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Schleifen und Polieren Nr. 888; Schleif- und Poliermittel Nr. 890

10 m/sec. Auch Korkscheiben licfern gute Ergebnisse. Sobald eine gewissc
Politur errcicht ist, kann weicher gearbeitet werden, eventuell mit Schafleder
als Scheibenbekleidung.

2. Genau umgckehrt und weniger giinstig liegen die Verhiltnisse bei
Aluminiumspritzguf. Er neigt leichter zum Schmicren. Fir ein ein-
wandfreics Polieren ist das Entfernen der harten Obcrflichenschicht Vor-
bedingung. Fiir die verschiedensten Zwecke des Schleifens und Polierens sind
Scheiben aus Sonderstahl mit einer den Grobfeilen dhnlichen Zahnung, zahl-
reiche Schmirgelscheiben, Filz- und Holzscheiben, Schwabbeln aus Filz, kiinst-
lichem und natiirlichem Leder, Zellstoff, Flanell, Baumwolle usw. entwickelt
worden, mit denen einwandfreie Arbeitscrgebnisse erzielt werden.

Scheiben mit 300 —400 mm Durchmesser miissen ctwa 1500 —2500 U/min
machen. Anschnitte und Angisse werden abgesigt und mit passenden
Scheiben geglittet. Aufler den vorerwihnten Stahlscheiben und den tiblichen
grobkornigen Schmirgelscheiben (Kornung 1 oder 0 mit ertalg, Paraffin,
Stearin oder geeigneten Pasten als Schmiermittel) werd&@Pfiir diese Zwecke
auch Bandschleifmaschinen verwendect, und zwar sow ﬂium Abschleifen von
groben Oberflichenunebenheiten als auch zum I&tnen der Oberflichen-
schicht.

3. Eine wichtige Rolle beim Bearbeiten v ink- und Aluminium-Spritz-
gufiteilen spielt auch das Reinigenung ¢ kn cn. Bleiben getrocknete
Teile lingere Zeit liegen, so bilden sich Ox48ifme. Diesc becintrichtigen dic an-
schlieBende Weiterbearbeitung und bild: en Ausgangspunkt fiir Korrosions-
erscheinungen. Umgekehrt fithrt s, iges Lackicren ohnc ausreichendes
Trocknen zum Zerstoren des Lack@Berzuges und damit des ganzen Spritzguf3-
teiles. Zum Entfetten dienen d§ ekannten Fettlosemittel, zum Trocknen
vorzugsweise Sidgemehl aus$ rmen Hartholzern, wie Ahorn und Buchs-

baum. Das Sigemechl muf} Zeit zu Zeit erncuert werden.

~Schleif- und Poliermittel !)

890 Vorbem ung. Welche Schleifmittel und wicviel Arbcitsgange
zur Bearbeitung eines Gegenstandes gewihlt werden mussen, richtet sich nach
der Hirte und der Oberflichenbeschaffenheit’ des Grundmetalls, der Form
des Gegenstandes und den zulidssigen Bearbeitungskosten.

Beim Schleifen und Polieren unterscheidet man gewohnlich folgende
Arbeitsgiange:

1.Grobschliff — auch ,,Feuern* genannt — zur schnellen Beseitigung

starker Unebenheiten unter Verwendung eines groben, scharfgreifenden
Mittels, wie gekornter Schmirgel, Korund usw.;

2. Feinschliff zur Beseitigung geringer Unebenheiten bzw. der beim
Grobschliff entstandenen Schleifrisse unter Verwendung von feinem, ge-
korntem  Schmirgel oder geschlimmtem Schmirgel (Staub- oder Polier-
schmirgel);

1) Siehe auch Taschenbuch fiir Galvanotechnik; Langbein-Pfanhauser.1938.
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3. Bursten mit einem Brei aus feinem, geschlaimmten Schmirgel und
Ol zur Beseitigung der beim Feinschiiff entstandenen Schleifrisse;

