Wl SLUB

354

DIE UHRMACHERKUNST

Nr. 24

T == — -

die Wahl der Hartelemperalur, ja, schon die vorausgehende
Arl der Glihung, die Dauer und die Arl der Erwqrmpng.
das Abloschbad und die Arl des Abloschens wie jene
des Anlassens und des Nachschleifens fiir die Schneid-
fahigkeit und Dauer der Schneide entscheidend sind.
Wird z. B. das Anlassen zu weil gelrieben, so fritl bald
cine feine Stauchung der Schneide ein, die Schneide
bricht aus und wird irrtimlicherweise als zu sprode be-
urteill. Schnellstahle erfahren durch die hohe Reibung
bei der Spanentfernung ein nachiragliches Anlassen, wo-
durch die Schneidleistung erst nach mehrmaligem Nach-
schleifen thren Hochslwerl erreichl.

Die Schneidenlemperatur fiir Kohlenslofistahle sollle
nicht iber 1700, die fir Selbstharter micht uber 350° und
die fiir Schnellschnittsiahle nicht iiber 500—7000 (Dunkel-
rofglul) gesteigerl werden. Schneidmetalle (Widia usw.)
halten Schneidlemperaturen bis 900° (Hellrolglull aus.
Wird die Reibungswarme zu grof, so kann man beim
Schnellsiahl beobachten, wie ein ruhig schneidender Stahl
ploklich an der auferen Schneéide hell aufgluht und un-
verziglich stumpf wird; der nichtangelassene Stahl leitel
diec Warme viel zu spal nach dem Slahlschafl. Bei der
Spanleistung von Masdhinenschneidwerkzeugen (Dreh-
und Hobelspanen) ist die Rolglutharle der jeweils ver-
wendelen Stahlsorle zu berucksichligen; unler dieser ver-
steht man die Erhallung der Schneidkraft (Verschleif-
festigkeit und Harte) bei hohem Spandruck. Die Span-
leistung des Schnellstahls 1st 10- bis 15 mal hoher als
die des reinen Kohlenslofistahls. Fraswerkzeuge kuhll
man fasl ausnahmslos, damil sie nichl durch Reibungs-
warme zerstorl werden.

Die Kuhlung der Schneiden muf slels stark genug
scin, der Slrahl der Kuhlungsflussigkeit muf direkt auf
die Schmtistelle auflrefien. Die Gefahr ubermafliger Er-
warmung der Schneide wird wesenltlich verringert, wenn
immer wieder andere Stellen der Schneidkanle zur Be-
arbeitung herangezogen werden. Gekrummie Schneid-
flachen werden nmicht so warm wie flache. — Auch fur
die Kleinwerksialle wird die aulomalische Werkzeug-
schleifmaschine sich immer mehr einfuhren; gleicharfige
Stahle sollten in groberer Anzahl zugleich geschhiffen
werden konnen. Die Uberhikung der Slahle beim
Schleifen ebener Flachen ist durch haufiges Luften ver-
meidbar.

Die Inslandhallung der Schneide ist von enl-
scheidender Bedeulung fur die Schneidleisiung. Je grober
das Korn des Sdhleifsteins, je¢ schneller die Schleif-
bewegung, und je grofer der Schleifdruck, um so rascher
gelingt die Schleifarbeit, um so groker ist die Gefahr
der Schleifrisse und bei Kohlenstoffstahlen die Gefahr des
Anlassens durch die Schleifwarme. Nach dem Schleifen
hat die Schneide meist einen Gral, der sich umbiegl und
durch Abziehen enlfernt werden muf. Vom Abziehstein
15l groge Reinlichkeit zu fordern; fur Werkzeuge mil
breiter Schneide pflegt man miltelharle, schnell angreifende
Abzichsteine zu verwenden, wahrend man fur solche mil
schmaler Schneide (z. B. Meikel, Stichel usw.) hatle O]-
steine nimmb. Die Schleifflache der Abzichsleine muk
vor dem Glasigwerden (verseiftes und verharztes Ol und
vor Shlaub geschiikt werden. Die fein verteillen, ab-
geschlifienen Schneidslahlspane sind nach jedem Abziehen
zu enifernen, damit die Poren nicht verstopft werden.
Bei der Verwendung weicher Sleine ist reichlich genug
Wasser zuzufihren, bei harlen Steinen verwendel man
entsprechend OI; von dem Ol ist zu fordern, daf es
nichl ranzig wird (keine hierischen Ole). Neben dem Ab-
ziehslein sollle stets ein reiner Lappen oder Pukwolle
bereil gehallen werden. Ist der Stein abgenukl, so isl er
auf groger Sleinflache nachzuschleifen; selbslverstandlich

soll der Stein immer wieder an anderer Sielle benuki
werden, um eine einigermafen gleichmafige Abnukung
zu erzielen.

