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(54) Polierteller fiir ein Werkzeug zur Feinbearbeitung von optisch wirksamen Flachen an
insbesondere Brillenglasern und Verfahren fiir dessen Herstellung

(57)  Es wird ein Polierteller (10) fir ein Werkzeug
(12) zur Feinbearbeitung von optisch wirksamen Flachen
(F) an insbesondere Brillenglasern (L) als Werkstlicke
offenbart, mit einem eine Mittelachse (M) aufweisenden
Grundkorper (14), an dem eine im Verhaltnis zum Grund-
koérper weichere Zwischenschicht (16) befestigt ist, der
ein Poliermitteltréager (18) aufliegt. Die Zwischenschicht
weist bezogen auf die Mittelachse einen radial inneren
Bereich (20) von im wesentlichen konstanter axialer Dik-
ke (D) und einen sich daran anschlieBenden, radial &u-
Reren Bereich (22) auf. Letzter ist auf besondere Artund
Weise ausgebildet bzw. am Grundkdrper befestigt, um
zu verhindern, daf sich der Rand des Poliertellers auf
der bearbeiteten Flache des Werkstlicks in Form von
sehr feinen, kratzerahnlichen Mikrostrukturen abbildet.
Auch wird ein einfaches Verfahren vorgeschlagen, mit-
tels dessen ein solcher Polierteller hergestellt werden
kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
nen Polierteller fir ein Werkzeug zur Feinbearbeitung
von optisch wirksamen Flachen, gemaR dem Oberbegriff
der Patentanspriiche 1 und 3. Solche Polierteller kom-
men insbesondere in der Rezeptfertigung von Brillengla-
sern massenweise zum Einsatz. Ferner bezieht sich die
Erfindung auf ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Poliertellers.

[0002] Wenn nachfolgend beispielhaft fir Werkstlicke
mit optisch wirksamen Flachen von "Brillenglasern" die
Rede ist, sollen darunter nicht nur Brillenlinsen aus Mi-
neralglas, sondern auch Brillenlinsen aus allen anderen
gebrauchlichen Materialien, wie Polycarbonat, CR 39,
HI-Index, etc., also auch Kunststoff verstanden werden.

STAND DER TECHNIK

[0003] Die spanende Bearbeitung der optisch wirksa-
men Flachen von Brillengldsern kann grob in zwei Bear-
beitungsphasen unterteilt werden, ndmlich zunachst die
Vorbearbeitung der optisch wirksamen Flache zur Erzeu-
gung der rezeptgemalen Makrogeometrie und sodann
die Feinbearbeitung der optisch wirksamen Flache, um
Vorbearbeitungsspuren zu beseitigen und die ge-
wunschte Mikrogeometrie zu erhalten. Wahrend die Vor-
bearbeitung der optisch wirksamen Flachen von Brillen-
glasern u.a. in Abhangigkeit vom Material der Brillengla-
ser durch Schleifen, Frasen und/oder Drehen erfolgt,
werden die optisch wirksamen Flachen von Brillengla-
sern bei der Feinbearbeitung tblicherweise einem Fein-
schleif-, Lapp- und/oder Poliervorgang unterzogen.
[0004] Fir diesen Feinbearbeitungsvorgang werden
im Stand der Technik (siehe z.B. die gattungsbildende
DE-A-10 2005 010 583) vermehrt anpal’fahige - im Ge-
gensatz zu starre - Polierteller eingesetzt, die einen we-
nigstens dreischichtigen bzw. -lagigen Aufbau besitzen,
mit (1.) einem der Werkzeugspindel zugewandten, im
Verhaltnis festen bzw. starren Tragerkérper, an dem (2.)
eine demgegenuber weichere Schicht, z.B. eine
Schaumstoffschicht befestigt ist, der (3.) eine dem Werk-
stlick zugewandte Schleif-oder Polierfolie als bearbei-
tungsaktiver Werkzeugbestandteil aufliegt. Infolge der
elastischen Verformbarkeit der Schaumstoffschicht kann
sich die Polierfolie in gewissen Grenzen an die Geome-
trie der zu bearbeitenden Flache anpassen, sowohl in
"statischer" Hinsicht, d.h. von Brillenglas zu Brillenglas,
welches es zu bearbeiten gilt, als auch in "dynamischer"
Hinsicht, d.h. wahrend der Bearbeitung eines bestimm-
ten Brillenglases, bei der eine Relativbewegung zwi-
schen dem Polierteller und dem Brillenglas erfolgt. Die
Elastizitdt der Schaumstoffschicht beeinfluRt dartber
hinaus in wesentlichem Male das Abtragsverhalten des
Poliertellers wahrend des Polierprozesses.

[0005] Beim Einsatz derartiger Polierteller mit einer
Polierfolie, die randseitig am Aufenrand der Schaum-
stoffschicht endet, hat sich gezeigt, daR es zu einem Ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

arbeiten des Polierfolienrandes bzw. der durch diesen
gebildeten Kante in die bearbeitete Flache des Brillen-
glases kommen kann. Dies kann zu sichtbaren, mithin
unerwiinschten "Abdriicken" des Polierfolienrandes, d.h.
sehr feinen, kratzerartigen Mikrostrukturen auf der op-
tisch wirksamen Flache des Brillenglases flihren.
[0006] Um diesem Problem zu begegnen, wurde be-
reits vorgeschlagen, die Polierfolie derart zu bemessen,
daR sie Uber den AuRenumfang der Schaumstoffschicht
nach auflen Ubersteht (siehe die Fig. 1 und 4 der DE-A-
10 2005 010 583). Uber die AuRenkante der Polierfolie
kann hierbei kein wesentlicher Polierdruck mehr auf die
zu bearbeitende Flache ausgelibt werden. Untersuchun-
gen der Anmelderin haben jedoch gezeigt, dal diese
MafRnahme alleine nicht in allen Fallen den gewlinschten
Erfolg bringt.

[0007] SchlieRlich offenbart die EP-B-1711 311 einen
Polierteller mit dreischichtigem bzw. -lagigem Aufbau,
bei dem die mittlere, elastische Schicht in radialer Rich-
tung von innen nach auen zunehmend weicher ausge-
bildetist, um Brillenglaser mit unregelmanig gekrimmten
Freiformflachen in einer Oberflachenqualitat zu polieren,
die eine Nachbearbeitung entbehrlich machen soll. Die-
se nach auRen zunehmend weichere Ausbildung wird
insbesondere dadurch erzielt, dafd die mittlere Schicht in
radialer Richtung, d.h. von innen nach aul3en eine zu-
nehmende axiale Dicke aufweist, wobei der Tragerkor-
per, die mittlere Schicht und die Polierfolie gemeinsam
an einer zylindrischen AuRenumfangsflache des Polier-
tellers enden. Durch den Rand der Polierfolie erzeugte,
unerwunschte "Abdriicke" des Poliertellers auf der bear-
beiteten Flache werden in diesem Stand der Technik je-
doch nicht adressiert.

AUFGABENSTELLUNG

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus-
gehend vom Stand der Technik, wie er durch die DE-A-
10 2005 010 583 reprasentiert wird, einen mdglichst ein-
fach aufgebauten Polierteller flr ein Werkzeug zur Fein-
bearbeitung von optisch wirksamen Flachen an insbe-
sondere Brillenglasern zu schaffen, dessen Rand sich
aufderbearbeiteten Flache nichtin Form von Mikrostruk-
turen abbildet. Die Erfindungsaufgabe umfafit ebenfalls
die Bereitstellung eines Verfahrens zur einfachen Her-
stellung eines solchen Poliertellers.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] Diese Aufgabe wird durch die im Patentan-
spruch 1, 3 bzw. 15 angegebenen Merkmale geldst. Vor-
teilhafte oder zweckmaRige Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der Patentanspriiche 2, 4 bis 14
bzw. 16 bis 18.

[0010] Nacheinem ersten Aspektder Erfindung besitzt
bei einem Polierteller fir ein Werkzeug zur Feinbearbei-
tung von optisch wirksamen Flachen an insbesondere
Brillenglasern, der einen eine Mittelachse aufweisenden
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Grundkorper hat, an dem eine im Verhaltnis zum Grund-
koérper weichere Zwischenschicht befestigt ist, der ein
Poliermitteltrager aufliegt, die Zwischenschicht bezogen
auf die Mittelachse einen radial inneren Bereich von im
wesentlichen konstanter axialer Dicke und einen sich
daran anschlieenden, radial uf3eren Bereich, dessen
radiale AuRenabmessungen ausgehend vom Grundkor-
per zum Poliermitteltrager hin zunehmen, so daf3 die ela-
stische Abstiltzung des Poliermitteltragers vermittels der
Zwischenschicht in deren radial duBeren Bereich zum
AuBenrand des Poliermitteltragers hin abnimmt.

[0011] Nach einem zweiten Aspekt der Erfindung um-
fallt bei einem Polierteller fir ein Werkzeug zur Feinbe-
arbeitung von optisch wirksamen Flachen an insbeson-
dere Brillenglasern, der einen eine Mittelachse aufwei-
senden Grundkdérper hat, an dem eine im Verhaltnis zum
Grundkdrper weichere Zwischenschicht befestigt ist, der
ein Poliermitteltrager aufliegt, die Zwischenschicht bezo-
gen auf die Mittelachse einen radial inneren Bereich von
im wesentlichen konstanter axialer Dicke und einen sich
daran anschlieRenden, radial duReren Bereich, wobei
der AuRenrand des Poliermitteltragers vermittels des ra-
dial auReren Bereichs der Zwischenschicht bei der Fein-
bearbeitung der optisch wirksamen Flache von letzterer
beabstandet gehalten ist.

