRigerweise zwischen 0,1 und 0,4 g/cm3, vorzugsweise zwi-
schen 0,15 und 0,3 g/cm3. Die Viskositat des Schaums liegt zweckmaRigerweise zwischen 3000 und 10000
mPa.s. Die Viskositét der den Schaum bildenden Fliissigkeit liegt zweckmaRigerweise zwischen 50 und 1500
mPa.s. Das Auftragsgewicht des Schaums (im trockenem Zustand) liegt zweckméaRigerweise zwischen 10 und
300 g/m?, vorzugsweise zwischen 75 und 150 g/m2. Die Konsistenz der riickseitigen Schaumausriistung im
gebrauchsfertigen Zustand wird am besten durch die Zusammendriickbarkeit charakterisiert, ndmlich durch
die Kraft, die zur Kompression auf die Hélfte der Dicke erforderlich ist.

Diese Kraft liegt zweckmaRigerweise zwischen 700 und 2500 kPa mit den weiter oben angegebenen Vor-
zugsstufen.

Zur Herstellung wird der noch nicht erstarrte Schaum auf die Riickseite der Unterlage aufgetragen und
der UberschuR mittels eines Rakelmessers in einer in Richtung der Faserstrénge 3 verlaufenden Relativbe-
wegung abgerakelt. Dabei wird die auf den Faserstrdngen 3 und Nahfiden 4 befindliche Schaummasse im
wesentlichen entfernt und es verbleibt lediglich die in den Zwischenrdumen 9 befindliche Masse 10. Diese kann
sich infolge rheologischer Vorgénge beim Rakeln oder durch fortdauernde Expansion anschlieRend noch ein
wenig ausdehnen und - wie bei 11 - noch ein wenig aufwélben. Erforderlich ist dies nicht. Es kann bei anderen
Ausfiihrungsformen zur Schonung des Schaums gegeniiber riickseitig einwirkenden Kraften auch zweckmaf-
ig sein, dall die Oberflache 11 im Gegenteil ein wenig konkav eingewdlbt ist, um hinter die Oberflachen der
von den Faserstrangen 3 und Nahféden 4 gebildeten vergleichsweise festen Rippen zuriickzutreten.

Nahe der Grenzfldche zur Unterlage tritt durch Entfernung wenigstens der gréReren Blasen eine Verdich-
tung des Schaums auf, die im Bereich 5 angedeutet ist und die mitwirkt bei der ausgezeichneten Haftung des
Schaums an der Unterlage.

In der zweiten Ausfiihrungsform gemafR Fig. 2 erkennt man den Querschnitt von Faserstrangen 13, die
eine Schar von ein herkémmliches Gewebe bildenden parallelen Faden darstellen, dessen quer zu den Faden
13 verlaufende Faden der Einfachheit halber weggelassen sind. Die Faden 13 schlieRen offene Zwischenrdu-
me 14 miteinander ein. Desgleichen haben auch die quer zu den Faden 13 verlaufenden Faden Abstand von-
einander. Die Zwischenrdume 14 sind erfindungsgeman mit Schaumausristung 15 gefiillt. Zur Verbesserung
der Festigkeit der Unterlage kann anschlieRend vorderseitig sowie gegebenenfalls auch riickseitig eine feste
Schicht 16 bzw. 17 aufgetragen werden. AnschlieBend erfolgt der Auftrag der Bindemittelschicht 18, des Korns
19 und der Nachleimschicht 20.

Fig. 3 zeigt eine Ausfiihrungsform, die sich von derjenigen gemaR Fig. 1 dadurch unterscheidet, da eine
riickseitige Schaumschicht 18 vorgesehen ist, die eine betrachtliche Dicke besitzt, vorzugsweise zwischen 0,2
und 1 mm, weiter vorzugsweise zwischen 0,3 und 0,6 mm. Bei einem praktisch erprobten Beispiel wurde ein
Nahgewirk mit einem Flachengewicht von 260 g/m2 zun&chst mit einer Grundappretur versehen und anschliefl3-
end auf der Riickseite mit einer Schaumbeschichtung mittels Walzenrakel bei einem freien Spalt zwischen Wal-
zenrakel und Unterlagenoberflache von 0,75 mm versehen. Die Auftragsmenge betrug 75 g/m2. Nach
Trocknung zwischen 85 und 100°C wurde die verbleibende Schicht mittels Stahl-Papierwalze unter einem Li-
niendruck von 50 daN/cm bei einer Walzentemperatur von 170°C kalandriert. AnschlieRend fand Kondensation
bei 150°C statt. Die Kornseite wurde herkdmmlich behandelt.

