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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung
(Gebiet der Erfindung)

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich im allgemeinen auf eine Glasschneidevorrichtung und genauer
auf eine Glasschneidescheibe zur Ausbildung einer geritzten Linie auf Glasprodukten, wie beispielsweise
Flachglas, beispielsweise Fensterglas und Plattenglas, und Behalterware, beispielsweise Flaschen und Kri-
gen.

(Beschreibung des Standes der Technik)

[0002] Die geritzte Linie, welche beispielsweise auf einer Glasplatte ausgebildet wird, ist als eine Linienmar-
kierung bekannt, entlang welcher die Glasplatte bricht, wenn eine externe Kraft auf eine derartige Glasplatte
ausgelbt wird. In alten Zeiten wurden Diamanten verwendet, um die geritzte Linie auf Glasprodukten zu zie-
hen. Eine Scheibe aus einer harten bzw. Hartlegierung, wie beispielsweise Wolframcarbid, oder gesintertem
Diamant gelangte jedoch in weit verbreitete Verwendung zur Ausbildung der geritzten Linie.

[0003] Die japanische, offengelegte Gebrauchsmusterveroffentlichung Nr. 54-180463, veroffentlicht 1979, of-
fenbart eine Glasschneidescheibe, welche aus Stahl hergestellt ist und welche einen Durchmesser im Bereich
von einigen Millimeter bis einige zehn Millimeter aufweist. Die Schneidescheibe wird durch einen Handgriff
Uber eine Spindel bzw. Welle fiir eine Rotation um die Spindel abgestiitzt, so dal, wenn der Handgriff in eine
Richtung gezogen wird, wobei die Schneidescheibe gegen die Glasplatte gedriickt wird, die Schneidescheibe
entlang einer Oberflache des Plattenglases rotiert, wodurch eine geritzte Linie zuriickgelassen wird.

[0004] GemaR der obengenannten Publikation weist, wie in Eig. 21 der beigeschlossenen Zeichnung gezeigt,
die mit 1 identifizierte schneidende bzw. Schneidescheibe ihren duReren Umfangsabschnitt im wesentlichen
abgeschragt auf, um als eine flache Rippe Q zu enden, welche aufgerauht ist, um Oberflachenunregelmafig-
keiten zur Verfigung zu stellen. Die OberflachenunregelmaRigkeiten auf der flachen Rippe Q der bekannten
Glasschneidescheibe dienen dazu, jegliches mégliche Rutschen der Schneidescheibe relativ zu dem Platten-
glas zu verhindern, um dadurch eine geritzte Linie auf der Glasplatte sicherzustellen.

[0005] In der obengenannten Glasschneidescheibe gemal dem Stand der Technik scheint, da zur Bereitstel-
lung der an der Oberflache aufgerauhten, flachen Rippe Q in der Schneidescheibe eine urspriinglich gebildete,
scharfe Rippe durch ein Abschragen des auReren Umfangs der Schneidescheibe geschliffen wird, die Ritzwir-
kung bzw. -leistung, welche durch die Glasschneidescheibe gemal dem Stand der Technik gezeigt wird, we-
sentlich geopfert bzw. beeintrachtigt.

[0006] Eine in der japanischen, offengelegten Patentverdffentlichung Nr. 6-56451 geoffenbarte Glasschnei-
descheibe, veroffentlicht am 1. Marz 1994, scheint erfolgreich zu sein, das in der Glasschneidescheibe, welche
in der erstgenannten Publikation geoffenbart ist, inharente Problem zu Gberwinden. Die Glasschneidescheibe
gemal der zweitgenannten Publikation ist in Eig. 22 und Eig. 23 der beigeschlossenen Zeichnungen in sche-
matischen Seiten- bzw. Vorderansichten reproduziert.

[0007] Unter Bezugnahme auf Fig. 22 und Fig. 23 weist die Glasschneidescheibe gemal dem Stand der
Technik, welche darin gezeigt ist, ihren aufteren Umfangsabschnitt abgeschragt auf, um gegentiiberliegende,
geneigte, ringférmige Flachen bzw. Seiten 2 zu definieren, welche radial nach auswarts zu einem Punkt kon-
vergieren, welcher auf einer scharfen Umfangsrippe liegt. Die gegentberliegenden, geneigten, ringférmigen
Flachen 2 sind geschliffen, um Oberflachenunregelmafigkeiten 3 aufzuweisen.

