EP 1 561 544 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
10.08.2005 Patentblatt 2005/32

(21) Anmeldenummer: 04405077.1

(22) Anmeldetag: 09.02.2004

(11) EP 1 561 544 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”: B24D 11/06

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(71) Anmelder: sia Abrasives Industries AG
8501 Frauenfeld (CH)

(72) Erfinder:
¢ Frei, Donat
8500 Frauenfeld (CH)

¢ Jentgens, Christian
8360 Eschlikon (CH)

¢ Blattmann, Werner
8500 Frauenfeld (CH)

(74) Vertreter: Welch, Andreas, Dr. et al
Hepp Wenger Ryffel AG,
Friedtalweg 5
9500 Wil (CH)

(54)  Schleifband

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schleif-
band, umfassend eine Polymer-Folie oder ein Mischfa-
sergewebe als Unterlage, dadurch gekennzeichnet,

dass die Unterlageneinheiten (1a, 1b; 8a, 8b) Uber eine
Nullverbindung miteinander verbunden sind. Das erfin-
dungsgemasse Schleifband eignet sich insbesondere
zum Polieren von Keramikteilen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schleif-
band, welches insbesondere zum Schleifen von Kera-
mikteilen geeignet ist.

[0002] Teile aus Keramik werden flir verschiedene
Anwendungen herangezogen. Beispielsweise sei an
Verkleidungen von Gebdudefassaden oder an Fliessen
erinnert. Keramikteile missen in der Regel auf Spiegel-
glanz poliert werden, um fir derartige Verwendungen
akzeptabel zu sein. Dies stellt hohe Anforderungen an
die Exaktheit der einzusetzenden Schleifbander. Her-
kémmliche Schleifbander fir andere Anwendungen er-
fullen diese hohen Anforderungen nicht. Insbesondere
sind die Unterlagen sowie deren Bandverbindungen bei
herkdmmlichen Schleifbandern zu uneben.

[0003] Dies ist besonders deshalb problematisch,
weil Unebenheiten beziehungsweise Uberdicken beim
Schleifband zu irreparablen Beschadigungen an der
Oberflache der Keramikteile flihren, die in der Regel das
keramische Werkstlck nichtig machen. Ein Nachbear-
beitung ist bei Sinter-Keramiken aus Dimensionsgrin-
den nicht realisierbar. Sinter-Keramiken weisen oft ei-
nen Gradient an Porositat auf (oben pordser als unten
in Sinterrichtung), so dass das Teil zum respektiven kor-
rekten Arbeitsschritt nicht mehr identisch ist.

[0004] Es war die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Schleifband bereitzustellen, welches zum
Schleifen von Keramikteilen geeignet ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Schleifband ge-
mass den unabhangigen Ansprichen geldst.

[0006] Im einzelnen betrifft die vorliegende Erfindung
ein Schleifband, umfassend eine Polymer-Folie oder ein
Mischfasergewebe als Unterlage, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einheiten der Unterlage Uber eine
Nullverbindung miteinander verbunden sind.

[0007] Gemass dervorliegenden Erfindung wird unter
einer Nullverbindung eine Verbindung von zwei Band-
einheiten verstanden, welche nahezu keine, d.h. nicht
mehr als maximal 5 um Uberdicke aufgrund eines tiber-
stehenden Bandes aufweist.

[0008] Es hat sich gezeigt, dass eine Unterlage, wel-
che eine Polymer-Folie umfasst und deren Bandeinhei-
ten Uber eine Nullverbindung miteinander verbunden
sind, die fur das Schleifen von Keramikteilen erforderli-
che Exaktheit bei sehr guter Zugkraft aufweisen. Durch
Verwendung einer Polymer-Folie kann eine Unterlage
bereitgestellt werden, welche keine das Schleifen nach-
teilig beeinflussende Unebenheiten aufweist. Es hat
sich aber ebenfalls gezeigt, dass als Unterlage ein
Mischfasergewebe eingesetzt werden kann, wenn man
die Unterlageneinheiten tber eine Nullverbindung mit-
einander verbindet.

