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bei: ihrer Umdrehung eine Berfchiebung nady der Urenrichtung an, was ihr
durch die cylindrifch gebildeten Lager im Spindelftode ermöglicht wird. Das
Einjchneiden der Gewinde erfolgt Hierbei in der Regel mittels eines Hand-
ftichel8, der mit mehreren, den Gewindequerfchnitten genau entjprechenden
Zähnen verjehen ift. Man erkennt leicht, daß diefe Einrihtung fi) nur
für die Herftellung von kurzen Schrauben eignen fan, und daß dabei die
in der Regel durch einen Fußtritt bewegte Spindel abwechjelnd nad) ent-
gegengejegten Richtungen umgedreht werden muß. Man hat übrigens die
Einrichtung auch) fo getroffen, daß die Drehbantfpindel in ihren Lagern fic)
nicht verfchieben fann, und daß man die erforderliche Berihiebung dem im
Support befeftigten Stichel mittheift, indem die fi im die Gänge der
Patrone einlegenden Muttergewinde feft mit dem Support verbunden werden.

Es ift erfichtlich, daß man jede gewöhnliche Drehbank zum Schneiden
von Muttergewinden benugen fan, wenn man den Gewindebohrer mit der
Spindel befeftigt und die zu fehneidende Mutter in dem auf dem Bett fret
verjchieblichen Support anbringt. Aud) fanın ein zwifchen die Spigen der
Drehbank gefpannter Mutterbohrer dazu dienen, die den Muttergewinden
einer Schraube ohne Ende entfprechenden Zähne des zugehörigen Schneden-
vades zu jAhneiden, wozu nur erforderlich ift, das zu fchneidende Rad Iofe
drehbar auf einen Dorn oder Bolzen zu fegen, der im Support eingefpannt
ift, jo daß man mittels des Duerjchiebers das Arbeitsftücd gegen den Ge-
windebohrer allmählich 6i8 zur Erlangung der nöthigen Zahntiefe vor-
Ichieben fann.

Schleifmaschinen. Alle in diefen Capitel befprochenen Mafchinen
find nur zur Bearbeitung von Materialien geeignet, deren Härtegrad geringer
ift als derjenige der zur Wirkung kommenden ftählernen Stichel oder jpnftigen
Werkzeuge. Wenn e8 fi dagegen um die Bearbeitung härterer Gegen-
ftände handelt, jo fan eine folche nur ducd) da8 Schleifen mittels der no)
härteren Schleifmittel gefchehen, welche in verfchiedenen Mineralien, wie
Korund oder. Schmirgel, Duarz u. |. w., dargeboten werden. Aus diefem
Grunde hat man von dem bekannten Schleiffteine zum Scärfen der
Schneidinftrumente von jeher Gebrauch gemacht, ebenfo wie die Bearbeitung
de8 Ölafes und der Edelfteine im wefentlichen immer nur dic Schleifen
geihehen ift. Man kann unter dem Schleifen im allgemeinen das Ab-
ftoßen ehr Heiner Materialtheilhen von der Oberfläche des betreffenden
Gegenftandes verftehen, weldyes dadurd) hervorgebracht wird, daß der zu
bearbeitende Gegenftand mit einem gewiffen Drude gegen das wirffame
Schleifnittel gepreft und ihm eine mehr oder minder fchnelle gegenfägliche
Bewegung zu demfelben mitgetheilt wird. Indem hierbei die einzelnen her-
vorragenden Körnchen des Schleiffteins oder anderen Schleifmittels unter
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dem Einfluffe des wirkenden Drudes bis zu einer gewiilen jehr Heimen
Tiefe in das Material des Arbeitsftüces eindringen, finden fie Gelegenheit,
bei der gedachten Bewegung die vor ihnen befindlichen Materialtheilcden vor
fich her zu fchieben und von dem Arbeitöftiice abzulöjen. Wegen der un-
regelmäßigen, im allgemeinen mehr oder weniger ftumpfen und gerundeten
Form biefer einzelnen Körnchen ift die abföfende Wirkung weniger eine ab-
fcherende gleich derjenigen von Sticheln, man wird vielmehr anzunehmen
haben, daß die Abtrennung der Meateriaktheilchen in einem Abftoßen der-
jelben zu fuchen ift, um jo mehr, als die Gejchwindigfeit der Bewegung in
den meiften Fällen fehr bedeutend genommen wird. Im allen Fällen find
diefe zur Wirkung fommenden Schleifförncdhen und damit auch die abgeftoßenen
Spänden nur jehr Hein, und es ergiebt fich Hierans, dag das Schleifen im
allgemeinen nicht zur Ablöfung bedeutender Materialniengen geeignet fein
wird, und daß zur Ablöfung größerer Stoffmengen, wie bei der Verarbeitung
de8 Rohglajes zu Spiegelfcheiben verhältuigmäßig viel Zeit erfordert wird.
Dagegen gewährt das Schleifen gerade wegen der außerordentliche Feinheit
der abgeriebenen Theile das Mittel, die größtmögliche Genauigkeit bei
der Herftellung von Gegenftänden zu erzielen, und zu diefem Zwede find
namentlich in der neueren Zeit befondere Schleifmafchinen erfonnen und
vielfach) in Anwendung gebracht worden. Für folche Gegenftände, die mit
außerordentlicher Genauigkeit gearbeitet'werden müfjen, 3 D. Spindeln und
Zapfen von feineren Werkeugmafchinen und ihre Lagerbüchfen, genügt die
forgfältigfte Herftellung auf Drehbänfen umd Fräsmafchinen nod) nicht, da
die Hierbei zur Verwendung kommenden fChneidenden Derkzeuge immer nod)
Spuren hinterlafjen, durch welche die erforderte Genauigfeit beeinträchtigt
wird. Die Schleifmajchine bietet hier das geeignete Mittel zur Vollendung
der Arbeit, wobei nod) der Umftand ganz befonders in Betracht kommt, daß
aud) gehärtete Stahlwanren: dem Schleifen ohne befondere Schwierigkeiten
unterworfen werden fünnen, während man mit Sticheln oder Fräjen Stahl
nur im weichen Zuftande bearbeiten ann, in welchen Falle das Arbeitsftüc
die erforderliche Härtung erft nach der Bearbeitung erhalten kann, womit fehr
häufig eine unangenehme Sormänderung verbunden ift. Es wide auch) fchon
bei Beiprechung der Fräfen bemerkt, daß exrft die Herftellung geeigneter
Schleifmaihinen den vortheilhaften Gebraud) der Fräfen zu den mannige
faltigften Zweden möglich gemacht hat. Mit dem Umftande, daß man beim
Schleifen die Die der abzunehmenden Spanjhicht außerordentlich gering
wählen kann, womit aud nur ein entfprechend geringer Drud gegen das
Arbeitsftiik verbunden ift, fteht es aud) in Beziehung, daß man jo äußerft
zarte und biegfame Theile, wie die Drahtzähnden der in den Spinnereien
gebrauchten Kragentrommeln, durch Schleifen genau cylindrifch bearbeiten
fan, während für diefe und ähnliche Theile eine Bearbeitung durch Stichel
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ober ähnliche Werkzeuge vollfommen ausgefchlofien ift. Auch für die Abnahme
des feinen bei dem Gießen entftandenen Grates an den Buchdrudlettern
bedient man fich mit Vortheil des Schleifens.

