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Klaeine Spiralbohrer fabrikneu schleifen

Abb. 1: Mit einfachen Mitteln hergestell

die fertig Schleifeinrichtung fir kleine Spiralbeinr

Wenn auch Sie nicht zu den paar Begnadeten gehdieemym Schleife

eines Spiralbohrers nichts anderes brauchen alsrefschleifstein und

zwei Hande, lassen Sie sich zum Bau der hier deelifes Vorrichtung

Uberreden. Der Umgang mit ihr ist reine Routinenwauch etwas Sorg

falt notwendig ist. Wahrend das bereits in der "Midd/erft" 7/95 vorge-

schlagene ausschlie3lich manuelle Verfahren nataéieindividuell be-

einflu3t werden kann, sind bei der jetzt beschnebeSchleifaufnahme
Position und Bewegung mechanisch diktiert.

Der bei manuell gefihrten Bohrern notwendige Leozef? wird hier
Uberflissig. Die Vorrichtung ist also auch fr jemdan einsetzbar, der
nichts anderes will, als ein Werkzeug wieder eféfiig zu machen, ohne sich mit der raffinierteoiGe-
trie eines Bohrers zu befassen. Wenn trotzdemhgédvweas Uber die Entstehung beziehungsweise Wir-
kungsweise des in Abbildung 1 gezeigten "Gesanttikeries" gesagt wird, hat das zwei Grinde:

Der erste ist, dal ich's ganz einfach loswerden,ran@ aul3erdem will der eine oder andere der Lesas
leicht doch etwas mehr wissen.

Entstehung und Wirkungsweise

Auf der Suche nach einem Korper, der sich mit denmngsten Aufwand schleifen [&3t, sto3t man aut ein
zylindrische Walze - viel einfacher zu schleifea alim Beispiel eine Flache. Wenn man sich jetzdenin
Gedanken vertraut macht, dal3 die beiden zu schifeFlachen des Bohrers ein ganz kleiner Ausgchnit
aus dieser Walzenoberflache sind, heif3t es nur declBohrer an der richtigen Stelle ]in richtigemWél

in diese Walze hineinzustecken (Abbildung 2). Dsadéalzenprinzip wurde in der auf Abbildung 3 darge-
stellten Vorrichtung in eine praktikable Form umggas. Der Ausschnitt der Walzenoberflache und somit
die Freiflache des Bohrers entsteht, wenn die Bepitze am Schleifstein vorbeigefihrt wird (Abbitdy

4).

Zur richtigen Lage der Schneide kommt es allerdmgs wenn die Spannuten in ein ganz bestimmtes Ver
haltnis zum Schleifkorper gebracht werden. Das ®nach wird erreicht durch das Abgreifen der jeweitig
Spannute mit dem Bolzen des Fixierschiebers undtstellung des MalRes "y". Das ist der Abstand vom
Bolzenmittelpunkt "Z" beziehungsweise der Abgreilist zu den geschliffenen Flachen beziehungsweise
zum Schleifstein. Der Bohrer beziehungsweise dde®ausschnitt "X" ist bei waagerechter Lage der
Vorrichtung gezeichnet, wobei der Kontakt mit detaiserst durch Schwenken in den Bereich der Mittel
linie erfolgt.

Abb. 2: Walzenprinzip: 5"
ist eine der 7u schieifenden
Spanflachen als Ausschnitt
der Walzenoberflache. Die
BernaBung hat sich aus Yer-
suchen argaben. Der 50-
Grad-winkz! fhrt zu ginem
normalen Spitzenwinkel von
120 Grad.

Abb. 2: Walzenprinzip: "S" ist eine der zu schlaiden Span- Abb. 4: Einstellzustellung (vergrof3erter Ausschnitt

flachen als Ausschnitt der Walzenoberflache. Dim&@ung aus Abb. 3): "y" entspricht etwa dem Bohrerdurch-

