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Bearbeitung von Glas mit W I D I A -Werkzeugen. 
Von A. F e h s e und B. Kind t. 

(5 . Vortrag de r 1:i . G lastechnisch en T agun g, Berlin 193 1. ) 
(Mitteilung ·q.er Studieng esellschaft für elektrische Be leuchtung, Berlin , und d es W erk es W eißwasser d er 

Osram G. m. b. H., Ko m .-Ges. ) 

Die seith erig en Schwierig keiten bei d er Gl asvera rbeitung. - U nte rs,chi ed zw isch en M etall- un d Glas b earbeitung. 
- ,,WIDIA" -Hartmetall a!,s W erk zeug material für die Glas bearbeitung nach de n M ethoden d er spa na bh eb ende n 
Metallverformun g. - Glasbohren. - W ink elg rö ßen <le r „WIDIA" -W erk ze uge. - Glas·dr ehen . - G lasho beln. -

Glasfräsen. - F a<;ond reherei. 

Das WIDIA-Hartmetall als W erkzeug metall zur 
spanabhebenden Verformung hat auf den 

verschiedensten Gebieten der Metallbearb eitung 
geradezu revolutionierend gewirkt und der Kon ­
struktion und dem Bau der Werkzeugmaschinen 
eine völlig neue Richtung gegeben1) . Aber es 
ist nicht nur gelungen Metalle zu bearbeiten, di e 
bisher einem Angriff auch durch die besten W erk­
zeugstähle fast unüberwindliche Schwierig keiten 
entgegensetzten , sondern auch nichtmetallische 
Sto ffe, wie Isolierstoffe, Marmor, feuerfeste Mate­
rialien, Porzellan und Glas können nunmehr jeder 
in der spanabhebenden Metallbearbeitung üb­
lichen Verformung unterworfen werden, mit einer 
Vielseitigkeit und Präzision, wie sie si ch mit 
keiner der bisher für diese Stoffe üblich en Be­
arbeitungsweisen erreichen läßt. Im folgenden 
soll die Bearbeitung des W erkstoffes Glas ein­
gehender besprochen werd en*). 

Nachdem die Studiengesellschaft für elek­
trische Beleuchtung (Direktor: Prof. Dr. M. 
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Pirani) schon weitgehend orienti erend e Versuche 
an den obengenannten nichtm etallis chen Werk­
stoffen durchgeführt hatte, w urde vo r läng ere r 
Z eit in Gemeinschaftsarbeit mit der Osram-Glas­
hütte in W eißwasser begonn en, gerad e der Be ­
arbeitung des Werkstoffes G las besonderes Inter­
esse zuzuwenden, in der Hoffnun g , daß hieraus 
viell eicht vollkomm en neue Mögli chkeiten d e r 
Formgebung entstehen und viell eicht auch da ­
durch völlig neue Absatzgebiete für den Werk­
stoff G las sich erschließen lassen w ürden. In 
di ese m Zusamm enhang is t es viell eicht ange ­
bracht, wenn di e Schwächen der üblichen Arten 
der Formgebung des Glases einmal kurz auf­
geführt werden. Man ist bei der G lasverar­
beitung, um die Hauptve rfahren zu nenn en, auf 
das Pressen und Blasen angewi esen. Beide Ar­
beitswe isen gestatten nicht, dem G las e jede be­
li ebi ge Form, ohne Einschrä nkung, zu er teilen. 
Aber ni cht nur das, sondern es ist auch nicht 
mögli ch mit äuß erst ge rin gen To leranzen vor­
geschri ebene Abm essungen wirkli ch exakt ein ­
zuh alten. Einige Gründ e hierfür se ien ku rz e r­
wähnt : Bei gedreht eingebl asenen Körp ern hat 
die aus W asse rdampf oder den Verbrennungs ­
p rodukten von O e! oder Holz usw. b estehende 
Schmi erschicht zwischen G las und Fo rm ein e 
veränd erli che Di cke, wä hrend bei Preßg las die 
Größenveränderungen durch den Unters chied zwi­
schen heiß und ka lt im vo raus nicht ausreichend 
si cher beherrscht werden könn en, von den 
Schw ierig keiten der H erstellung scharfer Kanten 
ganz abgesehen. W eiter hat es s tets Sch,vierig ­
keiten gemacht Glas mit Löchern zu ve rsehen , 
sei es schon an der Pfeife, oder an der Presse, 
oder ers t durch nachträgliches Bohren. · 

