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@ Verfahren zum einseitigen Flachenbearbeiten von Werkstiicken.

@ Verfahren zum einseitigen Fl4chenbearbeiten
von Werkstlicken mit Lapp-, Schleif-, Hon- oder Po-
liermaschinen, bei dem Werkstlicke an um die eige-
ne Achse in Drehung versetzten Trdgerscheiben ge-
halten werden, die Uber eine elastische Zwischen-
schicht gegen die rotierende Arbeitsscheibe ge-
drickt werden, wobei zwei Uber mindestens eine
elastische Zwischenschicht Ricken an Riicken Uber-
einander angeordnete Tragerscheiben zwischen den
Arbeitsscheiben einer Zweischeibenmaschine ange-
ordnet werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum einseitigen Fldchenbearbeiten von Werkstiik-
ken mit Lapp-, Schleif-, Hon- oder Poliermaschinen
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Aus technischen und/oder technologischen
Grliinden sind Werkstlicke h3ufig nur einseitig zu
bearbeiten. Hierfir werden sogenannte Einschei-
benmaschinen verwendet, bei denen die Werkstlik-
ke in Werkstlickaufnahmen angeordnet und mit Hil-
fe geeigneter Mittel so in Drehbewegung gesetzt
werden, daB die zu bearbeitenden Flichen weitge-
hend die Ringbreite der sich drehenden Arbeits-
scheibe Uberstreichen.

Aus der EP 0 004 033 ist eine derartige Ar-
beitsmaschine bekannt geworden. Zu bearbeitende
scheibenartige Werkstlicke werden mit der einen
Seite auf Trigerplatten gekittet, die mit Druckstem-
peln gegen die Arbeitsscheibe gedriickt werden.
Zwischen dem Druckstempel und der Trigerplat-
tenrlickseite ist eine Zwischenlage aus einem ela-
stisch nachgebenden Material angeordnet. Dadurch
wird erreicht, daB die Belastungskrifte gleichmiBig
auf die Werkstlicke verteilt sind. Aus der EP 0 264
572 ist auch bekannt geworden, den Druckstempel
kugelig zu lagern, damit auch bei gréBeren Paralle-
litdtsabweichungen mdglichst gleichmiBige An-
preBkréfte erhalten werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum einseitigen Fldchenbearbeiten von
Werkstlicken mit Lapp-, Schleif-, Hon- oder Polier-
maschinen anzugeben, das eine Verringerung der
Fertigungskosten zur Folge hat.

Diese Aufgabe wird geldst durch die Merkmale
des Patentanspruchs 1.

Beim erfindungsgemépBen Verfahren wird der
Einsatz einer Zweischeibenmaschine vorgesehen,
und zwischen den Arbeitsscheiben sind paarweise
Ubereinander angeordnete Trigerscheiben plaziert,
zwischen denen eine elastische Zwischenschicht
angeordnet ist.

Eine Zweischeibenmaschine ist naturgemipB
aufwendiger als eine Einscheibenmaschine, ande-
rerseits ermdglicht das erfindungsgemiBe Verfah-
ren die doppelte Produktionsmenge pro Zeiteinheit
wie eine Einscheibenmaschine. Da jedoch zwei
Einscheibenmaschinen einen erheblich hd&heren
Aufwand verursachen als eine Zweischeibenma-
schine, lassen sich die Fertigungskosten deutlich
verringern. AuBerdem verringert sich bei einer vor-
gegebenen Produktionsmenge pro Zeiteinheit der
Platzbedarf.

Nach Mdoglichkeit werden die Trigerscheiben
zentrisch Ubereinander angeordnet. Damit sie in
Rotation versetzt und dabei entsprechend geflihrt
werden, sieht eine Ausgestaltung der Erfindung
vor, daB die Tragerscheibenpaare in der Zweischei-
benmaschine am Umfang drehend abgestiitzt sind.
Dabei kann die Drehung fiir die Trdgerscheiben
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Uber Reibung erzeugt werden. Zusétzlich kdnnen
die Abstltzmittel zur Rotation beitragen, beispiels-
weise durch einen Zahnungseingriff zwischen Tri-
gerscheiben und einem Ringzahnrad oder Stift-
kranz, der z.B. auBerhalb der Arbeitsscheiben an-
geordnet ist. Eine andere Md&glichkeit besteht dar-
in, Stltzrollen vorzusehen, gegen die die Trager-
scheiben zur Anlage gebracht werden. SchlieBlich
kann auch eine mittige Antriebs- oder mitlaufende
Rolle vorgesehen werden, wihrend am Umfang
Stitzrollen angeordnet sind, um die Trdgerschei-
ben in eine kontrollierte Drehung zu versetzen.

