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Verfahren zum Schleifen oder Polie-
ren von gekriimmten Oberfldchen fe-
ster Korper und Vorrichtung zur
10 Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schleifen, Polie-

15 ren oder dergleichen von gekriimmten Oberflichen nichtme-

tallischer, festern Kdrper, insbesondere Glaskdrper, mit
Hilfe eines der zu bearbeitenden Oberfliche mindestens
teilweise angepaBten Werkzeuges, das sich relativ zu dem

zu bearbeitenden Korper unter AnpreBdruck bewegt, und die

20 Erfindung bezieht sich auch auf eine Vorrichtung zur Durch-

fihrung dieses Verfahrens.
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1 Aus der deutschen Patentschrift 326 638 ist ein Verfahren
dhnlich dem vorstehend bezeichneten bekannt, bei welchem
die konischen Dichtungsfldchen an Flaschenhdlsen und Fla-
schenstOpseln aus Kristall oder Glas eingeschliffen werden.

5 Das zum Einschleifen verwendete Werkzeug besteht aus einem
ldngs geschlitzten Hohlkegel, der aus einem Blechstreifen
im Augenblick der Benutzung aufgerollt, auf einen Dorn ge-
zogen und in rasche Umdrehung versetzt wird. Das mit Wasser
angerithrte Schleifemittel wird in den Flaschenhals einge-

10 tragen, nachdem das zum Hohlkegel gerollte Blech um den
Dorn gezogen ist und bevor das Wwerkzeug gedreht wird. Die
zu schleifenden Werkstilicke und dementsprechend auch das
verwendete Werkzeug haben nur eine Xrimmung, und es k&nnen

nicht kompliziertere Formen nach dem bekannten Verfahren
15 geschliffen werden, z.B. nicht die FiiBe, Stiele oder Boden-

platten von Kelchgldsern. Das bekannte Werkzeug ist im Ge-
genteil bewuBt als Hohlkegel mit konstanter Wandstdrke so
ausgebildet, daB sowohl StOpsel wie auch Hals die gleiche
Kegelform auvfweisen. AuBerdem wird in iUblicher Weise das
20 Werkzeug gedreht, wdhrend das Werkstiick festgehalten wird.
Die Lagerung des Werkzeuges ist starr, so daB die aus einer
Glaspresse kommenden, komplizierteren Formen, z.B. Boden-
platte und Stiel eines Kelchglases, die zwangsldufig mit
Toleranzabweichungen hergestellt sind, nach dem bekannten
25 Verfahren selbst dann nicht hergestellt werden k®nnten,
wenn man die Kbntur der Werkzeuge mit mehr als einer XKriim-
mung versehen wirde. AuBerdem sind keine Mittel zur fort-

laufenden Zufithrung von Schleifmittel vorgesehen.

30 Bei der Fertigung von Kelch~ oder Stielgldsern wird entwe-~
der der Stiel auf den geblasenen Kelch aufgepreft, oder der

Kelch wird auf den gepreften KelchfuB aufgeblasen.

Die Fertigung des Stieles kann in einer zwei- oder mehrtei-
35 ligen Form erfolgen. Beim Pressen entstehen dadurch mehr

oder weniger stark ausgeprdgte Langsndhte, die besonders

auf der Bodenplatte des Stieles sichtbar sind. Die Herstel-

lung durch Pressen ist wirtschaftlich und eignet sich daher

.
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{ besonders fir die Fabrikation von Massenartikeln. Dennoch
ist es das Bestreben, deren Qualitdt zu verbessern. Um also
die notwendigerweise geprdgten Lidngsndhte flir das Auge we-
nigstens weniger stark hervortreten zu lassen, hat man der
5 Bodenplatte und mitunter auch dem Stiel einen polygonarti-
gen Querschnitt gegeben, der sich auslaufend bis in die Bo-
denplatte herabzieht. Die Teilungsfuge der Form liegt dann
direkt auf der Kante des Polygons. Wiinscht man einen rota-

tionssymmetrischen Stiel, so 148t sich die Teilfuge optisch
10 nicht mehr verbergen.

