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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Scheibe zum Polieren.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Scheibe (15) zum Polieren bzw. Schleifen
von Bildschirmen, bestehend aus
- einem Stitzteller (16) aus elastomerem Werkstoff
und '
- einem segmentierten Polier- bzw. Schleifbelag (21)
aus Kunststoff, insbesondere aus geschdumtem
Kunststoff,
wobei die einzelnen Segmente (22, 23, 24) durch
sternfrmig und radial verlaufende Nuten (25, 26, 27;
28, 29) voneinander getrennt sind.

Das Wesentliche der Erfindung besteht in fol-
genden Verfahrensschritten:
- in die Nester des Formunterteils der Rotationsvor-
richtung werden die Segmente (22, 23, 24) einge-
setzt;

- nach SchlieBen der Rotationsvorrichtung werden
Formunterteil und Formoberteil aufgeheizt;

- die Vorrichtung wird auf eine Mindestrotationsge-
schwindigkeit von 300 Umdrehungen/Minute ge-
bracht;

- die in einer Mischvorrichiung hergestellte GieBSmas-
se, insbesondere auf der Basis eines Polyurethan-
Elastomers, wird mit einem Vernetzer versetzt;

- nach Zugabe des Vernetzers wird die GieBmasse
mdglichst schnell in die Beschickungs&ffnung der
Rotationsvorrichiung gebracht, wovon aus sie sich
unter dem EinfluB der Zentrifugalkraft bei gleichzsiti-
ger Luftverdrdngung und Vernetzung in die den
Stlitzteller bildenden Aussparungen innerhalb des
Formoberteils ergieft.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER SCHEIBE ZUM POLIEREN BZW. SCHLEIFEN
VON BILDSCHIRMEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
fung einer Scheibe zum Polieren bzw. Schieifen
von Bildschirmen gem#B Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Polier- bzw. Schleifscheiben fiir die Bearbei-
tung von Glas, Metall oder anderen Werkstoffen
sind in verschiedenen Ausfihrungsformen bekannt
(DE-U-71 16 473, DE-A-26 32 012, DE-A-28 15
468, DE-A-34 16 186).

Die heutigen superflachen Bildschirme haben
eine asphérisch gekrimmte Oberfldche. Diese ein-
wandfrei zu polieren bzw. zu schleifen, erfordert
eine besonders konstruierte Polier- bzw. Schieif-
scheibe. Zur Drehrichtung der Scheibe kommt eine
oszillierende Bewegung des Scheibenmittelpunktes
{ber die Bildschirmfldche hinzu. .

Die eigentliche Polierschicht besteht dabei aus
einem geschiumtem Spezialkunststoff. Diese weni-
ge mm-starke Schicht wird heute in aufwendiger
Handarbeit auf eine Gummitrdgerplatte geklebt, an-
schliefend profiliert, d.h. mit Profilnuten versehen,
so daB Zhnlich der Scheibe nach der DE-U-71 16
473 ein Wabenmuster bzw. eine Segmentierung
entsteht. Diese Profilierung verleiht der Scheibe
Flexibilitdt; und die Nuten, sternférmig und radial
angeordnet, dienen zur Verteilung der flissigen
Schieifsuspension.

Mit diesem Scheibenaufbau bzw. mit dem hier
geschilderten Herstellungsverfahren sind jedoch
folgende Nachteile verbunden:

- hoher manueller Aufwand beim Verkleben und
Schneiden;

- Umweltbelastung durch Einsatz groBer Mengen
Cyanacrylatkleber;

- mangeinde Verklebung fiihrt zu vorzeitigem Aus-
fall;

- durch Nachschneiden der Gummi-Trigerplatte
besteht die Gefahr von RiBbildungen durch Kerb-
wirkung; solche Risse flhren aufgrund der enor-
men Belastung zu vorzeitiger Zerstdrung und damit
zu Produktionsstillstand;

- unglinstige Ableitung der Friktionswdrme durch
notwendige, starke Querschnitte der Gummi-Tra-
gerplatte;

- die durchschnittliche Lebensdauer der bisherigen
Polierscheibe betrdgt je nach Schirmgrdfe ledig-
lich 5000 bis 8000 Zyklen (= Bildschirme).

