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@ Verfahren zum Schlieifen von Kunststoff oder Glas.

@ Es wird ein Verfahren zum Schleifen oder Polie-
ren von Kunststoff oder Glas, insbesondere zum
Schieifen von Acrylglas angegeben, bei dem ein
maschinell angetriebenes Schleifwerkzeug Uber eine
Bearbeitungsfliche (44) bewegt wird. Das Schleifen
wird trocken ohne fllissiges Arbeitsmedium durchge-
flihrt, wobei das Schleifwerkzeug eine kreisende
oder um eine feste Schwenkachse oszillierende Be-
wegung mit hoher Frequenz ausflihrt, wobei der
Schlieifstaub randseitig abgesaugt wird. Das Schleit-
werkzeug weist eine geschlossene Schlieiffliche mit
nachgiebig eingebetteten Schleifkdrpern auf, wobei
vorzugsweise eine Mehrzahl der Schleifkdrper eine
ebene Vorderfldche besitzt, die durch Seitenfldchen
relativ scharfkantig begrenzt sind und wobei der
Uberwiegende Teil der Vorderflichen anndhernd pa-
rallel zur Bearbeitungsfliche (44) orientiert ist. Das
Verfahren ermdéglicht eine Feinstbearbeitung von
Kunststoff- und Glasoberflichen mit besonders ho-
her Oberfldchenqualitit.

[A)

Fig.1  /~ \f/
N
TN \\\
\\\\\ so/

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 526 845 A2 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schlei-
fen von Kunststoff oder Glas, insbesondere zum
Schleifen von Acrylglas, bei dem ein maschinell
angetriebenes Schleifwerkzeug Uber eine Bearbei-
tungsflache bewegt wird.

Bei der Feinstbearbeitung einer Kunstistoff-
oder Glasoberfliche, wird nach herk&mmlichen
verfahren grundsitzlich im NafBschliff mit einem
flissigen Arbeitsmedium gearbeitet.

Hierzu wird auf die zu bearbeitende Oberflache
eine Polierpaste aufgebracht, die in einem flussi-
gen Arbeitsmedium, z.B. Wasser, mit Hilfe einer
maschinell angetriebenen Polierscheibe flir den
Bearbeitungsvorgang verwendet wird.

Dieses Verfahren ist sehr aufwendig und teuer,
da stdndig neue Flussigkeit zugeflhrt werden mus,
um Kratzer und Riefen auf der zu bearbeitenden
Oberflaiche zu vermeiden. Auch ist der stdndige
Kontakt mit dem flissigen Arbeitsmedium, in dem
die Polierpaste und Abriebteile von der Bearbei-
tungsfliche aufgeschlemmt sind, sehr unange-
nehm.

Bei der Flachenbearbeitung von durchsichtigen
Materialien, die mit optischer Qualitdt erfolgen
muB, ergibt sich darliberhinaus ein weiterer Nacht-
eil durch die NaBbearbeitung. Da wahrend des
Schleif- bzw. Poliervorganges die Sicht durch die
Polierpaste und durch Abriebmaterial stark einge-
schrénkt ist, muB die Bearbeitungsfliche von Zeit
zu Zeit klargesplilt werden, um das Ergebnis der
durchgefiihrten Bearbeitung zu kontrollieren und
die Qualitdt der Oberflache zu beurteilen. Gerade
bei der maschinellen Bearbeitung besteht daher
die Gefahr, daB die Bearbeitungsfliche partiell zu
stark abgeschliffen wird, was sich nachteilig aus-
wirkt.