hat sich aus Versuchen ergeben. Der 60-Grad-Wfilkel zu messer; r 10 = Walzen- bzw. Schleifradius (redtizier
einem normalen Spitzenwinkel von 120 Grad. sich bei Zustellung).
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In dieser ersten Vorrichtung wurden drei Bohrungeebracht: 0,5, 0,8 und 1 mm. Die jeweilige Boigru
sollte nicht mehr als 10 % groRRer sein als derchlegfende Bohrer. sonst wird die Fixierung ungenm
weitere Bohrungsdurchmesser schleifen zu konnestebedie Mdglichkeit, zusatzliche Bohreraufnahmen
(Teil 2) herzustellen und gegen die vorhandenewaszchen. Die Dicke von Teil 2 (3 mm) [&Rt einen
Aufnahmedurchmesser bis zirka 1,8 mm zu. Ein Duedsar von 3 mm sollte fur dieses Fliegengewicht als
Grenze angenommen werden. Dabei wiirde die Dick@eiéss 2 von 3 mm auf zirka 5 mm anwachsen,
wodurch sich das Mal3 4,5 und damit der Radius t@r&Bert. Aul3erdem verandert der sich sowieso bei
jedem anderen Durchmesser durch den variierendstaAd "y" ("y" ist etwa Bohrerdurchmesser). Alle tb
rigen Abmessungen kdnnen beibehalten werden.

Der Langsanschlag (Teile 4 und 5) ist so ausgetiadi,die Stellschraube durch Schwenken der beidda T
in die Bohrerflucht gebracht werden kann. Durchséé&zen des Bockchens kénnen Bohrer mit einer Lange
von 20 bis 45 mm aufgenommen werden. Die zum Sehleiotwendige Schwenkbewegung wird von der
Gabel (Teil 6) ermdglicht.

Die Prinzipskizze (Abbildung 5) zeigt das ganzebherum:

die Grundplatte mit Aufnahme fiir die Mini-Bohrmasehund den Querschlitten zur Befestigung der
Schwenkgabel mit Begrenzungsanschlag. Fir die »ackiunter den Lesern sei darauf hingewiesen, das
diese Grundeinrichtung bereits in der "ModellWeBt95 vorgestellt wurde.

vl ——_}

Mafistan 2:1 Alle Gewinde M Lo

Abb. 3: Teile der Schleifvorrichtung: 1 = Grundkérpnit Welle, 2 = Bohreraufnahme mit drei Bohrunge60
Grad; 3 = Fixierplatte mit Langloch; 4 = schwenldrdrdngsanschlag, 5 = schwenkbares SchraubboéckBaenZu-
stellschraube; 6 = FUhrungsplatte; 7 = Distanzpl&@t= Aufnahmegabel.

Die Handhabung

Um die Vorgange zu demonstrieren, greifen wir unere0,5-mm-Bohrer. Ferner setzen wir voraus, dal
nicht nur einer zu schleifen ist, sondern mehmen 0,5-mm-Bohrer wahlen wir, weil er am schwieiegs
ist und somit die meisten Hinweise notwendig werdie Anregung, gleich mehrere Bohrer zu schleifen,
ergibt aus dem Umstand, dal3 beim ersten Bohrerinstellung erforderlich ist, wahrend man bei den
nachfolgenden einfach drauflos schleifen kann.uBsi zu Hause sagt man in einem solchen Falle. "Dat
kinnt mer glatt fir andere Lick maache.”

Ehe eine detaillierte Ablaufbeschreibung erfolghesnt es ratsam, die einzelnen Bewegungen inredeal
Schleifeinrichtung zu beschreiben: Da ware alsesrdie Zustellbewegung, die durch Drehung der Sehra
be im Schraubbdckchen erreicht wird. Wenn dieséeflusg bei vorher in die Spannute gedriickter Fixie
nase erfolgt, geschieht die Spanabnahme ohne VEdmgider Schneidengeometrie.

Diese Schneidenform wiederum ergibt sich aus deitew mdglichen Bewegung, namlich der Bewegung
des Schlittens und damit des Punktes "Z" auf dem&u. Hierdurch veréandert sich durch die Spanfabna
me das Querschnittsbild des Bohrers (Abbildungandi6). Die dritte Bewegung, der eigentliche Vor-
schub, ist die Schwenkbewegung in der Aufnahmegdieetias Werkstiick am Stein vorbeifiihrt.

fib-04-03.doc Seite: 2 von 5



Arbeitschritte beim ersten Stlick je Durchmesser:
1. Einstellung des schwenkbaren Armes auf die emtipnde Ladnge und Winkellage (in Flucht mit dem
Bohrer).