[0012] In beiden Fallen ist bei dem erfindungsgema-
Ren Polierteller also die Zwischenschicht funktional un-
terteilt in einen radial inneren Bereich von im wesentli-
chen konstanter axialer Dicke und einen sich daran an-
schlielenden, radial auReren Bereich, dem die Aufgabe
zukommt, zu verhindern, daf} sich der Rand des Polier-
tellers auf der bearbeiteten Flache in Form von Mikro-
strukturen abbildet. Da der innere Bereich eine im we-
sentlichen konstante axiale Dicke aufweist, andert sich
hier Gber den Radius gesehen die Elastizitdt bzw. Nach-
giebigkeit des Poliertellers nicht, im Gegensatz zum
Stand der Technikgemaf der EP-B-1711 311. Hierdurch
wird bei geeigneter Relativbewegung zwischen Werk-
zeug und Werkstuck vorteilhaft ein gleichmafiger Polier-
abtrag erzielt - Preston’sche Hypothese: der Polierabtrag
ist proportional zu dem Produkt aus Polierdruck und Re-
lativgeschwindigkeit zwischen Werkzeug und Werkstiick
- so dafd das Werkstlick mit hoher Topographietreue, d.h.
formerhaltend poliert werden kann. Lediglich im Rand-
bereich des Poliertellers, in dem sich der radial duf3ere
Bereich der Zwischenschicht befindet, nimmt der Polier-
abtrag infolge abnehmender elastischer Abstutzung des
Poliermitteltragers (Patentanspruch 1) bzw. einem
"Fernhalten" desselben von der bearbeiteten Flache (Pa-
tentanspruch 3) ab und damit auch die Méglichkeit, daf®
sich der Rand des Poliertellers auf der bearbeiteten FIa-
che "abdriuicken" bzw. abbilden kann.

[0013] Im Randbereich des Poliertellers, in dem sich
der radial duf3ere Bereich der Zwischenschicht befindet,
sorgt letzterer bei der ersten erfindungsgemaRen Vari-
ante des Poliertellers (Patentanspruch 1) zudem dafr,
daR der Uber den radial inneren Bereich der Zwischen-
schicht nach radial auRen vorstehende AuRenrand des
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Poliermitteltragers bei seinen Bewegungen gedampft
wird, bei der Feinbearbeitung der optisch wirksamen Fl&-
che mithin nicht frei schwingen bzw. flattern und somit
auch nicht derart auf die bearbeitete Flache aufschlagen
kann, dal} er sich dort abbildet. Bei der zweiten erfin-
dungsgemalfien Variante des Poliertellers (Patentan-
spruch 3) "zieht" der radial duf3ere Bereich der Zwischen-
schicht den Uber den radial inneren Bereich der Zwi-
schenschicht nach radial auBen vorstehenden Aufien-
rand des Poliermitteltragers sogar von der bearbeiteten
Flache weg, um besagte "Abdriicke" zu vermeiden.
[0014] Bei der ersten erfindungsgemaflen Variante
des Poliertellers kann die durch den radial duReren Be-
reich der Zwischenschicht gebildete Umfangskontur
grundsétzlich jede beliebige Geometrie aufweisen, so-
lange die radialen AuRenabmessungen des radial aulRe-
ren Bereichs der Zwischenschicht vom Grundkdrper
kommend in Richtung des Poliermitteltragers (vorzugs-
weise kontinuierlich) zunehmen, z.B. kann der radial &u-
Rere Bereich der Zwischenschicht eine torusférmige Au-
Renumfangsflache besitzen. Im Hinblick auf eine einfa-
che Herstellung des Poliertellers bevorzugt ist jedoch ei-
ne Ausgestaltung, bei der der radial &uf3ere Bereich der
Zwischenschicht eine im wesentlichen kegelstumpffor-
mige AuRenumfangsflache aufweist.

[0015] Bei der zweiten erfindungsgemalen Variante
des Poliertellers kann die Zwischenschicht im radial du-
Reren Bereich auf der dem Poliermitteltréger zugewand-
ten Seite eine umlaufende Fase oder Kantenabrundung
besitzen, wobei der Poliermitteltrdger auch im Bereich
der Fase oder Kantenabrundung an der Zwischenschicht
befestigt, vorzugsweise festgeklebt ist. Zusatzlich oder
als Alternative hierzu kann an der AulRenumfangsflache
des Grundkorpers auf dessen der Zwischenschicht zu-
gewandten Seite eine umlaufende Fase oder Kantenab-
rundung ausgebildet sein, an der die Zwischenschicht
mitihrem radial &ufReren Bereich befestigt, vorzugsweise
festgeklebt ist. Solche Fasen oder Kantenabrundungen
an der Zwischenschicht und/oder dem Grundkdrper las-
sen sich auf einfache Weise ausbilden, etwa durch Was-
serstrahlschneiden im Falle einer aus einem Schaum-
stoff bestehenden Zwischenschicht oder durch geeigne-
te Ausbildung der Spritzgie3form im Falle eines aus ei-
nem Kunststoff spritzgegossenen Grundkdrpers.
[0016] Grundséatzlich ist es méglich, dafy der Grund-
korper eine der Zwischenschicht zugewandte Stirnflache
aufweist, die nach Mafigabe der Makrogeometrie der zu
bearbeitenden Flache, beispielsweise torisch vorgeformt
ist, wie etwa in der DE-A-10 2005 010 583 beschrieben.
Untersuchungen der Anmelderin haben jedoch gezeigt,
daR es fur die Mehrzahl der Bearbeitungsfélle ausrei-
chend ist, wenn der Grundkorper eine der Zwischen-
schicht zugewandte, im wesentlichen spharische Stirn-
flache aufweist, an der die Zwischenschicht festgeklebt
ist. Dies vereinfacht zum einen die Polierteller-Herstel-
lung und reduziert zum anderen die Anzahl der in der
Rezeptfertigung fir die Feinbearbeitung der Brillenglaser
vorzuhaltenden Polierteller.
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[0017] Sowohl bei der ersten als auch bei der zweiten
erfindungsgemafen Variante des Poliertellers kann der
Poliermitteltrager in einem mittleren Bereich mit wenig-
stens einer Offnung versehen sein. Diese Offnung im
Poliermitteltrager sorgt flr eine Flissigkeitsverbindung
zwischen einem Innenbereich derin der Regel aus einem
Schaumstoff bestehenden, wahrend der Bearbeitung
schwammartig mit flissigem Poliermittel vollgesaugten
Zwischenschicht und der sich mit der zu bearbeitenden
Flache des Werkstlicks in Bearbeitungseingriff befinden-
den AuRenflache des Poliermitteltragers. Somit kanndas
fliissige Poliermittel besser zirkulieren und auch aus dem
Inneren des Poliertellers zu den Eingriffsbereichen zwi-
schen dem Poliermitteltrager und der zu bearbeitenden
Flache des Werkstlicks gelangen, wodurch an diesen
Eingriffsbereichen infolge einer verstarkten Benetzung
des Poliermitteltrédgers bzw. eines gleichmafigeren Po-
liermittelfilms auf diesem eine bessere Spulung und Kiih-
lung gewahrleistet wird. Demgemal kann es dort nicht
zu partiellen, der erzeugten Oberflachenqualitat abtrag-
lichen Verfestigungen des Poliermitteltragers kommen.
Dariiber hinaus sorgt die Offnung im Poliermitteltrager
vorteilhaft fur eine Entlastung des sich durch Verformung
der Zwischenschicht in dieser aufbauenden hydrauli-
schen Drucks, der ansonsten etwa zu einer partiellen
Zerstorung der Zwischenschicht fihren kénnte, sowie fir
eine "Innenklhlung” des Poliertellers.

[0018] Es ist ferner bevorzugt, wenn sich an die we-
nigstens eine Offnung im Poliermitteltrager in Richtung
des Grundkérpers eine Aussparung in der Zwischen-
schicht anschlief3t. Eine solche Aussparung kann vorteil-
haft als Reservoir fir das fliissige Poliermittel dienen.
[0019] st eine Aussparung in der Zwischenschicht
vorgesehen, so kann sich diese bis zum Grundkérper hin
erstrecken. Eine solche durchgehende Aussparung ist
nicht nur besonders einfach herzustellen, sondern ma-
ximiert auch in vorteilhafter Weise das Aufnahmevolu-
men des durch die Aussparung gebildeten Reservoirs
fir das flissige Poliermittel. Eine noch weitere Vergro-
Rerung des Poliermittelreservoirs ist mdglich, indem sich
an die Aussparung in der Zwischenschicht auch eine
Aussparung im Grundkoérper anschlief3t.