Im Vergleich mit einem herkémmlichen Schileifband gleicher Art betrug die Einsparung hinsichtlich des
Festkorperauftrags beim Appretieren 75 g/m2,

Der aufgetragene Schaum bestand aus einer verschdumten, kunstharzhaltigen, waRrigen Kunststoffdis-
persion, namlich enthaltend
33,3 Gew.-% Dicrylan 7326 (Chem. Fabrik Pfersee)
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Acrylsdureester-Copolymer selbstvernetzend,

50,0 Gew.-% Dicrylan 7331 (Fa. Chem. Fabrik Pfersee)
Acrylsdureester-Copolymer,

4,2 Gew.-% Knittex CR (Chem. Fabrik Pfersee)
Ethylenharnstofftriazinharz,

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

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

Die Schaumdichte betrug 0,225 g/cm3.

Patentanspriiche

1. Flexibles Schleifwerkzeug mit einer eine Faserstruktur enthaltenden flexiblen Unterlage (1), deren Zwi-
schenrdume (9) zumindest teilweise durch eine aus dem flieRfahigen Zustand erstarrte Ausriistung (10) gefilllt
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausriistung geschaumt ist.

2. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® die Dichte der geschdumten Ausri-
stung an der Oberfldche der Unterlage (1) gréRer ist als in Entfernung davon.

3. Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Unterlage (1) an ihrer Ober-
flache zwischen Faserstrangen (3) Vertiefungen (9) aufweist, die von der geschdumten Ausriistung (10) im
wesentlichen gefiillt sind.

4. Schleifwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da die geschdumte Ausriistung auf der
Riickseite der Unterlage im wesentlichen nur zwischen den Faserstréngen (3) ohne wesentliche Schichtdicke
auf den Faserstrangen angeordnet ist und daR die Hohe der geschidumten Ausriistung (10) zwischen den Fa-
serstrédngen (3) im unbelasteten Zustand gréRer ist als die Héhe der Faserstrénge (3).

5. Schleifwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die geschdumte Ausristung unter den
Antriebs- und/oder Schleifdriicken auf mindestens die Hohe der Faserstrénge (3) kompressibel ist.

6. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf die geschaumte Aus-
riistung eine die Riickseite im wesentlichen vollstdndig deckende Schicht (18) bildet.

7. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal der fiir die Kompres-
sion der Schaumausristung auf die Hélfte ihrer Dicke erforderliche Druck mindestens 700 kPa betrégt.

8. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die auf der Kornseitig
der Unterlage befindliche und geschidumte Ausristung unter dem Schleifdruck im wesentlichen inkompressibel
ist.

9. Schleiwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR die geschdumte Aus-
riistung eine glatte Oberfléche bildet.

10. Schleifwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR die Dichte einer riickseitigen Schicht
der geschdumten Ausristung nahe ihrer freien Oberfléche gréRer ist als in Entfernung davon.

11. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal die Dichte der ge-
schaumten Ausristung im Mittel mehr als etwa 0,5 g/cm?3 betragt.

12. Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal die Dichte der
Schaumausriistung im Mittel kleiner als etwa 0,9 g/cm3 ist.

13. Schleiferkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daR die geschdumte Aus-
riistung an der Oberflache der Unterlage von einer Schicht (17) gréRerer Festigkeit abgedeckt ist.

14. Verfahren zum Fiillen und Ausriisten einer flexiblen Schleifmittelunterlage durch Einbringen einer flie3-
fahigen, erhartenden Masse, dadurch gekennzeichnet, dal® die Masse einen Schaumbildner enthalt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daR die Schaumbildung mindestens teilweise
nach dem Einbringen in die Unterlage erfolgt.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dall die Oberfladche der Masse ho-
hengleich mit den héchsten Erhebungen der Faserstruktur der Unterlage geglattet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dal die Glattung nach dem AbschlufR der
Schaumbildung erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dal® die Glattung vor dem Abschluf} der
Schaumbilddung erfolgt.

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB eine riickseitige Schaumschicht nach der
Schaumbildung kalandriert wird.
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Claims

1. Aflexible grinding tool having flexible support (1) containing a fibre structure, the interspaces (9) of which
are filled at least partly by a finish (10) hardened from the fluid state, characterised in that the finish is foamed.

2. A grinding tool according to Claim 1, characterised in that the density of the foamed finish is higher at
the surface of the support (1) than at a distance therefrom.

3. Agrinding tool according to Claim 1 or 2, characterised in that on its surface, between fibre strands (3),
the support (1) has cavities (9) which are substantially filled by the foamed finish (10).

4. A grinding tool according to Claim 3, characterised in that the foamed finish is disposed on the back side
of the support substantially only between the fibre strands (3), without substantial layer thickness on the fibre
strands, and in that the height of the foamed finish (10) between the fibre strands (3) in the unstressed condition
is greater than the height of the fibre strands (3).

5. A grinding tool according to Claim 4, characterised in that the foamed finish is compressible under the
drive and/or grinding pressures to at least the height of the fibre strands (3).

6. A grinding tool according to any one of Claims 1 to 5, characterised in that the foamed finish forms a
layer (18) substantially covering the entire back side.

7. A grinding tool according to any one of Claims 4 to 6, characterised in that the pressure required to com-
press the foamed finish to half its thickness is at least 700 kPa.

