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(54)  Schleifwerkzeug

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Schleif-
werkzeug, umfassend ein Substrat mit einer ersten was-
serdurchlassigen, flexiblen textilen Schicht, welche Mul-
ti-Filamente aufweist und auf welcher das Schleifmittel
aufgebracht ist, und mindestens einer zweiten Schicht,
welche mit der schleifmittelfreien Oberflache der ersten
Schicht verbunden ist, Wasser aufnehmen kann und
komprimierbar ist, wobei das Schleifmittel aus Bindemit-

tel und Schleifkorn, ausgewahlt aus der Gruppe beste-
hend aus Diamant und kubischem Bornitrid, in einer der-
artigen Menge auf die erste Schicht aufgebrachtist, dass
das Schleifwerkzeug bei der Bearbeitung einer Kerami-
klack-Oberflache im Nassschliff eine Standzeit von min-
destens zwei Minuten, vorzugsweise mindestens 10 und
besonders bevorzugt von mindestens 20 Minuten auf-
weist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein neuarti-
ges Schleifwerkzeug mit Diamant oder kubischem Bor-
nitrid als Schleifmittel, welches sich besonders zum
Nassschliff von harten Oberflachen aus beispielsweise
keramischen Lacken eignet.

[0002] Die Bearbeitung harter Oberflachen, beispiels-
weise aus keramischen Lacken im Automobilbereich, mit
Hilfe von Hand-Schleifwerkzeugen, d.h. von Werkzeu-
gen, die wahrend des Bearbeitungsvorgangs manuell
bewegt werden, ist bisher noch nicht zufrieden stellend
gelést. Herkémmliche vollflachige Schleifwerkzeuge
weisen in diesen Prozessen sehr geringe Standzeiten
auf: nach der Bearbeitung von etwa 2 bis 5 Schleifpunk-
ten ist das Schleifwerkzeug bereits vollstandig ver-
schliessen. Es ist offensichtlich, dass die Oberflachen-
bearbeitung eines vollstdndigen Automobils mit derarti-
gen Schleifwerkzeugen zeit- und kostenintensiv ist.
[0003] Ein weiteres Problem ergibt sich bei herkémm-
lichen vollflachigen Schleifwerkzeugen dadurch, dass
bei der Bearbeitung harter Oberflachen das Schleifkorn
schnell abgenutzt wird, Kornstlicke herausbrechen und
in Berlihrung mit der zu bearbeitenden Oberflache kom-
men. Die Konsequenz sind unerwiinschte Schleifspuren
(Swirls) auf der bearbeiteten Oberflache. Dies passiert
ebenso, wenn harte Partikel der Oberflache herausge-
I6st und vom Schleifmittel nicht korrekt aufgenommen
oder ausgewaschen werden.

[0004] Fiir die Bearbeitung harter Oberflachen ist ein
sehr hartes Schleifkorn wie Diamant, kubisches Bornitrid
oder Borcarbid notwendig. Diese sind recht teuer, was
ihrer Verbreitung im Weg steht.

[0005] Es bestand ein Bedirfnis nach einem verbes-
serten Schleifwerkzeug zur Bearbeitung harter Oberfla-
chen, welches hohere Standzeiten aufweist und auf der
bearbeiteten Oberflache keine Schleifspuren hinterlasst.
[0006] Uberraschend wurde die vorstehende Aufgabe
durch ein Schleifwerkzeug geldst, umfassend ein Sub-
strat mit

i) einer ersten wasserdurchlassigen, flexiblen texti-
len Schicht, welche Multi-Filamente aufweist und auf
welcher das Schleifmittel aufgebracht ist,

ii) und mindestens einer zweiten Schicht, welche mit
der schleifmittelfreien Oberflache der ersten Schicht
verbunden ist, Wasser aufnehmen kann und kom-
primierbar ist,

wobei das Schleifmittel aus Bindemittel und Schleifkorn,
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Diamant und
kubischem Bornitrid, in einer derartigen Menge auf die
erste Schicht aufgebracht ist, dass das Schleifwerkzeug
bei einer Bearbeitung einer Keramiklack-Oberflache im
Nassschliff eine Standzeit von mindestens zwei Minuten,
vorzugsweise mindestens 10 und besonders bevorzugt
von mindestens 20 Minuten aufweist.

[0007] Gemass der vorliegenden Erfindung wird unter
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Nassschliff verstanden, dass das Schleifwerkzeug vor
dem Einsatz zum Beispiel mit Hilfe einer Handzerstau-
bers mit Wasser befeuchtet wird. Mit dem Handzerstau-
ber fiigt der Fachmann Ublicherweise gerade so viel
Wasser hinzu, dass nicht die gesamte Oberflache des
Werkstlicks nass ist, sondern dass gerade die zu bear-
beitende Flache soweit befeuchtet ist, dass das Schleif-
werkzeug die Flussigkeitim komprimierbaren Teil wieder
aufnehmen kann. Nach Bedarf spllt der Fachmann den
komprimierbaren Teil mittels leichten Drucks wieder aus
und fugt neues Wasser hinzu. Alternativ kénnte das Was-
ser auch permanent zugefuhrt werden.