Durch die US 3 230 672 ist ein Schleifmaterial
bekannt geworden, das eine Feinstbearbeitung von
Oberflachen ohne die Zuhilfenahme von Polierpa-
sten ermdglicht. Hierbei sind SchleifkGrper auf ei-
nem TrAgermaterial nachgiebig eingebettet. Die
Schleitkdrper weisen weitgehend ebene Vorderfla-
chen auf, die durch Seitenflachen relativ scharfkan-
tig begrenzt sind. Durch ein besonderes Herstel-
lungsverfahren wird erreicht, daB der liberwiegende
Teil der Vorderflichen anndhernd parallel zur Bear-
beitungsfldche orientiert ist. Auf diese Weise erfolgt
der Schleif- bzw. Poliervorgang hauptsdchlich lber
die scharfkantigen Rander der Vorderflichen, wo-
durch sich eine bessere Oberflaichenqualitit ergibt,
da keine scharfkantigen, in Richtung auf die Bear-
beitungsfldche vorstehenden Schlieiftkdrper vorkom-
men. Die parallele Ausrichtung der Vorderflichen
der Schleifkdrper zur Bearbeitungsfliche wird
durch die nachgiebige Einbettung auf dem Triger-
material beglinstigt.

Jedoch ist wegen des stidndig entstehenden
Abriebes auch mit einem derartigen Schieifmaterial
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eine Feinstbearbeitung von Glas- oder Kunststoff-
oberflichen mit optischer Qualitdt nur im NapB-
schliffverfahren mdglich.

Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Schleifen oder Polie-
ren von Kunststoff oder Glas zu schaffen, das die
Nachteile des NaBschliffverfahrens vermeidet und
gleichzeitig eine hohe Oberflaichenqualitdt gewdhr-
leistet.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB ein maschinell angetriebenes Schieif-
werkzeug Uber eine Bearbeitungsfliche bewegt
wird, daB das Schlieifen trocken ohne fllissiges Ar-
beitsmedium durchgeflihrt wird, daB das Schleif-
werkzeug eine kreisende oder um eine feste
Schwenkachse oszillierende Bewegung mit hoher
Frequenz ausfihrt, wobei Schlieifstaub randseitig
abgesaugt wird, und daB das Schleifwerkzeug ein
geschlossenes Schleifmittel mit nachgiebig einge-
betteten SchleitkGrpern aufweist.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ermdglicht
eine Feinstbearbeitung von Kunststoff- oder Glas-
oberflichen mit optischer Qualitdt im Trocken-
schliffverfahren.

ErfindungsgemaB flihrt das Schleifwerkzeug
eine kreisende oder um eine feste Schwenkachse
oszillierende Bewegung mit hoher Frequenz aus.
Dadurch wird eine bei Schwingschleifern auftreten-
de Vorzugsrichtung bei der Bearbeitung vermieden
und eine gleichméBige Bearbeitung ermd&glicht.

Zahlreiche Versuche haben ferner gezeigt, daB
im Trockenschliffverfahren herk&mmliche Schleif-
geréte, bei denen entstehender Schlieifstaub Uber
Offnungen in der Schleiffliche abgesaugt werden,
nicht geeignet sind. Ein geschlossenes Schleifmit-
tel, in dem keine Absaug&ffnungen vorgesehen
sind, vermeidet die Probleme, die sich bei her-
k6mmlichen Schleifgerdten an den Rindern der
Absaug6ffnungen ergeben. Dadurch werden wih-
rend des Bearbeitungsvorganges an den Rdndern
von Absaugdffnungen entstehende Vorspriinge ver-
mieden, die durch eine stdrke mechanische Bean-
spruchung in der Umgebung von Absaug&ffnungen
entstehen kdnnen. Auch werden bei dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren Stanzreste vermieden,
die bei herkdmmlichen Schleifgerdten mit boden-
seitigen Absaug&ffnungen an deren Rindern ver-
bleiben und die Schieifqualitit beeintrdchtigen.
Gleichzeitig wird ein Ausfransen der Schleiffliche
in der Umgebung von Absaugdffnungen vermie-
den. Die Absaugung entstehenden Schleifstaubes
wihrend der Bearbeitung erfolgt erfindungsgemiB
an den Rindern des Schlieifwerkzeuges. Durch die
wirkungsvolle Absaugung wird gleichzeitig eine
Kihlung der Schleiffliche erreicht, was insbeson-
dere bei er Bearbeitung von Acrylglas wegen des-
sen Temperaturempfindlichkeit von Bedeutung ist.
Bei Verwendung eines Schleifgerdtes mit einer wir-
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kungsvollen randseitigen Absaugung werden somit
die Nachteile einer bodenseitigen Absaugung ver-
mieden.