[0020] Weiterhin ist es bevorzugt, wenn der Durch-
messer der Aussparung in der Zwischenschicht ausge-
hend von der Offnung im Poliermitteltrager zum Grund-
korper hin (vorzugsweise kontinuierlich) zunimmt, indem
die Aussparung beispielsweise durch eine konische In-
nenumfangsflache der Zwischenschicht begrenzt wird.
Dies bewirkt - analog der ausgehend vom Grundkd&rper
zum Poliermitteltrdger hin zunehmenden radialen Au-
Renabmessungen des radial duleren Bereichs der Zwi-
schenschicht - eine nahe der Offnung im Poliermitteltré-
ger in Richtung der Offnung abnehmende elastische Ab-
stiitzung des Poliermitteltragers durch den radial inneren
Bereich der Zwischenschicht, um auch bei hheren Po-
lierdriicken der Gefahr zu begegnen, daR sich der Off-
nungsrand des Poliermitteltragers auf der bearbeiteten
Flache abbildet.
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[0021] Untersuchungen der Anmelderin haben erge-
ben, dalR die maximale radiale Breite des radial &uReren
Bereichs der Zwischenschicht im unverformten Zustand
des Poliertellers zwischen 3 und 10% der maximalen Ge-
samtbreite der Zwischenschicht betragen sollte, um den
Poliermitteltrager auf einer mdglichst groRen Flache im
wesentlichen konstant elastisch abzustitzen, ohne daR
die Gefahr von Abbildungen des Poliertellerrandes auf
der bearbeiteten Flache besteht.

[0022] Die erfindungsgemaRen Polierteller kénnen
vorteilhaft an einem Werkzeug zur Feinbearbeitung von
optisch wirksamen Flachen an insbesondere Brillengla-
sern zum Einsatz kommen, umfassend einen Grundkor-
per, der an einer Werkzeugspindel einer Bearbeitungs-
maschine anbringbar ist, ein Gelenkteil, das ein bezlig-
lich des Grundkdrpers kipp- und langsbeweglich gefiihr-
tes Aufnahmestiick aufweist, an das sich in Richtung des
Grundkorpers ein Faltenbalg anschlieRt, mittels dessen
das Gelenkteil drehmitnahmefahig am Grundkorper be-
festigt ist, und eine von dem Grundkdrper und dem Ge-
lenkteil begrenzte Druckmittelkammer, die wahlweise mit
einem (flissigen oder gasférmigen) Druckmittel beauf-
schlagbar ist, wobei der Polierteller auswechselbar an
dem Aufnahmestiick des Gelenkteils gehalten ist.
[0023] Umeine méglichsteinfache Auswechselbarkeit
des Poliertellers zu gewahrleisten, istes bevorzugt, wenn
der Polierteller mittels einer Schnappverbindung am Auf-
nahmestlick des Gelenkteils gehalten ist.

[0024] Einbesonderseinfaches Verfahrenzur Herstel-
lung des Poliertellers gemal der ersten erfindungsge-
malen Variante sieht im weiteren Verfolg der Erfindung
die folgenden Schritte vor:

(a) Ausbilden des Grundkérpers - z.B. spanend oder
in hier bevorzugter, besonders kostengiinstiger Wei-
se spritzgieltechnisch, insbesondere aus Kunst-
stoff;

(b) Bereitstellen eines flachigen Rohmaterials fiir die
Zwischenschicht, das eine im wesentlichen konstan-
te Dicke aufweist - ein solches Rohmaterial, etwa
Schaumstoffplatten, ist am Markt ohne weiteres und
kostengunstig erhaltlich;

(c) Spannen des Rohmaterials fiir die Zwischen-
schicht tber eine konvex gekrimmte Flache eines
Gegenstempels und Ausstanzen der Zwischen-
schicht vermittels eines eine Ringschneide aufwei-
senden Stanzwerkzeugs - hierbei wird auf beson-
ders einfache Weise, da quasi "automatisch" eine
AuRenumfangsflache an der Zwischenschicht, d.h.
dem ausgestanzten Rohmaterialabschnitt erzeugt,
die schon im unverformten, ebenen Zustand des
Rohmaterialabschnitts im wesentlichen eine Kegel-
stumpfform aufweist;

(d) ggf. Zuschneiden des Poliermitteltragers ent-
sprechend der gréReren Stirnfliche der unverform-
ten Zwischenschicht, d.h. des unverformten, ebenen
Rohmaterialabschnitts - ein solches separates Zu-
schneiden kann entfallen, wenn der Poliermitteltra-
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ger bereits einstiickig mit der Zwischenschicht aus-
gebildet ist, z.B. durch die sogenannte "Giel3haut"
(Trennschicht zur GieRform) an einem Schaumstoff-
stiick, die herstellungstechnologiebedingtist und bei
handelsiiblichen Schaumstoffplatten in der Regel
weggeschnitten wurde; und

(e) Verkleben des Grundkoérpers, der Zwischen-
schicht und - falls separat vorhanden - des Polier-
mitteltrédgers zur Ausbildung des vorbeschriebenen,
sandwichartigen Verbunds.

[0025] Des weiteren kann das Zuschneiden des Po-
liermitteltragers mittels des Stanzwerkzeugs und des
Gegenstempels zum Ausstanzen der Zwischenschicht
erfolgen, so dal hierfiir kein separates Werkzeug einge-
setzt werden muR und das Zuschneiden schnell erfolgen
kann. Schliellich kann das Ausstanzen der Zwischen-
schicht und das Zuschneiden des Poliermitteltragers
auch dann in einem gemeinsamen Arbeitsschritt erfol-
gen, wenn es sich hierbei um separate Rohmaterialien
handelt. Auch dies ist einer schnellen, maRhaltigen Her-
stellung des Poliertellers férderlich.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0026] Im folgenden wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
beigefugten, teilweise schematischen Zeichnungen néa-
her erlautert, in denen gleiche Bezugszeichen gleiche
bzw. entsprechende Teile kennzeichnen. In den Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1 eine abgebrochene Langsschnittansicht ei-
nes Werkzeugs zur Feinbearbeitung von op-
tisch wirksamen Flachen an Brillenglasern, an
dem ein Polierteller nach einem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung l6sbar gehal-
ten ist, der sich mit einer zu bearbeitenden
Flache in Bearbeitungseingriff befindet, in ei-
nem gegenuber der Realitat etwas vergrofer-
ten Mal3stab;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des Werkzeugs
gemal Fig. 1 von schrag vorne/oben, wobei
der Polierteller von dem Werkzeug abgenom-
men wurde, um werkzeugseitig die Schnitt-
stelle zwischen Werkzeug und Polierteller zu
zeigen;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht des vom Werk-
zeug abgenommenen Poliertellers gemaf
Fig. 1 von schraglinks/unten, zur Veranschau-
lichung der Schnittstelle zwischen Werkzeug
und Polierteller auf der Poliertellerseite;

Fig. 4 eine Unteransicht des vom Werkzeug abge-
nommenen Poliertellers gemaf Fig. 3 von un-
tenin Fig. 1;
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Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

eine Schnittansicht des Poliertellers gemaf
Fig. 3 entsprechend der Schnittverlaufslinie V-
Vin Fig. 4;

eine Schnittansicht des Poliertellers gemafR
Fig. 3 entsprechend der Schnittverlaufslinie
VI-Vlin Fig. 4;

eine schematische Langsschnittansicht einer
Vorrichtung zum Ausstanzen der Zwischen-
schicht fiir den Polierteller nach insbesondere
dem ersten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung, mittels der am radial duferen Bereich
der Zwischenschicht eine im wesentlichen ke-
gelstumpfférmige AuRenumfangsflache aus-
bildbar ist;

eine schematische Langsschnittansicht einer
vermittels der Vorrichtung gemaR Fig. 7 aus-
gestanzten Zwischenschicht, bevor diese zur
Ausbildung des Poliertellers nach dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung mit dem
Grundkoérper und dem Poliermitteltrager ver-
klebt wird;

eine hinsichtlich des Schnittverlaufs der Fig.
5 entsprechende Schnittansicht eines Polier-
tellers gemaR einem zweiten Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung in einem gegenuber Fig.
5 nochmals vergroferten Mafstab, mit einer
zentralen Offnung im Poliermitteltrager;

eine hinsichtlich des Schnittverlaufs der Fig.
5 entsprechende Schnittansicht eines Polier-
tellers gemal einem dritten Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung in einem gegenuber Fig.
5 nochmals vergréRerten Malstab, mit einer
umlaufenden Fase am Auflenumfang der Zwi-
schenschicht, an der der Poliermitteltrager be-
festigt ist;

eine hinsichtlich des Schnittverlaufs der Fig.
5 entsprechende Schnittansicht eines Polier-
tellers geman einem vierten Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung in einem gegenuber Fig.
5 nochmals vergrofRerten Mafstab, mit einer
umlaufenden Fase am AuRenumfang des
Grundkorpers, an der die Zwischenschicht be-
festigt ist; und

eine hinsichtlich des Schnittverlaufs der Fig.
5 entsprechende Schnittansicht eines Polier-
tellers geman einem fiinften, dem dritten Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR Fig. 10 &hnlichen
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung in einem
gegenuber Fig. 5 nochmals vergréRerten
MalRstab, wobei im oberen Teil von Fig. 12
veranschaulicht wird, wie vermittels einer um-