[0009] Als Material fir die Polymerfolien werden er-
findungsgemass bevorzugt Polyester, Polyethylen oder
Polypropylen eingesetzt. Geméass einer bevorzugten
Ausfuhrungsform kann die Unterlage des Schleifban-
des auch aus einem Laminat aus einer derartigen Po-
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lymer-Folie und einer wasserfesten, appretierten Gewe-
beunterlage bestehen.

[0010] Gemass der vorliegenden Erfindung weist die
Unterlage des Schleifbandes vorzugsweise eine Dicke
von 250 bis 350 um, in der Ausfuihrungsform eines La-
minats aus Polymerfolie und Gewebe eine Dicke von
300 bis 600 um auf.

[0011] Auf die Unterlage ist das Schleifmittel aufge-
bracht. Das Schleifmittel muss die fiir das Schleifen von
Keramikteilen erforderliche Harte aufweisen. Erfin-
dungsgemass werden Schleifmittel in den fiir Schleifan-
wendungen Ublichen Korngrossen eingesetzt. Gemass
der vorliegenden Erfindung ist das Schleifmittel vor-
zugsweise ein Superabrasiv wie Diamant (z.B. mono-
kristallin resin-bond, monokristallin metal-bond, polykri-
stallin, coated) oder kubischer Bornitrid (cBN).

[0012] Das Schleifmittel wird mittels eines Bindemit-
tels mit der Unterlage verbunden. Als Bindemittel kén-
nen gangige in diesem Gebiet verwendete Materialien
eingesetzt werden. Erfindungsgemass bevorzugt han-
delt es sich bei dem Bindemittel um ein Phenolharz mit
einem Anteil von 0-20 Gew.-% Phenoxyharz. Es ist ge-
mass der vorliegenden Erfindung aber auch mdglich,
ein Bindemittel einzusetzen, das durch Einfligen sehr
fester Fasern verstarkt ist. Vorzugsweise werden kleine
Zusatze von geschnittenen Fasern (chopped fibers)
wahrend der Zubereitung der Bindemittelmatrix in die-
selbe eingearbeitet. Erfindungsgemass bevorzugt sind
hierfiir Fasern aus mund/oder p-Aramid (aromatisches
Polyamid), ultrahochfestem Polyethylen, hochorientier-
tem Polyester, Polyester, Polyamid, Kohlefasern oder
Glasfasern sowie Litzendrahte. Erfindungsgemass be-
sonders bevorzugt ist die Verwendung von Fasern aus
m-Aramid, welche von den Firma Du Pont unter der
Marke Nomex® und von der Firma Teijin unter der Mar-
ke Teijinconex® vertrieben werden, und/oder p-Aramid,
welche von der Firma Du Pont unter der Marke Kevlar®,
von der Firma Twaron unter der Marke Twaron® und
von der Firma Teijin unter der Marke Technora® vertrie-
ben werden, und/oder von Fasern aus ultrahochfestem
Polyethylen, welche von der Firma Toyobo unter der
Marke Dyneema® vertrieben werden. Erfindungsge-
mass besonders bevorzugt ist die Verwendung von Fa-
sern aus p-Polyphenylen-2,6-benzobisoxazol, welche
von der Firma Toyobo unter der Marke Zylon® vertrie-
ben werden. Erfindungsgeméass koénnen aber auch
Kombinationen aller vorstehend genannten Materialien
als Fasermaterial zur Verstarkung der Bindemittelmatrix
eingesetzt werden.

[0013] Das Schleifmittel wird auf mindestens eine
Oberflache der Unterlage aufgebracht. Je nach Art der
Nullverbindung kann das Schleifmittel jedoch auch auf
beide Oberflachen der Unterlage aufgebracht werden.
Insbesondere wenn die Unterlage ein Laminat aus einer
Polymer-Folie und einem wasserfesten Gewebe um-
fasst, ist das Aufbringen des Schleifmittels auf beide
Oberflachen der so gebildeten Unterlage bevorzugt. Bei
Ausfiihrungsformen, bei denen das Schleifmittel auf
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beide Oberflaichen der Unterlage aufgebracht wird,
kann fur die verschiedenen Oberflachen jeweils ein an-
deres Schleifmittel oder das gleiche Schleifmittel mit un-
terschiedlicher Koérnigkeit (auf der einen Oberflache
grobkdérniges Schleifmittel, auf der anderen Oberflache
feinkdrniges Schleifmittel) eingesetzt werden. Auf diese
Weise wird ein Schleifband bereitgestellt, dessen beide
Oberflachen unterschiedliche Schleifeigenschaften auf-
weisen. Erfindungsgemass kann dies insbesondere bei
der Ausflihrungsform realisiert werden, bei der ein La-
minat aus Polymer-Folie und wasserfestem Gewebe als
Unterlage eingesetzt wird.