Oft wird das Schleifen unter Anwendung der feinften Schleifmittel nur
zur Erzielung einer befonderen Glätte und eines hohen Glanzes der Ober-
flähen angewendet, in welchem Falle die betveffenden Mafchinen in Bezug
auf ihren Zwed zwar denjenigen zur Oberflächenbearbeitung zugerechnet
werden fünnten, doc) ftimmt in diefem Falle die Wirkung in allen wejent-
lichen Punkten mit derjenigen der Schleifmafhinen zur VBeränderung der
Abmefjungen und der Geftalt des Arbeitsftüces überein.

Die Arbeitsbervegung ift bei allen Schleifmaschinen eine drehende, fo daß
man dem fchleifenden Werkzeuge immer die Form eines Umdrehungstörpers
giebt, der um feine Are mit einer in dev Regel jehr großen Geichwindigfeit
umgedreht wird, während das Arbeitöftiick diejenige Iangjamere Bewegung
empfängt, welche zur Erzeugung der beabfichtigten Schlifffläche nöthig ift.

Während man früher fat ausfchlieglich zum Schleifen die befannten, aus
natürlichem Ouarz oder Schiefer geaxbeiteten Schleiffteine benugte, hat
man in neuerer Zeit vornehmlich die fogenannten Schmirgelfcheiben zur
Anwendung gebracht, wie fie aus gepulvertem Schmirgel unter Zufat geeig-
neter Bindemittel, wie Harz, Gummi oder Thon, unter ftarfer Prefjung in
der gewinjchten Form hergeftellt werden, und denen man bei dem Zufag
von Thon wohl dur) Brennen und bei der Anwendung von Gummi durd)
Vulcanifiven die nöthige Feftigfeit ertheilt. Diefe Schmirgelfcheiben find in
mehrfacher Hinficht den natürlichen Schleiffteinen vorzuziehen. Abgefehen
davon, dag der Schmirgel (Korund) wefentlic) härter.als das Material der
natürlichen Schleiffteine ift, Hat man e8 bei der Herftellung der Schmirgel-
Theiben in der Hand, in deren Mafje itberall diefelbe Härte und gleichmäßige
Seinheit des Kornes zu erzielen, während diefe Eigenfchaften bei den natür-
lichen Steinen nur felten in genügendem Maße gefunden werden. Man
dat alfo bei den Schmirgelfcheiben viel weniger das Umcundwerden zu be-
fürchten, wie e8 fich bei den natürlichen Schleiffteinen in Folge der Ungleicj-
mäßigfeit des Materials fo häufig einftellt, wodurd) die Wirkung des Steines
herabgezogen und ein öfteres Abdrehen defjelben nöthig gemacht wird. Man
pflegt die Schmirgelfcheiben durch Verwendung von mehr oder minder feinem
Schmirgelpulver bei ihrer Anfertigung in verfchiedenen Abftufungen der
deinheit herzuftellen, die man in der Regel duch Nummern in der Art be-
zeichnet, daß die Nummer um fo größerift, je feiner das Korn ift. Neben
der Feinheit hat man außerdem den Härtegrad der Schmirgelcheiben zu
unterjcheiden, welcher vornehmlich durch die Menge und die Befchaffenheit
des dem Schmirgel beigemengten Zufages von Bindematerial beftimmt wird;

man pflegt den Härtegrad wohl durd) die Buchftaben des Alphabet zu be-
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zeichnen, derart, daß A die weichfte und Z die härtefte Maffe angiebt. Der
zu wählende Härtegrad fowie die Feinheit richten fich vornehmlich nach der
Art der herzuftellenden Arbeit und nad) der Beichaffenheit des zu jchleifen-
den Materials.
Im allgemeinen ift. eine Schmirgelfcheibe um fo weniger geneigt, das

Arbeitsftüd zu erhigen und eine glänzende und damit weniger wirfjame
Oberfläche anzunehmen, je gröber das Korn und je geringer der Härtegrad

dig. 821.

 
ift, and) wird al8 Kegel angegeben, im allgemeinen die Schmirgelfcheibe um
jo gröber- und milder zu wählen, je härter da8 zu verarbeitende Material ift.

: Der gewöhnliche: von den Scherenfchleifern. angewandte Schleifftein mit
Bußbetrieb ift- jo befannt, daß eine Bejprechung: defjelben‘ hier überflüffig
erjcheint, ftatt deifen ift in Fig. 821 ein einfaches Werkzeug angeführt, wie
8 in Fabriken zum Anfchleifen der Stichel mittels der Schmirgelicheibe a
benugt wird. Diefe durch zwei Icheibenförmige Slanfchen auf der Are be
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feftigte Scheibe wird durch den auf die fefte Scheibe d Laufenden Riemen
jehnell umgedreht, fo daß der von dem Arbeiter aus freier Hand dagegen
gehaltene und durch) die Unterlage c geftügte Meifel in gehöriger Weije an-
geichliffen werden fann. Da bei dem Trodenfchleifen die Erwärmung des
Meißels fo bedeutend werden würde, daß derjelbe feine Härte einbüßen
müßte,. jo pflegt man eine Kühlung durch Wafler vorzunehmen, das aus
dem Gefäße d durch) den geöffneten Abflußdahn austropft und bei f auf die
Schleificheibe gelangt. Der die Iegtere umgebende Mantel AR verhütet das
Umberjprigen des Waffers, welches fi in dem unteren Theile des Troges g
anjammelt. Anftatt des Tropfgefäßes hat man aud) verfchiedene andere

Fig. 89. Einrichtungen zum fteten Naß-
- halten des Schleifrades ange-

wendet, jo 3.B. eine rotirende

Heine Pumpe, die das Waffer

aus dem unteren Theile des

‚Troges anfaugt und in einem

ununterbrochenen Strahle auf
die obere Fläche der Schmir-
gelfcheibe führt. Dieje An-
ordnung leidet an dem Uebel
ftande, daß die abgejchliffenen

Theilhen das Wafjer ver:

unreinigen und die Wirkung
der Pumpe beeinträchtigen.
In einfaher Art hat man

dagegen das Anfeuchten der
. Schmirgelfcheibe mit Hilfe des
 Scwimmers a, Fig. 822, er-

reicht, der durd) Niedertreten

des um b drehbaren Bügels c
mittel8 der Kette d und des Hebels f in das Wafjergefäß eingetaucht werden

Tann, wodurch der Wafjerfpiegel fich jo viel erhebt, daß die Schmirgelfcheibe
am unteren Rande in das Wafjer eintaudht.