Zunächst wurden die Erfahrungen der Me­
tallbearbeitung ohne nenn enswerte Aend erung 
einfach auf den Werkstoff Gl as übertragen, d . h . 
es wurde mit den gleichen Maschin en, mit den 
g leich en W erkzeugen an di e Bearbeitung von 
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Glaskörpern herangegangen wie sie auch für die 
spanabhebende Metallverformung üblicherweise 
benutzt werden. Diese direkte Uebertragung der 
Verfahren der Metallbearbeitung birgt naturge­
mäß v.on vornherein einige Sch't·ächen in sich, 
insofern, als mit dem Verfahren I natürlich auch 
alle Vorurteile bezüglich der Werkstoffbehandlung 
mit übernommen werden. Hieraus haben sich 
Schvvierigkeiten zur Genüge ergeben. Auf Grund 
der gesammelten Erfahrungen glauben wir aber 
uns eine einigermaßen das Tatsächliche treffende 
Vorstellung von dem Wesen dieser Art von Glas­
bearbeitung haben bilden zu können. 

Wenn von einer Uebertragung der Methode 
,,spanabhebende Verformung" auf die Glasbear­
beitung die Rede ist, so wird allein mit der Wahl 
des Ausdruckes schon der erste Fehler begangen. 
In Wirklichkeit ist es doch durchaus nicht so, 
daß es sich auch bei der Glasbearbeitung mit 
HartmetaHwerkzeugen um eine spanabhebende 
Verformung im eigentlichen Sinne handelt. Selbst­
verständlich kann es beim Werkstoff Glas über­
haupt nicht zur Bildung eines Spanes kommen. 
Jedes Metall, auch das sprödeste, ist, verglichen 
mit dem Glas, immer noch als duktil zu be­
zeichnen und darum auch, selbst im ungünstigsten 
Fal'le, immer noch imstande wenigstens die An­
deutung eines Spanes zu bilden. Hieraus er­
geben sich aber schwerwiegende Unterschiede 
in Bezug auf die Art des Einwirkens des Werk­
zeugmetalls auf den Werkstoff. Z. B. beim 
Drehen von Stählen schiebt sich die Schneide 
des Werkzeuges wie ein Keil in das Fleisch des 
Werkstoffes hinein, spaltet es, wobei der schwä­
chere Teil nachgibt, um als Span beiseite ge­
drängt zu werden. Es ,ergibt sich hieraus, daß 
in dem keilförmigen Spalt zwischen Span und 
Werkstück die Schneide des Metalls eine Art 
Führung findet, zum mindesten aber gegen Aus­
schwingen durch Reibung des Spans an der Ober­
fläche des Werkzeuges bis zu einem gewissen 
Grade gehindert wird. Völlig anders liegen die 
Verhältnisse beim Glas. Wenn man sich vo r­
stellt, daß mit ganz geringem Vorschub äußerst 
vorsichtig mit dem Werkzeug in den rotierenden 
Glaskörper hineingegangen wird, so wird zunächst 
bei, der ersten Berührung die Schneide des Werk­
zeuges hinter kleinste Unebenheiten der Glas­
oberfläche haken und dabei Partikekhen aus der 
Oberfläche herausreißen, die selbst wieder eine 
frische zerklüftete Bruchfläche hinterlassen und 
so dem Werkzeug eine neue Angriffsfläche für 
die nächste Umdrehung vorbereiten. Es handelt 
sich also durchaus nicht um das Aufspalten eines 
mehr oder weniger plastischen Stoffes durch 
einen Keil, sondern um ein Abkratzen, Abreißen, 
Abstemmen, Schaben, oder wie man es sonst 
nennen will, hervorstehender kleinster Uneben­
heiten. Vergrößert man beim Drehen von Glas 
den· Vorschub, so kommt es sehr darauf an, 
welcher Teil des Bearbeitungs-Aggregates der 
stärkere ist, ob das Werkzeug, der Werkstoff 
oder der Antriebsmechanismus der Drehbank 
Sieger bleibt. In diesem Falle nämlich streicht 

nicht mehr das HartmetaH g'erade über die Ober­
fläche hinweg, sondern es wird durch den Druck 
des Vorschubes mit großer Gewalt in das Fleisch 
des Werkstoffes hineingepreßt und quetscht nun 
durch hohen mechanischen Druck Glas aus dem 
Körper heraus, mit dem Ergebnis, daß die so 
erhaltene Oberfläche sehr rauh ist und ein wenig 
schönes Aussehen aufweist. · D:e Bilder 1 und 2 
zeigen derartige Oberflächeff, wie sie einmal von 
einem gewöhnlichen weichen Glase, etwa vom 
Ausdehnungskoeffizienten 90 . 10-\ sowie von 
einem Hartglase (Ausdehnungskoeffizient 40. 10-1) 

beim Drehen erhalten wurden. Zum Vergleich 
ist jedesma1neben die gedrehte Oberfläche eine 
mit Sand rauh geschliffene gesetzt worden. Daß 

gedreht rau'h geschliffen 
Bild 1. Mit WIDIA-Werkzeug bearbeitete Oberfläche 

eines Weichglases. 

