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Schnittgeschwindigkeit in m/min

Drehstahl oder nur die Drehslahlschneide aus:
Zu bearbelenden —_——— —_ —_— —
Waralpd w""“““““"““ Schnelistahl | wigia, Gonient, Tianit
|
Crubdelsen . . Hh...18 15 .. 30 | 400 o 100
Chrom-Nickelstahl . . . & =10 Edaiin Uy .. 100
Werkzeupstahl . . . . 0. .16 6. .. 22 35 .. 60
Rotguh . . . . . . .| 20.. & 4 il B0
Messipg L LSRR 0., 30 0 .. 70 3200 . 500
Aluminium o R R e — 220, 500 300 . .. o
Hartgummi . . . . . - . . 43 |8 ||
[P Y e N S i e - - [ ), .. i)

Lum Abstechen nimmt man durchweg geringere Werte,

Zum Beispicl: Ein Bestandteil aus Messing hat cinen Durchmesser
von 8 mm und soll mit cinem Werkzeug aus Schnellstahl bearbeitet
bew. teingedreht werden, Welche Umdrehungszahl ist hiertur not-
wendig? Wenn
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& 2 |II:--|._P“ ist, ist folglich n | R
ler Tafel entnechmen wir den Wert v = 70 m/min, dann ist
TUMAN - % 1) - 50 e T
375 Umdrchungen.
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Dabei muld betont werden, daB die Umdrechungszahl mit kleiner
werdendem Durchmesser sich steigern muff. In Abb. 10 haben wir den
Punkt A und Al wobei sich A — in diesem Falle angenommencr
doppelter Durchmesser — viel schneller bewegen muld, um nach ciner
Umdrchung wieder an den Ausgangspunkt zuriickzukehren.  Muliten
also beide denselben Wep zuricklegen, so mufte der Punkt A1 zum
sweiten Male an scinen Ausgangspunkt zuruckkchren, wenn Punkt A
nach einer Umdrehung in sciner alten Stellung anlangt. ks ist:

di=x =3 =),

Fs ist falsch, wenn man glaubt, ohne diese besprochenen Punkte

avszukommen. Es bleibt anfangs immer cin stumperhaftes Probicren,
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. Abb. 10

“ach jahrelanger Erfahrunpg besteht allerdings kein Zweitel mehr dar-
uber, dafd diese hemmenden theoretischen Anweisungen praktisch so
ubernommen wurden, dald gefuhlsmalhig dic E'rmirchunﬂwu% schon pe-
nommen wird, um cine glatte Schnirtflache am Werkstuck zu erhalten,

Imn allgemeinen wird dem Schleifen des Stahles viel #zu wenig Be-
achtung geschenkt, so dall es nach dieser obertlachlichen Bearbeitung
nicht verwunderlich scin darf, wenn die Schoeidebestindigkeit keine
schr daucrhatte ist, wobei man aber noch in den anderen Fehler ver-
fallt, dic Begrundung tur diese kurze Henutzung vielleicht beim Ma-
terial, Schlcitscheiben usw, 20 suchen,  Sclbstverstandlich kann dies
moglich scin, aber dies bedarf vorher der gewissenhatten Versicherung,
daft die Behandlung des Stables beim Schleiten richtig war, Wie hicr
im einzelnen vorgegangen wird, soll nun niher erlivtert werden.

Die Hauptsache st das Aussuchen der richtigen Schleifscheibe
bzw. des Schleifsteines. In der Kleinwerkstatt wiare die Einrichtung
ciner Schleifmaschine mit grollem Scheibendurchmesser entschieden zu
laut und fur den tatsichhich scltenen Gebrauch auch 2u kostspielig.
Hier penugen eine oder 2wei (eine grobere und eine feinere) Carborundum
scheiben, welche in die Drechstublzange cingespannt werden konnen.
Noch besser ist die Verwendung cines uinhr{:un Drehspul - Elektro-
motors, da winzige Staubteilchen beim Schleifen entstehen und zum
Nachteil des Drehstubles sich in der Lagerung der Drehstuhlspindel
festsetzen. In den meisten Werkstiatten findet wohl der Schleitstein,

dus sind der Indig- und Arkansus-Stein, Verwendung. Primitiv yag I~-.'-|
iiberholt, benidtigt man hier zum Schleifen ein Vielfaches der sonst ib. I
lichen Arbeitszeit. Zudem erfordert es cine lange Ubung, bis man zy Q" =
dem tatsichlich erstrebten Ziel gelangt. gr |