[0008] Gemass der vorliegenden Erfindung soll unter
der Standzeit die aufsummierte Kontaktzeit von Schleif-
werkzeug mit zu bearbeitender Oberflache verstanden
werden, Uber die eine gewlinschte Schleifleistung auf-
rechterhalten werden kann. Die gewiinschte Schleiflei-
stung ist ein gleichmassiges mattes Erscheinungsbild
der bearbeiteten Oberflache.

[0009] Gemass der vorliegenden Erfindung soll unter
einer KeramikOberflache eine Oberflache verstanden
werden, welche Keramikbestandteile enthalt und des-
halb hart ist. Fur die Ermittlung der Standzeit kann vor-
zugsweise ein Keramiklack PPG 9000 bearbeitet wer-
den.

[0010] Es hat sich gezeigt, dass die vorstehenden
deutlich verlangerten Standzeiten dadurch erreicht wer-
den konnen, dass auf die erfindungsgemasse flexible
Unterlage aus mindestens zwei Schichten eine bestimm-
te, im Vergleich zu herkémmlichen Schleifwerkzeugen
geringe Menge an Schleifmittel aufgetragen wird. Ein zu
hoher Auftrag an Schleifmittel wiirde zu erheblichen Ein-
bussen in der Flexibilitdt und somit in der Leistungsfa-
higkeit des Schleifwerkzeugs fuhren.

[0011] Beim erfindungsgemassen Schleifwerkzeug ist
das Schleifkorn nur oberflachlich aufgetragen, d.h. das
Schleifkorn befindet sich nur auf den die Oberflache bil-
denden Abschnitten der ersten Schicht, also z.B. der Ste-
ge bei einer Netz-Struktur mit Léchern. Erfindungsge-
mass besonders bevorzugt sind diese Stege nicht voll-
standig mit Schleifmittel beschichtet.

[0012] Das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug
zeichnet sich aufgrund der Beschaffenheit des Substrats
durch eine hohe Flexibilitdt aus. Das auf der Oberflache
harzgebundene Schleifkorn kann somit wahrend des
Schleifvorgangs aus dem Werkzeug herausgedriickt
werden.

[0013] Dies fiihrt zu deutlich erhéhten Standzeiten so-
wie zu einer schonenden Zerspanung des bearbeiteten
Produkts.

[0014] Beim Nassschliff wird das dem Schleifwerk-
zeug zugeflihrte Wasser in der zweiten, wasseraufnehm-
baren und unter Formerhalt komprimierbaren Schicht zu-
mindest teilweise zurlckgehalten. Der wahrend des
Schleifens anfallende Schleifstaub kann auf einfache
Weise dadurch entfernt werden, dass man das Schleif-
werkzeug zusammendruckt. Hierbei wird das in der zwei-
ten Schicht enthaltene Wasser herausgedriickt, gelangt
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aufgrund der Permeabilitat der korntragenden Schicht
zur Oberflache des Schleifwerkzeugs und spuilt den auf
oder in der Oberflache des Schleifwerkzeugs befindli-
chen Schleifstaub fort. Das Schleifwerkzeug kannim An-
schluss an diesen einfach und schnell durchfiihrbaren
Vorgang wieder problemlos verwendet werden. Es ge-
nigt aber vollkommen die wahrend des Bearbeitungs-
vorgangs auftretende Komprimierung des Schleifwerk-
zeugs, um das in der zweiten Schicht vorhandene Was-
ser wahrend der Bearbeitung herauszudriicken und kon-
tinuierlich die gewlinschte Entfernung des Schleifstaubs
zu erreichen.

[0015] Mitdem erfindungsgemassen Schleifwerkzeug
wird ein Schleifen ohne Schleifspuren (Swirls) mit Gber-
raschend hohen Standzeiten erreicht. Die Standzeiten
des erfindungsgemassen Schleifwerkzeugs Ubertreffen
die Standzeiten herkdémmlicher vollflachiger Schleif-
werkzeuge um einen Faktor von etwa 20 bis 100.
[0016] Als Schleifkorn kann natirlicher oder kiinstli-
cher Diamant oder kubisches Bornitrid verwendet wer-
den, wobei Diamant nicht zuletzt aus 6konomischen
Griinden bevorzugt ist.

[0017] Ein wesentlicher Aspekt der vorliegenden Er-
findung besteht in der Menge an aufgetragenem Schileif-
mittel. Die vorliegende Erfindung betrifft deshalb ein
Schleifwerkzeug, umfassend ein Substrat mit

i) einer ersten wasserdurchlassigen, flexiblen texti-
len Schicht, welche Multi-Filamente aufweist und ei-
ne plane Oberflache besitzt, auf welcher das Schleif-
mittel aufgebracht ist,

i) und mindestens einer zweiten Schicht, welche mit
der schleifmittelfreien Oberflache der ersten Schicht
verbunden ist, Wasser aufnehmen kann und kom-
primierbar ist,

wobei das Schleifmittel aus Bindemittel und Schleifkorn,
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Diamant und
kubischem Bornitrid, bei einer Korngrésse von 1 bis 30
wm in einer Menge von 5 -30 g/m2, vorzugsweise 5 -10
g/m2, bezogen auf den Nasszustand, und bei einer Korn-
grésse von 30 bis 120 pm in einer Menge von 20 -80
g/m2, vorzugsweise 30 -50 g/m2, bezogen auf den Nas-
szustand, aufgetragen ist, wobei der Anteil an Schleif-
korn im Schleifmittel 40-70% betragt.