Es sind bereits Verfahren zur Umgehung dieses Nachteils be-
kannt, bei welchen das Kelchglas so geformt wird, daB der

Stiel mit einer angepreBten Tulpenform endet. Nach dem An-
15 setzen des Stiels an den Kelch wird diese Tulpe bis zum

plastischen Zustand erhitzt und mit entsprechend ausgebil-
deten Kohlebacken unter Drehung zur Bodenplatte geformt.
Dieses \Verfahren hat den Nachteil, dafl die Bodenplatte hier-

durch konzentrische, meist unschone Streifen erhidlt.

20
Es g8be zwar die MOglichkeit, die PreBnaht an der Boden-
platte durch Abschleifen zu entfernen, was teilweise von
Hand durchgefiihrt wird, wonach anschlieBend poliert wird.
Dieses Verfahren unter Verwendung eines rotierenden Schleif-

25 kOrpers ist aber infolge der Handarbeit sehr teuer.

Die Mechanisierung dieses Handverfahrens muBte aber bislang
aus folgenden Griinden scheitern: Kelche und Stiele fir

Kelchglidser werden im plastischen Zustand spanlos mittels
30 Blasen bzw. Pressen gefertigt. Eine solche Fertigung hat

naturgemdB im Gegensatz zum spanabhebenden Verfahren eine
gr6Bere Toleranz von mehreren Zehntel Millimetern, die sich
auf die Rundheit, die Koaxialitdt und den Winkelversatz von
Kelchachse und Stielachse bemerkbar macht. Aus diesen Griin-
35den ist es nicht mbglich, ein Glas am Stiel und/oder Kelch
derart fest einzuspannen, da8 es genau rund lduft. Eine
dann auf die Oberseite des Bodens aufgesetzte profilierte

Schleifescheibe miiBte die Unsymmetrien einseitig abschlei-
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1 fen; und dies so lange, bis sdmtliche N&hte abgeschliffen

sind. Dadurch wird unverhdltnismdfig viel Glasmaterial ab-

getragen, und die Bearbeitungszeit ist nachteilig lang.

5 Man hat auch schon nach M6glichkeiten gesucht, das Entfer-
nen der Naht durch Schleifbidnder vorzunehmen, deren Umlenk-

rolle Uber die Naht gefiihrt werden muB. Diese Verfahren
scheiterten aber an dem hohen wirtschaftlichen Aufwand an
)

Maschinen und Werkzeugen.

10
Aus der deutschen Offenlegungsschrift 2 529 438 sind

schlieBlich ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ein-
schleifen von untiefen Nuten in Werkstiicken aus keramischem

Material bekannt geworden. Man hatte festgestellt, da8 das
15 ibliche Einsdgen der Nuten durch das Schwingen der Sige-
werkzeuge und durch das Herausbrockeln des sehr spr&den
Ferritmaterials zu Ungenauigkeiten fihrt. Das bekannte Ver-
fahren bleibt aber nach wie vor ein Sdgeverfahren, bei wel-

"~

F—

chem ndmlich eine Drahtsdgemaschine verwendet wird, bei
20 welcher auf einer Trommel Drihte gespannt abgestiitzt werden.

Unter Zusatz eines Schleifmittels wird das zu bearbeitende

Werkstiick gegen die mit Abstand nebeneinander auf dem Um- ’
fang auf der Trommel festgespannten Dr&Zhte gedriickt. Der

jeweilige Metalldraht ist so in eine Umfangsnut in der
/

25 Trommel eingespannt, daf er mit einem Teil seines Quer-—
schnittes aus der Oberfldche hervorragt und damit den S&ge-
Ii

vorgang in das gegen die Trommel geprefte Werkstiick vor-
nimmt. Dieses bekannte Verfahren gibt keine Anregungen zur’
Fladchenschleifen oder -polieren, insbesondere nicht bei /

Stiel und Bodenplatten {

30 komplizierten Konturen, wie z.B.
eines GlasfuBes.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, das b~

kannte eingangs erwdhnte Verfahren auch zum Schleifenjon

'
14

35solchen Oberflichen anwendbar zu machen, die in minde¢.tens

zwei Richtungen gekriimmt sind.