Es sind verschiedene konstruktiive Ausflihrun-
gen fur die Tragerscheibenanordnung denkbar. Ei-
nige dieser Ausflihrungsformen werden nachfol-
gend n&her erbrtert.

Fiir eine einwandfreie Bearbeitung ist es von
Vorteil, wenn die Triger- oder Werkstlickaufnah-
mescheiben in thermischer Hinsicht formstabil sind.
Daher sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor,
daB die Tragerscheiben aus Keramik oder Invar-
Metall bestehen, welche Werkstoffe bekanntlich ei-
nen kleinen thermischen Ausdehnungskoeffizienten
aufweisen.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, daB die elastische Zwischenschicht mit minde-
stens einer Trigerscheibe verbunden ist. Die Zwi-
schenschicht kann im Ubrigen geméB einer Ausge-
staltung der Erfindung aus Moosgummi bestehen.
Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB die elastische Zwischenschicht ein von einem
Fluid gefllltes Druckkissen ist. Um die Zwischen-
schicht zwischen den Trdgerscheiben festzulegen,
kann mindestens eine Trigerscheibe so geformt
sein, daB sie die Zwischenschicht radial festlegt.

Es wurde bereits erwdhnt, daB bekannt ist, zu
bearbeitende Wafer an einer Fliche der Trdger-
scheibe zu fixieren, beispielsweise mit Hilfe von
Wachs. Alternativ kdnnen die Werkstlicke auch in
Ausnehmungen bzw. Durchbriichen angeordnet
sein, wobei im Fall eines Durchbruchs das Werk-
stlick sich gegen die elastische Zwischenschicht
anlegt. Diese Ausflihrungsform wird gewahit, wenn
die nicht zu bearbeitende Riickseite des Werk-
stlicks keine groBe Genauigkeit aufweist. Nach ei-
ner weiteren Ausgestaltung ist in diesem Zusam-
menhang vorgesehen, daB in der Ausnehmung ein
Formteil sitzt, das an die Rickseite des Werk-
stlicks angepabBt ist. Das Formteil kann seinerseits
aus einem elastisch nachgebenden Werkstoff be-
stehen entsprechend dem Werkstoff flr die Zwi-
schenschicht.

Zumindest fiir die Unterseite der Trigerschei-
benanordnung kann es von Vorteil sein, wenn Mit-
tel vorgesehen sind, die ein Herausfallen der Werk-
stlick verhindern. Liegt das Werkstlick gegen die
elastische Zwischenschicht an, kann diese so aus-
gebildet sein, beispielsweise durch eine Vertiefung
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oder dergleichen, daB die Werkstlicke durch einen
Saugeffekt gehalten werden.

Werden beide Tragerscheiben drehend abge-
stlitzt oder aktiv angetrieben, rotieren sie wihrend
der Bearbeitung synchron. Ist dies nicht der Fall,
ist geméaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung vorteilhaft, wenn die Tragerscheiben drehsteif
gekoppelt sind. So kann z.B. dann nur noch eine
Tragerscheibe eine Umfangsverzahnung aufweisen,
um z.B. sich an einem Stiftkranz abzuwdlzen. Alter-
nativ kann etwa nur eine Tragerscheibe eine zylin-
drische Antriebsreibfliche aufweisen, die mit Stiitz-
rollen der Maschine in Eingriff fritt.

Bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB zwischen zwei Trdgerscheiben
eine Antriebsscheibe drehfest angeordnet ist. Die
Antriebsscheibe, die umfangmiBig Uber die Tré-
gerscheiben hinausragt, bewirkt den Drehantrieb
der Trégerscheiben, die ihrerseits dann lediglich
als zylindrische Gebilde ausgefiihrt zu werden
brauchen. Insbesondere wenn ein aufwendiger
bzw. schwer zu bearbeitender Werkstoff flir die
Tragerscheiben verwendet wird, ist die zylindrische
Form von Vorteil.

Falls die Antriebsscheibe keine Verzahnung
aufweist, sondern einen Reibeingriff mit Stltzrollen
herstellt, ist es von Vorteil, wenn Mittel vorgesehen
sind, um die dabei auftretende relativ hohe Fl3-
chenpressung zu reduzieren. Zu diesem Zweck
kann mit der Antriebsscheibe ein Anlaufbund ge-
koppelt sein, der eine groBe Angriffsfliche mit den
Stitzrollen bereitstellt.

