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Zusammenfassung

Es wird ein Poliertuch (1) mit mehreren Fasern (3) angegeben, wobei die Dru-
ckelastizitat einer Einzelfaser (3) im Bereich von 0,3 GPa bis 5 GPa liegt. Des
Weiteren wird ein Verfahren zum Polieren angeben, bei dem das Verhaltnis der
Druckelastizitat des zu polierenden Werkstoffs zur Druckelastizitét einer Faser (3)

eines Poliertuchs (1) im Bereich von 40 bis 200 liegt.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft ein Poliertuch mit mehreren Fasern sowie ein Verfahren zum

Polieren eines Werkstlcks.

Polierttcher sowie Polierverfahren der genannten Art sind prinzipiell bekannt. Bei
einem solchen Verfahren wird ein Poliertuch beispielsweise Uber einen Polierteller
gespannt, mit einem Poliermittel getrankt und anschlieffend mit makigem Druck
bei sich drehendem oder exzentrisch bewegenden Polierteller Uber das Werkstuck
gefuhrt. Die nach dem Stand der Technik bekannten Polierticher und Polierver-

fahren fuhren leider nicht zu vollstandig zufriedenstellenden Ergebnissen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein verbessertes Poliertuch und ein verbes-
sertes Polierverfahren anzugeben. Insbesondere sollen die Eigenschaften des
Poliertuchs besser an die Eigenschaften des zu polierenden Werkstucks und/oder

an ein verwendetes Poliermittel angepasst werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Poliertuch der eingangs genannten Art
geldst, bei dem die Druckelastizitat einer Einzelfaser im Bereich von 0,3 GPa bis 5
GPa (entsprechend 300 N/mm? bis 5 kN/mm?) liegt.

Die Aufgabe der Erfindung wird dartber hinaus mit einem Verfahren zum Polieren
geldst, bei dem das Verhaltnis der Druckelastizitat des zu polierenden Werkstoffs

zur Druckelastizitat einer Faser eines Poliertuchs im Bereich von 40 bis 200 liegt.

Dadurch wird erreicht, dass sich die Fasern nicht zu stark in das Werkstuck ein-
dricken und damit dessen Oberflache beschadigen. Dennoch drucken sich die
beim Werkstoff-abtragenden Glanzschleifen vorwiegend verwendeten kantigen

Polierkérper in die Fasern und werden dadurch mehr oder minder lagefixiert, so-
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dass ein gutes Polierergebnis erzielt werden kann. Mit Hilfe der Polierkérper wer-
den Unebenheiten im Werkstlck abgetragen und dessen Oberflache dadurch ge-
glattet. Durch die angegebene Druckelastizitat der Einzelfasern werden die Polier-

kérper nicht zu stark aber auch nicht zu gering gegen das Werkstick gedruckt.

Alternativ zum abtragenden Glanzschleifen kénnen Rauhigkeitsspitzen auch plas-
tisch verformt werden und die Werkstuckoberflache auch auf diese Weise geebnet
werden (Presspolieren). Die dabei vorwiegend verwendeten runden Polierkérper
drucken sich nicht sehr stark in die Fasern, sodass sie teilweise Uber die zu polie-
rende Flache hinweg rollen kénnen, sodass ein gutes Polierergebnis erzielt wer-
den kann. Mit Hilfe der Uber die Werksttckoberflache rollenden Polierkérper wer-
den Rauhigkeitsspitzen plastisch verformt und eingeebnet. Durch die angegebene
Druckelastizitat der Einzelfasern werden die Polierkérper nicht zu stark aber auch

nicht zu gering gegen das Werkstlck gedruckt.

Zur Erreichung der oben genannten Vorteile kann alternativ oder zusétzlich zu den
oben genannten Eigenschaften auch vorgesehen sein, dass die Harte einer Ein-
zelfaser des Poliertuchs im Bereich von 40 bis 70 Shore-A liegt. Ebenso kann vor-
gesehen sein, dass die Druckelastizitat des Poliertuchs (also nicht nur dessen
Einzelfasern) im Bereich von 0,2 GPa bis 5 GPa (entsprechend 200 N/mm? bis 5
kN/mm?) liegt.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteransprtchen sowie aus der Beschreibung in Zusammenschau

mit den Figuren.