die Bilder hinsichtlich der Oberflächenqualität zu 
Gunsten des Schleifens mit Sand sprechen, sagt 
zunächst noch nichts gegen das Drehen, denn 
die Bearbeitung erfolgte auf einer alten abgear­
beiteten Drehbank, die derart zum Schwingen 
neigte, daß von ,einer straffen Führung von Werk­
zeug und Werkstück keine Rede sein konnte. 
Dem entsprach auch das Ausmaß der auftretenden 
Schwingungen, was sich zwangsläufig in einer 
stärkeren Oberflächenzerstörung auswirken mußte. 

gedreht rauh geschliffen 
BiLd 2. Mit WIDIA-Werkzeug bearbeitete Oberfläche 

eines Hartglases. 
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Derartige Unvollkommenheiten der Oberfläche 
schließen noch einen, anderen Nachteil ein. Nicht 
nur, daß die Oberfläche stark zerklüftet ist und 
weiter muschelige iAusschellerungen erkennen 
läßt, es ziehen sich auch von den Bruchflächen 
feine Risse ein kurz,es Stück in das kompakte Glas 
hinein. Wollte man den Körper in diesem Zu­
stand belassen, so konnen sich späterhin daraus 
sehr wohl Nachteile ergeben, indem nämlich bei 
irgendwie gearteter ' Beanspruchung die Risse 
nachträglich weiterlaufen und somit also schon 
durch die Art der Oberflächenausbildung eine 
spätere Zerstörung durch Bruch geradezu vor­
bereit,et wird. Um eine derartige Rißbildung un­
schädlich zu machen, muß mit feinem Vorschub 
und kleinstem Spanquerschnitt nachgedreht wer­
den. 

Bild 3 'läßt den Unterschied in der Ober­
fläche einer unter den genannten ungünstigen 
Voraussetzungen geschrubbten Glaswalze gegen­
über der einer ebenso vorbearbeiteten aber an­
schließend g,eschlichteten deutlich erkennen. 

Wenn im weiteren auf einzelne Bearbeitungs­
arten näher eingegangen und dabei eine Zahl 

a b 
Bild 3'. Bearbeitete Glaswalzen. 

a geschrubbt - b geschrubbt und geschlichtet. 

von benutzten Umfangs- und Umlaufsgeschwin­
digkeiten, Vorschüben, Spanquerschnitten und 
dergl. angeführt werden wird, so darf daraus 
durchaus nicht geschlossen werden, daß eine 
schematische Anwendung der hier gegebenen 
Daten mit Sicherheit überall zum lO0o;oigen Er­
folg führen wird. für jedes Glas und jede Werk­
zeugmaschine muß die beste Arbeitsweise er­
arbeitet werden, und es kann nicht warm genug 
jedem, der sich als Versuchsleiter mit der Ein­
führung dieser Methoden in die Praxis befassen 
will, ans Herz gelegt werden, sich selber an 
die Bohrmaschine oder an die Drehbank zu 
stellen. Nur der persönliche Kontakt mit der 
Maschine und der Schneide des Werkzeugs kann 
d i e Erfahrungen vermitteln, die für ein erfolg­
reiches Arbeiten unerläßliche Voraussetzung sind. 
- Zunächst sei einiges über das Bohren gesagt. 

für normale Bohrarbeiten an dickeren Glas­
körpern können ohne weiteres gewöhnliche Spi­
ralbohrer mit einer eingesetzten WIDIAschneide 
Verwendung finden, die eines besonderen Zu­
schliffes · nicht bedürfen, a'lso mit einem Spitzen­
winkel von 90 Grad versehen sein können. Ein 

· Bild -t. Einige Bohrertypen für Glas. 

solcher · Bohrer bohrt z. B. ein Loch von 6 mm 
Durchmesser und 30 mm Ti-efe in rund 20 Se­
kunden reiner Bohrzeit. Ein Loch von 10 mm 
Durchmesser und 15 mm Tiefe kann bei 580 
Umdrehungen mit Vorschub von Hand in 38 
Sekunden hergestellt werden . für das Durch­
bohren dünner Glasplatten empfiehlt es sich je­
doch, einen Löffel- oder Spitzbohrer zu ver­
wenden, der einen Spitzenwinkel von 60- 90° be­
sitzt. für die Kühlung beim Bohren muß aus­
schließlich Wasser benutzt werden, ein Verfahren, 
das merkwürdigerweise regelmäßig zu gewissen 

4 ·. f11l: 
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Bild 5. 

