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fiir gewerbliche Berufsschulen
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‘Feil 111: Oberstufe. Von Gewerbeoberl. H. Leben und Prol Dipl-Ing. F- Schindler,
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Dorwort 3ur erjten Auflage.

Dorliegender Leitfaden foll dazu dienen, die Arbeit in der gewerblidhen Berufsidule
frudytbringender 3u geftalten. Er foll das seitraubende Diftieren {iberflilifig maden,
den Sdyiler aber aud) sum adydenfen itber feine Wertjtattsarbeit veranlaffen.
Aus diefem Grunde bringt das Bud) nidt nur die widytigiten Tatfaden aus der
Arbeitstunde, jondern audy nady NMoglidteit eine gemeinverjtindlide Begriindung
der einzelnen Dorgdnge. Bierbei ift befonderer Wert auf jeitfparende, neuzeitlidie
Arbeitsverfaliren gelegt. Die 3ahlreiden, 3um groBen Teil aus dem im gleidjen
Derlage er{djienenen Stolzenberg, Nafdyinenbau Il entnonumenen Abbildungen und
Stizzen werden das Gejdhriebene unterftiifen.

@Charlottenburg, im April 1921.
Der Derfaiier.

Dorwort jur vierten Auflage.

Die vorliegende Auflage bringt abermals eine Reihe von Derbefferungen. Der
Tert wurbde eingehend durdjgefehen und der neueren Wertjtattpraris angepaft.
Eine grofere 3ahl von Abbildungen wurde durd) beffere erfefit, die Anzafhl der
Abbilbungen felbft wurde erweitert.

Saft alle Abbilbungen bdiefes Budies find bei der TednijdyWifjenjdaftlichen
Lefyrmittelzentrale Berlin NW 87, Sidingenitr. 24, als grofitenteils farbige Dia-
pofitive er{dhienen, und ifre Benuung wird f{idjerlid) dagu beitragen, den LUnter=
ridytserfolg 3u vergrofern. .

Einer Reifje von Sirmen fei aud) an diefer Stelle fiir Uberlaffung von lnter-
Tagen gebantt: Robert Bojdy, Stuttgart; Sudw. Loewe, Berlin; Sdudardt & Sdiitte,
Berlin; Srig Werner, Berlin-Marienfelde; Webo, Erfrath; Gebr. Bohringer,
Goppingen; Wotanwerfe, Chemnily; Sondermann & Stier, Chemnit.

Sadredjenaufgaben ju dem vorliegenden Stoff und jur Werkjtofftunde finden
{idy in Beft 6 diefer Sammlung.

@harlottenburg, im Sommer 1925.

Der Derfafier.
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1. Das Meffen und die MeBwerkjeuge.

a) Allgemeine Niefhwerfseuge und ihre Anwendung.

Die Ladngeneinfeit ift das Uleter, ungefihr der 40000 000. Teil des Erd:
umfanges, iiber die beiden Erdpole gemeffen. Als internationales Urmaf dient ein
Tafftab, der bei Paris aufbewalhrt wird. Das deutfdie Urmeter, das von der deuts
{den Normal-Eidungsfommiffion in Berlin-Charlotten-
burg aufbewafrt wird, ift nad) dem internationalen Ur-
meter Hergeftellt.

Der Mafdjinenbauer migt nad) Millimetern (1 m
= 1000 mm), hdufig aud) nad) Sefhutel;, Hundertjtel:
und Taufendftelmillimetern.

Den 3ollftod aus Hol3 o. dgl. verwenden wir nur
fiiv gan3 untergeordnete Yieffungen, weil er felten genau
ift. Beffer find StahlmaBftabe mit Millimeters, Juwei-
len aud) englifher Solleinteilung (17 gleidy faft genau
25,4 mm). Haben wir grofe Niafe ju nehmen, wie 3. B.
bei der Aufjtellung von Nlafdyinen oder beim Ausmeffen
von Wertftattrdumen, fo benufen wir das Bandmaf
(abb. 1), das in einer Ledertapiel aufgerollt wird.

Sum Ausmeffen von Kurven bedient fidy der Keffel
{dmied der NMefideiben oder Mefrdadden (AbD. 2), die er auf der 3u meffen-
den Kurve abrollt. 3t der Durdymeffer der Scheibe 3. B. 159,25 mm, fo ift



2 Das Neffen und die Nlefwerljeuge

Die Sraublefre oder Mitrometer{draube (AbD. 11) ermdglidit es uns,
nod) genauer 3u meffen. Wir Wnnen Hundertjtelmillimeter ablefen. Der Mehteil
ber Mitrometerjdyraube ift eine Spindel mit Seingewinde, mit der eine Nlantelhillfe
vetbunbden ift. Beim Neffen {dyrauben wir die Spinbdel in die Innenbiilfe, in der fid)
die Mutter 3u diefer Sdyraube befindet, hinein. Wir wollen annehmen, unfere Spindel
habe ein Gewinde mit Y, mm Steigung. Das Reit, bei jeder vollen Umbdrehung
fdhraubt fid) die Spindel um Y, mm Rinein oder heraus, je nad) der Drefriditung.



Sdublefren, Nifrometer 3

Tun ift die Innenbiilfe in gange und halbe Millimeter, die {drdge Sldde der Nantel

hiillfe in 50 Teile geteilt. Die Drehung um 1 Teilfirid) bedeutet alfo Hebung oder

Senfung der Spindel um den 50. Teil der gangen Steigung, d. i. der 50. Teil von

o mm =10, mm. Wir lefen Einftellungen der Sdyraublefhre nad) AbL. 12 bis 14

ab. Da fid) das Werlzeug infolge der Handwdrme ausdehnt und dann ungenaue
Mafe angidt, empfiehlt es {icy, den Biigel mit einem
Seidenlappen 3u umwideln, der ein jdledter Wdrme-
Teiter ift.

Tiefenlehren (Abb. 15) benufen wir dhnlid) wie
eine Sdublefre sum Neffen der Tiefen von nidht durdy=
gehenden Lodjern, Mu-
ten u. dgl.

Haben wir Mafdi-
nenteile wie Eager,

Kurbelzapfen, Wellen

ausjzuridyten, Werfzeug:

mafdyinen aufsuftellen
ober Ridtarbeiten ausjufiihren, fo miiffen wir haufig mit Wafferwagen arbeiten.
Die Wafferwage (Abb. 16) enthilt entweder eine gebogene obder eine jnlindrifdye
®lasrohre, die Libelle, deren Innenwand 3. T. 3u einer tonnenférmigen Sldde aus=
gefdhliffen ift. Der Inhalt befteht in der Regel aus Schwefelither, Weingeift o. dgL.,
weil diefe Sliiffigleiten geringere Haftwirtung (Adhdfion) haben als Waffer, daher
empfindlidjer {ind. Wi ftellen feft, ob die Wafferwage nad) Graden und Ninuten



4 Das Neffen und die Nlehwerfjeuge

mift (1°=60") oder ob die EmpfindlichTeit angegeben ift. Steht 3. B. auf einer
Waffermage: Empfindlidteit 0,3, fo heiht das, dah der Ausfdlag der Luftblafe um
1 Teilftrid) gleidhbedeutend ijt mit einer Abweidyung des gepriiften Stiides von der
Wageredten um 0,3 mm auf 1000 mm Ldnge. Aud) die Dofenlibelle (AbD. 17)
ift eine Wafferwage. Der Glasdedel ift innen fugelig ausge{dliffen. Die auf der
Glasplatte fichtbavren Tonzentrijden Kreife werden mit der Stellung der Luftblaje ver-
glidjen. Das Werfftiic wird {o lange ausgeridytet, bis der die Luftblaje begrengende
Kreis mit den Kreifen der Glasplatte tonzentrijd) liegt. DieShlaudwafjferwage
(Abb. 18) benufen wir, um entfernte Puntte in gleide Gohe 3u bringen oder um den
Unterjdyied in der Rohenlage foldjer Puntte feftsujtellen. Sie wirft wie 3wei Rofren,
bie mit einer STiiffigteit gefiillt find und miteinander in Derbindung ftehen. Inbeiden Ge:
fagen fteht das Waffer gleid) hod). Solde R5hren nennt man fommunizierende Rofhren



Wafferwagen, Siihlhebel 5

Wollen wir feine Unebenteiten auf bearbeiteten MWertjtiiden ermitteln, jo ver=
wenden wir Siithlhebel, die das Naf der Ungenauigteit in Y, mm angeben.
AbD. 19 3eigt die Stizze eines derartigen Siihlhebels. Trifft der Taftjtift A auf eine
Erhohung, fo [dhiebt fidy die mit ihm verbundene Stange nad) oben. Die Stange
{toft oben an den furjen Arm des Doppelfebels B, der infolgedeffen in Pfeil:
riditung gedrefht wird. Der lange Arm des febels B bewegt den Seiger C, defjen
Spike auf der Stala einfpielt. Da der Hebel ungleidharmig ijt, fo bewirtt eine
geringe Drehung des tursen Hebelendes eine grofere des langen Endes. Je ldnger
diefes Ende im Dergleidy zum Hirzeren ift, defto grofer und defto deutlider wird
der Ausidlag. Trifft der Siihljtift A dagegen auf eine Dertiefung, fo bewirtt die in
der Mtitte der Abbildung fidhtbare Blattfeder eine Lintsdrehung des Seigers. Bei Be:
ginn der Neffungen jtellen wir den Siifljtift A fo weit an, daf der Seiger auf O fteht
(Abb. 20). Aufer dem gezeigten gibt es Siihihebel in Uhrform, die dfhnlidy wirten.

Lineale benufen wir 3ur Seftftellung von Unebenheiten nady dem Lidtipalt:
verfafren (Abb. 21). Wir fahren mit dem Lineal iiber die 3u priifende Slade des
Wertjtiides und beobadyten, indem wir das Ganze gegen das Licht fhalten, ob an
irgendeiner Stelle £idht hindurdyfdllt. Beim Meffen mit Linealen beadjten wir fol-
gendes: Diinne Lineale diirfen nidit mit der Kante auf die Wehflade aufgelegt
werden, weil die Hante hdufig infolge Durdybiegung des Lineals frumm ift (Abb. 22),
ADbb. 23 3eigt die riditige Handhabung des Lineals.

Bur Priifung der Sorm des Wertjtiides dienen uns aud) Ridytlineale (Abb.24),
Ridytidienen (Abb. 25) und Tufdyierplatten (Abb. 26), die in ungefihr derfelben
Weife wirfen. Wir verfehen diefe Werizeuge mit einem Haudy Tufde und {dyieben fie
Iofe iiber die 3u priifenden Slachen. Die Tuide haftet an den erhiohten Stellen und
madyt fie uns fo fenntlid). Iir Ionnen dann fhaben, bis geniigend tragende Stel-
Ten auf dem Werlftiid vorhanden find.
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Wintel, Sdmiegen
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Abb, 25, Nudtidyiene.

3um Anveifjen, fondern ebenfalls sum Nleffen. Am haufigften finden wir rechte
Wintel in der Werlftatt. Es fommen aber aud) Sedstantwintel (Abb. 27), bdie
einen Wintel pon 120° einfdhliefen, und andere por. Um Sehler bei dem Ileffen
mit Winteln 3u vermeiden, haben wir folgendes 3u beadyten: Der Wintel darf nicht

mit einer Kante angefhlagen werbden (Abb. 28), dba
fonft der anbere Schentel meift falfd) auf der Mep-
flade aufliegt. Ebenfo darf bder Wintel nidyt
fdhrdg auf die Anfdlagfldde gehalten werden, da
fonft der andere Sdenfel nur mit der Hante auf
der 3u entjtehenden Slache aufliegt (Abb.29). Das
ridytige Anjdylagen des MWintels 3eigt Abb. 30. Die
Sdmiege (Abb. 31) ift audh nidyts anbdeves als ein
verftellbarer Wintel, der bei dem abgebildeten Beis
fpiel 3um MWeffen einer Drehbantfpite auf 60°
eingeftellt ift. Mod) vielfeitiger Ionnen wir odie
Doppeljdmiege verwenden, wie aus den An:
wendungsbeifpielen in Abb. 32—36 hervorgeht.
Negtlogden, aud) Parallel-Endmape
oder Rapporteure genannt, find wegen ifrer Ge-.
nauigfeit und einfadjen Handhabung fehr beliebt.
Sie beftehen aus gehdrtetem Gufftahl, damit fie
fidh niyt jo leidht abnugen, und find fo
genau gearbeitet, daf fie aneinander
haften. Wir verwenden bdiefe Endmafe,
um nad) ihnen andere Nlefwertzeuge
hersuftellen, eimguftellen und nadjsu-
priifen, ferner, um irgendwelde Werks
ftiide mit ifnen 3u priifen und fdliep-

I

lic), um Bobeljtdhle, Stéfer u. dgl. auf die gewiinfdhte Scnittiefe 3u jtellen. Einige
Anwendungsbeifpiele 3eigen die Abbiloungen 37—40.

Abd, 28. Salfder Gebraudy des Wintels.

Aabb. 29.



8 Das Meffen und die Mefwerfzeuge

Siigllehren (AbD. 41), in manden
Wertjtitten aud) Spione genannt, be-
{tehen aus verfdjieden ftarfen, gehdrte-
ten Blattdyen, die fid) wie die Klingen
eines Tajdjenmeffers einflappen lajjen.
Sie dienen zum ¥leffen von Schlien,
Spalten, 3um Priifen des Spieles an
Gleitfilhrungen, Lagern und fiir andere
Seinmefjungen.
Sum Aufen= und Innenmeffen dienen Tafter. Da beim Uleffen mit diefen Wert-
jeugen das Gefiihl mitfpridyt, tarm man mit ihnen nidt fehr genau meffen.

b) Sondermefwerienge.

Der Mobdelltifdler benupt den Shwindmapitab. Er muB ndmlidy das Hol3-
modell etwas gréfer maden, weil aud) die Sandform, in die das fliiffige Nletall
vom GBiefer gegoffen wird, um fo viel groger fein muf, als fih das Gufpftiid beim
Grtalten 3ujammengieht. Diefes Kleinerwerden des Gufftiides nennt man Sdwinden.
Das Langenfdywindmaf betrdgt fiir
Gupeifen . . ... ... Yo == 0,0104 mm ‘ NMeffing . . .. ..... Yes = 0,0154 mm

Staflgug . . . . .. .. o = 0,0200 ,, Rotgup und Bronge . Y5, = 0,0750 ,,
Bint........... i =00161 , | auf jeden mm.

Der Shwindmagftab fiir ein Modell, das 3ur Kerftellung einer Sorm fitr Guf-

eifen dient, muf alfo jtatt 1000 mm 1000 -12%= 1010,4 oder rund 1010 mm

lang fein, das ift um 1 v. . ldnger als der gewdhnlide NaBitab.

Der Seuermafitab, den der Sdhmied benugt, befteht in der Regel aus Slacy:
eifen und befift entwebder eine grobe Einteilung nady % cm und Y, oder wird
vort Sall Ju Sall mit Kreideftridien verfehen, weil der Shmied feine Seinmeffung
anjuwenden braudyt und feine Teilungen im Betrieb aud) nift immer erfennen fann.

3n ben Naterial- und Werkseuglagern, 3. T. aud) im Betrieb, finden wir Draht-
und Bledilehren. Die Drahtlehren fonnen wir nidt nur sum Nleffen von Drabt,
fondern aud) von Stiften und Spiralbohrern verwenden. Die deutfde Niillimeter:
Drahtlefre (Abb. 42) hat 48 Offnungen und ift nad) folgender Sujammenitellung
3u benugen:



Doppelfdymiegen

Abb. 32—35. Doppeljdymiege.
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Abb. 36, Doppelidmiege.
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Ir. ber Lefire  Stdrfe mm Tir. ber fehre Stdrte mm | M. der Lefire Stdrte mm
2 0,2 10 1 : 40 4
2/2 0,22 11 1,1 42 42
24 0,24 12 1,2 44 a4
2/6 0,26 13 1,3 46 46
2/8 0,28 14 1,4 48 a'g
3/1 0,31 16 1,6 50 5
3/ 0,34 18 18 55 25
37 0,37 20 2 60 6
4 0,4 22 2,2 65 6.5
5 05 28 2,8 75 7.5
6 0,6 | 34 32 s 55
7 0,7 37 3,7 90 9
8 0,8 ! 38 3,8 95 9,5
? 0.9 39 3,9 100 10
{ d_vé:»g, 556 7 8 910 71 1213 14 76 1718 20 22 25 26 37
Juwmmwjuummnsm;; Si SZ :
Abb, 42. TDeutide Nillimeter-Drafhtlefre.
88
27/ QOO000O0O0000GY ,,
000000000000 000T

7149000 00000000 0000000777
52- 0000000000Oohohoufanavolcs'??‘n.o 37

g00ocoopedooROC O

30
Abb, 43. Sranzdjijche Drahtlefre.

Die franzofifde Drahtlefre (AbD. 43) hat 100 £odher fiir Drabtftdrfen von 0,1
bis 10 mm, um 0,1 mm fteigend. Die aufgeftempelten NMummern geben das Naf
in Y4, mm an. Nr. 68 bedeutet aljo 6,8 mm . Afnlidy wie die Anwendung oder
Drabtlehren ift die der Blechlehren. Die deutjdye Blechlehre (Abb. 44) ift nady fol-
gender Jufammenitellung 3u benufen:

I, mm | . mm 1. mm | Y. mm
1 55 | 8 3,25 15 15 | 217 0,680
2 5 9 3 16 1575 | 22 0,625
3 45 | 10 2,75 17 1250 | 23 0,562
4 825 11 25 18 1125 | 24 0,500
5 s 12 2.25 19 1 25 0,438
6 375 13 2 20 0875 | 26 0,375
7 330 | 14 175 21 0750 | 27 0,300

Gewindelehren. Denfen wir uns um eine Walje einen biegfamen Draht 0. dgl.
von dreiedigem, reditedigem oder anderem Querfdnitt piralformig herumgerounden,
fo entfteht ein Gewinde (ADD. 45). Den Abftand der eingelnen Windbungen von-
einanbder nennt man bdie Steigung des Gewindes, den Querfdynitt des herumgerounden
gedadyten Drahtes das Gewindeprofil. Diefe und andere Beseidnungen jehen wir
aud) in Abb. 46, die ein Gewindeprofil nady D I-Ylormen darjtellt. E Hanbelt
fidy um das metrijhe Gewindefnitem International (S.-I). Das Gewindeprofil ift
ein gleidyfeitiges Dreied, in dem jeder Wintel, alfo aud) der Wintel an der Spike,
60° ift. Die Beseidnungen der Abbildung bedeuten:
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d Gewindedurdymeffer | t, Tragtiefe
d, Herndurdymeffer | a Spielraum
d; Slantendurdymefjer J r  Rundung
h  Steigung | D  Gewindedurdymeffer der Mutter

t, Gewindetiefe D;, Herndurdymeffer der Nlutter.

g

fAlus einer Gewindetafel greifen wir 3. B. das Gewinde mit einem Durdymeffer
von 20 mm feraus. Die Tafel gibt uns dann folgende Werte an
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d =20 t, = 1,736 1 r (im Mittel)=0,158
dy, = 16,53 t, =1,624 D = 20,23

d; = 18,576 ' a (im MMitte) = 0,113 l D,= 16,75.

h =25

Das betannte Whitworth-Gewinde hat einen Slanfenwiniel von 55° Es ift in
Abb. 47 dargeftellt. Auch Hierfiir ein Beifpiel aus einer Gewindetafel!

d =1"=2540 mm h =3,175
dy, = 2133 t, = 2,033
dp = 23,367 r = 0,436.

z (®angzahl auf 1 Soll) =

Wir nafmen an, daff das Gewinde durd) Auflegen eines {draubenformig gewun=
denen Draftes entftanden fei; in Wirtlidleit
wird es aber burd) (Emid)netben foldjer gewun-

QUAUTRN

Aabb. 48,

Steigung 3. B. in der DMeife, daf wir mehrere Ginge mit dem Stahlmajitab oder
der Schublefre abmeffen und durd) die 3ahl der Bdnge teilen. So meffen wir nad)
Abb. 48 10 Bange = 25 mm, ergibt fiir 1 Gang 25 :10 = 2,5 mm Steigung.
3it das Gewinde fehr fein oder aus
anderen Griinden jdwer 3u meffen, jo
tonnen wir uns dadurdy helfen, daf
wit es auf Papier abdriiden und auf
biefem meffen. Die Gewindeform, da
neben aud) die Gewindefteigung, meffen
wir 3wedmdgig in der Weife, daf wir
feftitellen, weldyes Bliattdjen einer (Be:
winbdefdiablone (Abb.49) genau in dem
Gewinde anliegt, und das betreffende
Ttaf von dem Blittden ablefen. Eine
Gewindeftahllefre (Abb. 50) tonmen
Stoljenberg, SahtundeIl. 4. Aufl
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wir gleijalls 3ur Priifung der Gewindeform, ferner aber aud) des Gewindejtahls
und der Hérnerfpifen einer Drehbant verwenden. Haufig geniigt es, eine Gewinde:
Tehrmutter (Abb. 51) auf den fertigen Bewindebolzen ju jhrauben und nad) dem
Gefiihl ju priifen, ob das Gewinde jtimmt.

Dementiprediend vermenden wir fiir Lody-
= gewinbe einen Gewindelehrdorn (AbD. 52),
g R beffen glatter Snlinder (redhts in der Ab-
Rbtswis: SERimCHicen) bildung) dem Maf Dy, (Kerndurdymefjer der
NMutter) in Abb. 46 entfpridit. Das Niak F in AbD. 53 ift der Slantendurdymeffer.
Er entfpridht dem NMaf dy in AbDL. 46. Lm diefes Naf feftsuftellen, benuben wir
entweder eine Mlitrometerjyraube mit einer Mefipige und einem Gegentater, die
dem Gewindeprofil entfpredien (Abb. 53) oder Kugeltajter, deren NTefgenden Kugeln
ver{djiedener Bréfe tragen. Wir ftellen den Tafter nad) einem Lehrdorn von be:
fannten Abmeffungen ein (Abb. 54) und priifen das Slanfenmaf des angefertigten
Gewindes. Wie die Taftertugeln anliegen, zeigt Abb. 55. Eine von den Seiwerfen
in Jena hergeftellte Eincidytung 3um Meffen

_ bes Slantenmapes arbeitet folgendermagen

TS (Abb. 56): Siir jedes Gewinde find genau
—  paffende Drdhte vorgefefen, die mit einer
AA Nifrometerjdraube fo in die Gewinde:
——) gdnge hineingedriidt werden, wie es die
' Abbildung 3eigt. Das Nlaf fann man von

- der Mitrometerffiraube ablefen. Lupe und

Mitroffop dienen ebenfalls jur Gewinde-

unterfudung. Sie madyen audy leine Sehler

Abb. 53. Nlefjen des Slantenmafes. Tur 5as Huge beuﬂid) iicbtbar. 3um
Meffen der Schliiffelweiten von Nuttern verwenden wir Mutterniefren aus ftarfem
Bled) (Abb. 57), die wir wie einen Schraubenjdlifiel auf die MWuttern bringen. Das
Maf; bes betreffenden Gewindes, das auf die Lehre aufgeftempelt ift, lefen wir ab.
Robellehren gebrauden wir um Priifen der Hobelarbeiten. Diefe Lehren
find Schablonen, bdie eigens nad
der Sorm der ju priifenden Werk:
jtiide BHergeftellt find. Beifpiele

jeigen Abb. 58 und 59. Es find

Lehren jur Prii=

fung von Pris:

menfiihrungen,

wie fie an Dreh-

banfen und an:
deren Werfzeug-
mafdyinen vor=
fommen. Eine

andere Hobel=

ABb. 54, MHugeltajter fiir Gewindeprifung. lehre dhnlidyer abb, 55.

FLANKENMASZ
e



BHobel- und Srislefren

Abb. 57. Mutternlehre.

: Abb, 59.

| Hobellehre

| filr Prismen-
| flihrung.

|

2*
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Abb, 61. Lehre filr Seber.

£bb. 63. Cehre fiir Sormfrdfer.
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Art, die aus ftartem Blech mit ange{draubten StahltlsBen befteht (Abb. 60), tonnen
wir 3ur Priffung eines Werfzeugmafdiinenbettes auf Mafhaltigleit verwenden.

Sonderfehren aus Stahlbled) ftellt fid) der Nlafdyinenbauer und Wertzeug-
fdyloffer durd) Herausarbeiten der betreffenden Sorm her. Beifpiele hierfiir find die
Lehre fiir eine Seder (Abb. 61), die Lehre fiir einen Diertant (ADD. 62) und die
Lefre fiir einen Sormfrdfer (Abb. 63). An Stelle der in ABD. 61 und 62 dargeftellten
Lehren fonnen wir audy Grenzradyenlehren anwenden.

Lodlehren. Haben wir den Durdymefler von Bohrungen 3u priifen, fo be-

nufen wir Lefyrdorne oder Kaliber- Platin. %
dorne nad) Abb. 64. In der Naffen- &< —=Ar)
fextigung fommen aber die unten Platin-Ehodium Galvanomeler

. Abb, 65. Thermoelettrijdies Pyrometer.
befdyriebenen Grenzlehrdorne 3ur :

Anwenbdung. Sind fog. Sadldder, b. §. nidt durdgehende Loder 3u meffen, fo muf
der Nefanlinder des 3um Nleffen benugten Kaliberdornes ein durdygehendes Lody
oder eine ITut befihen, damit die Luft aus dem Lod) entweiden fann, bdie fonit
sufammengepreft die Nlefjung verhindern wiirde.