9 EP 2 014 412 A1 10

laufenden Fase auf der Unterseite der noch
nicht am Grundkorper befestigten Zwischen-
schicht durch Verformen der Zwischenschicht
und Festkleben derselben auch im Bereich
der Fase am Grundkérper schlieBlich am fer-
tigen Polierteller eine umlaufende Kantenab-
rundung auf der dem Poliermitteltrédger zuge-
wandten Seite der Zwischenschicht erzeugt
wird.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0027] GemaR den Fig. 1, 5, 6 und 9 bis 12 hat ein
Polierteller 10 fir ein Werkzeug 12 zur Feinbearbeitung
von optisch wirksamen Flachen F an insbesondere Bril-
lenglasern L einen eine Mittelachse M aufweisenden
Grundkorper 14, an dem eine im Verhaltnis zum Grund-
korper 14 weichere Zwischenschicht 16 befestigt ist, der
ein Poliermitteltrager 18 aufliegt. Wesentlich ist, daR die
Zwischenschicht 16 bezogen auf die Mittelachse M einen
radialinneren Bereich 20 vonim wesentlichen konstanter
axialer Dicke D und einen sich daran anschliel3enden,
radial dulReren Bereich 22 aufweist, der, wie im folgenden
noch naher beschrieben werden wird, auf besondere Art
und Weise ausgebildet bzw. befestigt ist, um zu verhin-
dern, daf sich der Rand des Poliertellers 10 auf der be-
arbeiteten Flache F des Brillenglases L in Form von sehr
feinen, kratzerahnlichen Mikrostrukturen abbildet. In den
Fig. 1, 5, 6 und 9 bis 12 deuten gestrichelte Linien die
Grenze zwischen dem radial inneren Bereich 20 und dem
radial auBeren Bereich 22 der Zwischenschicht 16 an.

[0028] WiedieFig.1und2zeigen, weistdas Werkzeug
12 einen Grundkérper 24 auf, der an einer in Fig. 1 mit
gestrichelten Linien angedeuteten Werkzeugspindel 26
einer Bearbeitungsmaschine (nicht weiter gezeigt) an-
bringbar ist. Ferner hat das Werkzeug 12 ein allgemein
mit 28 beziffertes Gelenkteil, das ein bezlglich des
Grundkorpers 24 vermittels einer Kugelkopfverbindung
30 und eines Fuhrungsglieds 32 kipp- und langsbeweg-
lich gefuhrtes Aufnahmestiick 34 aufweist, an dem der
Polierteller 10 auf noch zu beschreibende Weise aus-
wechselbar gehalten ist. An das Aufnahmestiick 34
schlief3t sich in Richtung des Grundkdérpers 24 ein Fal-
tenbalg 36 an, mittels dessen das Gelenkteil 28 drehmit-
nahmefahig am Grundkdrper 24 befestigtist. Der Grund-
kdérper 24 und das Gelenkteil 28 begrenzen eine Druck-
mittelkammer 38, die Gber einen Kanal 40 im Fihrungs-
glied 32 wahlweise mit einem geeigneten fllissigen oder
gasférmigen Druckmittel (z.B. Ol oder Druckluft) beauf-
schlagt werden kann, um wahrend der Bearbeitung der
optisch wirksamen Flache F am Brillenglas L uber das
Aufnahmestiick 34 und den darauf aufliegenden Polier-
teller 10 einen Bearbeitungsdruck aufzubringen. Weitere
Einzelheiten zum Aufbau des Werkzeugs 12 sind den
Druckschriften DE-A-10 2005 010 583 A1 und EP-A-1
473 116 der Anmelderin zu entnehmen, auf welche dies-
bezlglich zur Vermeidung von Wiederholungen an die-
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ser Stelle ausdriicklich verwiesen wird.

[0029] Insoweitistersichtlich, dal? das Aufnahmestiick
34 des Gelenkteils 28 mittels des Flihrungsglieds 32 in
Querrichtung gegentiber dem Grundkérper 24 des Werk-
zeugs 12 abgestutzt ist. Zugleich kann das Fihrungs-
glied 32 dem Aufnahmestiick 34 in axialer Richtung fol-
gen und umgekehrt, wenn die Druckmittelkammer 38
Uber den Kanal 40 mit dem Druckmittel beaufschlagt
bzw. das Aufnahmestiick 34 durch dulRere Einwirkung
(von oben in Fig. 1) in Richtung des Grundkdrpers 24
gedrickt wird. AuBerdem kann das Aufnahmestlick 34
des Gelenkteils 28 aufgrund der Kugelkopfverbindung
30 zum Fihrungsglied 32 an dem Fihrungsglied 32 ver-
kippen, wobei der Faltenbalg 36 des Gelenkteils 28 ent-
sprechend verformt wird.

[0030] Um nun einen sicheren Halt des Poliertellers
10 an und eine Drehmitnahme des Poliertellers 10 mit
dem Aufnahmestiick 34 des Werkzeugs 12 zu gewahr-
leisten, sind an den einander zugewandten Flachen des
Aufnahmestiicks 34 des Gelenkteils 28 und des Grund-
kérpers 14 des Poliertellers 10, d.h. an einer in Fig. 1
oberen Stirnflache 42 des Aufnahmestiicks 34 und der
Unterseite 44 des Grundkorpers 14 komplementar ge-
formte Strukturen ausgebildet, die insbesondere form-
schllssig ineinandergreifen. Diese Strukturen sind am
besten in den Fig. 2 (Werkzeug 12) und 3 (Polierteller
10) zu erkennen.

[0031] Demgemal ist das vorzugsweise aus einem
Kunststoff spritzgegossene Aufnahmestlck 34 des Ge-
lenkteils 28 an seiner Stirnflache 42 mit einem zentralen
Drehmitnahmevorsprung 46 versehen, der in einer
Draufsicht gesehen im wesentlichen die Form eines
sechszahnigen Sterns (Torx®-ahnliches Aufenprofil)
aufweist. Auf gegenlberliegenden Seiten des Drehmit-
nahmevorsprungs 46 ist jeweils ein im wesentlichen pilz-
férmiger Haltevorsprung 48 an der Stirnflache 42 des
Aufnahmestlicks 34 vorgesehen, der einen Hinterschnitt
50 bildet. Ferner ist das Aufnahmestiick 34 an seiner
Stirnflache 42 mit insgesamt vier im wesentlichen zylin-
drischen Orientiervorspriingen 52 versehen, die paar-
weise auf gegenliberliegenden Seiten des Drehmitnah-
mevorsprungs 46 und um 90° bezlglich der Haltevor-
springe 48 um die Mittelachse M winkelversetzt ange-
ordnet sind.

[0032] Der ebenfalls vorzugsweise aus einem Kunst-
stoff, wie einem ABS (Acrylnitril-Butadien-Styrol-Poly-
merisat), etwa Terluran® GP 35 von der Firma BASF,
spritzgegossene Grundkoérper 14 des Poliertellers 10
hingegen ist auf seiner Unterseite 44 wabenartig ausge-
bildet, mit einem mittig angeordneten Gegenprofil 54 fir
den Drehmitnahmevorsprung 46 am Werkzeug 12, von
welchem sich sternférmig Verstarkungsstege 56 bis zum
AuBenrand des Grundkorpers 14 wegerstrecken, und
auf gegeniiberliegenden Seiten des Gegenprofils 54 zwi-
schen den Verstarkungsstegen 56 angeordneten, imwe-
sentlichen hohlzylindrischen Halteabschnitten 58, die mit
den Haltevorspriingen 48 am Werkzeug 12 zusammen-
wirken, um den Polierteller 10 in der Art einer Schnapp-
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verbindung am Aufnahmestiick 34 des Gelenkteils 28 zu
halten. Hierflr sind die Halteabschnitte 58 in einer Drauf-
sicht gesehen (Fig. 4) zur Ausbildung von jeweils vier
Federarmen 60 kreuzférmig geschlitzt, wobei jeder Fe-
derarm 60 an seinem freien Ende eine bezlglich einer
Symmetrieachse des jeweiligen Halteabschnitts 58 radi-
al nach innen gerichtete Rastnase 62 tragt (in Fig. 3 an-
gedeutet), die so dimensioniert und angeordnet ist, da®
sie mit dem Hinterschnitt 50 am jeweils zugeordneten
Haltevorsprung 48 des Werkzeugs 12 zu verrasten ver-
mag.

[0033] Insoweit ist flir den Fachmann ersichtlich, daf
durch formschlissiges Ineinandergreifen von Drehmit-
nahmevorsprung 46 und Gegenprofil 54 fir eine im we-
sentlichen spielfreie Bewegungs-, insbesondere Dreh-
mitnahme des Poliertellers 10 mit dem Werkzeug 12 ge-
sorgt ist, wahrend hiervon funktional getrennt die Halte-
vorsprunge 48 mit den Halteabschnitten 58 zusammen-
wirken, um den Polierteller 10 durch Verrastung in axialer
Richtung am Werkzeug 12 zu halten. Hierbei sorgen die
Orientiervorspriinge 52 im Zusammenwirken mit den
Verstarkungsstegen 56 daflr, dal® der Polierteller 10
nicht derart winkelversetzt auf das Werkzeug 12 aufge-
setzt werden kann, dafd der Polierteller 10 mit seiner Un-
terseite 44 flachig an der Stirnflaiche 42 des Werkzeugs
12 zur Anlage gelangt, ohne dal eine Verrastung zwi-
schen den Haltevorspriingen 48 und den Halteabschnit-
ten 58 stattfindet. Bei korrekter Winkelrelativiage von Po-
lierteller 10 und Werkzeug 12 erstreckt sich im am Werk-
zeug 12 montierten Zustand des Poliertellers 10 jeweils
ein Verstarkungssteg 56 zwischen einem Paar Orientier-
vorspriingen 52 hindurch, namlich diejenigen Verstar-
kungsstege 56, die bezliglich der Halteabschnitte 58 des
Grundkérpers 14 um die Mittelachse M um 90° winkel-
versetzt angeordnet sind.