[0018] Die angegebenen Mengen an Schleifmittel,
Schleifkorn und Bindemittel beziehen sich auf die Menge
an aufgetragenem Schleifmittel, welche wie folgt be-
stimmt wird: Ein Substrat mit Lochstruktur mit einer Ge-
samtoberflache von 100 cm?2 (mit einem Steganteil (ef-
fektive Oberflache) von 33 bis 50% und einem Lochanteil
von 50 bis 67%) wird im unbeschichteten Zustand gewo-
gen. Anschliessend wird das Schleifmittel aufgetragen,
und das erhaltene Schleifwerkzeug wird im Nasszustand
erneut gewogen und die Differenz zwischen den ermit-
telten Werten bestimmt, um die aufgetragene Menge an
Schleifmittel im Nasszustand zu erhalten. Das Schleif-
werkzeug wird anschliessend in einem Ofen bei 130°C
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fur 2 h getrocknet und erneut gewogen, um die aufgetra-
gene Menge an Schleifmittel im Trockenzustand zu er-
halten.

[0019] Wiedem Fachmann bekannt variieren die Men-
ge an Schleifkorn und Bindemittel in Abhangigkeit von
der Grosse des Schleifkorns. Mit zunehmender Korn-
grosse verschiebt sich das Verhaltnis von Schleifkorn zu
Bindemittel stufenweise in Richtung Bindemittel d.h. In
einer festgelegten Menge Bindemittel wird mit zuneh-
mender Korngrdsse weniger Schleifkorn aufgenommen.
[0020] Gemass der vorliegenden Erfindung weist das
Schleifwerkzeug im Trockenzustand auf seiner Oberfla-
che vorzugsweise eine Menge an Schleifkorn einer Grés-
se von 1 bis 30 wm von 2,5 bis 10 g/m2 (entspricht 12,5
bis 50 Karat/m2 Diamant) beziehungsweise eine Menge
an Schleifkorn einer Grésse von 30 bis 120 pm von 10
bis 40 g/m2 (entspricht 50 bis 200 Karat/m2 Diamant) auf.
[0021] Gemass der vorliegenden Erfindung wird das
Schleifkorn Uber ein Harz-Bindemittel an das Substrat
gebunden. Metallgebundene Schleifmittel sind von der
vorliegenden Erfindung nicht umfasst. Die Verwendung
eines sogenannten harzgebundenen Schleifkorns oder
"Resin-Bond-Diamond" hat den Vorteil, dass es eine er-
héhte Nachscharfungstendenz(engl. high friability)auf-
weist.

[0022] Erfindungsgemass kénnen alle herkdmmlichen
Harz-Bindemittel eingesetzt werden, beispielsweise
Phenolharze (vorzugsweise mit einem Wasseranteil von
20%), Melaminharze, Harnstoffharze, Epoxydharze, Po-
lyesterharze, Polyacrylatharze oder Polyurethanharze.
[0023] Gemass einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist es besonders vorteilhaft, wasserldsliche Harze wie
beispielsweise Phenolharze zu verwenden, die im unge-
harteten Zustand wasserl6slich sind. Die Verwendung
wasserldslicher Harze erlaubt eine einfache Zuriickge-
winnung des Schleifkorns aus Abféllen, die bei Auftrag-
verfahren wie beispielsweise Aufspriihen anfallen kén-
nen. Der Rickstand aus Schleifkorn und ungehartetem
Harz wird einfach in eine wassrige, vorzugsweise alka-
lische L6sung gegeben und das Harz sauber und effizient
abgetrennt. Dadurch kann das Auftragverfahren schnel-
ler durchgeflihrt werden, ohne dass hiermit 6konomische
Nachteile (Verlust an Schleifkorn) verbunden waren.
[0024] Es ist gemass der vorliegenden Erfindung
ebenfalls von Bedeutung, dass nicht zuviel Bindemittel
auf das Substrat aufgetragen wird. Bei einer zu grossen
Menge an Bindemittel auf der Schleifmitteloberflache
wird das Schleifwerkzeug zu hart und verliert an Lei-
stungsfahigkeit. Wie dem Fachmann bekannt variiert je-
doch die Menge an Bindemittel in Abhangigkeit von der
Grosse des verwendeten Schleifkorns. Erfindungsge-
mass bevorzugt betragt die Menge an Bindemittel auf
dem Schleifwerkzeug im Trockenzustand (d.h. nach Ver-
dampfen des Lésungsmittels) 2.5-10 g/m? bei Verwen-
dung von Schleifkorn einer Grdsse von 1 bis 30 um be-
ziehungsweise 10 bis 80 g/m2 Bindemittel bei Verwen-
dung von Schleifkorn einer Grésse von 30 bis 120 pm.
[0025] Wie vorstehend ausgefiihrt umfasst das Sub-
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strat des erfindungsgemassen Schleifwerkzeugs minde-
stens zwei verschiedene Schichten.

