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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein aus einem zuge-
schnittenen Faservlies montiertes Werkzeug fir die
mechanische Oberflachenbehandlung eines Gegen-
standes durch Reiben, zum Beispiel zum Blrsten,
Polieren, Glanzen, Reinigen, Benetzen oder Abtrock-
nen der Oberflache des Gegenstandes.

[0002] Die mechanische Oberflachenbehandlung fin-
det insbesondere fir die Bearbeitung zahlreicher
Erzeugnisse aus Metall, Holz, Stein, Glas, Leder, Kunst-
stoff und dergleichen wie zum Beispiel von Kiichenge-
raten, Bestecken, Armaturen, Zargen, Profilstiben,
Industrieteilen, Schmuck oder Musikinstrumenten
sowie ferner fir den Unterhalt und die Pflege von
Boden, Wanden, Glasscheiben, Fliesen und derglei-
chen Anwendung.

[0003] Die Oberflachenbehandlung erfolgt zum Bei-
spiel beim Polieren in mehreren Schritten unter abge-
stufter Verwendung verschiedener Werkzeuge bzw.
Werkzeugkonfigurationen, welche durch ausgewahlte
Gradierung eine immer feinere Oberflache erzeugen.
Dieser Werkzeuge bestehen zum Beispiel aus Polierrin-
gen oder -scheiben, welche sich aus mehreren Gewe-
belagen zusammensetzen und generell auf einer
gemeinsamen Drehachse bzw. einem Spannring ange-
ordnet sind. Fur Polierringe wird das zu Bandern
geschnittene Gewebe gefaltet, ringférmig um einen
Kern gelegt, welcher aus Pappringen bzw. -flanschen
oder einem Metallspannring besteht, und daran bzw.
damit befestigt. Far Polierscheiben werden zugeschnit-
tene Gewebelagen Ubereinandergelegt und dabei z. B.
um einen Winkel von 30° verdreht, vernéht und durch
aufgeheftete Pappflansche zusammengehalten. Das zu
diesem Zweck verwendete Gewebe ist im allgemeinen,
insbesondere aber zum Polieren, ein Baumwollgewebe.
Fur die ersten Poliervorgange kann auch Gewebe aus
steiferen Fasern, z. B. Sisal, verwendet werden.
Gewisse Polierringe bzw. - scheiben kénnen auch aus
einer Mischung von Baumwoll- und Sisalgewebe ange-
fertigt sein. Die Polierringe bzw. -scheiben kénnen ggf.
mit einem als Bindemittel dienenden Harz impragniert
sein, um deren Festigkeit zu erhéhen.

[0004] Seit Jahren muB das aus Baumwolle oder
anderen ungemischten oder gemischten Fasermateria-
lien bestehende Gewebe vor dem Zuschneiden und
Verarbeiten zu Faltenringen noch biaisiert werden. Dar-
unter wird die Schragstellung von Kett- und SchufBfaden
zu einer Schnittkante, welche schrag zur urspringli-
chen Webkante verlauft, verstanden. Fir diesen Vor-
gang wird eine spezielle Wendemaschine benétigt,
welche die Kanten des Gewebes unter Bildung eines
Schlauches zusammennaht. Der Gewebeschlauch wird
danach wendelférmig in Bahnen aufgeschnitten (biai-
siert) und zu einem Ballen aufgerollt. An der Peripherie
der Faltenringe bilden die Faden einen Winkel von 45°,
Mittels der Biaisierung soll dem Problem des Ausfran-
sens der Faltenringe entgegengewirkt werden (vgl. Zeit-
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schrift L'Usine Nouvelle, Méarz 1961, "Techniques
modernes de Bufflage et de Pollisage™).

[0005] Durch eine Faltelung der Gewebebéander wird
der Polierring wahrend der Rotation automatisch bel(i-
tet; er erhdlt die nétige Geschmeidigkeit, um das zu
polierende Teil besser einzuhillen, und bildet an der
Peripherie Waben, welche die Polierpasten aufnehmen.
Polierpasten werden wegen ihrer Schleif- und Schmier-
fahigkeit beim Polieren von Oberflachen stets benétigt.
[0006] Die konventionellen Polierwerkzeuge weisen
indessen sowohl wirtschaftliche als auch technische
Nachteile auf. Diese sind insbesondere folgende:

- erschwerte Warenbeschaffung auf den Weltmérk-
ten durch birokratische EU-Einfuhrquotenregelun-
gen beziglich Baumwollgeweben,

- starke Schwankungen der bérsennotierten Welt-
marktpreise des Rohstoffs Baumwolle,

- fehlende Herstellungskapazitaten im EU-Inland
wegen hoher Lohnkosten,

- schwere Herstellbarkeit von Mischgeweben bedingt
durch den GarnherstellungsprozeB,

- technischer Zwang zur Biaisierung als zusétzlicher
nicht-automatisierbarer Arbeitsgang mit stérenden
Nebeneffekten harter und breiter Biaisiernéhte,
welche sowohl den HerstellungsprozeB3 als auch
die Qualitdt der Oberflachenbehandlung beein-
trachtigen,

- betrachtliche nicht aufarbeitbare Gewebeabfille,

- unregelmaBige Abnutzung der Schleifringe bzw. -
scheiben infolge Ausfransens des Gewebes,

- haufiger werkzeugwechsel wegen beschrankter
Lebensdauer der Schleifringe bzw. -scheiben.