Verschiedenartige Bohrungen mit WIDIA-Werkzeugen . 

personellen Widerständen zu führen pflegt. Jeder 
in der Glasbearbeitung etwas erfahrene Arbeiter 
neigt zur Verwendung der seltensten Flüssig­
keiten zum Kühlen bzw. Schmieren beim Bohren; 
nur Wasser befindet sich nie darunter. Wenn 
beim Bohren irgendetwas nicht klappt, so pflegt 
man als erstes von der Verwendung von Wasser 

Bild 6. 
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abzugehen, um zum Terpentin, Bohröl oder Sei­
fenwasser zu greifen, ohne daß damit auch nur 
das geringste gebessert würde. Es ist nun einmal 
so, daß tatsächlich nicht nur für das B oh r e n 
von Glas mit „WIDIA", sondern, wie vorweg­
genommen sei, auch für das Drehen, fräsen und 
Hobeln die Kühlung mit Wasser die beste Kühl-

Bild 7. 

n = ll00 - 150 

s von Hand 

methode darstellt, denn nur ein Kühlen kommt 
hier in frage, nicht ein Schmieren. Nach den 
früher gegebenen Erläuterungen dürfte dies ver­
ständlich sein. - Ein von 10 : 20 mm abgestufter 
Stufenbohrer bohrt bei einer Drehzahl von 350 
mit Handvorschub ein Loch von 30 mm Bohr­
tiefe in einer Minute und 15 Sekunden. 

Bild 8. n = 1100 - 150 
s von Hand 

Die Bilder 5 bis 10 veranschaulichen eine 
Anzahl verschiedener Bohrungen und Bohrungs­
arten, zu denen besondere textliche Bemerkungen 
entbehrlich sind. Nur ganz allgemein läßt sich 
sagen, daß gerade beim Bohren von Glas die 
Aehnlichkeit mit der zugehörigen Art der Metall­
bearbeitung dem an der Bohrmaschine Stehenden 
am auffäi'ligsten erscheint. Dementsprechend 
pflegt auch gerade hier eine Uebertragung der 

Bild 9. 

Befestigung von Buch­
staben mit durch­

gehenden Bohrungen 

7 mm 0: n = 600 
s von Hand 

16 mm 0 : n = 300 
s von Hand 

Erfahrungen vom Metallbohren sich am wenigsten 
nachteilig auszuwirken. - Eine praktische An­
wendung des Bohrens mit einem WID!Abohrer 
zeigt Bild 11. Unter den angegebenen Be­
dingungen konnten 2000 Glasplatten in 6 1/:! Stun­
den aufgebohrt werden. Der ganze Bohrvorgang 
fand in einem Gefäß unter Wasser statt. Der 
Bohrer wurde zwölfmal nachgeschliffen, sodaß 
also jedesmal etwa 160 Platten ohne Nach­
schleifen aufgebohrt werden konnten, bei einer 

Bild 10. 

Befestigung von Buch­
staben mit Sackloch­

bohrungen (Ralld übel­
befestigung) 3 mm 0 

n = 1100 

s von Hand 

Leistung von rund 300 Platten pro Stunde. Dies 
dem Fabrikbetriebe entnommene Beispiel dürfte 
die Wirtschaftlichkeit des Bohrens mit WIDIA 
hinreichend belegen. 

Wie überhaupt für die Glasbearbeitung mit 
HartmetaHwerkzeugen, so gilt ganz besonders 
für das Drehen die Regel, daß die beste W erk­
zeugmaschine für die Glasbearbeitung noch eben 
gut genug ist. Die Auswirkungen schon geringer 
Schwingungen sind bei der Glasbearbeitung un­
gleich unangenehmer und nachteiliger für die 
Qualität der Oberfläche, als bei der Bearbeitung 
von metallischen Werkstoffen. (Vgl. Bild 1 und 2.) 
Ebenso erfordert, und auch diesmal ganz beson­
ders beim Drehen, die Vorrichtung der Arbeits­
werkzeuge eine besondere Sorgfalt. 