2. Einschieben des Bohrers in die 60-Grad-Bohrusgf den Grund der Stellschraubenbohrung. Diese
Schraube wird so eingestellt, daf3 der Bohrer umBi#rag von zirka zweimal Bohrungsdurchmesser
aus der Bohreraufnahme (Teil 2) herausragt.

3. Zum Einsetzen der Fixierspitze in eine der Spwmbedarf es eines Vergrol3erungsglases und einige
Sorgfalt. Die Befestigungsschraube sollte so wagiezogen sein, dafd sich der Schieber noch so eben
bewegen la3t. Wenn das Naschen in der Nute sitzt,die Schraube leicht angezogen. Falls jetzsalle
seine Richtigkeit hat, fuhrt der Bohrer, wenn eLémgsrichtung verschoben wird, eine Drehbewegung
aus. Wenn er so locker ist, dal3 er von selbst b&aien konnte, drickt man leicht gegen den Schjebe
|6st die Schraube und zieht sie wieder an. Wenrsdbkaft jetzt fest auf dem Grund der Stellschrauben
bohrung anliegt und das Mal3 "y" mit etwas Zugalkd20 % zum Schleifen eingestellt ist, kann recht
mehr schiefgehen.

4. Nachdem die Vorrichtung in die auf dem Schlittefiestigte Gabel eingelegt ist, wird der Motorgein
schaltet und dann der Schlitten gegen die langsaiitkzudrehende Stellschraube vorgerickt. Das ge-
schieht unter standiger Auf- und Abbewegung deri¢btung in der Gabelung und mit aul3erster Vor-
sicht, da die Beriihrung von Stein und Bohrer kauenkivar ist. Beim ersten Kontakt wird die Vorrich-
tung aus der Gabel genommen und die Schneide deitérupe betrachtet (Abbildung 6). Falls sich Ih-
nen das Bild "a" bietet, ist der Idealzustand ehgibei "b" muld der Schlittenanschlag noch einandt
zurtckgestellt werden. Bei "c" ist schon etwas ebmieggenommen worden. In diesem Falle wird der
Bohreranschlag etwas zugestellt. Dabei dreht ssctBdhrer wieder in die Position "b". Jetzt wirdsda
Ganze bei etwas zugestelltem Schlittenanschlagemhedt. Zugegeben, das Lesen des stirnseitigen Bil-
des beim Schleifen der ersten Seite macht anfanggeSchwierigkeiten, aber es erlernt sich schnell

5. Beim Schleifen der zweiten Seite muld genau €lielér ersten eingestellte Endstellung erreichtiemer
Das heil3t, die beiden Stellschrauben, die vom &ehlund der Bohreranschlag, dirfen nicht einmal be
rahrt werden. Das zum Schleifen notwendige DretenRbhrers um 180 Grad geschieht, nachdem die
Fixierplatte zurickgezogen ist. Um sicherzusteltaf} die Drehung korrekt erfolgt, wird der Bohrer-
schaft an einer Seite mit einem Plunktchen versélti@chdem die Fixiernase in die zweite Nute einge-
setzt ist, mufl? durch Druck auf die Schneidenspiizeichtige Anlage in der Stellschraube gepruft-we
den. Nach erneutem Einlegen in die Gabel erfolgSahleifvorgang der zweiten Seite. Um den Bohrer
nicht einer zu intensiven Spanabnahme zu untenzjesiees notwendig, die Erreichung der Endposition
zu unterteilen, indem man reduzierend drei bisS¢irck Papier zwischen Schlitten und Anschlagschrau-
be legt. Nach dem Durchpendeln in der Endstellumgpeicht das stirnseitige Bild der Ansicht "A" in
Abbildung 4.