Warmemefier. Beim Sdymieden, Hdrten und (Giefen Hhaben wir mit der
Warmemefjung 3u tun. Das befannte Quedfilberthermometer fommt im allge-
meinen nur fiiv Temperaturen bis ju 360° jur Anwendung, da Quediilber bei
diefer Temperatur fiedet. Beim Hdrten von Sdmellfdnittftafl 3. B. Tommen aber
Biiegrade bis 1400 in Srage. Afnlid) hohe Temperaturen fommen beim Sdmelzen
vor. Um f{ie 3u mefjen, verwenden wir Pyrometer (Pyr = Seuer). Ein thermo-
eleftrijdhes Pyrometer (Abb. 65) wirtt 3. B. folgendermafen: Ein Draht aus Platin
und ein folder aus einer Legierung von Platin und Rhodium — Rhodium ift ein
Edelmetall, das in Gemeinfdhaft mit Platin vorfommt — find an einem Ende Fu=
fammengef§weit. Die freien Enden der beiden Drdfhte {ind leitend mit einem
Galvanometer verbunden, das die Stromjtdrfe eines
galvanijden Stromes mifgt. Erhikt fid) die Derbindungs:
ftelle der beiden Drahte, fo fliefst ein jhwadper elettrifdjer
Strom durd) den Stromfreis. Te hioher die Temperatur
ift, defto ftarfer wird der Strom. Ein elefirijdes lTels=
inftrument, Galoanometer genannt, zeigt die Stromftdrte
oder- aud) gleid) die Temperatur in Celfiusgraden an.

fartepriifer. Mandye Werkjtdtten befiken befon-
bdere Mefwerlzeuge, um die Hdrte eines Werljtiides 3u
priiffen.  Ein fjoldies Inftrument ift der BHdrtepriifer
(Abb. 66). Um die Hdrte eines Stiides 3u priifen,
fonnen wir 3war die Seile benuben. Greift jie an, fo
ift das Arbeitsitiid ,weidh”. DBeffer aber arbeitet der
Bdrtepriifer. ¢ enthdlt einen fleinen Stahlylinder mit
einer Diamantfpige. Laffen wir den Bammer durd) die
®lasrofre auf das Wertjtild fallen, fo fpringt er infolge
des Riidpralls wiedber in die Hohe, und jwar um fo
hoher, je hdrter das gepriifte Stiid ift, 3. B. bei reinem,



18 Das NMejfen und die Niehwertzeuge

Abb. 67. Abb. 68.
Grenjlehroorn (geht hinein!). Grenzlehrdorn (geht nidt hinein?).

gegliihtem Gifen bis Teiljtrid) 18, bei gehdrtetem Werfzeugftahl bis 90 = 110
der Stala.

Grenszlefhren. 3In der Maffenanfertigung verwenden wir Grenzlehren Jum
1Meffen von Wellen und Bofrungen. Haben wir 3. B. Bofhrungen 3u meffen, fo
bedienen wir uns des Grenslehrdorns (Abb. 67 und 68). Diefer Grenslefrdorn
hat 3wei Mefzylinder. Der eine ift im Durdymefjer ein Hein wenig leiner als
bas verlangte NMaf der Bofrung, der andere ein Hein wenig grofer. Der Hleinere
Mefylinder mup beim NMeffen in die Bohrung hineingehen, der grofBere darf nidht
Rineingehen. 3. B. follen wir eine Bohrung von 40 mm P meffen. Unfer Grens-
lehrdorn fiir 40 mm trdgt auf der einen Seite die Aufjdyrift + 0,025, auf der
anderen Seite die Beseidnung 0. Der eine Mehsylinder hat alfo einen Durdy:
meffer von 40,025 mm, der andere einen foldien von 40 mm. MWenn der Ileine
Mepnlinder in die Bohrung hineingeht, der gréfere dagegen nidyt Hineingeht, fo
ift die Bohrung grofer als 40 mm und fleiner als 40,025 mm. Sie wird alfo
nidyt viel von dem verlangten Maf 40 mm abweidjen. Die ,Toleranz” (vom
lateinifden tolerare = dulden) ift in unjerem Salle 40,025 — 40 = 0,025 mm.
Sie fann natiixlidy, je nad) dem Derwendungsywed des Stiides, aud) grofer oder
Heiner fein. Je nad) der Seinfeit der Pafjfungen, die fih auf den verjdjiedenen
Tolerangen aufbauen, unterjheidet man vier Giitegrade: Edel:, Sein-, Sdlidyt- und
Grobpafjung. Die Lefren fiir die Edelpaffung find fornblumenblau, die fiir die
Seinpaffung fdwarz, die fiir die Shlihtpafjung gelb und die fiir die Grobpajjung
hellgriin gejtridyen.

Afnlid) verhdlt es fidy mit den Grenzradenlehren (AbD. 69 und 70). Der eine
Radjen ift gréger, der anbdere leiner als das verlangte Maf. Seigt eine Radjen
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Abb. 69. Abb. 70.
Grenzradenlehre (geht hiniiber!). Gren3radenlehre (geht nidt hiniiber!).

lehre fiir 40 mm 3. B. die Aufjdriften + 0,009 auf der einen Seite, — 0,009 auf
der andeten Seite, fo bedeutet das, daf der fleinere Radjen 39,991 mm, der grofere
40,009 mm weit ift. Der grofere Raden mup iiber die u meffende Welle hiniiber-
gefen, der tleinere darf es nidyt. Aud) hier find die Toleranzen je nad) dem Swed
der gemeffenen Welle verjchieden. Beifpiele:

1. Eine Welle vont 40 mm P foll in der dazu gehorigen Bohrung laufen. Damit
fie es tann, mufy fie auf alle Sdlle tleiner als 40 mm fein. Wenn wir die Welle
nady einer Radenlehre herftellen, die auf der groBen Seite — 0,025, auf der fleinen
Seite — 0,05 mm aufweift, o wird ifhr Durdymeffer 3wifdien den Magen 39,975
und 39,95 mm liegen.

2. Fine Welle von 40 mm P joll in der dazu gehorigen Bofrung haften, wie
3. B. 3afnrdder auf Arbeitsfpindeln der Drehbdnte. Die Welle wird alfo gleid)
ftart oder fogar ein wenig ftdrfer als 40 mm fein miiffen. Die Radjenlefre, die wir
in diejem Salle benupen, hat 3. B. die Toleranzen + 0,018 und 0 mm. Die nad) ifr
hergeftellte Ielle hat dann einen Durdymeffer, der 3wifdyen 40,018 und 40 mm liegt.

3. Eine Welle oder ein Bolzen von 40 mm  foll in eine Bohrung von 40 mm ¢
fo eingepaft werden, daf fie nur unter Drud wieder herausgeht. Die in diefem
Salle anzuwendenden Toleransen find 3. B. + 0,035 und + 0,018. Das heifst: das
Maf der fertigen Welle oder des Boliens wird 3wifden 40,035 und 40,018 P Tie:
gen. € wird alfo gréfer fein als das Ulah der Bohrung.

Wir haben jomit drei verfdyiedene Paffungen tennen gelernt, in Beifpiel 1. den
Caufji, in Beifpiel 2. den RQaftfih, in Beifpiel 3. den Seftfif. Der lormenaus
{ufy der deutjdjen Induftrie, der es fid) sur Aufgabe gemadyt hat, die Abmefjungen,
Bezeidnungen und Ausfiihrungen anjufertigender Teile 3u regeln, unterjeidet in
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der Hauptiade 2 Paffungen: Bewegungsfie (weiter Lauffi, leidter Lauffis,
Sauffi, enger Lauffig, Gleitfig) und Rubefige (Sdjiebefi, Daftlif, Treibfi,
Seitfi, Prepiis).

Bei allen drei Beifpielen gingen wir pon einer einfeitlidjen Bohrung aus, und
die Radjenlefren Ratten dann je nady den Pajfungen ver{diedene NlaRe. In diefem
Salle fprifht man von einem Syftem der Einheitsbohrung. Es ift natiirlid) aud
moglidy, die Abmeffungen der Wellen einbeitlid) su maden und Ulefwertzeuge fiir
die Bohrungen mit verfdjiedenen Paffungen 3u verfehen. Das wdre das Syftem
der Einfeitswelle.

Jn Abb. 71 und 72 find diefe beiden Syjteme jdhematijd) fiir den Durdmeffer
40 mm dargeftellt. Wi fehen hieraus, daf die fogenannte Mullinie beim Syftem
der Cinheitsbohrung bdie untere Begrenjungslinie bder Bohrungstoleran3 bildet,
wafrend fie beim Syjtem der Einfeitswelle die obere Begrenzung det Einfeits-
welle darjtellt. Audy Abb. 73 veranjaulidit uns das Wefen der Pafjungen und
gibt uns Austunft iiber die bei diefen Nlefwertjeugen gebraudlichen ®runbbegriffe.



Das Anteifen 21

2. Das Anveigen.

a) Anveifwerizenge, Hilfsweriseug und Matevialien sum Anreifen.

Anteifwerteuge. Als Unterlage filr die anjureifenden Wertftiide und die
Anreijwerfzeuge benugen wir in der Regel eine genau gehobelte Anreifplatte
aus Gufeifen. Um Wertjtiide auszuridten oder 3u einter bearbeiteten Kante Linien
anzureifjen, verwenden wir Wintel verjdyiedener Art — 3. B. den in Abb. 74 dar-
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geftellten —. StafhImafRitabe ermoglidien uns genaues
Nieffen. Die Nlafe, die die Seidnung angibt, iibertragen
wit mit einem Spifzirtel aus Stahl auf das Weriftid.
Um die Linien, die wir mit der Reifnadel obder dem
3irtel auf dem Arbeitsitild jiehen, fiditbar 3u maden, be-
{treichen wir diefes mitinWaffer gelfter ShldmmEreiode,
die natiirlid) exft getrodnet fein muf}, bevor wir anreifjen.
Suweilen geniigt {@on das Bejtreiden mit einem Stiiddjen
Hreide. Bearbeitete Stahlteile beftreiden wir 3wedmdfig
mit einer Kupfervitriollofung, die die geriffenen Stridje deutlidy erfennen lift.
Wenn wiv Wellenenden u. dgl. nidyt auf bejonderen Sentriermafdyinen anfernen
Tonnen, fo hilft uns der Sentrierwintel (AbD. 75), den wir in der abgebildeten
Weife an 3wei ver{djiedenen Stellen des anzufernenden Stiides anlegen. Die furzen
Stridje, die wir in der Gegend der Mlitte mit der Reifnadel 3iehen, geben den ge-

|

Abb. 78. Abb. 79.
Aabb. 77—79. Anwendung des Parallelreifers.
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Abb. 80 bis 84. Der[dyiedene Anreifwerfjeuge (Hilfswertieuge).

nauen NMittelpuntt der MWelle an. Den Parallelreifer (AbH.76) jtellen wir mit
Bilfe eines fenfred)t auf der Anreifjplatte ftehenden NTafitdnders auf genaues
Maf ein — die Seinverftellung erfolgt durd) vorfidtiges Klopfen an der Reify
nadel des Werfzeuges — und iibertragen auf diefe Weife die Nafe der Wert:
3eidynung auf das Werkjtiid. Die Abbildungen 77 bis 79 3eigen Anwendungsbeifpiele.
Sind irgendweldje Teile des Arbeitsjtiides 3u unterftiiBen, fo nefmen wir da3u
Rolzteile, Endmafge oder Paralleljtiide (ADD. 80), die wegen der leidyteren
Handhabung hohl gegoffen find. Damit runde Teile nidyt fortrollen, legen wir fie
beim Anveifen auf Prismenitiide aus Gupeifen oder Stahl und femmen fie,
wenn notig, mit einem Biigel feft (Abb. 81 bis 84).

b) Anreigbeijpiele.

Eine Staflleifte nady Stizze (Abb. 85) ift 3um Bofren anjzureifen.

Wir reifen auf dem geweifjten Stiik mit der Reifgnadel oder mit dem Parallel-
reifjer die Mittellinie der £dnge nad) an, tragen dann mit dem Spipzirtel oder dem
Parallelreier die NMafe 9,5 u. 51 mm ab, halten die Ulittelpuntte der beiden Lodjer
durd) Kernerjdlage feft und jdlagen mit dem Spitgzirfel Kreife von dem gewiinjdyten
iod)burd)meﬁer 3ur Kontrolle der auf das Anreifen folgenden Bofhrarbeit {hlagen

i wir um jeden Lod)treis einen jweiten, ein wenig groferen Kreis mit
] gleidhem Miittelpuntt. Wir tonnen aud) mehrere Kerner{d)lige auf dem
Z | Umfang des Cochtreifes anbringen, von denen nad) dem Bofren ge:
4 : nau die Halfte ftehen bleiben muf (AbD. 86). Beim Anternen ift 3u
"-{)u;—g-j beadjten: Beim Anfefen der Hernerfpitge foll man das Oberteil des
$ 51 Kerners nidt gegen {id) neigen (Abb. 87), weil man fonft den an:

l
|

-+

151 geriffenen Puntt jdledyt fieht, fondern man foll den Kerner von fid
fortneigen, die Spife in den angeriffenen Punit
| Bineindriiden, den Kerner aufriditer und dann erft
| {dlagen (Abb. 88). Aud) darf man den Kerner beim
1 Draufihlagen nidt jdjief halten (Abb. 89), weil fonjt
i die Spige neben den vorgeriffenen NMittelpuntt fommt
. |1 und der Bofrer nadyher verliuft, vielmehr foll man
nad)y Abb. 90 antfernen.

I : Gin Doppeliriimmer nad) Stizze ijt zum

| Bohren angureifen (Abb. 91).
LI Wir weifgen die Slanjdjen, {Glagen in die Offrun-
Anreigbeijpier.  gen Bleimittel Hinein, damit wir eine Stelle haben,
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wo wir die Sirkelfpife einjelen, legen das Wertftiid mit den Slanfdenaufenfanten
auf die Anreifjplatte und unterfeilen es mit Rolzteilen fo weit, bis die Slanfden
genau fenfredit jur Anreifplatte ftehen, was wir mit einem IDinfel nadpriifen
tonnen. Dann fudjen wir die Nittelpuntte der Slanjdenloder durd) Probieren mit
dem Birfel pon der Aufjenfeite her und fernen die Puntte leidht an. Yunmehr jtellen
wir den ParallelreiBer auf das NMaf 115 ein und reifjen die wageredhte Ulittellinie
an. Biernad) nehmen wir das Maf 275, die Enifernung von Nlitte Slanfdy ju
litte Stanfd) in den Sirlel oder ben Stangensirtel, legen die vorlGufigen Nlittelpuntte
durd) Ausgleidien endgiiltig feft und fernen fie frdftig an. it dem Iintel sichen
wit dann die fenfredyten Mittellinien. Aus den Slanfdenmittelpuniten {dlagen wir
mit 180 mm Durdymeffer oder 90 mm Halbmeffer junddift nur andeutungsweife
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Kreife fiir die Sdraubenlodier und fon:
trollieren dann mit dem Tafftab, ob der
Durdymeffer von 180 mm tatjadlid) ftimmt.
Dann erft 3iehen wir die Kreife volljtindig.
Bierdurd) find die Lodymitten auf den
Mittellinien fejtgelegt. Von Hier aus finden
wir die redits und lints auf dem Lodyfreis
junddjit gelegenen dadurd), daf wir mit
dem Halbmeffer (= 90) Kreife um bdie ge-
fundenen Lodymitten jdHlagen und darauf
jeden bder erhaltenen Mittelpunite wmit
einem Kernerfdhlag anmerfen. Wlit dem
Spifirtel reifen wir dann die Loder an,
befegen {ie mit Hernerjdhldgen und umsiehen
fie mit etwas grdferen Hontrolltreijen.
Eine Kurbel (ABD. 92) bereiten wir
jum Anreiffen in dhnlider Weife vor.
Die £oder werden fpdter aus dem Dollen gebohrt. MMaddem wir die Kurbel auf
Unterlegftiite gelegt und nad) dem Wintel auf der Anveifyplatte ausgeridhtet haben,
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reifen wir in der Reihenfolge a bis n an und bringen auf den geriffenen Linien
jablreide Kerner{djlige an. Bei dem Wlafk a ift die Hohe der Unterlegitiide 3u be:
riidjiditigen. Aud) haben wir ju beadyten, daf das Maf b (Entfernung der Jirtel:
fpien) grofer fein muf als der Kurbelhalbmeffer. Warum?

Sdlieglid) wollen wir den Stdnder einer Srasmafdyine anreifen (Abb.93).
Nadbem wir das Gufitid geweifit und in die vorgegoffenen Lodher Mittel Rin-
eingefthlagen Haben, ftellen wir es auf die Anreifjplatte, die hier ein vorgeriffenes
finienney aufweift. Mit Hilfe von fenfredht auf der Anveigplatte ftehenden Reif-
winfeln reifen wir mit dem Parallelreifier sunddit die jentredyte Hauptmiitellinie
an, danad) an Hand der Werlseidnung die Make a bis ¢

c) Erfaty des Anveifens durdy Sdablonen und Vorriditungen.

Sdablonen. Raben wir 3. B. auf einem Wellenende einen Sedystant anzureifen,
fo I6nnen wir uns die Arbeit in der Weife vereinfaden, daf wir eine Bled)jdablone
(AbD. 94), die ein ausgejdnittenes Sedysed enthilt, auf die geweifjte Stirnfeite der
Welle auflegen und das Sedysed mit der Reifgnadel nadyiehen. Derartige Sdablonen
befigt der Anveifjer fiir eine gange Reihe verjdiedener Teile.

Dorridtungen. Aud) Bofirlehren ermdgliden erfheblide Seiterfparnis, da fie
bas Anveigen iiberfliffig maden. Auferdem werden in Bohrlefren Rergeftellte
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Werljtiide viel genauer als angeriffene und unter=
einander gleidymdfig, fie werden alfo austaujdhbar.
Man findet foldhe Dorridhtungen, su denen aufer den
Bolrlehren audy Srds= und Hobellehren gehoren, be-
fonders in der Mafjenfertigung.

Beifpiel. Die in Abb. 85 dargeftellte Staflleifte
foll ofne Anveifjen in einer Bofrlehre gebofhrt werden.
Eine hierfiic geeignete Bolrlehre ijt in AbD. 95 dar-
geftellt. Sie bejteht aus einem [ |-formigen Stiid
®ufeifen oder Najdjinenitahl, das einen Pafitift und
eine Drudfdraube enthdlt, um bdie Wertjtiide ein filr allemal in der ridtigen
€age feftyuhalten. Damit das Werljtiid gut anliegt, ift der Paiftift gefldadt
(Abb. 96). Die Stellen, an odenen 3u bohren ift, enthalten gehirtete und ge-
ichliffene Bohrbudijen aus Guiftahl (Wertieugjtahl). Wir brauden nun den Bohrer
einfad) in die Bohrbudjfen einzufiihren und das Werkftiid durdjzubohren, naddem
wir es ridftig in die Bohrlehre eingefpannt haben.
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3. Biegen.

a) Arbeitsvorgang.

Wic -denfen uns ein Werlftiid der ganzen
Cingstidtung nad) aus eingelnen Safern befte-
hend. Biegen wir nun das Stid (Abb. 97), fo
werben die aufen liegenden Safern AA ge3ogen,
die innen liegenden Sajern BB gedriidt oder ge
ftaudyt, die fog. neutrale Safer in der Nlitte
CC wird weder gezogen nod) geftaudyt. Je weiter die Safern AA und BB von
der Mitte entfernt find, um fo ftarfer ift die Defnung oder Stauchung. Daher
fann es bei diden Stiiden fehr leidht vorfommen, dafj fie aufen einveifen und
innen jerdriidt werden. Befonders bei falt gebogenen Stiiden fann man diefe Er-
fheinung 3uweilen beobaditen. Nlan benuft fie daher bisweilen abfidytlify sum
Serteilen der Stilde, il man fie permeiden,
fo diirfen die Querfdmitte nidt 3u did fein.

b) Anwendung.

Wir biegen falt: Draht, um Sedern 3u
EEE. 9 Rubjanat wideln, Stibe, Blede u. dgl. diinnere Teile,
Dorausfefung ift, dafj der Wertjtoff nicht fprdde ift. So ldft fidy 3. B. Gufeifen
nidyt biegen. Wir biegen aud) Rofre fiir Dampf, Sliiffigleiten oder Gafe. Damit
feine Gindriife entftehen, fiillen wir fie vorher mit Sand obder Harz. Grofe
Wertjtiide, 3. B. Robre ilber 17 @, miiffen wir vor dem Biegen exmdrmen. Beim
Biegen gefdymweifster Rofre haben wir darauf 3u adten, daj die Sdyweifnaht in der
neutralen Safer liegt, weil die Haht am wenigjten widerjtandsidhig ift. Als Wert:
jeuge jum Biegen dienen Runbdzange (Abb. 98) und Dedjzange (Apb. 99). Die
Wirfungsweife einer Walzenbiegemafdyine geht aus Abb. 100 hervor. Drei in
einem Stinder gelagerte Walzen bewirten die Biegung des Bleches. Die unteren bei
denWalzen laffenfid) inRidy:
tung der Doppelpfeile verjtel
Ten, fo daf} wir ver{djieden Q
ftarte Kriimmungen des Ble-
des herftellen tdnnen. Damit §
wir aud) gefdhlofiene Rohre
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fungsweife einem Blehwalzwert dhneln. 3um Riditen von Draht verwenden wir
Drahtriditmajdyinen, deren fenfred)f und wageredht liegende, nadyftellbare Rollen
den jwifdpen ihmen hindurdigezogenen Drafht gerade biegen. In der Naffenher-
ftellung find Biegegefente (Abb. 101) am Plae. Haben wir 3. B. Wintel aus
Bled) (Abb. 102) herzuitellen, fo legen wir den jugefdnittenen Bledyftreifen auf die
Matrize 3wifchen die Anfdldge (Abb. 101). Der Stempel, der der inneren Sorm des
Wertitiides entfprid)t, biegt bei feinem Iiedergang das Stiid in die gewiinjdyte Sorm.
Buweilen befinden fidy im unteven Teil der latrize Sedern, die bas Werffjtiid
felbittatig auswerfen.
4. Siehen, Driiden.
a) Siehen.

Um diinne Drihte (unter 4—5 mm) ferjuftellen, die wegen der rajden Ab-
tiihfung ni)t mehr gewalzt werden fonnen, ferner zum Blantsiehen von Stiiden
groferen Querfdnitts, Wellen u. dgl,, verwenden wir Sieheifen (abb. 103). Das

aus Stahl gefertigte Sieheifen enthilt eine fonijhe Ausbohrung. Diefe ift beiderfeits
Stoljenberg, Sadhtunde II. 4. Aufl 3



30

Siehen, Driiden



Driiden, Stahlwinfel 31

b) Driiden.

Diinne Bled)jdheiben Ionnen wir durd) Driiden in Sormen bringen, wie fie
in der Lampenfabrifation, bei der Herftellung optifdher Inftrumente u. dgl. gebraudyt
werden. Der Netalldriider {pannt das 3u driidende Bled) iiber ein Sutter aus
Bartholz oder Wetall (Abb. 105) und driidt es mit einem Driidftafl aus poliertem
Stafl in das Suiter hinein, wdhrend diefes jidh mit dem Bled) dreht. Audy durdy
bas Driiden entftehen infolge der Sujammendrangung der Mafjenteilden Span-
nungen, die man durdy Gliifen befeitigen fann.

5. Die Spanbildung und das Trennen durdy Meijeln, Sdgen,
Scheren, Stanjen, Lodyen.

a) Die Spanbildung.

Beim Uleifjeln, Sdgen, Seilen, Drehen und vielen anderen Arbeitsporgdngen
heben wir Spdne vont dem Werkjtiid ab, um ihm odie gewiinfdite Sorm 3u geben.
Die Sdmeidwerfzeuge, die wir 3u diefent Swede verwenden, haben als Grundform
den Keil. Gin jdlanter Keil dringt leichter in den
Werkitoff ein als ein bdider, er bridit aber aud
Ieidjter ab. Beim Sdyneiden dringt der Heil ju-
nadft in der Ndhe der @berflide in den Werk
ftoff, und der losgetrennte Teil, der Span, weid)t
nad) der Seite des geringften Widerftandes hin, alfo
nad) der Oberflidie und iiber bdiefe hinweg, aus.

Dabei gibt man dem Keil eine gewiffe Heigung ge-

gen die Oberflddie des 3u bearbeitenden Wertitiides,

damit die Reibung wifdhen Wertzeug und Werkjtoff geringer wird (AbL. 106). Den
auf diefe Weife entftandenen Wintel o nennt man Anjtellungswintel oder An-
jagwintel. Der Wintel B ift der Keil- oder Meigel- oder Sujddriungswintel,
und der aus o und B ufjammengefetste Wintel ¥ heift Sdneidwintel Derdndern
wir durd) andere Anftellung des Neifels den Wintel &, fo verdndert fid) damit audy
der Wintel 7. Wird o 3. B. grdfer, dbann wird die Reibung 3wifden Wertjtiid und Stah!
fleiner, gleid3eitig wird aber der Sdneidwintel T gréfer, und das Material 1Bt fid
wegen bes grogeren Widerftandes {dwerer abtrennen, d. h. es tonnen nur Heine Spdne
genommen werden. Die Schneidtante ift niemals haarfdyarf, fondern immer etwas
abgerundet, weil man genau fdarfe

Hanten nidyt erftellen fann. Beim

Eindringen eines Sdneidftables in

den Wertftoff gejdjieht nun folgen:

des (AbD. 107). Der Stafl Oriidt

einen Teil des Wertftoffs ein wenig

sufammen. Diefer fommt Rinter

der Sdneide federnd wieder hod.