[0026] Dieerste Schichttragtdas Schleifkorn, welches
Uber das vorstehend beschriebene Harz-Bindemittel an
diese erste Schicht gebunden ist. Die erste Schicht muss
wasserdurchldssig sein, damit das in der zweiten Schicht
zuriickgehaltene Wasser durch diese Schicht hindurch-
treten und in auf oder auf dieser abgelagerten Schleif-
staub wegspllen kann. Die erste Schicht dient auch zur
Verstarkung der zweiten Schicht. Sie muss aber ande-
rerseits eine ausreichende Flexibilitat aufweisen, damit
eine Komprimierung der zweiten Schicht zum Heraus-
driicken des darin zurtickgehaltenen Wassers unter Bei-
behaltung der Form des Schleifwerkzeugs sowie eine
Anpassung des Schleifwerkzeugs an die Oberflachen-
struktur des zu bearbeitenden Werkstiicks moglich ist.
[0027] Es hat sich gezeigt, dass die vorstehenden An-
forderungen besonders gut von flexiblen textilen Schich-
ten erflllt sind, welche Multi-Filamente aufweisen. Be-
sonders bevorzugt sind Schichten, die aus einem Gewir-
ke wie einer Charmeuse oder einem Gewebe mit 1,4-
Kdper-Bindung (Gewebe, in welchem Schussfaden und
Kettfaden im Verhaltnis 1:4 vorhanden sind) aufgebaut
sind. Es kdnnen hierbei gangige Gewirke oder Gewebe
mit 1,4-Kdper-Bindung verwendet werden. Ein Beispiel
sind die "Technical Fabrics for abrasive disks" der Firma
Sitip (Italien) (Polyamid, dtex: 44). Es ist aber beispiels-
weise auch moglich, dass die erste Schicht aus einem
Velours, aus spunn bonded-Vliesen, Nadelfliessen oder
aus einem perforierten vollflachigen Trager gefertigt ist.
[0028] Erfindungsgemass bevorzugt sollte die das
Schleifmittel tragende Oberflache der ersten Schichtplan
sein. Gemass der vorliegenden Erfindung soll unter
"plan" verstanden werden, dass die die Oberflache der
Schicht bildenden Abschnitte (z.B. Stege bei Netz-Struk-
tur mit L6chern)) der ersten Schicht aufim Wesentlichen
gleicher Hohe liegen (im Rahmen Ublicher Messgenau-
igkeit).

[0029] Erfindungsgemass weist die erste Schicht vor-
zugsweise eine Dicke von 0,01 cm bis 0,1 cm auf. Die
gewahlte Dicke ist vom Anforderungsprofil abhangig und
kann vom Fachmann ohne Probleme entsprechend be-
stimmt und eingestellt werden.

[0030] Das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug um-
fasst mindestens eine zweite Schicht. Die zweite Schicht
muss in der Lage sein, Wasser aufnehmen und zurtick-
halten zu kénnen. Weiterhin muss die zweite Schicht
komprimierbar sein, so dass das darin enthaltene Was-
ser aus dieser Schicht heraus und durch die erste Schicht
hindurch gedruckt werden kann. Dabei soll aber die zwei-
te Schicht beziehungsweise das gesamte Schleifwerk-
zeug formtreu sein, d.h. seine urspriingliche Form nach
Beendigung externer Krafteinwirkung wieder einneh-
men. Auf diese Weise wird gewahrleistet, dass das er-
findungsgemasse Schleifwerkzeug erneut auf gleiche
Weise verwendet und von Schleifstaub befreit werden
kann und sich an die Oberflachenbeschaffenheit des zu
bearbeitenden Werkstlicks anpasst.
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[0031] Es hatsich gezeigt, dass herkémmliche weiche
Schaumstoffe die vorstehenden Anforderungen sehr gut
erfillen. Gemass einer bevorzugten Ausflihrungsform
besteht somit die zweite Schicht des Substrats des er-
findungsgemassen Schleifwerkzeugs aus einem wei-
chen Schaumstoff. Dem Fachmann sind weiche
Schaumstoffe bekannt. Als Beispiel sei offenzelliger Po-
lyether-PU-Schaum genannt.

[0032] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform kann
die zweite Schicht aus mehreren, vorzugsweise zwei Un-
terschichten bestehen. Ein Beispiel hierfir sind die "3D
Spacer fabrics" der Firma Scott & Fyve (Grossbritanni-
en), ein aus zwei miteinander untrennbar verwobenen
Gewebeschichten bestehendes Produkt. Obwohl in die-
sem Beispiele die Unterschichten nicht aus Schaumstoff
bestehen, konnen selbstverstandlich auch zwei Unter-
schichten aus Schaumstoff eingesetzt werden.