Dicse Aufgabe wird gemdf der Erfindung mit Vorteil dadurch
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geldst, daB das Werkzeug dem zu bearbeitenden, festen Kor-
per elastisch folgt und dem Arbeitsraum zwischen Werkzeug
und festen Korper fortlaufend flieBfdhiges Schleif-
und/oder Poliermittel zugefihrt wird. Mit diescr Methode
ist ecrstmals ein Verfahren geschaffen worden, mit welchem
die beim Pressen entstandenen, oben beschriebenen N&hte auf
den Glaskorpern entfernt werden konnen, wobei hier ein re-
lativ zu dem Glaskdrper bewegtes, formgebendes Werkzeug un-
ter kontinuierlicher Schleifmittelzugabe arbeitet. Man ist
durch das neue Verfahren liberraschend in der Lage, in weni-
ger als 30 Sekunden, vorzugsweise weniger als 15 Sekunden,
die N&dhte zu entfernen. Man ist grundsdtzlich von dem bis-
her Ublichen Arbeitsprinzip beim Materialabtrag abgegangen,
namlich elastomere, elastische Werkzeuge, z.B. sich drehen-
de Scheiben oder dergleichen, 2zu verwenden, die starr gela-
gert sind. ErfindungsgemdB folgt das Werkzeug dem zu bear-
beitenden, festen Korper elastisch. Durch die federnde La-
gerung des Werkzeuges, das z.B. ein Formkdrper aus Stahl
sein kann, kann man in sehr wirksamer Weise und kurzer Zeit,
etwa in 15 Sekunden, L&ngsndhte an KelchglasfiliBen so weit
abtragen, daB sie optisch nichtmehr ohne weiteres feststell-
bar sind. Damit erhdlt das in Massenproduktion maschinell,
gegebenenfalls vollautomatisch, hergestellte Glas .eine Giite
und Qualit&t, die bislang nur im Handbearbeitungsverfahren
erreichbar war. Durch das neue Verfahren wird einem Maschi-
nenglas ein hoherwertiger Markt erdffnet, obwohl man die
wirtschaftlichen Vorteile des Pressens des Glasunterteils
nicht verl&Bt. Durch das Pressen hat man ndmlich vielseiti-
ge Gestaltungsmoglichkeiten, niedrige Herstellungskosten
und erhilt blanke Oberfl&chen. Durch das Abschleifen werden
die Oberfldchen nur teilweise angerauht und kdnnen durch

Polieren in kiirzester Zeit wieder ihre blanke Oberflache
erhalten.

Die groBen Schwierigkeiten mit den bekannten Verfahren und
bei den erfolglosen Versuchen in Betrieben lassen sich un-
ter anderem dadurch erkldren, daB die beim Pressen des

GlasfuBes entstandene Naht nicht ein Grat ist, sondern eine
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Stufe, so daB ein kurzzeitiges Abschleifen mit feinen
Schleifbidndern, deren Flihrungsrollen ldngs der Kontur des
FuBes gefiihrt werden, mit geringem AnpreBdruck nicht den

gewlinschten Effekt erbringen.

Die Erfinder gingen stattdessen einen uniiblichen Weg, n&dm-
lich das Werkzeug unter krdftigem AnpreBSdruck, dennoch aber
elastisch gelagert relativ zum Glaskdrper zu bewegen. Dabei

ist es erfindungsgemd@B besonders vorteilhaft, wenn der fe-
ste Korper, d.h. der Glaskdrper, gedreht wird und das Werk-
zeug elastisch beweglich gelagert im Raum feststeht und
stellenweise gegen den festen K&rper angedriickt gehalten
wird. Man konnte zwar das Werkzeug gleichzeitig auf die ge-
samte Oberflédche des zu bearbeitenden Kdrpers aufdriicken,
durch die Rotationsbewegung geniigt aber nur eine Teilberiih-
rung, wodurch sich der Vorteil ergibt, daB das Werkzeug
kleiner wird und besser zu handhaben ist. AuBerdem hat man
dann eine kleinere bewegte Masse. Ferner ist es mdglich,
das Schleifmittel durch in dem Werkzeug vorhandene Kandle

dem Arbeitsraum zuzufiihren.