Vorteilhaft ist es, wenn die Fasern aus einem synthetischen Werkstoff, insbeson-
dere aus Polyester und/oder Polyamid bestehen. Polyester und Polyamid sind
leicht verfugbare Werkstoffe mit den eingangs genannten Werkstoffeigenschaften.
Daher kann diese Variante des Poliertuchs vergleichsweise einfach in die Realitat

umgesetzt werden.

Gunstig ist es, wenn das Poliertuch in Form eines Gestricks, eines Gewirk, eines
Geflecht, eines Gewebe oder eines Vliesstoffs vorliegt. Auf diese Weise kann si-

chergestellt werden, dass die Fasern des Poliertuchs in gutem Kontakt zum Werk-
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stick stehen. DarUber hinaus kann so auch eine hohe Standzeit des Poliertuchs

erreicht werden.

Vorteilhaft ist es, wenn die Fasern 5 bis 20 %, insbesondere 9 bis 13%, Anteil am
Gesamtvolumen des Poliertuchs haben. Dadurch ist es mdéglich, dass ein Polier-
mittel im Poliertuch, insbesondere die Polierkdrper des Poliermittels zwischen den
Fasern aufgenommen werden kénnen. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der An-
teil der Fasern am Gesamtvolumen des Poliertuchs so gewahlt wird, dass die Po-
lierkérper zwischen diesen hindurch treten kénnen. Daher kann ein durch den Po-
lierteller zugefuhrtes Poliermittel durch das Tuch hindurch direkt auf das Werk-
stuck aufgebracht werden. In diesem Zusammenhang ist es auch von Vortell,
wenn fur das Polierverfahren Polierkérper verwendet werden, deren KorngréfRe im
Bereich von 50 bis 500 nm (insbesondere im Bereich von 80 bis 160 nm) liegt und
vorzugsweise 120 nm betragt. Fur ein gutes Polierergebnis ist es auch von Vorteil,
wenn das Verhaltnis zwischen einer Faserfeinheit der Fasern und einer Korngrée

eines Polierkérpers zwischen 0,5 dtex/um und 13 dtex/um liegt.

Vorteilhaft ist es auch, wenn der durchschnittliche Abstand der Fasern zwischen 6
und 10 pym, insbesondere 8 um, betragt. Dadurch ist es ebenfalls mdglich, dass
ein Poliermittel im Poliertuch, insbesondere die Polierkérper des Poliermittels zwi-
schen den Fasern aufgenommen werden kénnen. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn der durchschnittliche Abstand der Fasern so gewahlt wird, dass die Polier-
kérper zwischen diesen hindurch treten kdnnen. Daher kann ein durch den Polier-
teller zugefuhrtes Poliermittel durch das Tuch hindurch direkt auf das Werkstuck

aufgebracht werden.

Vorteilhaft ist es zudem, wenn das Flachengewicht des Poliertuchs im Bereich von
200 g/m? bis 400 g/m?, insbesondere im Bereich von 250 g/m? bis 350 g/m?, liegt.
Dadurch kann ebenfalls erreicht werden, dass das Poliermittel/die Polierkérper gut
im Poliertuch aufgenommen sowie bei entsprechend gewahltem Flachengewicht

durch dieses hindurch treten kénnen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Fasern des Poliertuchs feiner als 1 dtex
sind. Auf diese Weise ordnen sich die Ublicherweise verwendeten sehr kleinen

Polierkérper sehr gut zwischen den Fasern an. Ein ,tex" bezeichnet das Verhaltnis
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der Masse einer Faser zu deren Lange. Konkret weist eine Faser mit 1 dtex (Dezi-

tex) ein Gewicht von 1 Gramm pro 10.000 Meter auf.