[0008] Injedem Fallist beabsichtigt, daf die in jeder der vorangehenden Glasschneidescheiben verwendeten
OberflachenunregelmaRigkeiten jegliches mégliche Rutschen der Schneidescheibe relativ zu dem Plattenglas
minimieren, und erflllen keineswegs die nachfolgenden Anforderungen fur die Ritzleistung.
a) Das Plattenglas kann genau entlang der geritzten Linie gebrochen werden,
b) eine auf die Schneidescheibe auszulibende Brechkraft, um die geritzte Linie auszubilden, ist gering, und
¢) ein unndtiges Splittern an den Schneidrandern bzw. -kanten ist minimiert, wenn das Plattenglas entlang
der geritzten Linie gebrochen wird.
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Zusammenfassung der Erfindung

[0009] Die vorliegende Erfindung zielt daher darauf ab, eine verbesserte Glasschneidescheibe zur Verfligung
zu stellen, welche nicht nur wirksam ist, jegliches mdgliche Rutschen der Schneidescheibe relativ zu einem zu
schneidenden Glasprodukt zu minimieren, sondern welche auch die Anforderungen fur die Ritzleistung erfillen
kann.

[0010] Um die vorangehenden Ziele zu erreichen, stellt die vorliegende Erfindung eine Glasschneidescheibe
zum Ausbilden einer geritzten Linie auf einer Oberflache eines Glasprodukts zur Verfligung, entlang welcher
das Glasprodukt gebrochen werden kann, wenn eine externe bzw. duflere Kraft darauf ausgetibt wird. Die
Glasschneidescheibe, welche einen vorbestimmten Aulendurchmesser, welcher in dem Bereich von 1 bis 20
mm liegen kann, und eine vorbestimmte Dicke aufweist, welche in dem Bereich von 0,6 bis 5 mm liegen kann,
beinhaltet einen duReren Umfangsabschnitt, welcher radial auswarts unter einem vorbestimmten Konvergen-
zwinkel abgeschragt ist, welcher in dem Bereich von 90 bis 160° liegen kann, um eine Umfangsrippe zu defi-
nieren. Die Umfangsrippe weist Oberflachenmerkmale darauf ausgebildet auf, um sich in einer Richtung im
Umfangssinn der Schneidescheibe abzuwechseln. Die Oberflichenmerkmale kdnnen in der Form von Vor-
springen bzw. Fortsatzen und Rillen bzw. Nuten sein, welche einander uber die Umfangsrippe abwechseln.

[0011] Vorzugsweise weisen die Vorspriinge bzw. Fortsatze eine vorbestimmte Hohe gemessen von der Ba-
sis der entsprechenden Rille zu der Umfangsrippe auf, welche in dem Bereich von 2 bis 20 pm liegen kann,
jedoch variabel mit dem speziellen AuRendurchmesser der Schneidescheibe ist, und sind Gber die Umfangs-
rippe in einem vorbestimmten Abstand beabstandet, welcher in dem Bereich von 20 bis 200 ym liegen kann,
jedoch in Abhangigkeit von dem speziellen Aufiendurchmesser der Schneidescheibe variabel ist.

[0012] Wo die Rillen in der Form von allgemein U-férmigen Rillen vorliegen, welche jeweils einen abgerunde-
ten Boden aufweisen, liegt der Krimmungsradius von jeder Rille vorzugsweise in dem Bereich von 0,02 bis
1,0 mm.

[0013] Die Glasschneidescheibe der vorliegenden Erfindung kann ihre maximale Anreif3- bzw. Ritzleistung
zeigen, wenn sie entlang einer Oberflache des Glasprodukts mit einer Ritzgeschwindigkeit in dem Bereich von
50 bis 1000 mm/s unter einer Ritzbelastung von 1,0 bis 60 kgf gezogen wird, welche in Abhangigkeit von dem
speziellen AuRendurchmesser der Schneidescheibe variabel ist. In der Praxis kann jedoch eine relativ niedrige
Ritzbelastung verwendet werden, wenn ein zu ritzendes Plattenglas eine relativ geringe Dicke aufweist
und/oder wenn der Konvergenzwinkel relativ klein, beispielsweise etwa 100° ist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0014] Diese und andere Ziele und Merkmale der vorliegenden Erfindung werden aus der nachfolgenden Be-
schreibung im Zusammenhang mit bevorzugten Ausfiihrungsformen derselben unter Bezugnahme auf die bei-
geschlossenen Zeichnungen deutlich werden, in welchen gleiche Teile durch gleiche Bezugszeichen bezeich-

net sind und in welchen:

[0015] Fig. 1 eine Ubertriebene Seitenansicht einer Glasschneidescheibe gemal einer ersten bevorzugten
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0016] Fig. 2 eine Ubertriebene Vorderansicht in vergroftertem Malstab der in Fig. 1 gezeigten Glasschnei-
descheibe ist;

[0017] Fig. 3 eine schematische, mikrografische Darstellung eines Bereichs bzw. Abschnitts der Umfangsrip-
pe der in Fig. 1 gezeigten Glasschneidescheibe ist;

[0018] Fig. 4 eine Ubertriebene Vorderansicht der Glasschneidescheibe gemaR einer zweiten bevorzugten
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0019] Fig. 5 eine schematische, mikrografische Darstellung des Abschnitts der Umfangsrippe der in Fig. 4
gezeigten Glasschneidescheibe ist;