4 Vorpolieren mit Vorpoliermasse zur Entfernung der beim Biirsten
entstandenen feinen Striche;

5. Hochglanzpolieren mit feiner Hochglanzmasse (meistens mit
Wiener Kalk pripariert);

6. Nachglinzen mit Wiener Kalk zur Entfernung des vom Polieren
herrithrenden Fettschleiers auf den Gegenstinden.

891 Fiir den Grobschliff werden je nach Hirte des Metalls Holz-
scheiben, belederte Holzscheiben, Lederscheiben oder harte Filzscheiben ver-
wendet, welche an ihrem Umfang mit gekdérntem Schmirgel Nr. 40 (grobste
Kornung) bis Nr. 200 (feinste Kornung fir Grobschliff) beleimt werden. Der
Grobschliff (,,Feuern*) erfo!gt meist trocken. Die Abnutzung der Scheibe, die
zum Gebrauch unbedingt plan und gefettet sein muf}, f niemals so weit
erfolgen, dal} stellenweise das Material der Schleifs e zum Vorschein
kommt, da der Schliff dann ungleichmiBig ausfillt. J(DBer das Beieimen der
Scheiben siehe Nr. 875)) *

892 Fiir den Feinschlitf benutzt man cheiben (Mittelfilz braun
oder Feinfilz graumeliert oder weif3), die mi chlimmtem Schmirgel Nr. 0

(am grobsten) bis 00000 (am feinsten) ‘%? t werden. Die Schleifscheibe
mufd durch Andriicken von , Talgbrik ttig gehalten werden.

Fiir das Schleifen runder Gegens e bedient man sich am besten einer
Bandschleifmaschine, deren Rieme e Schleifscheiben aus Holz mit Leder-
bezug mit Schmirge] beleimt we

893 Fiir das Biirsten mij chmirgelbrei dienen Fiberrundbiirsten
mit Pappkern (billig) oder zkern.
Der erforderliche S irgelbrei mufl moglichst zihflissig sein und wird

hergestellt durch Ve en von geschlammtem Schmirgel (0—00000) mit
Maschinendl, Abfal@oder dickflussigem Stearin6l. Der Brei wird mittels
eines steifborsti insels auf den zu biirstenden Gegenstand stellenweise
gestrichen (die @stc besorgt dann das gleichmafBige Verreiben) oder an die
sich drehende Birste gedriickt. Das erste ist jedoch besser. Am besten ver-
fahrt man so, daf3 der Gegenstand mit Schmirgelbrei bestrichen und an die
Biirste handelstibliche Schmirgelpaste 0000 angedriickt wird, wodurch der
Biirstenrand mit Schmirgelpaste imprigniert wird. An Stelle der Schmirgel-
paste konnen auch Vorschleifmasse fiir Eisen, Stahl, Gufleisen usw. oder
Korundschleifmasse fiir nichtrostende Stihle verwendet werden,

894 Zum Vorpolieren verwendet man genihte Scheiben aus Koper,
Nessel oder sonstigen hirteren Stoffen; auch aus Abfallstiicken zusammen-
genihte Scheiben (Mosaikscheiben) kann man unbedenklich benutzen, zumal
eventuell entstehende feine Striche beim Hochglanzpolieren entfernt werden.
An die sich drchenden Scheiben driickt man die in Blocken zu kaufende Vor-
poliermasse (Tripclmasse), die je nach vorzupolierendem Werkstoff zu wihlen
ist, von Zeit zu Zeit an, so daf} sich der Scheibenrand mit der Tripelmasse
impragniert.
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895 Zum Hochglanzpolieren eignen sich Scheiben aus weichem Filz,
Nessel, Koper, Barchent, Flanell, Simischleder oder Naturseide. Die zu
wihlende Stoffart richtet sich nach der Hirte des Metalls bzw. des galvani-
schen Niederschlages.