[0007] Selten werden Polierwerkzeuge aus Vlies ver-
wendet. Die FR-PS 1 426 721 beschreibt diesbezuglich
beispielsweise ein Polier- oder Schleifmaterial aus
Vlies, das aus synthetischen, dauergewellten Filamen-
ten besteht. Dabei wird ein Klebstoff mit oder ohne
Schleifpartikel auf die unter Spannung stehenden Fila-
mente aufgetragen. Wird die Spannung unterbrochen,
verflechten sich die Fasern und werden anschlieBend
thermofixiert. Das dadurch gewonnene Vlies wird zu
einem ringférmigen Polierwerkzeug zugeschnitten und
verarbeitet. Die FR-PS 2 310 838 beschreibt ebenfalls
Polierringe, welche aus mehreren Vlieslagen bestehen.
Die ungeordneten Fasern dieses Vlieses sind an ihren
Uberschneidungspunkten mittels eines Harzes verbun-
den.

[0008] Derartige Vlies-Polierringe bzw. -scheiben wei-
sen trotz mancher Verbesserungen gegentiber Gewe-
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beringen und -scheiben jedoch immer noch folgende
Nachteile auf:

- hoher Abfallanteil, welcher wegen des Bindemittels
nicht wiederverwendet werden kann,

- geringe Vliesdichte, bedingt durch das begrenzte
Penetrationsvermégen des Bindemittels (Filteref-
fekt),

- daraus sich ergebend eine unzureichende mecha-
nische Festigkeit mit entsprechend niedriger
Lebensdauer,

- beschrankte Einsatzmdglichkeiten, weil die Vertei-
lung der Bindemittel unregelméaBig ist und es
dadurch zu unterschiedlichen, erratischen Ergeb-
nissen kommt,

- unzureichende Warmebestandigkeit, welche zu
unerwlinschten Schmiereffekten fuhrt,

- eingeschrankte Herstellungsmdglichkeit von Faser-
mischungen wegen unterschiedlichen Haftungs-
und Bindungsvermégens der Bindemittel an den
verschiedenartigen Fasermaterialien, und

- unerwlnschte Versteifung der Fasern durch das
Bindemittel.

[0009] Aus der EP-A-0 178 577 ist ein mit Schieif-
oder Polierpaste ausgestatteter Filzk&rper, insbesond-
ere Filzring, fur Polier- und Schleifarbeiten bekannt,
welcher zur festen Einbindung der Schleif- bzw. Polier-
kérner in den Filz zumindest 35% Wolle oder derglei-
chen Haarelemente enthalt und bei welchem in
Hohlraumen des Filgewirrs Schleif- bzw. Polierkérner
einer Korngr6Be unter 1.000 um eingeschlossen sind.
Der Filzkérper soll mit einer Steife behandelt werden,
wobei der Anteil an Steifungszuséatzen des Filzkdrpers
mindestens 40% betragt. Als Steifungszusatze dienen
zum Beispiel wasserlésliche, thermoplstische Zusétze
mit einem Trockengehalt von 20 bis 50% Polyvinylace-
tat-Dispersionen. Die hierdurch erzielte Steifigkeit des
Filzkérpers macht ihn fir viele Anwendungen ungeeig-
net.

[0010] Aus der EP-A-0 287 286 ist ein Schleifwerk-
zeug aus nichtgewebten wendelférmig gekrduselten
Fasern mit einer Flachenmasse von ca. 500 bis 1.200
g/m? und einer Dicke von ca. 20 bis 40 mm bekannt, in
welche Schleifkorn und ein Binder zur Verfestigung ein-
gelagert sind.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Werkzeug der eingangs genannten Art zu schaffen,
welches unter Vermeidung der zuvor erwahnten Nach-
teile bei einfacher Herstellbarkeit und hoher Standzeit
eine zuverlassige Einsetzbarkeit, insbesondere auch
fur Gegenstande mit unebenen Oberflachen, aufweist.
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[0012] Diese Aufgabe wird bei einem Reibwerkzeug
der eingangs genannten Art erfindungsgeman dadurch
gelost, dass das Vlies ein ausschlieBlich mechanisch
verfestigtes flexibles, unter dem Behandlungsdruck das
Eintauchen und wenigstens bereichsweise Umhiillen
des Gegenstandes zulassendes Wirrfaservlies mit einer
mechanischen Festigkeit von 150 bis 500 N/500 mm
und einer mittleren Bruchdehnung von 50 bis 150%
nach DIN 53 857/2 ist.

[0013] Die Herstellung erfolgt also bindemittelfrei, d.h.
ohne Anwendung von solchen Mitteln, welche zu einer
die Flexibilitdt des Vlieses beeintrachtigenden Verstei-
fung der Fasern fihren wirde.

[0014] Hierdurch wird ein bedeutender technischer
und wirtschaftlicher Fortschritt auf dem Gebiet der
Oberflachenbehandlung durch Reibung erzielt. Erfin-
dungsgemaBe Werkzeuge bringen folgende Vorteile mit
sich:

- Unabhangigkeit von einem instabilen Rohstoffpreis,
weil das erfindungsgeméBe Vlies auch aus kinstli-
chen oder synthetischen Fasern herstellbar ist,

- wiederverwendbare Abfille, weil weder eine Gewe-
bestruktur vorliegt noch Bindemittel vorhanden
sind,

eine

- erweiterte Fasermischméglichkeiten, weil

Garnherstellung entfallt,
- Wegfall des Arbeitsprozesses des Biaisierens,

- demgemaB bessere Verarbeitbarkeit und Einsatz-
méglichkeit wegen Wegfalls von Biaisierungsnah-
ten,

