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Stichel zu bearbeiten sind, durch Anlassen (vorsichtiges
Erwarmen) wieder auf einen geringeren Hirtegrad gebracht
werden konnen,

Bei der Feile zeige man, daB deren Zahne nach vorn
gerichtet sind und sie naturgemil nur wirken (greifen) kann,
wenn die Feile unter Druck auf der Arbeitsfliche vorwirts
gestoBen wird, Jdall ein ,Zuriickschleppen* auf der Arbeits-
Aache der Schirfe der Zihne cher zum Nachteil ist, so dall
es ratlich ist, dieselbe ruckwirts abzuheben, daB aber des-
halb die als recht anerkannte Richtung der lFeile nicht ver
andert werden darf. Neue Feilen sind vor Gebrauch leicht
zu Olen und zunachst nur fir Messing oder Nickel, nicht
aber fiir Stahl zu verwenden: es brechen sonst leicht
Zahne aus.

Nun zuerst das Feilen: Von gewohnlichen [raht-
nageln, Durchmesser 25—-27 es englischen lochmalies
(Rundstahl ware dazu schade), lassen wir verschiedene je
z cm lange Stucke schneiden und diese im Feilkloben an
thren beiden Schnittflichen genau gerade feilen, sodann etwa
vier Stick an ihren beiden Enden auf je 1 cm Linge genau
auf die Hilfte ihrer Stirke abfeilen (abflachen). Hierbei ist
darauf zu achten, daB die Fliche eben, auch der Ansatz
gerade ist.  Jedes nach der Meinung ies Lehrlings fertige
Stiick lasse man sich vorzeigen. An je weitere vier Stuck
lassen wir nunmehr auf die gleiche Lange Vierecke und
Dreiecke anfeilen. An ebenso vielen Stucken, die indes die
doppelte Linge haben sollen, werden nun beiderseits Spitz-
korner angefeilt, die sich moglichst in der Mitte befinden
sollen. Damit der Lehrling selbst herausfindet, ob dies der
Fall ist, lassen wir thn sie in den Drehstuhl zwischen Hohl-
kirner und in rotierende Bewegung setzen und zeigen ihm,
wie man notigenfalls die Korner berichtigt.

Wir zeigen jetzt das Drehen, wie der Stichel aufgelegt
und gehalten wird (Abb. 1). Die Abbildung zeigt, dali die
Seitenfliche des Stichels
wirkt: sie schneidet wirk
liche Spine ab, die Dreh-
fliache wird glatt. Der Stichel
wird dabei etwas schrag zur
Arbeit gehalten in einem
etwas gestreckten Winkel,
Wir lassen zunichst das Stick seiner ganzen Linge nach
rund, eben und glatt drehen, schliefilich auch an jedes Ende
einen Zapfen von halber Stiarke des Stickes, mit geradem
flachen und auch mit schraigem Ansatz. Sind mehrere Stucke
gedreht, so lassen wir ihn auch ein Schraubengewinde darauf
schneiden.

An einigen Stiicken lassen wir Hohlkorner mt emem
Dreikantsenker angeben, das Stiick danach auBen abdrehen
und mit einem Bohrer im Drehstuhl an beiden Enden ein-
bohren. Der Bohrer wird dabei nur auf die quer gestellte
Stichelauflage avfgelegt.

Ist ihm dies gelungen, so gehen wir dazu uber, 1hn
als erste Arbeit eine stirkere Bohrerspindel herstellen zu
lassen. Rollen (Saitenrollen) sind dazu wohl vorratig, wenn
nicht, macht er auch diese. Mancher Kollege wird bei der
Erwihnung der Rollen entsetzt denken, ,der junge Mann
soll doch nicht etwa einen Drehbogen benutzen®. Ja, gewib
soll er das! So sehr ich mich fiir Neuerungen und Ver
besserungen eingesetzt habe, so entschieden bin ich auch
dafiir, Bewihrtes beizubehalten. Es handelt sich bei der
Reparatur sehr oft darum, cin einziges Loch zu bohren
Wie rasch ist dann der Drehbogen auf die Bohrerwelle
geschlungen und der Bohreransetzer am Werktisch hoch-
geklappt! Zum Bohren ganz feiner Zapfenlocher ist der
Drehbogen uberhaupt unentbehrlich.

Nach dieser Abschweifung wieder zuruck zur Arbeit
Ein Stirck Rundstahl, etwa Nr. 5 des englischen Lochmessers,

Abb. 1.

Wir flhren Wissen.