[0034] Wie den Fig. 1 und 3 bis 6 zu entnehmen ist,
schlief3t sich auflenumfangsseitig an die Unterseite 44
des Grundkorpers 14 ein (iber die ansonsten zylindrische
AuRBenumfangsflache 64 des Grundkdérpers 14 nach ra-
dial auRen vorstehender Ringbund 66 an, der gemaR
den Fig. 1, 5 und 6 einen hakenférmigen Querschnitt
aufweist. Der Ringbund 66 dient als Handhabe fir einen
Greifer (nicht gezeigt) einer automatischen Polierteller-
Wechselvorrichtung (ebenfalls nicht gezeigt).

[0035] DieindenFig.1und 5 obere, an die Zwischen-
schicht 16 angrenzende Stirnflaiche 68 des Grundkor-
pers 14 ist in den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
im wesentlichen sphérisch vorgeformt und waélbt sich
quasi der Zwischenschicht 16 entgegen. Die Stirnflache
68 kann nach MaRgabe der Makrogeometrie der zu be-
arbeitenden Flache F aber auch anders, z.B. torisch vor-
geformt sein.

[0036] Zur Ausgestaltung des Grundkoérpers 14 zu er-
wahnenistschlielich noch, dal der Ringbund 66 geman
den Fig. 3 und 4 auenumfangsseitig mit zwei in einer
Draufsicht gesehen halbkreisférmigen Aussparungen 70
versehen ist. Diese dienen zur Markierung des Poliertel-
lers 10, und zwar dergestalt, dal® der in Fig. 4 mit 72
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bezifferte Winkelabstand der Aussparungen 70 um die
Mittelachse M codiert ein MaR fiir die Krimmung (in Di-
optrien) der Stirnflache 68 darstellt.

[0037] An der Stirnflache 68 des Grundkérpers 14 ist
die Zwischenschicht 16 beispielsweise mittels eines ge-
eigneten Klebstoffs fest befestigt. Bei dem Material der
Zwischenschicht 16 kann es sich z.B. um einen offenzel-
ligen PUR-(Polyurethan-)Schaumstoff handeln, wie er
etwa unter dem Handelsnamen Sylomer® R von der
Getzner Werkstoffe GmbH, Berlin, Deutschland erhalt-
lich ist.

[0038] Dieser hat eine Harte von etwa 60 nach Shore
A. Die dem Poliermitteltrager 18 zugewandte Oberseite
der Zwischenschicht 16 kann, muf aber nicht mit einer
abschlieRenden, herstellungstechnologiebedingten
"Gielhaut" (Trennschicht zur Giel3form; nicht darge-
stellt) versehen sein, die der Zwischenschicht 16 eine
zusatzliche Steifigkeit gibt; ggf. kann eine solche
"GielRhaut" sogar den Poliermitteltrager selbst bilden.
Die Dikke D der Zwischenschicht 16 in deren radial in-
neren Bereich 20 kann den jeweiligen Bearbeitungser-
fordernissen entsprechend beispielsweise zwischen 2
und 10 mm liegen. Wie bereits erwéhnt, ist diese Dicke
D im radial inneren Bereich 20 der Zwischenschicht 16
im wesentlichen konstant, so daf} die elastische Abstut-
zung des Poliermitteltragers 18 vermittels der Zwischen-
schicht 16 in diesem Bereich 20 ebenfalls im wesentli-
chen konstant ist.

[0039] Im ersten Ausflihrungsbeispiel nehmen die ra-
dialen Auflenabmessungen r des radial duferen Be-
reichs 22 der Zwischenschicht 16 ausgehend vom
Grundkorper 14 zum Poliermitteltrager 18 hin kontinuier-
lich zu - namentlich derart, daf’ der radial uRRere Bereich
22 der Zwischenschicht 16 eine im wesentlichen kegel-
stumpfférmige Auflenumfangsflache 74 aufweist, deren
Neigung bezlglich der Mittelachse M gréRer ist als die
Neigung jeder beliebigen Flachennormalen auf der Stirn-
flache 68 des Grundkorpers 14 beziiglich der Mittelachse
M - so daB die elastische Abstiitzung des Poliermitteltra-
gers 18 vermittels der Zwischenschicht 16 in deren radial
aulleren Bereich 22 zum Auenrand 76 des Poliermit-
teltragers 18 hin kontinuierlich abnimmt. Hierdurch wird
- wie schon eingangs erwahnt - bewirkt, dafl der Polier-
druck und damit der Polierabtrag im Randbereich des
Poliertellers 10 abnimmt und zugleich der Auf3enrand 76
des Poliermitteltragers 18 - im Vergleich zu einem freien,
unabgestutzten AuBenrand des Poliermitteltragers, wie
er aus der DE-A-10 2005 010 583 bekannt ist - in seinen
axialen Bewegungen gedampft wird. Im Ergebnis wird
so verhindert, daR sich der AuRenrand 76, insbesondere
die durch diesen gebildete, in den Fig. 1 und 5 obere
Kante des Poliermitteltrdgers 18 in unerwiinschter Weise
auf der bearbeiteten Flache F des Brillenglases L "ab-
druickt" bzw. abbildet.

[0040] Zu erwédhnen ist in diesem Zusammenhang
noch (vgl. Fig. 5), daR die maximale radiale Breite b des
radial auReren Bereichs 22 der Zwischenschicht 16 im
unverformten Zustand des Poliertellers 10, d.h. wenn die-



13 EP 2 014 412 A1 14

ser nicht gegen die zu bearbeitende Flache F des Bril-
lenglases L gedriickt ist, etwa zwischen 3 und 10% der
maximalen Gesamtbreite B der Zwischenschicht 16 be-
tragt. SchlieBlich ist auch darauf hinzuweisen, dal der
Ubergang zwischen der AuRenumfangsfliche 64 des
Grundkodrpers 14 und der AuRenumfangsflache 74 der
Zwischenschicht 16 nicht notwendigerweise stufenlos
ausgefihrt sein muB. Insbesondere kann der Grundkor-
per gegenuber der Zwischenschicht nach radial auf3en
Uberstehen, wie etwa in der DE-A-10 2005 010 583 of-
fenbart.

[0041] Beidem Poliermitteltrager 18, auch "Polierfolie”
oder "Polierpad" genannt, der gemaR Fig. 1 den bear-
beitungsaktiven Werkzeugbestandteil ausbildet, handelt
es sich um einen handelsublichen, elastischen und ab-
riebfesten Feinschleif- bzw. Poliermitteltrager, wie zum
Beispiel eine PUR-(Polyurethan-) Folie, die eine Dicke
von 0,5 bis 1,4 mm und eine Harte zwischen 12 und 45
nach Shore D aufweist. Hierbei ist der Poliermitteltrager
18 eher dicker ausgebildet, wenn vermittels des Polier-
tellers 10 ein Vorpolieren erfolgen soll, eher dinner hin-
gegen im Falle eines Feinpolierens.

[0042] Wie sich aus den vorhergehenden Erlduterun-
gen bereits ergibt, sind die radialen Abmessungen des
Poliermitteltragers 18 so gewahlt, daR der in einer Drauf-
sicht von oben in den Fig. 1 und 5 gesehen in diesem
Ausfiihrungsbeispiel kreisrunde Poliermitteltrager 18 mit
seinem AuBenrand 76 an der AuBenumfangsflache 74
der darunterliegenden Zwischenschicht 16 endet.
[0043] SchlieBlich ist der Poliermitteltrager 18 im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel mittels eines geeigneten
Klebstoffs an der Zwischenschicht 16 befestigt. Der Po-
liermitteltrdger 18 kann aber auch auf andere Weise
mehr oder weniger dauerhaft mit der Zwischenschicht
16 verbunden sein, z.B. durch Aufvulkanisieren oder Auf-
kletten. Jedenfalls mul die Verbindung zwischen dem
Poliermitteltrager 18 und der Zwischenschicht 16 so fest
sein, dal} zu jeder Zeit wahrend der Bearbeitung eine
Bewegungsmitnahme, insbesondere Drehmitnahme
des Poliermitteltragers 18 mit der Zwischenschicht 16
gewahrleistet ist.