- einfach zu automatisierendes Herstellungsverfah-
ren,

- kein Ausfransen und damit gleichméaBige radiale
Abnutzung,

- demzufolge gréBere Stand- und damit Werkzeug-
wechselzeiten,

- hohere Laufruhe infolge besseren Rundlaufs,

- weniger und leichter entfernbarer Abrieb und
dadurch hohere Sauberkeit und verminderte
Schwelbrandgefahr am Arbeitsplatz, und

- wegen der Flexibilitdt des bindemittelfreien und
daher nicht versteiften Wirrfaservlieses gutes Ein-
tauchverhalten fir unebene Gegenstande, welche
beim Eintauchen von dem Vlies umhllt werden.
Vorzugsweise ist die Flexibilitait so beschaffend,
dass eine Eintauchtiefe von bis zu wenigstens 50
mm erzielbar ist.
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[0015] Bei der Oberflachenbehandiung kann die
Schleif- bzw. Polierpaste je nach Anforderungen und
Verbrauch gesondert zugegeben werden; es enthallt
die Notwendigkeit, die Schleif- bzw. Polierkérner in dem
Faservlies zu halten.

[0016] Die Flexibilitat und das Eintauchverhalten des
Werkzeugs kann dadurch noch weiter optimiert werden,
dass das Vlies ein Fallvermégen, d.h. einen Fallkoeffizi-
enten D nach DIN 54 306 zwischen etwa 70 und 90%
aufweist.

[0017] Die mechanische Vliesbildung erfolgt entweder
durch das an sich bekannte Vernadelungsverfahren
oder aber mittels eines Fllssigkeits- und/oder Gas-
strahls, wodurch ein Gberraschend bestandiges und far
den erfindungsgeméfBen Einsatzzweck besonders
geeignetes Wirrfaservlies entsteht, wleches die Anfor-
derungen an ein Werkzeug flr die mechanische Ober-
flachenbehandlung durch Reiben bei groBer Standzeit
besonders gut gefallt. Als Flussigkeit kann dabei vor-
zugsweise Wasser und/oder als Gas vorzugsweise Luft
verwendet werden. Beide Methoden fuhren - wie bei der
Nadeltechnik - zu einem bindemittelfreien Faserver-
bund, wobei Wasser als Fllssigkeit den Vorteil hat,
dass es beim Trocknen vollstandig entweicht.

[0018] Die das Vlies bildenden Fasern kénnen natir-
licher, kiinstlicher oder synthetischer Art sein und in
dem Vlies unvermischt oder vermischt vorliegen. Als
natdrliche pflanzliche Fasern bieten sich beispielsweise
Baumwolle, Leinen, Hanf oder Sisal, als naturliche tieri-
sche Fasern Wolle, Mohair und Seide, als kunstliche
Fasern Viskose, Mineral-, Keramik-, Kohle- und Metall-
fasern, und als synthetische Fasern solche aus Poly-
ester, Polyamid, Polypropylen, Polyimid, Acryl und
Aramid an. Es kénnen mit Vorteil auch Fasern einge-
setzt werden, welche mit mineralischen Stoffen gefuillt
sind. Dadurch kann der Materialabtrag verbessert wer-
den. Durch die abrasive Wirkung derartiger Fasern wird
der Poliereffekt des Vlieses positiv beeinfluBt.

[0019] Wenn gemaB einem weiteren Erfindungsmerk-
mal das Vlies einen Anteil an Bindefasern enthalt, wel-
che unter Hitzeeinwirkung an ihren Kreuzungspunkten
verbunden worden sind, kann eine weitere mechani-
sche Verfestigung des Fasergebildes erzielt werden,
ohne dass ein flussiges, hartbares Bindemittel einge-
setzt werden muss, welches zu einer unerwiinschien
Versteifung der Fasern fiihren wiirde. Durch eine solche
Thermofixierung wird die Flexibilitat der einzelnen
Fasern nicht beeintrachtigt. Die Bindefasern haben
einen niedrigeren Schmelzpunkt als die Gibrigen Fasern.
[0020] Bei Verwendung eines Anteils an Schrumpffa-
sern, welche sich unter Hitzeeinwirkung zusammenzie-
hen und in diesem Zustand auch nach Abkiihlung
verharren, kann eine zuséatzliche Verdichtung des
Fasergebildes und eine damit einhergehende Erhdéhung
der mechanischen Festigkeit erreicht werden.

[0021] Eingesetzt werden vorzugsweise abgelangte
Fasern, deren Lange zwischen etwa 10 und 100 mm
und deren Titer zwischen etwa 0,02 und 150 dtex lie-
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gen.
[0022] Die Dichte und Dicke des Vlieses kann bei der
Vliesbildung mittels Fllssigkeitsstrahl durch einen zwi-
schen etwa 5 und 230 bar regulierbaren Druck der ver-
wendeten Flussigkeit bestimmt werden. Dabei haben
die die fur die Vliesherstellung eingesetzten Flussig-
keitsstrahlen erzeugenden Diisen vorzugsweise einen
Durchmesser zwischen etwa 80 udn 140 x 10 m.
[0023] Das Vlies weist ferner vorzugsweise eine Fla-
chenmasse zwischen etwa 50 und 500 g/m? und eine
Dicke zwischen etwa 0,3 und 5 mm auf.

[0024] Das Vlies kann beispielsweise als Faltenring,
Flachscheibe, Bausch, Rolle, Walze, Band oder Biirste
ausgebildet sein, um bestimmten Anwendungsbedin-
gungen gerecht zu werden.