Gunstig ist es auch, wenn das Poliertuch Multifilamentfasergarn beinhaltet oder
sogar vollstandig aus diesen besteht. Multifilamentfasergarn besteht aus einer
Vielzahl sehr diinnen ,Filamenten®. Durch Variation der Anzahl der in einer Faser
enthaltenen Filamente kénnen die Eigenschaften des Poliertuchs in weiten Gren-
zen gesteuert werden, beispielsweise dessen Druckelastizitat aber auch die Auf-
nahmefahigkeit von insbesondere unregelmafligen beziehungsweise kantigen Po-
lierkérpern. Dabei driucken sich die Kanten der Polierkérper vergleichsweise stark
in die einzelnen Fasern des Poliertuchs ein, wodurch diese gut im Poliertuch haf-

ten bleiben.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren néher erlautert.

Fig. 1 ein Polierteller mit einem darauf befestigten Poliertuch in Unteransicht

und im Querschnitt;
Fig. 2 Fasern des Poliertuchs im Kontakt mit einem Werkstuck;

Fig. 3 ein Polierteller mit nutférmigen, radial verlaufenden Kanalen zur Fér-

derung eines Poliermittels und
Fig. 4 ein Polierteller mit einer zentralen Halterung fur ein Poliertuch.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in
der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei einer
Lageénderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch

Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
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benen unterschiedlichen AusfUhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderi-

sche oder erfindungsgemafe Lésungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen,
z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausge-
hend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h.
samtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder gré3er und
enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis
8,1 oder 5,5 bis 10.

Fig. 1 zeigt ein Poliertuch 1, welches auf einem Polierteller 2 befestigt ist, in Un-
teransicht und im Querschnitt. Wie in der Unteransicht zu sehen ist, ist das Polier-
tuch 1 gewebt. Selbstverstandlich kann das Poliertuch 1 alternativ in Form eines

Gestricks, eines Gewirks, eines Geflechts oder eines Vliesstoffs hergestellt sein.

Fig. 2 zeigt Fasern 3 des Poliertuchs 1, welche auf ein Werkstlick 4 gedrickt wer-
den, in stark vergréRRerter Darstellung. Wie aus der Fig. 2 gut zu sehen ist, werden
die Fasern 3 durch den Druck, welcher Uber den Polierteller 2 ausgeubt wird, im
Bereich zur Kontaktflache zum Werkstuick 4 verformt. Desgleichen wird aber auch
das Werkstuck 4 im Bereich der genannten Kontakiflache zu den Fasern 3 einge-
druckt. Durch Vorsehen einer Druckelastizitat einer Einzelfaser 3 im Bereich von
0,3 GPa bis 5 GPa, kann erreicht werden, dass sich die Fasern 3 nicht zu stark in
das Werkstlck eindricken und damit dessen Oberflache beschadigen. Ebenso
kann fur ein Polierverfahren vorgesehen sein, dass das Verhaltnis der Druckelas-
tizitat des zu polierenden Werkstoffs zur Druckelastizitat einer Faser 3 eines Po-

liertuchs 1 im Bereich von 40 bis 200 liegt.

Durch Vorsehen der oben genannten Malinahmen dricken sich die beim Werk-
stoff-abtragenden Glanzschleifen vorwiegend verwendeten kantigen Polierkorper
5 in die Fasern 3 und werden dadurch mehr oder minder lagefixiert, sodass ein
gutes Polierergebnis erzielt werden kann. GUnstig ist dabei die Anwendung eines
Poliertuchs 1, das Multifilamentfasergarn beinhaltet oder sogar vollstandig aus
diesen besteht. Dadurch dass die einzelne Faser dabei aus einer Vielzahl sehr

dunner Filamente besteht, dricken sich die Kanten der Polierkérper 5 vergleichs-
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weise stark in die einzelnen Fasern des Poliertuchs 1 ein, wodurch diese gut im
Poliertuch 1 haften bleiben.