[0044] Bei der Feinbearbeitung der zu bearbeitenden
optisch wirksamen Flache F des Brillenglases L, die auf
an sich bekannte Weise mittels nicht gebundenem Korn
erfolgt, welches durch eine geeignete Fliissigkeit zur Ein-
griffsstelle zwischen Polierteller 10 und Brillenglas L zu-
geflhrt wird - vornehmlich von radial aul3en vermittels
flexibel justierbarer Schlauche (nicht gezeigt) - werden
das Werkzeug 12 und das Brillenglas L in ebenfalls an
sich bekannter Weise im wesentlichen synchron, d.h.
gleichsinnig und im wesentlichen mit der gleichen Dreh-
zahl angetrieben. Hierbei werden das Werkzeug 12 und
das Brillenglas L zugleich relativ zueinander ver-
schwenkt, so dal sich der Eingriffsbereich zwischen Po-
lierteller 10 und Brillenglas L laufend andert. Diese Fein-
bearbeitungsverfahren, bei denen etwa im Fall der Be-
arbeitung von Freiformflachen die Schwenkbewegung in
fester Einstellung um den Mittelpunkt eines "Best Fit Ra-
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dius", d.h. eines angenadhrten Mittelpunkts der zu bear-
beitenden Flache F des Brillenglases L erfolgt oder aber
die Relativbewegung zwischen Werkzeug 12 und Bril-
lenglas L durch ein bahngesteuertes Verfahren in zwei
CNC-Linearachsen und ggf. einer CNC-Schwenkachse
erzeugt wird, sind dem Fachmann hinlénglich bekannt
und sollen deshalb an dieser Stelle nicht nédher beschrie-
ben werden.

[0045] Einbesonderseinfaches VerfahrenzurHerstel-
lung des vorbeschriebenen Poliertellers 10 umfalt die
folgenden Schritte, wobei auch auf die Fig. 7 und 8 zu
verweisen ist:

(a) Ausbilden des Grundkdrpers 14, insbesondere
durch SpritzgieRen aus Kunststoff, wobei die voll-
stdndige Geometrie des Grundkdrpers 14 mit Ge-
genprofil 54, Verstarkungsstegen 56 und Halteab-
schnitten 58 (unter Zwangsentformung der Rastna-
sen 62) an der Unterseite 44, dem Ringbund 66 am
Auflenumfang und der im wesentlichen spharischen
Stirnflache 68 zugleich und ohne die Notwendigkeit
einer Nachbearbeitung, d.h. "werkzeugfallend" aus-
gebildet wird.

(b) Bereitstellen eines - im Handel problemlos erhalt-
lichen - flachigen Rohmaterials flr die Zwischen-
schicht 16, das eine im wesentlichen konstante Dik-
ke D aufweist.

(c) Spannen des Rohmaterials fiir die Zwischen-
schicht 16 Uber eine konvex gekrimmte Flache 78
eines Gegenstempels 80 einer in Fig. 7 schematisch
dargestellten Stanzvorrichtung 82 und Ausstanzen
der Zwischenschicht 16 - ggf. unter Niederhalten
derselben auf der Gegenstempelflache 78 - vermit-
tels eines eine Ringschneide 84 aufweisenden
Stanzwerkzeugs 86 der Stanzvorrichtung 82. Hier-
aus ergibt sich die in Fig. 8 gezeigte, zugeschnittene
Zwischenschicht 16, die im unverformten, planebe-
nen Zustand eine erste Stirnflache 88, eine zweite
Stirnflache 90 und eine AuRenumfangsflache 74 auf-
weist, wobei letztere infolge der vorbeschriebenen
Stanztechnik bereits im wesentlichen eine Kegel-
stumpfform besitzt.

(d) Zuschneiden des Poliermitteltragers 18 entspre-
chend der gréRReren (zweiten) Stirnflache 90 der un-
verformten Zwischenschicht 16 (siehe Fig. 8). Dies
kann bevorzugt mittels des Stanzwerkzeugs 86 und
des Gegenstempels 80 zum Ausstanzen der Zwi-
schenschicht 16 erfolgen, ggf. sogar in einem ge-
meinsamen, d.h. im zuletzt beschriebenen Arbeits-
schritt.

(e) Verkleben des Grundkdérpers 14, der Zwischen-
schicht 16 und des Poliermitteltragers 18 zu dem in
den Fig. 1, 5 und 6 dargestellten sandwichartigen
Verbund, wobei der Poliermitteltrdger 18 auf die
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zweite Stirnflache 90 der Zwischenschicht 16 und
die Zwischenschicht 16 mit ihrer ersten Stirnflache
88 auf den Grundkdrper 14 aufgeklebt wird. Hierbei
"spreizt" die Zwischenschicht 16 infolge der Vorwdl-
bung der Stirnflache 68 des Grundkdrpers 14 noch
weiter auf, d.h. die Neigung der im wesentlichen ke-
gelstumpfférmigen AuRenumfangsflache 74 der
Zwischenschicht 16 bezlglich der Mittelachse M
nimmt am fertigen Polierteller 10 (Fig. 1 und 3 bis 6)
verglichen mitder Zwischenschicht 16 im unverform-
ten Zustand (Fig. 8) noch zu.

[0046] Erwahntwerden soll an dieser Stelle noch, dal
zwar auch das Aufkleben einer Zwischenschicht, welche
im unverformten, planebenen Zustand eine zylindrische
Auflenumfangsflache hat, auf eine vorgewdlbte Stirnfla-
che des Grundkorpers zu einem "Aufspreizen" der Zwi-
schenschicht fihren wiirde, so daf die AuRenumfangs-
flache der Zwischenschicht dann im wesentlichen eine
(leichte) Kegelstumpfform hatte. Dies wirde - anders als
beim vorbeschriebenen Aufbau des Poliertellers - aber
nicht dazu fihren, daf} die durch die Zwischenschicht
bewirkte, elastische Abstitzung des Poliermitteltrégers,
welche normal zur Stirnflache des Grundkérpers zu se-
hen ist, zum Aufenrand des Poliermitteltragers hin ab-
nimmt.

[0047] Die weiteren Ausfiihrungsbeispiele sollen
nachfolgend zur Vermeidung von Wiederholungen nur
insoweit beschrieben werden, als sie sich von dem oben
unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 8 beschriebenen
ersten Ausfuhrungsbeispiel unterscheiden.

[0048] Bei dem zweiten Ausflihrungsbeispiel gemaf
Fig. 9 ist der Poliermitteltrager 18 zuséatzlich in einem
mittleren Bereich mit (wenigstens) einer durchgehenden
Offnung 92 versehen, die im dargestellten Fall eine kreis-
runde Form hat und z.B. durch Schneiden oder Stanzen
ausgebildet werden kann. Vorzugsweise nimmt die Off-
nung 92 im Poliermitteltrager 18 einen Flachenbereich
von 0,25 bis 2% der gesamten der zu bearbeitenden Fla-
che F des Brillenglases L zugewandten Stirnfliche des
Poliermitteltragers 18 ein. Die Offnung 92 sorgt bei der
Bearbeitung flr einen Druckausgleich und stellt flissiges
Poliermittel aus dem Inneren der Zwischenschicht 16 zur
Verfligung, wodurch eine bessere Spllung und Kiihlung
sonst benachteiligter Bereiche des Poliertellers 10 erzielt
wird. Eine solche "zentrale" Versorgung mit Poliermittel
ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der Polierteller
10 mit vergleichsweise hoher Drehzahl umlauft und somit
die wirkenden Zentrifugalkrafte bestrebt sind, das Polier-
mittel nach radial auRen zu "treiben".

[0049] In dem in Fig. 9 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel schlieRt sich an die Offnung 92 im Poliermitteltrager
18 in Richtung des Grundkdrpers 14 eine Aussparung
94 in der Zwischenschicht 16 an, die sich bis zum Grund-
korper 14 hin erstreckt. Auch im Grundkoérper 14 schlief3t
sich an die Aussparung 94 in der Zwischenschicht 16
stufenlos eine Aussparung 96 an. Die Aussparungen 94
und 96 in der Zwischenschicht 16 bzw. im Grundkdrper
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14 dienen beider Bearbeitung als (erweitertes) Reservoir
fur das flissige Poliermittel.

[0050] Wahrend die Aussparung 96 im Grundk&rper
14 zylindrisch ausgebildet ist, nimmt der Durchmesser d
der Aussparung 94 in der Zwischenschicht 16 ausge-
hend von der Offnung 92 im Poliermitteltrager 18 zum
Grundkorper 14 hin kontinuierlich zu. Eine solche Form
der Aussparung 94 kann analog der im wesentlichen ke-
gelstumpfférmigen AulRenumfangsflache 74 der Zwi-
schenschicht 16 durch Stanzen hergestellt werden, wo-
bei eine geeignete Stanzvorrichtung natirlich eine
durchmesserkleinere Ringschneide am Stanzwerkzeug
und zweckmaRig eine groRere Krimmung an der Ge-
genstempelflache aufweisen wiirde als in der Fig. 7 ge-
zeigt.

[0051] Die somitim wesentlichen kegelstumpfférmige,
die Aussparung 94 in der Zwischenschicht 16 nach au-
Ren begrenzende Innenumfangsflache der Zwischen-
schicht 16 hat im Grunde den gleichen Effekt wie die im
wesentlichen kegelstumpfférmige Auenumfangsflache
der Zwischenschicht 16, sie fihrt nadmlich dazu, dal die
elastische Abstitzung des Poliermitteltragers 18 durch
den radial inneren Bereich 20 der Zwischenschicht 16
nahe der Offnung 92 im Poliermitteltrager 18 in Richtung
der Offnung 92 abnimmt, um auch bei héheren Polier-
driicken zu gewéhrleisten, daR sich der Rand der Off-
nung 92 im Poliermitteltrager 18 nicht auf der bearbeite-
ten Flache F abbildet.