Besonders zweckmdBig ist es, wenn das Werkzeug erfindungs-
mdB periodisch angedriickt wird. Auch diese MaBSnahme dient
dem besseren Zufiilhren von Schleifmittel, das man entweder
durch Leitungen, iiber Bilirsten, Schwdmme oder Kandle dem Ar-

beitsraum zufiihrt.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist gekenn-
zeichnet durch einen Drehteller zur Aufnahme und Befesti-
gung des festen Kdrpers und ein an mindestens einem Teil
seiner Oberfl&che angepreBtes, elastisch gelagertes Werk-
zeug. Das Werkzeug weicht durch diese Merkmale wunschgemdgf
in allen Raumrichtungen aus und {ibt dennoch einen erhebli-

chen AnpreBdruck auf die zu bearbeitende Oberfléche aus, so
daB die im Querschnitt als Stufe ausgebildete Naht, welche

dem Beobachter wie ein Grat erscheint, in sehr kurzer Zeit
abgetragen werden kann. Da sich die Fldchen von Werkstilick

und Werkzeug in jedem Augenblick der Drehung optimal anpas-



0013404

-7 -

1 sen und somit keine Spitzenbeanspruchungen auftreten, wie
dies bei einer starren Lagerung der Fall widre, werden so-
wohl das Werkzeug als auch der zu bearbeitende Glaskdrper

weitestgehend geschont, und das trotz des starken AnpreB-
5 druckes.

Es ist verstdndlich, daB ein Werkzeug mit diesen Merkmalen
verschiedenste Konturen haben kann, d.h. es k®dnnen durch
die Erfindung auch Oberfldchen geschliffen oder poliert

10 werden, die in mehr als zwei Richtungen gekriimmt sind. Da-
mit sind erstmals ein Verfahren und eine Vorrichtung ge-
schaffen, um maschinell hergestellte, z.B. gépreBte Kelch-

glasfiiBe zu hoher Qualitd&t zu verarbeiten.

15 Bei vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist das Werk-
zeug ein mit der Fertigkontur mit mindestens zwei Rriimmun-
gen versehenes, starres Teil. Verstédndlicherweise kann man
ein starres Teil, das z.B. aus Stahl hergestellt sein kann,
durch spanabhebende Bearbeitung oder auch Pressen oder Gie-

20 Ben so kompliziert formen, daB jede denkbare Kontur er-
reichbar ist. Wenn der starre Teil als Werkzeug eine kom-
plizierte Kontur in Negativform hat, welche der positiven
Kontur eines zu bearbeitenden Werkstiickes entspricht, kann
man verstdndlicherweise alle gewlinschten Bearbeitungen mit

25 iberraschender Wirkung und in kurzer Zeit vornehmen.

Vorteilhaft ist es gem8B der Erfindung auch, wenn Kandle in
dem Werkzeug filir die Zufuhr von Schleifmittel vorgesehen

sind. Weil das Werkzeug im wesentlichen ortsfest gehalten
30 wird, kann man mittels Schl&uchen und Leitungen fliissiges

Schleifmittel laufend in den Arbeitsraum pumpen.

ZweckmdBig ist es aber auch, wenn erfindungsgem&B8 der Dreh-
teller als angetriebene Topfscheibe ausgebildet ist und

35 eine Mittelstiitze aufweist zum Aufstellen des festen Kor-
pers, der durch eine Spanneinrichtung festlegbar ist. In
der Topfscheibe kann in einer ringfdrmigen Vertiefung um

die Mittelstiitze herum ein grdBerer Vorrat an Schleifmittel
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gehalten werden, der dann iber kurze Wege bequem dem Bear-
beitungsraum zugefihrt werden kann. Die Spanneinrichtung

kann z.B. ein pneumatischer Zylinder sein, der iiber ein
elastisches, drehbar gelagertes Druckstiick aus Kautschuk,
Kunststoff oder dergleichen das Werkstiick, z.B. ein Kelch-
glas, von oben auf die Mittelstiitze weich aufdriicken kann.