Bild 11. 
Aufbohren von Sehalterplatten von 5 auf 5,5 mm 
v = 17 m/ Min. ; s von Hand ; Lochtiefe 3, mm. 
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Die Erfahrung hat gezeigt, daß W!DIA­

W erkzeuge zum Bearbeiten von Glas eines 
anderen Zuschliffs bedürfen als er bei der Metall­
bearbeitung üblich ist. Bild 12 bringt eine Zu­
sammenstellung der Winkelgrößen, auf welche 
die für die Glasbearbeitung bestimmten Werk­
zeuge zweckmäßig zugeschliffen werden. Daß 
auch andere Zuschliffsarten zum Erfolg führen 
können, soll nicht bestritten werden; wir haben 
mit den angegebenen Winkeln gute Erfahrungen 
gemacht. Die große Härte des WIDIA-Metalls 

5~ s~1Q~ s{=rn JP ·w Jp ·w 
10° --jfJo 

Drehen Gewindeschneiden 

Hobeln 
Bild 12. Winkelgrößen ,der für 01,asbearbeitung 

bestimmte Werkzeuge. 

bringt es mit sich, daß die zum Schleifen von 
SchneNdrehstählen benutzten Schleifscheiben für 
Hartmetall nicht ausreich en. Zum Schleifen von 
WIDIAscheiben lassen sich nur Siliziumkarbid­
Scheiben verwenden; am besten haben sich bis­
her die Carborundum-Extra-Scheiben bewährt. 
Um ganz fein abgezogene WIDIAschneiden zu 
erhalten, können als Ersatz für das wesentlich 
kostspieligere Abziehen mit Diamantbort, Car­
borundum-Extra-F-Scheiben verwandt werden. 
Um besonders glatte Oberflächen zu erhalten, 
ist, von der Stabilität der Werkzeugmaschine ab­
gesehen, das sorgfältigste Abziehen der Schneiden 
ausschlaggebend. Unter allen Umständen ist ein 
Abschrecken beim Schleifen und selbstverständ­
lich auch bei der Arbeit heißgewordener Hart­
metaHwerkzeuge zu vermeiden, da hierbei wegen 
der verhältnismäßig geringen Wärmeleitfähigkeit 
des HartmetaNs Haarrisse in der Oberfläche auf-

Bild 13. 
Gesc hrubbter un,d g eschlichtet er Glasklotz. 

Schrubben: 
v = 60 m/ Min.; s = 0,1 mm ; a = 2- 3 mm. 

Schlichten: 
v = 80- 100 111 /Min .1; s = 0,2 mm ; a = 0,1 mm. 

zutreten pflegen, die dann bei der ersten Inge­
brauchnahme das Werkzeug zu Bruch gehen 
lassen. Man kann beim Drehen von Glas, um 
ein Beispiel zu geben, mit etwa 80 Meter pro 
Minute Umfangsgeschwindigkeit bei 3 mm Span­
tiefe und Vorschub von Hand arbeiten. Zum 
Schlichten muß selbstverständlich mit einem 
Bruchteil dieser Spantiefe gearbeitet werden. 
Auch kantige Knüppel können mit „WIDIA" 
rund gedreht werden (Bild 13). 

Es darf als bester Beweis der Widerstands­
fähigkeit des HartmetaNs angesprochen werden, 
daß derartige Arbeitsleistungen bei einer Um­
fangsgeschwindigkeit von 60 Meter pro Minute 
noch einwandfrei durchgeführt werden können. 

An dieser Stelle sei noch einiges über die 
an das Glas selbst zu stellenden Anforderungen 
gesagt. Prinzipiell ist es möglich, sehr harte 
Gläser ,ebensowohl zu bearbeiten wie sehr weiche. 
Unsere eigenen Erfahrungen erstrecken sich auf 
Gläser mit Ausdehnungskoeffizienten von 39 . 10-7 

bis 100. 10-7• Bei keinem der überprüften Gläser 
hat sich auch nur andeutungsweise die Unmög­
lichkeit der Anwendung einer bestimmten Ar­
beitsmethode ergeben. Wohl aber macht sich die 
Härte des Glases bemerkbar in der Ausgestaltung 
der Oberfläche. Wenn es wirklich unerläß lieh 
ist, eine Oberfläche zu erhalten, die dem Seiden­
matt recht nahe steht, dann sollte ein nicht allzu 
hartes Glas verwendet werden. Man kann -etwa 
sagen, daß Gläser mit Ausdehnungskoeffizienten 
zwischen 80 und 90. 10·7 für die Herstellung auch 
feinster Oberflächen am besten geeignet sind. 
Sind die Gläser weicher, so ist dies für die Aus­
bildung der Oberfläche insofern ein Nachteil, 