[0025] Als Faltenring kann das Vlies die Form eines
Ringes haben, der ausmindestens einem aus minde-
stens einer Vlieslage zugeschnittenen Band besteht,
das gefaltet, radial um einen festen Kern gelegt und dort
befestigt ist.

[0026] Es ist auch mdglich, dass das Vlies in Form
eines Ringes aus mindestens einem aus mindestens
einer Vlieslage zugeschnittenen Band besteht, welches
wellenférmig gefaltet, um einen festen Kern gelegt und
dort befestigt ist.

[0027] Eine andere Alternative besteht darin, dass
das Vlies in Form eines Ringes aus mindestens einem
aus mindestens einer Vlieslage zugeschnittenen Band
besteht, welches gefaltet und/oder gerafft durch einen
zentralen Spannring zusammengehalten ist.

[0028] Ferner ist es beispielsweise auch méglich,
dass das Vlies in Form eines Ringes aus mindestens
zwei aus mindestens einer Vlieslage zugeschnittenen
und Ubereinandergelegten Scheiben besteht, welche
durch Mittelstticke und/oder Steppnéhte zusammenge-
halten sind.

[0029] Dort wo der Einsatz von scheiben- oder ringfor-
migen Werkzeugen weniger geeignet ist, kann es von
Vorteil sein, dass das zum Beispiel gefaltete Vlies auf
einem riemenférmigen endlosen Trager befestigt ist,
welcher gleich einem Antriebsriemen von einer oder
mehreren Riemenscheiben bewegbar ist.

[0030] Dabei kann das Vlies in Form einzelner zu
Lamellen geformter ein- oder mehrlagiger Bandab-
schnitte auf einem riemenférmigen endlosen Trager
befestigt sein.

[0031] Um das Werkzeug an verschiedenen Einsatz-
zwecken anzupassen, wird ferner vorgeschlagen, dass
das fertige und ggf. bereits montierte Vlies nachtraglich
zum Zwecke der Minderung des Verschleisses oder der
Entflammbarkeit oder zum Zwecke der Verbesserung
der Pastenhaftung, des abrasiven Verhaltens, des
Oberflachenangriffs, der Standzeit, der Flissigkeitsab-
sorption, des FlussigkeitsabstoBvermégens, der anti-
statischen Wirkung oder dergleichen mit entsprechend
ausgewdahlten Substanzen auszurlsten.

[0032] Weitere Ziele, Vorteile und Anwendungsmég-
lichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
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genden Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen
anhand der Zeichnungen.

[0033] Es zeigen:
Fig. 1 schematisch ein Ausfihrungsbeispiel
des Her stellungsverfahrens fir ein
Vlies,

Fig. 2a bis 2d Schragansichten von verschiedenen
Ausfuhrungsformen von Polierringen
und -scheiben,

Fig. 2e Schragansicht eines Polierringes mit
Lamellen,

Fig. 2f und 2g Schragansicht von riemenférmigen
Werkzeugen,

Fig. 3aund 3b  Ansichten von zwei gebrauchten
Polierringen, wobei der eine her-
kémmlicher Art (Fig. 3a) und der
andere eine Ausfihrung der Erfin-
dung (Fig. 3b) ist, und

Fig. 4aund 4b  analog zu Fig. 3a und 3b Ansichten
von anderen scheibenférmigen
Werkzeugen.

[0034] GemaB Fig. 1 umfaBt eine Produktionslinie 10
fur ein durch FlUssigkeitsstrahl erfindungsgemaBes bin-
demittelfrei hergestelltes Vlies 11 z. B. folgende wesent-
lichen Vorrichtungen: Offner mit Mischkammer 20 fiir
Faserballen zur Herstellung einer losen homogenen
Schuttung, Wiegedosiereinrichtung 30, Karde 40, Aus-
breitmaschine 50, Strahlanlage 60 flir das mechanische
Binden der Fasern zu einem Wirrfaservlies 11, Trocken-
ofen 70 und Wickler 80. Bei einer nach dem Vernade-
lungsverfahren arbeitenden Produktionslinie  wird
anstelle der Strahlanlage 60 eine Nadelmaschine ein-
gesetzt.

[0035] In dem Offner 20 werden die Faserballen ge6fi-
net. Es handelt sich vorzugsweise um abgelangte
Fasern natdrlicher, kiinstlicher oder synthetischer Art
mit einer Lange zwischen etwa 10 und 100 mm und
einem Titer zwischen etwa 0,02 und 150 dtex. Der Ofi-
ner 20 kann mit seiner angeschlossenen Mischkammer
Fasern gleicher oder unterschiedlicher Art verarbeiten.
In der Mischkammer kénnen gleichartige Fasern homo-
genisiert bzw. Mischungen aus unterschiedlichen
Faserarten hergestellt werden. Dementsprechend wer-
den ein oder mehrere gleichartige Ballen oder mehrere
ungleichartige Ballen eingesetzt.