Daher ift eine mit Sdyneidwert:
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q ™ seugen bearbeitete Oberfladie felten glatt. Aufer- —
dem befommt ein durdy foldye Werfjeuge bearbeitetes q

Stiid Spannungen, dte auf die Sujammendringung

der Naffenteildien 3uriidzufiifren find. Den Span
tonnen wir uns folgendermagen entftanden denten.
Die Staflbruft ftaudyt den Werfftoff — aus diefem
Grunde ift der Span ftets tiirzer als die Strede, von
der er abgetrennt ift —, {dyiebt ihn vor fi) fer und
fchert {fn dann in Ridtung fentredt zur Stahibrujt \ I
ab. Diefer Dorgang wiederholt fidy wdhrend Oex

ganzen Dauer der Spanabnahme. 3t der Werkjtoff R v

U fprdde, fo fprigen die losgetrennten Teilden fort,
Abb. 108, wie 3. B. bei Gupeifen, ift er 3dhe, fo hingen die K.
Sladymeifel. eingelnen Moletiilgruppen, die fidy brodenweife ar  Hreusmeipel

der Wertzeugbruft hodyidyieben, nody lofe suiammen
(Stahlfpine). Daf der Sujommenhang nur nod) lofe ift, Wnnen wir daraus jdliefen,
dafy wir die Spdne leidt jerbredien tonmen. Infolge der Reibung bet der Span:
abhebung entfteht Warme. Dafer find abgetrennte Spdne heif. Stahlfpine laujen
infolge der ftarfen Erwdrmung fogar an. Aud das Werhieug erwdrmt fid, gliiht
aus und verliert, wenn es qus gewdhnlidem Wertzeugitahl befteht, feine Sdmeid:
Haltigteit. Um dies ju vermeiden, Lihlt man hdufig die Werfzeugjdhneide mit Seifen:

waffer, ®I u. dgl.
b) Das Nieipeln.

Wit Bilfe der Meifjel entfernen wir die GuBnaht, trennen wir Eifens und
Metallteile, jHlagen wir Muten, entfernen wir Miettdpfe und filhren wir jonitige
Trenn= und Spanabhebearbeiten aus, wenn fiir diefen Swed nidt Werlzeug:
mafdiinen vorhanden jind. Weifeln ift 3eitraubend, daker fojtfpielig.

Abb. 108 jeiat den Sladmeifel. Die Sdneide hat diefelbe Breite wie der
Schajt. Der Meifel muf aus 3ahem YWertjeugitahl bejtehen, damit er nidt aus:
brifit. Aus demfelben Grunde bleibt der Nieifjelfopf ungehdrtet. Bart, der fid)
beim Schlagen bildet, muf entfernt werden. Der Kreugmeifel (ADbD. 109) hat
eine {dmale Sdyneide. Er ift mit Riidficht auf die Seftigleit in der Uiitte breit ge-
halten. ir verwenden den Kreuzmeifel, um Muten eingufauen oder um runde
£édjer 3u vieredigen ausjufhauen.

Beim Nieifeln treten hiufig Unfdalle ein. Aufer der Hand find die Augen
gefihrdet. Cdngere NMeiBel {ind ein befferer Sduf fiir die Hand als Turse, weil
bei Benufjung jener die Hand nidht fo nahe am Arbeitsftiid Hegt und daher beim
Abrutidhen des Meifels nidt fo rajd) aufjlagt. Um die Augen 3u {dyiiken, tragen
wir Shufbrillen. Damit die Mitarbeiter nidyt von abgetrennten Teildhen getroffen
werden, ftellen wir Winde aus engem Drafigefledit oder Segeltud) vor das Werfitiid.

¢) Sdaen.
Die Sdge3idhne haben Afnlicyteit mit dinnen Nieifeln. Sie tonnen nur ge
tinge Sdyidyten vom Wertitofi abnehmen, da fie fo Hein find. Damit die Arbeit rajdjer
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vonftatten geht, find 3ahlreidie Meifeldien oder
Sdhne hintereinander angeordnet (Abb. 110). Die
Safnliiden 3wifdien den Sdfhnen haben die Aufgabe,
die abgetrennten Spdne aufjunefmen. Sind bdie
Spdne flein, wie bei der Nletallbearbeitung, fjo
fonnen die Sdhne didyter ftehen; find fie groh, wie
bei der Qolzbearbeitung, dann miiffen aud bdie
Sahnliiden grofer fein. Damit die Sdgen fid) nidyt
tlemmen, fonbdern frei fdneiden, {ind die Sdhne
entweder verftirit (Abb. 111), 3. B. dburd) Staudjen, oder gefdyrdntt, d. h. abwed)
felud nad) linfs und nad) redyts gebogen (AbD. 112) ober, wie es bei Kreisfdgen ge:
{dieht, hohlgefdliffen (AbD. 113). Die Sdgeblatter werbden aus gutem Stahlbledy
Qergeftellt. Die Sdhme werden mitunter eingefeilt, geftanst oder meiftens eingefrdit.
Die Blitter werden entweder gang glashart gehdrtet, oder der Riiden bleibt weid)
— er ift dann 3dher — und nur die Sdfhne werden gehdrtet.

Das Sageblatt muf ftraff gefpannt fein, damit es nidt brift. Die Sdhne
milffen in der Angriffsridhtung fdneiden. Sum Spannen bdient der Sdgebogen.
Dorteiljafter als die Handidgen find die verjdhiedenen Niafdinenfdgen.

d) Sdyeren.

Wintelfdjere. Diefe Schere dhnelt der Schere, die wir im Haushalt benugen.
Derjudjen wir etwa ein Stiid Kol (runden Bleijtift oder dgl) mit einer folden
Sdyere didt am Drehpuntt der beiden Scherbldtter su {dyneiden, jo merfen wir, dap
diefes Roly fidy erft ein ganzes Stiid vorfdiiebt, bevor es fid) fefiflemmt und ge-
fdmitten wird. Woher Tommt dies? Die beiden Scherenbldtter dritden auf das Wert:
ftiid. Die Krdfte, die hiexbei auftreten, find in AbD. 114 3eidmerifdy durd) K; und K,
wiedergegeben. Yun wiffen wir, daf ein Kérper, an dem 3wei Hrdfte in verfdyie-
dener Rifgtung angreifen, fich weder gang nad) der einen, nody gan3 nadh der an:
deren Ridtung hin bewegt, fondernt einen Nittelweg einfd)lagen wird. Diefen Weg
fann man feftitellen, wenn man die beiden Hraftjtreden K; und K, 3u einem Paral-

ADBb, 111. Derjtirtter Sdgesahn. Abb, 112. Gejdyrdntter Sigesahn. AbD.113. Rohlgeidlifferne Hreisfdge.
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lelogramm ergénat. 3n diefem Parallelogramm gibt die Diagonale R die Ridtung
an, in der fid) der Horper bewegen muf. Gleidjeitig 3eigt die 3eidhnerifdhe Dar-
jtellung aber aud), daff die Kraft R fleiner ift als die Krdfte K; und K, 3w
fammengenommen. Ein jwifden
den Sdhenteln diefer Schere lie-
gendes Werlftiid wird aljo durd)
die Kraft R jo lange nad) augen
gefdoben, bis die Reibung zwi-
fdhen dem Stiid und den Schneiden
grofer wird als die heraus|die:
bende Kraft R. NMlan hat feftge-
ftellt, dafy diefer Buftand eintritt,
wenn der Sdyneidwintel der Sdjere
a fleiner ift als 15°% Man madt ihn in der Praxis 9°bis 14°. Diefe Schere wirtt
wie viele unferer Werlzeuge als jweiarmiger Hebel, deffen Unterftiifungspuntt
im Drehpuntt liegt. Hat man jtarfere Stiide ju trennen, fo muf man den Hebel-
arm, an dem die Xraft angreift, verldngern, wie 3. B. bet der Stodjdjere (AbD. 115.)
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Die Paralleljdere (AbD. 116) ift befonders 3um
Trennen ftarferer Wertjtiide oder Werkftoffe geeignet.
Das untere Sdjerblatt ijt in der Regel am afdyinen-
torper befeftigt und fteht wageredit. Das obere fteht
sum unferen geneigt und Ildgt fid) fenfredit auf- und
abwdrts bewegen. &s ift aus dem Grunde geneigt,
damit es nad) und nady in den Werfjtoff eindringt,
nidt auf einmal in ganger Breite. Diefe allmdhliche
HraftduBerung ift fiix 6ie Mafdjine und fiic die Arbeit
giinftiger als ploglide, ftoBartig auftretende Bean-
fprudyung. Serner bleibt der Wintel o, den die beiden
Sdineiden miteinander bilden, {tets gleidy grof, gan3
gleid), wie ftarf das 3u trenmende Material ift. Sieht
man fi§) nun einmal die Scdere beim Sdyneiden von
der Seite an (AbD. 117), fo erfennt man, wie die obere
Sdyneide das Werktild redits nad) unten driidt, die
untere aber [ints nad) oben. Die Pfeile K; und K,
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seigen die Cage diefer beiden Drudfrifte. Sie find um die Strede a voneinander
entfernt. Das Drefbeftreben ift um jo grofer, je grofer die Krdfte K und je groger

die Strede a ift. Damit das Werljtiid nidt umjdlagt, miiffen wir es
fefthalten. Hiersu reidyt bei leidteren Stiiden die Hand aus, bei {dwereren
ift eine bejondere Dorridhtung, der Miederhalter, erforderlid).

e) Sodyen und Stanjen.

3um Haltloden von Hand verwenden wir den Durdidlag von

aylindrijdjer oder ediger Sorm
(apb. 118). Sur Niajdjinen:
arbeit benuen wir Stempel
von ver{diedenem Quer|dmitt.
Ein Lodyftempel ift in AbD.
119 bdargeftellt. Durdjdylag
und Stempel wirfen dhnlid)
wie die Schere. Aud) hier
dringt eine Sdmeide in das
Material, ftaudt die eingelnen
Safern, biegt fie dann und
defnt fie foweit, bis fie ab-
reifen. 3Im  Gegenfaf 3ur
Sthere bildet bdie Seyneide
diefer Wertseuge eine gejdlof
fene Sinie (Hreis, Redted,

vz
M,
ABb. 118.

Durds
fdldge.

Quadrat ufw.). Die jweite Scdneide wird durdy die Umriffe des Lodes in der
Unterlage gebildet (Abb. 119). Diefer Lodiring heist aud) NMatrize oder Gegen=
{dnitt. Das Lod) im Gegenfdnitt ift nad) unten erweitert, damit der Stempel
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Abb. 120 Abb. 121.

fidy niht tlemmt und der Pupen oder Lodfern beffer austreten fann. An Stelle
einer NMatrize verwenden wir bei einfadyeren Lodarbeiten aud) ein Stiid Hirnhol,
Bleiplatten oder Sinnplatten als Unterlagen, um Bejdddigungen des MWertseuges
3u vermeiden.

Dent Stangporgang erfennen wir aus den Abb. 120—123. Die Abbildungen
eigen Bledje von 10 mm Stdrte beim Stangen freisformiger £odjer. 3n Abb. 120
fehen wir den Beginn des Stanjvorgangs. Die Safern des Werkftoffes, der im
Querfdnitt dargeftellt ift, find in der Xdhe des Lodrandes gebogen. Jn Abb. 121
ift die Dergerrung bder Safern weiter fortgefdjritten, in AbDb. 122 erfennen wir
bereits das Einreifen der unteren Safern, bis |dlieflid) in Abb. 123 bdie Trennung
der gefamten MWertjtoffajern erfolgt ift und fidh ein Pugen gebildet hat, der bei
weiterem Dordringen des Stempels ausgeftofien wird. Geftanzte Loder {ind nie:
mals fo fauber wie gebofrte £6der, weil {id) beim Abreifen der Wertjtoffafer ein
Grat bildet. Aud) find die Weitftoffteilden in der Ndhe des Lodhes ftart aus:
einandergeszerrt, und damit ift der Werkjtoff an diefen Stellen weniger feft geworden.
Aus bdiefem Grunbde ftellt man audy Lodyer fiir Dampfteffelbledhe u. dgl. nidit durd)
fodjen, fondern durd) Bohren fer.

3um mafdyinellen Lodjen befeftigt man den Lodjtempel, audy Patrize ge-
nannt, in dem auf- und abgehenden Stifel der Lodmajdine oder Stange
(ADbb. 124), die Matrize in einer Srofdplatte, die durd) Sdhrauben 3entriert wird.
Ein Abjtreifer Halt das Wertjtiid nieder, wenn es infolge der Reibung mit dem
Stempel Hodgeht.

Sdnitte und Stanzen. 3n der Maffenherftellung verwenden wir Sdnitte
sum Ausftanzen von Sdjarnieren, Befdjldgen, Meffectlingen, Sahrradieilen, Uhren:
teilen und vielen anderen Stiiden. Beifpiele fiir foldje Snitte find in Abb. 125
und 126 bdargeftellt. Das Werfseug in Abb. 125 dient 3um Ausftanzen von
Plattdyen. Der Sdnittitempel hat daher an feinem unteren Ende die Sorm diefer
Plittden. Der Stempel paft in den entfpredenden Ausidnitt der Siihrungsplatte,
die auf die Sdnittplatte aufgefdraubt ift. In der Siihrungsplatte bewegt fid) der
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Lodywertienge, Scnitte und Stanjen
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Sdynittftempel auf und nieder. Der Bledhjtreifen, aus dem die Werljtiite ausge-
ftan3t werden, ldft fid) in einer Rinne der mittleren Platte veridieben. Die
fonifdyen Stifte dienen dazu, die Lage der Platten gegeneinander 3u fidern. Aufer-
dem ift ein 3ylindrijder Aufhdngeftift vorhanden, der in einer Ausfparung fit.
ber diefen hingt der Arbeiter nad) jedem Scmitt das ausgejdnittene Bled), driidt
es gegen den Stift und regelt fo den Abftand zwifdhen den einzelnen Ausjdhnitten.

Don bden ver{djiedenen Arten von Nafdyinen, wie 3. B. Handhebelpreffen,
Suftrittprefen, Spindelpreffen mit Shwunggewidyten, Srittions-Spindelpreffen ift
einte in Abb. 127 dargeftellt. @s ijt eine Spindelprejfe mitShwunggewidyten.
Soll die Majdjine arbeiten, jo werfen wir den Shwengel mit den beiden Sdywung-
gewidyten herum. Dann bewegt fidy die mit mehrgdngigem, fteilem Gewinde ver-
fehene Spindel rafd) nady unten und drii€t das Werfzeug in das Werfftiid. Die
Sdmwunggewidite verftirfen die Wudt.

6. Seilen, Schaben, Raumen und Hutensiehen.

a) §eilen.

Wirtungsweife. Audy die Seile Ionnen wir als eine Dereinigung vieler, teiner
Meifelhen 3u einem IDerfzeug anfehen. Diefe Nleifeldjen {ind folgendermagen
entftanden, Die urfpriinglid) glatte Oberflide der Seile ift mit Hieben verfehen
(Abb. 128). Die unter dem Winfel a eingehauenen Sdyneiden bilden den Unterhied,
die unter dem Wintel B gehauenen den Oberhieb oder Aufhieb. Beide Wintel find
meift perjdjieden grof. Auferdem ftehen die 3dfhne nidyt parallel 3ur Adje A—B,
fondern geneigt 3u diefer. Aus diefem Grunde werden die Spine leidyt feitliy ab-
gefithrt. — Aus einem &hnlidien Grunde ift audy die Biirftenwalze der Strafzen:
tehrmajdyine oder der Sneepflug vor der Lofomotive draggejtellt. — Serner liegen
die eingelnen Meifselhen der Seile o hintereinander, daf das hintere das NMlaterial
erfafst, das das vordere jtehen gelaffen hat. Standen fie ,in Reif) und Glied" hinter-
einanbder, jo wiitben Surdyen in dem bearbeiteten Werfzeug entftehen. Suweilen
bringen wir etwas OI oder Kreide aquf die Seile, um eine glatte Oberflicge auf
dem Wertftiid 3u erzeugen. Diefe Stoffe verhindern ndmlidy ein 3u tiefes Eindringen
der 3dhnden. Die Swifdenvdume jwifdhen den Sdhnen der Seile haben die Auf:
gabe, die Spdne aufsunehmen. Siir weides Netall, wie Sinn und Blei, verwenden
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Abb. 129. Diertantfeile.

Abb. 130. Sladie Seile.

Aabb, 131. Dreitantfeile.

Abb. 132. WNlefferfeile.

AbD. 133. Einftreidfeile.

Abb. 134, Rundfeile.

Avb. 135. Halbrundfeile.

Abb. 136. é
Dogelzunge.

Aabb. 137. Binnfeile.

wir daher Seilen mit grofen Swifdhenrdumen, die in der Regel nur einhiebig ge:
hauen find. Aud) bei der Rafpel, die wir sur Bearbeitung von Horn und Holz
verwenden, fonnen wir die grogen Swifdenrdume 3wijden den Sdhnen feftjtellen.
Seilenarten. Wic unterjdeiden:
1. Grobfeilen (aud) Arm- oder Strohfeilen)’) mit grobem Hieb.
2. Baftardfeilen oder Dorfeilen mit mittlerem Bieb.
3. Slidtietlen mit feinem Bieb.
Auperdem benuben wir nod) Swifdenftufen, wie 3. B. Ralbfdhlicytfeilen, deren 3df:
nung 3wifdien der der Baftard- und Slidytfeile liegt, und Seinjdlicyt= oder Doppel:
{dlidytfeilen, die feiner gesdfnt find als Sdlidytfeilen.
Seilenformen. Den verfdiedenen Arbeiten entfprediend haben aud) die Seilen
verfdjiedene Sormen. Die gebrdudylidyften Arten find in AbD, 129—137 dargeftellt.
3um Einfpannen der Werkjtiide verwenden wir Seiltloben (AbD. 138), Reif:
Hoben (AbDL. 139), die das Wertjtid in der fiir das Abreifen oder Kantenbreden
bequem{ten Lage halten, Spanntluppen (8bb. 140) und Sdraubjtéde. Der Slajden-
{draubftod (Abb. 141) hat den Madyteil, daf die Baden nur in einer beftimmten
fage parallel liegen. Diefen Madteil vermeidet der Paralleljdyraubftod (AbD. 142),
Der hintere Baden lagt fid) mit Hilfe einer Spindel und einer in diefem Baden bes
feftigten NTutter veridjicben. Su beaditen ift, daf das Wertjtiid nidyt ju lang ein:

1) Weil {ie friiher in Stroh verpadt verfauft wurden.
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gefpannt wird (Abb. 143), da es fonft federt und die Seile jdledyt angreift. Das
Einfpannen joll nady Abb. 144 erfolgen.

Behandlung der Seilen. Je beffer wir unfere Wertseuge behanbdeln, defto
beffer fonnen wir mit {hnen arbeiten. Die Seile arbeitet nur beim Dorwdrtsitof,
dafer miiffen wir fie ohne Drud uriidsiehen, um die 3dhne 3u fhonen. Sum
Reinigen benuben wir ein Bled) aus Meffing oder weidjem Eifen, etwa 1 mm
ftart, das wir mit mefjexiharfer Sdneide verfehen, auferdbem Drahtbiirften, 3u-
weilen aud) Sduren oder das Sandftrahlgeblife, um verfdymierte Seilen ju jdubern.
Derdlte Seilen ténmen wic mit Petroleum reinigen. Stumpfgewordene Seilen laffen
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wir wiederaufhauen. Dies geldjieht in der Weife, daf die Seilen mehrere Tage
lang ausgegliiht, abgefdliffen, von neuem gehauen und gehirtet werden. Das
Wicderaufhauen ift bis fiinfmal moglidy.
Unfdlle bei Benubung der Seile Tonnen wir dadurd) vermeiden, daf wir
priifen, ob das Seilen:
heft feft fit, daf wir
{dhadhaft gewordenefefte
fofort auswedhfeln und die
Seilenangel  vorfd)rifts
mdBig in das Beft ein-
brennen, nidyt hinein-
fdhlagen oder oberfladlid)
hineinjtogen. AbD. 145
jeigt eine feflerhaite,
Abb. 146 bdie ridytige Be-
feftigung des Seilenheftes.

b) Schaben.

Wirfungsweife.
Wird der Sdyneidwintel
eines Werl3euges grofer
als 90° fo findet fein
Sdyneiden, fondern nur nod) ein Sdaben, ein Abheben fehr feiner Spdndyen ftatt.
Wir {haben Slidyen, die {don die richtige Sorm haben, um fie fehr genau u maden,
3. B. bei Linealen, Winteln, Siifjrungen, Gleit- und Tragfladen von Najdyinen, an
dampfdidyten Stellen, wie beim Sdjieber. Wir gehen beim Sdaben in der Weife vor,
baf wir einen Haud) Tujde auf eine Tujdyierplatte aufreiben, mit der Tujdier-
platte iiber das Wertjtiid fafren und nad)fehen, weldje Stellen tragen. Diefe erhohten
Teile fhaben wir folange fort, bis eine geniigend grofe 3afl gleidymdfig verteilter
Stellen tragt. Daf die gange Slidje gleidhmapig trdgt, Ionnen wir nidt erreidjen.

Abb 135. Fellenheft falfd befejtigt. Abb. 136, Seilenheft ridytig befejtigt.



Rdaumahle

43

Abb. 147, Sladijdaber.

gefriimmt,
Abd. 150. Dreitantidyaber.

Griffen.

Abb. 148. Ralbrundidyaber.
Abb, 149. Halbrundidaber,

Abb. 151. Schaber mit 3wei
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Sdaber. Die gebrdudylidiften Schaber find in den Abbildungen 147—151

wiedergegeben.

Sdabmufter seigen die Abb. 152—154.

¢) Raumen
und Rutensiehen.

Wirtungsweife.
Die Radumahle oder
Raumnadel ift eine
mit 3dfnen befelite
Stange von vieredigent
oder tundem Quer:
{dmitt, die durd) das
Wertjtiid  Hindurdyge-
30gen oder hindurdge-
oriidt wird. Abb. 155
jeigt wvergrofert die
Bafnform eines jolden
Werlzeuges. o ift der
Anftellungswintel, der
2—3" betrdgt. Der
Wintel an der 3ahn-
brujt B ift 5 bis 8° Er
ermdglidyt ein leidyteres
Scmeiden. T ift die
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Safnteilung. Die einzelnen Sdhne nehmen von der Angriffsftelle aus gerednet 3u.
Auf diefe Weife entlaftet der vorhergehende Sahn immer den folgenden. Die Ab-
rundung im Sahngrunde bewirlt, daf fid) die Spdne leidyt aufrollen. Abb. 156
jeigt, wie durd) eine Rdumnadel eine Iut in die Bofhrung eines Rabdes hinein-
gearbeitet wird.

7. Drehen.

a) Drehitahle.

Wirtungsweife. Der Drehjtafl ift, wie der NeiBel, ein Werkzeug mit
teilformiger Sdneide. Cr wirtt alfo aud) fo wie der NMeiffel: er iiberwindet die
3ufammenhangstraft des Wertftoffes, wenn er in ihn hineingefdoben wird, und

trenut Spdne ab. Abb. 157 it uns die Wintel er:
fennen, die wir bereits an der Scdhneide des Nleifels
gefehen haben. o ift der Anjtellungswintel, B der Heil-
oder Meifelwintel, aud) Sujdarfungswintel genannt,
Y ift der Scynetdwintel. Diefe Wintel find verfdieden
grof3, je nadydem ob wir weidhes oder hartes Material
ju bearbeiten haben, ob wir {dlidyten, d. B, feine
Spdne abheben, ober jdyruppen, . h. ftarfe Spéne
nehmen. Der Anjtellungswintel o betrigt 3—12°.
Die tleinen Werte find iiblid) bei hartem Uaterial
und bei Sdlidytarbeiten, die groBeren bei weiderem
Material und Sdrupparbeiten. Der Heilwinfel B
fdwantt 3wifdien 54—100°. Die Hleineren Werte treten auf bei weidiem Naterial
und Sdlidytarbeiten, die groferen bei hartem Niaterial und Schrupparbeiten. Das
ift aud) gan natiirlid), weil wir fiic {tartere Beanfprudungen des Werkzeuges wider-
ftandsfihigere Nleifel, d. B. Meigel mit grogerem Sujddrfungswintel braudpen.
Afnlidy ift es aud) bei der Dermendung des Haltidyrotes und des Warmidyrotes in
ber Sdmiede. Kaltes Material feit dem Eindringen des Neifels groferen Wider
ftand entgegen, daher muf die Sdneide ,,dider” fein, d. . einen groBeren Heilwintel
befigen. Dird der Anftellungswinfel o und der Keilwintel B groger, fo wird natiir-
i) aud) der Sdneidwintel ¥ grofer, weil er fid) aus o und B jujammeniest.
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Mitunter verdndert der Dreher abfiditlid) diefen Sdneidwintel durdy einfadyes
Qoher: oder Tieferfegen des Drehjtahls. In AbD. 158 fteht der Stahl auf Mitte,
in Abb. 159 etwas itber Nlitte. Dadurd) wird der Anftellungswintel a Eleiner.
Die Solge davon ift, daf der Span nidt jo {harf abgebogen wird und daf der
Dreher ftdrfere Spine nehmen fann. Swar befteht die Gefahr, daf der Stahl in
bas Werlftiid hineingezogen wird, wenn er auf eine harte Stelle fommt, dody ijt
das nidt fo {limm, weil das Stid dod) nody gefdhlidhtet oder gejdhliffen wird.
Beim Sdliditen dagegen ftellt der Dreher den Span juweilen unter Mitte (Abb. 160).
Dadurd) vergrofert fidy der Anftellungswintel a, die Spdne werden fhdrfer abge-
bogen, der Stafl federt vom Werfjtiid ab, wenn er auf harte Stellen fommt.