Fiir die Instandhallung der Schnitle gill neben einer
sorgfalligen Pllege der Schneidkanten von Slempel und
Schniltplatte, dak peinlich sorgfallig aufgespannt werden
muk. Die Verwendung von nachgiebigem Unlerlagsmalerial
(Pappe usw.) ist selbstversiandlich zu vermeiden. Bei sorg-
faltiger Herslellung und Pllege des Schniltwerkzeuges lafl
sich die Bildung eines Grales nahezu vollig umgehen.
Tritt trokdem Gral auf, so haufl sich das Gralmelall am
Stempel, der haufig genug zu reinigen ist.  Wird beim
Stempel zu Beginn der Arbeil der Bruch befurchiet, so
muf er angewarmt werden, was unler anderem in
kochendem Wasser geschehen kann. Auch die besle
Pllege der Slanzwerkzeuge kann durch ausgelaufene
Fuhrungen aufgehoben werden. Eine sorgfallige Pllege
der Stanzen und Pressen isl unerlaglich fur die Erzielung
guter Schneidleistungen. Bei grogen Stempelquerschnitten
hat sich ein Abschragen der Schlagflache des Slempels
bis zu hochslens 2" als sehr wirksam gegen Bruchgefahr
und zur Verringerung des Stanzdrudkes erwiesen. Diese
Abschragung kann in gewissen Fallen dachformig an-
geordnet werden. Daf die Reibungsflachen der Schneid-
werkzeuge in micht zu langen Zeilabstanden immer wieder
geoll werden mussen, sollle nichl mehr ausgesprochen
werden brauchen. Krumm gewordene Stempel erwarmi
man auf etwa 2000, also ehe die blaggelbe Anlakfarbe
aufiriti. Dann wird der Stempel in weiche Melallbadien
gespannt und mit einer Kupfer- oder Messinggabel, er-
forderlichenfalls mit einem Kupferhammer vorsichiig wieder
gerade gerichlel, Es empfiehll sich, kalle Stanzwerkzeuge
vor Benukung elwas anzuwarmen.

Grundsaklich sind alle Schneidwerkzeuge vor dem
Ablegen einwandfrer instand zu seken. Ebenso wird
der vernunfltige Werkslatipraktiker taglich seine kleinen
Schneidwerkzeuge (wie Meigel, Schaber, Shchel usw.)
stels gul scharf hallen. Das Nachscharfen hal bei samli-
lichen Schneidwerkzeugen, besonders auch bei den ofl
auf das grobste vernachlassigten Schlagscheren, siels
nach Eintrelen einer leichten Abstumpfung zu geschehen;
dadurch wird die Schneidleistung beschleunigt und ver-
besserl. Wird mil dem Nachschleifen auch nur wenig
zugewarlel, so wird die Abrundung der Schneide sich
sehr schnell vergrokern, und die dann erforderliche Schleif-
arbeil dauert nicht nur unverhallnismakig langer als beim
zeiligen Schleifen, sondern es wird auch unnoligerweise
viel werlvolles Slahlmalerial abgeschliffen. Aulerdem
wird durch dieses zu reichliche Abschleifen bei Schneid-
werkzeugen aus reinem Kohlenslofistahl unter Umstanden
allzufruh eine weichere Schichl erreicht, d. h. bei der
geringen Harletiefe Inft die weniger harle Stahlschichi
an die Schneidkante vor, und ein neues Ausgluhen und

IHF.Tcn des Schneidwerkzeuges muf dann vorzeilig stali-
inden.

Grundsaklich sollle ein genugend grofer Vorral
der am meislen gebrauchien Sdchneidslahle zur Ver-
fugung slehen, um die Unterbrechung des Schneid-
vorganges an der Werkzeugmaschine moglichs! Kurz
halten zu konnen.

Die Wahl der Schneidslahle, der Schnitlgeschwindig-
keil und des Vorschubs muf sich selbstverslandlich der
Leistungsfahigkeil der Werkzeugmaschine anpassen. FEs
ist zwedklos, feure Schnellstahle verwenden zu wollen,
wenn die Kraft der Werkzeugmaschine zur Erzielung der
mil diesen moglichen Spanleistungen nichl ausreicht, Fine
gewissenhafle Pllege aller Schneidwerkzeuge ist bei der
heuligen Wirlschaftslage mehr als je das Gebot der Stunde
fur den Werkstatiprakliker. (1/845]
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