Um die zu -fchleifenden Stichel oder fonftigen Werkzeuge genau unter dem
gewänfchten Winkel anzufchleifen, hat man mehrfach Einrichtungen zum feften
Einfpannen des zu Schleifenden Werkzeuges unter dem verlangten Winkel

hinzugefügt; als ein Beifpiel für -diefe Anordnung möge hier nur die zum
Anfchleifen der befannten amerikanischen jchraubenförmigen Bohrer dienende

Schleifmafchine, Fig. 823 (a. f. ©.), angeführt werden. Wie aus der
Figur zu erfehen ift, wird der zu fchleifende Bohrer a in dem Halter b
durch die Unterlage ce und den Anfchlag d feftgehalten, und unter einem
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beftimmten Winfel von etwa 60 Grad gegen die vordere ebene Stirnfläche

der tellerförmigen Schmirgelfcheibe e gedrückt. Wird nun während der
fchnellen Umdrehung der Schmirgeliheibe der Halter b fammt dem darin
feftgehaltenen Bohrer um dem gegen die Bohrerare geneigten Bolzen F lang-
fom, etwa im Betrage einer halben Drehung, umgelegt, jo wird die Hälfte

der Bohrjpige in einer Kegelfläche zu der Are von f angefchliffen, fo daß

diefe Kegelfläche unter dem erforderlichen Anftellwinfel gegen die von der
Schneide erzeugte Arbeitsfläche geneigt ift. Wiederholt man denfelben Vor-
gang, naddem man den Bohrer in dem Halter um 180 Grad gedreht hat,
fo wird in gleicher Wetfe die zweite Schneide angefchliffen. Es ift erficht-
Lich, daß vermöge diefer Einrichtung die beiden Schneiden genau fymmetrifc

zur Are des Bohrers angefchliffen werden, und daß die Schliffflädhen den

 

für die Bohrwirkung erforderlichen Anftellwinfel erhalten,twie dies fchon in
$. 182 an der Hand der Fig. 669 gezeigt wurde. Für die gute Wirkung
der gedachten Bohrer ift das Anjchleifen auf einer derartigen Vorrichtung

unerläßlich, da es faum jemals möglich. ift, aus freier Hand den Bedingungen
des richtigen Anfchleifens zu genügen. Bei der hier dargeftellten Majchine
trägt die Are der Schmirgeljcheibe auf dem. hinteren Ende. noch) eine zweite
Kleinere Schleifjcheibe g mit abgerundeten Rande, die dem Zwede dient, den

mittleren Kern des Bohrers zwifchen. den beiderfeitigen Furcden zu ver-
dünnen, was deswegen. gejchieht, weil diefer Kern in der Kegel nad) dem

Scafte des Bohrers hin aus Rüdficht auf möglichfte Feftigfeit an Dide

zunimmt, fir die Schneide aber immer eine möglichft geringe Dide des
mittleren Theiles zu wünschen ift.
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Sn Fig. 8241 u. II ift die Schleifmaschine dargeftellt, die von Brown &
Sharpe in Brovidence wegen ihrer vielfeitigen Verwendbarkeit unter dem "
Namen der Univerjalfghleifmafchine eingeführt worden ift, umd deren
Zwed vornehmlich in der möglichit vollendeten Sertigftellung folder Gegen-
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fände befteht, am deren Genauigkeit die höchften Anfprüche geftellt werden
müflen, wie fie durch die Bearbeitung auf Drehbänfen oder Hobelmafchinen
nicht zu erfüllen find. Solche Gegenftände find beijpielsweife die Zapfen
und ‚deren Lager von außerordentlich fehnell umlaufenden Aren, Stangen

BWeisbah-Herrmann, Lehrbud der Mechanik. ILL.3. 76
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und deren Führungen, wie die Nadelbarren der Nähmaschinen und ins-
befondere alle diejenigen Gegenftände, welche, wie 3. B. die Beftandtheile
von Yeuerwaffen, in vielen Stüden fo genau übereinftimmend hergeftellt
werden müfjen, daß jedes Stüd unmittelbar ohne weitere Anpaffungsarbeit
durch ein anderes ihm gleiches erfegt werden Fann. Vermöge der jorg-
fältigen Ausführung diefer Schleifmafchinen und der Möglichkeit, dabei das
arbeitende Schleifrad zuverläffig um äußerft geringe Größen bis zu einem
Zaufendftel Zoll oder 0,025 mm herab zu verftellen, wird hierdurch eine
Genauigkeit der Arbeiten erzielt, wie fie durd) Feine andere Majchine erreich-
bar ift. Imsbefondere fommt dabei, wie fon bemerkt, noch der Vortheil
in Betradht, daß auch, gehärtete Stahfftüde fich ohne Schwierigkeit bear-
beiten lafjen.

Das arbeitende Werkzeug der gedachten Mafchine ift die Schmirgel-
Icheibe a von 80 bis 300mm Durchmefjer und geringer Breite von etwa 6
bi8 25 mm, welche Scheibe auf einer in genau paflenden Lagern geführten
Spindel zwifchen zwei eifernen Scheiben befeftigt wird, von denen die eine
zugleich zu der Niemenvolle b ausgebildet ift, im von dem darauf laufenden
Riemen mit großer Gefchwindigfeit (500 bis 6000 Umdrehungen in der
Minute) umgedreht zu werden. Der Lagerftänder e diefes Scleifrades ift
auf dem Querfchlitten d befeftigt, der fich in prismatifchen Vührungen der
Platte e durch eine Schraubenfpindel fenfrecht gegen die Längsrichtung der
ganzen Mafchine fehr genau verftellen läßt. Zu diefer Duerverftellung
durch die Schraubenfpindel dient das Handrad 7, das durch; eine an feinem
Umfange befindliche genaue Kreistheilung den Schlitten bi8 zu dem DBetrage
von 0,025 mm genau zu verjdieben geftattet. Da die Führungsplatte e
auf dem unterftügenden Geftellarme um einen fenkrechten Mittelbolzen dreh-
bar ift und im jeder ihr gegebenen Neigung durd) Schrauben feftgefteltt
werden fan, jo läßt fid, für die Bearbeitung conifcher Gegenftände der
Schlitten d and) in beliebig fchräger Lage verfchieben, zu weldem Ende die
durd) das Handrad umzudrehende Spindel mit der zugehörigen Schraube in
geeigneter Weife verbunden ift, worüber auf die in Fig. 554 dargeftellte
Einrichtung zur Bewegung des Supportfchlittens von Hobelmajcinen ver-
wiejen werden fann. -