Das erfindungsgeméBe Verfahren gemipB
Kennzeichen des Anspruchs 1 bringt dagegen fol-
gende Vorteile:

- homogene und dauerhafte Verbindung des Polier-
bzw. Schleifbelages und des Stiitztellers in einem
Arbeitsgang;

- formseitige Ausbildung der gesamien Segmentie-
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rung (sternférmig und radial verlaufende Nuten);
alle scharfen Kanten und Ecken sind verrundet,
daher keine Kerbwirkung;

- durch nahezu gleichmiBigen Wanddickenverlauf
erhélt die Polier- bzw. Schleifscheibe die n&tige
Flexibilitdt; die erheblich reduzierten Materialquer-
schnitte vermindern durch Walkarbeit entstehende
innere Warmeentwicklung und fiihren andererseits
Reibungswérme besser ab;

- durch den Einsatz einer harten Polyurethan-Quali-
&t mit hohem E-Modul wird im Vergleich zu einer
weichen Gummi-Qualitdt das mechanisch-technolo-
gische Eigenschaftsniveau wesentlich verbessert.

Alle Punkte zusammengenommen- verleihen
der Polier- bzw. Schleifscheibe eine wesentlich hd-
here Lebensdauer, Betriebssicherheit und Wirt-
schaftlichkeit.

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf schemati-
sche Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 den Verfahrensablauf in Form eines

Blockschemas;

Fig. 2 Rotationsvorrichtung;

Fig. 3 Polier- bzw. Schleifscheibe (Frontansicht);

Fig. 4 Polier- bzw. Schleifscheibe

(Schnittansicht)

Nach Fig. 1 wird zundchst im Rahmen einer
Zwei-Komponenten-Reaktion (Verfahrenssiufe A)
durch Umsetzung von 1,5-Naphthylen-di-isocyanat
{Desmodur 15; Fa. Bayer) mit einem Polyesterpoly-
ol (MG 2000) die GieBmasse gebildet. Die Reak-
tionstemperatur betrégt 125 bis 135° C, insbeson-
dere 130° C. AnschlieBend erfolgt eine rasche Ab-
kithlung auf 110 bis 120° C (Verfahrensstufe B).
Nach Zugabe von Butandiol-1,4 als Vernetzer
(Kettenverldngerer) (Verfahrensstufe C) wird die
GieBmasse spitestens nach 45 sec in die Beschik-
kungsGffnung der Rotationsvorrichtung gebracht
(Verfahrensstufe D). Das Einbringen der GieSmasse
bei einer Rotationsgeschwindigkeit von 320 bis 350
Umdrehungen/Minute. erfolgt dabei in zwei Stufen,
wobei die Charge ! etwa 2/3 der Gesamtgiefmasse
ist. Die Zugabe der Charge Il wird 3 bis 5 Minuten
nach Eingeben der Charge | vorgenommen. Die
Topfzeit der GesamtgieBmasse betrdgt maximal 15
Minuten, insbesondere 7 bis 10 Minuten. Unter der
Topfzeit wird hier der Zeitraum von Beginn der
Zugabe des Vernetzers (flissige Phase) bis zum
Vernetzungsende der GieBmasse (feste Phase) ver-
standen. Wichtig dabei ist, daf innerhalb dieser
Topfzeit die den Stltzteller bildende GieBmasse
bei gleichzeitiger Luftverdringung vollstindig die
entsprechenden Aussparungen der Rotationsvor-
richtung ausflllt. Von Bedeutung ist ferner, daB der
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Trénkungsefiekt bei der erfindungsgem&fBen Rota-
tionsgeschwindigkeit gegeniiber dem den Polier-
bzw. Schieifbelag bildenden Schaumkunststoff bei
gleichzeitig homogener Verbindung niedrig gehal-
ten wird. Das oben geschilderte Zwsi-Chargen-Ver-
fahren ist unter diesen beiden Gesichispunkten
eine besonders vorisilhafte verfahrenstechnische
MaBnahme.

