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Die Bedeutung des Himmerns als Vorbereitung zur

Bearbeitung des Stahles wird von vielen Seiten unter- |

schittzt. Sie dient dem geiibten Arbeiter gewissermassen
als Prifung der Geschmeidigkeit des Materials, Die
Vorziiglichkeit des Stahles von Feilen, Stichel u. dergl.
beraht theilweise daranf, dass derselbe vor seiner. Be-
arbeitung sorgfiltiz und gleichmiissig geschmiedet wird.

Kommen rohe Gussstiicke znr Verarbeitung; so
wird es niitzlich sein, die harte (Gusskruste durch ver-
diinnte Schwefelsiture oder auch durch Salpetersiure
wegheizen zu lassen.

Das Feilen des Stahles.

Die einfachste Bearbeitung des Stahles, wie der
Metalle iiberhaupt, geschieht mit der Feile. Der Hieb
der Feilen besteht auns Reihen kleiner Zihne, die im
sSinne des Meissels arbeiten. Die Feilen werden unter
Ausschluss der Luft in Kisten gehiirtet, damit der
Sanerstoff der Atmosphiire nicht die scharten Schneiden
dieser Zihne durch Oxvdation zerstire.

Fiir den Stahl verwendet man Feilen mit feinerem
Hieb, als fiir leichter zu bearbeitende Metalle, wiez B.
filr Messing, da Stahl seiner grisseren Hiirte wegen
mehr Druck beim Feilen erfordert und die Zihne des
Hiebes deshalb leichter ausbrechen. Besonders bei
nenen Feilen Komint es oft vor, dass, wenn sie anf Stahl
gebrancht werden, die Spitzen der Hiebzithne brechen
und sich derartig fest im Arbeitsstiick eineraben, dass

si¢. ibrerseits vermige scharfer Kanten die Feile
angreifen und den. Hieb durch Risse verletzen. s ist

deshalb vortheilhatt, neue Feilen zunichst ansschliesslich
aut Messing zu beniitzen und erst dann anf Stahl, wenn
die scharfen Schneiden der Zidline abgeniitzt sind und
der Hieb dadurch widerstandsfihiger geworden ist.
Feilen mit sehr feinem Hieb, wie z. B. Zapfenfeilen u.
dergl., sind speciell fitr Stall bestimmt.  Fiir die zarteren
Arbeiten in der Uhrmacherei sind got greifende nene
Feilen mit feinem Hieb unbedingt erforderlich, nm das
nithige Gefiill zn wahren.

Zuweilen ist man gezwungen, Oel an die Feile zn
geben, uwm  einen  gleichmiissigen, schon  aussehenden
Feilstrich zu erzielen, Die Feilspidline werden dann in
den Lwischenrvinmen des Hiebes festgehalten und die
Feile muss deshalb oft gereinigt werden, was entweder
mit der Kratzbitrste oder mit einem schranbenzieher-
artig angefeilten Stiick Messingdraht in der Richtung
fdes Hiebes geschieht.

Fiir grissere Ansatzfeilen verwende man lieber ein
zi grosses als ein zn kleines Heft (Handhabe), da bei
letzterem die Hand zu leicht ermildet.- Die Hefte miissen
selbstverstiindlich eine genane gerade Linie mit der
Feile bilden und die Feile muss abgolut fest im Hefte
sitzen.

Es ist nicht leicht einen Gegenstand wirklich flach
zu feilen und erfordert fortwithrende Aufmerksamkeit,
da die Hand bestrebt ist, sich immer etwas nach der
Seite zn neigen. Die Vierecke an einem Federkern
werden am besten flach vollendet, wenn man denselben
Irei zwischen die Drehstuhlspitzen nimmt, so dass er
der schaukelnden Bewegungen der Feile oder Schleif-
feile folat,

Man unterscheidet hauptsichlich zwei Arten des
Feilens:

1. Das Arbeitsstiick ist im Schraunbstock einge-
spannt, wobei man wihrend des Feilens bei grisseren

Feilen an beiden Enden Druck ausiiben kann, da man
beide Hinde frei hat.

2. Das Arbeitsstitck wird mit der linken Hand pe-
halten und in der Regel auf das Feilholz gestiitzt,  Bei

zarteren Arbeiten hilt dann die rechite Hand die Feile,
wie eine Schreibfeder.

Das Drehen des Stahles.