[0020] die Fig. 6 und Fig. 7 Ansichten ahnlich zu Fig. 4 bzw. Fig. 5 sind, welche eine dritte bevorzugte Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung zeigen;
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[0021] die Fig. 8 und Fig. 9 Ansichten ahnlich zu Fig. 4 bzw. Fig. 5 sind, welche eine vierte bevorzugte Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung zeigen;

[0022] Fig. 10 ein schematisches Diagramm ist, welches eine Vorrichtung zeigt, welche verwendet werden
kann, um regelmaRige Oberflichenmerkmale an der Umfangsrippe der Glasschneidescheibe in Ubereinstim-
mung mit den Lehren der vorliegenden Erfindung zu bilden;

[0023] die Fig. 11 bis Fig. 14 tbertriebene Diagramme sind, welche unterschiedliche Formen von Umfangs-
randern bzw. -kanten von Schleifrddern zeigen, welche verwendet werden, um die verschiedenen Oberfla-
chenmerkmale in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Erfindung auszubilden;

[0024] Fig. 15 eine teilweise Schnittansicht eines Plattenglases ist, welches eine geritzte bzw. angerissene
Linie darauf durch die Verwendung der Glasschneidescheibe gemal der vorliegenden Erfindung ausgebildet
hat;

[0025] Fig. 16 eine Ansicht ahnlich zu Fig. 15 ist, welche die geritzte Linie zeigt, welche durch die Verwen-
dung der Glasschneidescheibe gemafl dem Stand der Technik ausgebildet wurde;

[0026] Fig. 17 eine Ansicht ahnlich zu Fig. 15 ist, welche die geritzte Linie zeigt, welche durch die Verwen-
dung der Glasschneidescheibe gemal dem Stand der Technik unter Anwendung einer empfohlenen Last dar-
auf ausgebildet wurde;

[0027] Fig. 18 eine schematische Vorderansicht ist, welche eine automatische Glasritzmaschine zeigt;
[0028] Fig. 19 eine Seitenansicht der in Fig. 18 gezeigten, automatischen Glasritzmaschine ist;

[0029] Fig. 20 eine Vorderansicht mit einem weggeschnittenen Bereich einer handgehaltenen Glasschneide-
vorrichtung unter Verwendung der Glasschneidescheibe der vorliegenden Erfindung ist;

[0030] Fig. 21 eine teilweise Vorderansicht einer Umfangsrippe der Glasschneidescheibe gemafl dem Stand
der Technik ist; und

[0031] Fig. 22 und Fig. 23 schematische Seiten- und Vorderansichten der unterschiedlichen Glasschneide-
scheibe gemal dem Stand der Technik sind.

Detaillierte Beschreibung der Ausflihrungsformen

[0032] Zuerstunter Bezugnahme auf Eig. 1 bis Eig. 3 weist eine Glasschneidescheibe 11 gemaR einer ersten
bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung eine runde Konfiguration auf, welche eine vorbe-
stimmte Dicke T und einen vorbestimmten, maximalen Durchmesser ¢ aufweist. Die schneidende bzw. Schnei-
descheibe 11 weist ein zentrales Loch 12 darin zur Aufnahme einer Haltespindel bzw. Supportwelle (nicht ge-
zeigt) definiert auf. Gegenuberliegende, duflere Umfangsrand- bzw. -kantenabschnitte der Schneidescheibe
11 sind radial auswarts abgeschragt, um unter einem vorbestimmten Winkel 26 zu konvergieren, um dadurch
eine im wesentlichen scharfe Umfangsrippe 13 auszubilden.

[0033] Wie am besten in Fig. 2 und Fig. 3 gezeigt, ist die Umfangsrippe bzw. -leiste 13 der Schneidescheibe
11 mit regelmaRigen Oberflachenmerkmalen ausgebildet, welche in dem in dem gezeigten Fall in der Form von
allgemein trapez- bzw. trapezoidférmigen Vorspriingen bzw. Fortsatzen 14 und im allgemeinen U-férmigen Ril-
len bzw. Nuten 15 vorliegen, welche einander Gber den Umfang der Schneidescheibe 11 abwechseln.

[0034] Die trapezoidfdrmigen Vorspriinge bzw. Erhebungen 14 weisen eine Hohe H, gemessen von der Basis
von jeder U-férmigen Rille 15 zu einem Punkt an der Umfangsrippe 13 in einer Richtung radial zu der Schnei-
descheibe 11 auf, wobei jeweils benachbarte trapezoidférmige Vorspriinge 14 in einem vorbestimmten Ab-
stand P in Umfangsrichtung der Schneidescheibe 11 beabstandet sind.