Der abzufchleifende, auf der Drehbank vorgearbeitete Gegenftand wird
zwilchen die beiden Spigen f und g der Schleifmafchine in derjelben Weife
eingebracht, wie dies bei einer Drehbanf gejchieht, und er wird auch, wie
bei der legteren, während des Schleifens durch einen auf die Scheibe 7 oder ı
geführten Riemen in der erforderlichen Weife um feine Are gedreht, damit
alle Punkte des Umfanges gleihmäßig der Wirkung des Schleifrades aus-
gejeßt werden. Der Spindelftod m fowie der Neitftod n find auf der
langen Tijhplatte kk duch Schrauben befeftigt, die in geeigneten, der
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ganzen Länge nad) in diefer Platte entHaktenen Aufipannnuthen verfchieblich
find, jo daß die Entfernung zwifchen den Spigen der jeweiligen Länge des

Arbeitsftiikes angepaßt werden fan. Die Zifchplatte k ihrerjeits ift auf

dem Schieber 0 befeftigt, der mittel8 einer unterhalb angebrachten Zahn:
ftange in ähnlicher Art auf den prismatifchen Führungen des Geftelles oder

Bettes p der Länge nad) verjchoben werden Fan, wie dies bei den Tifch-
Hobelmafchinen gejchieht. Ehenfo wie bei den leteren ift aud) hier eine
Umfteuerung vorgejehen, um den Schieber abwechjelnd nad) den entgegen-
gelegten Richtungen auf dem Bette zu verfchieben, zu welchem Zıvedfe zwei

an dem Schlitten angebrachte verftellbare Anftoßfnaggen dienen, die der

Länge ded erforderlichen Schubes entfprechend gegen einander verftellt werden
fönnen. Dabei ift die Anordnung jo getroffen, daß der Schlitten nad)

beiden Richtungen mit derfelben Gefchroimdigfeit verfchoben wird, doc ift
die Größe diefer Gejchmwindigkeit mittels der die Berfchiebung veranlafjenden
Stufenjcheiben ö und ö, verfchieden zu wählen, je nach der. Beichaffenheit

des Arbeitsftückes und der angewandten Schmirgelfcheibe. Durd) die Hand-

furbel q Tann der Schlitten aus freier Hand verjchoben werden, fobald man

den Selbftgang ausgerüdt hat, was bei der hier vorliegenden Mafchine
duch Umdrehung des Knopfes r gefchieht, wodurch das dur die Schneden-

welle s angetriebene Schnedenrad # von jeiner Are abgefuppelt wird.

Es ift aus dem DVorftehenden erfichtlich, daß ein zwifchen die beiden

Spigen f und 9 gebrachter Gegenftand in Folge feiner Umdrehung und
Berjchiebung durd) das umlaufende Schleifvad genau cylindrifch bearbeitet

wird, wenn die gerade Verbindungslinie der beiden Spigen genau parallel
zu der Berfchiebungsrichtung des Schlittens 0 auf dem Bette p ift. Da
nun ferner die den Spindelftod m und den Reitjtod n tragende Platte %
um einen fenfrechten Zapfen in ihrer Mitte nacy jeder Seite um einen
beftimmten Winkel verdreht werden fann, fo ift Hierdurd) die Möglichkeit
gegeben, auch conifche Arbeitsftiide zu bearbeiten, deren Mantel unter dem-
jelben Winkel gegen die Are geneigt ift, unter weldyen die Platte % gegen
die Berjchiebungsrichtung des Schlittens auf diefem befeftigt wurde. Um
diefe Einftellung möglihft genau vorzunehmen, dient die Schraube w, dur
deren Umdrehung die PVlatte bis zu dem dur eine Bogentheilung an-

gegebenen Winfelbetrage genau verftellt werden kann, worauf man ‚die
Blatte k durch) Schraubenbolgen an beiden Enden fejt mit dem Schlitten

verbindet.
Arbeitsftüce, die fich nicht zwifchen die Spigen f und g faflen Lafjen, wie

3: DB. Lagerbüchjen, die im Inneren ausgejchliffen werden follen, fann man
in: derfelben Weife, wie bei dem Freidrehen auf der Drehbank, in ein auf

das vordere Ende der Spindel f gefhraubtes Futter jpannen. Auch) fan
man zur Erzielung einer möglichft genauen Arbeit den Gegenftand zwifchen

76*
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todten Spiten beweglich machen, zu weldem Ende die Spindel durch einen

Stift feftgeftellt wird, jo daß fie fich nicht drehen kann, wogegen auf den

Kopf der Spindel eine Riemjcheibe I, Toje drehbar aufgeftceft wird, die bei

ihrer Umdrehung durd) einen Mitnehmerftift das Arbeitsftüd mit herum

nimmt.

-

Diefe Arbeitsweife ift in der Fig. 8241 voransgejegt.

Um die Führungen und Lager tHunlichit vor dem fic bildenden Schleif-

ftanbe zu fichern, find die Lager der Spindel und der Scjleifradare mit

pafjenden Staubfapfeln ausgerüftet, und der Schlitten o ift jo geformt, daß

ex die Brismenführungen. bedeeft. Das Schleifrad ift mit einer Haube aı

verjehen,. die nur an der Arbeitsftelle durchbrochen ift, jo daß der Arbeiter

durch) Staub und bei dem Naßichleifen durch abgefchleudertes Wafjer nicht

gehindert wird, aud) bei einem allfälligen Berften der Scleificheibe vor

Beihädigung geichügt ift. Zum Schleifen von Gegenftänden, die der durch)

die Arbeit entftehenden beträchtlichen Erwärmung nicht ausgejegt werden

dürfen, 3. B. gehärteten Stahlftüden, welche jonft an Härte einbüßen

würden, führt man bei a, einen Waflerftrahl auf die Scymirgelfcheibe,

zu welchem Zwedfe eine befondere Fleine rotivende Pumpe vorgefehen ift,

die das Waffer fortwährend in Umlauf jest. Andererjeits hat man der

bei dem Trodenfchleifen eintretenden: Erwärmung des Arbeitsftüides und

defien Verlängerung dadurd) Rechnung getragen, daß die Spige g des Reit

ftoces mittel einer Feder gegen das Arbeitsjtüd gedrüct wird, die bei der

eintretenden Verlängerung des legteren nadjgiebt, jo daß übermäßige

Prefiungen dadurd) vermieden werden.