Bild 1_4. 
Vierkant - Glasknüppel, allseitig behobelt. 

v =, 60: Hübe/Min. ; s = 0,1 mm; a = 0,1 mm. 

als dann größere Partikelchen so leicht aus dem 
Fleisch herausspringen, daß auch der feinste Span 
nicht mehr ausreicht zur Vermittlung des Er­
folges. Eine eigenartige und zunächst häufig 
irreführende Beobachtung· möge hier Erwähnung 
finden. Nimmt man auf einer gewöhnlichen Dreh­
bank, wie sie zunächst bei den ersten Versuchen 
Verwendung zu finden pflegt, einen kräftigen 
Schrubbspan von einem gewöhnlichen Glase 
herunter, so erhält man eine sehr grobe Ober­
fläche. Macht man dasselbe mit einem harten 
Glase, so bekommt man eine erheblich besser 
aussehende Oberfläche. Es wäre aber voreilig, 
hieraus den Schluß ziehen zu wollen, daß Hart­
gläser zum Ueberdrehen besser geeignet sei en, 
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als weiche Gläser. Das Bild ändert sich nämlich 
durchaus, wenn man daran geht, durch Schlichten 
der Oberfläche das Finish zu geben. Beim ge­
wöhnlichen Glas wird sich der Erfolg einstellen 
und es werden schließlich Oberflächen erhalten, 
die allen billigen Ansprüchen durchaus genügen. 
Das Hartglas verhält sich dagegen außerordent­
lich widerspenstig; es können die feinsten Späne 
herunter genommen werden und doch hinter­
bleibt schließlich eine weniger feine Oberfläche, 
als es bei dem weichen Glase der Fall war. 
Eine gewöhnliche stark verbrauchte Drehbank 

BiLd 15. Gefräste Stücke. 
v = 50 m/Min. ; s = 0,1 mm; a: = 13'--15 mm. 

kann nämlich beim Bearbeiten von Glas mit 
WIDIA stets in gewissem Sinne als überlastet 
angesehen werden. Die Stärke der auftretenden 
Schwingungen bildet hierfür den Maßstab. Und 
die Neigung zum Schwingen ist es, die das 
Aussehen der nach Herunternahme eines feinsten 
Sehlichtspanes hinterbleibenden Oberfläche be­
stimmt. Ein sehr hartes Glas wird auch der 
Abnahme eines sehr feinen Sehlichtspanes immer 
noch größeren Widerstand entgegensetzen, als 
- unter den gleichen Verhä'ltnissen - ein 
weiches Glas. Es werden also die Schwingungs­
ausschläge des Werkzeugs beim harten Glas 
weitere sein, als beim weichen. Daher können 
Verhältnisse eintreten, unter denen die Schwin­
gungsausschläge so weit sind, daß ihnen gegen­
über die Schlichtspandicke keine bestimmende 
Ro1'1e mehr spielt, - und dann ist kein noch 

Bild 16. Gefräste und gedrehte Stücke. 
v = 50 m/ Min. ; s = 0,1 mm; a = 13- 15 mm. 

so lange fortgesetztes Ueberdrehen mehr im­
stande die Oberfläche zu verbessern. Beim Hart­
glas wird dieser Punkt bereits bei einem unvoll­
kommeneren Zustand der Oberfläche erreicht a:Js 
beim weichen Glase. Wenn auch diese Beob­
achtungen in auffälliger Deutlichkeit besonders 
an nicht gerade mehr erstklassigen Drehbänken 
gemacht wurden, so dürfte die geschilderte Er­
scheinung grundsätzlich wohl doch allgemein auf­
treten und nur, je nach Qualität der Drehbank, 
im Grad verschieden sein. Hieraus ergeben sich 
Richtlinien für die geeignete Glasart bei vor­
geschriebener Oberfläche, für die erreichbare 
Oberflächenausbildung bei vorgeschriebener Glas­
qualität, und nicht zuletzt für die Auswahl der 
im Spezialfall brauchbaren Werkzeugmaschine. 

Bild 17a. fac;ongedrehte Körper. 
Schrubben: 

v = 80- 100 m/Min.; s = 0,1 mm; a = 2- 31 mm. 