[0035] FEig. 15 illustriert eine teilweise Schnittansicht eines Plattenglases G, mit einer Dicke von 1,1 mm, wel-
ches eine geritzte Linie L, darauf durch die Verwendung der in Eig. 1

[0036] bis Fig. 3 gezeigten Glasschneidescheibe 11 ausgebildet aufweist, welche die folgenden Merkmale
aufweist:
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Scheibendurchmesser ¢: 2,5mm
Scheibendicke T: 0,65 mm
Konvergenzwinkel 26: 125°
Anzahl von Vorspringen 14: 125
Vorsprungshéhe H: 5 ym, und
Abstand P: 63 uym

[0037] Die Schneidescheibe 11 mit den obigen Merkmalen bzw. Eigenschaften wurde entlang einer beabsich-
tigten Linie auf einer oberen Oberflache des Plattenglases G, mit einer Ritzgeschwindigkeit von 300 mm/s un-
ter einer Last von 3,6 kgf, gemessen an dem Kontaktpunkt der Umfangsrippe 13 der Schneidescheibe 11 mit
der oberen Oberflache des Plattenglases G1, gezogen.

[0038] Wie in Eig. 15 gezeigt, weist das Plattenglas G, eine obere Oberflache mit der geritzten Linie L, aus-
gebildet auf, welche durch eine darauf zuriickgelassene Linie eines Ritzens bzw. Kratzens durch eine Bewe-
gung der Schneidescheibe 11 in Rotationskontakt mit einer derartigen oberen Oberflache reprasentiert ist.
Wenn die Schneidescheibe 11 entlang einer beabsichtigten Linie auf der oberen Oberflache des Plattenglases
G, gezogen wurde, fand ein Springen statt, wie dies durch K, angedeutet ist, welches tief in einer Richtung der
Dicke des Plattenglases G, verlief. Eine mikrografische Untersuchung bzw. Uberpriifung hat gezeigt, da® der
Sprung K, tber einen Abstand von 962 um tief in die Dicke der Glasplatte G, verlief.

[0039] Andererseits illustriert Eig. 16 eine teilweise Seitenansicht eines Plattenglases G, mit einer Dicke von
1,1 mm, welches eine geritzte Linie L, aufweist, welche darauf durch die Verwendung der Glasschneideschei-
be gemal dem Stand der Technik mit denselben Abmessungen wie denjenigen der Schneidescheibe 11 aus-
gebildet wurde, welche jedoch kein Oberflachenmerkmal aufweist und unter denselben Ritzbedingungen, wie
oben diskutiert, betatigt bzw. betrieben wurde. Wie darin gezeigt, resultierte die geritzte Linie L, in der Ausbil-
dung eines Sprungs K,, welcher in die Dicke der Glasplatte G, Uber einen geringeren Abstand, beispielsweise
130 um, als derjenige verlief, welcher durch die Verwendung der Schneidescheibe 11 der vorliegenden Erfin-
dung erzielt wurde. Darlber hinaus war, wie klar in Fig. 16 dargestellt, eine Ausbildung der Linie eines Krat-
zens, welche durch die geritzte Linie L, reprasentiert wird, durch ein Springen bzw. Splittern begleitet, welches
bei Y an der oberen Oberflache des Plattenglases G, in entgegengesetzten Richtungen normal auf die Rich-
tung der Dicke des Plattenglases G, auftrat.

[0040] Daher ist, wo der Sprung nicht tiber einen ausreichenden Abstand tief in die Dicke der Glasplatte ver-
lauft, wie dies beispielsweise in dem Plattenglas G, von Eig. 16 gezeigt ist, eine relativ gro3e Bruchkraft erfor-
derlich, um die Glasplatte entlang der geritzten Linie wahrend des nachfolgenden Brech- bzw. Bruchschritts zu
brechen. Dariber hinaus ist mit der Schneidescheibe gemall dem Stand der Technik ein Wachsen des
Sprungs, welcher aus einer Ausbildung der geritzten Linie resultiert, in einem derartigen Ausmal} instabil, dal}
es nicht gelingt, den Sprung zur Verfligung zu stellen, welcher in die Dicke des Plattenglases Uber einen Ab-
stand verlauft, welcher ausreichend ist, um ein rasches und einfaches Brechen des Plattenglases zu erleich-
tern. Eine Ausbildung des Springens bzw. Splitterns Y kann nicht nur in einer Reduktion der Oberflachenqua-
litdt von gebrochenen Stiicken des Plattenglases resultieren, sondern auch in einem Fehler bzw. Versagen,
daf} das Plattenglas genau entlang der geritzten Linie gebrochen wird.