DarUber hinaus kénnen die beim Presspolieren vorwiegend verwendeten runden
Polierkérper 6 teilweise Uber die zu polierende Flache hinweg rollen, da sie sich
nicht sehr stark in die Fasern 3 dricken, sodass auch beim Presspolieren ein gu-

tes Polierergebnis erzielt werden kann.

An dieser Stelle wird angemerkt, dass in der Fig. 2 der einfacheren Darstellbarkeit
halber in verschiedenen Faserzwischenraumen verschiedene Polierkérper 5 und 6
gezeigt sind, rechts kantige Polierkérper 5, links runde Polierkérper 6. In der Reali-
tat wird eine solche Aufteilung nicht zu erreichen und in den meisten Fallen auch
gar nicht angestrebt sein. Stattdessen werden die Faserzwischenrédume eines Po-
liertuchs 1 in der Realitat mit kantigen Polierkérpern 5, mit runden Polierkérpern 6

oder einer (homogenen) Mischung derselben gefullt sein.

Um die oben erwdhnten Vorteile zu erzielen, kann zusatzlich oder alternativ zu
den bereits genannten MalRnahmen auch vorgesehen sein, dass die Druckelastizi-
tat des Poliertuchs 1 im Bereich von 0,2 GPa bis 5 GPa, beziehungsweise die Har-

te einer Einzelfaser 3 im Bereich von 40 bis 70 Shore-A liegt.

Fig. 3 zeigt nun einen Polierteller 2 mit nutférmigen, radial verlaufenden Kanélen
7, welche mit einem axial verlaufenden Kanal 8 verbunden ist, in Unteransicht und
im Schnitt. Die Kanale 7 und 8 dienen der Forderung eines Poliermittels, welches
Uber den Kanal 8 zugefuhrt und die Kanale 7 Uber das Werkstuck 4 verteilt wird.
Auf diese Weise ist zu jeder Zeit Poliermittel zwischen dem Poliertuch 1 und der
zu polierende Oberflache vorhanden, wenn der Polierteller 2 Uber das Werkstuck
4 gefthrt wird.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Poliertuchs 1 betragt der durchschnitt-
liche Abstand der Fasern 3 zwischen 6 und 10 ym, insbesondere 8 um. Dadurch
ist es nicht nur méglich, dass ein Poliermittel / die Polierkérper 5, 6 zwischen den
Fasern 3 des Poliertuchs 1 aufgenommen werden kann/kénnen, sondern das Po-
liermittel kann/die Polierkérper 5, 6 kdnnen zwischen den Fasern 3 hindurch tre-

ten, wenn der durchschnittliche Abstand der Fasern 3 ausreichend grof ist. Daher
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kann ein durch den Polierteller 2 zugefuhrtes Poliermittel Gber die nutférmigen Ka-

nale 7 durch das Tuch 1 hindurch direkt auf das Werkstuck 4 aufgebracht werden.

Von Vorteil ist es in diesem Zusammenhang auch, wenn das Poliertuch 1 eine
hohe Maschendichte aufweist. Auf diese Weise wird erreicht, dass das Poliertuch
1 mit dem zu polierenden Werkstick 4 eine hinreichend hohe Anzahl an Beruh-
rungspunkten hat und der Poliervorgang damit einerseits relativ gleichmagig, an-

dererseits aber auch vergleichsweise rasch erfolgen kann.

Aus dem vergleichsweise geringen Abstand der Fasern 3 des Poliertuchs 1 und

insbesondere wenn Multifilamentfasern verwendet werden, ergibt sich als weiterer
Vorteil ein vergleichsweise hoher Kapillardruck innerhalb des Poliertuchs 1. Durch
diesen wird der Transport von frischem Poliermittel zum Werksttck 3 und der Ab-

transport von verbrauchtem Poliermittel vom Werksttck 3 begunstigt.