8. A grinding tool according to any one of Claims 1 to 3, characterised in that the foamed finish disposed
on the grain side of the support is substantially incompressible under the grinding pressure.

9. Agrinding tool according to any one of Claims 1 to 8, characterised in that the foamed finish has a smooth
surface.

10. A grinding tool according to Claim 9, characterised in that the density of a layer of the foamed finish
on the back side is greater near to its free surface than at a distance therefrom.

11. A grinding tool according to any one of Claims 1 to 10, characterised in that the density of the foamed
finish is, on average, more than about 0.5 g/cm3.

12. A grinding tool according to any one of Claims 1 to 11, characterised in that the density of the foamed
finish is, on average, less than about 0.9 g/cm3.

13. A grinding tool according to any one of Claims 1 to 12, characterised in that the foamed finish on the
surface of the support is covered by a layer (17) of relatively high strength.

14. Amethod of filling and finishing a flexible abrasive support by introducing a fluid, hardening compound,
characterised in that the compound contains a foaming agent.

15. A method according to Claim 14, characterised in that the foam forming is carried out at least partly
after the introduction into the support.

16. A method according to Claim 14 or 15, characterised in that the surface of the compound is smoothed
to the same height as the highest projections of the fibrous structure of the support.

17. Amethod according to Claim 16, characterised in that the smoothing is carried out after the termination
of the foam forming.

18. A method according to Claim 16, characterised in that the smoothing is carried out before the termi-
nation of the foam forming.

19. A method according to Claim 14, characterised in that the foamed layer on the back side is calendered
after the foam forming.

Revendications

1. Outil de meulage flexible, comprenant un support flexible (1) qui contient une structure fibreuse et dont
les intervalles (9) sont remplis au moins en partie d’un apprét (10) solidifié a partir de I'état fluide, caractérisé
en ce que I'apprét est moussé.

2. Outil de meulage selon la revendication, 1, caractérisé en ce que la densité de I'apprét moussé est plus
élevée a la surface du support (1) qu’a distance de celle-ci.

3. Outil de meulage selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le support (1) présente, a sa sur-
face, entre les cordons de fibres (3), des creux (9) qui sont pratiquement remplis de I'apprét moussé (10).

4. Outil de meulage selon la revendication 3, caractérisé en ce que, du cbté arriére du support, I'apprét
moussé n’est disposé pratiquement qu’entre les cordons de fibres (3) sans épaisseur de couche appréciable
sur les cordons de fibres, et en ce que la hauteur de I'apprét moussé (10) entre les cordons de fibres (3) a
I'état non chargé est plus grande que la hauteur des cordons de fibres (3).

5. Outil de meulage selon la revendication 4, caractérisé en ce que I'apprét moussé est compressible, au
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moins jusqu’a la hauteur des cordons de fibres (3), sous |'effet des pressions d’entrainement et/ou de meulage.

6. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 1 & 5, caractérisé en ce que I'apprét moussé
forme une couche (18) qui recouvre de fagon pratiquement compléte le coté arriére.

7. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 4 a 6, caractérisé en ce que la pression
nécessaire pour comprimer I'apprét moussé a la moitié de son épaisseur s’éléve au moins a 700 kPa.

8. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendication 1 & 3, caractérisé en ce que I'apprét qui se
trouve du c6té grains du support et qui est moussé est pratiquement incompressible sous I'effet de la pression
de meulage.

9. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 1 & 8, caractérisé en ce que I'apprét moussé
forme une surface lisse.

10. Outil de meulage selon la revendication 9, caractérisé en ce que la densité d’'une couche de I'apprét
moussé du cbté arriére, a proximité de la surface libre de celui-ci, est plus élevée qu’'a distance de cette surface.

11. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, caractérisé en ce que la densité
de I'apprét moussé s’éléve en moyenne a plus de 0,5 g/cm? environ.

12. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 1 & 11, caractérisé en ce que la densité
de I'apprét moussé est inférieur en moyenne a 0,9 g/cm?3 environ.

13. Outil de meulage selon I'une quelconque des revendications 1 & 12, caractérisé en ce qu’a la surface
du support, 'apprét moussé est recouvert d’'une couche (17) de plus grande résistance.

14. Procédé de remplissage et d’apprétage d'un support d’outil de meulage flexible par application d’'une
masse fluide solidifiable, caractérisé en ce que la masse contient un agent moussant.

15. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en ce que la formation de mousse se produit au moins
partiellement apres I'application de la masse dans le support.

16. Procédé selon la revendication 14 ou 15, caractérisé en ce que la surface de la masse est lissée a la
méme hauteur que les sommets les plus élevés de la structure fibreuse du support.

17. Procédé selon la revendication 16, caractérisé en ce que le lissage est effectué aprés I'achévement
de la formation de mousse.

18. Procédé selon la revendication 16, caractérisé en ce que le lissage est effectué avant I'achévement
de la formation de mousse.

19. Procédé selon la revendication 14, caractérisé en ce qu’une couche de mousse du c6té arriére est
calandrée aprés la formation de mousse.
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