Nach Fig. 2 besteht die Rotationsvorrichtung
(1) im wesentlichen aus einem Formunterteil (2),
Formoberteil (3), einer Beschickungssfinung (4) so-
wie einem konischen Doppelkammersystem (5, 8).
In die Nester (7, 8) des Formunterteils (3) werden
die den Polier- und Schleifbelag bildenden Seg-
mente aus geschdumtem, mit anorganischen Sub-
stanzen geirdnktem Polyetherurethan eingesetzt.
Das Einbringen der GieBmasse in die Rotationsvor-
richtung erfolgt Uber die Beschickungsdffnung (4),
die in das Doppelkammersystem (5, 6) miindet.
Aufgrund der Zentrifugalkrdfte halt sich die GieB-
masse zundchst im Konus-Bersich (9, 10) der
Kammern (5, 6) auf. Schlieflich gelangt die Gief-
masse von der breitesten Stelle (11) dieses Kam-
mersystems aus in die Aussparungen (12, 13) des
Formoberteils (3). Die Temperaturen des Formun-
terteils (2) und des Formoberteils (3) betragen min-
destens 100° C, insbesondere 110 = 5° C. Beziig-
lich der GieBmassenverteilung ist es zweckméagig,
wenn das Volumenverhilinis der Kammer (5) und
der Kammer (6) 1 : 2 bis 1 : 4 betrégt. Lochstifte
(14) bilden die Bohrungen (18) - Fig. 3, 4 - inner-
halb des Stiitztellers. .

Nach den Fig. 3 und 4 besteht die Scheibe
(15) zum Polieren bzw. Schleifen von Bildschirmen
aus folgenden Teilen:

Stlitzteller (16) mit Bohrungen (17, 18, 19) und
einer riickseitig angeordneten zylindrischen Abstu-
fung (20);

Polier- bzw. Schieifbelag (21), der Segmente (22,
23, 24) aufweist;

sternférmig verlaufende Nuten (25, 26, 27);

radial verlaufende Nuten (28, 29);

Vertiefung (30) im Scheibenmittelpunkt.

Der Stitzteller (16) aus massivem Polyurethan-
Elastomer, insbesondere auf der Basis seines
Polyester-Polyursthans, weist eine Mindesthirte in
Shore A von 90" und einen Elastizitdtsmodul von
50 bis 60 MPa auf. Seine Stérke betrdgt etwa 4
mm bzw. 8 mm (im Bereich der Segmente 22, 23,
24). Die zylindrische Abstufung (20) weist eine Tie-
fe von 8 bis 12 mm auf und verleiht der Scheibe
eine besonders hohe Flexibilitit.

Die Segmente (22, 23, 24) des Polier- bzw.
Schleifbelages (21) sind dreireihig strukturiert, und
zwar derart, daB jede zweite sternfGrmig verlaufen-
de Nut (25, 26) bis zur Vertiefung (30) im Schei-
benmittelpunkt durchgehend angeordnet ist, wéh-
rend die dazwischen liegenden sternfrmig verlau-
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fenden Nuten (27) nur bis zur Radialnut (28) rei-
chen. Die Stdrke der Segmente (22, 23, 24) des
Polier- bzw. Schleitbelages (21) betrdgt 4 bis 6
mm.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Scheibe (15)
zum Polieren bzw. Schieifen von Bildschirmen, be-
stehend aus

- einem Stitzteller (16) aus elastomerem Werkstoff
und

- einem segmentierten Polier- bzw. Schleifbelag
(21) aus Kunststoff, insbesondere aus geschium-
tem Kunststoff, wobei die einzelnen Segmente (22,
23, 24) durch sternférmig und radial verlaufende
Nuten (25, 26, 27; 28, 29) voneinander getrennt
sind,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:
- in die Nester (7, 8) des Formunterieils (2) der
Rotationsvorrichtung (1) werden die Segmente (22,
23, 24) eingesetzt;

- nach SchlieBen der Rotationsvorrichtung (1) wer-
den Formunterteil (2) und Formoberteil (3) aufge-
heizt;

- die Vorrichtung (1) wird auf eine Mindestrotations-
geschwindigkeit von 300 Umdrehungen/Minute ge-
bracht;

- die in einer Mischvorrichtung hergestelite Gief-
masse, insbesondere auf der Basis eines
Polyurethan-Elastomers, wird mit einem Vernetzer
versetzt;