[0033] Erfindungsgemass weist die zweite Schicht
(oder die Gesamtheit an Unterschichten, welche zusam-
men die zweite Schicht bilden) in der Regel eine Dicke
von 0,2 cm bis 1 cm auf. Die gewahlte Dicke ist vom
Anforderungsprofil abhangig und kann vom Fachmann
ohne Probleme entsprechend bestimmt und eingestellt
werden.

[0034] Die erste und zweite Schicht kénnen auf her-
kébmmliche und bekannte Weise miteinander verbunden
werden, beispielsweise durch Kleben, Flammkaschieren
oder Uber eine Klettverbindung. In letzterem Fall ist nur
die erste, korntragende Schicht mit einem Velours ka-
schiert. Die zweite Schicht liegt dann in Form eines wie-
der verwendbaren Zwischenpads vor. Die Verbindung
muss aber auf jeden Fall wasserdurchlassig sein.
[0035] Wahrend des Einsatzes des erfindungsgemas-
sen Schleifwerkzeugs sind die beiden Schichten mitein-
ander verbunden. Es ist aber sowohl mdglich, beide
Schichten permanent miteinander zu verbinden, als auch
die Verbindung erst unmittelbar vor dem Einsatz herzu-
stellen. In letzterem Fall ist es méglich, die zweite Schicht
aufder Halterung eines Schleifgerats bereitzustellen und
vor dem Einsatz mit der Einheit aus erster Schicht und
darauf befindlichem Schleifkorn zu verbinden - vorteilhaft
Uber eine l6sbare Verbindung wie eine Klettverbindung.
Dadurch ist auch ein einfacher Austausch der ersten,
das Schleifkorn tragenden Schicht mdglich.

[0036] Demzufolge betrifft die vorliegende Erfindung
auch die Verwendung einer Einheit aus einer wasser-
durchlassigen, flexiblen textilen Schicht, welche Multi-
Filamente aufweist und auf welcher ein Schleifmittel aus
Bindemittel und Schleifkorn, ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus Diamant und kubischem Bornitrid, aufge-
bracht ist, in einem vorstehend beschriebenen erfin-
dungsgemassen Schleifwerkzeug.

[0037] Die vorliegende Erfindung betrifft auch die Ver-
wendung einer Einheit aus einer Schicht, welche Wasser
aufnehmen kann, unter Formerhalt komprimierbar ist
und auf mindestens einer Seite eine wasserdurchlassi-
ge, selbsthaftende Schicht aufweist, in einem vorstehend
beschriebenen erfindungsgemassen Schleifwerkzeug.
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[0038] Um das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug
auf einer Halterung eines Schleifgerats befestigen zu
kénnen, ist die Oberflache der zweiten Schicht, welche
von der die erste Schicht tragenden Oberflache abge-
wandt ist, so ausgestaltet, dass sie selbsthaftend ist. Dies
kann dadurch erfolgen, dass auf der entsprechenden
Oberflache der zweiten Schicht eine Schicht aus her-
kdmmlichen Velours (beispielsweise aus Nylon) oder
Klett oder eine Klebstoffschicht bereitgestellt ist. Derar-
tige Schichten und Arten Ihres Aufbringens sind aus dem
Stand der Technik bekannt und bediirfen keiner weiteren
Erlduterung.

[0039] Das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug eig-
net sich insbesondere zur Bearbeitung von Oberflachen,
welche Keramikbestandteile enthalten. Beispielhaft sei-
en als zu behandelnde Oberflachenmaterialien genannt:
Keramik-Oberflachen per se, keramische Lacke auf Holz
(z.B. versiegelte Parkettbdden), Technische Glaser,
Glas, Komposit-Werkstoffe auf Basis von Stein oder Mi-
neralien, faserhaltige Komposite wie Glasfaserkunststof-
fe (GFKs) oder Kohlefaserkunststoffen (CFKs) oder Ara-
midfaser-Kunststoffen, oder "superharte" Lacke wie
Epoxylacke.

[0040] Das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug wird
hierbeivorzugsweise in Form von Scheiben oder Streifen
bereitgestellt, um auf herkdbmmlichen Hand-Schleifma-
schinen wie z.B. Excenterschleifmaschinen aufgebracht
zu werden.

[0041] Daserfindungsgemasse Schleifwerkzeugkann
hergestellt werden, indem auf die erste Schicht des Sub-
strats das Schleifkorn mit dem Harz-Bindemittel durch
ein druckfreies Beschichtungsverfahren aufgebracht
wird. Bekannte druckfreie Beschichtungsverfahren sind
beispielsweise Spriihbeschichtung, Antauch-Verfahren
(Dip coating oder kiss-coating), air knife/Luftblrste oder
Transferverfahren.