Das LOsen kann man erstichtlich vorprogrammiert periodisch

steuern.

Bei vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist das Werk-
zeug liber zwei, unter einem Winkel zueinander verlaufende
Stangen mit je einem elastischen Zwischenstilick von AnpreB-
zylindern gehaltert. Auch diese Zylinder k&nnen pneumatisch
angetrieben und vorprogrammiert periodisch immer dann ge-
steuert werden, wenn z.B. nach dem Festlegen eines zu bear-

beitenden Glask®rpers das Werkstiick an die zu bearbeitende

. Oberfl&che heranfdhrt und nach der Bearbeitung wieder abge-

20

25

30

35

hoben wird.

Das Werkzeug umschlieBt das Werkstiick teilweise, wodurch

ein Wegdriicken des Werkzeuges verhindert wird.

Die pneumaitsch angetriebenen Zylinder erlauben damit einen
pneumatisch regelbaren AnpreBdruck. Die Pneumatik hat fer-
ner den Vorteil, daB beim Voriiberlaufen einer vorspringen-
den Unebenheit das Werkzeug ausweichen kann, weil die Kol-
benstangen unter Erhdhung des Luftdruckes ein Stiick weit in

den Zylinder kurzzeitig hereingedriickt werden k&nnen.

In zweckmd3Biger Weise ist das Werkzeug gehdrtet, damit der
Materialabtrag vorzugsweise auf der Seite des Werkstiickes

und nicht auf der des Werkzeuges vonstatten geht.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be-
schreibung im Zusammenhang mit den Zeichnungen. Es zeigen
Fig. 1 verschiedentlich abgebrochen und teilweise schema-

tisch eine Schnittansicht einer bevorzugten Ausfiih-
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rungsform einer Vorrichtung zum Schleifen oder Po-
lieren eines Glaskdrpers in der Darstellung eines
Kelchglases,

Fig. 2a die Draufsicht auf den als Topfscheibe ausgebilde-
ten Drehteller im Betriebszustand, z.B. beim Schlei-
fen,

Fig. 2b die gleiche Ansicht wie Fig. 2a, jedoch in dem Zu-
stand, wenn das Werkzeug vom Werkstiick zurilickgezo-
gen ist,

Fig. 3a schematisch einen Schnitt durch den FuB eines
Kelchglases parallel zur Bodenplatte mit Ansicht
des in Arbeitsstellung befindlichen Werkzeuges,

Fig. 3b die gleiche Ansicht wie Fig. 3a, wobei jedoch eine

andere Ausfihrungsform eines Werkzeuges dargestellt
ist, und

Fig. 4 schematisch die Ansicht eines teilweise abgebroche-
nen Kelchglases mit in Arbeitsstellung befindli-

chen Werkzeugen unterschiedlicher Ausfiihrungsform.

In Fig. 1 wird ein als Topfscheibe ausgebildeter Drehteller
1 mit einer Mittelstlitze 1a als Werkstiicktrdger und einem
konzentrisch um die Mittelstiitze 1a angeordneten Ringkanal

1b {iber eine Drehlagerung 2 mittels V-Riemenscheibe 3 vom
Motor 4 angetrieben.

Bei einexr anderen, hier nicht gezeigten Ausfiihrungsform ist
der umlaufende Drehteller 1 mit der Mittelstlitze Ta in zwel
getrennt voneinander sich drehende Maschinenteile aufge-
teilt. Zum einen ist das Mittelstilick, der Werkstlicktrager
1a, gelagert vorgesehen, zum anderen ist der Ringkanal 1b
getrennt gelagert und wird getrennt angetrieben. Er kann

z.B. mit einer geringeren Drehzahl als die Mittelstlitze 1a
umlaufen.