[0041] Es wurde gefunden, dal3, wenn die wahrend des Ritzvorgangs auf die Schneidescheibe gemal dem
Stand der Technik ausgelibte Last bzw. Belastung, welche in einer Ausbildung des Splitterns Y resultierte, wie
dies in Fig. 16 gezeigt ist, auf eine empfohlene Last von 1,4 kgf reduziert wurde, kein Splittern auftrat, wie dies
in Fig. 17 gezeigt ist. Obwohl kein Splittern auftrat, wie dies in Fig. 17 gezeigt ist, hat jedoch eine mikroskopi-
sche Untersuchung des Plattenglases G,, welches in Eig. 17 gezeigt ist, gezeigt, dal® der resultierende Sprung
bzw. RiR K, nicht tber einen ausreichenden Abstand tief in die Dicke des Plattenglases G, verlief, sondern le-
diglich eine Tiefe entsprechend der in Fig. 16 gezeigten aufwies.

[0042] Derart legen Fig. 16 und Fig. 17 nahe, dal die Verwendung der Schneidescheibe gemaf dem Stand
der Technik nicht in der Ausbildung des Sprunges bzw. Risses resultiert, welcher iber eine ausreichende Tiefe
in die Dicke des Plattenglases verlauft, sondern in einer Ausbildung von Splittern resultiert, wenn die auf die
Schneidescheibe gemal dem Stand der Technik aufgebrachte bzw. ausgelibte Belastung wahrend des Ritz-
vorgangs auf einen Wert hoher als die empfohlene Belastung erhoht wird.

[0043] Mit der Schneidescheibe gemalf der vorliegenden Erfindung tritt jedoch im wesentlichen kein Absplit-
tern auf und der Sprung, welcher in die Dicke der Glasplatte Gber eine Tiefe im wesentlichen proportional zu
der angelegten bzw. ausgelibten Last verlauft, kann erhalten werden. Je gréRer die Tiefe ist, iber welche der
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RiR bzw. Sprung in der Dicke des Plattenglases verlauft, umso einfacher bzw. leichter ist das Brechen des Plat-
tenglases entlang der geritzten Linie und es kann daher die Ausbeute der Glasprodukte erhoht werden. Daru-
ber hinaus kann unter Beriicksichtigung, dalk ein Brechen des Plattenglases entlang der geritzten Linie leicht
durchfihrbar ist, der Brechschritt vorteilhafterweise vereinfacht werden oder es kann auf diesen verzichtet wer-
den.

[0044] Fig. 4 und Fig. 5 illustrieren eine zweite bevorzugte Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung. In
dieser Ausfuhrungsform liegen die Oberflachenmerkmale an der Umfangsrippe 13 der Schneidescheibe 11 in
der Form von im allgemeinen trapezoidfdrmigen Vorspriingen 14 und im allgemeinen V-férmigen Rillen 15a
vor, welche einander in einer Richtung entlang des Umfangs der Schneidescheibe 11 abwechseln.

[0045] Fig. 6 und Fig. 7 illustrieren eine dritte bevorzugte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung, in
welcher die Oberflachenmerkmale an der Umfangsrippe 13 der Schneidescheibe 11 in der Form von im allge-
meinen dreieckigen Vorspringen 14 und im allgemeinen sagezahnférmigen Rillen 15b vorliegen, welche ein-
ander in einer Richtung entlang des Umfangs der Schneidescheibe 11 abwechseln.

[0046] Fig. 8 und Fig. 9 illustrieren eine vierte bevorzugte Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung, in
welcher die Oberflachenmerkmale an der Umfangsrippe bzw. -leiste 13 der Schneidescheibe 11 in der Form
von im allgemeinen rechteckigen Vorspriingen 14 und im allgemeinen rechteckigen bzw. rechtwinkeligen Rillen
15c¢ vorliegen, welche einander in einer Richtung entlang des Umfangs der Schneidescheibe 11 abwechseln.

[0047] Fig. 10 illustriert eine Schleifmaschine, welche zur Ausbildung des Oberflachenmerkmals an der Um-
fangsrippe 13 der Schneidescheibe 11 in Ubereinstimmung mit den Lehren der vorliegenden Erfindung ver-
wendet wird. Die Schleifmaschine beinhaltet einen Antriebsmotor M, welcher eine Antriebswelle aufweist, an
welcher ein scheibenférmiger Wetz- bzw. Schleifstein oder ein abrasives Schneidrad Z fur eine Rotation ge-
meinsam damit montiert ist. Eine Scheibe 11a, welche schlief3lich die Schneidescheibe 11 ausbildet, ist an ei-
ner Spindel bzw. Welle S fiir eine Rotation gemeinsam damit montiert und unterhalb des scheibenférmigen
Schleifsteins Z positioniert, um normal auf die Antriebswelle des Antriebsmotors M zu liegen. Die Spindel S
kann mit einem Schrittmotor fiir ein intermittierendes Antreiben der Spindel S gekoppelt sein und ist bzw. wird
fur eine Bewegung zwischen einer Schleifposition, wie gezeigt, in welcher die Umfangsrippe 13 der Scheibe
11ain einen Schleifeingriff mit einer aulReren Umfangsrippe R des Schleifsteins Z gebracht wird, und einer zu-
ruckgezogenen Position abgestutzt, in welcher die Umfangsrippe 13 der Scheibe 11a von der duReren Um-
fangsrippe R des Schleifsteins Z getrennt ist.