ErfindungsgemaB wurde ferner erkannt, daB die
Verwendung eines Schleifmaterials, bei dem die
Schlieiftkdrper nachgiebig eingebettet sind, erforder-
lich ist. Durch die nachgiebige Einbettung der
Schleitkdrper wird eine Riefenbildung durch scharf-
kantig vorstehende SchleifkGrper vermieden, da
sich diese bei der Bearbeitung um einen gewissen
Betrag ausrichten kdnnen, so daB keine Spitzen
scharfkantig in Richtung auf die Bearbeitungsfliche
hervorstehen.

Insgesamt wird durch die erfindungsgeméBen
Verfahrensschritte eine Feinstbearbeitung von
Kunststoff- oder Glasoberflichen mit optischer
Qualitdt ermdglicht.

Dies fiihrt zu einer erheblichen Zeit- und Ko-
stenersparnis bei der Nachbearbeitung von ge-
wdlbten Acrylglas-Scheiben, wie sie bei Disenji-
gern im Cockpit-Bereich angeordnet sind. Solche
Acrylglas-Scheiben werden vielfach in Form hau-
benformiger Abdeckungen fiir den gesamten
Cockpit-Bereich verwendet. Im Laufe des Flugbe-
triebes kdnnen Kratzer durch Schmutzteilchen, In-
sekten und dgl. auf der Acrylglasoberfliche entste-
hen. Insbesondere, wenn Diisenjager kurz hinter-
einander starten, werden vom vorhergehenden
Flugzeug Staub-, Sand- und Schmutzpartikel auf-
gewirbelt, die beim nachfolgenden Flugzeug Schi-
den durch Schlageinwirkung auslésen k&nnen. Sol-
che Kratzer und Unebenheiten miissen von Zeit zu
Zeit beseitigt werden, wobei besonders hohe Anfor-
derungen an die Verzerrungsfreiheit der Scheiben
gestellt werden.

In herkdmmlicher Weise wurden solche Schei-
ben im NaBschliff von Hand nachgearbeitet. Wegen
der geforderten Genauigkeit konnten dabei bisher
Fehler bis zu einer Gr&éBenordnung von maximal
etwa 0,2 - 0,3 mm Tiefe beseitigt werden. Da
wegen der notwendigen Verzerrungsfreiheit jeweils
die gesamte Oberfldche einheitlich abgeschliffen
werden muB, war die Beseitigung gr&Berer Fehler
bei der manuellen Bearbeitung wegen des hohen
Zeit- und Personalaufwandes unwirtschaftlich, so
daB die gesamte Cockpit-Abdeckung ausgetauscht
werden mufte.

Nach dem erfindungsgeméBen Verfahren ist
nunmehr eine erheblich schnellere und kostenspa-
rende Nachbearbeitung im Trockenschliff mit hoher
Qualitdt ermdglicht, wobei Fehler bis zu einer Grd-
Benordnung von mehr als 1 mm ausgeglichen wer-
den kdnnen.

Sofern Beschidigungen der Cockpit-Scheibe
an der Innenseite auftraten, so muBte bisher die
gesamte Cockpit-Abdeckung aus dem Flugzeug
ausgebaut werden, da wegen der anfilligen Elek-
tronik im Cockpit-Bereich kein NaBschliff durchfiihr-
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bar war. Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren
wird nunmehr der auBerordentlich zeitaufwendige
und teure Aus- und Einbau der Cockpit-Abdeckung
in vielen Féllen vermieden. Auch k&nnen nunmehr
in kurzer Zeit Notreparaturen durchgeflinrt werden,
so daB die Einsaizbereitschaft verbessert wird,
auch wenn keine Zeit zum Austausch der Cockpit-
haube vorhanden ist oder Ersatzteile nicht vorhan-
den sind.

