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Fast ausnahmslos sehneiden wir unsere Gewinde wohl mit dem
Schneideisen, oder anch Schneidblech genannt. Ein wirklich tiefes,

So hiitten wir mit wenig Mihe und sehr geringen Kosten
die Kluppe selbst fertiz. Bei der Ausfihrung ergibt sich eins

schines und nach Bedarf auch lingeres Gewinde werden wir aus dem andern,

dabei nicht erzielen kbnnen, dazu miissen wir eine gute Schneid-
kluppe haben. Der Usbelstand hierbei ist nur, dass die in unseren
Werkzenghandlungen erhilltlichen ziemlich teuer sind (7 bis 9 Mk.).
Dazu kommt noch der grossers Nachteil, dass die Selbst-
herstellung der Sehneidbacken zu sehwierig und umstiind-
lieh jst. TDreshalb habe ich es mir heute zur Aufgabe gestellt,
dir eine Kluppe zu beschreiben, welehe sich ein halbwegs ge-
schickter Lehrling leicht mit den dazu gebirigen Sehneidbacken
gselbst anfertigen kann,

Nachfolgend will ich dir nur die Herstelling einer Kluppe
fir unsere kleinen und kleinsten Sechrauben beschreiben, dir
danach eine solche auch fiir grosse Schrauben herzustellen, diirfle
dir leiecht fallen, und bei der Arbeit selbst wirst du auch deine
eigenen [deen verwenden kinnen, ohne dich streng an die nach-
folgenden Ausfihrungen zn halten.

Wir versehaffen uns zunfichst ein Stiick Stahlblech (sonst tat
es auch Messing) von ungefihr 4 biz 5 mm Dieke, 50 mm Liinge
und 20 mm Breite,
von 6 mm Breite und 16 mm Linge (Fig. 1 und 2, a und al),
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Fig. 1 und 2.

Dann fertigen wir uns zwei etwa 2 mm breite, 20 mm lange und
1.b mm dicke Stahlschienen an. An der Liingskante feilen wir
genan rechtwinkeliz einen Einsehnitt von 0.5 mm Tiefe, so dass
jetzt die Schienen im Durchschnitt wie f in Fig. 2 aunssehen.
Bei der Anfertigung achte man darauf, dass die beiden Kinschnitte
genau rechtwinkelig gemaeht werden, aveh miissen beide Schienen
genan ibereinstimmen. Dieselben werden nun so auf die Platte A4
(Fig. 1) geschraubt, wie es Fig. 1 und 2 deutlich zeigt. Hier
mit hiitten wir die Fihrung fir die Sehneidbacken hergestellt,
Wilrden wir jetzt dieselben in diese Fithrung einschieben, so
kimnten wir sie an der anderen Seite wieder herausstossen. Bai
i (Fig. 1) muss also der Durchgang vermitielst eines Plitichens,
welehes dureh zwei versenkte Sehrauben befostigt ist, gesperrt
werden,

Jetzt bleibt uns nur noeh brizg. den Versehluss fir die
Kluppe herzustellen. Wir nehmen wiederum von unserem Stahl-
bleech und feilen uns einen Streifen von 4 mm Breite und der
ganzen Liinge der Kluppe zureeht. Bei d (Fig. 1) befestizen wir
diese Stahlschiene drehbar mit einer Ansatzsehraube. In der
Mitte feilen wir einen Einsehnitt von 6 mm Breite und 2 mm
Tiefe. In diesen passen wir genau ein Messingplitichen ein, doch
g0, dass es oben in gleicher Hohe mit den Filhrungsschienen
abschlicsst, und sichern dessen Stellung dureh zwei gut passende,
jedoch mieht allzu sehr klemmende Stellstifte. Dieses Messing-

In der Mitte machen wir einen Einschnitt |

Wir gehen nun daran, uns auch die Sehneidbacken selbst
herzustellen, Zu diesemm Zwecke suchem wir uns aus unserer
Abfallkisie eine 0,5 mm starke Uhrfeder. Stabliéfelehen in dieser
Stirke liefern uns aueh filr geringen Preis unsere Werkzeug-
handlungen,