[0048] Derartist die Schleifmaschine so strukturiert und so konfiguriert, da® jedesmal, wenn ein Oberflachen-
merkmal an der Umfangsrippe 13 der Scheibe 11a ausgebildet wird, die die Scheibe 11 tragende Spindel S
von der Schleifposition zu der zurlickgezogenen Position bewegt werden kann und dann intermittierend um
einen Winkelabstand entsprechend dem Abstand P gedreht wird, um einen Abschnitt der Umfangsrippe 13,
wo das nachstfolgende Oberflachenmerkmal auszubilden ist, in Ausrichtung mit der Umfangsrippe des Schleif-
steins Z, gefolgt durch eine Bewegung der Spindel S von der zurlickgezogenen Position zu der Schleifposition,
zu bringen.

[0049] Die auRere Umfangsrippe R des Schleifsteins Z sollte eine Form aufweisen, welche erforderlich ist,
um die speziellen Oberflachenmerkmale an der Umfangsrippe 13 der Scheibe 11a auszubilden. Beispielswei-
se sollte, wo die in Fig. 3, Fig. 5, Fig. 7 und Fig. 9 gezeigten Oberflachenmerkmale ausgebildet werden sollen,
jeweils Schleifsteine verwendet werden, welche die Umfangsrippen P geformt aufweisen, wie dies in Fig. 11,
Fig. 12, Fig. 13 und Fig. 14 gezeigt ist.

[0050] Selbst die Schneidescheibe 11 gemal irgendeiner der zweiten bis vierten bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung kann auf eine Weise ahnlich der Schneidescheibe gemaf der ersten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung arbeiten und Effekte ahnlich denjenigen derselben mit sich bringen, vo-
rausgesetzt, dal sie die oben diskutierten Bedingungen (Abstand P und Hoéhe H) erfiillen.

[0051] Wo die Schneidescheibe einen sehr kleinen Durchmesser aufweist, ist die Verwendung einer elektri-
schen Entladungsbearbeitungsvorrichtung teilweise bevorzugt, da ein Schleifen zur Ausbildung der Oberfla-
chenmerkmale in der Grof3enordnung von Mikrometern durchgefuhrt werden sollte, und teilweise, da die mit
den Oberflachenmerkmalen auszubildende Scheibe extrem hart ist. Wahrend die Verwendung der oben dis-
kutierten Schleifmaschine auf ein Schleifen in einer Richtung normal auf das Schleifrad Z beschrankt ist, ist die
Verwendung der elektrischen Entladungsbearbeitungsvorrichtung effektiv bzw. wirksam, um eine Glasschnei-
descheibe zur Verfligung zu stellen, welche jegliche gewlinschte Oberflachenmerkmale an der duferen Um-
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fangsrippe derselben aufweist, welche die hohe Ritzleistung erfiillen, ohne durch eine Erzeugung von Aus-
schul begleitet zu sein.

[0052] Die Glasschneidescheibe 11 der vorliegenden Erfindung wird guinstigerweise in einer automatischen
Glasritzmaschine, welche in Fig. 18 und Fig. 19 gezeigt ist, oder in einem handisch gehaltenen Glasschneid-
werkzeug verwendet, welches in Fig. 20 gezeigt ist.

[0053] Unter Bezugnahme auf Fig. 18 und Fig. 19 umfal3t die darin gezeigte, automatische Glasritzmaschine
einen Supporttisch 41 fir die Lagerung eines zu ritzenden Plattenglases darauf. Der Abstlitz- bzw. Support-
tisch 41 ist auf einem Drehtisch 42 fir eine Rotation gemeinsam damit in einer horizontalen Ebene montiert,
welcher wiederum auf einem Kugelumlaufspindelmechanismus 44 fir eine Bewegung in einer Richtung mon-
tiert ist, welche durch den Pfeil Y gezeigt ist. Die Maschine umfal3t auch einen Schneidkopf 46, welcher die
Glasschneidescheibe 11 rotierbar an einem unteren Ende desselben montiert aufweist, wobei der Kopf 46 fur
eine Bewegung entlang einer horizontalen Schiene 47 in einer durch den Pfeil X gezeigten Richtung abgestuitzt
ist, welche normal auf die Richtung Y verlauft.