Im Fall einer Antriebsscheibe ist vorzugsweise
auf jeder Seite der Antriebsscheibe eine elastische
Zwischenschicht zur Tragerscheibe hin vorgese-
hen. Wenn nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung die Antriebsscheibe mindestens einen
Durchbruch zur Aufnahme einer elastischen Zwi-
schenschicht aufweist, ist lediglich eine einzige aus
mehreren Abschnitten bestehende elastische Zwi-
schenschicht notwendig.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Zeichnungen ndher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch die Seitenan-
sicht einer Zweischeibenmaschi-
ne flr die Durchfiihrung eines
Verfahrens nach der Erfindung.
zeigen schematisch  Schnitte
durch einen Teil der Arbeits-
scheiben und einer Trdgerschei-
benanordnung in unterschiedli-
chen konstruktiven Ausgestaltun-
gen.

Fig. 1 zeigt eine Zweischeibenmaschine 10, die
zum L3ppen, Schleifen, Honen oder Polieren ver-
wendet werden kann, Sie weist eine obere Arbeits-
scheibe 12 auf, die Uber eine Welle in einem
oberen schwenkbaren Rahmenteil 14 drehbar gela-

Fig. 2 bis 7
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gert ist und von einem Antriebsmotor 16 angetrie-
ben ist. Eine untere Arbeitsscheibe 18 wird von
einer Hohlwelle gelagert, die von einem Antriebs-
motor 20 angetrieben ist. Eine in der Hohlwelle
angeordnete Innenwelle treibt mit Hilfe eines An-
triebsmotors 22 einen inneren Stiftkranz 24 an. Ein
duBerer Stiftkranz 26 ist stationér. Insoweit handelt
es sich um bekannte Einzelheiten einer Zweischei-
benmaschine, wobei noch erwdhnt werden soll, daB
die AnpreBkraft zwischen den Arbeitsscheiben 12,
18 einstellbar ist, beispielsweise mit Hilfe eines
Verstellzylinders 26a.

Zwischen den Arbeitsscheiben 12, 18 ist eine
paarweise Anordnung 30 von Trigerscheiben flr
zu bearbeitende Werkstlicke vorgesehen. Die
Werkstlicke werden jeweils einseitig mit der zuge-
ordneten Arbeitsscheibe bearbeitet. In den nachfol-
genden Figuren werden einzelne Ausfliihrungsm&g-
lichkeiten derartiger Triagerscheibenanordnungen
wiedergegeben, und zwar in einem Ausschnitt, der
durch den strichpunktierten Kreis 32 in Fig. 1 ange-
deutet ist.

Die Arbeitsscheiben 12a, 18a der Ausflihrungs-
form nach Fig. 2 sind z.B. mit einem Poliertuch 34
versehen. Die Trdgerscheibenanordnung 30a be-
steht aus zwei Trigerscheiben 36, 38, zwischen
denen ein Kissen 40 angeordnet ist, das mit einem
Fluid gefiillt ist. Die Tragerscheiben 36, 38 weisen
am Umfang eine Zahnung auf, die mit den Zahn-
krdnzen 24, 26 in Eingriff bringbar ist, so daB sich
die Tragerscheibenanordnung 30a bei einer Rela-
tivdrehung der Arbeitsscheiben 12a, 18a auch um
die eigene Achse drehen. Zu bearbeitende Werk-
stlicke 42 sind z.B. an der zugekehrten Fliche der
Tragerscheiben 36, 38 angeheftet, beispielsweise
mittels Wachs oder dergleichen. Die Trdgerschei-
ben 36, 38 bestehen aus einem Material mit sehr
kleinem Temperaturausdehnungskoeffizienten, so
daB sie auch bei unterschiedlichen Temperaturen
ihre Form behalten.

Bei der Ausflhrungsform nach Fig. 3 sind zwei
verschiedene Ausgestaltungen in einer Figur wie-
dergegeben. Die Trdgerscheibe 44 der Triger-
scheibenanordnung 30b weist Durchbriiche 48 auf,
in denen Werkstlicke 50 aufgenommen sind. Die
Werkstlicke liegen daher mit der nicht zu bearbei-
tenden Fliche gegen eine elastische Zwischen-
schicht 52, beispielsweise aus Moosgummi. Wie
erkennbar, sind die Tragerscheiben 44, 46 auf der
einander zugekehrten Seite ausgenommen, so daB
die Zwischenschicht 52 zur Seite hin festgelegt ist.