Fiir Eisen, Stahl, Chrom, Nickel, Messing und Kupfer verwendet man
Scheiben aus Koper oder Nessel, dagegen fiir Kadmium, Zinn, Zink, Silber,
Gold usw. Scheiben aus Barchent, Flanell oder Seide (letztere in der Regel
nur Gold, Silber, Platin usw.). Die Hirte der Scheibe kann noch insofern be-
einflufit werden, als man die einzelnen Blitter zusammengeniht oder un-
geniht (Schwabbelscheibe) verwendet. Bei Gegenstinden mit scharfen Kanten
und Ecken benutzt man lose Polierscheiben, weil sie elastischer sind und dann
besonders beim Polieren galvanischer Niederschlige weniger Gefahr besteht,
daBl der Niederschlag an den Ecken und Kanten durchpoliert wird. Fiir
scharfkantige Gegenstinde verwendet man am besten weiche Filzscheiben, da
sich mit der Schwabbel ein gewisses Abrunden der éanten nicht ver-
meiden laf}t.

Hochglanzpoliermassen sind in den vergcljifedensten Zusammen-
setzungen in bezug auf Griffigkeit als auch Fettmi ng erhiltlich. Es emp-
fiehlt sich, bei der Durchfithrung neuer Po]ierar@k nicht nur eine Polier-
masse, sondern moglichst mehrere auszuprobi

Fisenoxyd (unter dem Namen E -Rot, Polierrot, Caput mortum,
Crocus martis, Colkothar bekannt); P, ser Rot, d. i. geschlaimmte rote
Bleimennige; Aluminiumoxy d&einster Form aus Alaun hergestellt);
Chromoxyd; Wiener Kal der ungeldscht, daher gut verschlossen
aufzubewahren und nicht mit er zu verwenden ist; Knochenasche,
hauptsichlich aus Kalziumor hosphat bestehend (hergestellt durch Ver-
brennen tierischer Knochepk®T ripel, eine weill, grau, gelb und rot vor-

kommende Kieselgurart d Zinnasche (weifles Zinndioxyd, in der
qﬁ

896 Das cigentliche Poliermittel dg @e r Massen besteht meist aus

Hauptsache zum Poli von Steinen). Alle diese Stoffe kommen nur in
duflerst feiner Vertej zur Anwendung, und zwar entweder angerihrt mit
Wasser, Alkohol~saurefreiem Mineralol, Stearindl, Glyzerin oder aber in
Form fertiger P n. Wasser ist bei leicht oxydierenden Metallen nicht zu
verwenden.

897 Zum Nachglinzen werden bevorzugt kleine, lose Scheiben aus
Barchent oder Flanell benutzt, an die Wiener Kalk — am besten in groflen
Stiicken (hart gebrannt) — angedriickt wird. Der vom Polieren herriihrende
Schleier sowie Poliermassenreste werden hierbei entfernt, und die Gegen-
stande erhalten cinen hervorragenden Glanz.

Zum Polieren von Hohlriaumen, Vertiefungen, Ecken
von Formen usw. verwendet man kleine Filzkegel, Kopfschwabbeln mit
Nessel, Polierwollpuffs mit weiler Baumwolle bezogen und Polierwollscheiben,
einseitig mit weifler Baumwolle bezogen, zum Innenpolieren von Hohl-
raumen usw.

898 Zum Druckpolieren dienen Werkzeuge aus hartem Stahl, ver-
schieden geformte Handstihle, Ahlen, Himmer in Verbindung mit Polier-
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stocken, umlaufende Scheiben und Walzen, ferner passendgeformte Stiicke
verschiedener harter Quarzgesteine (Achat, Feuerstein, Jaspis). Die Druck-
flichen dieser Werzeuge miissen selbst vollig rif’frei sein. Uber die Wahl der
Arbcitsgange. beim Schleifen, Biirsten und Polieren siehe Nr. 886.

3. Metall- und Glasputzmittel

Metallpoliermittel

899 1. 930 g kohlensaure Magnesia und 70 g reines, ganz fein geschlimmtes
Eisenoxyd werden gut miteinander vermischt und die zu polierenden Metalle
mit einecm Leder abgerieben.

900 2. 100 g feingesiebter Tripel und Weinsidure werden mit 500 g fliissigem
Paraffin verriecben. Nach dem Umschiitteln reibt man mit einem Wollappen
ein und poliert mit Simischleder.