Don Widytigleit ift aud) die Art der Einfpannung des Drehjtahls. Wir follen
ihn tury einfpannen. Spannen wir ihn lang ein, jo wird das Biegungsmoment
P -b (Abb. 161) 3u groff. Der Stahl azittert oder bridyt fogar ab. Dasfelbe tann
aud) nur mit der Sdyneide bdes Stahles gefhehen, auf die das Biegungsmoment
P . a witft. P ijt hierbei eine Krajt, die infolge des Serfpanungswiderftandes
auftritt.

Die Stahljcdhneide an den Drehitdhlen ift hdufig fdhrdggeftellt. Auf diefe Weife
erhalten wir bei gleihem Dorjdub des Werfzeuges breitere und diinnere Spdne
als bei gerader Sdneide. Ein breiter, diinner Span Idft fif) leiditer abirennen
und aufbiegen als ein fdymaler, dider.

Arten der Drehftdfhle. Die gebriudlidijten Drehitdhle find in den Abb. 162
bis 179 sufammengeftellt. Sdruppitahle dienen 3um Abnehmen ftarfer Spdre.
Diefe Stifle haben eine gerade Sdneidfante und laffen fid) daher bequem nady:
fchleifen. S@liytjtahle nehmen bdiinne Spine und erseugen eine glatte @Ober:
flade. Stedyftdfle follen das Werljtild einftedien oder abftedien. Damit fie frei
{dneiden, verjiingt fidy die Sdneide von vorn nad) hinten (vom Drebitiid aus
geredinet) und von oben nad) unten. Seitenftdhle finden sum Drehen der Stirn-
fladen Anwendung. Die Sdyippe oder der Spienftahl, ein Shlidiftabl mit
breiter Sdneide, eignet jid) befonders sum Drehen von Gufpeifen. Der Bohritahl

Stoljenberg, Sadtunde II. 4. Aufl
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Abb. 162. Rediter Sdyruppitahl.

Abb, 163, Linter Sdiruppitahl.

Abb, 164. Geradber Sdlidtjtahl.

Abb. 166. Gerader rediter Stedyitahl Abb. 167. {derader rediter Seitenjtahl.

Abb. 168. Rabius-Stedjtahl. Abb. 169. Spigaewindejtrefhler.

R o R

Abb. 170. Spilgewindeftahl

ﬂﬁb. 171. Trapezaewindeftahl.

Abb. 172. Spitjgeminde:Innenjtahl. Qbb. 175. Bohrjtahl.

Abb, 175. Geraber Sormjtahl

_

Abb. 176. Bohrjtahl f. Sadloder. Abb. 177, Innenhalenftahl.
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findet Anwendung beim Ausdrehen vorgegoffener
£6dyer; der Datenftahl dient zum BHinterftedjen
von qusgedrehten Bofhrungen. Abb. 180 jzeigt
mefrere Oiefer Stifle in Arbeitsftellung. —
Welde? — Abb. 181 bdeutet die Arbeitsweife
3weier Ausdrehitdhle an.

Um teures Ulaterial 3u fparen, verwenden
wir haufig befondere Stahlhalter aus Stajl-
gu ober dgl, in die wir Eleine Stide Sdnell-
fdynittitahl in der Sorm Oder betreffenden Stifle
einfegen. Gleidifalls der llaterialerfparnis wegen
fdweifen wir Platthen aus Sdmnelljdnittitahl auf
billigeren Nafdinenftahl auf. Der fdyneidende
Teil des Stiides befteht dann aus Sdnelljdnitt-
ftapl.

Auger den genannten wverwenden wir nod
3aflreiche Sonderjtdhle fiir Sonderarbeiten. BHier:
ju gehdren die Sormftdhle. Abb. 182 jeigt
einen Sormitafl fiir einen Knopf, AbD. 183 jwei
Radiusftahle fiir Abrundungen. Aud) der Ge-
windeftahl ift ein Sormftahl (Abb. 184), da
er die Sorm des 3u [dneidenden Gewindes haben
muf. Der Stafl ift wieder fo ergeftellt, daf er
frei fdneidet. Die Sneidtanten der Stafle fiir
Whitworth-Gewinde bilden einen Wintel von 55°.
Siir metrijdes Gewinde (S-I-Gewinde) betrdgt

diefer Wintel 60°. Stihle fiir Lowenfers-Gewinde, das in der Seinmedanit nod)
hdufig Derwendung findet, haben an der Spife einen Wintel von 53%°8". Siir
Trapezgewinde haben die Stdhle trapesformige Scmeide. Aud) bei Gewindeftdhlen
verwenden wir Halter mit befonderen Einfapftdhlen, um diefe bequenter nady
{dyleifer 3u fonmen und an teurem Nlaterial 3u fparen (Abb. 185). Wenn wir
jauberes Gewinde 3u {dneiden haben, fo Idnnen wir den Stahl nur allmdhlid)

suftellen, und jwar entweder nady AbL. 186 oder Abb. 187. Eine wefentlide
4*
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Erleifiterung beim Gewindeldneiden Hhaben wir durd) Derwendung des Geminde:
ftrehlers (Abb. 188), den wir ebenfalls in einen befonderen Halter einfpannen.
Die 3dhne diefes Strehlers find fo befdaffen, daf fie von linfs nady redts immer
grifer werden. Erft der legte Sahn Hhat das riditige Profil. Die erften Sdfhne
{hruppen daher nur vor, der lefte {dimeidet fertig. Leider {ind foldpe Strehler
hdufig etwas ungenau, weil fie fid) in der Hirte verzichen und dann {dledt nady:
gearbeitet werden fonmen. Wir miiffen daher Gewinde, die gan3 genau fein follen,
nod) mit einem gewdhnliden Gewindeftahl nadjdneiden.

Audy mit Sdneideifen (AbD. 189) tdnnen wir auf der Drehbant Gewinde
ferftellen, indem wir das Sdneideifen mit Hilfe eines Shneideifenhalters von hand
auf das Wertjtiid aufjdrauben oder den Sdyneideifenhalter auf den Support auf
fegen und die Najdjine laufen lafjen, naddem wir einige Gewindegdnge von Hand
gejdynitternt haben. Siir Innengewinde verwenden wir entweder Innengewinde:
ftdhle (Abb. 190, 191) oder Gewindeftrehler (Abb. 192), audy die betannten
Gewindebohrer, auf die wir ein Windeifen fteden. Diefes Windeifen lajfen wir,
dhnlid) wie das Sdmeideifen, auf dem Support aufliegen. Wir Fonnen die Ge-
windebohrer aud) von Gand hineindrehen, wikrend die Drehbant ftillfteht.

|(

Schnitt A B

SRR
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b) Hufipannen jum Drehen,

Lange Wertjtiide nefmen wir 3wifdyen die Spigen (AbD. 193), naddem wir
die Stiide an bden Stirnfeiten mit bejonderem Sentrierbohrer fo angebolhrt haben,
baf die Spitgen genau hineinpajjen. Das Sentrum darf nidyt 3u grof jein (AbD. 194),
fonft Tommt der Drehitahl beim Abdrehen an die Reitftodipite. Das Sentrum darf
aud) feinen anderen Wintel als dte Drehbantpife haben (Abb. 195). Die Grdge
bdes Jentrums muf dem Wellendurdymefjer angepaft fein (AbD. 196), und das
Sentrum mufy den gleidhen Winfel haben wie die Drebbantipige (AbD. 197). Ein
Mitnehmer oder Drehhers, das wir auf das Weriftild auffefen und mit einer Drud:
fdraube fefttlemmen, forgt dafiir, 0af das Arbeitsitiid an der drehenden Bewegung
der Arbeitsjpindel teilnimmt. Abbildung 193 zeigt einen gefropften Niitnehmer, der
in den Shlify der Nlitnehmer{deibe hineingreift. Befiht die Niitnefhmerdyeibe ftatt
des Slitzes einen vorftehenden Stift, fo verwenbden wir einen Nlitnehmer mit gerader
3unge. Bei allen vorftehenden Teilen, die {id) drehen, ift Dorfidt vor Unfdllen
geboten!

Drehodorne vermenden wir jum Auffpannen vorgebohrter oder ausgedrehter
Werljtiide. Ein folder Drehdorn (Abb. 198) ift {hwad) tonifd. IDir preffen das Wert-
ftild auf ihn von der {Gwdderen Dornjeite aus, bis es feftfitt. Am linfen Ende ift eine
Mitnahmeflddhe an den Dorn gearbeitet, damit die Nlitnehmerfdyraube einen befferen

Abb. 194, Saljd gentriert. Abb. 195,

R

Abb. 196. Ridytig sentriert. 8bb. 197.
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(B A 98, DreNhons. Abb. 199. Ausbehnungsborn.

) (Z_@ (=

Abb., 200, Ausdehnungsdorn (Einjelteile).

Balt findet. Einen Ausdehnungsdorn (AbL.199 u. 200), der aud) erpandierender?)
Dorn oder verftellbarer Drehdorn genannt wird, verwenden wir folgendermagen:
Wir bringen das aufzufpannende Wertftid auf die mehrfady gefdlifte, gefhliffene
Dornbudyfe. Die Dreherei befigt mehrere foldyer Budyfen von verjdyiedenen Aufendurdy
mefjern, damit wir Wertftiide von veridjiedenen Innendurdymeifern fpannen ténnen.
Jnnen find diefe Budhfen Ionifd). Sie paffen auf einen fonifden Dorn, der am
rediten und am linfen Ende Gewinde trigt. Siehen wir die redite Nutter an, fo
fdhieben wir die gefdhlite Bud)fe auf den fonifdien Dorn hinauf, driiden fie aus-
einander und fpannen fo das Werlftiid. Wollen wir das Werlftliid wieder ab-
nefymen, jo [Bfen wir die redyte Mutter, sichen die Ilinfe an, {dhieben die gefchlifste
Budfe von dem Tonifdyen Dorn herunter, wobei fie {id) wieder jufammensieht. Diefe
Dorne neimen wir beim Drehen swijden die Spien der Drehbant. Einen anderen
Dorn (Abb. 201) bdagegen, oden Sliegenden Dorn, fpannen wir mit feinem
linfen Ende in ein Sutter oder fteden ifn, wenn der Sdyaft tonijd) ijt, in einen be-
fonderen Suttertérper hinein. Suiter oder SutterfGrper {drauben wir auf den Ge-
windejapfen der Drefhbantipindel. Auf den gejdligten Teil des Dornes fteden

1) Erpandieren HeiBpt fich ausbehnen.
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wir das Werlftiid, jdhrauben die Sdraube mit dem Konus fhinein und treiben fo den
Dorn auseinander, der auf diefe Weife das Werlftii® von innen fpannt.

Gine Planideibe (Abb. 202) benufen wir, wenn wir furze Stiide mit ver-
hdltnismigig grofem Durdymeffer 3u drehen haben. it der Planjdjeibe fonnen
wir aud) unregelmdfig geformte Wertjtiide fpannen, weil die Planjdeibenbaden

{id) unabhidngig voneinan:
der bewegen Iaffen. Wir
fpannen, nadydem wir die
Planidyetbe auf die Dref:
bantjpindel aufgefdiraubt
haben, folgendermafen.
Um bdie Baden 3u per:
{tellen, bewegen wir die
Sdrauben A; um fie fejt:
suftellen, 3iehen wir bdie
Sdyrauben B an.

Sutter bdienen um
Einjpannen tleinerer Wert:
ftiide, befonders foldjer, die
aus3ubofyren oder ausju-
drefen f{ind. €ins oer
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Abb. 204 u. 205. 3weibadenfutter.

dlteften ift das Adytidh raubenfutter (Abb. 203). Wir {pannen durd) Angichen ober
Nadylaffen der ad)t Sdrauben, bdie das Wertjtiid fefthalten. Bei vorftehenden
Sdrauben Dorfiht vor Unfdllen! Das Spannen mit diefem Sutter ift umftandlidy.
Ginfader ift es mit dem Sweibadenfutter (Abb. 204 u. 205). Wir braudjen
nuy wmit Bilfe eines Stedidliiffels dte mit Redits- und Lintsgewinde verfehene, im
Suiter Dbefindlidhe Sdyraube 3u Orefen,
dann bewegen {id) die beidben Baden, die
Muttergewinde enthalten, nad) auen oder
nad) innen. Die Baden find der Sorm
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7 . 7

Abb. 208. Salfdye Stellung der Drehbantipifen. Abb, 209. Ridytige Stellung der Drehbantjpifen.

Abb. 210. Spindeljpie idldgt. Abb. 211, Spindelfpifge Tduft rund. l

des Werlftiides entfpredend ausgearbeitet. Haufig vermenden wir aud das sentrifd)
fpannende Dreibadenfutter (Abb. 206). Es wirlt folgendermafgen (&bD. 207):
Drefien wir mit einem Sted{@iiffel eines der mit Diertantfopf verfehenen Triebe —
das find Hegelrdder, die in einen Safhntrang eingreifen — fo dreht fid) die mit dem
Bahntran3 verfehene Sdyeibe. Auf der entgegengefetsten Seite der Sdeibe ift ein Plan-
gewinde in Sorm einer Spirale angebradyt. In diefes Gewinde greifen die auf der
Unterfeite gezdfnten Sutterbaden ein, deren Sahmnung 3u dem Plangewinde der
Scheibe pakt. Dreht fid) die Sdeibe, fo oandern diefe Baden in ihren Silhrungen
gleidmdpig nad) innen oder nady aufen, je nad) der Drefridtung der Sdeibe.
Beim Einfpannen der Werfftiide Haben wir folgendes 3u beadyten: Die Reit:
ftodipige darf zur Spindelfpife nidt verfeht ftehen, fonft wird das Arbeitsitiid
fonif anjtatt 3ylindrifd) (Ab. 208). Die Drehbantfpifen miifjen vielmehr mit-
einander fludyten (Abb. 209). Die Spindelfpige darf nidit {Glagen (AbD. 210),
fonft entfteht, naddem die
redyfe Seite iiberdreht it
beim Ilberdrehen der an:
deren Seite ein einfeitiger
finfag. Lauft die Spindel:
fpige genau tund (ADD.
211), dann wird das Werk
{tiid genau 3ylindrijd).
Beim Einfpannen mit
Hilfe dbes Spannfutters be:
adyten wir: Einlanges und
diinnes Arbeitsftii€ darf
nifit ofhne Unterjtiigung
in das Spannfutter einge:
fpannt werden (Abb. 212),
dba es fonft fdldgt, Oer
Stahl einfatt und das Ar:
beits{tiiE aus dem Sutter
reift. Die ridtige Gin:
fpannung mit Bilfe der
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Reitftodfpige 3eigt ADbD.
213. Das Wertjtiid darf
aud) nidtufuryimSpann-
futterfien (Abb.214), weil
es fid) fonft bet der Bear=
beitung lodert und {dhldgt.
Abb. 215 3eigt das ridytige
Einjpannen.

Beim Einfpannen bder
Drefiftdhle werden aud)
haufig Sehler gemadyt.
Der Drebjtahl darf nidyt
fo eingefpannt werden, daf
er bei einer méglidjen Der-
fchiebung infolge 3u leid)= |
ter Ginfpannung oder 3u groger Spanabnahme in die Oberfliche des gedrehten
Wertitiides eindringt und diefes verdirbt (AbD. 216). Bei riditiger Einfpannung
{Abb. 217) wird der Stafl in diefen Sdllen pon der Oberflide des MWertjtiides
fortgedriidt.

Aud) beim CGinfpannen bdes Gewindeftahles Fommen Sehler vor. Abb. 218
3etgt einen foldjen Sehler: bdie Einjtellefre ift {dhrdg Jum Gewindebolzen gehalten.
Der Gewindeftafl fteht infolgedefien {dhrdg, und das Gewinde erhilt falfhe Sorm.
Beim Einftellen des Bewindeftahles nady Abb. 219 ift diefer Sehler vermieden
worden.

Sdlieplid) ift 3u vermeiden, dafy die Spannilaue des fogenannten deutjden
Stahlhalters {drdg sur Stahlauflage des Supports fteht (Abb.220 und 221). 3n
diefen Séllen wird der Drehitahl ungeniigend fejtgefpannt und tann fid) verjdyieben.
Audy die Spannfdiraube und die Stellidyraube tonnen fid) versiehen. In AbL. 222
find die Sehler vermieden.

c) Drefarbeiten.

Um wirtjdaftlid) arbeiten ju Ionnen, mup man die ridtigen Sdnittge:
fhwindigleiten anwenden. Wir gehen von der Bewegung eines Ldufers aus,
um uns junddft den Begriff Ge{dwindigleit tlar 3u maden. Wir wollen an-
nehmen, jemand Iquft in 15 Sefunbden (Beit) 90 m (Weg), dann legt er in 1 Sefunde
(Betteinheit) %/, = 6 m juriid. Seine Gejdywindigleil betrdgt dann 6 m/sek. All:

gemein onnen wir jagen: Gefd)minbigfeit=%.1) Baufig erfafren wir die (Be-

{dwindigleit in m/min ftatt in m/sek, mitunter aud) in mm/sek. 3In dem ge:
wdhlten Beijpiel wire 6 m/sek =360 m/min. Erfolgt bei einer folen Bemegung
Spanabnabme, das Sdyneiden, fo fpredien wir von Sdnittge{dwindigleit. Die Scdynitt:

s

1) Als Sormel c= 7
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gefdywindigfeit einer neueren Hobelmafdjine betrdgt bis 30 m/min oder 0,5 m/sek.
Wic finden fie, indem wiv den Weg, den der RHobeltifdh juriidlegt, durdy die Seit,
bie er daju gebraudyt, teilen. Beifpiel: Der Tifd) der Hobelmajdyine madyt einen
Hub von 2 m, die dafiir gebraudyte Seit ift 12 sek = '/, min, dann ijt die Sdmitt-
gejdymindigleit in diefem Salle %, =Y, m/sek ober > = 10 m/min. Afnlid) Tiegen
5

die Derfhdltniffe beim Drehen. Das runde Werlftitd dreht fidh, und jeder Punit
auf feiner Oberflidhe legt hHierbei einen beftimmten Weg juriid. Diefer Weg ijt
gleid) dem Umjang des MWerljtiides. Der Umfang ift aber D - m. Betrdgt der
Durdymeffer des Werfftiides 3. B. 80 mm = 0,08 m, fo ift der Umfang 0,08 - 3,14
= (,2512 m. Dreft fidy diefes Werkftiid in 1 min 3. B. 120mal, fo ift der ge-
famte in 1 min guriidgelegte Weg eines Punttes auf dem Umjang =0,2512-120
=30,144 m. 3n der Sefunde wdre dann die Umfan gs gefdwindigleit= 316:# m/sek
oder wieder %:i—%.‘) Da uns die Umfangsgejdhindigleit oder Sdnittgejdymindig-
teit beim Drehen in der Regel aud) in m/min gegeben wird, jo brauden wir nidt
durdy 60 3u teilen und merten uns:

Umijangsgejdwindigleit (Sdnittgefdwindigleit) = Umfang > Umbdrehungszahl.

Nadfolgende Sujammenttellung gibt eine Rethe praftijher Shnittgefhwin:
digteiten fiir das Drefhen in m/min an.

) Drehftahl aus
Wertftoff Werlzeugitahl ’ Sdmelljdnittftahl
/ ; Gugeifen 6--10 | 1420
i Mafdinenftanl 7=~ 9 1624
[ Shmiedeeifen 10-+-13 22--32
l Meffing 3240 4552
! \

Die hauptjadlichften Dreharbeiten find Langdrehen und Plandrehen. Beim
Langbdrefen erfolgt der Dor{dub des Wertzeuges in der Ldngsriditung der Drely:
banf, beim Plandrehen quer 3u diefer Ridtung. Su den Sonderdreharbeiten redynen
‘wir Kegeldrehen, Sormdrehen, Ovaldrehen, Hinterdrehen.

Kurse Hegel fonnen wir durd) Sdrdgitellen des Supports nady einer Grad-
einteilung (Abb. 223) von Hand drehen. Aud) fonnen wir den Reitftod quer ver:

‘ftellen, wie AbD. 224 3eigt. Das Nlaf der Derfdyiebung betrdgt e = & —2_——‘1—2-

Hiufig 3wingen wir aud) den Werkzeugjdlitten, fich an einem fdyrdggeftellten, an
der Drehbant befejtigten Lineal (Leitlineal oder Konusfdyiene) entlang 3u bewegen,
und ftellen auf diefe Weife gleidyfalls Kegel fer.

Sormbdreharbeiten Ionnen wir dhnlidy ausfiihren. Wir jwingen den Sup-
_pott entweder durd) Gewidytsug oder durd) Hurbeln von Hand fid) an einer Sdha:

D.-m:n m/sek, wobei n = Sahl der Umdrehungen/min.

1) Als Sormel U=—;
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d-;'dz
e= 2 e
d2 R e e .

abb. 224, Kegeldrehen durdy Querverjtellen bes Reitjtods.

blone entlang 3u bewegen, die die Gufere Sorm des Werkjtiides hat. Ovale Teile
orehen wir nad) ovaler Sdablone.

Audy das Gewindefdyneiden ift eine Art bes Sormdrehens. Hierbel hat der
Gewinbdeftahl die Sorm des gewiinfdhten Gewindes. Sehr hiufig jdneiden wir das
Gewinde mit Hilfe der Leitfpindel, die fidh an der Drehbant befindet. Diefe Leit-
fpindel ift eine Sdraubenfpindel. Sie greift in eine aus jwei Teilen bejtehende Mutter
efn, die fid) an der mit dbem Werkieugfdyfitten verbundenen Sdilogplatte befindet. Dreht.
fidy die Leitfpindel, fo bewegt fid) die Mutter mitfamt dem Werzeugfdlitten in der
Langsridtung der Drehbant. Die Leitfpindel wird iiber mehrere Safhnrdder von der
Arbeitsipindel der Drehbant aus angetrieben. Je nad) der Steigung des 3u jdneir
denden Gewindes muf fid) die Leitfpindel im Derhiltnis jur Arbeitsfpindel langfamer
oder jdneller drefen. Dreht {id) die Leitfpindel jdneller, fo wird die Gewindefteigung.
des amgufertigenden Gewindes gréfer, als wenn fie fidh langfamer dreht. Doraus-
gefett ift, daf fidy in beiden Sdllen die Arbeitsipindel gleid) {dynell dreht. Es fommt
alfo in jedem Salle darauf an, das ridytige Uberfefungsverhdltnis 3wifden fr=-
beitsfpindel und Leitipindel hersuftellen, was wir durd) Einfefen veridjiedener
Safnrdder erreidjen fonnen. Diefe Sahnrdder find auswedfelbar, fie heifen da-
her Wedyfelrdder.

Wedfelradberednung.

1. Die einfadie Uberfefung. BHat das 3ahnrad I (Abb. 225) 35 Sdlhne, das.
Rabd II 70 3dhne, fo dreht fid) Rad 1 3weimal, wenn fid) Rad II einmal dreht oder:



Wedyfelrdder 59

allgemein: die Umdrehungszahlen der Sahnrdder verhalten fih umgetehrt wie
die 3dlhnesahlen. Rad I ift das treibende, Rad Il das getriebene Rad. Bei dem in
Abb. 225 ftizzierten Getriebe ift das Derhiltnis der Sdhnesahlen 35:70 =1:2, das
Derhiltnis der Umbdrehungszahlen 2: 1. Wird ein drittes Rad, 3. B. mit 40 Sdhnen
jwifdiengefdyaltet (Abb. 226), fo dndert fid) nur die Drefriditung, das Derhadltnis

P . . 35 40
ber 3dfneahlen bleibt dasfelbe wie vorher, denn 35 - 75

= 1:2. Mithin wird das Derhdlinis der Umdrehungs-
3afhlen wieder 2 : 1.

2. Die doppelte 1lberfefung. Hat Rad I 35,
Rad 11 70, Rad Il 50, Rad IV 100 3dhne (AbD. 227)
und figt Rad Il und Rad III auf demfelben Bolzen, fo er-

gibt fidy die 1lbetfegung: o - e =1:4. )
Gntfprediend geftaltet fidy eine dreifache Uberfegung
(Abb. 228).

3. Anwendung auf die Leitfpindel-Drehbant.

a) 3oll:Leitfpindel und 3oll-Gewinde. Die Ceitfpindel ift meift nad
englifhem 3ollmaf (17=125,4 mm) gefdnitten und Hat in der Regel 2 oder 4 Gdnge
auf 17, mithin eine Steigung von ;™ oder 7,”.

@s foll nun 3. B. ein Gewinde von 13 Gingen auf 1”7 mit einer Leitfpindel
von Y, Steigung gefdynitten werden. Dann muf fid) der Drehftafl um Yis” bei
jeder Umdrehung der Arbeitsfpindel verfdyieben. Die ELeitfpindel hat aber eine
Steigung von /,”.

Aljo Y,” Derjdhiebung bei 1 Leitfpindelumbdrehung,

1”7 " . 4 Leitfpindelumdrehungen,
1/13” " " 4/13 "

Es miiffen fid) alfo verhalten:

1. Umbdrehungszahlen: Arbeitsjpindel: Seitfpindel =1: %3
2. Antriebsrdder: " : " =4, 1
1lberfeungsverfdltnis alfo 4 :13.

Das treibende Rad auf der Arbeitsfpindel miifte 4, das getriebene 13 3ihne
haben. Da es derartige Réder nidyt gibt, fo erweitert man bdie 3afjlen 4 und 13
fo, daf man pafjende Sdfnezaflen, d. h. 3aflen von Radern, die bei der Drefhbant
wirtlid) vorhanden find, erhdlt, 3. B. mit 5, und erhdlt Rabder von 20 und 65 dhnen.
Wahrideinlid) werden diefe beiden Rider bei der grofzen Entfernung 3wifden frbeits:
{pindel und Leitfpindel nidyt miteinander im Gingriff {tehen. Aus diejem Grunde
benut man 3wifdjentdder, die jedod) fo 3u wdflen find, dap fid) das Uberfefungs:
verhdlinis nidyt dnbdert, 3. B.