Auf der der Arbeitsscheibe 18b zugekehrien
Seite der Trigerscheibe 46 ist ein sogenanntes
Templet angeordnet mit Ausnehmungen zur Auf-
nahme von Werkstlicken 54. Mit Hilfe des Tem-
plets 56 sind die Werkstlicke zur Seite hin gesi-
chert.
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Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 4 sind die
Tragerscheiben 58, 60 einer Trigerscheibenanord-
nung 30c Uber eine elastische Zwischenschicht 62
gegeneinander angeordnet und mittels Stiften, von
denen einer bei 64 dargestellt ist, drehsteif gekop-
pelt. Wie erkennbar, weist nur die untere Trager-
scheibe 60 eine Umfangsverzahnung auf zwecks
Eingriff mit dem Stiftkranz 26 bzw. 24.

Die Trigerscheiben 58, 60 weisen Durchbri-
che auf zur Aufnahme von Werkstlicken 66 bzw.
68. Die Riickseite des Werkstlicks 66, die nicht
eben ist, sitzt formschlissig in einem Formteil 70,
das aus einem elastisch nachgebenden Material
bestehen kann. Das Werkstiick 68 liegt unmittelbar
gegen die Zwischenschicht 62 an, die im Bereich
des Durchbruchs eine Einw&lbung 72 aufweist, so
daB das Werkstlick 68 mittels Saugeffekt gegen ein
Herausfallen gesichert ist.

Die Tragerscheibenanordnung 30d nach Fig. 5
weist die beiden Trdgerscheiben 74, 76 auf, zwi-
schen denen eine Antriebsscheibe 78 mit einer
Umfangsverzahnung angeordnet ist, die mit den
Stiftkrdnzen 24, 26 in Eingriff tritt. Zwischen der
Antriebsscheibe 78 und der zugeordneten Triger-
scheibe 74 bzw. 76 ist eine elastische Zwischen-
schicht 80 bzw. 82 angeordnet. Die gesamte An-
ordnung 30d der Scheiben bzw. Schichten kann
mit Hilfe von Stiften oder dergleichen drehsteif
gekoppelt sein, wie bei 84 gestrichelt angedeutet.

Bei den Ausfiihrungsformen nach den Figuren
6 und 7 wird nicht von Stiftkrdnzen ausgegangen,
wie in Fig. 1 dargestellt, sondern hier werden
Stitzrollen verwendet, an denen sich die Trager-
scheiben abstlitzen und sich dabei lediglich um die
eigene Achse drehen, nicht jedoch in Umfangsrich-
tung der Maschine fortbewegen. Bei derartigen
Ausfihrungsformen kdnnen auf beiden Seiten der
ringfGrmigen Arbeitsfliche Stitzrollen vorgesehen
sein. Alternativ kbnnen Stlitzrollen am &uBeren Um-
fang angeordnet sein, wihrend zentral eine Mitlaui-
rolle bzw. eine angetriebene Rolle die Trdgerschei-
benanordnung abstlitzt. In den Fig. 6 und 7 ist eine
Stiutzrolle 86 angedeutet. Die Trdgerscheibenan-
ordnung 30e weist zwei zylindrische Trigerschei-
ben 88, 90 auf, die drehsteif miteinander gekuppelt
sein k&nnen, wie durch den gestrichelt gezeichne-
ten Stift 92 angedeutet. Zwischen den Trigerschei-
ben 88, 90 liegt eine elastisch nachgebende
Schicht 94.

Die Tragerscheibenanordnung 30f nach Fig. 7
weist zwei zylindrische Trigerscheiben 96, 98 auf,
die am duBeren Rand eine ringférmige Ausneh-
mung 100 aufweisen. Zwischen den Trdgerschei-
ben 96, 98 ist eine Antriebsscheibe oder Naben-
scheibe 102 angeordnet, die am Umfang einen
ringférmigen Bund 104 aufweist, dessen HShe an-
ndhernd der HOhe der Stiitzrollen 86 entspricht.
Der AuBenumfang des Bundes 104 wirkt mit der
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Stitzrolle 86 zusammen. Die Antriebsscheibe 102
weist Aussparungen 106 auf, die elastische Ele-
mente 108 aufnehmen, so daB sich die Triger-
scheiben 96, 98 wiederum elastisch aneinander
abstitzen. In den Ausnehmungen 100 und entspre-
chenden Ausnehmungen an den Stirnseiten des
Bundes 104 sitzen flache Ringe 110, 112, die
durch eine Verschraubung, wie bei 114 angedeutet,
miteinander und mit dem Bund 104 verbunden
sind, um die Trigerscheiben 96, 98 zusammenzu-
halten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum einseitigen Fldchenbearbeiten
von Werkstlicken mit L3pp-, Schleif-, Hon-
oder Poliermaschinen, bei dem Werkstilicke an
um die eigene Achse in Drehung versetzien
Tragerscheiben gehalten werden, die Uber
eine elastische Zwischenschicht gegen die ro-
tierende Arbeitsscheibe gedrlickt werden, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei Uber minde-
stens eine elastische Zwischenschicht Riicken
an Rucken Ubereinander angeordnete Triger-
scheiben zwischen den Arbeitsscheiben einer
Zweischeibenmaschine angeordnet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trigerscheiben zentrisch
Ubereinander angeordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trdgerscheibenpaare
in der Zweischeibenmaschine am Umfang dre-
hend abgestitzt sind.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trigerscheibenpaare durch
am Umfang angreifende Drehantriebsmittel in
Drehung versetzt werden.