[0014] Das Schleifband der vorliegenden Erfindung
wird hergestellt, indem man zun&chst die Unterlage be-
reitstellt und anschliessend das Schleifmittel mittels ei-
nes Bindemittels mit der Unterlage verbindet. Die Un-
terlage wird durch Verbinden mehrerer Unterlagenein-
heiten Uber eine Nullverbindung bereitgestellt. Die Er-
zeugung dieser Nullverbindungen ist nachstehend an-
hand von bevorzugten Ausfihrungsformen naher erlau-
tert.

[0015] Gemass der vorliegenden Erfindung sind vier
verschiedene Arten von Nullverbindungen bevorzugt.
Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemas-
sen Schleifbander mit diesen Nullverbindungen sind in
den nicht einschrédnkenden Figuren gezeigt.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1 ein Schleifband mit einer Nullverbindung ge-
mass einer ersten bevorzugten Ausfih-
rungsform

ein Schleifband mit einer Nullverbindung ge-
mass einer zweiten bevorzugten Ausfih-
rungsform

ein Schleifband mit einer Nullverbindung ge-
mass einer dritten bevorzugten Ausfih-
rungsform

ein weiteres Schleifband mit einer Nullver-
bindung gemass einer dritten bevorzugten
Ausfiihrungsform

ein Schleifband mit einer Nullverbindung ge-
mass einer vierten bevorzugten Ausfiih-
rungsform

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 3A

Fig. 4

[0017] Eine Nullverbindung gemass einer ersten be-
vorzugten Ausfihrungsform gemass der vorliegenden
Erfindung ist dadurch realisiert, dass zwei Folieneinhei-
ten derart geformt sind, dass zumindest ein Abschnitt
der Flache der Folieneinheiten, welche an die jeweils
andere Folieneinheit grenzt, von der anderen Folienein-
heit weg abgeschragt ist und in den dadurch gebildeten
Raum ein Fasermaterial eingebracht ist.

[0018] Als Fasermaterial kann jedes herkdmmlich fiir
faserverstarkte Folien eingesetzte Fasermaterial heran-
gezogen werden. Erfindungsgemass bevorzugt handelt
es sich um eine Aramidfaser (Keflar®).

[0019] Die Nullverbindung der ersten bevorzugten
Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung wird da-
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durch erzeugt, dass man zunachst zumindest einen Ab-
schnitt der Flache der Folieneinheiten, welche an die je-
weils andere Folieneinheit grenzt, von der anderen Fo-
lieneinheit weg abschragt. Dies kann auf herkémmliche,
dem Fachmann bekannte Art erfolgen, beispielsweise
durch Zuschleifen der Folien. Erfindungsgemass bevor-
zugt wird jede Folieneinheit hierbei Uber eine Strecke
von 5-15 um, vorzugsweise 5 bis 10 um abgeschragt.
Die Abschragung kann tber die gesamte Breite oder nur
Uber einen Teil der Breite jeder Folieneinheit vorhanden
sein. Auf diese Weise wird ein keilférmiger Raum zwi-
schen den beiden Folieneinheiten erzeugt.

[0020] In diesen keilférmigen Raum wird ein Faser-
material eingebracht. Erfindungsgemass bevorzugt hat
dieses Fasermaterial eine Dicke von 50 bis 100 um. Die
Lange des Fasermaterials ist so zu wahlen, dass zwi-
schen den beiden Folieneinheiten im verbundenen Zu-
stand auf der Seite, auf der sich die Folieneinheiten am
nachsten kommen, ein maximaler Zwischenraum von 1
mm vorhanden ist. Das Fasermaterial wird in den keil-
férmigen Raum gedriickt, so dass ein Teil dieses Raums
und hierbei moglichst der gesamte vorstehende Zwi-
schenraum durch das Fasermaterial im wesentlichen
vollstandig ausgeflillt ist. Das Fasermaterial wird mit
den beiden Folieneinheiten verklebt. Hierbei ist die Ver-
klebung so durchzufiihren, dass es zu keiner Uberdicke
kommt. Hierfiir kann jeder Klebstoff verwendet werden,
der zum Verkleben von Polymerteilen mit Faserteilen
herkdmmlich eingesetzt wird. Erfindungsgemass bevor-
zugt ist ein Klebstoff auf Polyurethan-Basis.

