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Abb. 29: Winkelbezeichnungen an Drehstäben  

Abb. 34: Abstechen des Formteil-Randes   

Abb. 30: Scheiben-Runddrehen zwischen 
Spannfutter und Reitstock

Abb. 31: Flächiges Abdrehen eines PLEXIGLAS® GS Blockes

Abb. 32: Drehen einer Kugel aus PLEXIGLAS® 
GS Rundstab mit Kugeldrehvorrichtung

Abb. 33: Mit HSS-Drehstahl vorgearbeitetes 
Werkstück, mit Diamant poliert

Abb. 29: Winkelbezeichnungen an Drehstäben

a) b)
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6. Feilen-Abziehen-Hobeln

Abb. 35: Abziehen von PLEXIGLAS® mit Ziehklinge  

PLEXIGLAS® lässt sich mit allen  
üblichen Feilen und nicht zu  
groben Raspeln bearbeiten. Sie 
sollten zuvor nicht zur Metall- 
bearbeitung verwendet worden sein. 
Die Auswahl der Werkzeuge richtet 
sich nach der auszuführenden  
Arbeit, z. B. Schruppen oder Schlichten.

Zum Entgraten gesägter, gefräster 
oder gedrehter Teile werden auch 
Dreikantschaber und Ziehklingen 
verwendet, vor allem, wenn dünne  
Kanten nachbearbeitet werden 
sollen. 

PLEXIGLAS® lässt sich auch auf  
Abrichthobelmaschinen, wie sie in 
der Holzverarbeitung eingesetzt  
werden, bearbeiten.

Abb. 36: Glätten der Kanten mit Abrichthobel  
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7. Schleifen und Polieren

Abb. 37: Schleifen der Kante eines  
Zuschnittpakets mit Schwingschleifer

Abb. 38: Nassschleifen auf einer Band-
schleifmaschine  

Durch Schleifen und anschließendes 
Polieren erhalten nach der spanenden 
Bearbeitung aufgeraute und daher 
matte PLEXIGLAS® Schnittkanten 
wieder eine hochglänzende, durch-
sichtige Oberfläche. 

Auch stark verkratzte oder ver-
schrammte Flächen lassen sich so 
aufarbeiten. Partielles Polieren, beson-
ders wenn vorher geschliffen wurde, 
verändert durch den damit verbun-
denen Materialabtrag die Oberfläche 
und bleibt optisch erkennbar.

Auch Produkte mit beschichteter 
Oberfläche, z. B. No Drop, Alltop, 
Heatstop oder Spiegel, dürfen auf 
der Fläche weder geschliffen noch 
poliert werden, um deren Vergütung 
nicht zu verletzen.

 
7.1 Schleifen

Um Wärmespannungen im Werk-
stück und das Zusetzen der Reib-
flächen zu vermeiden, sollte stets 
nass geschliffen werden. Bei der 
Auswahl der Körnung des Schleif-
mittels entscheidet die Tiefe der 
Bearbeitungsspuren oder Kratzer: Je 
tiefer die Bearbeitungsspuren, desto 
gröber die Körnung. Der Schleifvor-
gang erfolgt in der Regel in mehreren 
Stufen mit immer feinerer Körnung. 
Zweckmäßig ist es, in drei Stufen 
vorzugehen:

1. grob, Körnung 60, 
2. mittel, Körnung 220, 
3. fein, Körnung 400 bis 600.

Grundsätzlich muss jeder Schleif-
vorgang die Spuren des vorange-
gangenen gänzlich beseitigen. 

Das Schleifen kann von Hand mit 
Schleifpapier oder beschichtetem 
Schleifklotz erfolgen. Kreisende  
Bewegungen sind dabei zweckmäßig.

Bei maschinellem Schleifen, bei-
spielsweise mit rotierenden Schleif-
tellern, Schwingschleifern oder 
Bandschleifmaschinen (Band- 
geschwindigkeit ca. 10 m/s) sollte 
das Werkstück leicht bewegt, nicht 
zu lange und zu fest aufgedrückt 

werden (trotz Nassschleifen), da durch 
die dabei entstehende Reibungswärme 
Spannungen und Oberflächenschäden 
auftreten können.

Insbesondere bei Drehteilen oder 
nicht planen Oberflächen kann auch 
mit feiner Stahlwolle, z. B. Typ 00, 
nass gearbeitet werden.

Beim mechanischen Aufrauen der 
Oberfläche durch Schleifen (vor 
dem Polieren) oder Mattieren durch 
Sandstrahlen werden die Oberflä-
chen schmutz- und griffempfindlich. 
(Ausführliche Informationen darüber 
enthält „Verarbeitungs-Richtlinien, 
Oberflächenbehandeln“, Kapitel 5).