5. Trdgerscheibenanordnung zum einseitigen Fl4-
chenbearbeiten von Werkstlicken mit L3pp-,
Schleif-, Hon- oder Poliermaschinen des Zwei-
scheibenmaschinentyps, insbesondere zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Tragerscheiben (36, 38; 44, 46; 58, 60;
74, 76; 88, 90; 96, 98) Ubereinander angeord-
net sind mit mindestens einer elastisch nach-
gebenden Zwischenschicht (40; 52; 62; 80, 82;
94; 108) zwischen den Trigerscheiben.

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trigerscheiben aus einem
Werkstoff mit kleinem thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten bestehen.
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Anordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trégerscheiben aus
Keramik oder Invar-Metall bestehen.

Anordnung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Zwischenschicht mit mindestens einer Trager-
scheibe verbunden ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Zwischenschicht (52; 62; 80, 82; 94; 108) aus
Moosgummi besteht.

Anordnung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die elastische
Zwischenschicht von einem mit einem Fluid
gefillten Druckkissen (40) gebildet ist.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Triager-
scheiben (44, 46) so geformt sind, daB die
Zwischenschicht (52) radial festgelegt ist.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Tréger-
scheiben (44; 58, 60) Ausnehmungen (48) auf-
weisen zur Aufnahme von Woerkstiicken (50;
66, 68).

Anordnung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Ausnehmungen von bis
zur elastischen Zwischenschicht (52; 62) rei-
chenden Durchbrlichen gebildet sind.

Anordnung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenschicht (62)
zumindest an der unteren Seite Mittel (72)
aufweist, die die Werkstlicke (68) gegen ein
Herausfallen sichern.

Anordnung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zwischenschicht (62) im
Bereich der Durchbriiche Vertiefungen (72)
aufweist zur Erzielung eines Saugeffekts.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Triager-
scheiben (58, 60; 74, 76; 88, 90; 96, 98) dreh-
steif gekuppelt sind.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Triager-
scheiben (36, 38, 52, 56; 68) am Umfang eine
Antriebsverzahnung aufweisen.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBen-
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19.

20.

21,

22,

23.

24,

25.

26.

durchmesser der Tragerscheiben (36, 38; 44,
46; 74, 76; 88, 90, 96, 98) gleich ist.

Anordnung nach Anspruch 16 und 17, dadurch
gekennzeichnet, daB nur eine Trégerscheibe
(68) eine Zahnung bzw. eine zylindrische An-
triebsreibfliche aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
zwei Tragerscheiben (74, 76; 96, 98) eine An-
triebsscheibe (78, 102) drehfest angeordnet ist.

Anordnung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Antriebsscheibe (78)
eine Antriebsverzahnung aufweist.

Anordnung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Antriebsscheibe (102)
einen Anlaufbund (104) aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 11 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB in der Aus-
nehmung der Trigerscheibe (58) ein Formteil
(70) sitzt, das an die Riickseite des Werk-
stlicks (66) angepaBt ist.

Anordnung nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Formteil (70) aus einem
elastisch nachgebepden Werkstoff besteht.

Anordnung nach einem der Anspriiche 20 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebs-
scheibe (102) mindestens einen Durchbruch
(106) fur die Aufnahme einer elastischen Zwi-
schenschicht (108) aufweist.

Anordnung nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei mehreren Durchbriichen
und elastischen Zwischenschichtabschnitten
(108) die letzteren mit einem Fluid gefiillte
Kissen sind, die miteinander kommunizieren.
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