Das characteristische Kennzeichen des Drehens
besteht darin, dass dabei das Arbeitsstiick rotirt nnd
das Werkzeng (Grabstichel. Supportstichel) feststeht.

Das Drehen im Klammerdrehstuhl findet fir den
Stahl vergleichsweise sehr geringe Anwendung. KEs ist
dabei nithig, dass die Maschine langsamere Umdrehnngen
mache, als beim Drehen des Messings, da sonst der
Stichel zu oft stumpf wird. Die Schneide der Support-
stichel wird iibrigens fast allgemein zu schrilg ange-
schliffen nnd sie wiirde eine viel glittere Ausdrehong
liefern, wenn sie sich dem rechten Winkel mehr nitherte.

Bei weitem am hilufigsten kommt fiir den Stahl
das Drehen zwischen den Spitzen des Drelistuhles in
Betracht. Die erste Grundbedingung zum genanen
Drehen in  dieser Weise ist es, dass die Korner der
Drehstuhlspitzen sowohl, als auch die des Arbeitsstiickes
genan rund sind.  Besonders bei Excenterspitzen Kommt
e8, da sie stets in einer und derselben Richtung ge-
brancht werden, leicht vor, dass der Korner durch Un-
achtsamkeit beim Schleifen von Wellen nach einer Seite
hin abgeniitzt wird. FEine solche Spitze mit ovalem
Loche ist natiirlich unbrawchbar und eventuell Grund
zum Misslingen einer Arbeit, die mehr Zeit und Mihe
erfordert, als die Anfertigcung eines neuen Einsatzes in
die Drehstuhlspitze,

Eine zweite Voraussetzung des genaunen Rund-
drehens ist es, dass der Stichel withrend des Drehens ganz
sicher und ahsolut fest anf der Auflage gehalten wird.

Vor dem Drehen mit dem Drehbogen bietet der
trebranch des Schwungrades so bedentende Vortheile,
dass sich letzteres in kurzer Zeit Bahn gebrochen hat.
Vollkommen unbegriindet ist das anfangs gehegte Be-
denken, dass man mit dem Schwungrade keine feinen
Sachen drehen konne. Wenn man eine sehr feine Dreh-
saite oder statt deren einen Seidenfaden anwendet, so
ist man durch entsprechende Stellung der Friktions-
rolle, welche die Saite in Spannung hilt, im Stande,
die aunf die Mitnehmerrolle iibertragene Kraft so ab-
zimindern, dass anch bei den feinsten Dreharbeiten
durch Anhalten des Stichels das Arbeitsstiick zum Still-
stehen kommt, noch weit frither, ehe ein Bruch desselben
zil beflirchten wiire.  Ausserdem hat man den Vorzug,
mit einem Handgriffe durch Verinderung der Friktions-
rolle, die Kraft, mit welcher sich das Arbeitsstiick
dreht, veguliren zn kinnen, wodurch es miglich ist,
ohne Aufenthalt nach dem Andrehen von Wellen und
Ausiitzen durch eine geringere Spannung der Drehsaite
diese Kraft vermindern zu kinmnen, wenn man zun feinen
Unterdrehungen und zum Andrehen der Zapfen iibergeht.

Bei feinen Dreharbeiten begniige man sich nicht
damit, die Korner anzurolliren, sondern drehe sie nach,
wohei man eine Welle mit einem pedrehten Ansatz und
ein Triebh mit einer Facette in der Liinette launfen lisst,
so dass man den freilaufenden Kirner bis zur Spitze
unbehindert bearbeiten kann. Dieses Rundsetzen mittels

l]E-I'r Liiette ist beim Eindrehen wvon Trieben und '
Cylinder die erste Arbeit.

Lange, blan angelassene, gehiirtete Wellen lassen
sich, wenn sie unrund lanfen, anf zweierlei Weise
richten. Entweder man legt sie anf eine weiche Unter-
lage und giebt anf die runde Lingsseite der Welle
Hammerschlige, oder man legt die Welle auf einen
harten Amboss und bearbeitet mit der Pinne des Hammers
die hohle Seite, wodurch dieselbe pestreckt wird. Hatte
man viel zun richten, so ist es nithig, die Welle am
Schlusse nochmals blan anzulassen, damit sich dieselbe
beim Ilrehen nicht wieder verzieht.

{Fortsetzang folgt.) |
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