Soll irgendeine Apparatur aus verschiedenen 
Gläsern zusammengebaut - werden, so müssen 
selbstverständlich die Gläser sehr ähnliche Aus­
dehnungskoeffizienten besitzen, falls mit ther­
mischer Beanspruchung des fertigen Stückes ge­
rechnet werden muß . In derartigen und ähnlichen 
FäHen müßte also eine Abstimmung der Glas­
sätze auf ähnliche Ausdehnungskoeffizienten vor­
her vorgenommen werden. · Es versteht sich von 
selbst, daß nur gut gekühltes Glas geeignet ist. 
Blasen, auch größere Vakuumblasen, bedeuten 
IedigrJich einen Schönheitsfehler. Der beim Drehen 

BHd 17b. f ac;ongedrehte Körper. 
Schlichten: 

v = 80-100 m/Min.; s = 0,02 mm; a = 0,1 mm. 
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durch derartige Hohlräume auftretende Schlag 
auf die Schneide kann dem Werkzeug nicht 
schädlich sein, wie nach dem Beispiel des 
Bildes 13 ohne weiteres einleuchten dürfte . 

Bild 18. Zylindrische, kalotteähnliche und nach 
innen, konische Ausdrehunge,n an einem Glaswürfel. 

Wenn bisher über das Hobeln und fräsen 
nichts weiter gesagt wurde, so möge daraus 
geschlossen werden, daß hierüber nur wenig zu 
berichten ist. 

Bild 19. 
Ausgedrehter Zylinder mit Innengewinde. 

v = 7,5 m/Min.; s = 0,1 mm ; a = 0,1 mm ; 8Oang/ Zoll. 

In den Bildern 14 bis 16 werden einige 
Beispiele für Hobeln und fräsen von Glas ge­
zeigt, zu denen alles nötige durch die Unter­
schriften gesagt ist. Wegen des Zpschliffs der 
Werkzeuge sei auf Bild 12 verwiesen. 

Bild 20. 
Düsenkörper mit Innen- und Außengewinde. 

v = 7,5 m/ Min.; s = 0,1 mm; a = 0,1 mm ; 8Oang/Zoll. 

Daß es auch möglich ist, Fa<;ondreherei an 
Glas auszuführen, kann aus den Bildern 17a 
und b entnommen werden. 

Bild 21. 
Rührwerk, vollkommen 

aus Glas hergestellt. 

Die Wiedergabe durch 
Druck gibt leider nur 
eine schwache Vorstellung 
von der Qualität .der er­
haltenen Oberflächen. Die 
auf Bild 17a im Vor-

dergrunde erkennbaren 
kleinen Walzen mit beider­
seits angedrehten Zapfen 
passen genau in Bohr­
ungen der Enden des in 
dem gleichen Bilde links 
wiedergegebenen fa<;:on­

gedrehten Körpers. Und 
zwar ist der Schluf3 ein 
derart genauer, da§ das 
Hineindrücken bzw. Her­
ausziehen der Zapfen nicht 
unbeträchtliche Kraftan­
strengung verlangt, um 
den Kompressionsdruck 
bezw. das Vakuum beim 
Einführen und Heraus­
ziehen zu überwinden. 

In der rechten unteren Vorderfläche des 
Glaswürfels des Bildes 18 ist eine nach dem 
Innern des Würfels zu weiter werdende konische 
Ausdrehung erkennbar. In Wirklichkeit ist die 
Bohrung viel tiefer als es das Bild erkennen 
läßt, sie reicht bis nahezu in die Mitte des Wür­
fels hinein. In der schräg nach oben zeigenden 
Vorderfläche des Würfels befindet sich eine 
halbkugelige Ausdrehung, wie sie auch ähnlich in 
Bild 8 zu sehen ist. - Zwar ist e_;; vorläufig 
noch nicht gelungen, in Glaskörper kaliberhaltige 
Gewinde einzuschneiden. Die in den Bildern 19 
und 20 wiedergegebenen Innen- und Auß enge­
winde sind aber immerhin exakt genug, um bei 

Bild 22. Modell eines Kalanders aus Glas, 
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einigermaßen ausreichender Länge oder auch 
Zwischengabe von Fett und dergl. als Dich­
tungsmittel eine praktisch genügende Dichtig­
keit gegen Flüssigkeiten zu gewährleisten. 

Das Rührwerk des Bildes 21 besteht voll­
kommen aus Glas. Der Schnurlauf ist aus einem 
massiven Glasstück herausgearbeitet und mit 
dem in der Abbildung sichtbaren Olasstift auf 
der Achse versplintet. Eine Zusammenstellung 
nahezu sämtlicher beschriebener Glasbearbei­
tungsmethoden enthält das in Bild 22 wieder­
gegebene Modell eines Kalanders . Die Walzen 
sind mit angedrehten Lagerzapfen aus einem Glas­
klotz herausgearbeitet worden. Die Befestigung 
der Seitenwangen erfolgt du-rch M~tallschrauben, 

die in eingeschnittene Glasgewinde eingedreht 
sind . 