[0054] Wahrend des Ritzvorgangs wird jedesmal, wenn der Tisch 41 intermittierend in der Richtung Y um ei-
nen vorbestimmten Abstand bewegt wird, der Schneidkopf 46 in der Richtung X angetrieben, um die geritzte
Linie zu bilden, welche sich in einer Richtung parallel zu der Richtung X erstreckt. Wenn der Tisch 41 dann um
90° gedreht wird und der Schneidkopf 46 in der Richtung X angetrieben wird, kann die geritzte Linie, welche
sich in einer Richtung parallel zu der Richtung Y erstreckt, auf der Oberflache des Plattenglases ausgebildet
werden.

[0055] Die in Eig. 18 und Eig. 19 gezeigte und unter Bezugnahme darauf beschriebene, automatische Glas-
ritzmaschine dient nur flr den Zweck einer lllustration, und die Glasschneidescheibe 11 gemaR der vorliegen-
den Erfindung kann in jeder anderen Ritzmaschine einer Art verwendet werden, worin der Tisch 41 fir eine
Bewegung in beiden Richtungen normal aufeinander abgestitzt bzw. gelagert ist, oder worin, wahrend der
Tisch 41 in seiner Position fixiert ist, der Schneidkopf 46 fir eine Bewegung in beiden Richtungen normal auf-
einander abgestltzt bzw. gelagert ist.

[0056] Das handgehaltene, in Fig. 20 gezeigte Glasschneidwerkzeug ist von einer Art, welche in der japani-
schen Gebrauchsmusterverdffentlichung Nr. 62-23789, verdffentlicht 1987, geoffenbart ist, in welcher anstelle
der konventionellen Glasschneidescheibe die Glasschneidescheibe 11 gemal der vorliegenden Erfindung
drehbar montiert ist. Das darin gezeigte Glasschneidwerkzeug beinhaltet einen im allgemeinen zylindrischen
Griff 61, einen Schneidkopf 62, welcher an einem unteren Ende des Griffs 61 gesichert ist und die Schneide-
scheibe 11 tragt. Der zylindrische Griff 61 nimmt darin einen Olvorrat 63 zur Zufuhr eines Schmierdls zum
Schmieren der Schneidescheibe 11, eine Kappe 64 fiir ein dichtes AbschlieBen einer zu dem Olreservoir 63
fuhrenden Zufuhréffnung und andere Zubehorteile 65 bis 73 auf, welche hier nicht im Detail diskutiert werden,
da das handgehaltene Glasschneidwerkzeug sowie die zugehérigen Komponententeile nicht Gegenstand der
vorliegenden Erfindung sind.

[0057] Unter Zusammenfassung des Vorhergehenden kann die vorliegende Erfindung zufriedenstellend
praktiziert bzw. durchgefiihrt werden, wenn die Glasschneidescheibe 11 verwendet wird, welche die folgenden
Abmessungen aufweist und auch die Oberflachenmerkmale der folgenden GréRe aufweist.

Scheibendurchmesser ¢: 1 bis 20 mm

Scheibendicke T: 0,6 bis 5 mm

Konvergenzwinkel 26: 90 bis 160°

Abstand P: 20 bis 200 pym, variabel in Abhangigkeit vom Schei-
bendurchmesser ¢

Vorsprungshdéhe H: 2 bis 20 pm, variabel in Abhangigkeit vom Scheiben-
durchmesser ¢

Krimmungsradius R: 0,02 bis 1,0 mm, anwendbar nur fur die Ausfihrungs-
form von Fig. 1 bis 3

Ritzlast: 1,0 bis 60 kdf, variabel in Abhangigkeit vom Schei-
bendurchmesser ¢

Ritzgeschwindigkeit: 50 bis 1000 mm/s

[0058] Es sollte festgehalten werden, dal’ die Glasschneidescheibe gemall dem Stand der Technik unter ei-
ner Belastung bzw. Last in dem Bereich von 1,0 bis 40 kgf betreibbar bzw. einsetzbar ist. Es sollte auch fest-
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gehalten werden, daf3, wahrend die Last, unter welcher die Schneidescheibe der vorliegenden Erfindung be-
tatigbar bzw. einsetzbar ist, variabel im Verhaltnis zum Durchmesser ¢ der Schneidescheibe 11 ist, eine relativ
geringe Last verwendet werden kann, wenn das Plattenglas eine relativ geringe Dicke aufweist und/oder wenn
der Konvergenzwinkel 20 relativ klein, beispielsweise etwa 100°, ist.

[0059] Obwohl die vorliegende Erfindung im Zusammenhang mit den bevorzugten Ausfiihrungsformen der-
selben unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen beschrieben wurde, sollte festgehalten wer-
den, daB verschiedene Anderungen und Modifikationen Fachleuten augenscheinlich bzw. ersichtlich sind. Von
derartigen Anderungen und Modifikationen sollte verstanden werden, daR sie im Umfang der vorliegenden Er-
findung, wie sie durch die beigeschlossenen Anspriche definiert ist, beinhaltet sind, auler sie weichen davon
ab.