In vorteilhafter Weiterbildung des Verfahrens
weisen die nachgiebig eingebetteten SchleifkOrper
eine weitgehende ebene Vorderfliche auf, die
durch Seitenflichen relativ scharfkantig begrenzt
ist, wobei der Uberwiegende Teil der Vorderflichen
anndhernd parallel zur Bearbeitungsflache orientiert
ist.

Auf diese Weise wird die Gefahr von Kratzerbil-
dung wihrend der Bearbeitung weiter reduziert, da
die Schleitkdrper keine scharfkantig in Richtung auf
die Bearbeitungsfliche vorstehenden Spitzen auf-
weisen.

Insbesondere bei der Bearbeitung von
Acrylglas-Scheiben von Cockpit-Abdeckungen sind
weitere Verfahrensparameter einzuhalten. Da der
Grundwerkstoff solcher Cockpit-Abdeckungen in
bestimmter Weise vorgespannt ist, um die ndtige
Festigkeit zu erhalten, besteht beim Trockenschlei-
fen die Gefahr der SpannungsriB-Bildung, sofern
eine bestimmte Grenztemperatur Uberschritten
wird. Dabei kdnnen insbesondere unterhalb der
Bearbeitungsfldche optische Fehler durch die Aus-
16sung von Spannungen auftreten.

In vorteilhafter Weiterbildung des Verfahrens
wird bei der Bearbeitung von Acrylglas die Schleit-
geschwindigkeit, d.h. die durchschnittliche Ge-
schwindigkeit der Schleitkdrper, im Bereich von
etwa 2 bis 10 m pro Sekunde gewihlt und der
AnpreBdruck so begrenzt, daB eine Oberflichen-
temperatur von etwa 50° C nicht Uberschritten wird.
Dies bietet eine ausreichende Sicherheit zur Ver-
meidung der Ausldsung von Spannungen bzw. ge-
gen Spannungsrifbildung.

Zur flichenhaften Bearbeitung von Acrylglas-
Oberflachen sind Exzenterschleifer besonders ge-
eignet, die eine rotierende Bewegung mit etwa
2000 bis 10000 1/Min, vorzugsweise mit etwa 4000
bis 8000 1/Min angetrieben sind und die notwendi-
ge randseitige Absaugung fiir Schleifstaub aufwei-
sen Der Exzenterhub betrdgt vorzugsweise etwa 1
bis 1,5 mm.

Auf diese Weise 148t sich eine besonders hohe
Qualitdt bei der flachenhaften Bearbeitung von
Acrylglas-Oberflachen erzielen.

Dagegen werden zur Bearbeitung der schwer
zugénglichen Ecken und Randbereiche vorzugs-
weise Schleifwerkzeuge verwendet, welche einen
Schlieifmitteltrdger mit mindestens einem Eckbe-
reich aufweisen, der eine um eine geritefeste
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Schwenkachse oszillierende Bewegung mit einer
Frequenz von etwa 10000 bis 25000 1/Min aus-
fihrt. Auch hierbei muB durch eine entsprechende
Randabsaugung flir eine wirkungsvolle Abfuhr des
Schieifstaubes gesorgt werden.

Eine dreieckférmige Ausbildung des Schleifmit-
teltrdgers hat sich als besonders zweckmiBig fir
die Handhabung erwiesen.

Das Schleifmittel steht bei einer bevorzugten
Weiterbildung des Verfahrens randseitig Uber den
Schlieifmitteltrdger liber. Dadurch steht das Schieif-
mittel an den R&ndern des Schleifmitteltrdgers seit-
lich etwas nach oben vor, so daB eine Abl&sung
vom Trager vermieden wird und auch mit dem
Randbereich des Schleifwerkzeuges gearbeitet
werden kann, ohne daB die Bearbeitungsflache
durch scharfe R3nder beschidigt werden kann.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in der Zeichnung dargestellt und werden
in der nachfolgenden Beschreibung niher erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Disenjiger-
Cockpits mit einer Acrylglas-Scheibe
in Haubenform, die mit dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren nachgear-
beitet werden kann;
eine vergrbBerte, schematische Dar-
stellung eines erfindungsgemiBen
Schleifmittels in Kontakt mit einer Be-
arbeitungsfldche der Acrylglasscheibe
gem. Fig. 1;
einen Teilschnitt durch den unteren
Bereich eines fir die Bearbeitung der
Eck- und Randbereiche der Acrylglas-
scheibe gem. Fig. 1 geeigneten
Schlieifwerkzeugs;
eine vergréBerte Teildarstellung des
Randbereiches des Schleifwerkzeuges
gemiB Fig. 3 und
einen Teilschnitt durch den unteren
Bereich eines fiir die flichenhafte Be-
arbeitung der Acrylglasscheibe gemiB
Fig. 1 geeigneten Schleifwerkzeuges.