[0052] Solche zentralen Offnungen 92 und Ausspa-
rungen 94, 96 kénnen auch bei den weiteren Ausfiih-
rungsbeispielen gemal den Fig. 10 bis 12 zum Einsatz
kommen.

[0053] Den weiteren Ausfiihrungsbeispielen gemaf
den Fig. 10 bis 12 ist gemein, dal® der Aufenrand 76 des
Poliermitteltragers 18 vermittels des radial duf3eren Be-
reichs 22 der Zwischenschicht 16 bei der Feinbearbei-
tung der optisch wirksamen Flache F von letzterer beab-
standet gehalten ist. Dies ist in den Fig. 10 bis 12 jeweils
auf der linken Seite veranschaulicht.

[0054] Hierfir ist bei dem dritten Ausfiihrungsbeispiel
geman Fig. 10 die Zwischenschicht 16 im radial aueren
Bereich 22 auf der dem Poliermitteltrager 18 zugewand-
ten Seite mit einer umlaufenden Fase 98 oder Kanten-
abrundung versehen, wobei der Poliermitteltrager 18
auch im Bereich der Fase 98 oder Kantenabrundung an
der Zwischenschicht 16 befestigt, namentlich festgeklebt
ist, so da® der AuRenrand 76 des Poliermitteltragers 18
bei der Bearbeitung der optisch wirksamen Flache F qua-
si von dieser "weggezogen" wird, um ein Abbilden des
AuBenrandes 76 auf der bearbeiteten Flache F zu ver-
meiden.

[0055] Eine entsprechende Wirkung wird bei den wei-
teren Ausflihrungsbeispielen gemaf den Fig. 11 und 12
erzielt. So ist bei dem vierten Ausflihrungsbeispiel ge-
maf Fig. 11 an der Aulenumfangsflache 64 des Grund-
korpers 14 auf dessen der Zwischenschicht 16 zuge-
wandten Seite eine umlaufende Fase 100 oder Kanten-
abrundung ausgebildet, an der die Zwischenschicht 16



17 EP 2 014 412 A1 18

mitihrem radial &ulReren Bereich 22 befestigt, namentlich
festgeklebt ist, so dal wiederum Uber die Zwischen-
schicht 16, genauer deren radial duReren Bereich 22 der
AuRenrand 76 des Poliermitteltragers 18 bei der Bear-
beitung der optisch wirksamen Flache F von dieser fern-
gehalten wird.

[0056] Die Fig. 12 veranschaulicht des weiteren, wie
eine - dem dritten Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 10
grundsatzlich ahnliche, letztendlich aber einen "sanfte-
ren" Ubergang zwischen dem radial inneren Bereich 20
und dem radial &uBeren Bereich 22 der Zwischenschicht
16 schaffende - umlaufende Kantenabrundung 102 auf
der dem Poliermitteltrager 18 zugewandten Seite der
Zwischenschicht 16 am fertigen Polierteller 10 (Fig. 12
unten) durch eine umlaufende Fase 104 auf der vom Po-
liermitteltrager 18 abgewandten Seite der noch nicht am
Grundkdrper 14 befestigten Zwischenschicht 16 (Fig. 12
oben) ausgebildet wird. Fiirden Fachmannist ersichtlich,
daf} die Kantenabrundung 102 an der Zwischenschicht
16, der der Poliermitteltrager 18 am fertigen Polierteller
10 in der Form folgt, erst dann entsteht, wenn die Fase
104 an der Zwischenschicht 16 unter einem Verformen
bzw. Umbiegen derselben flachig mit dem Grundkdrper
14 verklebt wird.

[0057] SchlieRlich ist es mdglich, die vorbeschriebe-
nen MaRnahmen zu kombinieren. So kénnen die Fasen
(bzw. Kantenabrundungen) 98, 100 und/oder 104 an Zwi-
schenschicht 16 bzw. Grundkérper 14 auch bei dem er-
sten Ausflihrungsbeispiel gemaf insbesondere den Fig.
1, 5 und 6 eingesetzt werden, wie auch untereinander
kombiniert (Fig. 10 mit Fig. 11 und/oder Fig. 12; Fig. 11
mit Fig. 12), je nach den jeweiligen Bearbeitungserfor-
dernissen. Entsprechende MalRnahmen (Fasen an der
Zwischenschicht 16, oben und/oder unten, und/oder Fa-
se am Grundkdrper) kénnen auch im Bereich der Aus-
sparung 94 in der Zwischenschicht 16 getroffen werden
(zweites Ausflihrungsbeispiel gemaR Fig. 9), so daf’ der
Rand der Offnung 92 von der bearbeiteten Flache F (ggf.
zusatzlich) "weggezogen" wird, um ein Abbilden zu ver-
meiden. Dann kann die die Aussparung 94 begrenzende
Innenumfangsflache der Zwischenschicht 16 auch eine
andere Grundform besitzen, z.B. zylindrisch sein.
[0058] Es wird ein Polierteller fir ein Werkzeug zur
Feinbearbeitung von optisch wirksamen Flachen an ins-
besondere Brillenglasern als Werkstiicke offenbart, mit
einem eine Mittelachse aufweisenden Grundkdrper, an
dem eine im Verhaltnis zum Grundkérper weichere Zwi-
schenschicht befestigt ist, der ein Poliermitteltréager auf-
liegt. Die Zwischenschicht weist bezogen auf die Mittel-
achse einen radial inneren Bereich von im wesentlichen
konstanter axialer Dicke und einen sich daran anschlie-
Renden, radial duBeren Bereich auf. Letzter ist auf be-
sondere Art und Weise ausgebildet bzw. am Grundkér-
per befestigt, um zu verhindern, daf} sich der Rand des
Poliertellers auf der bearbeiteten Flache des Werkstlicks
in Form von sehr feinen, kratzerahnlichen Mikrostruktu-
ren abbildet. Auch wird ein einfaches Verfahren vorge-
schlagen, mittels dessen ein solcher Polierteller herge-
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10

stellt werden kann.
BEZUGSZEICHENLISTE
[0059]

10 Polierteller

12 Werkzeug

14 Grundkorper

16 Zwischenschicht

18 Poliermitteltrager

20 radial innerer Bereich der Zwischenschicht
22 radial duBerer Bereich der Zwischenschicht
24 Grundkorper

26 Werkzeugspindel

28 Gelenkteil

30 Kugelkopfverbindung

32 Fuhrungsglied

34 Aufnahmestiick

36 Faltenbalg

38 Druckmittelkammer

40 Kanal

42 Stirnflache

44 Unterseite

46 Drehmitnahmevorsprung
48 Haltevorsprung

50 Hinterschnitt

52 Orientiervorsprung
54 Gegenprofil

56 Verstarkungssteg

58 Halteabschnitt

60 Federarm

62 Rastnase

64 Auflenumfangsflache
66 Ringbund

68 Stirnflache

70 Aussparung

72 Winkelabstand

74 AuRenumfangsflache
76 Auflenrand

78 Gegenstempelflache
80 Gegenstempel

82 Stanzvorrichtung

84 Ringschneide

86 Stanzwerkzeug

88 erste Stirnflache

90 zweite Stirnflache
92 Offnung

94 Aussparung

96 Aussparung

98 Fase
100 Fase
102  Kantenabrundung
104 Fase

b  radiale Breite des radial duf3eren Bereichs der Zwi-
schenschicht
d  Durchmesser der Aussparung in der Zwischen-
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schicht
radiale Aulienabmessungen des radial auferen Be-
reichs der Zwischenschicht

Gesamtbreite der Zwischenschicht
axiale Dicke der Zwischenschicht
optisch wirksame Flache
Brillenglas

Mittelachse

Patentanspriiche

1.

Polierteller (10) fuir ein Werkzeug (12) zur Feinbear-
beitung von optisch wirksamen Flachen (F) an ins-
besondere Brillenglasern (L), mit einem eine Mittel-
achse (M) aufweisenden Grundkdrper (14), an dem
eine im Verhaltnis zum Grundkorper (14) weichere
Zwischenschicht (16) befestigt ist, der ein Poliermit-
teltrager (18) aufliegt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zwischenschicht (16) bezogen auf die Mit-
telachse (M) einen radial inneren Bereich (20) von
im wesentlichen konstanter axialer Dikke (D) und ei-
nen sich daran anschlieRenden, radial &ul3eren Be-
reich (22) aufweist, dessen radiale AuRenabmes-
sungen (r) ausgehend vom Grundkérper (14) zum
Poliermitteltrager (18) hin zunehmen, so daf die ela-
stische Abstlitzung des Poliermitteltragers (18) ver-
mittels der Zwischenschicht (16) in deren radial du-
Reren Bereich (22) zum AulRenrand (76) des Polier-
mitteltréagers (18) hin abnimmt.

Polierteller (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der radial duf3ere Bereich (22) der
Zwischenschicht (16) eine im wesentlichen kegel-
stumpfférmige AuRenumfangsflache (74) aufweist.