<
901 3. Etwa 8 T. Stecarin werden mit etwa 32 T. TaéZ T. Kolophonium,
2 T. Stearinol zusammengeschmolzen und mit 55 s‘Wiener Kalk gemischt.
Diese Masse ist gut verschlossen aufzubewahre
902 4. Buchner schligt folgende Mischun&r
nesia, 4 T. zerfallener Kalk, 7 T. Eisenoxyd.

: 4 T. kohlensaure Mag-

Putzlappen fiir M dU¥ herzustellen

910 Man lose 2 T. Seife in 20 T. Wer, in deren Losung man 2 T. Tripel
verreibt. Mit der so erhaltenen Flu§Sfgkeit trinkt man nun ein Stick Woll-

stoff und laf3t ihn trocknen.

Put
911 Man mische 60 T.

ittel fiir Brillenglaser

ser, 30 T. Eau de Cologne, 5 T. Seifenlosung und
5 T. Salmiakgeist. Mi eser Mischung befeuchtet man ein weiches Leder
und putzt die Glise mit ab.

Taschentiich u benutzen, wird seitens der Optiker stets gewarnt, da
sie niec ganz staubtfei sind.

Putzmittel fiir Glaswaren

912 Ein sehr gutes Mittel fiir Glaswaren aller Art ist kalziniertes Magnesium,
das man mit Benzin so lange verreibt, bis noch eine tropfbare Masse be-
stehen bleibt, die man dann in eine gut schlieBende Glasflasche bringt. Vor
dem Gebrauch schiittelt man die Flissigkeit und bringt einige Tropfen auf
einen Wattebausch oder Leder und reibt damit die zu putzenden Glas-
sachen ab.

Putzpomade fiir Metall

913 1. 2 T. Zinnasche, 2 T. Polierrot, 1 T. Eisenhammerschlag und 7 T. ge-
pulverter levantinischer Schleifstein werden mit 3 T. Unschlitt und 1 T.
Baumol zu einem Teig geknetet; oder:

15¢
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914 2. 2 T. Englisch-Rot, 1*/2 T. Zinnasche, 5 T. Schmirgel, 1¥/2 T. Bims-
stein, 4!/z T. Graphit, 2 T. Blutstein und 1 T. Eisenfeilspine werden gemischt.
so daf} ein ganz gleichmaBliges Pulver erhalten wird, und in 5 T. Vaselin ein-
gerithrt. Das Ganze lafit sich mit 1 g Myrbanol wohlriechend machen; oder:

915 3. 5 T. Schweinefett und 1 T. Englisch-Rot, oder 43 T. Eisenoxyd,
12 T. Salz und 45 T. Olsidure, oder 2 T. Blutstein, 1 T. Schleifsteinschlamm
und !/: T. Zinnasche werden zu feinem Pulver zerrieben und mit amerikani-
schem Virginia-Vaselin zu einer gleichmifligen Salbe gemischt.

Putzpulver fiir Goldwaren

916 70 T. fein geschlimmtes Eisenrot (Englisch-Rot) wird mit 30 T. aufs
feinste gepulvertem Salmiak gut gemischt; dann werden dic Gegenstinde mit
Biirste oder Putzleder behandelt.

Putzmittel fiir vergoldete Gegenstdapd@y

917 Die Gegenstinde werden in einer Losung von 30§Borax und 1 Liter
Wasser sanft abgerieben, in reinem Wasser nachge Ut und in Sidgespinen
oder leinenem Putztuch getrocknet. &

Putzen optischer ?er

918§ Am besten eignet sich hierzu Hg er- oder Sonncnblumenmark;
auch die feinen japanischen Seidenpapie®Servietten sind zu empfehlen.