Zur Bewegung der Mafchine ift das Dedtenvorgelege mit drei Aren vı,

% und v3 ausgerüftet, von denen ©, die Umdrehung von der Hauptwelle

durd den Riemen w, empfängt, und durch den Niemen ws der Welle v5

mittheilt, von welcher die dritte Are ©; mittel der Stufenfcheiben 25

mit einer dem -Diurchmefjer des Arbeitsftüicdes  entjprechend zu wählenden

Gefhwindigkeit umgedreht wird. Bon diefer legteren Ure v, erfolgt näm-

lich die Umdrehung des Arbeitsftüces mittels der Trommel Z, welde eine

dem größten Ausjchube des Schlitten o entjprechende Länge erhalten hat.

Ebenfo wird von derfelben Are v3 die Berfchiebung des Arbeitsjchlittens 0

durch die Stufenjcheiben ©, abgeleitet. Das Schleifrad dagegen erhält

feine Umdrehung von der Are vı dur) den von der Trommel B auf b

laufenden Riemen w;, fo daß die Umdrehung des fehr- jchnell bewegten

Schleifrades nicht unterbrochen zu werden braucht, wenn man aus irgend

welchenGrunde das Arbeitsftüd anhält. Die Umdrehung des Arbeits-

ftiices erfolgt viel Tangfamer, da fie nur den Zwed hat, dem Angriffe des

Schleifrades fortwährend neue Punkte der Dperfläche darzubieten, die Ums

drehungszahl ift daher um fo Heiner zu wählen, je größer der Durchmefjer

des Arbeitsftüctes ift. Wie die Pfeile in der Figur andeuten, dreht fich das
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Arbeitsftiik in: derfelden Richtung, in’ welcher das Schleifrad umläuft,' fo

daß die Bewegungen beider an der Angriffsftelle in derjelben Art entgegen

Fig. 825.

 

gejeßt. find, wie e8

- für. die Sräfen als
zwedmäßig angeges
ben wurde.

Die Befeftigung
des Schleifrades auf
feiner Are und deren

Unterftügung in den

zugehörigen Lagern
ift ans Fig. 825
erfihtlih, . woraus

man u. a. erfennt,

daß der Seitenflanfc)
b gleichzeitig zur Be-

triebsriemfcheibe c ausgebildet it. Bon hervorragender Bedeutung für die

Schleifare ift deren fichere Unterftigung in den Lagern und die gänzliche

ig. 826.

 

     

 
 

 

 

Bermeidung eines merkbaren
Spielraumes nad) der Länge
oder quer zu derfelben. Die
beiderfeitigen Zapfen der ges

härteten Stahlipindel find da>

her jehr lang gemacht und
durch die Schraube d, jowie

den Bund e fann jeder Spiel-
raum nad) der Ränge befeitigt
werden. Auf das Schrauben-

gewinde am. freien Ende der
Spindel fanıı eine befondere
Schmirgeljcheibe f aufgefteckt

werden, was für die Aus-,
führung mancher Arbeiten

zwedmäßig ift. Daß durc) die
Schraubenmuttern g, die gleich-

zeitig zu Staubfappen ausge-
bildet find, die conifchen Lagerjchalen A feft in die in Kugelflächen ruhenden

Büchfen 7 eingezogen werden fünnen, ift ohne weitere Erläuterung Klar.

In welcher Weife die vorfiehend befprochene Mafchine zur Bearbeitung

verfchiedener Werkftüce benugt werden fan, möge an einigen Beifpielen
gezeigt werden. Im Fig. 826 ftellt abe einen zwifchen die Spigen ger
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fpannten Bolzen vor, der bei e cylindrifc) geftaltet ift, während der in einer

Büchje wie 2 unterftügte Theil aus der Vereinigung von zwei Kegeln a
und b befteht, deren Seiten unter den Winkeln von 45° und 59 gegen die
Are geneigt find. Sollen diefe Kegelflächen genau in die zugehörige Büchje
eingepaßt werden, fo fann .die8 vermöge einer einmaligen Vorrichtung der
Majcine gejchehen, wenn man, wie aus der Figur erfichtlich ift, die Blatte k,

auf welcher der Spindelftod m und der Neitftod n befeftigt find, auf dem

Längefchlitten oo um den Winkel von 50 gegen deilen Bewegungsrichtung

verftellt und gleichzeitig die Führungsplatte e, auf welcher der Ouerjchlitten d
des Scjleifrades fid) bewegt, um 45° gegen die Drehare zwifchen den
Spigen, alfo um 45 + 5 = 50° gegen das Bett der Mafchine, verjekt.

In Bolge diefer Anordnung muß das Schleifrad die Fläche b bearbeiten,

. Fig. 897. wenn der Schlitten 0 bewegt
j wird, während eine Berfchie-

bung des Schleifradjchlitteng
nad) der Richtung w die ges
naue Bearbeitung der Kegel
fläche a zur Folge hat. Die
Schmirgelfcheibe erhält dazu
einen auf der einen Seite

pafjend abgefchrägten Rand.
Um die zu diefem Bolzen

gehörige Lagerbüchfe innerlic)
auszuscleifen, verwendet man

die Majchine in der aus

dig. 827 erfictlichen Art.
Hier wird die Büchfe 2 durd)
ein geeignetes Yutter mit der
Spindel m verbunden und die

den Spindeljtod geh Platte % um den zugehörigen Winkel von 50 nad)
der entgegengejegten Seite gegen die Längsrichtung des Bettes auf dem
‚Sälitten 00 verftelt. Der Ständer b des Schleifrades dagegen ift hierbei

um 180° gegen die gewöhnliche Stellung verdreht, und an die Stelle des
Schleifrades ift eine Niemfcheibe a getreten, von der aus eine in einem be-

fonderen Ständer f befindliche Spindel ce umgedreht wird. Die letere
trägt an ihrem freien Ende eine Eleine Schmirgelfcheibe, die vermöge ihres
geringen Durchmefiers in das Innere der auszufchleifenden Höhlung ein-

treten fann. E8 ift erfichtlih, dag man zum Ausfchleifen der conifchen
Erweiterung am Rande der Büchfe die Führungsplatte mit dem Schlitten d
des Schleifrades unter einem Winfel von 45 — 5 — 40° gegen die Längs-
richtung zu ftellen Hat.
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Wil man mittels der bejprochenen Schleifmafchine die ebene Fläche eines
Arbeitsftüces, z.B. einer Scheibe, genau bearbeiten, fo befeftigt man die-
jelbe. mittel8 eines Yutterd an der Spindel und fest den zu dem Behufe

um einen jenfrechten Bolzen drehbar gemachten Spindelftod jo auf der ihn
tragenden Platte feft, daß die Spindel genau rechtwinfelig zur Yänge des
Bettes fieht. Wird dann der Hauptjchlitten mit dem Spindelftode und
dem Arbeitsftüde unter gleichzeitiger Umdrehung des legteren an.dem in
gewöhnlicher Art angeordneten Schleifrade vorbei bewegt, jo arbeitet das

letere eine genaue Ebene an.
Um auc zu erläutern, in welcher Weife das Schleifrad zum Schärfen

der Zähne an Fräfen, Reibahlen und anderen Schneidwerfzeugen gebraucht
werden fan, diene die Fig. 828. Hier follen die Zähne der auf einem