5!/, e lang, an einem Ende mt Spitze, am anderen mit’
Hohlkorner versehen, gut zentrierend, wird im Drehstuhl
eingebohrt (21 mm Lochweite, 12 bis 4 mm tief) und der
ganzen Linge nach aullen rund und glatt gedreht. Auch
der Spitzkorner wird schlank angedreht. Dann wird 1, cm
vom vorderen eingebohrten Ende seitwarts nach mnen ein
l.och gebohrt, durch welches eine Schraube Nr. 3 bis 4 des
Schneideisens frei hindurchgeht. Die Spindel wird dann
gehirtet, angelassen und wieder weibgeschlifien. Ans andere
Ende wird nun eine fertige Welle oder ein entsprechend
grofles und starkes Stiick Messing fest aufgetrieben und die
Welle daraus gedreht. Nun wird ein stahlerner Ring von
41y mm Durchmesser angefertigt, in den eine Schraube Nr. 3
oder 4 des Schneideisens eingepaBt wird, mit der die ein-
vesteckten Bohrer festgeschraubt werden. Einen oder einige
Bohrer lernen wir ber dieser Gelegenheit gleich mit an-
fertigen.

Um nun mal wieder Feilarbeit zu uben, soll ein Amboll
gemacht werden: Ein Stuck guter Stahl von 13 bis 14 mm
Durchmesser, 57—58 mm lang, wird in zwei Hohlkérnern
sunichst rund und glatt und an einem Ende dann auf 13/, em
|inge leicht konisch {(am Ende etwa 8/, his g mm Durch-
messer) gedreht. An dem konischen Ende wird dann ein
lLoch von 13/, mm Durchmesser und reichlich 11/, cm Tiefe
cingebohrt. In der Mitte wird der Ambofl von zwel Seiten
auf 2 cm Linge eingefeilt bis auf 8 is g mm, damit er
bequem und fest in den Schraubstock eingeschraubt werden
kann. An beiden Enden wird die Bahn ganz flach und eben
gefeilt, gut gehirtet und fein geschliffen und poliert.

Einen Handsenker lassen wir jetzt, wenn im Geschift
noch Vorrat davon vorhanden ist, von Triebstahl, sonst von
Rundstahl, der dann am Griff zwischen zwei Feilen gerauht
wird, anfertigen., Der Griff wird etwa 5 cm, der wirksame
Teil 2 em lang, 22 mm stark, dreikantig spitz zu angefeilt,
gehartet und geschlhiffen.

Ein Satz von drei aufeimanderfolgenden Viereckdornen
ist auch eine gute Feiliibung, Jetzt lassen wir von reichlich
1 mm starkem Hartmessing einen Winkel anfertigen, dessen
heide Schenkel je 43/, bis 5 cm Lange erhalten, Die beiden
Schenkel (Katheden) bilden mit der Hypothenuse wieder
cinen Winkel von 45% Ob der Winkel von go® stimmt,
lassen wir durch einfaches ,Umschlagen® an emem genauen
|.incal probieren. Den so crhaltenen Winkel nach innen
venan ausschneiden, so daf die Schenkel 41/, mm Breite er

halten, ist ratsam und vorteilhaft bei dem Auflegen auf
Zeichnungen.

Da das freithindige Einsetzen von Hohlkornern mittels
Handsenker verschiedentlich geiibt wurde, darf nun ein
Mittelpunktsucher (ein starkerer) angefertigt und fur dic
Folge, wo angingig, gebraucht werden. Rundstahl, etwa
g mm stark, 4 cm lang, wird an beiden Enden flach gefeilt
und je ein Hohlkérner im Zentrum angegeben. Dann wiri]
das Stiick im Drehstuhl auf 2!, bis 23, mm Lochstirke
ganz durchbohrt und auflen der Linge nach und an den
Enden hiibsch flach gedreht. An einem Ende wird nun
ein Konus eingedreht oder mit einem dazu hergestellten
Senker (Dreikant) eingesenkt, gehiirtet und recht fein und
glatt geschlifien. In die Bohrung wird eine Welle, leicht
gehend, doch nicht schlotternd, eingepabit, an deren eines
Ende ein Dreikant angefeilt wird, Die Welle ist zu harten
und zu schleifen, An das obere, vorher leicht konisch an-
gedrehte Ende kann ein Messingknopi zur besseren Aus
nbung des Druckes auf den Senker aufgeschlagen werden.
Spiter fertigt sich der Lehrling noch zwer weitere Senker
an: auch einen kleinen fir Taschenuhriutter. Mit den eben
hergestellten hat er es nun schon leichter, ‘sich Niet-
punzen usw. herzustellen Im Geschift wird wohl ein
Satz Punzen als Muster zur Verfiigung stehen.

{Forteetzung folgt))
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