Zur Erreichung der zuvor genannten Vorteile kann alternativ oder zusatzlich zu
den bereits genannten MaRnahmen auch vorgesehen werden, dass die Fasern 3
5 bis 20 %, insbesondere 9 bis 13%, Anteil am Gesamtvolumen des Poliertuchs 1
haben und/oder das Flachengewicht des Poliertuchs 1 im Bereich von 200 g/m?

bis 400 g/m?, insbesondere im Bereich von 250 g/m? bis 350 g/m?, liegt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des Poliertuchs 1 sind die Fasern
3 feiner als 1 dtex. Auf diese Weise ordnen sich die Ublicherweise verwendeten
sehr kleinen Polierkérper 5, 6 sehr gut zwischen den Fasern 3 an. Vorteilhaft ist es
dabei, wenn Polierkérper 5, 6 verwendet werden, deren Korngré3e im Bereich von
50 bis 500 nm (insbesondere im Bereich von 80 bis 160 nm) liegt und vorzugswei-
se 120 nm betragt. Fur ein gutes Polierergebnis ist es auch von Vorteil, wenn das
Verhéltnis zwischen einer Faserfeinheit der Fasern 3 und einer Korngré3e eines

Polierkérpers 5, 6 zwischen 0,5 dtex/um und 13 dtex/um liegt.

Generell beschreibt die ,KorngréRRe“ die Gréle einzelner Partikel in einem Ge-
menge. Insbesondere bei unregelméanigen Partikeln wie den Polierkérpern 5 kann
die Korngréf3e auch Uber einen &quivalenten Durchmesser beschrieben werden.

Dabei wird eine Eigenschaft der Polierkérper 5 bestimmt und auf kugelférmige
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Partikel mit derselben Eigenschaft bezogen. Beispielsweise kann die Lochgréfiie

eines Siebes zur Bestimmung der KorngréRe herangezogen werden.

In noch einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform bestehen die Fasern 3 aus
einem synthetischen Werkstoff, insbesondere aus Polyester und/oder Polyamid.
Polyester und Polyamid sind leicht verfugbare Werkstoffe mit den benétigten
Werkstoffeigenschaften, weswegen das Poliertuch 1 vergleichsweise einfach her-

gestellt werden kann.

Fig. 4 zeigt schlieBlich einen Polierteller 2 mit einer zentralen Halterung fur ein
Poliertuch 1. Diese zentrale Halterung ist in diesem Beispiel durch einen elasti-
schen Kérper 9 gebildet, der in eine zentrale Bohrung des Poliertellers 2 gesteckt

wird und solcherart das Poliertuch 1 auf dem Polierteller 2 fixiert.

Dadurch wird erreicht, dass das Poliertuch 1 nicht auf der gesamten Flache des
Poliertellers 2 montiert werden muss, so wie dies beispielsweise bei einem Klett-
verschluss der Fall ist. Daher kann das Poliertuch 1 besonders schnell gewechselt
werden. Durch die im Betrieb des Poliertellers 2 auf das Poliertuch 1 wirkende
Zentrifugalkraft wird das im Stillstand des Poliertellers 2 nur lose herunter hangen-
de Poliertuch 1 gerade gezogen und gleichmaRig tber den Polierteller 2 gespannt.
Auf diese Weise kann das Poliertuch 1 nicht nur besonders schnell gewechselt
werden, sondern spannt sich automatisch und gleichmagig Uber den Polierteller 2,
sodass die polierte Flache besonders genau gefertigt werden kann. Um das Po-
liertuch 1 auf dem Polierteller 2 montieren zu kénnen, weist das Tuch 1 ein zentra-

les Loch auf, durch den der elastische Kérper 9 durchgesteckt werden kann.

Vorteilhaft ist es auch, wenn der elastische Kérper 9 wie in diesem Beispiel we-
nigstens eine axiale Offnung zur Fihrung eines Poliermittels aufweist. Auf diese
Weise kann ein Poliermittel, welches Uber einen durch den Polierteller 2 verlau-
fenden axialen Kanal 8 zugeflhrt wird, durch den elastischen Kérper 9 hindurch

treten und auf die zu polierende Flache gelangen.