Fig. 1 zeigt ein insgesamt mit der Ziffer 46
bezeichnetes Cockpit, das durch eine haubenfdrige
Acrylglasscheibe 48 abgedeckt ist. Die Rand- und
Eckbereiche sind mit der Ziffer 50 angedeutet,
wihrend die Bearbeitungsfliche, die innen oder
auBen liegen kann, mit der Ziffer 44 angedeutet ist.

Fig. 2 zeigt den Aufbau eines Schleifmittels,
das bei dem erfindungsgeméBen Verfahren bevor-
zugt verwendet wird. Auf einem Gewebetrdger 62

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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sind Schleifkbrper 54 mit einem nachgiebigen Bin-
dematerial, wie z.B. Latex, eingebettet. Die Schleif-
kérper 54 weisen weitgehend ebene Vorderflichen
58 auf, die durch Seitenflichen 60 relativ scharf-
kantig begrenzt sind, wobei der Uberwiegende Teil
der Vorderflachen 58 anndhernd parallel zur Bear-
beitungsfldche 44 orientiert ist. Die Latexschicht 56
weist eine ausreichende Nachgiebigkeit auf, um
eine parallele Ausrichtung der Vorderflichen 58
wihrend des Schleifvorganges zu unterstiitzen.

Fig. 3 zeigt einen Teilschnitt durch den unteren
Bereich eines Schleifgerdtes mit aufgesetzter Ab-
saughaube, das fiir die Bearbeitung der Eck- und
Randbereiche 50 der Acrylglasscheibe 48 beson-
ders geeignet ist.

Das insgesamt mit der Ziffer 10 bezeichnete
Schleifgerét weist ein Antriebsgehduse 30 auf, in
dem eine Schwenkwelle 24 zum oszillierenden An-
trieb eines Schleifwerkzeuges 12 um eine geritefe-
ste Schwenkachse 14 angeordnet ist. Am freien
Ende der Schwenkwelle 24 ist das insgesamt mit
der Ziffer 12 bezeichnete Schleifwerkzeug befe-
stigt. Das Schleifwerkzeug 12 weist einen dreieck-
férmigen Schleifmitteltrdger 13 auf, an dem ein
Schlieifmittel 16 gem&B Figur 2 befestigt ist. Das
Schlieifwerkzeug 12 ist von einer Absaughaube um-
schlossen, die insgesamt mit der Ziffer 20 bezeich-
net ist. Die Absaughaube 20 weist einen zentralen,
an der AuBenseite leicht kegelig abgeschrigten
Aufnahmestutzen 26 auf, der sich innerhalb der
Absaughaube 20 mit einem zylindrischen Fortsatz
38 bis zum Schleifwerkzeug 12 hin fortsetzt. Der
Aufnahmestutzen 26 ist auf das flanschférmig aus-
gebildete Ende des Antriebsgehduses 30 aufge-
setzt.

Die Absaughaube 20 ist in ihrer duBeren Form
der Dreieckform des Schleifwerkzeuges 12 ange-
paBt. Die Absaughaube 20 weist drei zum Aufnah-
mestutzen 26 symmetrisch angeordnete, nach au-
Ben leicht konvex gewdlbte Seitenflichen 27 auf,
die das Schieifwerkzeug 12 an dessen Seitenfld-
chen 34 von auBen Uberdecken und mit ihren Stirn-
flichen 25 um einen geringen Abstand gegenliber
der Schleiffliche zurlickversetzt sind, so daB ein
Spalt zwischen der Bearbeitungsfldche 44, liber die
das Schleifwerkzeug 12 gefiihrt wird, und den
Stirnfldchen 25 gebildet ist (Fig. 4). Auf diese Wei-
se wird ein Kontakt der Stirnflichen 25 mit der
Bearbeitungsfliche 44 vermieden, ohne daB die
Absaugwirkung beeintrachtigt wird.