Bolzen zwifchen den Spigen befindlichen Fräfe a durd) das Schleifrad b
auf der äußeren Umfläche nachgefchliffen werden. Dies gefchieht jedesmal
nur an einem Zahne, zu weldem Ende die Spindel mit der Fräfe durd)

Tig. 828.

 

einen Anfchlag c feitgehalten wird, während man den Fräszahn in der

Längsrichtung an der Schmirgelfcheibe vorüberführt. ft dies gefchehen, fo
genügt eine Drehung der Fräfe um einen Zahn, die der federnde Anfchlag

gejtattet, worauf diefer den nächften Zahn in derjelben Art wieder unter-

ftügt. Wollte man hierbei die ftügende Kante des befagten Anfchlages ir

gleiche Höhe mit den beiden Aren der Fräfe und Schmirgeljcheibe ftellen,
fo wirde die angefchliffene Fläche für die Schneidwirfung fehr ungünftig
fein, da die hintere Kante entjprechend der frummen Oberfläche der Schmirgel-

Scheibe weiter von der Are entfernt wäre, al$ die vordere zum Schneiden

beftimmte Kante. Man vermeidet diefen Uebelftand und fchleift die Fläche

unter dem erforderlichen Anftellwinfel einfach) dadurch, daß man die ftügende

Kante des Anfchlages um eine geringe Größe unter die Ebene der beiden
Uren legt, wobei natürlich die Senfung nicht jo groß gewählt werden darf,
daß die Schmirgeljcheibe mit dem nächftfolgenden Zahn der Fräfe in Be=

rührung kommt.
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Wie man Schmirgeljcheiben zum Schärfen von Fräszähnen dur Ber

arbeitung der radial geftellten Flächen derfelben verwenden kann, dürfte aus
den Fig. 829 bis 831 ohne Erläuterung deutlich fein, aud) ergiebt fic
hieraus von felbft die Art, wie die Zähne von Sägen mittel8 Schmirgel-

fcheiben gefchärft werden fünnen. Zu dem Iegteren Zwede hat man, ind
bejondere in Amerika, verfciedene finnreihe Mafchinen in Gebraud) ge-

nommen, bei denen im allgemeinen eine dünne ebene, einerfeits am ande
abgejchrägte Schmirgelicheibe zur Verwendung kommt, welcher eine derartig

ig. 829. Fig. 830.

   
auf- und niederfteigende Schwingung ertheilt wird, daß fie mit den beiden

Flächen ihres Nandes nad) einander die beiden Flächen eines Sägezahnes
angreift. Da das zu fchärfende gerade oder freisförmige Sägeblatt nad)
einer jeden folhen Schwingung felbftändig um einen Zahn verftellt wird,
fo erreicht man auf diefe Weife die genaue Schärfung der Säge ohne weitere
Handarbeit, als fie zum Borrihten der Mafchine erforderlich ift.

Fortsetzung. DBejondere Erwähnung verdienen auch die Majchinen,

deren man fich zum Schleifen der fogenannten Kragenbefchläge bedient,

wie fie bei verjchiedenen Mafchinen der Spinnerei gebraucht werden. Diefe
Mafchinen enthalten cylindrifche Trommeln, deren Umfang gleihmäßig mit

vielen feinen Dragtzähnchen befett ift. Diefe Drahtzähnchen oder Häfchen

werden vorher in Lederbänder in gleichmäßiger Bertheilung eingeftochen,
worauf man die Trommel durd) eine Bewidelung mit folchen Kragen:

bändern in fchraubenförmigen Windungen auf der ganzen Umfläche mit
Drahtzähnen bededt. Diefe Häkchen bezweden die Durcharbeitung der zu
verjpinnenden Stoffe, welche zwifchen die Umfünge zweier folder Trom-
meln gelangen, die faft bis zur Berührung einander genähert werden, und
fi) mit verfchiedener Gefhwindigfeit bewegen. Dhne auf die eigentliche
Wirkungsart diefer Majchinen hier einzugehen, worüber an einer folgenden
Stelle das Nähere anzugeben ift, läßt fi) doc) von vornherein überjehen,
daß die Enden oder Spigen aller einzelnen Zähnchen einer folchen Trommel
möglihft genau in einer cylindrifchen Fläche gelegen fein miüfjen, weil jede
Abweichung hiervon entweder zur Folge haben müßte, daß die gegen einander
treffenden Zähnen der beiden Trommeln fic) gegenfeitig verbiegen, oder
daß der Abftand der Trommeln.von einander größer gewählt werden müßte,
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als e8 mit der gleichmäßigen und guten Durcharbeitung des Materiales
verträglich ift. Es ift aber andererfeits. zu erfennen, daß e8 nicht mög-
Yich fein wird, aud) bei der forgfältigften: Ausführung der Kragenbänder
die genaue cplindrifche Borm der Trommeln nad) dem Bejchlagen derjelben
fogleich zu erzielen, daß e8 vielmehr einer nachträglichen Bearbeitung der

befchlagenen Trommeln bedarf, deren Zwed wejentlich in der Herftellung
der befagten genau cylindrifchen Form befteht. Im Fig. 832 find zivei
folhe, immer paarweile aus einem Drahtitüc gebildete Häfchen dargeftellt,

wozu bemerkt werden mag, daß die radial gemefjene Känge etwa 10mm

beträgt, ‚während die Dide des Drahtes zwiichen 0,2 und 0,5 mm

jchwanft. Es ift hieraus ohne weiteres Mar, daß eine Bearbeitung diejer

Beichläge durd) Abdrehen mittels eines Stichels oder fonftigen jchneiden-

den Werkzeuges nicht möglich ift, weil die Häfchen unter dem Wider
ftande, den der Stichel jelbft bei dem feinften Spänden findet, fid)

verbiegen müßten. - Die Bearbeitung kann hier nur duch Schleifen ge-

jhehen, und zwar bedient man fic dazu in der

Regel einer cylindriichen Schleifwalze, die jchnell
in folcher Richtung umgedreht wird, daß der

zwoifchen ihr und den Drahtzähnden ftattfindende

Drud beftrebt ift, die legreren niederzulegen. Nur
ausnahmsweife wählt man die entgegengejegte