Der in Fig. 4 gezeigte Polierteller 2 weist keine radial verlaufenden Kanéale auf.
Selbstverstandlich ist es aber auch méglich, dass ein Polierteller 2 sowohl die

Merkmale der Fig. 3 als auch die Merkmale der Fig. 4 aufweist. Konkret wirde ein
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solcher Polierteller 2 sowohl radial verlaufende Kanale 8 zur Fuhrung eines Po-
liermittels als auch einen elastischen Kérper 9 zur Fixierung eines Poliertuchs 1

aufweisen.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten eines erfin-
dungsgemanen Poliertuchs 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfin-
dung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuhrungsvarianten desselben einge-
schrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuh-
rungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsmoglichkeit auf-
grund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstéandliche Erfindung im
Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch samtliche denkbaren Ausfuhrungsvarianten, die durch Kombinationen
einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfluhrungsvariante még-

lich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus des Poliertellers 2 dieser bzw. dessen Bestandteile teil-
weise unmalfistablich und/oder vergréert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
Insbesondere wird festgehalten, dass ein Polierteller 2 in der Realitat auch mehr

Bestandteile als dargestellt umfassen kann.

Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung enthommen werden.
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Bezugszeichenliste

Poliertuch

Polierteller

Faser des Poliertuchs
Werkstlck

kantige Polierkorper

runde Polierkérper
Radialkanal
Axialkanal
elastischer Korper
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Patentanspriiche

1. Poliertuch (1) mit mehreren Fasern (3), dadurch gekennzeichnet, dass die

Druckelastizitat einer Einzelfaser (3) im Bereich von 0,3 GPa bis 5 GPa liegt.

2. Poliertuch (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Harte

einer Einzelfaser (3) im Bereich von 40 bis 70 Shore-A liegt.

3. Poliertuch (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass dessen
Druckelastizitat im Bereich von 0,2 GPa bis 5 GPa liegt.

4. Poliertuch (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

dass die Fasern (3) 5 bis 20 % Anteil am Gesamtvolumen des Poliertuchs (1) haben.

5. Poliertuch (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass der durchschnittliche Abstand der Fasern (3) zwischen 6 und 10 um betragt.

6. Poliertuch (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

dass dessen Flachengewicht im Bereich von 200 g/m? bis 400 g/m? liegt.

7. Poliertuch (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

dass dessen Fasern (3) feiner als 1 dtex sind.

8. Verfahren zum Polieren, bei dem das Verhaltnis der Druckelastizitdt des zu
polierenden Werkstoffs zur Druckelastizitat einer Faser (3) eines Poliertuchs (1) im
Bereich von 40 bis 200 liegt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Polierkérper (5,

6) verwendet werden, deren Korngréf3e im Bereich von 50 bis 500 nm liegt.
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10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verhaltnis zwischen einer Faserfeinheit der Fasern (3) und einer KorngréRe eines

Polierkérpers (5, 6) zwischen 0,5 dtex/um und 13 dtex/pm liegt.
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Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
X US 2010129592 Al (NISHIMURA HAJIME [JP], NISHIMURA MAKOTO 1 - 4, 6,
[JP], KONDOU GOROU [JP], KIDACHI ECHIO [JP]) 27. Mai 2010 7
(27.05.2010)
Patentanspriiche 1, 4, 9; Zusammenfassung
A US 2004253822 Al (MATSUI YUKITERU [JP], MINAMIHABA GAKU [JP], 1
TATEYAMA YOSHIKUNI [JP], YANO HIROYUKI [JP], SHIGETA ATSUSHI
[JP]) 1l6. Dezember 2004 (16.12.2004)
Zusammenfassung; Absatz [0057]
Datum der Beendigung der Recherche: Prufer(in):
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SCHULTZ Michael

TKategorien der angeflihrten Dokumente: A
X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden. E
Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungs—gegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Ver6ffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir &

einen Fachmann naheliegend ist.

Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritdtstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein ,alteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich mdglich, wiirde Neuheit in Frage
stellen).

Veréffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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