[0021] Die so gebildete Nullverbindung ist belastbar
bis zu einer Zugkraft von etwa 200 N/cm.

[0022] Eine bevorzugtes Beispiel dieser ersten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméassen Schleifbands
ist in Fig. 1 gezeigt. Zwei Folieneinheiten 1 aund 1 b
wurden so abgeschliffen, dass sie Uber eine Strecke a
abgeschragt sind. Die Abschragung ist in diesem Bei-
spiel nicht Uber die gesamte Breite der Folieneinheiten
ausgebildet. In den so gebildeten keilférmigen Hohl-
raum wurde ein Teil aus Fasermaterial 2 eingebracht.
Das Fasermaterial 2 wurde in den Raum zwischen den
Folieneinheiten 1 a, 1 b gedriickt, so dass der Raum
zwischen den geraden Abschnitten der aneinander
grenzenden Flachen der Folieneinheiten 1a, 1b még-
lichst vollstandig durch das Fasermaterial 2 ausgefullt
und somit eine moglichst exakte Verbindung zwischen
den Folieneinheiten 1a, 1b gewahrleistet ist. Das Faser-
material 2 wurde mit den Folieneinheiten 1a und 1b ver-
klebt, so dass eine feste Verbindung ausgebildet wurde.
Hierbei wurde das Entstehen einer Uberdicke vermie-
den.

[0023] Auf die Oberflache der aus den Einheiten 1a,
1b gebildeten Unterlage, die mdglichst keinerlei Zwi-
schenraum aufweist, wurde anschliessend das Schleif-
mittel 4 mittels eines Bindemittels 3 gebunden. Im vor-
liegenden Beispiel handelte es sich bei dem Schleifmit-
tel 4 um Superabrasiv und bei dem Bindemittel 3 um ein
Phenolharz mit einem Anteil von 0-20 Gew.-% Phenoxy-
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harz.

[0024] Eine Nullverbindung gemass einer zweiten be-
vorzugten Ausfihrungsform gemass der vorliegenden
Erfindung ist dadurch realisiert, dass die aneinander
grenzenden Flachen der Folieneinheiten zueinander
passgenau abgeschragt und verklebt sind. Dies kann
auf herkdbmmliche, dem Fachmann bekannte Art erfol-
gen, beispielsweise durch Zuschleifen der Folien. Erfin-
dungsgemass bevorzugt wird jede Folieneinheit hierbei
Uber eine Strecke von 10-30 um, vorzugsweise 10 bis
20 um abgeschragt. Fur das Verkleben der Folienein-
heiten kann jeder Klebstoff verwendet werden, der zum
Verkleben von Polymerteilen herkdmmlich eingesetzt
wird. Hierbei ist die Verklebung so durchzufiihren, dass
es zu keiner Uberdicke kommt. Erfindungsgemass be-
vorzugt ist ein Klebstoff auf Polyurethan-Basis.

[0025] Ein Beispiel dieser Art von Nullverbindung ist
in Fig. 2 gezeigt. Die beiden Folieneinheiten 1a, 1b wur-
den so abgeschragt, dass die aneinander grenzenden
Flachen 5a, 5b dieser Einheiten exakt zueinander pas-
sen. Die Flachen 5a und 5b wurden miteinander so ver-
klebt, dass es an keiner Stelle zu einer Uberdicke
kommt.

[0026] Auf eine Oberflache der aus den Einheiten 1a,
1b gebildeten Unterlage wurde anschliessend das
Schleifmittel 4 mittels eines Bindemittels 3 gebunden.
Im vorliegenden Beispiel handelte es sich bei dem
Schleifmittel 4 um Superabrasiv und bei dem Bindemit-
tel 3 um ein Phenolharz mit einem Anteil von 0-20 Gew.-
% Phenoxyharz.