[0036] Die Wiegedosiereinrichtung 30 versorgt die
Karde 40, welche die losen Fasern in einen Faserflor
umwandelt, in welchem die Fasern gleichgerichtet wor-
den sind. Die Flachenmasse des Faserflors wird durch
die Menge der durch die Wiegedosiereinrichtung 30
angelieferten Fasern vorgegeben und geregelt. Dieser
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Wert kann z. B. zwischen etwa 5 und 10 g/m? variieren.
Der Faserflor wird danach mittels der Ausbreitmaschine
50 auf einem Férderband in Lagen geschichtet, welche
zusammen ein Faservlies 51 ergeben. Die Flachen-
masse des Faservlieses 51 betragt zwischen etwa 50
und 500 g/m2. Das Faservlies 51 lauft anschliessend
durch die Strahlanlage 60 oder alternativ die Nadelma-
schine fir die Herstellung eines bindemittelfreien Wirr-
faservlieses 11. Etwa bis zu einer FlaAchenmasse von
150 g/m? ist das Flussigkeitsstrahlverfahren kostengin-
stiger, dartber das Nadelverfahren. Das Vliesherstel-
lungsverfahren durch Flissigkeitsstrahl ist z. B. aus der
FR-PS 1 460 513 an sich bekannt. Die Strahlanlage 60
besteht aus zwei Reihen Einspritzdisen 61, welche die
Vorderseite resp. die Rlckseite des Faservlieses 51 zur
Erzeugung des Wirrfaservlieses mit hohem Druck
beaufschlagen. Je nach gewiinschter Bindungsfestig-
keit gentigt eine einzige Dusenreihe. Die Offnungen der
Einspritzdlsen 61 kénnen einen Durchmesser von etwa
80 bis 140 x 10°® m aufweisen und werden mit Wasser,
dessen Druck zwischen etwa 5 und 230 bar betragt,
gespeist. Sie sind senkrecht zu dem auf einem Metall-
sieb 62 liegenden Faservlies 51 angeordnet. Um tber-
flissiges Wasser von dem Faservlies 51 abzufihren,
sind unter dem Metallsieb 62 jeweils gegeniber den
Einspritzdlisen 61 Absauger 63 angebracht. Die Was-
serstrahlen durchdringen das Faservlies 51 und ver-
flechten die Fasern untereinander zu einem festen
Flachengebilde. Bei diesem Vorgang wird das z. B. 2
cm dicke Gelege zu einem 1 mm dicken Vlies 11 ver-
dichtet. Die Dicke kann bei dem Wirrfaservliesbildungs-
prozeB in einem Verhalinis von etwa 10:1 bis 50:1
vermindert werden. Die méglichen Dicken eines im
Rahmen der vorliegenden Erfindung verwendbaren
Vlieses 11 liegen beispielsweise zwischen etwa 0,3 und
5 mm. Die starke Verminderung der Dicke fuhrt zu einer
deutlichen Erhéhung der Dichte des Vlieses 11, die
dann beispielsweise zwischen etwa 0,1 und 0,5 g/cm®
liegt. Die Dichte wird abgesehen von der Ausgangsfla-
chenmasse des Fasermaterials wesentlich durch den
Strahldruck bestimmt. Das Vlies 11 passiert anschlie-
Bend den Trockner 70, in welchem Feuchtigkeitsreste
entfernt werden. Bei dem Trockner 70 kann es sich bei-
spielsweise um einen Warmlufigeblase-, Trommel-,
Hochfrequenz- oder Mikrowellentrockner handeln.
Nach dem Trocknen wird das Vlies 11 mit dem Wickler
80 aufgerollt.

[0037] Als Beispiel werden nachfolgend ProzeBpara-
meter fur die Herstellung eines Vlieses 11 fir erfin-
dungsgemiafBe Werkzeuge bestehend aus 100 %
Viskose mit einer Flachenmasse von 200 g/m? und aus
1,7 dtex-Fasern im einzelnen angegeben:

- Kardieren: Herstellen von drei Faserfloren zu 140 +
120 + 90 g/m? und
- Strahlbinden:

- erste Seite: Druck mit 70 bar
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- zweite Seite: Druck mit 110 bar

[0038] Das so gefertigte Vlies 11 weist sehr gute
mechanische Eigenschaften und eine verfahrensbe-
dingt hohe mechanische Faserkohasion, die auf Was-
serstoffbriickenbindung beruht, auf. Das Vlies 11 IaBt
sich wie ein herkdmmliches Gewebe verarbeiten.
[0039] Die den Gegenstand dieser Erfindung bilden-
den Werkzeuge werden unter Verwendung des neuarti-
gen Vliesmaterials hergestellt. Der Herstellungsproze
wird u. a. dadurch vereinfacht, daB3 das Biaisieren weg-
fallt. Es entstehen Werkzeuge hoher Qualitat, da das
erfindungsgeman hergestellte und ver-wendete Wirrfa-
servlies ein gutes Schleifpastenaufnahmevermégen
und ein dauerhaftes Schleifpastenhaftvermégen auf-
weist. Die mit ihnen erzielbare Oberflachenqualitat ist
verbessert, weil harte Biaisierungsnéhte fehlen. Auf-
grund gleichméaBiger geringer Abnutzung ist die Stand-
zeit erhoht.