Das Schleifmittel 16 steht gem3B Fig. 4 rand-
seitig etwas Uber den Schleifmitteltrdger 13 Uber,
vorzugsweise um einen Betrag von 1 - 2 mm.
Dadurch steht das Schleifmittel 16 mit seinen Rin-
dern etwas nach oben vor, so daB keine scharfen
Kanten durch die Seitenflichen 34 des Schleifmit-
teltrdgers entstehen k&nnen.

Die Absaughaube 20 weist eine Saugkammer
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28 auf, die sich von einem seitlich zwischen zwei
Ecken der Absaughaube 20 einmiindenden Ab-
saugstutzen 22 bis hin zur gegeniberliegenden
Ecke erstreckt. Der Querschnitt der Saugkammer
28 ist vom Absaugstuizen 22 bis hin zur gegen-
Uberliegenden Ecke verjlingt.

Dadurch wird insbesondere in dem Eckbereich,
der dem Absaugstutzen 22 gegenilberliegt, eine
verbesserte Absaugwirkung erzielt, was wegen des
vermehrten Schieifstaubanfalls bei einer verstérkten
Nutzung des Gerédtes im Eckbereich besonders
vorteilhaft auswirkt, um Kratzer- und Riefenbildung
zu vermeiden. In dem Absaugstutzen 22 ist ein
Steckerteil 21 eingesteckt, das mit einer nicht dar-
gestellten Absaugeinrichtung verbunden ist.

Das Schleifgerdt gem. Fig. 3 ist besonders zur
Bearbeitung der Eckbereiche 52 und der Randbe-
reiche 50 der Acrylglasscheibe 48 gem. Fig. 1
geeignet.

Dabei wird die Oszillationsfrequenz etwa in ei-
nem Bereich zwischen 10000 bis 25000 1/Min ein-
gestellt, wobei der Schwenkwinkel bis zu maximal
etwa 7° betrdgt. Auf diese Weise ergibt sich eine
durchschnittliche Geschwindigkeit der Schleifkdr-
per von etwa 2 bis 10 m pro Sekunde. Der Anprefi-
druck auf die Bearbeitungsfliche 44 wird so be-
grenzt, daB eine durchschnittliche Oberflachentem-
peratur von etwa 50°C bei einer trockenen Bear-
beitung nicht Uberschritten wird.

Die Ubrigen Bereiche der Acrylglasscheibe 48
werden vorzugsweise im Kreuzschliffverfahren mit
einem Exzenterschleifer gemaB Fig. 5 geschliffen,
der eine kreisende Bewegung ausfiihrt und mit
einer Frequenz von etwa 2000 bis 10000 1/Min,
vorzugsweise etwa 4000 bis 8000 1/Min angetrie-
ben wird. Der Exzenterhub betrdgt etwa 1 - 1,5
mm. Auch hierbei wird der Anprefidruck bei der
Trockenbearbeitung so begrenzt, daB eine durch-
schnittliche Oberfladchentemperatur von etwa 50°C
nicht Uberschritten wird. Damit besteht eine ausrei-
chende Sicherheit gegen die Gefahr der Ausldsung
von Spannungen bzw. von SpannungsriBbildung im
Bearbeitungsbereich.