[0042] Wie vorstehend bereits geschildert ist es hier-
bei auch vorteilhaft, wenn man ein im ungeharteten Zu-
stand wasserldsliches Harz-Bindemittel einsetzt. Es ist
dann nicht notwendig, bei dem Auftragverfahren beson-
dere Sorgfalt dahingehend walten zu lassen, dass das
teuere Schleifkorn moglichst vollstédndig auf die Substra-
toberflache gelangt. Man kann vielmehr schnellere Ver-
fahren wie ein Ubersprithen des Substrats (lber die zu
beschichtende Oberflache hinaus) durchfiihren, wenn
man neben und unterhalb des zu beschichtenden Sub-
strats eine Auffangvorrichtung wie eine Wanne bereit-
stellt. Das dort gesammelte Gemisch aus Schleifkorn und
ungehartetem Bindemittel kann anschliessend leicht ge-
trennt werden, indem man eine wassrige, bevorzugt al-
kalische Lsung, insbesondere im pH-Bereich von pH =
10, zusetzt und das Bindemittel darin auflést. Das
Schleifkorn kann dann problemlos abgetrennt (z.B. ab-
filtriert) werden.

[0043] Erfindungsgemass besonders bevorzugt wird
das Schleifwerkzeug dadurch hergestellt, dass nur die
Oberflache der ersten Schicht im Antauchverfahren be-
schichtet wird. Vor allem bei einem Substrat mit Loch-
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Netz-Struktur lasst sich hierbei die Auftragsmenge ge-
nau dosieren. Derart erhaltliche Schleifwerkzeuge sind
Gegenstand der vorliegenden Erfindung.

[0044] Die Oberflachenbehandlung mit den erfin-
dungsgemassen Schleifwerkzeugen wird im Nassschliff-
verfahren durchgefihrt, vorzugsweise mit einem Hand-
zerstauber. Mit dem Handzerstauber fugt der Fachmann
Ublicherweise gerade so viel Wasser hinzu, dass nicht
die gesamte Oberflache des Werkstiicks nass ist, son-
dern dass gerade die zu bearbeitende Flache soweit be-
feuchtet ist, dass das Schleifwerkzeug die Flussigkeit im
komprimierbaren Teil wieder aufnehmen kann. Nach Be-
darf spilt der Fachmann den komprimierbaren Teil mit-
tels leichten Drucks wieder aus und fiigt neues Wasser
hinzu.

[0045] Das erfindungsgemasse Schleifwerkzeug wird
nachstehend anhand von nicht einschrankenden Figu-
ren und Beispielen ndher erlautert.

[0046] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer Ausflihrungs-
form des erfindungsgemassen Schleifwerk-
zeugs

eine Draufsicht auf die das Schleifmittel aufwei-
sende Oberflache einer Ausfihrungsform des
erfindungsgemassen Schleifwerkzeugs

Das Ergebnis einer punktférmigen Oberfla-
chenbearbeitung eines Keramiklacks mit dem
erfindungsgemassen Schleifwerkzeug Uber ei-
nen Zeitraum von 20 Minuten

Das Ergebnis eines Vergleichsversuchs mit
dem erfindungsgemassen Schleifwerkzeug
und herkdmmlichen Schleifwerkzeugen

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0047] In Fig. 1 ist ein erfindungsgemasses Schleif-
werkzeug 1 gezeigt. Das Schleifwerkzeug weist harzge-
bundenen Diamant 2 als Schleifkorn auf. Das Bindemit-
tel-Harz ist vorzugsweise ein Phenolharz. Der Diamant
befindet sich auf den Erhebungen (Stegen) der ersten
Schicht 3, vorzugsweise aus einem Gewirke, Die erste
Schicht ist wasserdurchlassig und weist vorzugsweise
eine plane Oberflache auf. Die erste Schicht befindet sich
auf einer zweiten Schicht 4, welche Wasser aufnehmen
kann und unter Formerhalt komprimierbar ist. Vorzugs-
weise besteht diese zweite Schicht 5 aus einem weichen
Schaumstoff. Die beiden Schichten sind iber eine was-
serdurchlassige Verbindung miteinander verbunden. Auf
der abgewandten Oberflache der zweiten Schicht 4 be-
findet sich eine Schicht 5, welche dem Substrat des
Schleifwerkzeugs Selbsthaftung verleiht. Vorzugsweise
handelt es sich bei der Schicht 5 um eine Klettschicht
oder um eine Schicht aus einem Klebstoff.

[0048] In Fig. 2 ist eine Draufsicht auf ein erfindungs-
gemasses Schleifwerkzeug gezeigt. Man erkennt, dass
eine vergleichsweise geringe Menge an Schleifkorn auf
den Stegen der Oberflache der ersten Substratschicht
aufgebracht ist.
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Beispiel