Umdrehungsrichtung, wenn man beabjichtigt, die
Häfchen bei länger gebrauchten und durch die

Arbeit niedergedrücten Kragen wieder aufzurichten. Während des Schlei-
fens wird auch die zu jchleifende Kragenwalze langjam umgedreht, um alle

Punkte der Oberfläche gleihmäßig dem Angriffe der Scleifwalze darzu-

bieten. Die legtere felbft erhält während des Arbeitens außerdem eine lang-
fam hin- und zuritdgehende Bewegung in ihrer Arenrichtung in geringem
Betrage, um die Bildung von Rippen zu vermeiden. Die Schleifwalze
wird hierbei in der Regel von Holz oder Eifen und mit glatter. Oberfläche

hergeftellt, auf welche man mittels Leim eine Schicht Schmirgelpulver be-

feftigt, deffen Körnchen grob genug find, um bei dem Schleifen aud) die
feitlichen Flächen der Zähne anzugreifen, jo daß die Enden eine für die

Bearbeitung der Faferftoffe günftigere jpige Form erhalten.
Anftatt einer langen Schleifwalze, deren Fänge diejenige der zu jchleifen-

dert Kragenwalze nod) um den Betrag der Längsjchiebung übertrifft, hat

man fi) au) eines kurzen Schleifeylinders bedient, welcher während feiner

Umdrehung gleichmäßig über die Breite der ganzen Majchine entlang der
zu fchleifenden Walze hin» und zurüdgeführt wird, wozu man fi) der aus
Fig. 833 (a. f. ©.) erfichtlichen Einrichtung zu bedienen pflegt. Hierin
bedeutet D den auf der Röhre B verfchieblichen Schleifcylinder, der durd)

dig. 832.
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die Umdrehung diefer Röhre vermittelft eines in deffen Schlis hineinragen-

den Anfages mitgenommen wird, und die gedachte Längsbewegung dur)
einen Stift erhält, welcher in die Schraubengänge eingreift, die in die feit-
liegende Spindel A eingejchnitten find. Da diefe Gänge einer rechten und
einer linken Schraube angehören, die an den Enden im einander, übergeführt
find, jo folgt: daraus die felbftthätige Umkehr des Scleifcylinders an den

Enden feiner Bewegung, und es ift erfichtlich, wie die während der Ver-
fchiebung dur) die Schraubengänge unveränderliche: Gefhwindigfeit an den
Enden in der durd) die Geftalt der Uebergangscurven beftimmten Art alle
mählid) bi8 zu Nufl verzögert und darauf wieder befchleunigt wird.

Bei seiner anderen Kragenjchleifmafchine hat man fich ebener Schmirgel-
fcheiben bedient, deren Wirkungsart aus Fig. 834I,II und Fig. 8341
zu erjehen ift. Hierbei find auf den-Enden der Are a zwei Schleifjcheiben c
befeftigt, welche zum gleichzeitigen Schleifen :der beiden Kragenwalzen dı

Fig. 833.

 

und dg dienen, die in entfprechend nadftellbaren Lagern unterftügt und

während des Schleifens gleihmäßig langfam umgedreht werden. Die
Schleifare a ift in einen Schlitten b gelagert, der auf den zu prismatifchen
Führungengeftalteten Wangen des Geftelles f der Länge nad) verjchieblic
ift, und darauf gleichmäßig Hin- und zurücgeführt wird. Diefe geradlinige
Berichiebung fowohl wie die Umdrehung der Schleiffcheiben wird von der
Längsare e bewirkt, die mit dem Schnedenrade g in ein anderes folches

Rad h auf der Schleifare eingreift, während eine auf derfelben Are e be=
findfiche Schraube ohne Ende © in die Zähne einer an dem Geftellrahmen f

feften Zahnftange k eingreift. Da diefe Schraube ohne Ende ö und das

mit ihr verbundene Schnedenrad g fic) mitteld einer Nuth auf einer Feder
der Triebwelle e verfchieben fünnen, jo wird das Schleifzeug bei jeder Um-
drehung der Are e um die Öanghöhe der Schraube ohne Ende © verjchoben.
Zur Umfehrung der Bewegung dient das befannte Wendegetriebe mit einem
offenen und einem gefreuzten Niemen, die durch die Umftenerftange 7 ent-
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dig. 834 IIL.

 

fprechend verjchoben werden, wenn

der Schlitten b das Ende feines
Weges erreicht.

&8 ift von felbft fiar, daß man

zum Abjchleifen jo leicht beweg-
licher Theile, wie die Kragenzähne
find, das Schleifzeug nur mit fehr

geringem Drude gegen das Ar-
beitsftüd drüden darf, un Ber-

biegungen zu vermeiden, fo daß

aljo das Schleifen jelbft ent-

fprehend längere Zeit erfordert.
Dagegen darf die gegenfägliche
Gefchwindigfeit des Scleifzenges
gegen das Arbeitsfticd unbedenf-
lic) jehr groß gewählt werden; e8

ift jogar anzunehmen, daß die
Berbiegung der angegriffenen
Theile um fo weniger zu befürch-
ten ift, je größer die gegenfägliche

Gefchwindigfeit des Schleifzeuges
und Arbeitsftüdes ift, wie man

fi) aus folgender Betrachtung
überzeugt. efegt, e8 bewege fid)

ein Körnchen im Umfange des
Schleifrades a, Fig. 835 (a. f.©.),

mit einer Gefchwindigfeit v gegen
den ruhend gedachten Drahtzahn
be einer Kragentrommel, und e8
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möge q der- Widerftand fein, welchen diejes Schmirgelförnchen findet, wenn