Putzmittel fiir gigherte Laufwerke
919 1. Zu 400 g Salmiakgeist u Liter Wasser fuge man 50 g in warmem

Wasser aufgeléste Schmierseif zu und rihre die Mischung gut um. Die
Werkteile werden nun auf ¢imen Messingdraht gezogen und, je nach der
Frische der Losung, 3— 10 . lang in das Bad eingetaucht. Hierauf werden
die Teile, damit sie an Luft nicht anlaufen, ins Wasser gelegt und dann
einzeln noch in der L@sling mit einer scharfen Biirste (Nr. 2) gut abgeburstet
und wieder ins Wagser®elegt. Die Zihne biirstet man noch besonders mit ciner
Messingdrahtbﬁrsus. Dann miissen samtliche Tecile mit einer weicheren
Biirste (Nr. 3) und Schlimmkreide, dic man der Billigkeit wegen mit Wasser
anmacht, nochmals grindlich nachgebiirstet werden. Danach legt man sie
abermals in reines Wasser. Sind alle Teile behandelt, so zieht man sie wieder
auf den Draht, spiilt sie in frischem Wasser grundlich aus und schleudert das
Wasser an der Luft ab. Nun hingt man sic noch einige Zeit in Spiritus,
damit sie von dem noch anhaftenden Wasser befreit werden, und trockne sic
dann in Sigespinen.
Grinspan und Rostflecke miissen vorher bescitigt werden.

920 2. Auch goldene, silberne und Metallgehdause konnen auf gleiche Weise
mit Vorteil in diesem Bad gereinigt werden.
Nickelsachen dirfen in dieses Reinigungsmittel nicht gebracht werden.

921 3. Fir weniger verschmutzte Laufwerke ist folgende Losung zu emp-
fehlen: 1,5 Liter Wasser, 25 g Salmiakgeist, 5 g aufgeloste Seife. Die Mischung
ist gut umzurithren. Die Uhrteile bleiben je nach dem Grad der Ver-
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1339 11, Berechnung einer Kurzpendeluhr
Beispiel 17: Gegeben: n =4, my =170-60, T = 12-24;
7, =12, 72,=82,=7272,=17 2Zy=34;
d’kl = 7,15. d’kz = 4,35, ’
d'y; = 2,75, d'y, = 2,6 mm.
Halbspitze Zahnform, Profil B, Giitegrad 1, k’ = 0,785 bzw.
0,94 Blatt 5 (Nr. 1320).

a) Ubersetzungen und Zihnezahlen

29
. . Z, Z ]

1 Gangrad ig= 2st i, = 2% : *Z’,i=150 i,= ’—fl

S 2, g s
: 170-60 13.24

¥y - Zwischenrad 2P N, 2 . _
e;— =5.33 =7 Z,=150-7,7 =3

3 %5 Minutenrod = 150. =~ 86-8¢ =72
G Zl ) Zs

22 Beisakzrad

i:zﬁ: 21:&0 Zzzi‘Z'2
Federhaus :,.,7.1&0 = 84, = 80.
N

Zahnezahlen:
- i - i d- Zwischenrad-
Besatairien ' Mautentrich NP Zuwischentried Gangtrieb Gangrad
8412 | | 86,7 1 88,7 ) 34
b) Modulteilun , ,
_ a - Y Ak
m; = z:l—_+_2lk @ 2 (Zr2+2: k) 3 (Z’3+ 2tk) 4 (Zr4+2r k)
o115 - ___ 43 275 __ 26
— (12+2-0,94) ~ (8F2.099) T (742-0.785) T (7+2-0,785)
= ~ 0,5 mm. = 0,450 mm. = 0,325 mm. = 0,3 mm.

c) Federhaus-Beisatztrieb
Z,=84,7Z,=12, m; = 0,5, k bzw. k’ fiir Grofluhren = 1,57 bzw. 0,94.

dy;=7Z, m, d,; =2, 'm, d,=m; (Z,+2k) d'y,=m,(Z'+2'k)
=84-0,5 =12.0,5 =0,5(84+2-1,57) =0,5(124-2.0,94)
= 42 mm. = 6 mm, = 43,57 mm. = 6,94 mm.
A d ,+d
alz——m‘f(—zzliéﬂl) oder: a, = > 5 ol
_0584+12) _42+6
- 2 -2
= 24 mm, = 24 mm.

228