Etwaige Vorrichtungen zu bauen, wiire zu umstindlich, weil dieg :
fir Einzelanfertisungen nicht angebracht erscheint. Es ist darauf a4y rld
achten. dald der Drehstahl von vornhercin, also in weichem Zustand, h
richtig pefeilt und sauber geschliffen wurde, so daB dann in hartem
Zustand nur noch kleine Korrekturen und dic Feinst-Vollendung de |
Schneide vorgenommen werden mussen. Gut ist es auf jeden Fall : A
wenn der Drehstahl eine etwas L‘;h;_-rmiil!‘rigt. aber doch E;I_Uth !'E.".-I‘Ilmﬂ;
pemifh sichere Form (Abb. 7) erhilt, um ihn trotz ::im:slnfn:ren Nach
schleifens fur eine InnEn Dawer benutzen zu knmgun. Cianz anders isg@ W
dic Behandlung cines Werk zeugstahls und cines !‘ri:hl_'lt‘ﬂstahls und ins-Bef
besondere eines Drehstahls mit einem Hartmetallplatichen (Abb, 11) bt
le nach der Qualitat erhalt man den Stahl nach den verschicdenend B
Hirteverfahren schon in hartem Zustand. Es erubrigt sich also diclc *
Arbeit des Hirtens und Anlassens. AuBer der gewunschten Form fu be?
den Stahlhalter ist dabei noch nichts vorgenommen worden, und et
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Abb. 1

wird dem Besteller nun anheimgestellt, fur welchen Zweck er den-
selben verwenden will. Mit dieser praktischen Anpassung wird aber
sleichzeitig cine Bedingung gestellt, die bedeutet, dafl durch eine
Schlcitscheibe das unnotige Material zur Bildung des Span-, Keil- und
Freiwinkels abgetrennt werden mull, Viel Zeit und Geld wird ver
schwenderisch ausgegeben, wenn man sich nicht dariiber im klaren ist,
welche Gegeniiberstellung von Schleifscheibe und Drehstahl im b
lichen bevorzugt verwendet wird. Die dabei angewandten Methoden sind
¢y verschieden, daB es an dieser Stelle zu weit fihren wurde, diesclben
alle autzuzahlen, Sandstein, Carborundum, Schmirgel, Silizium, Karbid,
Corund, Olstein usw, dienen den verschiedenen Maglichkeiten, wobei
dic Steine mit hoheren Hirtegraden als von dem zu bearbeitenden
Werkstoff am besten genommen werden, [Die Lebensdauer derselben
hingt unter anderem von der Behandlung ab. Erwiinscht ist es, dabl
nald geschliffen wird, denn dadurch wird ein Ausgluhen oder Anlassen
des  Werkzeuges  verhindert,  Des  weiteren werden  dadurch  die
scheiben nicht so leicht verschmiert und zum letzteren die gesund-
heitsschidliche Staubbildung vermicden.  Alle Scheiben der verschie
denen Steinsorten sind in gewisse Stufen unterteilt, d. h. sie sind mit
verschicdenen kornungen verschen, um  damit ein Vor- und Nach-
schleiten zu ermiglichen. Gern werden des leichteren Arbeitens wegen
nur die Scheiben mit teiner Kornung verwendet, was aber ein grofer
MiBbrauch und auBerdem cine kostspiclige Angelegenheit ist.  Man
kann hier nicht gewissenhaft genug sein, um diesem Untug zu begegnen.
Ein LFehler, der cinen weiteren griBeren VerschleiBB der Scheiben be
dingt, ist das Unrundlaufen der Schleitscheibe, Hat man dies am An-
fang nicht weiter beachtet, so ergibt sich aber bald, daBd der Fehler
sich zuschends vergrofiert. Unrund laufende oder eingelautence Schleif:
scheiben verbessert man durch Abdrehen mittels cines Diamanten auf
iester Fuhrungsunterlage. Ber Topfscheiben (Abb. 12), das sind Scheiben
mit Schlcifflache auf der Breitseite, ist das Nichtflachlaufen von der-
selben storenden Wirkung, Zu merken bleibt also, dald die Schleif-
flache keinesfalls schlagen darf, Meist kann fir cin einwandfreies
Laufen von der Licferfirma garan-
tiecrt werden, so dafl nur ein un-
sachgemilles  Einspannen  der
Scheibe in die Schleifmaschine den
e Fehler hervorrufen kann. Die Boh
. rung der Scheibe soll so  passen.
dall die FEinfuhrung der Scheibe
passend  vorgenommen werden
kann. Durch letzteres sowic durch
falsche Befestigung kann bei den
auftretenden  Temperaturschwar
kungen cin Springen der Scheibe
avktreten.

Alle  Schleifscheiben  haben
ihre bestimmte Umdrehungszabl.
welche teils auf der Scheibe Ver
merkt, teils auf besonderen 180
bellen angegeben ist. Die Jeicht:
fertige  Umgchung  dicser  Werte
bringt vicle Nachteile mit sich
wic grofler Verschleill, unsauberes Schleifen usw. Allerdings tut maf
gut, wenn man cine Scheibe anfangs nicht mit  der vollen am
pegebenen Tourenzahl gebraucht, da ihre Griffahigkeit noch zu star
st und bei einer zu hohen Umdrehungszahl dic Kornung nicht die

Charmanten entweder mit Metail
oder Kunstharz prapariert
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