I=60; II=75; Nl =25 IV=~605 3dhne.

Dies ergibt als {iberfeung: 5 - 5 = 13-

Auf diefe Biffern Tommt man 3. B. durd) Serlegung des Derhdltniffes s in Y5
und % und paffende Ermweiterung. Die Anordnung der Rader erfolgt nad) Abb.227.
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b) 3oll-Lettfpindel und metrifdes Gewinde.

In dfulidjer Weife ift 3u rednen, wenn mit Hilfe einer mit 3ollmaf verfehenen
Leitfpindel Gewinde mit Millimetermaf 3u fdneiden ift. 3. B. die Leitfpindel habe
eine Steigung von ¥,”. s joll ein Gewinde von 11 mm Steigung gefdynitten werden.
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1”7=254mm =22 L7 =B ooty = 127

11 mm =2
mm = 20 mm.

Das lberfefungsverfilinis 3wijhen Arbeitsipindel und Leitfpindel ift:

20 127 _ 220

20 20 T 127
Ein Rad mit 220 3dhnen ift nidt vorhanden. Durd) Serlegung und paffende Er-
weiterung erhdlt man 3. B.

1=80; Hl=20; ll=55 IV=127 3dhne.

Dies ergibt als 1lberfeBung: 3 - o = o

c) Metrifde Ceitfpindel und metrifdes Gewinde

Rat die Leitfpindel mm-Steigung, 3. B. Steigung = 10 mm, und foll mm-Ge-
winde von 2,5 mm Steigung gefdnitten werden, fo ift der Gang der Redynung
dhnlid) wie unter a).

Das Uberfejungsverhdlinis jwifden Arbeitsfpindel und Leitfpindel ift:

: 25 __ 25
10 100

Das treibende Rad auf der Arbeitsfpindel hdtte bet einfadjer l"lfierfegung 25, das
getriebene Rad der Leitfpindel 100 3dfne.  3jt die doppelte Uberfefung anzu-
wenbden, fo ethdlt man durd) Serlegung und Erweiterung obiger Siffern, die 3. B.

folgendermafen vorzunehmen ift:
25 1 25__ 40 25

100 — 2 "50 80 50
Rad I = 40; 1 =280; ll=25; IV =50 3dhne.

Dies ergibt als TlberfeBung: 5 - = = 2 -

d) Metrifde Leitfpindel und Soll:Gewinde.

Sdlieglidy fei nody der Sall angenommen, die Leitfpindel habe metrijdes Ge:
winde, 3. B. 15 mm. 3u- {dneiden fei ein Sollgewinde von 8 Gdngen auf 3 Soll
(= 3" Steigung).

Das Uberfefungsverhiltnis jwifden Arbeitsfpindel und Leitfpindel ift:

%7 : 15 mm.
und da 17: 1 mm = 330 : 13, fo ergibt fidy die Ulberfegung:
330,47, q5=108.3_5381 3 _ 51 350_5 &
8 52 15 2:2:13 3-5 5-13 4 20 65 80
Rad [ =55; Il=65; ll=60; IV =280 3dfne.

Die Anorbnung der Rdder erfolgt nady Abb. 227

Die 3dfnesaflen der 3u einer Drehbant gehorigen Wedyjelrdder fteigen in der
Regel um je 5 von 20 bis 130. Auferdem pflegt ein Rad mit 127 Sdfhnen bei
Soll:Leitfpindeln fiir das Schneiden von metrijden Gewinden vorhanden 3u fein.
Dody ift es audy moglidy, die Rader derartig umsuredynen, daf man ohne das
127¢er Rad austommt, wenn man von folgender Sujammenftellung ausgeht.

Stolzenberg, Sadifunde II. 4. Aufl. 5
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Dergleid) jwifden metrifdem und Sollmaf.
17 engl. :1” theinl.= 33:34
17 theinl.: 1”7 engl. = 34:33

1 mm 11”7 engl. = 13:330
1”engl. :1mm =330:13
1mm  :17 rheinl.= 13:340
17 theinl.:1 mm  =340:13.
Siir die Wedyjelradberednung mertt man fidy swedmdhig folgende Sormel:
e %%
S'S_z,.z, ufw.

je naddem, ob es {if) um einfadie, doppelte oder dreifadhe lberfefung hanbdelt.
Bierbei bedeutet

5 == Steigung des 3u fdyneidenden Gewindes,

S = Steigung der Leitfpindel,

gleide Nafbeszeidnung vorausfeit. [Weiter bedeutet:
2
Zy
zg | = ddhnezafhlen der Wedfelrdder.
24
ujw.
In Worten:
Steigung des 3u {dneidenden Gewindes  Prodult der Sdhnezahlen b, treibenden Rider
Steigung Oes Gewindes der Leitfpindel  Produft 0. Sahnezahlen O. getriebenen Rader

Beim Gewindefdineiden hat der Dreher auf folgendes 3u adyten: Bei jebem
Sdnitt ift der Gewindejtahl wieder an derfelben Stelle angufefen. Nian jeidmet
baher die Anfangsjtellung mit einem reideftrid) am Bett an. 3ft die Gefamtzahl
der Leitjpindel gerade, die des 3u {dyneidenden Gewindes ungerade, jo fennzeidinet
man aud) die Anfangsitellungen beider Spindeln durd) einen Kreideftrid) iiber
3ahn und Liide der Wedfelrdder. 3Iit mehrgingiges Gewinde Herzuftellen, o ift
bafiir 3u forgen, daf die Sdhnesahl des Rades auf der Arbeitsfpindel durdy die
®angzafl teilbar ift. '

Siir das Gewinde{dneiden bet der IMaffenherftellung find vielfad) Sonder:
majdjinen im Gebraud), wie Sdyraubenjdmeidmajdyinen, Gewindedrefhbdnte. Aud
erfolgt dte Berftellung von Gewinden auf Revolverdrehbdnten, Automaten und
Srismajdyinen (]. doxt).

Binterdrefhen. Das Binterdrehen Ionnen wir uns folgendermagen flar-
madjen: Wir fteden eine Pappideibe auf eine Stridnadel und drefen die Sheibe
auf ihr. Die Scheibe foll das Werkjtiid vorftellen. Wahrend der Drehung bewegen
wir einen Bleiftift allmdhlid) auf der Sdyeibe von augen nad) innen. Dies entfpridyt
ber Bewegung des Drehftahles. Die Sigur, die der Bleijtift bejdyreibt, ift eine Spi-
rale, die fog. Binterdrehturve. AbD. 229 3eigt, wie eine Spirale entfteht, wenn das
Wertitiid fidy in Pfeilviftung dreht, wdhrend der Drehitahl vorgejdoben wird.
Das BHinterdrehen unter{deidet fi) aber von dem vorhin gewdfhlten Beifpiel da:
dburd), dbaky der Drehftafl fih nidt ununterbroden nad) der Mitte des Werlftiides
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3u bewegt, fondetn redytzeitig, 0.%. vor dbem Anfang des neuen Sahnes Juriidjpringt
und bei jebem neuen Safne feine Arbeit gewiffermagen von vorne beginnt (AbD.
230). Der fertige hinterdrehte Srdfer erhdlt dann die in Abb. 231 wiedergegebene
Sorm.

Beim Drehen ift auf folgendes 3u adyten: 1. Auf der Drehbant niht hammern
und flopfen, weil die Bant dadurd) befdyddigt wird. 2. Scliiffel und dgl. nicht auf die
Majdyine, fondern auf die dazu beftimmien Bretter legen. Sie find dann fdmeller
jur Hand und geraten nidyt in die Drehbant hinein. 3. Die Bant nad) Dor{drift
{&ubern und dlen. Wir Ionnen dann genauer und {hneller mit ihr arbeiten. 4. 3weds
Unfallverhiitung: Dorficdht beim Drehen von Werfjtiiden mit vorftehenden Teilen,
Dorfidyt bet abfpringenden Spénen (Sup durd) Brille oder vorgehaltenen Hand-
feger), nur bei Stillftand der Bant meffen!

d) Drehbante und ihre Wirtungsweife.

Abb. 232 3eigt uns eine einfade Drehbant — ohne Leitfpindel u. dgl. Wir
geben ber Gleidymagigteit wegen alle Beseidynungen vom Dreher aus geredinet.
Die breiftufige Stufenfcdeibe im Spindelftod auf der Drehbant erhdlt die Dreh:
bewegung dfnlid) wie der Scletijtein des Sherenjdleifers oder die Ndhmafdyine
burd) Sufantrieb. Andere Drehbinfe werden wie die meiften Wertzeugmafdyinen
pom Dedenvorgelege aus angetricben. Das Dedenvorgelege (apb. 233) wird
feinerfeits durd) Riemen von bder Transmiffion in Bewegung gefest. Die Trans:

miffion erhdlt den Antrieb von dem Elettromotor, der in unfever Werkftatt fteht,
5*
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iiber den offenen Antriebstiemen. Ein 3weiter, gefreuster Riemen tritt in Tdtig-
feit, wenn bdie Werlzeugmajdjine rildwdrts laufen foll. Der Elettromotor erhdlt
den 3u feinem Betriebe notwendigen eleftrijden Strom durd) das Leitungsney von
der Dynamomafdyine des Hrajt:
oder Eleftrigitdtswerfes. Die
ftromerjeugende Duynamoma=
fdyine wird von einer Dampjma-
fdyine oder Dampfturbine getrie-
ben. Diefe Majdhinen erhalten
den notwendigen Dampf aus den
Keffeln, die durdy Hohle geheist
werden. So ift es lefzten Endes die
Kohle, dieuns die Ndglichteit gibt,
unfere Merfzeugmafdyinen 3u
treiben. Bevor wir die Drehbant
weiter betradyten, wollen wir
uns nod) ein wenig mit dem
Dedenvorgelege (Abb. 233) be:
{hdjtigen. Die Dorgelegewelle
Taujt in Cagern, die in Ringebdden
liegen. Diefe Hangebdde find anbder
Dede unferer MWertftatt befeftigt.
Damit bdie Dorgelegewelle fid)
nidt lings verfdjieben faum,
find Stellringe auf ihr befeftigt,
von denen in Abb. 233 nur der
linte fifhtbar ift. Auf der Dorge-
legewelle fiit genau iiber der ge:
ftridyelt angedeuteten, in Wirtlidy
feit aud) tiefer fienden Stufen-
{dheibe der Drehbant eine gleid)
falls drei ftufige Sdheibe, von der
ein gleidyfalls geftridyelt angedeus
teter Riemen 3ur Drehbant hinun-
terlauft. Schlieflich befinden fich
nod auf der Dorgelegemelle joei
Sdjeiben, eine Scheibe mit offenem
Riemen fiir den Arbeitsgang und
eineSdyeibe mit gefreuztem Riemen
fiir den Riidlauf. Bei ausgeriidter NMajdyine laufen diefe beiden Scheiben leer. Greifen
wir aber ben an der Dede drehbar befeftigten Austiidhebel und fdhieben im nad
redyts, fo verjdhiebt fidy audy die mit ihm durdy den Stangenhalter verbunbdene Aus:
riidjtange nad) redts. An der Ausriidftange fit ein Hebel, der nunmely eine ldngs
verjdjiebbare Hupplung mit der reciten Scheibe durdy Reibung fuppelt. Wir er-

r 12 Drehhers 13 Arbeitsftiid 14 Handfurbel sur Dinole 15 Kugelgriff sur Pinole 16 Reitftodjpige

17 Querfupport 18 Drehteil 19 Ldngsfupport 20 Stahlhalter 21 Drehitahl

e

Abb. 232, Drehbant. nI“Bet‘: 2 Wange 3 Spindelitod 4 Reitftod 5 Support 6 Stufenideibe 7 Antriebsriemen 8 Spindel 9 Spannidliiffel
itnehm

10 Spindelipigge 11
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Qalten jomit den Ar-
beitsgang der Na-
{dhine. Bewegen wir

den Ausriidhebel
nadlints, o tuppeln
wir bdie Hupplung
mit der linfen Schei:
be und erhalten we=
gen des gefreuzten
Riemens Riidlauf
der Najdyine. Die
Hupplung ift mit
der Dorgelegewelle
verbunden, aber in
der ELdngsridtung
ver|diebbar. it die

Kupplung nady
redyts oder lints er- Abb, 233. Dedenvorgelege.
folgt, dann bdreht
fidy die Dorgelegewelle, mit ihr die obere Stufenfdieibe und damit aud) die unten auf
der Drehbantipindel figende Stufenidjeibe. So formmt die drehende Bewegung der Ar=
beitsfpindel suftande. Die Arbeitsipindel ift im Spinbdelftod an jwei Stellen gelagert.
Sie ift hohl. Diefe Hohlung ift am vorderen Ende fonijd) 3ur Aufnahme einer aufen
fonifdien Xornerfpige oder einer jog. Sange (Abb. 234), die mit mehreren Schligen
verfehen ift. Siehen wir mit dem lints im Bilde (abb. 232, 9) fifitbaren Sdliiffel
die 3ange in die hohle Spindel hinein, Jo wird das vordere Enbde der 3ange 3ufammen:=
gedriidt und .
flemmt das inder
3ange  filgende
Wertjtiid feft. An Q
threm vorderen
Enbde trigt die Arbeitsfpindel Aufengewinde jur Aufnahme der mit Junengewinde
verfehenen itnehmerfdjeibe, eines Sutters oder dgl. Der gange Spindeljtod ijt
auf dem Drehbanibett befeftigt. Dem Spindelftod gegeniiber {ifst der in der Lings:
tidhtung auf dem Bett ver{dyiebbare Reitftod. Er ldbt fid) in der gewiinjditen Lage
auf dem Bett fejtjtellen. Drehen wir die Handiurbel redyts, fo {hraubt fidy die
Pinole mit der Reitftodfpife heraus. Diefe Spise ift im Gegenfal 3u der Spife
im Spinvelftod eine tote, 0. B. fidy nidyt mitdrehende Spige. Damit die Pinole nidt
wadelt, tlemmen wir fie durd) Sufammensichen des gejdligten Reitftodoberteils
mit Bilfe eines Kugelariffes feft. Swifdhen Spindelitod und Reitjtod befindet fid)
der Support. Wir fonnen den Unterteil durd) Kurbeln quer vetfdyieben, Tonnen
den Mittelteil mit feiner Drehideibe drehen und nady einer Gradeinteilung ein:
ftellen (3. B. sum Kegeldrehen) und Tonnen den ®berteil mit Hilfe einer anderen
Kurbel ldngs veridhieben. Eine feftflemmbare Spanntlaue halt den Drehitabl feft.
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Abb. 235, Leits und Sugfpindeldrehbant von Ludw. Loewe.

@ine grogere Drehbant 3eigt AbD. 235. An ihr erfennen wir die Hauptteile
wieder, die wir bereits bei der Drehbant in Abb. 234 gefehen Haben. Neu ijt
das Dorgelege, das hinter der Arbeitsfpindel liegt. Wir fdwenfen es ein,
wenn wir langfameren Gang der Najdjine braudjen. Diefes Dorgelege — es it
ein doppeltes — ift in Abb. 236 als Gerippitizze Odargeftellt. Auf der Arbeits:
fpindel figt lofe die Stufenfdeibe S, feft aufgeteilt dagegen das Sahnrad D. Ar-
beiten wir ofne Dorgelege, fo lduft der Riemen vom Dedenvorgelege iiber eine
der drei Stufen S;, S; oder S;. Derbinden wir Sahnrad D und die Stufenjdeibe
S durd) den geftridhelt angedeuteten NMitnehmerftift miteinander, fo dreht fid) das
3afhnrad D mit und damit aud) die Arbeitsfpindel. Haben wir mit Dorgelege 3u
arbeiten, fo 3iehen wir den Mitnehmerftift heraus und {Hwenten das Dorgelege, das

auf einer exzentrifdyen Welle fift, ein.
Der Kraftweg it dann folgender. Der
Riemen treibt von dem Dedenvorge:
lege iiber eine der drei Stufen die
Stufenjdjeibe S und das mit ihr ver:
bundene 3ahnrad V,, das ebenfalls
Tofe auf der Arbeitsfpindel lauft. V,
treibt das 3ahnrad V. Diefes fitst feft
auf einer Biilfe der Dorgelegewelle.
Diefe Biilfe dreht fid) alfo mit, ebenfo
bas auf der Riille fiende Sahn-
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rad V,. Diefes greift in das Sahnrad D ein. Da D feft auf der Arbeits{pindel fifst, fo
breht fidy die Arbeitsfpindel mit. Die treibende Kraft hat alfo gewifjermagen einen
Umweg gemadyt. So wie befdyrieben find die meiften Dorgelege befdyaffen, mit denen
wir 3u tun haben. Die abgebildete NMafdine hat aber nod) ein jweites Dorgelege,
das durdy die Rader V; und V; gebildet wird. Derfdiieben wir das Raderpaar
ViV, in Pfetlridhtung, was von Rand erfolgt, fo fommen die Rader V,V, auper
Gingriff, die Rader V;V; dagegen miteinander in Eingriff. Der Weg der Krajt
aeht dann von der Stufenfdieibe S 3u dem mit ihr verbundenen Rade V. Diefes
treibt V. Da es feft auf der Dorgelegehiilfe figt, dreht fidy diefe mit, mit ihr das
Rad V,. Diefes treibt das Rad D und damit die Avbeitsipindel. Wir erhalten auf
diefe Weife 9 verjdiiedene Gefdywindigteiten der Arbeitsfpindel, nimlid) 3 ohne Dor-
gelege, 3 mit den Radern V,, V, und 3 mit dben Rddern Vy, Vs.

Wenn wir einen BlE von linfs in den Spindelftod der Nafdjine hineintun
fonnten, fo wiirden wir dort 3ahlreife Rader jehen, die dagu bdienen, den felbft=
tdtigen Dorfdub 3u bewerfftelligen. Wir benuen AbD. 237, um uns die Wir-
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tungsweife Harjumaden. Alle
Safnrdder find ftridypunitiert ge-
jeidymet und in der Seidmung mit
Nummern verfehen. NMit der hohlen
Arbeitsfpindel dreht fidh Rad 1.
Diefes treibt Rad 2. In bder ge-
jeidyneten Stellung ift eine weitere
Sortfeungder Drehbewegung nidyt
méglid). Das bedeutet: der felbjt-
titige Dorfdyubmedjanismus ijt
ausgefdaltet. Klinfen wir aber den
Seitftelljtift bei Il aus, {dwenten
bas gupeiferne Wendehers W nad)
oben und lajfen den Seftftelljtift in
I einfdnappen, dann fteht Rad 3
mit Rad 2 in Eingriff. Dreht fid)
Rabd 1 redyts herum, dann dreht fich
2 linfs herum, 3 redts herum, 4
linfs herum. Schwenten wir das Wenbdehers dagegen nad) unten und ftellen es bei
III feft, dann tritt aud) Rad 5 in Taitigleit. Es dreht fich dann Rad 1 redyts herum,
2 linfs herum, 5 redjts herum, 3 lints herum, 4 redyts herum. Wir haben alfo die
Bewegung des Rabdes 4 auf bdiefe Weije umgetehrt.
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Die Welle, auf der Rad 4 fift, tritt linfs aus dem Spinbdeljtod der Mafdyine
heraus. Auf diefer Welle fiht draufen wieder ein Safhnrad, um das wir uns 3u=
nddit nidt fimmern. Auf dem linten Enbde der Welle fit jedod) eine Stufenfdjeibe,
von ber ein Riemen nad) unten lduft. Aus Ab. 238 fehen wir den weiteren Ders
lauf diefes Dorfdbantriebes und bemerten, dbaf jdhlieflid iiber ein 3ahnriderpaar,
das an der Majdyine felbft nicht 3u fehen ift, weil es in einer Sduttappe ftedt, die
3ugfpindel angetrieben wird. Die Sugfpindel ift eine glatte Spinbdel, von der aus,
wie wir gleid) fehen werden, bdie felbittitige Dorfdyubbewegung weitergeleitet mirb.

Wir fehren nody einmal 3u Abb. 235 juriid und betradten die Stelle, an der
die Welle 3u Rad 4 (Abb. 237) aus der Mafdhine Heraustritt. Auf diefer Welle
figt auBen das vorhin iibergangene Sahnrad. Diefes fteht — nidht unmittelbar,
fondern iiber auswed)felbare Rader (Wedifelrdder) — mit einem Safmrad auf der
Leitfpindel in Eingriff und Tann fomit die Leitfpindel drehen. Die Leitfpindel ift
im Gegenjay 3u der glatten Sugfpindel mit Gewinde verfehen. Sie wird, da ifr
Antrieb ausidylielid) iiber Rdder erfolgt und jomit 3wangldufig ift, fiic genauere
Arbeiten benuft, in erfter Linie sum Gewindefdneiden.

Wir wollen fdylieplich nod) an einer weiteren Gerippitizze (AbD. 239) die Be-
wegungen verfolgen, die fiir die verjdiiedenen Dorfdyubarten notwendig find:

Bandzug: Wicr drehen das Handrad lints unten auf der Shlofgplatte. MMt
thm breft fidy Stirnrad 1. Diefes treibt Stirnrad 2. Wlit ihm dreht fidy Stirnrad 3.
Stirnrad 3 wdlst {id) auf einer am Drehbantbett befeftigten Sahnftange ab. Auf
diefe Weife verfdyiebt fid) die Sdlofplatte und der mit ihr verbundene Werkzeugidylitten.

ADb. 240. Revolverdrehbant von Ludw. Loewe.
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fangjug (mit Rilfe der Sugfpindel): Wir verfdjieben den Hebel H, von oben
nady unten, verjdjieben damit mit dem anderen Ende des Doppelhebels H, das
Kegelrad 4 fo, daf es mit dem Hegelrad 5 in Eingriff fteht. Dreht fid) nun die
Sugfpindel, fo dreht fidy mit ihr Kegelrad 4. Diefes treibt Hegelrad 5. Auf der:
felben Adyfe fifgt Stirnrad 6, diefes treibt Stirnrad 7. it ihm dreht fid) Rad 8,
das wir mit Rad 7 tuppeln tonnen. Rad 8 treibt Rad 2. Damit dreht fid) Rad 3,
bdas auf derfelben Adyfe fist. Diefes rollt jidh auf der
Sahnftange Z wie vorhin ab, wobei das Handrad bei 1
lofe mitlauft.

Planzug: Der Planug erfolgt von der Sugipindel
aus iiber die Rdder 4, 5, 6, 7,9 und von da aus nad) der
Planfpindel des Wertzeugidilittens. Rad 7 und 8 miiffen
aber entfuppelt werben, wdfhrend 9 mit 7 durd) Bewe-
gung eines Handhebels miteinander in Eingriff 3u bringen
find.

Gewindezug: Hierju verwenden wir die Leit-
fpindel. Wir ziehen wei Mutterhdlften, die hinter der
Sdlofsplatte gefiihrt find, durd) einen Handgriff sujammen.
Dann fteht die Sqlofmutter mit der Leitfpindel in Ein-
griff. Dreft {id)y odie ELeitfpindel, fo ver{dyiebt fid) die
Sdlofgplatte, an der die geteilte Nlutter {ift.

Eine Revolverdrehbant ift in AbDb. 240 bdarge-
ftellt. 3hr befonderes Hennzeidjen ift der Revolverfopf
auf dem Revolveridlitten. Diefer befindet fid) an der
Stelle, wo bei der gewdhnlidien Drehbant der Reitjtod

figt. Der Revolverfopf hat mehrere Bohrungen jur

Aufnafme von Werfseugen. Auferdem fien auf
. bem Bett der Bant jwei Querjupporte, dex eine vor,

(D der andere hinter dem Werkjtiid. MWie der Revolver:

. Oreher arbeitet, wollen wir an der Herjtellung eines
R E’ﬁ?“;ﬂ“;‘g;j{;ﬁﬁj})@%‘;‘b{"' Sdyraubenbolzens beobaditen (Abb, 241). 1. Gt

fdjiebt das Rundmaterial durd) die Hohle Arbeits:
{pindel, bis es gegen einen im Revolverfopf ftedenden Anjdlag {toHt, und Hemmt
das Rundmaterial in einem Spannfutter feft. 2. &r [6{t die Sejtitellung bdes
Revolverfopfes und bewegt den Revolver{dlitten mit Hilfe eines Handireuses nady
redts. Der Revolverfopf dreht fidh von felbft, ein Kaftenwerfeug mit drei Stahl-
haltern und 3wei Naterialfiifrungen fommt in die Lédngsriditung. Der Revolver-
drefer 3ieht den Revolvertopf mit dem Spannfdliiffel feft und {dhiebt den Revolver:
{dlitten gegen das fid) drehende Werkftild. Hierbei wird das Stangenmatetial auf
drei verfdyicdene Anfdfe vorgeidtuppt. 3. In derfelben Weife [dhlidytet er mit einem
sweiten Wertzeug. 4. Das in der ndd)iten Bohrung des Revolverfopfes fiende
Wertjeug verwendet er jum Abrunden. NTit einem in dem vorderen Querfupport
ftedenden StaBl ftidyt er ein und rundet gleidseitig den Sdraubenfopf. 5. Niit
einem Gewindefdymeidlop] fdneidet er pom Revolverfopf aus auf den Bolzen Ge:




Revolverdrehbant, Sdleifvorgang 71

Abb, 242, Arbeitsweife der Revolverdrehbant.

winde und ftidyt die Shraube vom finteren Querfupport aus ab. Abb. 242 3eigt
eine gan3 dhnlide Arbeit. MWir bliden hierbei pon oben auf die Nafdine und
fehen unter anderem das Yerlftiid, die beiden Querfupporte und die im Revolver-
topf befeftigten Wertzeuge.

Bei Automaten erfolgen {dmtlide Bewegungen felbfttitig, nadidem die Na-
fdhinen einmal eingeftellt find.