 
7.2 Polieren

Bei PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® 
XT kann die Schnittkante problemlos 
poliert werden. Das Polieren der  
Fläche ist – wie bereits erwähnt – 
weniger empfehlenswert. Bei  
PLEXIGLAS® GS und XT stehen drei 
Verfahren zur Verfügung:

• Polieren mit Band,  
Schwabbelscheibe oder Tuch,

• Flammpolieren und
• Diamantpolieren. 

Üblicherweise werden zum Polieren 
Wachse und Pasten verwendet, es ist 
aber auch mit handelsüblicher Auto-
politur möglich.  

Unmittelbar nach der Bearbeitung 
sind die Spuren sämtlicher Polier-
mittel sorgfältig zu entfernen bzw. 
mit Wasser abzuspülen. Daher ist es 
vorteilhaft, wasserlösliche Pasten zu 
verwenden, z. B. „Acrylglas POLIER & 
REPAIR Paste“ von Burnus.

Da beim Polieren mit sehr weichen 
Werkstoffen – Filzband, Stoff-
schwabbel-Scheibe oder Hand-
schuhstoff – gearbeitet wird, muss 
die zu polierende Oberfläche fein-
geschlichtet sein. Fehlt diese Voraus-
setzung, wird die Oberfläche zwar 
glänzend, Bearbeitungsriefen und 
Kratzerspuren bleiben jedoch sicht-
bar. Bei der Kantenbearbeitung reicht 
das Schlichten mit einem Schaber 
oder einer Ziehklinge („Abziehen“), 
wenn anschließend auf einem Filz-
band poliert werden kann.

Wie beim Schleifen, gilt auch hier:  
Das Material nicht zu lange und zu 
stark an das Polierwerkzeug drücken.

Nur so wird eine reibungsbedingte 
Überhitzung der Werkstoffober-
fläche und damit eine thermische 
Schädigung bzw. das Entstehen von 
Oberflächenspannungen (und somit 
Rissen) verhindert. Im Einzelfall kann 
es sinnvoll sein, das Material nach 
dem Polieren spannungsfrei zu tem-
pern (siehe 8 Tempern). 
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Poliert wird im allgemeinen mit 
einem Filzrollband oder einer  
rotierenden Stoffschwabbelscheibe 
unter Verwendung von besonderen 
 Polierwachsen. Die Brillanz der 
Oberfläche kann noch erhöht 
werden, wenn per Hand mit einem 
besonders weichen und nicht fasernden 
Material (Handschuhfutterstoff) 
oder mit Watte und Poliermilch 
nachgearbeitet wird.

Kanten und kleine Teile werden vor-
zugsweise auf Filzbändern poliert. 
Hier können sie besser gehalten 
bzw. geführt werden als an der  
größeren, rotierenden Stoffschwabbel- 
scheibe. Das Werkstück muss beim 
Polieren ständig kreisend bewegt 
werden, so dass Unebenheiten der 
Filzbänder oder der Stoffschwab-
belscheibe keine Schäden am  
Material verursachen. Die Geschwin- 
digkeit des Filzbandes sollte ca. 
20 m/s betragen, also doppelt so 
schnell als beim Schleifen sein. 

Bei größeren Stückzahlen sind Polier-
automaten besonders zu empfehlen, 
wenn es auf scharfe Ecken und Kan-
ten ankommt, beispielsweise bei der 
Herstellung von Bilderwürfeln.

Die Stoffschwabbelscheibe eignet 
sich sehr gut zum Polieren großer 
auch gekrümmter Flächen. Das rotie-
rende Stoffpaket besteht aus Nessel 
und/oder Flanell, deren Stofflagen 
möglichst locker angeordnet sind, um 
Reibungswärme durch Ventilation 
gut abzuführen. Vor dem Polieren wird 
etwas Wachs auf die rotierende 
Schwabbelscheibe aufgetragen. Die 
Polierscheibe sollte stets frei von 
altem, hart gewordenem Wachs sein. 
Zum „Abziehen“ kann ein altes Hand-
sägeblatt verwendet werden. Die 
Umfangsgeschwindigkeit der Stoff-
schwabbelscheibe liegt zwischen  
20 und 40 m/s.

Eine weitere Möglichkeit der End-
bearbeitung von Schnittkanten bei 
PLEXIGLAS® GS und PLEXIGLAS® XT 

ist das Flammpolieren. Zwar entfällt 
hier das Schlichten als zusätzlicher 
Arbeitsgang, doch müssen die Kan-
ten frei von Rückständen, wie an-
haftende Späne oder Handschweiß, 
sein. Nach dem Flammpolieren sind 
in der Regel die Riefen des voran-
gegangenen Sägens oder Fräsens 
noch zu erkennen. Die gegenüber 
der Schwabbelscheibe höhere 
Wirtschaftlichkeit des Flammpolie-
rens kann also immer dann genutzt 
werden, wenn an das Polierergebnis 
keine allzu hohen Anforderungen 
gestellt werden, insbesondere bei den 
am häufigsten verwendeten farb-
losen und dünneren Materialien. Die 
gegebenenfalls durch das Flamm-
polieren entstehenden zu hohen 
Oberflächenspannungen schließen 
dieses Verfahren bei dickeren Platten 
meist aus. Flammpolieren kann bei 
stark eingefärbten Platten schwierig 
sein und zu einem matten Finish oder 
einer Verfärbung führen. 