Abb. 5: Prinzipskizze zum Einsatz der Schleifvdrtimg. \__l
Arbeitschritte bel gleichen Durchmessern: 1
Beim zweiten Bohrer gleichen Durchmessers ist déadf der 7 4 ﬁﬂr .
gleiche wie vorher, nur dafl3 der gesamte Arbeitsdaggtfallt & AT S
und dafir der Arbeitsgang 5 zweimal anféllt, ai$iodie erste 1 | ]

und zweite Seite.
Bau der Vorrichtung
Ein paar Worte von jemandem, der diese Vorrichtuiitgeinfa- Ans. A
chen Mitteln gefertigt hat, kann den "Vollmechaeitn" unter rr
unserem Lesern nicht schaden und den weniger Gtteki nur \
helfen. J
Der Grundkdrper (Teil 1) ist eine 3 mm dicke Megpiatte von r‘— —— — — lfﬂ-':g

18 x 20 mm. An ihr sind alle Ubrigen Teile mit Sahipen befe-

stigt, nur die 2-min-Welle ist ausgespart und adigel In der

Bohraufnahme (Teil 2) sind die drei gewahlten Boigen 0,5, 0,8 und 1 mm eingebracht. Die Stufungen a
der Ruckseite lassen auch den Einsatz von Bohriérd,8mm-Schaft zu. Das Bohren dieser kleinen L6-
cher, besonders der 0,5er, sollte schon auf elegréhn Standerbohrmaschine und mit einiger Gedeid g
schehen. Wenn sich ndmlich die Bohrung durch zikesaDriicken ausweitet, erschwert das den Ausricht-
vorgang. Um die Fixierschiebernase genau auf dieeMer jeweiligen Aufnahmebohrung zu bekommen,
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muften die meisten Bemal3ungen der Einzelteilehnesggen Toleranzen liegen. Also eine echte Fein-
bohrwerksarbeit. Da aber eingangs die Rede voa&ieh Mitteln war, wollen wir auch dabei bleibe: A
so, man fertigt die Einzelteile so genau wie mdglad legt die Prazision in die Montage.

Abb. 6: Stirnseitiges Bild verlagert sich k —u\ TN
Spanabnahme im Uhrzeigersir I: P ('/ !
a = richtig, Schneidkante liegt waagerec g( _,»Iljinp ; ”IU‘
b = weitere Spanabnahme nét \\-
¢ = zuviel abgenommel o b t

In Fertigungsschritten ausgedrickt sieht das daraus:

Der Schieber (Teil 3) sollte im Unterschied zu dederen Teilen nicht aus Messing sondern ans V2A-
Blech gefertigt werden. Dieses Material lafl3t sioblmmit normalen Werkzeugen bearbeiten, ist aber so
fest, dal3 es sich nicht durchbiegt und das Nasetieder kugelformigen Spitze von 0,5 mm Durchmesser
nicht abbricht. Die einzige maliliche ForderunglistParallelitat der Fihrungskante zur oberen Laoigl
kante. Durch diese Parallelitat ist es méglichctuReduzierung beziehungsweise Unterlegen derriista
platte (Teil 7) eine gleichméaRdige und spielfreigdthiebbarkeit der Fixierplatte zu erreichen. Wzt

die Kugelnase genau auf der Mitte der 0,5er Sclutiging liegt, dann ist das ein purer Zufall, mitrde

aber kaum zu rechnen ist. Aber auch hier la3tdieMittellage durch Reduzierung oder durch Untgte
einstellen. Wenn die Flucht der anderen beidendtiohrungen in etwa stimmt, genigt diese Einstgllun
auch fur diese, weil sich ein Mittenversatz fur giél3eren Bohrungen nicht so stark auswirkt. DiaéH6

und Flucht der Zustellschraube laf3t sich in ahelidNeise durch das Schraubbéckchen (Teil 5) bewsinfl
sen. Fur weitere Durchmesser mul} eine zusatzlichegBaufnahme (Teil 2) gefertigt werden, wobei man
die bisherigen Dimensionen bis zu einem Durchmesserirka 1,8 mm beibehalten kann. Fir Durchmes-
ser Uber 1,8 mm muf3 man die Platte entsprechekdrdicislegen, was ebenfalls eine Erneuerung der Fi-
xierplatte mit dickerer Kugelnase nach sich ziéhttch solche Anderungen einschlieRlich einer Veyéan
rung des Langsanschlages ist die Vorrichtung lva & mm Bohrerdurchmesser einsetzbar. Noch ein Hin-
weis zu dem in den Abbildungen 1 und 5 erkennbbearehungsweise angedeuteten Schlitten: Eine spiel-
freie sanfte Bewegung des Schlittens, der ja sallisHolz ist und in Holz lauft, 1ai3t sich erreiclgirch

das Bekleben der Fihrungsbahn mit einer bei TiHarbeiten verwendeten Kupferlitze. Diese Klebefolie
schaffen auch Abhilfe bei zu gro3 geratenem Spiel.