8. Schleifen.
a) Der Sdleifvorgang.

Der Sandiftein nimmt mit feinen 3afhlreidien feinen Spiden Spdne von dem
Wertjtiid und ift daher mit einer gans feinen Rafpel 3u vergleidien. 3t der Schleif-
ftein troden, fo greifen die einzelnen Kitndjen beffer an, aber die Wertseuge oder
Werljtiide, die gefdliffen werden, erwdrmen fidy leidhter und glithen aus. Daber
fdhleifen wir mit Dorliebe naf, und swar entweder mit Waffer oder audy mit o1,
wie bei den Gljteinen. Die Sliiffigleit bildet mit den losgetrennten Teilden einen
feinen Schlamm. Diefer bewirtt ein fanfteres Angreifen. In derfelben Weife wirten
aud) die Wehifteine und die S@mirgelfdeiben. Sdmirgel ift ein Maturerzeugnis,
das befonders auf der Infel Maros in Kleinafien gefunden wird. Sdmirgelleinen
oder Symirgelpapier enthilt Sdmirgel in Pulverform.
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Aud) die Riinftlige Schleiffdyeibe wirft dhnlid). Die Schleifmiitel, die mit
Bindemitteln 3u Sdleiffdeiben gepreft werden, find Aluminiumoryd und Silizium-
farbid. Sie haben die verjdyicdenften Mamen, die3u der erften Gruppe gehorigen Rlun:
dum, Elettrit, Elettrorubin, Corundum und andere, die 3ur sweiten Gruppe gehorigen
heifen 3. B. Carborundum, Carbofilit, Carbolon, Cryftolon. Siliziumtarbid hat man
bei den Derfudyen jur Berftellung tinftlicher Diamanten gefunden. Es ift aus Sand
und Kots bei hoher Temperatur im eleftrifden Ofen entftanden. Die Kriftalle, die fajt
fo hart wie Diamanten find und ihnen dhneln, werben u Pulver jermaflen und
mit einem Bindemittel 3u Sdleifjteinen verjdjiedener Sorm gepreft. Solde Sdleif-
{dheiben enthalten dann umydhlige leine Schleiftriftalle, die wie die Sdmeiden eines
Sdneidwertzeuges wirten. Man hat ausgeredmet, daf bei einer Sdleifjdeibe von
500 mm P und 50 mm Breite 10000000 foldjer feinen Sdmeiden auftreten. Beim
Scneiden nufen fid) natiitlidy diefe wingig tleinen Hornden ab. Die Schneiden
werden ftumpf und horen auf 3u jdneiden oder fonnen nur unter Drud 3um Sdynei:
den gebrad)t werden. lberfdreitet der Drud die Seftigleit des Bindemittels, fo
briit das Korn aus der Sdleififeibe aus, und das dabinter liegende wird frei
und jdneidet. 3ft das Bindemittel ridytig gewdhlt, jo hdlt fid) auf diefe Weife eine
Sdleifideibe von felbjt {dharf. Siir weidjes Material verwenden wir harte Sdeiben
fiir hartes Nlaterial weidie Sdeiben. Beim Rundjdyleifen verwenden wir Kiifl:
waffer, weil fonft die abgetrennten Spdndien 3u Kiigelden 3Fujammenidymelzen.

Beim Trodenfdliff ijt Staubabjaugung aus gejundheit:
lichen Griinden notwendig.

b) Aufjpannen jum Scdleifen.

3um Runbdidleifen nefmen wir das Werkjtid 3wi-
fdjen die Spigen oder auf
einen Dorn, dfnlid) wie
beim Drehen. Iie ein
Sqleifrad  3wedmdfig
aufsufpannen ift, 3eigt
Abb. 243. Die  Sdleif-
{dyeibe ift 3wifden Slan-
{dhen eingetlemmt, die mit
Weifmetall ausgegoffen
find oder Gummi-3wie
{dyenlagen erfalten. Sum
Planfdyleifen fpannenwir
das Wertftiid dfnlid) wie
sum  Bobeln auf (.
Abjdnitt Hobeln). Abb.
244 3eigt uns, wie
wir einen Srdfer 3um
Sharffdleifen aufius



fpannen haben. Er
figt auf einem Dorn
und ift durd) einen
Stellfinger  abge:
ftiigt, damit ex beim
Sdleifen nidyt aus=
weidyt. Spiralbofrer
iiber 10 mm @ follen
wir auf einer befon-
deren Spiralbohrer=
fdyleifmafdyine (AbD.
245) jdleifen, damit
die Werlzeuge ifhre
Sdyneidenform nidyt
unjuldffig  verdns
dern. Wir legen den
Spivalbofyrer jum
Sleifen einfad) in
die V:férmigeUnter=
lage und jdywenten
diefe Hhin und her,
wdhrend die Sdleif-
jdheibe f{idy odreht.
Hleinere Spiralboh-
rer, WMeifel, Drel:
{tifle u.dgl. fdyleifen
wir meiftens von
BHanbd.

Auffpannen jum Scleifen

) Sdhleifarbeiten.

73



74 Sdleifen

!
L ; 4
SRR Werkstiick
. *_‘1
7/

Tisck

247) fpannent wir das Werlftiid in ein Sutter, mit

dem es fid) dreht. Die verhdltnismdpig tleine Sdyleif-

{deibe madyt eine gegenldufige Bewegung und {djiebt

fidy gleihzeitig in bas fHofhle Wertjtiid Hinein. Der Dorjdub der Sdleifideibe
erfolgt gegen die Jnnenwand des Arbeitsftiides.

Beim Plan{dleifen (Abb.. 248) bewegt fidh das Ierfjtiid in Ridtung
des Doppelpfeiles. Die {id) drehende Schleifideibe wird gegen das Werfjtid 3u-
geftellt. ,

Sarfidleifen. Auf mandien Werkzeugen (Srdfern u. dgl.) finden wir den
Dermert: , Oft {ddrfen!” Es ift ndmlid) vorteilhafter, Heine AbnuBungen durd
Teidytes ITad)idyleifen ausugleidien als grobe Ungenauigleiten durd) ftarte Material-
abnafme 3u entfernen. Startes Abfdhleifen fiihrt aud) leift 3um Ausgliihen des
Werljeuges, wodurd) es feine Sdyneidhaltigleit verliert. Beim Sdileifen von
{piggesafnten Srdfern 3. B. laffen wicr die Sdleifidieibe nady der Sdineide hin

laufen. Auf bdiefe Weife wird das 3u fdylei
fende WWerfzeug gegen den Stellfinger ge-
oriidft und liegt feft an. Binterdrehte Srdfer
mitffen wir an der Safhnbruft genau radial
{dhleifen, da ole 3Bdfne fonft ihre riditige
Sorm verlieren.

d) Sdleifmayjdyinen.

Die cinfadfte Sdleifmafdiine ift der
Sqleifitein, der in tleineren Betrieben hiufig
dburdy eine Xurbel von Hand, in gréferen
durd) einen Riemen angetrieben wird (Abb.249).
Naiidleifen ift hierbei die Regel. Wir miiffen
aber Oafiic forgen, daf der Stein nigt im
Waffer hingen bleibt, weil er fid) fonft voll
faugt, ungleidmapig lauft (,{dldgt") und bald
unrund wird.
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Abb. 250, Schleifmafdine.

Eine Rundidleifmaidyine ift in Abb. 250 als Gerippifizze dargeftellt.))
Wir nehmen das Wertftiid W wie beim Langdrehen 3wijhen die Spigen
des Spinbdelftods S und bdes Reitftods R. Die freifende Bewegung erhdlt das
Werfftid vom Spindelftod S durd)y den Riemen I Der Langsvor{fub in
Ridytung I wird durdy den Scdleiftijh A ausgefiihrt, der durdy den Riemen I an-

abb. 251. Runbidyleifmajdine von Cudw. Loewe.

1) Nady Biille, Die Grundsiige der Werlzeugmajdyinen und der Metallbearbeitung.
Berlin 1919.
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getrieben und durd) ein Hegelrdderwendegetricbe umgejteuert wird. Haben wir
tegelige Wertftiide ju {dyleifen, fo ftellen wir die drehbare Platte P auf den Kegel-
winfel ein. Das Sdleifrad S fit auf der Sdleiffpindel des Schleifidlittens S,
und wird durd) einen Riemen angefrieben. Um das Sdleifrad an das Wertitiid
amguftellenr, verftellen wir mit dem Randrad K den Schleifidhlitten auf dem
Querbett Q. Eine Runbdidleifmajdyine bei der Arbeit seigt uns AbD. 251.

3um Planfdyleifen verwenden wir Slddenidleifmaidinen, jum Wert
seugidyleifen befondere Werfseugidhleifmajcdhinen. Auferdem gibt es nody jahl-

reidle Sonderfdyleifmafdyinen, 3. B. Holbenringjdleifmafdyinen, Safnrdder(dleif-
mafjdjinen und andere,

9. Srdfen.
a) Die verjdyiedenen §rdjer und ihre Wirtungsweife.

TNehmen wir an, der fidy drehende Srdfer habe nur eine Sdneide und das
Wertjtiid ftehe JHI, dann bildet {id) ein Span nady Abb. 252. Der{djiebt fid) da-
gegen gleidhzeitig das Werkjtiid, dann wird der Span linger (Abb. 253). Hat der
Srdfer mefrere Sdneiden, wie es tatjdd)lid) der Sall ift, jo iiberjdneiden fid) die
eingelnen Spangrengen, und es entftehen Srdswellen (Abb. 254), die wir auf ge-
fraften Wertftiiden erfennen fonnen. Hat der Srdfer viele Sdhne, {o werbden diefe
Spuren tleiner, die Avbeit wird fauberer. Stehen die Sdhne dicht aneinander (tleine
Safnteilung), fo arbeiten mehrere Sdafme gleidzeitig. Dadurd) wird der Scnitt:
widerftand gréfer und ebenfo der Kraftoerbraud) der Mafdyine. Wird der Widerftand
3u grofs, dann bredjen die 3dhne. Dafer verwenden wir feingezafnte Srifer getn
sum Schlichten, grobgesahnte wegen des geringen
Sdynittwiderftandes sum Sdyruppen. Der eingelne
3ahn wird dann aber ftdrter beanfprudit. Da-

her find Sdruppfrifer in der Regel aus dem
T I 7 eiftungsTabigeren Smellfdnittitabl  gefertigt,

Abb. 254, Srdswellen, wdhrend SAlidtfrdfer aus gewdhnlidem Wert:
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seugftafhl 3u bejtehen pflegen. Bei ridtiger Sdfhnezahl und riditigem Dorfdubd

arbeitet der Srdfer wie in Abb. 255 geseigt ift. Die Spdne erhalten fommaartige

Sorm. 3u beadyten ift, daf der Srdfer fid) gegen das Werljtid bewegt. Er beginnt

mit der tleinften Hraftleiftung und fteigert fie allmdflid). Bewegte fid) das Werkjtiid

mit dem Srdfer gleidhldufig, jo miifste diefer mit der qréften Leiftung beginnen, er
wiirde ftoBend auf die harte Guitrufte aufe
treffen und bald {tumpf werden.

Dir tonnen die Srdfer in Jwei Hauptarten
einteilen: Spifggezahnte Srdfer (AbH.256)
und Binter=
drefte Srdfer
(Abb. 257). Wlei
ftens benennenwir
fienad ihrer Sorm
oder ifjrem Der-

wendungszwed.
Der Walzenfrd-
jer (Abb.258), der
sum  Bearbeiten
ebener Sladien dient, hat {dyrdge oder fpiralige Sdfhne. Diefe greifen allmdhlid)
an und filhren die Spdne beffer feitlid) ab. Damit die Spdne nidht 3u lang
werden und fid
nidt um das ‘
Werfzeug hHer-
umwideln, ha- ,
ben Walzenfrd-
fer fiir fhwere
Sdnitte NMuten
indeneinzelnen
3dhnen (AbD.
259), die den
Span unterbre-
den.  Stirn:
frafer (AbD.
260) fdyneiden
aqud) auf bder
Stirnfeite. Su-
weilen fefen
wir  mehrere
Srifer auf
einten Dorn, um
gleidj3eitig
mehrere  S§ld-
en bearbeiten
Stolzenberg, Sadtunde ll. 4. Kufl 6
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su fnnen (AbD. 261). Soldje Srdfer heien Saffrdfer. Sollen die Srdfer ftets die
gleidje Breite behalten, wie dies beim Srdfen von Iuten notwendig ift, fo wenden
wir vertlintte Srifer (AbD. 262) an. Die Trennungsfugen miiffen bei folden
Srdfern gegeneinander verfet fein, damit nidt etwa ein Grat auf dem Wertjtiid
ftehen bleibt. Durd) Swifdienlagen von diinnem Bled) oder dgl. fonnen wir diefe
Stifer ftets auf genauer Breite halten. Um teuren Wertftoff 3u {paren, verwenden
wir Srdfer mit eingefetyten Nefjern, die fog. NMeffer=
tépfe (AbD. 263). Der Korper befteht aus Gufeifen
ober Mafdjinenftahl, die Meffer aus Guiftahl oder
Sdnellfdnitiftahl. Die NMeffer, die fidhy leidht aus-
wedyfeln laffen, werden durd) Eintreiben von Stiften
in den gefdylifgten Sriferforper feftgeswingt. Sdaft-
frdfer befigen dfnlidy wie der Spivalbohrer einen
fonijdhen oder 3ylindrifen Schaft. Andere Srdfer
haben Afnlidyleit mit einer Kreisjdge und werden aud
wie diefe benuft. Als Beifpiel fiir die grofie Menge




Srdfer

der hinterdrehten Srifer dieme der in AbD. 264 dar-
geftellte Safhnformfrdfer, der daju dient, Sahnliiden
aus einem vollen Rad herauszufdneiden und auf bdiefe
Weife Stirnrdder herzuftellen.

b) Aufipannes dor Frafer und der Wertjtiide
jum Srédjen.

Wit Bodrungen verfehene Srifer fteden wir auf
einen Srisdorn (AbD. 265). 3u beiden Seiten brin-
gen wiv 1eitlid) genau gejdliffene Beilegeringe R, die
den §river in der ridytigen Lage fHalten. Die Ringe
jieten wir mit einer Mlutter feft. Der Srdfer felbjt
it ourd) eine Seder (Sladyteil), der jum Teil in der
1iat des Srdsdornes, um Teil in der NMut des Srdfers
figt, mit dem Srdsdorn verbunden und muf fid) mit-
drehen, wenn fid) der Srdsdorn dreft. Das ftarte
Enbde bdes Srasdbornes {teden wir in den Hohlfegel der
Srasmajdjinenfpindel, das {dwade Ende in die Budhfe
des (egenhalters. Sdaftfrdfer mit fegeligem Sdhaft
befeftigen wir nad) Abb.266 oder fteden {ie ohne weiteres
in den Rohltegel der Srdsfpindel, folde mit 3ylindrifdem
Sdhaft jteden wir in die Spannpatrone eines Bohr:
futters (Abb. 267, Niitte), driiden die Spannpatrone
in den im Bilde links {idytbaren Teil des Sutters,
fdrauben die Ubermurfmutter auf und preffen fo den
fonijden Teil der Patrone in den Hohlfonus des Sut:
ters, wobei fid) die gefdhlite Patrone ujammensieht
und den Srdfer{dajt fejthdalt.

Die 3u frifenden Werkjtiide fpannen wir, wenn fie
geeignete Sorm haben, in einen auf dem Sridsmajdyinen:
tifd befeftigten Parallel{draubftod, miiffen uns da=
bei aber vor dbem Derfpannen hiiten, 3. B. dburdy Unter-
lagen. 3n der Waffenfertigung ift es iiblid), in den
Sdyraubftod befondere Baden einjufelien, die der Sorm
des Wertjtiides entfpredien. Haben wir in Wellen Huten
3u frdfen, fo bringen wir die Werlitiide in einer Spann:
vorrifitung nad) AbD. 268 unter. Diefe Spannvorridy
tung hat eine V:j6rmige ITut, damit die Welle, ofne
fid) 3u drehen, fidjer aufliegt. Seftaehalten wird das
Wertijtiid durd) eine Spanntlaue, die wir durd) Angiehen
der Nutter auf das Arbeitsftiid niederdriiden. Die
Stellfdiraube redjts T6nmen wir je nad) der Sidrle der
3u frdfenden Welle verftellen. Damit fifh beim Los-

79



Srdfen




Auffpannen 3um Srdfen 81

fpannen die Spanntlaue be:
quem abheben laft, ift eine
Spivalfeder angebradyt, die
die Hlaue nady oben driidt,
fobald die IMutter nadge:
laffen wird. Eine andere
Srdsvorriditung 3eigt
uns Abb. 269. Sie dient 3um
Sdligen der in Abb.270 ge-
seidyneten Kiilfe. Ein Dorn A
nimmt das Werfftiid auf, die Spanntlaue
B 1dlt es feft, wenn wir den Hugelgriff
feftgesogen haben. Sum Losfpannenn brau-
dien wiv nur den Kugelgriff ein wenig
3u liiften, dann wird durdy die Spiral:
feder die Spanntlaue nad) oben gedriictt.
Wi faffen dieje und 3iehen fie jeitwdrts, wo:
bei fte durdy den Sdyraubenftift redits ge-
fithrt wird. Das Spannen und Losfpannen
dauert nur wenige Sefunden. Solde Svds:
vorridtungen bringen infolgedeffen wefent-
lide Gtiparniffe an ,toter Seit”. Sie lof:
nen fid) natiirlid) nur bei Naffenfertigung.

c) §rdsarbeiten.
Siir das Srdfen find folgendeSdnittgefdwindigteiten in m/min 3u empfehlen:

Gufpeifen Stahlguf Temperftahlguf
weid) 15--20 15 : 20 20 24
mittel 10—15 10-: 15 16 : 20
I)qrt 6—10 6-:-10 11 - 16
Majdyinenftafh! Werizeugftafl Bronge und IMeffing
weid 2028 12--16 30-:40
mittel 1820 8--12 20--30
Rart 8--12 5:-8 12 : 20.

Die niedrigen Werte gelten fiir ftarkjte
Sdruppfpdne (~ 6 mm tief), die RHohen
fiir Sdlidtfpdne (~ 0,5 mm tief.)

Ebene Sladien frdfen wir mit dem
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Abb. 273. Srifen mit Mefferfopfen.

Walzenfrdfer (AbL. 258, 259),
dem Stinfrdfer (Abb. 271), dem
Wintelftirnfrdfer  (Abb. 272)
oder mit Mleffertdpfen (AbD.
273). 3um Einfrdfen von
Nuten oder Durd)frdfen von
Sdligen benuBen wirSingerjrd:
fer(A66.274). T=formige Nu-
tenftellen wirnad) A55.275 her.
Das Sd)lien von Sdrau-
bentipfen erfolgt nad) AbD.
276. Eine der auferordentlidy
hdufig ftattfindenden Sorm:
frdsarbeiten 3zeigt uns Abb.
277,278, das Srdjen von Reib-
ahlennuten. Um Spiralnuten,
wiefie3.B.anSpiralbofrernvor:
fommen, herzuftellen, miifjenwoix
folgende Bewegungen vornel:
men(806.279): 1. DasWertjtiid,

/Db, 275. Srdfen von T=Nuten.

l

Abb. 276.
Sdligen von Sdraubentopfer.
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das fid) 3wijdhen den Spigenbe-
findet, muf fid) um feine Adyfe
Orehen; 2. der auf dem Dorn
figende Srdfer muf {ih um
feine Adyfe gegen das Wertitiid
Otehen; 3. der um den Stei:
gungswinfel o bder Spirale
fdrdggeftellte Tifdy muf fid
gerablinig vorwdrts bewegen.
AfnlichdemSpivalfrifeniftdas
Gewindefrdfen (Abb. 280).
Bierbei ftellen wir den Srdfer
um den Steigungswinfel a des
Gewindes {dhrdg und laffen ifn gleidizeitig den Dorjdub maden, wdhrend das
Werfjtiid fidy dreht. Das Derfahren ijt aljo dhnlid) wie das Gewindefdhneiden auf
der Drehbant, nur mit dem Unterfdyied, dafy audy das Sdneidwerizeug fidy dreht.
Tatitclid) muf der Gewindefrifer die Sorm des gewiinjditen Gewindes Hhaben. Su-
weilen haben wir ein Werkjtiid nad) einer vorgearbeiteten Sdablone Herzujtellen,
es 3u fopieren. Das madjen wir in der Weife, daf wir einen Srdfer 3wingen,
den genau von der Schablone vorgefdiriebenen Weg 3u nehmen (Abb. 281). Unfere
Hopterfrasmafjdyine befigt auBer der Srdsfpindel nod eine sweite Spindel, die Siif:
tungsipindel. 3n diefer ftedt ein gehdrteter Stift oder eine Rolle. Die Rolle an
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der Siifhrungsipindel
wird durd) ein Ge-
wid)t gegen die Sda-
blone ge3ogen obder
durd)y Yurbeln von
Band gegen diefe ge-
dritct, wdhrend fid
der Tifdy vorwdrts
fdyiebt.

Srdfen ift eins
der vorteilhafteften
Arbeitsverfaften,
weil der Srdfer ein
Wertzeug mit vielen
Sdynetden und daher
einjdneidigen Werk
zeugen iibexrlegen ift.

d) Srasmajdinen.

Abb. 282 3eigt
uns eine einfadpe
Wageredtirds:-
mafdyine (Handfrds-
mafdyine). Wir fehen
bdie Arbeitsfpindel mit
einer dreiftufigen An-
friebs{deibe, durd)
Hurbeln an dem Auf:
fpannidlitten Tonnen wir 3wei Bewegungen ausfiifhren wie beim Drehbantjupport.
Auf diefe Weife verjdjieben wir den Unterfdlitten parallel zur Arbeitsfpindel, den
Ober{dlitten quer dazu. Den Srdsdorn mit dem Srdfer (Abb. 265) fteden wir in
bie hohle Arbeitsfpindel und unterjtiigen ihn mit dem oberhalb der Arbeitsfpindel
fidtbaren (egenfalter. Braudjen wir den Gegenhalter nicyt, 3. B. beim Srdfen
mit Shaftfrdfern, fo {Gwenfen wir ihn nad) oben. Eine jhmwere MWageredtfrds:
mafdjine, deren Wirtungsweife dfhnlidy ift, 3eigt AbD. 283. Alle Bewegungen,
audy die des Srastifdes, erfolgen hier felbittdtig. So wird 3. B. der Tifdantried
iiber eine Kugelgelentwelle vom Dorjdubrddertajten fer eingeleitet. Die Uni-
verfalfrasmafdyine oder Allgemeine Srismajdine unterfdheidet fidh von der
vorgenannten Majdjine nur dadurd), daf fidh der Arbeitstijh mit Bilfe eines
Drebidlittens, wie wir ihn dhnlich audy bei dem Support der Drehbant fennen
gelernt haben, vetfjtellen laft. 3u diefer Mafdjine gehort der Teilfopf, der auf dem
Srasmajdyinentifdy befejtigt ijt. AuBerdem find jahlreide Sonderfrdsmafdyinen im
®ebraud). Die in Abb. 284 abgebildete Senfredit-Srasmajdyine arbeitet dhnlicy
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Abb. 282. Wageredtfrdsmajdine (Fanbfrdsmaidyine) von Ludw. Loewe.
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Abb, 283. Wageredit-Srdsmajdine von Srig Werner.

wie eine Bohrmajdjine, nur mit dem Unterfdyied, dafy das Wertftiid ldngs oder quer
gegen den fid) drehenden Srdfer vorgejdoben wird.

e) Der Teilfopi.