[0027] Im Fall der vorliegenden zweiten Ausfiihrungs-
form ist es auch mdglich, das Schleifmittel auf beide
Oberflachen der Unterlage aufzubringen.

[0028] Bei einem erfindungsgemasse Schleifband
gemass einer dritten bevorzugten Ausflihrungsform
umfasst die Unterlage zusatzlich eine Schicht aus einer
wasserfesten Gewebeunterlage, welche mit der Poly-
mer-Folie verbunden ist. Die Unterlage ist somit in die-
sem Fall ein Laminat aus zwei Schichten. Eine Nullver-
bindung gemass einer dritten bevorzugten Ausfiih-
rungsform gemass der vorliegenden Erfindung ist da-
durch realisiert, dass zueinander versetzte Stossfugen
aus jeweils 2 Folieneinheiten und zwei Gewebeeinhei-
ten vorhanden und verklebt sind. Mit anderen Worten
sind im Laminat die Schichten aus Folie und Gewebe
zueinander versetzt angeordnet, so dass beispielswei-
se die Enden der Folieneinheiten nicht direkt Gber den
Enden der Gewebeeinheiten liegen. Auf diese Weise
sind jeweils die Enden der entsprechenden Einheiten
durch eine Einheit des anderen Materials verbrtickt. Da-
durch wird eine stabile Nullverbindung jeweils der Foli-
eneinheiten und der Gewebeeinheiten realisiert.
[0029] Die Verbindung der Laminatschichten kann
durch dem Fachmann hierfir bekannte Methoden er-
reicht werden. Erfindungsgemass bevorzugt ist ein Hot-
Melt-Kaschieren.

[0030] Im Fall der vorliegenden dritten Ausfihrungs-
form ist es méglich, das Schleifmittel auf beide Oberfla-
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chen der Unterlage aufzubringen, also sowohl auf die
freie Oberflache der Folieneinheiten als auch auf die
freie Oberflache der Gewebeeinheiten. Das Schleifmit-
tel wird jeweils mittels eines Bindemittels an die Ober-
flachen gebunden. Die Oberflachen kénnen hierbei vor-
zugsweise unterschiedliche Schleifmittel oder ein
Schleifmitttel mit unterschiedlicher Kornigkeit aufwei-
sen, so dass das Schleifband Oberflachen mit unter-
schiedlichen Schleifeigenschaften aufweist.

[0031] In Fig. 3 und 3A ist jeweils ein Beispiel flr ein
Schleifband gemass der dritten Ausfiihrungsform ge-
zeigt. Die Folieneinheiten 1a, 1b und die Gewebeein-
heiten 6a, 6b wurden zueinander versetzt angeordnet
und bilden eine Laminat-Unterlage. Die Einheiten 1a, 1b
und 6a, 6b wurden durch Hot-Melt-Kaschieren so mit-
einander verbunden, dass die Einheiten 1a und 1b so-
wie 6a und 6b jeweils miteinander eine Nullverbindung
ausbilden.

[0032] Auf eine der beiden Oberflachen der Laminat-
Unterlage wurde anschliessend in Abh&angigkeit von der
verwendeten Korngrésse das Schleifmittel 4 mittels ei-
nes Bindemittels 3 gebunden. Fur grobes Korn
(P80-P600 bzw. 180 um - 25 um) wird bevorzugt die Ge-
webeseite mit Korn belegt, fir feineres Korn
(P800-P3000 bzw. 20 um - 3 um) bevorzugt die Folien-
seite. Im vorliegenden Beispiel handelte es sich bei dem
Schleifmittel 4 um Superabrasiv und bei dem Bindemit-
tel 3 um ein Phenolharz mit einem Anteil von 0-20 Gew.-
% Phenoxyharz.