[0040] Figur 2a bis g zeigen verschiedene Werkzeuge
in Faltenringform (Fig. 2a bis ¢) in Flachscheibenform
(Fig. 2d), in Lamellenscheibenform (Fig. 2e) und in
Bandform (Fig. 2f und 2g). Ein Ring 101 (Fig. 2a)
besteht beispielsweise aus einem gefalteten Vliesband
102, das flach in mehreren Lagen um einen Kern gelegt
und mit zwei aufgehefteten Pappflanschen 103 befe-
stigt wird. Diese Machart zeichnet sich durch eine
groBe Anpassungsféhigkeit an verschiedene Bearbei-
tungskonturen, eine wirksame Eigenbellftung bei Rota-
tion, einen guten Oberflachenangriff und eine optimale
Umhdllung aus. Der in Fig. 2b dargestellte Faltenring
110 wird aus mehreren Ubereinanderliegenden, wellen-
férmig gefalteten Vliesbandern 111 angefertigt, welche
um einen Kern gelegt und zwischen zwei aufgehefteten
Pappringen 112 befestigt werden. Diese Machart weist
eine gute Formbesténdigkeit und eine hohe Festigkeit
auf. Der in Fig. 2c dargestellie Faltenring 120 besteht
aus einem Vliesband 121, welches mehrlagig aufgewik-
kelt und durch Einschniirung gerafft sowie durch einen
Spannring mit Metallhaken 123 fixiert wird. Diese Mach-
art weist eine gute Eigenbeliftung, eine hohe Formbe-
sténdigkeit und einen wirksamen Oberflachenangriff
auf. Die in Fig. 2d dargestellte Flachscheibe 130
besteht aus zugeschnittenen Einzelscheiben 131, wel-
che U(bereinandergelegt und mittels konzentrischer
Steppnéhte 132 miteinander verbunden sind. Die Mitte
wird durch aufgenahte oder aufgeheftete Pappflansche
133 verstarkt.

[0041] Das in Fig. 2e dargestellte Werkzeug 140
besteht aus einzelnen Vlieslamellen 141, die an einer
Seite an einem runden zylindrischen, kegel- oder teller-
férmigen Kern 142 vorzugsweise durch Klebung aber
auch durch Steppung oder Nietung einzeln oder in
Paketen 143, die auch U-férmig gefaltet 144 und mit
oder ohne Abstand 145 angeordnet sein kénnen, befe-
stigt sind.

[0042] Die in den Fig. 2f und 2g dargestellten Werk-
zeuge 150 und 160 bestehen aus einem riemenférmi-
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gen endlosen Trager 151 bzw. 161, auf dem ein in
mehreren Lagen gefaltetes Vliesband 152 (Fig. 2f) oder
einzelne Vlieslamellen 162 oder -lamellenpakete 163,
welche auch U-férmig 164 gefaltet sein kénnen, durch
Steppung 165 und/oder Klebung und/oder Nietung (Fig.
29) befestigt sind.

[0043] Die Fig. 3a und 3b zeigen zwei Polierringe
nach Gebrauch. Beide Ringe weisen die Konfiguration
von Fig. 2¢ auf, wobei der erste (Fig. 3a) auf herkémm-
liche Art aus einem Baumwoll-, gewebe und der zweite
(Fig. 3b) in Ausfihrung des Erfindung aus einem Baum-
wollvlies hergestellt ist. Aufféllig ist die gleichmaBig
radiale Abnutzung des zweiten Ringes im Vergleich
zum ersten. Bei einem mittels Vernadelung oder Flls-
sigkeitsstrahl hergestellten Wirrfaservlies ist die radiale
Abnutzung im Gegensatz zu einem gewobenen Mate-
rial regelmaBig. Dank dieser Eigenschaft kann der
zweite Ring langer gebraucht werden als der erste, des-
sen unregelmaig ausgefranste Kontur die Polierquali-
tat beeintrachtigt.

[0044] Diese unterschiedlichen Eigenschaften gehen
auch aus den Darstellungen der Fig. 4a und 4b hervor,
welche zwei gebrauchte Lagen einer mehrlagigen
Flachscheibe gemaB Fig. 2d zeigen.

[0045] Die erste Lage (Fig. 4a) ist auf herkémmliche
Weise aus Baumwollgewebe und die zweite Lage (Fig.
4b) in einer Ausfihrung der Erfindung aus einem Baum-
wollvlies hergestellt worden. Esist ersichtlich, dass die
erste Lage (Fig. 4a) deutliche Abnutzungserscheinun-
gen in Form einer starken Zerfaserung aufweist, die zu
einer vélligen Veranderung der Geometrie fiihrt, wah-
rend die zweite Lage (Fig. 4b) lediglich eine leichte
regelmaBige Zerfaserung zeigt.

Patentanspriiche

1. Aus einem zugeschnittenen Faservlies montiertes
Werkzeug fir die mechanische Oberflachenbe-
handlung eines Gegenstandes durch Reiben, zum
Beispiel zum Blirsten, Polieren, Gléanzen, Reinigen,
Benetzen oder Abtrocknen der Oberflaiche des
Gegenstandes, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vlies (11) ein ausschlieBlich mechanisch verfe-
stigtes bindemittelfreies flexibles, unter dem
Behandlungsdruck das Eintauchen und wenigstens
bereichsweise Umhitillen des Gegenstandes zulas-
sendes Wirrfaservlies mit einer mechanischen
Festigkeit von 150 bis 500 N/50 mm und einer mitt-
leren Bruchdehnung von 50 bis 150% nach DIN 53
857/2 ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vlies (11) ein Fallvermégen,
d.h. einen Fallkoeffizienten D nach DIN 54 306, zwi-
schen etwa 70 und 90% aufweist.

3. Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
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Vlies (11) natirliche, kinstliche oder synthetische
und/oder solche Fasern, welche mit mineralischen
Stoffen gefillt sind, aufweist, welche in dem Vlies
(11) unvermischt oder vermischt vorliegen.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Vlies (11) einen Anteil an Bindefasern enthalt, wel-
che unter Hitzeeinwirkung an ihren Kreuzungs-
punkten verbunden worden sind.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Vlies einen Anteil an Schrumpffasern enthalt, wel-
che sich unter Hitzeeinwirkung zusammenziehen
und nach dem Abkiihlen in dem geschrumpften
Zustand verharren.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
das Vlies (11) bildenden Fasern abgelangte Faser
sind, deren Lange zwischen etwa 10 und 100 mm
und deren Titer zwischen 0,02 und 150 dtex betra-
gen.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Viies (11) eine Flachenmasse zwischen etwa 50
und 500 g/m? aufweist bzw. die Dichte des Viieses
(11) zwischen etwa 0,1 und 0,5 g/cm® betragt.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke des Vlieses (11) zwischen etwa 0,3 und 5,0
mm betrégt.

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Vlies (11) ein- oder mehrlagig als Faltenring, Flach-
scheibe, Bausch, Rolle, Walze, Band oder Birste
ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vlies (11) die Form eines Rin-
ges (101) aus mindestens einem aus mindestens
einer Vlieslage zugeschnittenen Band (102) hat,
das gefaltet, radial um einen festen Kern gelegt und
dort befestigt ist (Fig. 2a) bzw. dass das Vlies (11)
in Form eines Ringes (110) aus mindestens einem
aus mindestens einer Vlieslage zugeschnittenen
Rand (111) besteht, welches wellenférmig gefaltet,
um einen festen Kern gelegt und dort befestigt ist
(Fig. 2b) bzw. dass das Vlies (11) in Form eines
Ringes (120) aus mindestens einem aus minde-
stens einer Vlieslage zugeschnittenen Band (121)
besteht, welches gefaltet und/oder gerafft und
durch einen Spannring zusammengehalten ist (Fig.
2¢) bzw. dass das Vlies (11) in Form eines Ringes
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11.

(130) aus mindestens zwei aus mindestens einer
Vlieslage zugeschnittenen und Ubereinandergeleg-
ten Scheiben besteht, welche durch Mittelstlicke
(133) und/oder Steppnéhte (132) zusammengehal-
ten sind (Fig. 2d) bzw. dass das Vlies (11) in Form
einzelner zu Lamellen (141) geformter ein- oder
mehrlagiger Bandabschnitte auf einem runden
zylindrischen, kegel- oder tellerférmigen Kern (142)
befestigt ist (Fig. 2e) bzw. dass das zum Beispiel
gefaltete Vlies (11) auf einem riemenférmigen
Antriebsriemen von Riemenscheiben antreibbar ist
(Fig. 2f und 2g) bzw. dass das Vlies (11) in Form
eines in mehreren Lagen gefalteten Bandes (152)
oder einzelner zu Lamellen (162) geformter ein-
oder mehrlagiger Bandabschnitte auf einem rie-
menférmigen endlosen Trager (161) befestigt ist
(Fig. 2f und 29).

Werkzeug nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Viies (11) zum Zwecke der Minderung des Ver-
schleiBes oder der Entflammbarkeit oder zum
Zwecke der Verbesserung der Pastenhaftung, des
abrasiven Verhaltens, des Oberflachenangriffs, der
Standzeit, der Flussigkeitsabsorption, des Fllissig-
keitsabstoBvermdgens, der antistatischen Wirkung
oder dergleichen ausgeristet ist.

Claims

1.

Tool assembled from a cut-to-size fleece for the
mechanical surface treatment of an object by fric-
tion, for example for brushing, polishing, shining,
cleaning, wetting or drying of the surface of the
object, characterized in that the fleece (11) is an
exclusively mechanically solidified binding agent-
free flexible random-fiber fleece permitting at the
treatment pressure immersion and, at least in parts,
envelopment of the object, with a mechanical
strength of 150 - 500 N/50 mm, and a mean elonga-
tion at rupture of 50 - 150%, according to DIN 53
857/2.

Tool according to claim 1, characterized in that the
fleece (11) has a drop capability, i.e. a drop coeffi-
cient D according to DIN 54 306 between approxi-
mately 70 and 90%.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) comprises
natural, artificial or synthetic fibres and/or such
fibres which are filled with mineral substances
which are present in the fleece (11) mixed or non-
mixed.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) comprises a
fraction of bond fibres which under the influence of
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heat have been connected at their cross-over
points.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) comprises a
fraction of shrink fibres which contract under the
influence of heat and remain in the shrunken state
after cooling.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) are cross-cut
fibres whose length is between approximately 10
and 100 mm and whose titer between 0.02 and 150
dtex.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) has a GSM
between approximately 50 and 500 g/m? or the
density of the fleece (11) is between approximately
0.1 and 0.5 g/cm®.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the thickness of the fleece
(11) is between approximately 0.3 and 5.0 mm.

Tool according to one of the preceding claims,
characterized in that the fleece (11) is imple-
mented in single or multiple layers as folding ring,
flat disk, pad, roll, cylinder, tape or brush.