Der Teiltopf (AbD. 285) fhat drei Aufgaben ju Iifen: erftens foll er das Wext:
ftiid nady einem Srisgang um das Naf der Teilung weiterfdalten, 3.B. beim Srifen
etnes 3afnrades mit 36 Sdfnen jedesmal um den 36. Teil eines Kreifes; sweitens
muf er das Werkjtiid unter einem IDintel eingujtellen erlauben, 3. B. beim
Srifen von Kegelrddern; rittens foll er in Derbindung mit der Tijdyjpindel das
Werkjtiid ununterbrodien drefen, wihrend bder Tfd) fidh verfdyiebt, 3. B. beim Srifen
von Spiralnuten (Abb. 279). Der Teiltopf befteht in der Hauptiade aus einem
Gehiufe, aus dem die Teilfpindel Herausragt. In der hohlen Teilfpindel fift eine
Hornerfpige. Ein doppelter Mitnehmer [aft das Wertjtiid wie bei der Drehbant
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Abb. 284. Sentredit-Srismajdine von Sriy Werner.

an der drefhenden Bewegung teilnehmen. Statt Spige und Nlitnehmer fonnen wir
wie bet der Drehbant ein Sutter auf den Gewindezapfen der Teilfpindel aufjdrauben.
Das Gehdufe tonnen wir wie eine Haubite aufridten und nad einer Gradeinteilung
fejtitellen. Dorn lints fehen wir Teiljdjeibe, Teilturbel mit einem Sejftjtellftift (Inder-
ftift) und ein Seigerpaar. Die widtigjten Teile find in AbD. 286 nod) einmal Her-
ausgeseidmet. Das Sdynedenrad figt auf der hohlen Teilfpindel. Es hat in der
Regel 40 3dhne. it diefem Sdnedenrad fteht eine eingdngige Shnede in Eingriff.
Auf derfelben Welle wie die Sdynede it die Teildeibe und die Teilturbel mit dem
Inbdexftift. Wenn wir die Sdnede mit Hilfe der Teilfurbel einmal gan3y Herums
bdrefien, fo dreht fidh das Sdynedenrad mit der Teilfpindel um einen 3afn weiter.
Wir miiffen alfo 40 Umbdrehungen der Teilturbel madien, um Snedenrad und
Teiljpindel einmal gan3 herumzudrehen. Haben wir 3. B. ein 3ahnrad mit 10 Sdhnen
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3u frdfen, fo ha-
ben wir bdas
Sdnedenrad um
den10. Teil eines
Hreifes 3u dre-
hen, bdas find
40:10=4 Um:
drefungen  der
Sdnede. ad)
diefen 4 Um-
drehungeniteden
wir den Inder
ftift in einem
fody oder Teil
{dheibe feft. Die
Teiliheibe hat
eine gange Nenge folder £odier, fajt wie ein Sieb. Die Lodher liegen alle auf fon-
sentrifdhen Kreifen. Der tleinjte Kreis hat 3. B. 15 Lodjer, der ndadyjte 16, die fol-
genden 17, 18, 19, 20, 21, 23, 27, 29, 31, 33, 37, 39, 41, 43, 47, 49. Beim
Srdfen des Sahnrades mit 10 Sdhnen ift es gleidygiiltig, weldjen Teiltreis wir be-
nuen. Wir madjen eben 4 volle Umbdrehungen der Teilturbel und fteden dann
den Stift wieder in das Lod), von dem wir ausgegangen find, juriid. Haben wir
aber 3. B. ein Rabd mit 14 3dhnen 3u frdfen, fo miiffen wir jedesmal 4%, = 2%
Umbdrehungen mit der Teilturbel madien. Das ginge folgendermagen: Wir madien
3wei volle Umbdrehungen und teilen auf einem Kreis mit 7 Lodhern 6 Loder weiter.
Ein Kreis mit 7 Lodjern ift aber nidyt vorhanden. Daher fudhen wir einen paffen:
den, der ein Ilehrfades von 7 Lodiern enthdlt. Das ift entweder der 21er oder
der 49er Kreis. Da % =%, iit, fo teilen wir nad) 3wei vollen Umbdrehungen
um 18 £oder weiter, fteden alfo den
Indeftift in das 19. £od.") Benufen
wir den 49er Kreis, fo redmen wir
& =%, und teilen nad)y 2 vollen
Umbdrehungen 42 £5dyer weiter, worauf
der JInderftift in das 43. Lod) fommt.
Bei bderartigen Teilungen miiffen wir
natiirlidy die Teilfdeibe feftftellen, da-
mit fie fidy nit mitdreht Um Der-
jdflen 3u vermeiden, benuben wir
bie in Abb. 285 auf der Teilfdjeibe
fichtbaren Dbeiden Seiger, die wir fo
weit auseinanderfpreigen, daf fie den
gewiinjdyten. £8djerabitand begrenzen.

1) 18 Teile werden von 19 Lodern begrenst.
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10. Bofren, SenRken, Reiben.
a) Wirfungsweife der Bohrer, Senfer, Reibahlen.

Beim Bofren, Senten und Reiben finden jwei Bewegungen [tatt, eine drehende
{bie Hauptbewegung) und eine in Ridtung gegen das Werljtiid vordringende (die
Dorffubbewegung). Mehmen wir einen langen, diinnen RHoljtab, jtellen ifhn auf
ben Tijd) und drefhen ifhn mit der hand, fo fehen wir, in welder Weife er beanfprudi
twird. Tritt bet der Drehbewegung ein Widberftand auf, 3. B. wenn wir thn an
Hem einen Ende fefthalten, wdhrend wir an dem anderen weiter drehen, jo werben
die Safern des Stabes verdreht und {dliehlich abgeriffen (,abgewiirgt”). Driiden
wir den Stab fehr ftart gegen bdie Unterlage, fo 3erfnidt er. In derfelben Weife
werden aud) die Bofhrer, Senfer und Reibahlen beanfprucht. Stoft die drehende Be:
wegung auf Widerftand, fo wird das Werfzeug auf Derdrehung (Torfion) bean:
fprudyt; ftogt die Dorfdubbewegung auf Widerftand, fo wird es auf Knidung
‘beanfprudyt.

Den Spigbohrer (AbD. 287) benuben wir nur nod) felten fiir Metallarbeiten.
‘@ fithet fid) {dledyt, verlduft daher im Bohrlod) und muf, wenn er abgenust ift,
jedesmal von neuem ausge{dymicdet, gefeilt, gefirtet und gejdliffen werden. Die
Spanabfufe ift ungeniigend, unbd die Spdne, die im Bohrlod) bleiben, 3wdngen und
Hriiden und madjen die Bohrung ungenau.

Der Spiralbofhrer (AbD. 288) vermeidet diefe Madyteile. Damit er aber ge-
nau arbeitet, miiffen wir ihn vorfdyriftsmdfig behandeln. Sreihdndiges Sdleifen
fiihtt 3. B. 3u folgenden Sehlern:

1. Die Sdnitttanten werbden ungleidy lang (Abb. 289). Die einfeitig liegende
Spige drdngt beim Bofren nad) der Mitte hin. Das Lod) wird 3u grof, der
Bofrer wird wegen der ungleien Beanfprudjung der beiden Sqneidtanten bald
ftumpf.

2. Die Sdnittfanten werden ungleid) lang und unter verjdiiedenen IDinteln
.gefdliffen (Abb. 290). Aud) in diefem Salle wird das Lody 3u grof und der Bohrer

rajd) ftumpf.

3. Die Sdnittfanten werden unter ungleidhen Winteln gefdliffen (AbD. 291).
In bdiefem Salle jdneidet nur eine Hante,

Durd) die Reibung des Bofrers im Bofrlod) wird Wdrme erzeugt. Wir fithlen
-daher mit Setfenmaﬁ'er oder mit in Waffer I8slichem Bohrdl. Mandje Bohrer
-enthalten @lrofre, die bis 3ur SpiBe reiden. Durd) diefe Rohre wird ®1 unter
‘hohem Drud gepreft. ®@ufeifen bofhren wir meift troden oder mit Prefluft, wo
durdy die Spéne beffer entfernt werden.

Gin Sonderbolyrer ift der Bohrring (Abb. 292), den wir auf eine Stange
-auffrauben. € IdBt einen Hern ftehen, mit dem man unter Umftdnden eine
Materialpriifung vornehmen fann. Aud) hat die Nlafdine weniger Arbeit 3u
Teiften, wenn nidyt der gefamte Inhalt des Bohrlodies 3erfpant 3u werden braudy.
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Vs b2, L, Haben wir vorgegoffene Lodher auszubofren oder
| — 1y auszudrefen, fo verwenden wir Bohrftangen (Abh.
7,

293 u. 294). Sie beftehen aus einer Stange aus

e ////{-/rﬁfj'ff Majdyinenftafl mit eingefeten NMeffern aus Wert:
77477 722 7 seugftabl oder Snellfdynittitahl. Bohrftangen wirten
7/7/ —/~ )7 entweder wie ein Bofrer oder wie ein Drehftahl. In
bbb 7777/ biefem Salle drebt fid) das Wertjtiid, und die Bohr

ftange mad)t den Dor{dyub.
Senfer dienen taju, vorgebofrte Lodyer sur Auf-

Uiy iy

=~ nahme von Sdyraubentopfen, Yieten u. dgl. oder um
LI Entfernen von Grat fegelig oder 3ylindrifd) 3u er:
L s s s eitern. Abb. 295, 296 3eigen 3wel Spiffenter,
Abb. 297 einen Auffted{enter. Wir fteden die Senter
entweder unmittelbar in die Bohrfpindel oder in ein

Sutter, fénnen fie aber aud) auf Drehbdnten benufen.
Reritelluny oo fouien foges.  IN iefemt Salle vermenden wir fie wie die Gewinde:
bolrer oder Sdneibdeifen.

GBebofrte Loder find fiir viele Swede nidt genau genug. Um faliberhaltige
Bofrungen herjujtellen, verwenden wir nad) dem Bohren nod) Reibahlen und
dbanady Regulierreibafhlen. Die Reibahle (AbD. 298), die wir von Hand oder
mit der Bohrmajdjine oder der Drehbant unter Drehung in das Werlitiid {dyieben,
nimmt mit ifren feinen Sdhnen in der Regel nur feine Spdne und gldttet auf
diefe Weife die Bohrung. Da die Reibafhle durd) das Hadfdleifen einen fleineren
Durdymeffer erhdlt, nehmen wir jum Yladyreiben eine verftelIbare Reibahle
(Abb. 299). Sie hat Meffer, die auf der Unterfeite feilfsrmig find und auf ifhrer
fdragen Unterlage durd) Muttern [dngs verffoben werden Tonnen. Wit fjtellen
fie mit Xaliberringen auf genaues Naf ein. Die Meffer laffen fid) leidt aus:
wedifeln. BHaben wir Tonijhe Lodjer Herjujtellen, fo gehen wir folgendermaen
vor (Abb. 300—303). Wir bofren ein 3ylindrijdes Lody (AbD. 300), reiben dies
mit einer Schruppreibahle vor (Abb. 301), reiben mit einer Dorreibafle (Abb. 302)
und reiben mit einer Sertigreibahle nady (Abb. 303).

E—

FE IS A A,

b) Spannen des Werkzeuges und des Werkijtiides.

Spiralbofrer, Senfer, Reibahlen fpannen wir einfad)y in der Weife, daf wir
fie mit ihrem fegeligen Sdaft in den HohIfegel der Bohripindel BHineinfteden. Hat
das Werfzeug einen Heine:

ren Yegel als bdie Bofr:

fpindel, fo fteden wir es

sunddyft in eine Hegel-

hiilfe (Abb. 304 u. 305)

und diefe in den Rohlfegel

ber Bohripindel. BHiufig

benubjen wir Bofrer mit

sylindrijdem Sdaft und
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fpannen fie in Bohrfutter.
Wir miiffen {iefo tiefein{pan-
nen, daf fie anftofen, fonit
werden fie beim Bofren 3u-
riidgedriidt. Serner Raben
wir darauf 3u adyten, dafs der
Bohrer rundldujt. Als Bohrfutter odienen uns die aus AbL. 204, 205, 267
befannten Sutter oder Scnellwedfelfutter, die ein Auswedifeln der Bohrer wihrend
des Ganges der Nafdyine ermdglichen.
Das Werljtiid halten wir beim Bofhren
entweder mit der Hand feft, wenn es geeig-
nete Sorm befit, oder fpannen es in einen
Seiltloben. 3ylindrifjhe Teile legen wir
auf prismatifde Unterlagen (Abb.82,
83). Aud) der auf dem Mafdyinentijd) befeftigte
Parallelf§raubjtod eignet fid) hdufig
sum Ginfpannen. Baben wir £oder unter
einem bejtimmten Iintel 3u bohren, fo ver-
wenden wir einen nad) einer Gradeinteilung
verftellbaren Auf{p annwintel (A6b.306),
auf dem wir das Werkjtiid befejtigen.
In der Maffenanfertigung tommen die
aus dem Abjdnitt , Anveifjen” befannten
Bohroorridtungen oder Bohrlefhren jur Anwendung. Bei ifirer Benubung
haben wir daraui 3u adyten, dafy fie genau eben auf dem Bohrtifdy jtehen, weil
fonft die Bohrbiidhien fchief ftehen und das Lody {dhief wird. Aus demfelben
Grunde miifjen wir vor dem Einfpannen die Spdne forgfdltig aus der Dorvidy:
tung entfernen.

c) Bohyr:, Sent: und Reibarbeiten.

Kleinere £oder bofren wir aus dem Dollen. Grofere Loder {ind meiftens
vorgegoffen, wit haben fie dann nur ausubofren. Sollen Loder nod) gerieben
werbden, fo bofhren’ wir fie mit dem Ninusbohrer, der ein wenig Untermaf hat.
Aud) fiir Gewindeldder miiffen wir entjprediende Bohhrer verwenden, deren Groge
wir aus Sufammenftellungen entnehmen. Ein Bohrer fiir 10 mm metrijdies Ge-
winde hat 3. B. 8,2 mm P, ein jolder fiix 4" Whitworthgewinde 10,25 mm P,

Teile von £odjern, 3. B. am Rande eines Wertjtiides, tonnen wir nidyt ofne
weiteres bofren, weil der Bofrer fonft verlduft. In diefem Salle madyt man das
Werfitii® an der betreffenden Stelle um fo viel grofer, daff man ein volles Lod)
bohren tann. Nad) dem Bohren wird dann das iiberfliiffige Stiid durd) Sréfen ujw.
entfernt.

Aud) Gewindejdyneiden ift auf der Bohrmafdine mdglid. Dielfad) ift
dann die Mafdjine fo eingeridhtet, daff die Bofripindel redits und links Herum
laufen fann.

Stoljenberg, Sadtunde II. 4. Aujl. 7
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d) Bofyrmajdyinen.

Eine der einfad)ften Bohrmafdjinen ijt die Bohrinarre (Abb. 314). Wix
benugen fie fiir Nlontagearbeiten, wenn wir feine elettrijd) oder durd) Prefluft
angetriebenen Bohrmafdyinen 3jur Derfiigung haben. Als Widerlager gebraudien
wir dabei einen Biigel, einen Wintel oder einen geeigneten Teil des Arbeitsftiides.
Der Bolrer ftedt in einer Hiilfe, die aufjen mit Sladgewinde verfehen ift und
fid) aus einer Sedystantmutter herausfdraubt, wodurd) der Bohrervorjdub erzeugt
wird. Wir geben dem Bohrer die bdrefiende Hauptbewegung durd) Drehen des
Rebels. An diefem {igt eine Blattfeder, die in das Schaltrad auf der Hiilfe eingreift.
Beim 3Buriidsiehen des Hebels gleitet die Blattfeder iiber die Sdhne des Sdhalt-
rades. Dadurd) entfteht das Inarrende Gerduid.

Die Sdynellbohrmafdyine (Abb. 315) wirlt in folgender Weife. Der Antrieh
erfolgt durdy einen Riemen vom Dedenvorgelege her. Ein jweiter Riemen, iiber
Rollen geleitet, iibertrdigt die drefende Bewegung im Wintel auf die fenfredhte
Bohrfpindel. Legen wir den Riemen auf eine fleinere oder grofere Scheibe der
auf der Bohripindel figenden Stufenfdjeibe, dann miiffen wir die Leitrollen ent-
fprediend verftellen. Den Dorifud betdtigen wir durd) Miederdriiden eines Ge=
fiihlshebels. Diefer greift mit einem Trieb in eine Safhnfjtange an der Bohr-
fpindelhiilfe ein. Laffen wir den Hebel los, o geht bdie Bohripindel, durd) ein
Gewidyt im Majdjinenftdinder gezogen, wieber hod.

7*



96 Bohren, Seufen, Reiben

Abb. 315, Sdmellbofrmajdine von Ludw. Loewe.

Gine Sentredt-Bohrmaidyine ift in Abb. 316 als Bild, eine andere dhn:
lid in AbDb. 317 als Gerippitizze dargeftellt. Der Antrieb erfolgt vor der Trans:
miffion aus. Soll bdie Majdjine laufen, fo veridjicben wir den Riemen von
ber fosfdeibe auf die Seftiheibe. Damit Odreht fid)y die vierftufige Stufen:
{deibe auf Welle I am Sufe der MNlafdine. Don hier aus Ilduft ein jweiter
Riemen mnady Welle Il Don hier aus wird die drehende Bewegung ilber
bie Hegelrdder 1, 2 auf die Bohripindel B iibertragen. Um diefe abwdrts 3u
bewegen, drehen wir mit dem BHandhebel das Trieb T. Diefes greift in eine auf
der Bohripindelhiilfe befeftigte Safhnftange ein. Soll die Dorfdubbewegung felbit-
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ADbB. 316. Sentredit:-Bohrmajdrine der Webo.
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tatig erfolgen, fo tuppeln wir die MWelle Il mit einer hinter dem Sdmedenrad §
Befindlichen, in der Seidynung nidyt fidtbaven Sdmede. Diefe fteht in Eingriff mit
dem Sdnedenrad S auf Welle NI Durdy 3wel jujammengehrige Rader der vier
Ribderpaare wird die Drehbewequng auf die gleidifalls fenfredyte Welle IV iiber:
tragen, von hier aus fiber die Hegelrdder 3, 4, die Sdnede S; und das Sdneden-
rad S, auf das Trieh 7, das die Safnftange mit der Bohripindelhiilfe niederbewegt.
Das Dorgelege auf Welle I verlangjamt nidht nur die Dorfdjubbewegung, jondern
fehrt fie audh) um, je nadidem, ob die unter dem Doppelpfeil ftizsierte Hupplung
nad) lints oder nad) redits sum Eingriff gebradit ijt.

3n grofien Betrieben find jahlreife Sonderbohrmafdyinen im Gebraud)
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11. Hobeln und Stogen.

a) Hobel: und Stogitahle und ihre Wirlungsweife.

Die Wirtungsweife der Hobeljtahle ift dhnlid) mie die der Drefjtihle. IDir be:
nuen fogar hiufig Drehftihle audy um Hobeln.

Wir gebraudjen gerade Hobeljtdhle (Ab. 318), die einfady und billig herzuftellen
find, vorwdrts und riidwdrts gefrdpfte Stahle. Der vorwdrts gefropfte Stafl
(Abb. 319) hat den Iadyteil, daf er beim Auftreffen auf hartes Material in diefes
hineinfedert, ,einhaft”. Wir braudjen ifn aber, um bis an einen Anfal heranfhobeln
3u tonnen, da fonft die vorftehende Sdiraube des Staflfalters gegen den Anjof
ftofjen wiitbe. Riidwdrts gefropfte Stahle (AbD. 320) federn vom Werttiid

|

Abb. 322. Nutenitahl.
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Abb. 325. StoBftahl fiir Heilnuten.

Abb. 327. Einjag-Stopitahl
mit Stahihalter.
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ab, wenn fie auf Harte Stellen ftogen. Wir benufgen fie daher 3um Shlidten. Sum
fenfrediten Schruppen eignet fidy ein Stahl nady Abb. 321. 3um Nutenfhobeln
ift ein Stahl nad) Abb. 322 geeignet. C€r ift dfnlid) dem CEinftediftahl des Drefers
und foll wie diefer frei {dyneiden, ohne ju FHemmen. Leider pafit er nady dem
Sdhleifen nid)t mefr fiiv diefelbe Mutenbreite. Aus diefem Grunde verwenden wir
verftellbare Mutenftdfhle, wie 3. B. den in AbD. 323 dargeftellten, der Jidy durd)
ein in den Sdli geftedtes Bleditiiddien oder dgl. in der Breite verjtellen laft.
Sum Aushobeln von L -formigen Nuten eignet fidy der feitlid) gefropfte Nuten:
ftahl (Abb. 324). ieder andere Stifhle haben Sdyneiden von der Sorm eines
Singernagels oder dgl. Es find Radiusftihle, die wir sur Rerftellung von Ab:
rundungen anwenbden.

Stofftahle dienen uns sum Einjtofen von Muten in Naben, Bud)fen und dgl.
und 3um Beftofen von Sldden. Sie werden auf Drud und Hnidung beanfprudyt.
abb. 325 jeigt einen Stofiftahl, vder fidy sum Stofen von Heilnuten eignet. Wie
bei den Drehftdflen verwenden wir aud) bei den Stofitdhlen Einfah=-Stoftdahle
(Abb. 326), die wir in einen Stahlhalter einfeen und von oben oder, wie es
Abb. 327 j3eigt, von unten durd) eine Spigjdraube feftsichen.

b) Aufipannen jum Hobeln und Stofen.

3um Aufpannen der Werljtiide dienen uns die meift L-formigen Muten des
Tijdges unjerer Robelr und Stofmajdjine. Weiter gebrauden wir Spannbolzen
mit Dierfantfopf, der von dem unteren Teil der L-1ute aufgenommen wird, und
Spanneifen.

Wir wollen einige gute und jdhlechte Spannverfafhren gegeniiberftellen. Su-
nadft die {dlechten! In AbD. 328 fehlt eine Unterlage fiir das Spanneifen. Die
Anlage des Eifens erfolgt nur auf einer Linte ftatt auf einer §ldde. Der Bolzen
wird fih trummsiehen. 3n AbD. 329 ift die Unterlage 3u hod). Es wird dasfelbe
eintreten wie im vorigen Beifpiel. 3In Abb. 330 haben wir ein getrdpftes Spann-
eifen verwendet. Die Unterlage ift ju hod). Auferdem figt hier die driidende
Schraubenntutter ndher an der Unterlage als am Werfftid. Der Drud wird lints
groger als redyts, weil der Hebelarm lints Heiner ift als redits. Das bedeutet, dafs
nidyt das Werkjtiick, fondern der Unterlegtlol feftgefpannt wird. Alle diefe Sehler
find in den folgenden Beifpielen (Abb. 331—334) vermieden. An Stelle von mafs
fiven Unterlagen, die in grofjen Ausfiihrungen 3u jhwer und unhandlid) werden,
verwenden wir aud)y Spanntreppen (Abb. 335) oder hohle Kloge, die fog.
Paralleljtide. Ein Spannwerfseug, das vor allen Dingen den Sdrneiddrud
des Stahles aufsufangen Hat, ift die Kreuzvorlage (ADD. 336), die mit einer
angefobelten Seder in Ote Tijdhnut paft, vor das Werljtiid gefeht und mit
Spannbolzen angezogen wird. Beim Spannen von dinnen Stiden miiffen wir
befonders vorfifitig fein, damit wir fie nidht verfpannen. Wir nehmen Bhiersu
Spanntloben und Spannteile (Abb. 337). Die Spanntloben fteden wir mit
ihren jnlindrijden Sapfen in Loder des Auffpanntifdes, fdhrauben durd) die
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Kloben Drudfdyrauben hindurd), die auf Spannieile wirfen, und driiden fo das
Wertjtiid gegen bdie lnterlage und die links befindlide Hobelvorlage. Runde Stiide
fonnen wit nad) Abb. 338 fpannen. Die fdyrdgen Sliden - der Fobelvorlagen
verhindern, dafy die runden Wertjtiide nad) oben gedriidt werden. Kleinere Wert-
ftiide fpannen wir 3wedmdfig mit dem belannten Paralleljdyraubftod. Wollen
wit iiberhiingende Teile von Werlftiiden untexftiigen, jo tonnen wir dagu Spann:
puppen (Abb. 339) verwenden. Aud) verjtellbare Unterlagen (Abb. 340)
leiften uns gute Dienfte. Um fie ju verftellen, verjdicben wir das Oberteil in
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ber fdrdgen Siihrung des Unterteils und flemmen es dann mit Beilageleijte
und Drudjdrauben fejt.

c) Bobelarbeiten und Stofarbeiten.

Beim Hobeln haben wir drei Bewegungsmaoglidteiten 3u unterfdyeiden:

1. Das Wertjtiid fteht ftill, der Robelftahl madyt die Hauptbewegung und den
Dorjdyub.

2. Das Wertjtiid madyt die Hauptbewegung, der Hobelftahl den Dorfdyub. Diefe
Bewegungsart fehen wir
an der Tijdhobelmafjdyine.

3.DerHobelftahlmadht
die Hauptbewegung, bdas
Werfjtiid denDorfdub,was
wir an der Querhobelma-
fine (Shapingmafdhine)
beobadyten fonnen.

TJe nad) der Ridytung
des Dorjdubes unterjdjei-
dbet  wir  Querhobeln,

Sdrdghobeln, Sentredithobeln (AbD. 341).

Die Shnittge{dwindigleit beim Hobeln betrdgt 15 bis 20 m/min beim
Scruppen und 18 bis 30 m/min beim Schlichten. Der Riidlauf ift erfheblidy be:
jdleunigt, um bdie ,toten 3eiten” herabumindern.

Das Hobeln ift vorteilhaft, wenn lange, fdymale Stiide 3u bearbeiten {ind. Wenn
angdngig, fpannen wir mefrere gleidartige Stiide hintereinander, um den Hub
der Mafdjine moglidhit auszunuggen.

d) Bobelmajdyinen und Stofmajdyinen.

Die abgebildete Hobelmajdine (Abb. 342) bejteht in der Hauptiade aus
einem Ti{dh, der in den V-formigen Siihrungen des Bettes fhin- und herlduft, einem
Querfdylitten mit dem Support und aus der Antriebseinriditung. Wir wollen mit
dem Antrieb der Hobelmajdjine beginnen (AbD. 343). Dom Dedenvorgelege aus
Taufen ein offener und ein gefreuster Riemen 3u einer gréferen und einer tleineren
Stufe einer Stufenfdyeibe. Der offene Riemen ift in diefem Salle der Arbeitsriemen,
bder gefreuste, der die {dhnellere Bewegung herbeifiifhrt, der Riidlaufriemen. Der
Arbeitsriemen treibt die Stufenjdieibe redits herum, ebenfo Stirnrad 1. Dann dreht
fidy Stitnvad 2 lints Rerum, ebenfo Stirnrad 3. Weiter lduft Stirnrad 4 redis
herum und verfdyiebt eine Safnftange und den mit ihr verbundenen Hobeltifd) nady
redits. Tritt dagegen der Riidlaufriemen in Titigleit, fo erfolgen alle Bewegungen
in umgelelrter Ridytung wie vorher, und der Tifdy [Guft bejdleunigt nad lints gurid.
In welder Weife die Umiteuerung vor fidy gehen fann — es gibt nod) anbdere
Maglidhfeiten — 3eigt uns AbD. 344. Auf der Arbeitswelle fifgen eine doppeltbreite
lofe Scheibe und eine einfadybreite fejte Scheibe, die fiir den gefreuzten Riidlauj-
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Abb. 342. Hobelmafdyine von Bohringer.

tiemen beftimmt find. Daneben befinden fid) eine einfad)breite fejte und eine
boppeltbreite lofe Sdjeibe, {amtlid) von groferem Durdymefjer, iiber die der Arbeits
tiemen lduft. In der geseidineten Lage erfolgt der Arbeitsgang, da der Arbeits.
tiemen iiber eine fefte Scheibe, der Riidlaufriemen fiber eine loje Sdeibe Iduit.
Werden nun beide Riemen in Pleilridhtung um eine Sceibenbreite vetjdoben,
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fo fteht die Ma-
{dyine fHIL, denn
beide Riemen
laufen nun-
melr itber lofe
Scheiben. Wer-
den die Riemen
abermals um
eine Sdjeiben:
breite ver|djo-
ben, jo erfolgt
bejdyleunigter
Riidlauf. Die
Riemenver:
{dhiebung felbit
gefdyicht felbft- |
tatig von dem
Tijdy der Ma-
fdyine aus (AbD.
345). Am
Mafdyinentifd
fitien 3wei
Knaggen, bdie
wir je nad
dem gewiinfd-
ten Rub der
Majdjine ver: |
ftellen.  Diefe
Xnaggen ftogen abwed)felnd gegen die IMafen bdes Steuerhebels S, und 3war
bie linfe Knagge gegen bdie rtedite Iafe, bdie redjte Knagge gegen die
linfe afe, wie die Pleile es andeuten. In derfelben Weife, wie der Hebel S um:
gelegt wird, verfdhiebt fidh audy die mit ihm verbundene Steuerftange. Das in
der Abbildung nidyt fidytbare Ende diefer Stange bewirtt mit Hilfe von Riemen:
gabeln das abwed)felnde Hin: und RHerfdhieben der beiden Antriebsriemen filr
Avbeitsgang und Riidlauf. Wir fnnen den Steuerhebel S aud) mit der Hand um:
legen. Dies tun wir 3. B. beim Einftellen des Hubes oder wenn wir den Tijdy
3um Einfpannen des Wertftiides oder dgl. auslaufen Ilaffen.