«8 von diefem Zähnchen ein ihm im Wege befindliches jehr Fleines Metall-

theilchen abjtogen jol. Würde diefe Kraft q als ein aus einer ruhenden

Belaftung folgender Drud auftveten, jo müßte er eine Biegung des Drahtes

erzeugen, welche fich nad) den aus THl. I bekannten Regeln für die Biegungs-

feftigteit berechnen ließe. Da aber in dem vorliegenden Valle das Ende c

des Drahtes bei diefer Biegung mit der Gejdhwindigfeit v ausweichen muß,

fo wird das getroffene Theilchen, um diefe Gejchwindigfeit anzunehmen,

einer beftimmten Beichleunigung ausgejegt fein, deren Größe fid zwar nicht

genau angeben läßt, die aber um fo beträchtlicher fein muß, je größer die

GSejhwindigkeit » angenommen wird. Ebenjo wie das unmittelbar getroffene

Theilden am Ende des Zahnes wird aud) jedes andere Mafjentheilchen

einer. beftimmten bejchleunigenden Kraft unter-

 worfen fein, die in dem Mafe Kleiner fein muß,

im welchem das betrachtete Theilchen dem fejten

Fußpunfte db des Drahtes näher gelegen if. Da

munvjedes einzelne Mafjentheilden des Drahtes

mit einer der. gedachten bejchleunigenden Krajt

gleichen und entgegengefegten Träggeitsvaft fic)

der Bewegung widerjegt, jo tritt der hierdurch)

hervorgerufene Widerftand zu demjenigen hinzu,

der fich vermöge der lafticität des Materials

der Biegung durd) eine vuhend gedachte Kraft entgegenjegt. Cs folgt hieraus,

daß gerade bei dem Schleifen zarter THeilchen eine große Gejchwindigfeit

nur förderlic) fein fann.
In eigenthüümlicher Art find "die Mafchinen ausgeführt, deren man fid)

in den Nadelfabrifen zum Anfchleifen der Spigen bedient. In

früherer Zeit, ehe folche Majchinen befannt waren, geichah diejes Anjchleifen

aus freier Hand-in der Art, daß der Arbeiter eine größere Anzahl der anz

zufchleifenden Drahtftüce (Schächte) parallel neben einander zwifchen die

Flächen: beider Hände brachte und die hervorftehenden Enden dem jchnell

umlaufenden Schleiffteine im der dazır geeigneten Lage darbot. Wenn

während des Schleifens die eine Hand gegen die andere langjam hin und

her bewegt wurde, jo mußten die cylindrifchen Drahtftäbhen wie Feine

Walzen eine wälzende Bewegung annehmen, in Folge wovon der Schleif-

ftein die Spigen mit überall Freisförmigem Duerjhnitte anfhliff. Die

gleiche Wirkung wird durch die viel verbreitete Majchine von Scäleider,

Fig. 836 I u. II, wie folgt erzielt.

Dem auf der Area befeftigten und durch die Scheibe b ehr fehnell um-

gedrehten Schleiffteine ce von ausgefehfter Korn werden die zur fchleifenden

Nadeln durch) eine Scheibe d zugeführt, indem diefelbe bei Langjamer Drehung

Fig. 835.
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in der Richtung des Pfeiles die ihr bei e vorgelegten Nadeln mitnimmt und

in dem Zwifchenraume zwifchen ihr und dem concentrifchen Bogenftüde f

in wälzende Bewegung verjegt. Um dies ficher zu erreichen, ift jowohl die

Scheibe d wie die Oberfläche des Bogentüicdes f mit Gummi befleidet. Aus

Fig. 836 IL ift erfichtlic), wie die frei hervorragenden Nadelenden von dem

Schleiffteine angegriffen werden, und zwar hat man die Are h der Zus

führungsfcheibe nicht genau rechtwinfelig zu der Are des Schleiffteines,

fondern um einige Grad hiervon abweichend gelagert, um zu erzielen, daß
die Enden der Drähte mehr angegriffen werden, als die hinterhalb gelegenen

Theile, wie dies zur Erreichung der gewünjcdten Spigen erforderlid, ift

Fig. 836 I. Sig. 836 II.

 

HH

Die in folcher Art gefehliffenen Nadeln rollen bei g auf der geneigten Ebene

herab, während bei e zeitweife Nadel new vorgelegt werden. Die Zur

führungsfcheibe macht nur etwa einen Umgang in der Minute, wodurd)

ungefähr 500 Nadeln am dem Schleiffteine vorübergeführt werden, der in

derfelben Zeit bi8 zu 1500 Umgänge macht. Das Schleifen geichieht hier»

bei zur Vermeidung von Roftbildung immer troden, die beträchtliche Er-

wärmung, welcher die Nadeln in Folge hiervon ausgejegt find, ift deswegen

unfchädfich, weil die Nadeln exft fpäter gehärtet werden. Zur Abjaugung

des fid) bei diefem Schleifen bildenden Stein- und Stahlftaubes wendet man

fräftige Ventilatoren an, welche die Luft im eine nahe der Arbeitsitelle des

Schleiffteines befindliche Anffangedife hinein augen, und dur) weite
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Kammern hindurd) treiben, woden feiten Theilchen Gelegenheit zum Ab-
jegen gegeben ift.

Schließlich möge hier aud) derjenigen Mafchinen gedacht werden, deren
man fid) in den Spiegelfabrifen bedient, um die rauhen Oberflächen der
gegoflenen Olastafeln eben zu fcjleifen. Diefe Tafeln werden mit Gips auf
eier großen Freisrunden Scheibe a, Fig. 837, befeftigt, die auf dem oberen
Ende der ftehenden Welle b angebracht ift und mittels der Kegelväder ec
langjam umgedreht wird. Zum Schleifen dienen zwei Eleinere Scheiben d,
deren jenkrechte Aren im dem rahmenartigen Geftelle e gelagert umd
mittel® dev Hebel f jo aufgehängt find, daß fie nur mit mäßigem Drude
auf die darunter befindlichen Glastafeln drüden.. In Volge der zwifchen
dem Safe und den Schleifjcheiben 7 ftattfindenden Reibung werden die

Vig. 837.
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- Negteren um ihre Aren gedreht, fobald die untere Scheibe in Umdrehung
gejegt wird, und vermöge diefer doppelten Drehung wird der auf das Glas

gebrachte Schleiffand jo gleichmäßig über alle Punkte der zu jchleifenden
Zafeln geführt, daß in Folge defjen die Fläche eben gejchliffen wird. Damit
der Schleiffand befjer unter die Scheiben d gelangen fünne, find diejelben
auf den unteren Flächen mit einzelnen hervorragenden eifernen Kllögchen
verjehen. Der gedachte Vorgang wird mehrere Male mit verjchiedenen

Sandjorten von allmählich zunehmender Feinheit fo lange wiederhoft, bis
die gefchliffene Fläche glatt genug geworden ift, um ihr in ähnlicher Weife
mittel8 der feinften Polivmittel den gewünfchten hohen Glanz zu extheilen.

Das Poliven ift aljo ftreng genommen nichts anderes als ein fortgejegtes
Schleifen, wodurd) die feinften Iheildhen abgerieben werden.