Abb. 40: Polieren an der Stoffschwabbelscheibe  

Abb. 39: Polieren am Filzband
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Wird nicht sorgfältig gearbeitet, kann 
es auch zu einem „Überschlagen“ der 
Flamme auf die Werkstückfläche hinter 
der Schnittkante und damit zu ther-
misch bedingten Materialspannungen 
kommen. Sie können bei der weiteren 
Bearbeitung oder im späteren Einsatz 
Rissbildung hervorrufen, wenn sie z. B. 
mit Klebstoff- und Lacklösungsmit-
teln oder mit Reinigungssubstanzen 
in Verbindung kommen. Um dies zu 
vermeiden, ist auch hier in bestimmten 
Fällen Tempern unabdingbar (siehe 8 
Tempern).

Es gibt Halbautomaten zum Flamm-
polieren von geraden Kanten planer 
Platten in unterschiedlichen Längen. 
Dabei speist ein Acetylen-/Sauerstoff-
Gemisch die Polierflamme. Acetylen-/
Pressluft-Gemische führen zu weniger 
guten Polierergebnissen. 

Die Ausführung des Brenners und 
seiner Spitze ist von Fall zu Fall der 
jeweiligen Aufgabe eventuell durch 
Vorversuche anzupassen. 

Zum manuellen Flammpolieren, 
beispielsweise von geschwungenen 
Schnittkanten an Fertigteilen oder der 
Innenwand von Bohrungen, werden 
Tischgeräte eingesetzt, deren Flamme 
durch ein Wasserstoff-/Sauerstoff-
gemisch entsteht.

Beim Diamantpolieren von PLEXIGLAS® 
entfällt das vorausgehende Schlichten.  
Zerspanen und Polieren erfolgt in einem 
Arbeitsgang. Verwendet werden Fräs-
Messerköpfe, die mit mindestens zwei 
Diamantschneiden besetzt sind, oder 
diamantbestückte Drehstähle. Auf 
gute Spanabführung ist zu achten. Das 
Werkzeug sollte immer einer Werkstoff-
gruppe, z. B. PLEXIGLAS®, vorbehalten 
bleiben. 

Erforderlich ist der Einsatz hochwertiger 
Präzisionswerkzeuge und Maschinen, 
in die das Werkstück eingespannt 
bzw. in denen es bewegt wird. An- und 
Nachschliff sowie das Einstellen der 
Diamantschneiden sind stets vom 
Hersteller vorzunehmen.  

Die Maschine muss völlig schwingungs-
frei arbeiten, um Resonanzlinien 
am Werkstück zu vermeiden. Diese 
Voraussetzungen erfüllen handels-
übliche Kantenpolierfräsen.

Diamantpolieren erlaubt hohe Stand-
zeiten, ist also für Serienfertigungen 
besonders zu empfehlen. Die beim 
Diamantpolierfräsen entstehenden 
scharfen Kanten sind zweckmäßiger-
weise mit einer Ziehklinge abzuziehen.

Bei mechanisch herausgearbeiteten 
Kleinteilen aus PLEXIGLAS® ist oft 
Trommelpolieren angebracht:

Die Werkstücke kommen in eine  
Trommelpolieranlage, in die zusätzlich 
Schleif-Pulver und  Holzstücke in  
bestimmter Geometrie als Füllgut  
beigemischt werden. Nach normaler-
weise drei Arbeitsgängen –  
Feinschleifen (6 bis 24 Stunden) – 
Polieren (ca. 16 Stunden) –  Finishen 
(ca. 12 Stunden) sind die behandelten 
PLEXIGLAS® Teile hochglänzend.

Abb. 41: Diamantpolieren  

Polieren von PLEXIGLAS®

Verfahren
‘klassisch’: 
Nassschleifen +  
Schwabbel/Filzband

Flammpolieren Diamantpolierfräsen
Polierpflegen
(Polierpaste)

Oberflächenqualität sehr gut mäßig gut bis sehr gut sehr gut

Spannungszustand mittel sehr hoch mittel niedrig 

Zeitaufwand hoch bis sehr hoch niedrig niedrig niedrig bis hoch

Investition mittel hoch sehr hoch niedrig
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8. Tempern
Tempern bedeutet: Kunststoffteile 
aufheizen und langsam abkühlen.