In der Mitte auf der Mittelstlitze 1a, die als Werksticktréd-
ger dient, ist eine Ausnehmung als Zentrierung vorgesehen,
in welcher sich der FuB 5a des Kelchglases 5 befindet, der

bearbeitet werden soll. Von oben wird das Kelchglas 5 mit
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Hilfe eines am Maschinenrahmen befestigten Zylinders 6,
einer Kolbenstange 6a und eines pruckstﬁckes, das mittels
Drehlager 6b gegeniiber dem mitdrehenden Klemmstiick 6c fest-
steht, angedriickt gehalten. Auf diese Weise kann das Kelch-
glas 5 {iber den jeweils eingestellten Luftdruck mit Hilfe
des Zylinders 6 mehr oder weniger stark in der Zentrierung

auf der Mittelstiitze Ta angedriickt gehalten werden.

Das Werkzeug ist in Fig. 1 im Schnitt dargestellt und mit

7 bezeichnet. In den Fig. 2a und 2b ist eine Draufsicht auf
das Werkzeug 7 gezeigt, wobei in den Fig. 1 und 2 die glei-
che Ausfiihrungsform des Werkzeuges 7 verwendet wird, in
Draufsicht ein das Werkstiick 5a zur Hdlfte umgreifendes

Werkzeug 7.

In Fig. 3a ist in der linken Hilfte eine andere Ausfiih-
rungsform eines Werkzeuges 7a gezeigt, welches das Werk-—
stiick 5a nur etwa auf einem Winkelbereich zwischen 100 und
120° C umgreift. Dafir kann gemdB der strichpunktierten
Linie ein &hnliches Werkzeug 7b gegeniiberliegend angeordnet
sein. Der Gegendruck beider Werkzeuge 7a und 7b kann sich

ausgleichend eingestellt werden.

In Fig. 3b ist eine weitere andere Ausfihrungsform des
Werkzeuges 7 dargestellt, welches den FuB 5a des Kelchgla-

ses 5 um mehr als einen Winkelbereich von 1800, namlich et-
wa 2000, umschlieBt.

In Fig. 4 ist schlieBlich eine weitere andere Ausfiihrungs-
form zweier Werkzeuge 7a und 7b gezeigt, die in unter-

schiedlicher Hthe den FuB 5a des Kelchglases © von gegenii-
berliegenden Seiten aus bearbeiten. Hierbei wird das Werk-
zeug 7a in Richtung des Pfeiles 20 und das Werkzeug 7b in
Richtung des Pfeiles 21 auf den FuB 5a aus entgegengesetz-
ten Richtungen angedriickt. Diese resultierende Druckrich-
tung 20 bzw. 21 ergibt sich je nach der Ausfiihrungsform
der Maschine gegebenenfalls durch den direkten Druck einer

Kolbenstange 8a, 10a oder 10b, deren AnpreBSdruck pneuma-

)

L4
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tisch regelbar scparat eingestellt werden kann.

Betrachtet man Fig, 1, so erkeﬂnt man, daB das Werkzeug 7
von einer horizontal angeordneten Stange J10a iiber ein ela-
stisches Zwischenstiick 11 von einem Anprefzylinder 710 und
von einer Stange 8a iiber ein elastisches Zwischenstiick 9
vom Anprefzylinder 8 gehalten wird. Es versteht sich, daR
je nach dem AnpreBdruck die Resultierende mehr oder weniger
in der Horizontalen oder Vertikalen liegt, so daB der An-
preBdruck in gewiinschter Weise auf die Stelle des FuBes 5a
gerichtet ist, an welcher besonders viel Material abgetra-
gen werden soll. Zum Beispiel kann man den AnpreBdruck
oben etwas stédrker wdhlen. Es ist bevorzugt, den spezifi-

schen, d.h. fl&chenbezogenen, AnpreBdruck gleichbleibend
zu halten.

Das Werkzeug 7 wird also durch den pneumatischen Druck in
den Anprefzylindern 8, 10 elastisch gegen den FuB8 5a ange-
drickt. Wenn eine vorspringende Unebenheit auf dem FuB 5a
auf das Werkzeug 7 zulduft, weicht dieses dadurch aus, daB

die Kolbenstange 8a oder 10a in den Zylinder 8 bzw. 10 hin-
eingedriickt wird.