[0033] Bei einem erfindungsgemasse Schleifband
gemass einer vierten bevorzugten Ausfiihrungsform
umfasst die Unterlage eine Schicht aus einer wasserfe-
sten Gewebeunterlage, welche mit einer Schicht aus
Mischfasergewebe verbunden ist. Die Unterlage ist so-
mit in diesem Fall ein Laminat aus zwei Schichten. Die
wasserfeste Gewebeunterlage weist eine erhdhte Dicke
von etwa 50-80 um auf. Dies ist erforderlich, um eine
Nullverbindung der Mischfasergewebeeinheiten reali-
sieren zu kénnen. Ansonsten wiirde es beim Abscha-
ben der Gewebeunterlage zu einer irreparablen Be-
schadigung des Mischfasergewebes kommen. Eine
Nullverbindung gemass einer vierten bevorzugten Aus-
fihrungsform gemass der vorliegenden Erfindung ist
dadurch realisiert, dass die wasserfeste Gewebeunter-
lage an der Position unterhalb der Verbindungsstelle der
Mischfasergewebeeinheiten 8a, 8b abgeschabt ist.
Dies kann mit herkdmmlichen, dem Fachmann bekann-
ten Methoden erfolgen. In diesen abgeschabten Be-
reich wird eine faserverstarkte Verbindungsfolie, welche
der Verbindungsfolie gemass der ersten Ausfiihrungs-
form entspricht, eingelegt und verklebt. Flr das Verkle-
ben der Folieneinheiten kann jeder Klebstoff verwendet
werden, der zum Verkleben von Polymerteilen mit Ge-
webeteilen herkdmmlich eingesetzt wird. Erfindungsge-
mass bevorzugt ist ein Klebstoff auf Polyurethan-Basis.
[0034] Die Verbindung der Laminatschichten kann
durch dem Fachmann hierfiir bekannte Methoden er-
reicht werden. Erfindungsgemass bevorzugt ist ein Hot-
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Melt-Kaschieren.

[0035] InFig. 4 istein Beispiel fur ein Schleifband ge-
mass der dritten Ausfiihrungsform gezeigt. Die Misch-
fasergewebeeinheiten 8a, 8b und die dicken Gewebe-
einheiten 7a, 7b wurden zueinander versetzt angeord-
net und bilden eine Laminat-Unterlage. Die Einheiten
8a, 8b und 7a, 7b wurden durch Hot-Melt-Kaschieren
miteinander verbunden. Anschliessend wurde die Ge-
webeunterlage unterhalb der Verbindung der Polymer-
folieneinheiten 8a, 8b abgeschabt. In den so entstande-
nen Zwischenraum wurde die faserverstarkte Folie 9
eingelegtund so verklebt, dass die Einheiten 8a, 8b eine
Nullverbindung ausbildeten.

[0036] Auf die durch das Mischfasergewebe gebilde-
te Oberflache der Laminat-Unterlage wurde anschlies-
send das Schleifmittel 4 mittels eines Bindemittels 3 ge-
bunden. Im vorliegenden Beispiel handelte es sich bei
dem Schleifmittel 4 um Superabrasiv und bei dem Bin-
demittel 3 um ein Phenolharz mit einem Anteil von 0-20
Gew.-% Phenoxyharz.

[0037] Das erfindungsgemasse Schleifband eignet
sich insbesondere zum Schleifen von Keramikteilen wie
beispielsweise Verkleidungen von Gebaudefassaden
oder Fliessen. Mit dem erfindungsgemassen Schleif-
band kénnen Keramikteile auf Spiegelglanz poliert wer-
den, was mit herkdbmmlichen Schleifbdndern aufgrund
deren Unebenheit nicht mdglich ist.

Patentanspriiche

1. Schleifband, umfassend eine Polymer-Folie oder
ein Mischfasergewebe als Unterlage, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Unterlageneinheiten (1a,
1b; 8a, 8b) Uber eine Nullverbindung miteinander
verbunden sind.

2. Schleifband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Nullverbindung dadurch reali-
siert ist, dass jeweils zwei Folieneinheiten (1a, 1b)
der Unterlage derart geformt sind, dass zumindest
ein Abschnitt der Flache der Folieneinheiten (1a, 1
b), welche an die jeweils andere Folieneinheit
grenzt, von der anderen Folieneinheit weg abge-
schragt ist und in den dadurch gebildeten Raum ein
Fasermaterial (2) eingebracht ist.

3. Schleifband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Nullverbindung dadurch reali-
siert ist, dass die jeweils aneinander grenzenden
Flachen (5a, 5b) der Folieneinheiten (1a, 1b) zuein-
ander passgenau abgeschragt und verklebt sind.