Nun fertigen wir uns gleich eine Anzahl von quadratisehen

Platten, deren Seiten 8 mm lang sind. Dieselben missen genau
in die Fihrung der Kluppe hineinpassen. An den Kanten
schleifen wir sie sorgfiltig flach, so dass dieselben genau unter-
einander zusammenpassen. Jeizt nehmen wir ein Paar und
schieben dieselben in die Kluppe ein, Dieselbe wird geschlossen
und die Platten mittelst der Sehraube ¢ (Fig. 3) fest zusammen-
gepresst. Wo dieselben in der Mitte zusammenstossen, bohren wir
in gleichen Abstinden von den Seiten zwei Léicher von der Grisse
zwei aufeinanderfolgender Gewindelieher nnseres Sehneideisens.
. Nun fertigen wir uns hierzu passend die Gewindebohrer an.
In ein passendes Stiick Rundstahl sehneiden wir mit dem Schneid-
eisan ein Gewinde ein, so gut es hiermit eben gehi. Dann
spannen wir die so erhaltens Bechraube rundlaufend in eine
Amerikaner Zange und gehen mit ciner passenden Einstreichfeile
(Schraubenkopfieile), die wir zu diesem Zwecke an den Seiten
abgeschliffen haben, das Gewinde langsam und sorgfiltiz naeh,
bis es fiir unseren Zweck tief und scharf genug ist. Nachdem
wir diese Schraunbe dann wie einen Schneidbohrer drei- oder
vierseitig zugefeilt haben, hirten wir dieselbe mit grosster Sorgfalt.
Hierbei ist, namentlich bei feinen Gewinden, grisste Vorsichi
nitig. Um das Verbrennen der feinen Gewindegiinge zu ver-
hiiten, hiillt man den ganzen Gewindebohrer in Bindedraht und
bringt diesen ganzen Klompen zum Glihen, — Naehdem der
Bohrer noch hellgelb angelassen wurde, kiénnen wir zur Her-
stellong des Gewindes in den Schneidbacken, welche in der
Kluppe festgespannt blieben, gehen., Wir lockern die Schneid-
backen etwas und schneiden vorsichtig ein leichies Gewinde ein,
nach und nach bringen wir durch Drehen der Sehraube ¢ (Fig. 3)
die Backen niiher zusammen, bis sie endlich wieder fest zu-
sammengepresst sind.  Jetzt zeichnen wir jede Backe mit der
Gewindenommer und merken uns gleichzeitig durch ein Zeichen
an, welche Backen zusammengehiren.

Nachdem wir so an dieser einen Seite die zwei Gewinde-

plittehen bat den Zweck, die Schneidbacken fest zusammenpressen
zu kinnen, und bringen wir fiir diesen Zweck eine Schraube e
(Fig. 3) mit rindiertem Kopf an. HEs bleibt jetzt nur noch iibrig, |
einen Verschluss anzubringen, weleher gestattet, die bei d be-
wegliche Sehiene in v (Fig. 1) leicht festzustellen. Fig. 4 zeigt
einen solehen, doch wird sich die Art und Weise desselben je

nach Geschmack mit Leichtigkeit findern lassen.
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|6cher hergestellt haben, verfahren wir an den dbrigen drei
Seiten ebenso; wir erbalten so an einem Paar Backen immer
acht aufeinanderfolgende Gewindelicher., Dadurch sparen wir,
fir jedes Gewindeloch ein besonderes Paar Backen anfertigen zu
miissen. Dass simtliche Backen sorgliltiz gehirtet und angelassen
werden missen, versteht sich von selbst.

Wenn man mit den so hergestellten Gewindebacken erst
ginige (rewinde geschnitten hat, wird man ftiber die schdnen,
scharfen Gewinde Freude haben. Die ersten Versuche fallen nicht
ganz so gut aus, da die Backen dann noeh allzu scharf schneiden.

Wir nehmen nun an, dass ung eine Briiekenschraube ab-
geplatzt ist. Lisst sich dieselbe nicht mit einem spitzen Stichel
heransdreben, und wenn man das Heransschlagen vermeiden will,
go bleibt uns nichts weiter tibrig, als dieselbe dureh Rost zu zer-
stren. Wir enffernen zu diesem Zwecke alle Stahlteile aus der
Uhrplatte und legen dieselbe dann einige Zeit in eine gestligte
Alaunlésung. Der Stahl wird hiervon zerstort, und greift die
Alaunlbsung die Vergoldung nicht an.

War nun das alte Gewinde in der Steigung von dem unsrigen
verschieden, so bleibt uns niehts weiter dbrig, als ein neues
Gewinde einzuschneiden. Zu diesem Zwecke nehmen wir die
alten Gewindeginge mit einer wenig konischen Reibahle fort.
Doch muss man hier sehr schonend verfabren, um das Gewindeloch
nicht unndtig zu vergrissern. Jetzt wird ein passendes Gewinde
eingesehnilten und wir konnen uns eine passende Schraube an-
fertizen. Aus unserem Sortiment von Eundstahl suchen wir ein
Stilek von der Behraubenkopfstiicke heraus und spannen es in eine
Amerikaner Zange. Das Passenddrehen der Sechranbenspindel
erleichtern wir uns, indem wir den Zapfenfriskopf von C. W,
Lipperer verwenden. Derselbe ist in jeder Werkzenghandlung
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