Polierteller (10) fuir ein Werkzeug (12) zur Feinbear-
beitung von optisch wirksamen Flachen (F) an ins-
besondere Brillenglasern (L), mit einem eine Mittel-
achse (M) aufweisenden Grundkérper (14), an dem
eine im Verhaltnis zum Grundkoérper (14) weichere
Zwischenschicht (16) befestigt ist, der ein Poliermit-
teltrager (18) aufliegt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zwischenschicht (16) bezogen auf die Mit-
telachse (M) einen radial inneren Bereich (20) von
im wesentlichen konstanter axialer Dikke (D) und ei-
nen sich daran anschlielenden, radial &uf’eren Be-
reich (22) aufweist, wobei der Aufienrand (76) des
Poliermitteltragers (18) vermittels des radial duf3e-
ren Bereichs (22) der Zwischenschicht (16) bei der
Feinbearbeitung der optisch wirksamen Flache (F)
von letzterer beabstandet gehalten ist.

Polierteller (10) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zwischenschicht (16) im radial
auleren Bereich (22) auf der dem Poliermitteltrager
(18) zugewandten Seite eine umlaufende Fase (98)
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10.

11.

12.

13.

20

oder Kantenabrundung (102) besitzt, wobei der Po-
liermitteltréger (18) auch im Bereich der Fase (98)
oder Kantenabrundung (102) an der Zwischen-
schicht (16) befestigt ist.

Polierteller (10) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB an der AuRenumfangsflache
(64) des Grundkorpers (14) auf dessen der Zwi-
schenschicht (16) zugewandten Seite eine umlau-
fende Fase (100) oder Kantenabrundung ausgebil-
det ist, an der die Zwischenschicht (16) mit ihrem
radial dufReren Bereich (22) befestigt ist.

Polierteller (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Grundkorper (14) eine der Zwischenschicht (16) zu-
gewandte, im wesentlichen sphéarische Stirnflache
(68) aufweist, an der die Zwischenschicht (16) fest-
geklebt ist.

Polierteller (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Polier-
mitteltrager (18) in einem mittleren Bereich mit we-
nigstens einer Offnung (92) versehen ist.

Polierteller (10) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich an die wenigstens eine Offnung
(92) im Poliermitteltrager (18) in Richtung des
Grundkorpers (14) eine Aussparung (94) in der Zwi-
schenschicht (16) anschlieft.

Polierteller (10) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Aussparung (94) in der Zwi-
schenschicht (16) bis zum Grundkérper (14) hin er-
streckt.

Polierteller (10) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich an die Aussparung (94) in der
Zwischenschicht (16) eine Aussparung (96) im
Grundkorper (14) anschlieft.

Polierteller (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser
(d) der Aussparung (94) in der Zwischenschicht (16)
ausgehend von der Offnung (92) im Poliermitteltra-
ger (18) zum Grundkérper (14) hin zunimmt.

Polierteller (10) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die maxi-
male radiale Breite (b) des radial &uf3eren Bereichs
(22) der Zwischenschicht (16) im unverformten Zu-
stand des Poliertellers (10) zwischen 3 und 10% der
maximalen Gesamtbreite (B) der Zwischenschicht
(16) betragt.

Werkzeug (12) zur Feinbearbeitung von optisch
wirksamen Flachen (F) an insbesondere Brillengla-
sern (L), mit
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einem Grundkdrper (24), der an einer Werkzeug-
spindel (26) einer Bearbeitungsmaschine anbring-
bar ist,

einem Gelenkteil (28), das ein bezuglich des Grund-
koérpers (24) kipp- und langsbeweglich gefihrtes
Aufnahmestiick (34) aufweist, an das sich in Rich-
tung des Grundkorpers (24) ein Faltenbalg (36) an-
schlief3t, mittels dessen das Gelenkteil (28) drehmit-
nahmefahig am Grundkorper (24) befestigt ist,
einer von dem Grundkdrper (24) und dem Gelenkteil
(28) begrenzten Druckmittelkammer (38), die wahl-
weise mit einem Druckmittel beaufschlagbar ist, und
einem Polierteller (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, der auswechselbar an dem Aufnah-
mestuck (34) des Gelenkteils (28) gehalten ist.

Werkzeug (12) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Polierteller (10) mittels einer
Schnappverbindung (48, 58) am Aufnahmestiick
(34) des Gelenkteils (28) gehalten ist.

Verfahren zur Herstellung eines Poliertellers (10)
nach Anspruch 1, umfassend die folgenden Schritte:

Ausbilden des Grundkorpers (14),
Bereitstellen eines flachigen Rohmaterials fir
die Zwischenschicht (16), das eine im wesent-
lichen konstante Dicke (D) aufweist,

Spannen des Rohmaterials fiir die Zwischen-
schicht (16) uber eine konvex gekrimmte FIa-
che (78) eines Gegenstempels (80) und Aus-
stanzen der Zwischenschicht (16) vermittels ei-
nes eine Ringschneide (84) aufweisenden
Stanzwerkzeugs (86),

ggf. Zuschneiden des Poliermitteltragers (18)
entsprechend der gréRReren Stirnflache (90) der
unverformten Zwischenschicht (16) und
Verkleben des Grundkorpers (14), der Zwi-
schenschicht (16) und ggf. des Poliermitteltra-
gers (18) zu einem sandwichartigen Verbund.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Grundkdrper (14) aus einem
Kunststoff spritzgegossen wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Zuschneiden des Poliermit-
teltrégers (18) mittels des Stanzwerkzeugs (86) und
des Gegenstempels (80) zum Ausstanzen der Zwi-
schenschicht (16) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ausstanzen der Zwischenschicht
(16) und das Zuschneiden des Poliermitteltragers
(18) in einem gemeinsamen Arbeitsschritt erfolgen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

12

22



EP 2 014 412 A1

|

FIG. 2

e
R R2/YR
Ne) ~ N
A\

~ A )

& ': '

© 3

Vo) ;
S a) |
~UIEX s
N , . .

2 | VIO
o T IN T T 777777777
3 EENNNNN

L:*% M | i}

& = e

7 . “ \O

N S

N |

13

- s - ——— o T -

L.l



EP 2 014 412 A1

44
FIG. 3
70 SN
6 AN |
Vo CASD -
\ ¢ o —Y
AR 58

b .
| B, | FIG. 4
1618y D, 6820 b ]
= RS % u |
7 w6 1 66
25 P 1 7876 /A ’
' 24 66 60
64 o < " A 70\—\ WMy,
56 M4l Ny 56 5814
FIG. 5 i o
| - DR A 54 | M
20
P 2 60
885
FIG. 6 i«

H22 64

14



EP 2 014 412 A1

D V,Mq 882 (7 i
OESRS
“9 FIG. 8

FIG. 7

15



EP 2 014 412 A1

B, R % D6
N —— e e

-1

i" 76
y/A

16



EP 2 014 412 A1

17



EP 2 014 412 A1

des brevets

Europdisches
Patentamt
European .
0)» B e EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 08 01 0088

[DE]) 18. Oktober 2006 (2006-10-18)
* das ganze Dokument *

Kategoriel Kennzeichg:r;gr)n(ie[zssgi)g)l:::uhrzsr]ltzilrzit Angabe, soweit erforderlich, E:s‘[;:f:(:h xh/'-\\ni?-IEIlJK’\?C;FIOHPEgR
X US 6 371 837 Bl (LUEDEKE ARTHUR P [US]) 1-5, INV.
16. April 2002 (2002-04-16) 7-12, B24B13/02
15-18 B24D13/14
* Spalte 2, Zeilen 39-56; Abbildung 3 * B24D18/00
* Spalte 5, Zeilen 41-46 *
X US 3 043 065 A (TERREL STEPHAN H) 1-6,12
10. Juli 1962 (1962-07-10)
* Spalte 2, Zeile 58 - Spalte 3, Zeile 13
*
* Spalte 4, Zeilen 19-30 *
* Abbildungen *
X,D |DE 10 2005 010583 Al (SATISLOH GMBH [DE]) |1-18
7. September 2006 (2006-09-07)
* das ganze Dokument *
X,D |EP 1 711 311 A (CARL ZEISS VISION GMBH 1-18

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B24B
B24D
1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
= . .
3 Miinchen 3. Dezember 2008 Meritano, Luciano
j=]
o
o~ KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
g E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
- X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
8 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
ey anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument
z A:technologischer Hintergrund e ettt
Q O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes
o) P : Zwischenliteratur Dokument
o
w

18




EPO FORM P0461

EP 2 014 412 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 01 0088

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

03-12-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 6371837 B1 16-04-2002 AU 6545198 A 31-05-1999
BR 9813993 A 26-09-2000
CA 2308764 Al 20-05-1999
CN 1278202 A 27-12-2000
DE 69808668 D1 14-11-2002
EP 1037729 Al 27-09-2000
JP 2001522731 T 20-11-2001
WO 9924222 Al 20-05-1999
us 6142858 A 07-11-2000
US 3043065 A 10-07-1962  KEINE
DE 102005010583 Al 07-09-2006  EP 1698432 A2 06-09-2006
US 2006199481 Al 07-09-2006
EP 1711311 A 18-10-2006 AT 361175 T 15-05-2007
AU 2005205040 Al 28-07-2005
CA 2553898 Al 28-07-2005
DE 102004003131 Al 11-08-2005
WO 2005068133 Al 28-07-2005
US 2007021036 Al 25-01-2007

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

19




EP 2014 412 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
« DE 102005010583 A [0004] [0006] [0008] [0016] « DE 102005010583A1 A [0028]

[0039] [0040] « EP 1473116 A [0028]
« EP 1711311 B [0007] [0012]

20



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