Durch die richtige Regulierung des pneumatischen Druckes

in den Anprefizylindern 8 und 10 kann man eine z.B. in

Fig. 4 durch den Pfeil 20 gezeigte Resultierende von Anpref-
kraft und AnpreBrichtung erhalten, so daB in gewilinschter
Weise der Abtrag von Material am Werkstiick nur in dieser

gewinschten Richtung erfolgt, und zwar derart gleichmdgfig,
daB sich die Werkzeugkontur praktisch nicht &ndert. Es ver-

steht sich, daB man mehrere Kolbenstangen 8a, 10a vorsehen
kann und diese auch unter den verschiedensten Winkeln an-
ordnen kann, um iiber das Druckniveau in den AnpreB8zylin-
dern 8 und 10, welches Jjeweils getrennt regelbar einge-
stellt werden kann, die Resultierende, d.h. den Druck in

Betrag und Richtung, genau einzustellen.

Der Anprefzylinder 8 ist i{iber Bolzen 8b am Gestell 14 befe-
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10a angebracht ist. Auf der dem Zwischenstiick 11 gegeniiber-
liegenden Seite des Gestells 14 ist die Kolbenstange des
Anprefizylinders 10 befestigt, der Uber einen Bolzen 10b an
der Grundplatte 17 der Maschine gehaltert ist. Das Gestell
14 ist gemdB Darstellung in Fig. 1 nach rechts und links
durch die Tdtigkeit des AnpreBzylinders 10 beweglich, und
zwar mit Hilfe eines gegen Verdrehung gesicherten Léngsla-
gers 15, neben welchem auch der Schutzbalg 16 gezeigt ist,
der das Eindringen von Schmutz, z.B. Schleifmittel, in eine
nicht dargestellte Nutenlagerung verhindert. Mit dem Ge-
stell 14 bewegen sich die Stangen 8a und 10a und damit das
Werkzeug 7 relativ zu dem auf der Mittelstilitze 1a gehalter-

ten FuB 5a des Kelchglases 5. Ferner bewegt sich mit dem
Gestell 14 auch der iliber die Konsole 14a am Gestell 14 an-

gebrachte Zylinder 12. An dem freien Ende seiner Kolben-
stange ist iber eine verstellbare Klemm- oder Schraubein-
richtung 12a ein Pinsel 13 angebracht. Aus diesem lduft
wdhrend des Schleifvorganges in der Darstellung der Fig. 1
und 2a Schleifmittel auf den zu bearbeitenden Fuf 5a auf.
Bei der Darstellung der Fig. 2b hat sich durch Bewegen des
Gestells 14 zusammen mit dem daran angebrachten Teil nach
rechts der Zylinder 12 mit Pinsel 13 ebenfalls nach rechts
bewegt und befindet sich dann iUber dem mit Schleifmittel 18
gefiillten Ringkanal 1b.

In Fig. 2a ist ferner ein schr8g angestellter Spatel 19 mit
Durchtrittsl®chern gezeigt. Er dient der Homogenisierung

des im Ringkanal 1b befindlichen Schleifmittels. Er ist ge-
mdB der schematischen Darstellung ortsfest, wdhrend sich

das Schleifmittel 18 zusammen mit dem Ringkanal 1b in Rich-
tung des in den Fig. 2a und 2b gezeigten gebogenen Pfeiles
22 umlduft. Mit Hilfe des Spatels 19 wird ein Absetzen der
schweren Bestandteile des Schleifmittels auf dem Grund des

Ringkanals 1b in vorteilhafter Weise verhindert.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsform kdnnte das

Werkzeug 7a z.B. aus gehdrtetem Stahl und das auf der Ge-
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gensaite angecordnete Werkzeua 7b als Gegendruckstiick aus
gleitfdhigem Kunststoff bestehen. Die oben beschriebenen
Ausfiihrungsformen zeigen, daB die Werkzeuge 7a, 7b gegebe-
aenfalls aus verschiedenen Richtungen und zu verschiedenen

Zeiten an den FuB 5a, d.h. das zu bearbeitende Werkstiick,
angeprefit werden.