Zum Abschluf3 noch ein Argument fir den Bau diesarri¢htung. Es ist eine weitverbreitete Praktikiesi
0,5er Bohrer so lange einzusetzen, bis er nicht s&ineidet, ihn dann wegzuwerfen und durch eimen n
en zu ersetzen. Der kostet so uni die zwei Deutstdr& - die spart man bei jedem Nachschliff. Undrmla
noch eins: Nichts hebt das Selbstbewul3tsein sordehdas erfolgreiche Schleifen eines Bohrers.

Schleifen von Bohrern

Der eine oder andere Leser wird sich an das Verkpreerinnern, ihm beim Nachschleifen des damals
freiwillig abgebrochenen 0,5er Bohrers zu helfen3&rdem ist in jeder Phase des Modellbaues immier ma
wieder ein Loch zu bohren und das meistens unteml

Und das ist genau der Durchmesserbereich, der eomnd Handel befindlichen Bohrerschleifeinrichtunge
ausgeschlossen ist. Geplant war eine Vorrichturegeder erstellen und jeder bedienen kann, unt auc
demjenigen, dem schon das Schleifen gro3erer B&utawierigkeiten bereitet, einen brauchbaren Bohrer
liefert. War nix. (Ubersetzung: Umfangreiche Forsusarbeiten haben zu keinem befriedigenden Ergebni
gefuhrt.) Die Schwierigkeit bei diesen geringen éumessern ist nicht der Schleifvorgang selbst, sond
das Abgreifen eines Bezugspunktes. Was von delidhbung tbriggeblieben ist, sind eine Lupe, einibre
kant-Olstein und der in einem Rohrchen oder Stitévchen gehaltene Bohrer. Das ist nicht viel, aber
diesmal bringt's der richtige Einsatz.
8

Freiflache

Seftenkailwinke|

Spanaute
[Bohrar
vorgrifer:]

Bild 88: Spiralbohrer mit seinen Bild 89: Spiralbohrer mit Bild 90: Verhéltnis von Bohrer zu Schleif-
Winkeln Querschnitt korper
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Hierzu muf3 man erst mal wissen, wie so ein Spitaroaussieht. Da sind als erstes die beiden Epinalt
gen Spannuten. Durch Anschleifen der beiden eldsrsiralformigen Freiflachen ergibt sich der Seite
keilwinkel bzw. der eigentliche Schneidkeil (siebid 88). Bei Bohrern dieser Grol3e spart man sieh d
Spiralform der Freiflache und ist mit zwei in ein&inkel liegenden geraden Flachen zufrieden. Wahren
jedoch bei einer spiralférmigen Freiflache sellstdanz geringer Steigung der Bereich hinter dén8Sicl-
kante immer freilauft, so ist das bei einer Flactoht der Fall. Legen wir also die Flache etwag&gér als
bei einem Bohrer grof3eren Durchmessers. Damitistrgiert, dafd der Bohrer nicht "mit dem Hintern"
schneidet. Das Schleifen dieser beiden Flachemakt so schwierig, sondern, wie schon eingangsienty
die Bezugnahme zu den Spannuten. Hierbei hilfteims weitere Eigenart des Bohrers: Er hat zwel
"Durchmesser”, bei :,a" und bei "b" gemessen (skilte89). Wenn also der Bohrer an der extrem abere
Kante mit der Schieblehrenspitze gefaldt wird, atkich derselbe aus. Bei einem 0,5mm-Bohrer betrag
der mal3liche Unterschied zwischen a und b immeh fest 0,2 mm. Durch diese Art des Abgreifens drgib
sich die Mdglichkeit, die Schmalseite des Querdt$priofils bei waagerechter Lage des Bohrers i ein
senkrechte Position zu bringen. Jetzt gilt es mehnden Schleifkérper im richtigen Winkel anzusetz
(siehe Bild 90).