Der insgesamt mit der Ziffer 10' bezeichnete
Exzenterschleifer weist ein Schleifwerkzeug 12" auf,
das einen Schleifmitteltrdger 13" mit kreisformiger
Grundflache zur Aufnahme eines Schlieifmittels 16’
gemiB Fig. 2 besitzt. Der Schieifmitteltrdger 13" ist
Uber einen Zwischenflansch 72 mit einem zentralen
Gewindezapfen 66 starr verbunden. Der Gewinde-
zapfen 66 ist mit der Antriebswelle eines nicht
dargestellten Exzenterantriebs verbunden. Schleif-
mittelseitig ist am Gewindezapfen 66 ein AbschluB-
bund 70 angeformt, der mit einer zentralen Aufnah-
me 68 des Zwischenflansches 72 vergossen ist,
um eine starre, drehfeste Verbindung zu gew&hrlei-
sten. Daneben sind auch andere Verbindungsm&g-
lichkeiten denkbar. Oberhalb des Zwischenflan-
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sches 72 ist eine Absaughaube 20' vorgesehen,
deren &uBere Seitenflichen 27' glockenfdrmig
nach unten in Schleifmittelrichtung vorstehen und
die Seitenflichen 34' des Schleifmittelirdgers 13
seitlich teilweise Uberdecken, so daB ein schmaler
Saugspalt 74 zwischen der Seitenfliche 27' der
Absaughaube 20" und der Seitenfliche 34' des
Schlieifmitteltrdgers 13" gebildet ist. Die der Bear-
beitungsfliche zugewandte Stirnfliche 25' der Ab-
saughaube 20' ist in einer der Ausfiihrungsform
gem3B Fig. 3 entsprechenden Weise um einen
geringen Betrag gegeniiber der Bearbeitungsfliche
zurlickversetzt.

Die Absaughaube 20' ist Uber den Zwischen-
flansch 72 mit dem Schleifmitteltrager 13" ver-
schraubt, wie in der linken Hilfte von Fig. 5 er-
kennbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schieifen oder Polieren von
Kunsistoff oder Glas, insbesondere zum
Schleifen von Acrylglas, bei dem ein maschi-
nell angetriebenes Schleifwerkzeug (12, 12%)
Uber eine Bearbeitungsfliche (44) bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schleifen
trocken ohne flussiges Arbeitsmedium durch-
geflihrt wird, daB das Schleifwerkzeug (12, 12)
eine kreisende oder um eine feste Schwenk-
achse oszillierende Bewegung mit hoher Fre-
quenz ausfihrt, wobei Schleifstaub randseitig
abgesaugt wird, und wobei das Schieifwerk-
zeug (12, 12") ein geschlossenes Schleifmittel
(16, 16") mit nachgiebig eingebetteten Schlieif-
kGrpern (54) aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Mehrzahl der Schleifk&rper
(54) weitgehende ebene Oberflichen (58) auf-
weist, die durch Seitenflichen relativ schari-
kantig begrenzt sind, wobei der Uberwiegende
Teil der Vorderflichen (58) anndhernd parallel
zur Bearbeitungsfldche (44) orientiert ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schleifkdrper zum
Schleifen von Acrylglas durchschnittlich mit ei-
ner Geschwindigkeit von 2 bis 10 m pro Se-
kunde bewegt werden, wobei der AnprefBdruck
so begrenzt wird, daB eine durchschnittliche
Oberflachentemperatur von etwa 50°C nicht
Uberschritten wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schlieifwerkzeug von einem Exzenterschleifer
mit einer Frequenz von etwa 2000 bis 10000
1/Minute angetrieben wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schleifwerk-
zeug (12) einen Schlieifmitteltrdger (13) mit
mindestens einem Eckbereich aufweist, der
eine um eine geritefeste Schwenkachse (14)
oszillierende Bewegung mit einer Frequenz
von etwa 10000 bis 25000 1/Minute ausflihrt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schleifmitteltrdger (13) drei-
eckformig ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Exzenterschleifer mit einer
Frequenz von etwa 4000 - 8000 1/Minute an-
getrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der Exzenterhub etwa 1
bis 1,5 mm betréagt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schleifmittel (16, 16") randseitig Uber den
Schlieifmitteltrager (13, 13') Ubersteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schleifwerkzeug (12, 12") im Kreuzschliffver-
fahren Uber die Bearbeitungsfliche (44) be-
wegt wird.
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