Im Betrieb, d.h. zum Abschleifen der als Rippe erscheinen-
den Stufe am FuB 5a des Kelchglases 5, wird zundchst
Schleifmittel in den Ringkanal 1b eingefiillt, sodann das
Kelchglas 5 aufgesetzt und durch Betdtigung des Zylinders

6 mit Hilfe des Klemmstiickes 6c¢ festgeklemmt. Dann fdhrt
man den mit Schleifmittel geflillten Pinsel 13 durch Betdti-
gen des Zylinders 12 aus dem Ringkanal 1b heraus, so daB
von oben gesehen der Zustand gemdB Fig. 2b erreicht ist.
Sodann wird durch Betdtigung des Anprefzylinders 10 das Ge-
stell 14 nach links gefahren, so daB der in den Fig. 1 und
2a gezeigte Betriebszustand erreicht ist. Durch die richti-
ge Einregelung der Driicke in den AnpreBzylindern 8 und 10
wird die richtige Resultierende fiir den Druck erreicht, den
das Werkzeug 7 auf den FuB 5a ausilibt. Der Motor 4 treibt
den FuB 5a etwa 10 Sekunden lang drehend unter dem Werkzeug
7, wonach die unschbne Stufe im wesentlichen abgeschliffen
ist. Die AnpreBzylinder 8, 10 werden betdtigt, so daB dcs
Werkzeug 7 mit Pinsel 13 gemd@B8 gestricheltem Pfeil 23 in
Fig. 2a in die Stellung gemdf Fig. 2b gefahren werden kann.
Sodann wird der Zylinder 12 betdtigt, der Pinsel 13 taucht
in das Schleifmittel 18 im Ringkanal 1b ein, £#llt sich,

und das Arbeitsspiel beginnt von neuem.

Es versteht sich, daR durch die Drehung des Ringkanals 1k
das Schleifmittel 18 laufend an dem ortsfesten, schrdg an-
gestellten Spatel 19 und durch dessen DurchtrittslOcher
hindurch bewegt wird, so daB sich die schweren Bestandteile
nicht auf dem Grund des Ringkanals absetzen k&nnen und eine

Homogenisierung des Schleifmittels gewdhrleistet ist.
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Verfahren zum Schleifen, Polieren oder dergleichen von
gekrimmten Oberfldchen nichtmetallischer, fester K&rper,
insbesondere Glask®6rper, mit Hilfe eines der zu bearbei-
tenden Oberfl&che mindest=::s teilweise angepaBften Werk-
zeuges, das sich relativ zu dem zu bearbeitenden K&rper
unter AnpreBdruck bewegt, dadurch gekennzeichnet, daB
das Werkzeug dem zu bearbeitenden, festen Kbrper ela-
stisch folgt und dem Arbeitsraum zwischen Werkzeug und
festem KOrper fortlaufend flieffidhiges Schleif- und/oder

Poliermittel zugefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
der feste K6rper gedreht wird und das Werkzeug elastisch

beweglich gelagert im Raum feststeht und stellenweise

gegen den festen KOrper angedriickt gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB das Werkzeug periodisch angedrickt wird.

te i s -
Vorrichtung zur Dﬁrchfﬁhrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch einen Dreh-
teller (1) zur Aufnahme und Befestigung des festen KOr-
pers (5) und ein an mindestens einem Teil seiner Oberifla-

che angepreBtes, elastisch gelagertes Werkzeug (7).

. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf

das Werkzeug (7) ein mit der Fertigkontur mit mindestens
zwei Krimmungen versehenes, starres, teilweise auf dem

Werkstilick (5) aufliegendes Teil ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-

net, daB Kandle in dem Werkzeug (7) fiir die Zufuhr wvon
Schleifmittel vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch

gekennzeichnet, daB der Drehteller (1) als angetriebene

[
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Topfscheibe ausgebildet ist und eine Mittelsiitze (l1a)
aufweist zum Aufstellen des festen KOrpers (5), der

durch eine Spanneinrichtung (6) festlegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Werkzeug (7) iber zwei, unter
einem Winkel zueinander verlaufenden Stangen (8a, 10a)
mit je einem elastischen Zwischenstick (9, 11) von An-
preBzylindern (8, 10) gehalten ist.
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