Tool according to claim 9, characterized in that the
fleece (11) has the form of a ring (101) comprising
at least one strip (102) cut-to-size from at least one
layer of fleece, which is folded, placed radially about
a solid core and secured there (Fig. 2a) respec-
tively that the fleece (11) in the form of a ring (110)
comprises at least one strip (111) cut to size from at
least one layer of fleece, which is folded in the form
of waves and/or gathered and held together by a
clamping ring (Fig. 2c¢) or respectively that the
fleece (11) in the form of a ring (130) comprises at
least two disks cut-to-size from at least one fleece
layer and placed one on top of the other held
together by center pieces (133) and/or quilted
seams (132) (Fig. 2d) or respectively that the fleece
(11) in the form of individual strip segments of sin-
gle or multiple layers formed into leaves (141) is
fastened on a round, cylindrical, conical or plate-
form core (142) (Fig. 2e) or respectively that the, for
example, folded fleece (11) is fastened on a belt-
form continuous support (151, 161) which, similar
to a driving belt, can be driven by pulleys (Fig. 2f
and 2g) or respectively that the fleece (11) in the
form of a strip (152) folded in several layers or indi-
vidual single or multi-layered strip segments formed
into leaves (162) is fastened on a belt-form continu-
ous support (161) (Fig. 2f and 2g).
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11. Tool according to one of the preceding claims,

characterized in that the fleece (11) is equipped
with means for the purpose of reducing the wear or
the flammability or for the purpose of improving the
paste adhesion, the abrasive behaviour, the surface
attack, the service life, the liquid absorption, the lig-
uid repelling capability, the antistatic effect or the
like.

Revendications

Outil monté constitué d'une nappe fibreuse décou-
pée pour le traitement mécanique de surfaces d'un
objet par frottement, par exemple pour le brossage,
le polissage, le lustrage, le nettoyage, le mouillage
ou le séchage de la surface de I'objet, caractérisé
en ce que la nappe (11) est une nappe fibreuse
embrouillée souple fabriquée de fagon exclusive-
ment mécanique sans agent tant et permettant
I'enfoncement dans et I'enrobage de l'objet au
moins en partie sous la pression de traitement,
avec une résistance mécanique de 150 & 500 N/50
mm et un allongement a la rupture en moyenne de
50 & 150% selon la norme DIN 53 857/2.

Outil selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la nappe fibreuse (11) présente une capacité
de chute, c.a.d un coefficient de chute D selon la
norme DIN 54 306, entre environ 70 et 90%.

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) pré-
sente des fibres naturelles, artificielles ou synthéti-
ques et/ou des fibres remplies de substances
minérales lesquelles sont mélangées ou non a la

nappe (11).

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) con-
tient une proportion de fibres liantes qui ont été
reliées a leurs points de croisement sous I'effet de
la chaleur.

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) con-
tient une proportion de fibres rétractiles qui se con-
tractent sous l'effet de la chaleur et qui restent a
I'état contracté aprés refroidissement.

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que les fibres formant la nappe
fibreuse (11) sont des fibres coupées dont la lon-
gueur est d'environ 10 & 100 mm et dont le titre se
situe entre 0,02 et 150 dtex.

Outil selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) pré-
sente une masse surfacique entre environ 50 et
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500 g/m? et/ou que la densité de la nappe (11) se
situe entre environ 0,1 et 0,5 glcm®.

Outil selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que I'épaisseur de la nappe
fibreuse (11) se situe entre environ 0,3 et 5,0 mm.

Outil selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) est
formée d'une ou de plusieurs couches comme un
anneau plissé, un disque plat, un godage, un rou-
leau, un cylindre, une bande ou une brosse.

Outil selon la revendication 9, caractérisé en ce
que la nappe fibreuse (11) a la forme d'un anneau
(101) composé d'au moins une bande (102) cou-
pée a partir dau moins une couche de nappe
fibreuse, cette bande étant plissée et placée radia-
lement autour d'un noyau fixe et qu'elle y est fixée
(figure 2a) et/ou en ce que la nappe fibreuse (11)
en forme d'anneau (110) est composée d'au moins
une bande (111) coupée a partir d'au moins une
couche de nappe fibreuse, laquelle est pliée de
fagon ondulée, placée autour d'un noyau fixe et
qu'elle y est fixée (figure 2b) et/ou en ce que la
nappe fibreuse (11) en forme d'anneau (120) est
composée d'au moins une bande (121) coupée a
partir dau moins une couche de nappe fibreuse,
laquelle est plissée et/ou froncée et maintenue par
un anneau tendeur (figure 2¢) et/ou en ce que la
nappe fibreuse (11) en forme d'anneau (130) est
composée d'au moins deux disques coupés a partir
d'au moins une couche de nappe fibreuse et super-
posés, lesquels sont maintenus ensemble par des
pieces intermédiaires (133) et/ou des coutures
piquées (132) (figure 2d) et/ou en ce que la nappe
fibreuse (11) en forme de découpes de bandes
d'une ou plusieurs couches formées en lamelles
(141) est fixée sur un noyau rond (142) cylindrique,
en forme de cdne ou d'assiette (figure 2e) et/ou en
ce que la nappe fibreuse (11) par exemple plissée
peut étre entrainée sur une courroie d'entrainement
de poules en forme de courroie (figures 2f et 2g)
et/ou en ce que la nappe fibreuse (11) en forme de
bande (152) plissée en une ou plusieurs couches
ou en forme de découpe de bandes d'une ou plu-
sieurs couches formées en lamelles (162) est fixée
sur un support (161) sans fin en forme de courroie
(figures 2f et 29).

Outil selon I'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la nappe fibreuse (11) est
munie de l'effet antistatique ou d'un effet similaire
afin de réduire l'usure ou l'inflammabilité ou afin
d'améliorer I'adhérence de la pate, le comporte-
ment abrasif, la prise de surface, la durée de ser-
vice, l'absorption des liquides, la capacité de
répulsion du liquide.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



EP 0 804 316 B1

E

ey
~ae g

\
@'W
O.

-

—_———.—.———0
-~

r
|
L
|
]
!

o S
o™

0Z

10



EP 0 804 316 B1

11






EP 0 804 316 B1

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

