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Unsere Werkzeuge.
Der Schoneidbohrer.

Fs sind meistens Kleinigkeiten, die eine Arbeit bedeutend
erschweren oder erleichtern kinnen, man beachtet sie aber,
eben wegen ihrer Unbedeutendheit nicht. So verhilt es sich

der Regel wird derselbe 3- oder 4 kantig gemacht, ich glaube
jedoch, dass die zweikantige die beste und richtigste Form ist.
; Der Schneidbohrer spielt eigentlich eine zu unbedeutende
Rolle, um ihm =0 grosse Beachtung zu widmen, wer jedoch,

Ich war von frither her gewihnt wenig Umstinde mit
ihm zu machen, das erste beste Stilck Stahl, das gerade passte,
wurde konisch vierkantig gefeilt und ein Gewinde angeschnitten,
batte ich ein Stiick zerbrochene Reibahle von dieser Stiirke,
g0 machte ich ihn gar fiinfkantiz. Am liebsten schuitt ich 5 bis
6 Gewinde hinter einander ein, um, wenn das erste schlecht
ausgefallen war, gleich das nachst grissere einschneiden zo
kimnen. Als ich in meiner jetzigen Stellung dieselbe Methode
anwenden wollte, war es nieht zu verwundern, dass sich nach
10—15 maligem Heraus- und Iineinschrauben, was bei der
Fabrikation unvermeidlich ist, fast jede Schraube iiberschraubte.

Dieses Yorkommnis war mir im hichsten Grade unpan-
genehm, und ich suchte demselben um jeden Preis vorzubeugen,
[ch fertigte mir also mit grisster Sorgfalt einen vierkantigen
schneidbohrer zum Vor- und einen dreikantigen zum Nach-
schneiden, machte dabei aber aus Uokenntnis das Versehen,
den ersteren zu scharfkantig zu feilen, so dass die Ecken
mehr den Zihnen einer Sage, als einem Gewinde &hnlich sahen.
Der Erfolg war demnach womiglich noch schlechter als vor-
her. Ein Gewinde-Einschneiden konnte man es fast gar nicht
nennen, das Loch wurde nur stark aufgerieben, wobei aller-
dings Spuren zuriickblieben, die wie ein Gewinde aussahen,
Der zweite Schneidbohrer ging garz locker hindurch ohne
den geringsten Nutzen zu stiften. Ich benutzte nun diesen
zum Vorschneiden und machte mir einen zweikantigen zom
Nachschpeiden. Ich erreichte zwar dadurch ein ganz tadel-
loses Gewinde, aber das Einschneiden erforderte eine verhilt-
nismissig grosse Kraftanstrengung, woraus ein hiufiges Ab-
brechen des Schneidbohrers erfolgte, welcher Umstand mir
erst recht nicht erwiinscht war. Zur Aushilfe benutzte ich
pun einige Male den zweikanotigen Schneidbohrer zum Vor-
schneiden, und ich machte dabei die Entdeckung, dass derselbe
mit spielender Leichtigkeit arbeitete, ein Abbrechen daher
fast gar nicht zu befirchten war, und dass das Gewinde dem
vorigen vollstindig gleichstand., Dieser Umstand veranlasste
mich zum Nachdenken, wobei ich fand, dass diese Wirkung
des Dohrers ganz in der Natur der Sache liegt. Es ist dies
leicht einzusehen, wenn wir dem Wesen des Schneidbohrers
etwas niher treten.

Es fragt sich dabei zuerst, zu welchem Zwecke wir den-
selben eigentlich mit Abflachungen versehen, ob deswegen, um
den Spanen freien Abzug zu gestatten, oder aus dem Grunde,
dass die dadurch entstehenden Kanten die schneidenden Flachen
des Schneidbohrers bilden sollen. FErsteren Falls kinnten wir
ebensogut eine gewihnliche Schraube als Schoeidbohrer be-
nutzen, denn die wenigen Spine, die dabei entstehen, wiirden
ebensowenig hinderlich sein, als wie bei einem Schneideisen
mit unaufgeschunittenen Lichern. Da wir dies aber nie thun
s0 wird wol letzterer Grund die Hauptursache sein. Ist dies
der Fall, so geht darans auch hervor, dass die betreffenden
Kanten einen miglichst spitzen Winkel bilden sollten, denn je
stumpfer der Winkel, desto geringer die Schneidefahigkeit.
Da wir den Schuoeidbohrer nicht scharfkantig feilen konnen.
80 wird die Grundfliche eines dreikantigen ungefihr ein Sechs-
eck, und die eines vierkantigen Schneidbohrers ungefihr ein
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Achteck bilden. Versehen wir denselben aber nur mit 2 Ab-
flachungen, die, weil geniizend Raum vorhanden ist, auch be-
deutend tiefer sein kénnen, ohne dass das Gewinde zu knapp
wird, so wird die Grundfliche ungefihr ein Rechteck bilden,
Demnach wiirde die Kante beim viereckizen Schneidbohrer
anndhernd 135 Grad, beim dreikantigen 120 Grad, und beim

,p: z. B. beim Schoeidbohrer. Derselbe ist ein unscheinbarer | zweikantigen nur 90 Grad messen., Letzterer muss also die
# Gegenstand, der sich meistens nur geringer Beachtung erfreut, | grosste Schneidefihigkeit besitzen. (Der Ausdruck Winkel jst
;F: weil man ihn jederzeit ohne Mithe selbst herstellen kann. In|allerdings nicht korrekt, da der eine Schenkel keine gerade

Linie, sondern den Theil eines Kreisbogens bildet.)