Wahrend Stein und Bohrerschatft in einer Ebene tieg der Stein in dieser Ebene um etwa 2 Grath{vo
rechten Winkel ausgehend) zum Schneidriicken hihgestkt. Durch eine weitere Drehung des Steines um
1 Grad um die eigene Achse ergeben sich die 118 @a Spitzenwinkels. Der eigentliche Schleifvoggan
ist reine Routine: Wahrend der Stein zwei- bisrdedihin- und hergefuhrt wird, wird der Bohrer irr dels-
gerichteten Position gehalten. Daumen und Zeigefiggeifen bis zur Bohrerspitze, um die Schwingunge
zu dampfen. Der jetzt folgende Wendevorgang um@&Q@l ist nur moglich, - wenn an der Bohrerhalterung
eine Markierung angebracht ist. Bei einem BohreRidgirchen kann die plattgeklopfte Befestigungsstell

als Orientierung dienen.

Nach mehrmaligem Wenden bzw. Schleifen mul3 die §gheittslage kontrolliert werden. Durch die Span-
abnahme wird ein leichtes Nachrichten erforderligin niemanden mit der Angabe 1 Grad bzw. 2 Grad zu
erschrecken, sei noch die Mdglichkeit erwahnt, Qéstein an einem fabrikneuen, gréReren Bohrer &u or
entieren. Wie schon eingangs gesagt, mufl3 jedoc8tdar einen Hauch tber die so gefundene Stellung
hinaus geschwenkt werden. Um bei einem abgebrootgolerer die richtige Position zu finden, muf3 die-
ser zuerst stirnseitig flach geschliffen werden: Bimsatz eines Dreikant-Olsteines hat sich nueleeg als
Orientierungshilfe zur Erreichung des Spitzenwiskeain 118 Grad. Bei entsprechender Stellung igt auc
jeder andere Olstein zu gebrauchen. Es ist ebsmfaiblich, ein mit 400er Schmirgelpapier beklelitetz
einzusetzen. Jedoch ist hier die Beschadigungsgeteibh den hohen spezifischen Flachendruck ziémlic
grof3.

Die Vorstellung, daf3 es verschiedene Wege gibthestimmtes Ziel zu erreichen, wie hier z.B. s@rin
Winzling zum Schneiden zu bringen, wird oft in 8liorte gefal3t: Jeder macht es anders, und dascist au
gut so." Alte Handwerkskiinste haben sich selbstidirdteile getrennt in der gleichen oder zumindest
ahnlichen Form entwickelt. Es gab nur eine Bestfddmterschiedliche Vorgehensweisen waren meist das
Ergebnis anderer Ausgangsbedingungen, wie z.Bvddsndensein anderer Materialien. Das gleiche gilt
auch fur unseren Modellbau. Andere Voraussetzubgeingen andere Wege. Bei gleichen Voraussetzun-
gen mit gleichem, festgelegten Ziel gibt es nuerinptimalen Weg (vielleicht zwei). Dabei schlids

Wort "optimal" den vertretbaren Aufwand mit ein. Mvieauch niemand von sich behauptet, diesen optima-
len Weg zu kennen und zu gehen. Es gibt ihn. Unditdaird die Allgemeingultigkeit der Bewertung "und
das ist auch gut so" etwas fragwirdig. Dessen widgeiasollte der Spald an der Sache das Hauptmietiv b
ben, wie gro3 auch immer die Entfernung zur Bestfsein mag.

Der Weg zur Bestmethode fuhrt Gber viel, viel Ertaty. Das braucht nicht immer die eigene zu seuthA
grof3e Erfinder haben sich die Erfahrungen andereigen gemacht. Fragen ist also keine Schandsstsel
wenn man mal an die Falschen gerét. Das gab eginvadter Reim verrat, vor 100 Jahren auch schon:
"Wenn Du mal auf Probleme st63t und fragst dardemRunde, ist meistens niemand, der was weif3. Doch
hast Du's endlich dann gel6st, und bringst diedridbinde, warst Du der einz'ge Dumme in dem Kreis."

Giintex Bassong
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