Uber dem Tifdh oOer Hobelmafdyine (Abb. 342) befindet fidy der Support.
Wir fonnen ifhn quer 3um Bobeltijdh bewegen, indem wir an einer Sdrauben-
fpindel des Querfdlittens Furbeln. Die Spindel greift in eine NMutter des Sup-
ports ein und verfdyiebt diefen fomit. Den Support Fonnen wir sum Sdyrdghobeln
aud) fdrdgitellen. Schliefslid) fonnen wir den ganzen Querfdlitten in der Hohe
verftellen, indem wir an der Welle oben iiber den Stdndern furbeln. Diefe
Welle trigt ywei Hegelrdder, die in 3wei andere, auf fentredyten Sdiraubenfpindeln
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figende Kegelrdder eingreifen. Die Sdraubenfpindeln, die im Bilde nidt fidtbar
find, greifen in Muttern des Querfdlittens ein und heben oder fenfen ifn, je nad)
der Drefridytung, in der wir furbeln. Wir haben in der Wertjtatt beobadjtet, daj
der Support fidy nad) Beendigung des Leerlaufes und vor Beginn des neuen Ars
beitsganges felbittdtig rudweife weiterbewegt. Diefe Shaltbewegung fommt fol:
gendermafen juftande (Abb. 346). Auf der Antriebswelle der Robelmafdjine fist eine
Kurbeljdjeibe. Diefe bewegt eine am Stdnder der Nafdyine gefiihrte Sahnftange Z
auf und ab. Die Sahnjtange Z treibt itber die Safhmrdder 1, 2, 3 eine Sdaltdofe
(Abb.347). Sie befteht in der Hauptfadie aus einer auf die Sdaltwelle (Abb. 342,
oben im Querjdlitten) aufgefederten Budyje A
und einem Oariiber befindlidjen, aufgen und
innen versafuten Stirnrad B. In bdie inneren
3dfne greift die Sperrflinfe C ein, deren
Sapfen in der Budje A gelagert ift. Bewegt
fih Oie Sahnitange mit einem Rud abwdrts
— bie 3wijdenrdbder find in der Abbildung fort
gelaffen —, fo gleiten die Innenzifne des Sahn-
rades iiber den vorftehenden Safm der Sperr:
tlinte C hinweg. Bewegt fidy die Stange auf:

witts, fo nefmen die Innenzdhne die Sperrflinte mit, drehen dadurd) Budie A
mit der Schaltwelle, wodurd) der Support rudweife weiter gefdaltet wird.
fegen wir die Sperrflinfe fo um, daf der untere 3ahn an Stelle des oberen
mit der Inmenverjalnung in Gingriff fteht, dann erfolgt die Scaltung bdes
Robelftahles in umgefehrter Ridhtung.

Bet der Querhobelmajdine (Shapingmafjdyine, Abb. 348) bewegt fid) der
Stéfel mit dem Hobelftahl hin und Rer, wikhrend das auf den Tiid) der Majdjine
gefpannte Werfjtiid mit dem Tifdh den Dorfdub madt. Die Sdhaltung des Tifdyes
erfolgt durdy ein dfnlidies Schaltwert wie bei der Hobelmajdyine.
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ADbb. 348. Querhobelmajdiine der Wotanwerte.

Die Stogmafidine (AbD. 349) arbeitet fajt wie die vorgenannte Majdine,
nur geht der Stégel mit dem Stofftahl fenfredht auf und ab. Das Wertjtiid erfahrt
dabet den Dorfdyub.

12. 3ujammenjtellungsarbeiten.

a) Dernieten.

Die Wirtungsweife der Dernietung ift folgende. Wit feden das ermdrmte
Niet (AbD. 350) durd) die 3u verbindenden Teile, preffen mit dem Iietensieher,
einem Roblen Stenpel, den wir iiber den Sdyaft des lietes fteden, die Teile 3u-
fammen, wobei der Seffopf aufliegt, ftaudien das et durd) Hammerfdyldge auf
den Schaft und breiten diefen 3um Sdliegfopf aus. Dem Sd)lteropf geben wir mit

Stoljenberg, Sadtunde I 4. Aufl
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Abb. 349, Stofmafdyinen von Sondermann & Stier.

Bilfe eines DSppers oder Sdhellhammers, der die entfpredende Aushohlung befitt,
die endgiiltige Sorm. Beim Erlalten 3ieht fid) das Miet sufammen, fiillt die Bohrung
nidit mehr vollig aus, preft aber die ju verbindenden Teile fo fejt sujammen,
daf fie fif) nidt mehr veridjieben ténnen. Das liet wird alfo auf 3ug be
anfprudit. Beim Iliet find plolie Querfdnittsinderungen wvermieden. Do
Ber ift der 1lbergang jwifdien Kopf und Sdaft fegelig. Audy das Enbde des Saf:
tes ift urfpriinglid) fonifd), damit fidy das Miet bequemer in das gebofrte Lod)
einfiihren 1aft. ITieten beftehen in der Regel aus demfelben Stoff wie die 3u ver
bindenden Wertftiide, alfo aus Sdymiedeifen, Stafhl, Kupfer, Neffing, Aluminium
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und dgl. Die Abb. 351—354 jeigen uns
bie ridytige Ausfiihrung einer Dernietung.
Das Miet ift mit dem Ilietensieher eingu-
siehen (Abb. 351), dann 3u ftaudjen, wo:
bet {id) der Schliefstopf bildet (AbD. 352).
Danadp ift der Schlieftopf mit der Sinne
bes Hammers 3u formen (Abb. 353) und
{dlieglidy der Hopf mit dem Dépper,
aud) Sdellhammer genannt, fertig 3u
formen (Abb. 354).

Solgende Sehler werden Hhiufig beim
Dernieten gemadit: Der Iietidaft it
jchief (AbD. 355) oder mit Grat abgejdynit-
ten (Abb. 356). Tliet und Nietfopf wers
ben frumm. Die ridtige Ausfiifrung
seigt Abb. 357. — Das et ift {dyledyt ein-

Ausfiihrung einer Dernietung.

N

NN

Gute und fd@ledite Vernietungen.

gejogen oder beim Dernieten suriidgegangen (AbD. 358). Es bildet fid) unter dem

Sefsfopf ein Anfal, die Dernietung ift nidyt feft. In Abb. 359 liegt der Sefsfopf

didyt am Bled) an, die Dernietung ift gut. — Das Iliet ift fo {dhledht eingezogen
8*
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Aabb. 351—362. Gute und [dledte Dernietungen.

(abb. 360), daf die Blede auseinanderflaffen. Es entfteht
swifthen den Bledjen ein Bund. In Abb. 361 ift dagegen ridy
tig genietet. — Die Mietloder der ju verbindenden Bledje find
gegeneinander verfetst (ADD. 362). NMan miifte ein diinneres
Niet und diefes {dhief einfteden, was eine fefr {dyledite Dernietung
exgdbe. AbD.363 3eigt das Begenbeifpiel in guter Ausfiihrung.

Je nadh dem Swed der Dernietung verwenden wir ver:
{dyiebene Yietformen. Der Nietfopf fiir eine nur fefte Dernietung ift 3. B. gedrungener
als der fiir eine bdidite ober fefte und didjte Dernietung, wie fie an Dampiteffeln
fiblid) ift. Audy ift die Art und Weife, wie wir die Bledie miteinander verbinden,
ver{dieden. Legen wir die Bledje iibereinander, fo fpreden wir von einer ilber-
lappungsnietung, die einreihig, 3weireiiig oder dreiveihig ausgefiihrt werden
fann. £affen wir die Bledje {tumpf gegeneinanbder flofen und legen wir iiber die
Stofiftelle einen bejonderen Bledhjtreifen, den wir mit den beiden Bledjen vernieten,
fo haben wir es mit einer Lafdennietung 3u tun.

Dernietungen fommen bejonders haufig in Keffelidmieden, im Sdiffs, Wagen-
und Lofomotivbau vor. Kleine Ilieten werden falt eingesogen.

b) Derbindung durdy Schrumpfen und Sdhwinden.

Wir wiffen, daf fid) Netalle bei Erwdrmung ausdehnen und fih nad) dem
Exfalten wieder sufammengichen, . h. {dhrumpfen oder jwinden. Don diefer Eigen:
{daft madhen wir Gebraud), um 3. B. eine Kurbel und einen Kurbelzapfen mitein:

anber 3u verbinden oder einen Radreifen auf
ein Rad aufjujiehen. ADD. 364 3eigt uns,
wie ein Bund, der gleidhzeitig als Olring
fitr ein £ager dient, auf eine Welle aufge-
bradt werden fann. Wir erwdrmen den
Ring, der in diefem Suftande geradeiiber die
Welle geht, und Iaffen thn auf der Welle
erfalten. Dann fit er fo feft, daf wir ihn
nur nod) mit Gewalt entfernen Honnen.
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c) Deritiften.

UmIssbareDerbindbungensweierafdjinenteile auszufiihren, wenden wirzylindris
feStifte, aud) Pafitifte oder Prifonftifte’) genannt, und Kegeljtifte
an. Selbft wenn wir Der{djraubungen ausfiihren, benugen

wir folde Stifte, um die Lage der
3u verbindenden Teile gegenein-
ander ju fidern. Abb. 365 3eigt
eine Derbindung durd) Kegelftift.
Grofie Hrdfte laffen fid) mit ifnen
nidyt iibertragen. Beim L6fen der
artiger Derbindbungen haben wir
uns davon 3u iiberseugen, ob 3y
lindrifdhe oder fonijdje Stifte an-
abb. 3 gewandt find. Sind es diefe, fo
Derbindung burd} Kegelitift. iijjfen wir fie natiirlidy Ourd) Abb.366. Megelitift mit Mutter.
Shlagen auf das f{dwade Ende [Gfen. Bequem Iaffen fih Hegelftifte mit
Mutter (AbD. 366) I6fen. Wenn wir die NMutter anzichen, fo hebt ﬁd) der Stift
Qeraus.

d) Derbindung durd)y Keile.

£osbare Derbindungen flellen wir fefir haufig durd) Heile her. Unter Angug
bes Keiles verftehen wir das Derhdltnis vont a 3u b, gefdyricben a: b (Abb. 367).
Der Wert diefes Derfiltnifles wird um fo grofer, je grofer der Steigungswintel a
ift. Der abgebildete Keil Rat einfadjen Anzug. Jft er beiderfeits abgejdhrdat, fo
fat er doppelten Anjzug.

Wir verwenden die Keile auf jahlreidie verjdiiedene Arten:

Querteile (ADbD. 368), deren Adyje jentredit zur Adfe der 3u verbindenden
eile liegt, benuBen wir 3. B. 3ur Derbindung von Kolbenjtange und Kreustopf.

Don den £dngsteilen bdienen Nutenteile (AbD. 369) ober Sladyteile, aud)
Sedern genannt, 3. B. jur Derbindbung von Rad und Welle. Soldhe Heile fien
ungefifr bis 3ur halben Hohe in einer Nut der Welle, wikrend der iibrigbleibende
Teil von der NMut des Rades aufgenommen wird.

Sladenteile (Abb. 370) find nidt fo betriebsfider wie die Mutenteile, weil
fie nidht in, fondern auf der geflidten Welle figen. Wir wenden fie nur aus-
nahmsweife an, 3. B. dann, wenn wir nadtrdglid) nod) ein Rad oder eine Scheibe
auf eine Welle aufjufefen haben. Ebenfo verhdlt es fiy mit den Hohlfeilen
(abd. 371). o

Rundtetle (@b, 372) figen jur Galfte of T\!\
in der Welle, 3ur Bdlfte in der MNut einer | = .
Nabe. | b __J'

Tangentialfeile (Abb. 373) wenden

ABD. 367. Keil

1) prison = Gefdngnis.
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wir dann an, wenn wir Riemenfdeiben oder dgl. mit offenen Naben (3. B. geteilte
Sdyeiben) aufsuteilen Haben.

Sdeibenteile haben faft halblveisférmige Geftalt, laffen fid) bequem befeitigen,
fdwdden aber den betreffenden Wellenteil, weil die Nut fiiv den Keil tief in die
Welle eingefrdit werden mug. .

3apfenteile (AbD. 374) mit einem Sapfen in der Mitte odber am Enbde be:
nujen wir, wenn wir ein Rad oder dgl. mitfamt dem Keil in der Langsridtung
einer Welle ju verfdhieben haben (AbD. 375) oder wenn der Heil in fentredter
€age in dem aufgefeilten Stiid feftgehalten werbden foll.

Nafenteile find Sladyeile, die an einem Ende einen Dorfprung (Yafe) haben,
damit wir fie leidyter Hinein: und heraustreiben ténnen. Die vorftehende Iafe gibt
aber leidit Anlaf 3u Unfdllen.

¢) Derfdirauben.

Die hdufigfte [6sbare Derbindung, die wir iiberhaupt anwenbden, ift die Sdraubens
verbindung. Audy unlbsbare Derbindungen nnen wir mit Hilfe der Sdrauben
Qexftellen.

Eine der gebraudylidiften Shrauben ift die Derbindungsidraube (AbD. 376).

Wollen wir vermeiden, dafy fidy der Sdraubenbolzen dreht, wdhrend wir die
Mutter anziehen, dann wenden wir Shrauben mit Diertanttopf (AbL. 377)
an, deren Hopf in eine ent{predjende Ausfparung des Werljtiides hineinpaft.

Den Gewindeftift mit Spige (Abb. 378), wegen feiner Sorm aud) Raupe
ober NMade genannt, verwenden wir sur Befeftigung von Hebeln, fleinen Riemen:
[dyeiben, Stellringen und dgl. auf der 3u diefem Swed angebofhrten Welle.

Gewindeftifte mit 3apfen (Abb. 379) follen mit dem abgefesten Drud-
3apfen Teile 3ujammendriiden, wie 3. B. Nadftelleifte und Supportfithrung. Wir
hdrten den Drudjapfen, damit er i) nidt fo Ileidyt abnugt.

Sent{drauben (Abb. 380) benuben wir als Derbindungsi@rauben, wenn
der Kopf der Sdraube aus irgendeinem Grunde nidyt hervorjtehen foll.

Sinfenfdrauben (Abb. 381), fo genannt wegen des linfenférmigen Hopfes,
dienen 3. B. sum Der{dluf von Ollddern an Najdjinen.

Die Anwendung einer Stiftfdraube geht aus Abb. 382 fhervor. Sum Ein-
fdrauben gebraudjen wir den Stiftjeer (Abb. 383).

Stehbolzen (Abb. 384) dienen dazu, 3wei Najdinenteile in beftimmtem Ab-
ftand voneinander 3u hHalten.

Nit Swifdentfopfidrauben (AbL. 385) verbinden wir drei Nlajdjinenteile
miteinander. Iir fonnen bei diefer Derjdiraubung einen Teil I6fen, ohne daf bdie
Derbindung der beiden anbdeven unterbrodien wird.

it der Steinfdyraube (Abb. 386) befeftigen wir NMajdinen auf ifhren Sunda:
menten in der Weife, daf wir den vierfantigen Sdhaft mit Sement oder Blei im
Sundament vergiefen. Der Sdaft befilt Einferbungen, damit er fid) nidyt jo leidyt
Todert.

ﬁ!)nlid;en Sweden dienen Sundbamentanter (AbD. 387), deren untere Nutter
durdy einen Xanal 3ugdnglid) ift.
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Abb. 381. Linfenfdraube.
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Unterleg{deiben benufen wir, wenn das Sdraubenlod) erheblid) grdfer als
der Bolzen ift oder wenn die Qberflidhe der Unterlage aus weidiem Werfjtoff

bejteht oder wenn die Unterlage uneben ift, wie bei
ber Derfraubung eines Winteleifens (Abb. 388).

Sdraubenmuttern haben meiftens die be-
fannte Sed)stantform, dod) verwenden wir aud
Diertantmuttern, Rundmuttern, Sliigelmuttern,
Ubermurfmuttern (3um Abdidyten 3. B.) und Kro:
nenmuttern (Abb. 389), die mit Sdligen 3ur Auf-
nahme eines Sidjerungsitiftes verfehen find.

Wie die Sidyerung erfolgt, 3eigt Abb. 390.
Statt deflen Idnnen wir audy Mutter und Bolzen
durd)bolren und einenSplint durdyfteden (A66.391),
der die aufgefdraubte Mutter an der Drehung
hindern foll. Suweilen legen wir aud) eine
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federnde Unterlage (Abb. 392) unter die NMutter, siehen diefe trftig an und erreiden
fo, dafj die Mutter aud) dann auffit, wenn fid) der Sdraubenbolzen durd) Stoge
vetldngert. Mlitunter ftellen wir die Mutter aud) durd) eine befondere Schraube

feft, um eine unbeabfiditigte £5fung 3u verhindern. Aud) eine jweite NMutter, die
Gegenmutter, wenden wir ju diefem Swed an. Alle diefe Sidjerungen find aber

nidt unbedingt suverldffig.

Bei der Berftellung von Sdrouben-
bolzen und =[6djern mit Hilfe des Sdneide
eifens Dbejiehungsweife des Gewinde-
bofirers haben wir auf folgendes 3u
adjten:

Der Gewindebolzen bdarf weder 3u
diinn (Abb. 393) nody ju did (AbD. 394)
fein. 3m erften Salle wird das Gewinde
nidit tief genug ausgejdnitten und reifgt
beim Angiehen leifit aus; im 3weiten
Salle geht das Sdmeideifen nur diber den
3ugefpisten Teil des Bolzens und reifit
beim Weiter{dyneiden die Binge aus. Der
Durdmeffer des Bolzens darf nur wenig
teiner fein als das Sdyneideifen im Ge-
windedburdmeffer (Abb. 395). Dann wird

bas Sdraubengewinde gut ausgeldnitten. — An der Anjdneidjtelle darf der Bol-
jen nidt fo did fein wie auf der iibrigen Ldnge, fonft fann das Sdneideifen
nid)t angreifen. Der Bolzen muf vielmehr Tonijd 3ugefpift fein.

Der Gewindebohrer darf nidyt {dhief auf dieBohrung aufgefetst werden (Abb.396),
fonft wird das Gewinbde fdjief, und der Gewindebohrer bridyt ab. Der Gewindes
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bohrer muf vielmehr fentredit auf die Bohrung gefesit (Abb. 397) und das Wind:
eifen muf wageredit gehalten werben. Audy ift reidylidh I 3u verwenbden, damit
faubere Gewinbdeginge entjtefen.

Bei BenuBjung von Sdraubenfdliiffel und Sdraubenzieher 3weds Ger:
{tellung von Dex{diraubungen beadjten wir folgendes:

Der Shraubenfdliiffel darf nidit 3u weit fein, fonft faBt er die NMutter an
den Eden ftatt an den Seitenfldden. Bierunter leiden Nutter und Sdraubenidliiffel,

i = E:E::—‘—T—q e

Abb, 398. Scdyraubenzieher falid gejdliffen. Abb. 399. Sdraubenyieher ridytig gefdyliffen.

Abb, 400. Sdraubenzieher su fdmal Abb. 401. Sdyraubensiefer 3u breit.

1 _*_>§ @

! Abb. 403. Sdraubensteher riditig.
Abb. 402. Sdraubensicher riditig.

Der Sraubenjieher darf nidt meifelartig jugejdhdrft fein (AbD. 398),
fonjt geht er beim Drehen aus dem Schraubenjdlif heraus und verdirbt ifn. Er
foll vielmehr auf der gangen Hohe des Sdhlitges gleidy did fein und im Sdlig nur
wenig Spielraum haben (Abb. 399). Aud) darf der Sdraubenieher nidyt 3u jhmal
(Abb. 400) oder 3u breit fein (AbD. 401), da er jonjt nidt ridytig fapt oder die
Ausfentung verdirbt. Er foll vielmehr nad) AbBL. 402 und 403 bejdhaffen fein.
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f) Derbindung durdy Loten.

Wirtungsweife. Der Mafdyinenbauer 16tet nidyt allzuhdufig, weil diefe Der-
bindung nidt fefr feft ijt. Das Loten bewirfen wir in der Weife, daf wir Lot an
ben Lotftellen jum Scymelzen bringen, dafiiv forgen, da es an den 3u I5tenden
Teilen haftet und fie nady dbem Erftarren gewiffermafen ufammentlebt. Das Lot
muf natiirlid) leidter jdmelzen als die Nletalle, die es verbinbden foll. Wir unter:
{deiden 3wei Lotarten, das Weidyloten und das Rartldten.

Sum Weid)ldten verwenden wir leidyt {dmelsbare Weidjlote oder Scnellote
aus Sinn-Blei-Legierungen (Sinnlot), denen juweilen nod) Wismut sugefest ift, um
die Shmelztemperatur herabsufefen. Sinnlote fdymelzen bei 181 bis 240° Wismut:
lote bei 124 bis 160°. Gin in der_Klempnerei viel gebraudytes Weidylot bejteht
aus 2 Teilen Sinn und 1 Teil Blei.

Damit das Lot in die feinen Poren des Nletalls eindringen fann, miifjen die
£6tjtellen metallijd) rein fein und wdahrend des Litens in diefem Suftande bleiben.
Wir reinigen bdaher die Oberfladien der Lotftellen durd) Seilen, Schaben obder
Beigen und benufen dann ein £otflufmittel. Diefes reinigt die Derbindungsitelle
und verhindert eine Oyndation wdhrend des Lotens. Das L5tflufmittel nennen wir
Lotwaffer. Es ift in Waffer geldftes @hlorsintammonium. Statt deffen benugen
wir aud) eine Aufléjung von Sint in Salzfdure, mit Salmiafgeift vermijdt und
mit Waffer verdiinnt. 3um Sduf gegen Orndation der Lotjtelle ift ferner Holos
phonium in Pulverform, Talg, Stearin und dgl. geeignet. £tpaften beftehen ent=
weder nur aus Lotflufmitteln oder enthalten gleid) Lot und Slufmittel sufammen.

Die fiir das L6ten notwendige Wdrme fiilhren wir der Latjtelle durd) eine
Spirituse oder Gasflamme oder durdy den L5tfolben aus Kupfer su. Hupfer ornbdiert
und verbrennt nidit fo leidhit und nimmt auferdem das Sinnlot leidyt auf. Wit
ethien den Holben im Rolztohlenfeuer oder mit einem Gebldje, das mit Bengin,
Ben3ol oder dgl betdtigt wird. 3n bder oft gebraudyten Lotlampe vergaft der
Betriebsftoff - und -bildet mit der Luft eine jehr heife Stichflamme, die die £ot:
{tellen rafd) erwdrmt.

dum Rartldten nehmen wir Rartlot, das aus Kupfer und Jint, suweilen mit
einem Sinnjufa, befteht. Ein ftrengfliiffiges gelbes Meffinglot befteht 3. B. aus
3 bis 4 Teilen NMeffingabfall und 1 Teil Bint; ein gelbweifes Meffingfdylaglot aus
16 Teilen Hupfer, 16 Teilen 3int, 1 Teil Sinn. Sum Loten von Gupeifen, Meffing,
Kupfer, Bronze, Stahl eignet fidy Silberidlaglot, das aus Silber und Kupfer
ober aus Silber und Nlefjing befteht.

dum Rariléten miiffen wir die 3u I[5tenden Stellen auf Rellrotglut erhiten,
dbamit das dajwifen befindlidge ot fliiffig wird. Hiersu reicht die in dem Lot
folben aufgefpeicherte Hie niht aus. Beffer ift die Lotlampe. Grofere Stiide er-
hien wir unmittelbar in einem BHolztohlen- oder Kofsfeuer. Beim Rariloten um:
wideln wir die 3u verbindenden Teile, um ihre Lage gegeneinander 3u fidern, mit
Bindedraht obder verbinden fie durd) Spannfdyrauben, Mieten oder dgl. Die beim
Weid)dten gebrdudylichen Slufmittel tdnnen wir nidt vermwenden, weil fie bei der
hohen E£ottemperatur verdampfen. Als Slufmittel fiir das Hartloten eignen fidy
Borar und phosphorfaures Natron.
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