Patentanspriiche

1. Glasschneidescheibe (11) zum Ausbilden einer angerissenen bzw. geritzten Linie auf einer Glasplatte
durch ein Ausbilden von Spriingen (K1), wobei die Glasschneidescheibe umfaldt:
einen Umfangsabschnitt, der durch erste und zweite sich in Umfangsrichtung erstreckende abgeschragte
Oberflachen bzw. Flachen definiert ist, welche Oberflachenunregelmafigkeiten beinhalten, die radial nach au-
Ren konvergieren, welche sich an einer Umfangslinie schneiden, die sich entlang eines radial duRersten Ab-
schnitts der Scheibe erstreckt und welche eine sich in Umfangsrichtung erstreckende Rippe bzw. Leiste bzw.
einen sich in Umfangsrichtung erstreckenden Grat (13) ausbilden; dadurch gekennzeichnet, dal}
die Rippe in Umfangsrichtung abwechselnd angeordnete erste Abschnitte und zweite Abschnitte verschieden
von den OberflachenunregelmaRigkeiten beinhaltet;
jeder erste Abschnitt einen radialen Vorsprung (14) beinhaltet, der durch die ersten und zweiten abgeschragten
Oberflachen definiert ist und eine Schneidkante bzw. einen Schneidrand aufweist, die sich entlang der Um-
fangslinie erstreckt;
jeder zweite Abschnitt eine Vertiefung (15, 15a, 15b, 15¢) umfalit, die sich radial nach innen von der Umfangs-
linie erstreckt; und
die Vertiefungen an einem vorbestimmten Intervall bzw. Abstand ausgebildet sind.

2. Glasschneidescheibe (11) nach dem Oberbegriff von Anspruch 1; dadurch gekennzeichnet, daf}
die Rippe in Umfangsrichtung abwechselnd angeordnete erste Abschnitte und zweite Abschnitte beinhaltet;
jeder erste Abschnitt einen radialen Vorsprung (14) beinhaltet, der durch die ersten und zweiten abgeschragten
Oberflachen definiert ist und eine Schneidkante aufweist, die sich entlang der Umfangslinie erstreckt;
jeder zweite Abschnitt eine Vertiefung (15, 15a, 15b, 15¢) umfal¥t, die sich radial nach innen von der Umfangs-
linie erstreckt; und
die Vertiefungen an einem vorbestimmten Intervall durch ein Formen der Rippe ausgebildet sind.

3. Glasschneidescheibe nach Anspruch 1 oder 2, wobei die ersten Abschnitte in Umfangsrichtung in einem
Abstand gleich einer Summe einer Umfangslange von jeder Schneidkante und einer Umfangslange von einer
benachbarten Vertiefung von 20 bis 200 ym angeordnet sind.

4. Glasschneidescheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Nut bzw. Rille des zweiten
Abschnitts eine Tiefe von 2 bis 20 pm aufweist.

5. Glasschneidescheibe nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Vorspriinge (14) trapezo-
idférmig sind und die Vertiefungen (15) U-férmig sind.

6. Glasschneidescheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Vorspriinge (14) trapezoidférmig
sind und die Vertiefungen (15a) V-férmig sind.

7. Glasschneidescheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Vorspriinge (14) dreieckig sind und
die Vertiefungen (15b) sdgezahnférmig sind.

8. Glasschneidescheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Vorspriinge (14) rechteckig sind und
die Vertiefungen (15¢) rechteckig sind.

9. Automatische Glasanreifl3- bzw. -ritzmaschine, umfassend:

einen Tisch (41) zum Unterstlitzen bzw. Tragen einer Glasplatte darauf, die anzurei3en bzw. zu ritzen ist;
einen Schneidkopf (46), der an einer Position vorgesehen ist, um Uber der Glasplatte auf dem Tisch zu sein;
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einen Mechanismus zum Bewegen des Schneidkopfs relativ zu dem Tisch und parallel dazu; gekennzeichnet
durch

eine Glasschneidescheibe (11) gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, die auf dem Schneidkopf (46)
montiert ist, um eine Anreiflinie bzw. Ritzlinie auf einer Glasplatte durch ein Generieren bzw. Erzeugen von
Spriingen auszubilden.

10. Glasanreil3- bzw. -ritzwerkzeug, umfassend:
einen langlichen Handgriff (61), der gegenuberliegende bzw. entgegengesetzte erste und zweite Enden auf-
weist; gekennzeichnet durch
eine Glasschneidescheibe (11) gemal einem der Anspriiche 1 bis 8, um eine Anreil3linie bzw. Ritzlinie auf ei-
ner Glasplatte durch ein Generieren bzw. Erzeugen von Spriingen auszubilden.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Frg.2
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Frg.3
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Fig.4 Frg.5

Frg.6

Frg.7
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Fig.8

Fig.9
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