Zu den Erfordernissen eines guten Schneidbohrers gehirt
auch, dass so viel als miglich vom Gewinde stehen bleibt und
zwar aus folgenden Griinden. Je grisser namlich die Ab-

il wie Schreiber dieser Zeilen sehr viel Gewinde einzuschneiden [flachungen sind, desto mehr verlieren die Gewindeiiberreste
5 hat, wo ein einziges verdorbenes oft das ganze Gestell einer |die Eigenschaften eines solchen, und ein ganz scharfkantiger
i3 Taschenuhr unbrauchbar macht, der wird auch dem Schneid- | Schneidbohrer wird fast nur dieselben Wirkungen hervorbringen,
| bohrer grissere Heachtung widmen, als wenn wir eine grobe Viereckfeile zum Gewinde-Finschneiden

benutzen wiirden. Ferner ist zum Gewinde-Einschneiden immer
etwas Kraft erforderlich, die geringen Gewindetheile haben
aber in der Regel nicht die Fahigkeit sich in den bereits ein-
geschnittenen Umgingen festzuhalten und so fiberschraubt sich
oft der Schoeidbohrer beim Einschneiden und macht dann die An-
wendung eines grisseren Schneidbohrers nothwendig. Dasselbe
geschieht, wenn man ein schon eckig gefeiltes Stick Stahl im
Schneideisen mit Gewinde versehen will, es werden dadurch
sehr viele Schneideisen ruinirt.

Ein schines glattes Gewinde kann man iiberhaupt nur
dann erreichen, wenn die Gewindetheile am Schueidbohrer
noch geniigend breit sind. Diese beiden Erfordernisse eines
guten Schneidbohrers: miglichst scharfe Kanten und miglichst
viel Gewinde, kann man eigentlich schlecht vereinen, aber am
vollkommensten sind dieselben doch am zweikantigen vorhan-
den, da hier nur 2 Abflachungen und 2 Gewindetheile vor-
handen sind, und demuach jede derselben entsprechend grisser
sein kann, als beim drei- oder vierkantigen Schoeidbohrer. Wir
haben also nicht einen einzigen Grund fir die Anwendung
von mehr als zweikantigen Schneidbobrern. Dieser hat segar
noch den kleinen Vortheil, dass seine Anfertizung weniger
Miihe macht. Das Gros der Metallarbeiter wendet zwar auch
fast durchgingig vierkantize Schneidbobrer an, dieselben ver-
sieht man jedoch, wenigstens die grisseren, mit Hohlkehlen,
wodurch die besagten Uebelstinde noch besser vermieden werden,
als beim zweikantigen. Leider kinnen wir unsere Schneid-
bobrer nicht mit Hohlkehlen versehen. Ich machte spiter
poch eine Erfahrung, und zwar die, dass meine ersterwahnte
zar nicht neu war, sondern dass sich Biichsenmacher und
andere verwandte Gewerbe schon lingst der zweikantigen
Schneidbohrer mit Erfolg bedienen. Der einzige Nachtheil
desselben ist vielleicht der, dass derselbe eine geringere Stirke
zulisst, als die mehrkantigen, derselbe wird aber vollstandig
aufgehoben durch die, wie gesagt spielende Leichtigkeit des
Einschneidens.

Nuan noch einige Worte iiber die Anfertigung des Schneid-
bohrers tiberhaupt. Fiir gewohnlich feilt man den Stahl erst
kantig und schneidet dann das Gewinde an. Diese Methode
hat anscheinend den Vortheil, dass dadurch jeder Grat, der
bei numgekehrter Arbeit durch das Anfeilen entsteht, von vorn-
herein vermieden wird. Ein wirklich gutes Gewinde wird man
aber dadurch nicht erzielen, dasselbe erreicht man nur, wenn
der Stahl genau rund liuft und von genau gleicher Stirke
ist. Dureh diese’ beiden Bedingungen werdes jene schinen
Gewinde erzielt, wie wir sie oft an besseren Werkzeugen be-
wundern. Ich verfahre bei der Anfertigung eines Schneid-
bohrers folgendermaassen. An ein Stick Stahl, welches um
die Hilfte stirker ist, alz das Gewinde werden =oll, drehe ich
einen sauberen, genau rundlaufenden Zapfen an, dann schneide
ich das Gewinde an und feile dasselbe zwsikantig, pun hirte
ich das Ganze und lasse es entsprecherd an, und zuletzt
schleife ich die Flichen mit dem Mississippistein, bis jeder
Grat beseitigt ist. Ganz schwache Schneidbohrer feile ich
liberhaupt nicht an, sondern ich schleife die Flichen erst nach
dem Hirten mit dem Mississippistein. Br.
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