[0049] Eineca.70%-ige Phenol-Formaldehyd-Losung
(Prakondensat) wurde zusammen mit einem handelstb-
lichen integrierten Netzmittel sowie mit Diamant (Korn
1000) als Schleifkorn mittels Antauch-Verfahren (kiss
coating) auf eine gewirkte Unterlage (Charmeuse
SB780, Steganteil etwa 1/3 bis 1/2 der Oberflache) auf-
gebracht. Die gewirkte Unterlage war durch Flammka-
schieren auf eine Schaumstoffschicht (6 mm stark, 40
kg/m3 Raumgewicht, mit der darauf aufgebrachten Ve-
loursschicht 55 kg/m3) aus sich nach Kompression
schnell wieder ausdehnendem Polyether-polyol aufge-
bracht (analoge Ergebnisse wurden mit einer Schaum-
stoffschicht aus sich nach Kompression schnell wieder
ausdehnendem Polyetherpolyurethan erzielt). Auf der
anderen Oberflache der Schaumstoffschicht war eine
Veloursschicht durch Flammkaschieren aufgetragen
worden. Der Schicht-Auftrag der Schleifmittelschicht lag
hierbei bei 2,5-5 g/m2 Bindemittel und 2,5-5g/m?2 Diamant
(Korn 1000). Die aufgetragene Schicht wurde anschlies-
send in einem Ofen bei 130°C fur 2 h ausgehartet.
[0050] Die Schleifleistung des so hergestellten Schleif-
werkzeugs wurde anhand von 30mm-Scheiben mit einer
Excenter-Schleifmaschine bestimmt. Die das Schleifmit-
tel aufweisende Oberflache des Schleifwerkzeug wurde
mit einem Handzerstduber wie vorstehend beschrieben
angefeuchtet. Auf einem kratzfesten keramischen Lack
(PPG 9000) wurde mit dem Schleifwerkzeug wahrend 5
s auf der gleichen Stelle geschliffen, ehe man zur Bear-
beitung einer weiteren Stelle Gberging. Erscheint nach
einer derartigen Bearbeitung die geschliffene Stelle als
matt, wird die Schleifleistung als gut angesehen.
[0051] InFig.3istdas Ergebnis eines derartigen Tests
mit dem Schleifwerkzeug gemass Beispiel 1 Uber einen
Zeitraum von 20 Minuten gezeigt. Mit dem erfindungs-
gemassen Schleifwerkzeug war es mdoglich, auf diese
Weise weit tber 100 Stellen mit sehr gutem Schleifer-
gebnis zu bearbeiten. Nach 20 Minuten aufsummierter
Kontaktzeit zwischen Schleifwerkzeug und bearbeiteter
Oberflache wurde der Versuch beendet, ohne dass das
erfindungsgemésse Schleifwerkzeug zu diesem Zeit-
punkt bereits verbraucht gewesen ware. Das erfindungs-
gemasse Schleifwerkzeug hatte somit eine Standzeit
von mehr als 20 Minuten

[0052] Zum Vergleich wurde die die gleiche Schleifbe-
handlung mit verschiedenen herkdmmlichen Schleif-
werkzeugen unterschiedlicher Beschaffenheit durchge-
fuhrt. Die Ergebnisse sind in Fig. 4 gezeigt.

[0053] Bei den Vergleichsbeispielen 1 und 5 handelt
es sich um verschiedene Schleifwerkzeuge mit Korund
als Schleifkorn auf einem Papiersubstrat (Vergleichsbei-
spiel 1: Norton A975 (P400) der Firma Norton; Ver-
gleichsbeispiel 5: siamic1990 (P1000) der firma sia ab-
rasives). Bei den Vergleichsbeispielen 2 und 3 handelte
es sich um Schleifwerkzeuge mit einer dem erfindungs-
gemassen Schleifwerkzeug entsprechenden Unterlage,
aber mit Korund beziehungsweise Siliciumcarbid als
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Schleifkorn (Vergleichsbeispiel 2: Abralon (K1000) der
Firma Mirka mit Siliciumcarbid als Schleifkorn; Ver-
gleichsbeispiel 3: siaair velvet (K1000) mit Korund als
Schleifkorn der Firma sia abrasives). Vergleichsbeispiel
4 war ein Schleifwerkzeug mit Korund als Schleifkorn auf
einer Unterlage aus non-woven fabric (siavlies (K6000)
der Firma sia abrasives).

[0054] Wie aus Fig. 4 ersichtlich liess die Schleiflei-
stung der Vergleichsbeispiele bereits nach wenigen
Punkten nach. Bei keinem der Vergleichsbeispiele war
nach der Bearbeitung von mehr als 3 Punkten eine durch-
gehende Mattierung (und damit gute Schleifleistung) der
bearbeiteten Stellen mehr erkennbar. Die entsprechen-
den Schleifwerkzeuge waren somit deutlich schneller
verbraucht als das erfindungsgemasse Schleifwerk-
zeug.

Patentanspriiche
1. Schleifwerkzeug, umfassend ein Substrat mit

i) einer ersten wasserdurchléassigen, flexiblen
textilen Schicht, welche Multi-Filamente auf-
weist und auf welcher das Schleifmittel aufge-
bracht ist,

ii) und mindestens einer zweiten Schicht, wel-
che mit der schleifmittelfreien Oberflache der er-
sten Schicht verbunden ist, Wasser aufnehmen
kann und komprimierbar ist,

wobei das Schleifmittel aus Bindemittel und Schleif-
korn, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus
Diamant und kubischem Bornitrid, in einer derartigen
Menge auf die erste Schicht aufgebracht ist, dass
das Schleifwerkzeug bei der Bearbeitung einer Ke-
ramiklack-Oberflache im Nassschliff eine Standzeit
von mindestens zwei Minuten, vorzugsweise minde-
stens 10 und besonders bevorzugt von mindestens
20 Minuten aufweist.