Kunststoffe widerstehen selbst recht 
hohen Zugspannungen, solange nicht 
gleichzeitig korrosive Medien auf sie 
einwirken. 

Ursachen für Zugspannungen sind 
beispielsweise:

• spanabhebende Bearbeitung,  
wie Sägen, Fräsen, Drehen  
und Schleifen,

• Warmformung, besonders  
Abkanten,

• unterschiedliche Erwärmung,
• Schrumpf von Klebstoffen,
• Deformation beim Befestigen 

(Klammern, Bohrungen,  
Schrauben),

• Schrumpf nach örtlicher  
Über-hitzung durch falschen  
Werkzeugschliff oder Polieren,

• behinderte thermische  
Ausdehnung,

• herstellungsbedingte  
Eigenspannungen  
bei PLEXIGLAS® XT und  
besonders bei Rohren,

• äußere Belastungen.
 

Wirken zusätzlich korrosive Medien  
ein – zum Beispiel Lösungsmittel 
und Verdünnungen beim Kleben, 
Bedrucken oder Lackieren, Monomer-
Dämpfe beim Laser- Schneiden 
oder Flammpolieren, Weichmacher 
aus PVC-lsolierungen, Dichtungen, 
Folien und aggressive Reinigungs-
mitteln – kann es zu Rissbildungen 
und Unbrauchbarkeit der Teile 
kommen, auch wenn diese Medien 
bei spannungsfreien Teilen keinen 
Schaden hervorrufen. Deshalb muss 
das gleichzeitige Vorhandensein 
von Zugspannung und korrosivem 
Medium verhindert werden.

Da die Verwendung schädlicher 
Substanzen während des Gebrauchs 
von vornherein nicht ausgeschlossen 
werden kann, gilt es, die Zugspannung 
durch „Spannungsfrei-Tempern“ zu 
beseitigen: In geeigneten Wärme-
schränken werden die Teile aus  
PLEXIGLAS® je nach Dicke unter-
schiedlich lange Zeit auf Tempe-
raturen unterhalb der Einweichungs-
temperatur erwärmt und danach 
langsam abgekühlt. Zu schnelles 
Abkühlen schafft eine kalte, steife 
Außenhaut; da das Material im Innern 
beim Abkühlen weiter schrumpft, 
entstehen neue Zugspannungen.

Es gelten folgende  
Temperbedingungen:

Temperaturen:

• PLEXIGLAS® GS: 80 °C  
(nicht umgeformte Teile  
bis maximal 100 °C)

• PLEXIGLAS® XT: 70 °C bis 80 °C 
(nicht umgeformte Teile  
bis maximal 85 °C)

 
Temperzeit:

• PLEXIGLAS® GS und 
• PLEXIGLAS® XT:  

Die Materialdicke in mm dividiert 
durch 3 entspricht der Temperzeit 
in Stunden, jedoch nicht unter 
2 Stunden.

 
Abkühlung:

Die Abkühlzeit im Ofen in Stunden 
entspricht bei PLEXIGLAS® der  
Materialdicke in mm dividiert durch 
4, die Abkühlgeschwindigkeit darf 
keinesfalls über 15 °C pro Stunde 
hinausgehen.

Die Entnahmetemperatur darf  
keinesfalls über 60 °C für  
PLEXIGLAS® liegen.
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9. Reinigung und Pflege
Zum Reinigen und Pflegen von 
 PLEXIGLAS® ist lediglich klares  
Wasser erforderlich. Bei stärkerem  
Verschmutzungsgrad sollte es  
erwärmt und eventuell ein nicht 
scheuerndes Haushaltsspülmittel 
beigegeben werden. Trockenes  
Abreiben ist in jedem Fall zu ver- 
meiden. Vor dem abschließen-
den Trocknen, beispielsweise mit 
Schwamm, Fensterleder oder Hand-
schuhfutterstoff, ist darauf zu 
achten, dass alle Schmutzpartikel 
entfernt sind.

Kunststoffe laden sich – besonders 
nach intensivem Reiben – elektro-
statisch auf und können dann Staub 
anziehen. Daher wird für leichte 
Verschmutzungen unmittelbar oder 
nach intensiver Vorreinigung an-
schließend z. B. der „Antistatischer 
Kunststoff-Reiniger + Pfleger (AKU)“ 
von Burnus aufgesprüht und mit 
weichem Tuch nachgewischt, aber 
nicht trockengerieben. Die staub-
abweisende Wirkung bleibt über 
längere Zeit erhalten.

Fenster- oder Verglasungsflächen 
können mit einem Hochdruck-
Sprühreinigungsgerät, eventuell mit 
Spülmittelzusatz gereinigt werden.

Abb. 42: Pflegemittel  
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