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DEUTSCHE UHRMACHER-ZEITUNG | Nr. 42

Schleif- und Poliereinrichtung fiir Wellen, Zapfen und flache Ansitze

Eine Arbeitsanweisung fiir junge Gehilfen und Lehrlinge
Von Rud. Rob. Koll

Durch die Zwischenpriiffungen und gesteigerten Anforde-
rungen bei Gehilfen- und Meisterpriifungen wiichst das Be-
sireben, tadellose Dreharbeiten mit hochfein polierten flachen
Wellen und Ansidtzen herauszubringen. Gewill sind in grollen
Werkstiitlen gute Schleif- und Poliereinrichtungen vorhanden,
sei es am Drehstuhl oder als Schleifzirkel. Leider aber ver-
hindert der Preis fiir solche Einrichtungen deren allgemeine
Verbreilung. .

Nachiolgend will ich eine von mir erdachte und vor
25 Jahren angelfertigte Schleif- und Poliereinrichtung fiir den
Drehstuhl beschreiben. Wenn diese Einrichtung fabrikmalig
hergestellt werden wiirde, kénnte sie Hir einen maligen Preis
celiefert werden. Vorlaufig kommt aber nur die Selbst-
anfertigung in Betracht. Aus der Abbildung kann man das
Wesentliche des Werkzeuges sofort erkennen. Lehrlinge fer-
tigen sich am besten noch

4.5 mm = und 5,5 mm Linge an, so dall der stehenbleibende
Teil 11 mm lang wird. Die Ansilze miissen gerade und haar-
scharf sein. Auch diese Welle ist vorlaulig fertig.

Wir nehmen jetzt etwa 47 mm Rundstahl von 5 mm &,
spannen ihn in eine 50er Amerikanerzange kurz ein wund
bohren auf die oben beschriebene Weise auf jede Seite ein
tadelloses Loch von 10 mm Linge mitlels 2 mm-Spiralbohrer.

Diese und die vorige Welle mit den zwei Zaplen gliihen
wir jetzt aul Holzkohle dunkelrol langsam aus und lassen
sie auf der Holzkohle abkiihlen. In die Lécher dieser Wellen
wird nimlich ein Gewinde eingeschnitten, und das ist [iir den
Uhrmacher ohne Spezialwerkzeug eine heikle Angelegenheit.
Wir helien uns aber auf folgende Weise. Das Gewinde der
in die Locher passenden Schrauben soll einen Durchmesser
von 2,5 mm haben. Im Schneideisen stellen wir das passende

Loch fest. An ein Stiick 5il-

Stiickzeichnunden an. Wir be-
nistigcen an Material eine be-

1 berstahl von 25mm & und
etwa 40 mm Lange drehen wir

liehige Drehstuhlspitze, 5 cm
Messing von 6 mm Dicke und
11 mm Breite, 5 cm Rundstahl
von 8 mm £, 1 Stange Rund-
stahl von 5mm &, etwas Fe-

derdraht von 0,5 mm &, 2 alle
Drehrollen, etwas Rundmes- | e

einen Zapfen von 10 mm Linge
und 2,2 mm & und schneiden
an diesen zu diinnen Zapfien
das Gewinde von 2,5 mm an.
Natiirlich ist dieses Gewinde
nicht voll ausgeschnitlen; wir
Ll - | schmieden jetzt den Stiel des

sing von 6 mm £ und je eine
Scheibe Eisen und Kompo-
sittonsmetall [Bronze) von etwa 3 mm Dicke und 25 mm &.
Die Voraussetzung fiir gutes Gelingen und einwandireies
Arbeiten ist natiirlich hichste Genauigheit bei allen vor-
kommenden Arbeiten.

funachst drehen wir an die blau angelassene Drehstuhl-
spitze an der Hohlkdrnerseite einen 20 mm langen, 4,5 mm
dicken Zapfen an. Am besten laBt man den Zaplen 0,05 mm
dicker und schleift ihn mittels Eisenleile und Olsteinpulver
aul genaues Mall. Hieraul bohren wir in den Korner ein Loch
von 7 mm Tiefe mit einem Eurekabohrer von 2 mm; dann ist
diese Spilze fertig.