2. Schleifwerkzeug, umfassend ein Substrat mit

i) einer ersten wasserdurchlassigen, flexiblen
textilen Schicht, welche Multi-Filamente auf-
weistund eine plane Oberflache besitzt, auf wel-
cher das Schleifmittel aufgebracht ist,

ii) und mindestens einer zweiten Schicht, wel-
che mit der schleifmittelfreien Oberflache der er-
sten Schicht verbunden ist, Wasser aufnehmen
kann und komprimierbar ist,

wobei das Schleifmittel aus Bindemittel und Schleif-
korn, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus
Diamant und kubischem Bornitrid, bei einer Korn-
grésse von 1 bis 30 pm in einer Menge von 5 -30
g/m2, vorzugsweise 5 -10 g/m2, bezogen auf den
Nasszustand, und bei einer Korngrdsse von 30 bis
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120 pm in einer Menge von 20 -80 g/m2, vorzugs-
weise 30 -50 g/m2, bezogen auf den Nasszustand,
aufgetragen ist, wobei der Anteil an Schleifkorn im
Schleifmittel 40-70% betragt.

Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, das das Werkzeug im Trockenzu-
stand eine Menge von 2.5-10 g/m2 Schleifkorn einer
Grosse von 1 bis 30 wm beziehungsweise 10 bis 40
g/m2 Schleifkorn einer Grésse von 30 bis 120 pm
aufweist.

Schleifwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, das das Werkzeug im Trockenzu-
stand eine Menge von 2.5-10 g/m?2 Bindemittel bei
Verwendung von Schleifkorn einer Grésse von 1 bis
30 pwm beziehungsweise 10 bis 80 g/m?2 Bindemittel
bei Verwendung von Schleifkorn einer Grésse von
30 bis 120 wm aufweist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und zwei-
te Schicht fix oder I6sbar miteinander verbunden
sind.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Harz-Binde-
mittel ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus
Phenolharzen, Melaminharzen, Harnstoffharzen,
Epoxydharzen, Polyesterharzen, Polyacrylatharzen
oder Polyurethanharzen.

Schleifwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Harz-Bindemittel wasser-
basiert ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht
aus einem Gewirke oder einem Gewebe mit 1,4-K&-
per-Bindung oder einem Velours aufgebaut ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
aus einem weichen Schaumstoff aufgebaut ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Schicht
aus mehreren Unterschichten aufgebaut ist.

Schleifwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass das Substrat
auf der vom Schleifmittel abgewandten Seite selbst-
haftend ist.

Schleifwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Erreichen der Selbsthaf-
tung auf der Oberflache der zweiten Schicht, welche
von der die erste Schicht tragenden Oberflache ab-
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gewandt ist, eine Schicht aus herkdbmmlichen Ve-
lours oder Klett oder eine Klebstoffschicht bereitge-
stellt ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schleifwerkzeugs
gemass einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, das auf die erste Schicht des Sub-
strats das Schleifkorn mit dem Harz-Bindemittel
durch ein druckfreies Beschichtungsverfahren auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das druckfreie Beschichtungsver-
fahren ausgewahltist aus der Gruppe bestehend aus
Sprihbeschichtung, Antauch-Verfahren (Dip coa-
ting, kiss coating), air knife/ Luftbirste oder Trans-
ferverfahren.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache der ersten
Schicht im Antauchverfahren mit Schleifmittel be-
schichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das nicht auf das Substrat ge-
langende Gemisch aus Harz-Bindemittel und
Schleifkorn aufgefangen und das Schleifkorn durch
Lésen des Bindemittels in einer wassrigen Losung
zuriickgewonnen wird.

Schleifwerkzeug, erhéltlich nach einem Verfahren
gemass einem der Anspruche 13 bis 16.

Verwendung eines Schleifwerkzeugs gemass ei-
nem der Anspriche 1 bis 12 oder 17 zur Behandlung
von Oberflachen, welche Keramikbestandteile ent-
halten.

Verwendung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem zu behandelnden
Oberflachenmaterial um ein Material handelt, wel-
ches ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus
Keramik-Oberflachen per se, keramischen Lacken
auf Holz, Technischen Glasern, Glas, Komposit-
Werkstoffen auf Basis von Stein oder Mineralien,
faserhaltigen Kompositen, oder Epoxylacken.

Verwendung nach Anspruch 18 oder 19, wobei die
Oberflachenbehandlungin einem Nassschliffverfah-
ren erfolgt.

Verwendung einer Einheit aus einer wasserdurch-
Iassigen, flexiblen textilen Schicht, welche Multi-Fi-
lamente aufweist und auf welcher ein Schleifmittel
aus Bindemittel und Schleifkorn, ausgewahlt aus der
Gruppe bestehend aus Diamant und kubischem Bor-
nitrid, aufgebracht ist, in einem Schleifwerkzeug ge-
mass einem der Anspriiche 1 bis 12 oder 17.
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22. Verwendung einer Einheit aus einer Schicht, welche
Wasser aufnehmen kann, komprimierbar ist und auf
mindestens einer Seite eine wasserdurchlassige,
selbsthaftende Schicht aufweist, in einem Schleif-
werkzeug gemass einem der Anspriche 1 bis 12
oder 17.
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