- nach Zugabe des Vernetzers wird die GieAmasse
mdglichst schnell in die Beschickungstffnung (4)
der Rotationsvorrichtung (1) gebracht, wovon aus
sie sich unter dem Einflug der Zentrifugalkraft bei
gleichzeitiger Luftverdringung und Vernetzung in
die den Stutzteller (16) bildenden Aussparungen
(12, 13) innerhalb des Formoberteils (3) ergieBt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mindestemperatur des Formun-
terteils (2) und Formoberteils (3) 100 ° C betrdgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formentemperatur 110 + 5°C
betrdgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rotationsge-
schwindigkeit 320 bis 400 Umdrehungen/Minute,
insbesondere 320 bis 350 Umdrehungen/

Minute, betragt. ]

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hersiellung der
GieBmasse in der Mischvorrichtung bei 125 bis
135° C erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB als GieBmasse ein
Polyester-Polyursethan verwendet wird. .
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7. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Polyester-Polyurethan durch Um-
setzung von 1,5-Naphthylen-diisocyanat mit einem
Polyesterpolyol (MG 2000) gebildet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB als Vernetzer
Butandiol-1,4 verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf die GieBfmasse vor
der Zugabe des Vernetzers auf eine Temperatur
von 110 bis 120° C gebracht wird.

10. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf die Giefimasse spi-
testens 45 sec nach Zugabe des Vernetzers in die
Beschickungs&ffnung (4) der Rotationsvorrichtung
(1) gegeben wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Topfzeit der
GieBmasse maximal 15 Minuten betragt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Topfzeit 7 bis 10 Minuten betrigt.
13. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB das Einbringen der
GieBmasse in zwei Stufen (Chargen | und II) er-
folgt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zugabe der Charge Il 3 bis 5
Minuten nach Einbringen der Charge [ erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Charge | etwa 2/3 der
GesamtgieBmasse ist.

16. Rotationsvorrichtung flir ein Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die im Zentrum der Vorrichtung an-
geordnete BeschickungsSifnung (4) in ein koni-
sches Doppelkammersystem (5, 8) miindet, wobei
von der breitesten Stelle (11) dieses Kammersy-
stems aus sich die GieBmasse in die Aussparun-
gen (12, 13) des Formoberteils (3) ergieft.

17. Rotationsvorrichtung nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kammer (6) inner-
halb des Formunterteils (2) sin gréBeres Volumen
aufweist als die Kammer (5) innerhalb des Form-
oberteils (3) :

18. Rotationsvorrichtung nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, daB das Volumenverhilinis
der Kammer (5) zur Kammer (8) 1 : 2 bis 1 : 4
betrégt.

19. Polier- bzw. Schleifscheibe hergestellt nach
dem Verfahren bzw. mittels der Vorrichtung gemis
einem der Ansprliche 1 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stitzisller (16) aus massivem
Polyurethan-Elastomer eine grofe Hirte, insbeson-
dere eine Mindesthérte in Shore A von 90°, sowie
einen hohen Elastizitdtsmodul, insbesondere von
50 bis 60 MPa, aufweist.

20. Polier- bzw. Schleifscheibe nach einem der
Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daf
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die Segmente (22, 23, 24) des Polier- bzw. Schleif-
belages (21) aus geschdumtem, mit anorganischen
Substanzen getrdnktem Polyetherurethan bestehen.
21. Polier- bzw. Schleifscheibe nach einem der
Ansprliche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf
die Segmente (22, 23, 24) dreireihig strukturiert
sind, und zwar derart, daB jede zweite sternfGrmig
verlaufende Nut (25, 26) bis zur Vertiefung (30) im
Scheibenmittelpunkt durchgehend angeordnet sind,
wihrend die dazwischen liegenden sternférmig
verlaufenden Nuten (27) nur bis zur Radialnut (28)
reichen.

22. Polier- bzw. Schleifscheibe nach einem der
Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB
der Stitzteller (16) riickseitig eine zylindrische Ab-
stufung (20) aufweist.

23. Polier- bzw. Schleifscheibe nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tiefe der Abstu-
fung (20) 8 bis 12 mm betrigt.

24. Polier- bzw. Schieifscheibe nach einem der
Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
der Stiitzteller (16) eine Stdrke von eiwa 4 mm
bzw. 8 mm (im Bereich der Segmente 22, 23, 24)
aufweist.

25. Polier- bzw. Schleifscheibe nach einem der
Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daf
der segmentierte Polier-bzw. Schleifbelag (21) eine
Stérke von 4 bis 8 mm aufweist.
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