Die vorstehend beschriebenen Fa<;onstücke 
geben nur einen Teil der Möglichkeiten wieder, 
die durch Wl DIA der Glasindustrie erschlossen 
worden sind. Schon diese wenigen Beispiele 
lassen aber unzweifelhaft ,erkennen, daß man 
hier auf völlig neuen Wegen zu neuen Zielen 
gelangen kann. Insbesondere versprechen die 
neuen Bearbeitungsmethoden, die schon im 
jetzigen Entwicklungszustande in Bezug auf Prä­
zision und Toleranzen den Ansprüchen des Ma­
schinenbaues sehr nahe kommen, dem Werk­
stoff Glas viele vollkommen neue Anwendungs-
und Absatzgebiete zu erschließen. (5 730) 

Schalltechnische Eigenschaften des Flachglases. 
Von Erwin M e y e r. 

(Mitteilung aus dem Heinrich-Hertz .. Jnstitut für Schwingungsforschung.) 
(1 3. Vortrag der 15. Glastechnischen Tagung, Berlin 1931.) 

Messung der Schallisolation des Flachglases. - Abhä ngigkeit d er Schallisolation von der Frequenz und von 
dem G ewicht. - Schallschu1z von Doppelwänden. -- Schallabsorption d es Flachglases. - Schluckzahlen von 

Glas und anderen Stoffen. 

Z wei Eigenschaften des Flachglases spielen 
in schalltechnischer Hinsicht ,eine Rolle, seine 

S c h a 11 i so 1 a t i o n und seine Sc h a 11 ab so r p -
t i o n. Die erste Größe ist in der Bauakustik 
bei, den Fragen des Schalldurchganges durch 
Glaswände, der Abhaltung des Verkehrslärms 
durch Glasfenster usw. wesentlich. Die Schall­
absorption hat ihre Bedeutung auf dem Gebiete 
der Raumakustik, da die Nachhalleigenschaften 
eines Raumes auch von der Größe der Absorption 
der Glasflächen im Raum abhängen. Die rnr­
liegende Arbeit beschäftigt sich mit der Unter­
suchung beider Fragen. 

A. Sc h a 11 i so 1 a t i o n des F 1 ach g 1 a s es. 

Zur Messung der Schallisolation ist im 
H e i n r i c h - H e r t z - I n s t i t u t ein besonderes 
bauakustisches La-
b orato ri um 1) vor- ~ 
handen, das in Bild 1 
dargestellt ist. In einer Raum 2 
2 x38cm starkenMassiv-

t) E. Meyer, Z.-Verein 
Dtsch. Ing., 75. Jg. 1931, 
S. 563. Berichte der Ber­
liner Akademie, Phys.-Math. 
Klasse, IX, 1931. 

Oämpfun sglied 

b· 
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Prüfwand 

ziegelwand mit Luftspalt ist eine 2 x 2 m grofie 
Oeffnung vorhanden, in welche das zu unter­
suchende Material eingesetzt wird. In Raum 1 
befindet sich die Schallquelle, in den Räumen 
1 und 2 steht je ein Mikrophon. In der 
Mikrophonleitung zum Schallraum 1 liegt ein 
elektrisches Dämpfungsglied, welches man so 
einstellt, daß di,e Lautstärken nach dem Ver­
stärker beim Umschalten von Mikrophon 1 auf 
Mikrophon 2 gleich groß sind; die eingeschaltete 
Dämpfung gibt dann den Quotienten der Schall­
dichten E1/ E2 in den beiden Räumen an. Beide 
Räume müssen übrigens sehr stark hallen, also 
sehr wenig schallgedämpft sein, damit die Schall­
verteilung möglichst gleichmäßig wird. 

Unter dieser Voraussetzung ergibt die 
Theorie, daß die Schallisolation i, ausgedrückt 

in Phont), 

Raum 1 

Laulsprec/Jer 

[1] i = 10 log10 E1 /fa 
- 1 O log1 o A/F ist, 

wobei F die Versuchs-

t) Zur Kennzeichnung 
der Einheit Phon sei be­
merkt, dafi ein Unterschied 
in zwei Schallstärken um 
1 Phon gerade noch wahr­
nehmbar ist. 

Verstärker 

Bild 1. An ordnung zur Messun g der Schallisolation . 
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