4. Schleifband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nullverbindung dadurch reali-
siert ist, dass zueinander versetzte Stossfugen aus
jeweils 2 Folieneinheiten (1a, 1b) und zwei wasser-
festen Gewebeunterlagen (6a, 6b), die mit den Fo-
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10.

1.

12.

13.

lieneinheiten (1a, 1b) verbunden sind, vorhanden
und verklebt sind.

Schleifband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Unterlage eine Schicht aus
Mischfasergewebe (8a, 8b) sowie zusatzlich eine
dicke Schicht aus einer wasserfesten Gewebeun-
terlage (6a, 6b; 7a, 7b) umfasst, welche mit der
Schicht aus Mischfasergewebe (8a, 8b) verbunden
ist.

Schleifband nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nullverbindung dadurch reali-
siert ist, dass die Gewebeunterlage (7a, 7b) unter-
halb der Verbindung der Folieneinheiten (8a, 8b)
entfernt und in diesen Raum eine faserverstarkte
Folie (9) eingebracht ist.

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 6, um-
fassend ein Schleifmittel (4) auf einer oder beiden
Oberflachen der Unterlage.

Schleifband nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Abhangigkeit von der Korngrds-
se eine der beiden Oberflachen des Schleifbands
mit dem Schleifmittel belegt ist.

Schleifband nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schleifmittel (4) ausge-
wahlt ist aus der Gruppe der Superabrasive wie
Diamant (z.B. monokristallin resin-bond, monokri-
stallin metal-bond, polykristallin, coated) oder kubi-
scher Bornitrid (cBN).

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schleifmittel (4)
mit einem Bindemittel (3), bestehend aus einem
Phenolharz und 0-20 Gew.-% Phenoxyharz, an der
Unterlage befestigt ist.

Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel
faserverstarkt ist.

Schleifband nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fasermaterial zur Verstarkung
des Bindemittels ausgewahltist aus der Gruppe be-
stehend aus m- und/oder p-Aramid, ultrahochfe-
stem Polyethylen, hochorientiertem Polyester, Po-
lyester, Polyamid, p-Polyphenylen-2,6-benzobi-
soxazol, Kohlefasern, Glasfasern sowie Litzen-
drahten.

Schleifband nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterlage ei-
ne Dicke von 250 bis 350 um beziehungsweise im
Fall eines Laminats aus Polymerfolie und Gewebe
eine Dicke von 300 bis 600 um aufweist.
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Schleifband nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Polymer-Folie
(1a, 1b) aus einem Material, ausgewahlt aus der
Gruppe bestehend aus Polyester, Polyethylen und
Polypropylen, besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifbands ge-
mass einem der Anspriiche 1 bis 14, umfassend die
Schritte:

a) Bereitstellen einer Unterlage umfassend ei-
ne Polymer-Folie (1a, 1b) oder ein Mischfaser-
gewebe (8a, 8b),

b) Aufbringen eines Schleifmittels (4) mittels ei-
nes Bindemittels (3),

wobei im Schritt a) die Unterlage aus mehreren Un-
terlageneinheiten bereitgestellt wird, indem entwe-
der zumindest ein Abschnitt der Flache der Folien-
einheiten (1a, 1b), welche an eine jeweils andere
Folieneinheit grenzt, von der anderen Folieneinheit
weg abgeschragt werden und in den dadurch gebil-
deten Raum ein Fasermaterial (2) eingebracht wird,
oder indem aneinander grenzende Flachen (5a, 5b)
von Folieneinheiten (1a, 1b) zueinander passgenau
abgeschragt und verklebt werden, oder indem zu-
einander versetzte Stossfugen eines Laminats aus
jeweils 2 Folieneinheiten (1a, 1b) und zwei wasser-
festen Gewebeunterlagen (6a, 6b) bereitgestellt
und verklebt werden, oder indem in einem Laminat
aus Mischfasergewebe (8a, 8b) und wasserfester
Gewebeunterlage (7a, 7b) die Gewebeunterlage
(7a, 7b) unterhalb der Verbindung der Mischfaser-
gewebeeinheiten (8a, 8b) entfernt und in diesen
Raum eine faserverstarkte Folie (9) eingebracht
wird.

Verwendung eines Schleifbands geméss einem der
Anspriche 1 bis 15 zum Schleifen von Keramiktei-
len.
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