Jetzt spannen wir in das Acht-Schraubenfuttier des Dreh-
stuhls ein Stick Rundstahl von 8 mm denau rundlaufend
ein, drehen die Stirnseite flach und stechen mil der scharfen
Stichelspitze einen genauen Korner ein. Das Stahlstiick soll
elwa 25 mm aus dem Futter herausragen. Wir bohren nun
in diese Welle zunidchst mit einem 2 mm-Spiralbohrer ein
Loch von etwa 27 mm Tiefe. Man spannt den Bohrer an
seinem runden Ende quer in ein Stielklobchen, so dall der
hintere Korner des Bohrers herausragt, Dieser Korner kommt
in eine Kirnerlagerspilze des Reitslockes und die genau
geschlifiene Bohrerspilze in den eingedrehten Hohlkérner.
Man ldlt den Drehstuhl laufen, hilt mit der rechten Hand
das Stielklébchen und driickt mit der linken Hand den Reil-
stock samt Bohrer gegen das Stahlstiick. Falls kein elektri-
scher Antrieb oder Fullbetrieb vorhanden ist, mull man mit
der linken Hand den Bohrer halten und gleichzeilig gegen
den Reitstock driicken, wihrend man mit der rechten Hand
das Schwungrad dreht. Bei einiger Aulmerksamkeit wird
man ein tadellos rundlaufendes Loch zustandebringen. Jelzt
drehen wir an das gebohrle Stahlstiick einen Zaplen wvon
denau 4.5 mm & und 55 mm Lange an. In einer Linge von
clwa 23 mm drehen wir eine Rille ein und sigen das Stahl-
stiick mit einer Laubsiige bei laulendem Drehstuhl ab. Jetzt
spannen wir diese kurze Welle mit dem Zapfen in eine 46er
Amerikanerzange, nehmen als Gegenlager in den Reitstock
eine starke Kornerspitze und drehen den zweiten Zapfen von

Seluleil- wand Poliereinrbchiong filr den Direlstohl

(Privatantn.)  Gewindebohrers flach und be-

zeichnen den Schalt mit einem
Strich. Auf die gleiche Weise fertigen wir einen Gewinde-
bohrer von 2,35 mm & an und bezeichnen i1thn mit zwel
Strichen. Zum Schlull drehen wir an einem dritten Stahl-
slitck auf 10 mm Liange ganz leicht ein paar Hundertstel
Millimeter herunter; vorn lassen wir natiirlich ein etwa 2 mm
langes diinneres Fiihrungsstiick. Dann schneiden wir das Ge-
winde im Drehstuhl voll an und bezeichnen diesen Gewinde-
bohrer mit drei Strichen. Gewindebohrer 1 und 2 werden als
Vorschneider quadratisch angefeilt, Nr. 3 als Nachschneider
dreieckig. Jetzt werden diese Gewindebohrer in O] gehirtel
und am Gewindeteil hellgelb, am Schalt dagegen blau an-
delassen. Wir schneiden jetzt in die ausgeglithten Stahl-
sliicke, die im Drehstuhl eingespannt werden, das Gewinde
abwechselnd mit den Schneidbohrern 1, 2 und 3 ein. Man
mull wirklich immer wieder abwechsein, wenn man aufl genii-
fiende Tiefe ein gules Gewinde schneiden will

Aus Rundstahl von 4 mm drehen wir jelzt 8 Stick
tadellose Schrauben mit Gewinde von 2,5 mm und mit
runden Kopfen, hiirten sie, lassen sie violett an und polieren
die Kiple.

Die Stahlstiicke werden ebenfalls sorgialtig gehdrtet und
dunkelblau angelassen. An das 47 mm lange Stahlslick
drehen wir in der Amerikanerzange einen Zapfen wvon
4,5 mm < und 5,5 mm Linge an. Dann spannen wir diesen
Zaplen in eine 46er Amerikanerzange, gebrauchen eine Gegen-
druckspitze und drehen eine 40 mm lange, genau zylindrische
Welle von 4 mm & an und schleifen und polieren sie. Wir
nehmen jetzt Messing von 11 mm Breite, 6 mm Dicke und
22 mm Linge und feilen dieses Stiick genau flach und recht-
winklig. Das fertige Klétzchen, nimlich der linke Arm in der
Abbildung, soll 21 mm lang, 10,5 mm breit und 5,6 mm dick
sein. In dieses Klétzchen bohren wir vorsichtig und genau
senkrecht in einer Entfernung von 11 mm veneinander und
gleichweit von den Kanten entlernt 2 Licher von genau
45 mm . In die Stirnseite des Klitzchens bohren wir je
¢in Loch von 2 mm & und schneiden das Gewinde von
25 mm = ein. Jetzt fertigen wir das zweite, rechte Messing-
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Wir fihren Wissen.
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