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Karte 1 (Ubersicht)

AuBengewinde an
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Langsschnitt Drehknopf

Technische Zeichnungen - Schnitte

) , , Technische Zeichnungen — Isometrische
Langsschnitt Kugelschreiber .
e Ansichten
: Innengewinde in
/Spltze Hiilse /Mine Hilse [M6] = Drehknopf

\Feder

AuRengewinde an
Drehknopf [M6]

=

Langsschnitt Spitze

Rohling der Spitze Bohrkern der Spitze Drehknopf




Kugelschreiber

Karte 2 (Material)

_ Innengewinde in
/Spltze Hiilse /Mine Hiilse [MG]—\

S |

\Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]

Drehknopf

Material

—_—

Hilse
Messingrohr MS 58, AulRendurchmesser 8 mm, Innendurchmesser 5 mm,
ca. 50 cm langes Rohr pro Tischgruppe

[EndmaR: 111 mm lang / M6 Innengewinde]

Spitze
Messingrundstab MS 58, AuRendurchmesser 5 mm, ca. 10 cm langes
Rohr pro Tischgruppe

[Endmal: 15 mm lang / mit zwei Bohrungen] ?
Drehknopf

Messingstab, Aulendurchmesser 6 mm, ca. 15 cm langer Stab pro
Tischgruppe

[EndmaR: 20 mm lang / M6 AuRengewinde]

Fertigteile Mine und Feder

-- e ST TeTeTeTaTe e Ta s
TSI B0000 nnfs

Hilfsmaterial

Hilfsmutter M6 @ R

Bohrvorrichtung
mit Ringschlissel (M7)

AuBBerdem
Druckverschlussbeutel 220 x 160 mm (10 €/1005tk = 0,10 €/Stk)

Schleifgewebe 200 x 50 mm Kérnung P 180 fein (25 €/50m= 1005tk = 0,10 €/5tk)
Schleifgewebe 200 x 50 mm Kérnung P 400 sehr fein (25 €/50m= 100tk = 0,10 €/5tk)
Baumwolltuch (Reste), Polierpaste

zum Polieren eventuell zusatzlich Topfschwamm (harte Seite) oder Stahlwolle
70 x 70 mm — 00 extra fein (3 €/1,5m= 205tk = 0,15 €/stk)

Optional q
Klemm-Spange

Alternativer Drehknopf




Kugelschreiber

Innengewinde in

/Spitze‘ Hiilse , /Mine Hiilse [M6] —% Drehknopf
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Karte 3 (Werkzeuge) \Feder AuBengewinde an /—u
Drehknopf [M6]
Werkzeuge Eisenbilgelsage mit HSS-Sageblatt D

Parallelschraubstock

Schutzbacken é/

Winkel / /

Stahllineal

Handsenker

Flachfeile (feiner Hieb / Schlag 3 / 100 mm)
4

4

Rundfeile /7

Durchtreiber

oder PUK-Séage @\

V4
Schneideisen M6 fiir AuRengewinde @

SR

=

(R

c

Windeisen mit Gewindebohrern M6 [3-stufig] fir Innengewinde

\
—-———— =
HSS-Bohrer fir Edelstahl (d= 1,8 und 3,5 mm)

Messschieber s

Schleifplatte
eventuell Kunststoffhammer / eventuell Lotpistole

Auf Schneiddl kann bei Messing verzichtet werden!




Innengewinde in

(] B o . a
/Spltze Hiilse /Mlne Hiilse [M6] Drehknopf
Kugelschreiber [P e jMne__ i i
Karte 4 (HUISe 1) ‘Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]
Schritt 1 Fertigung der Hiilse
a) ReiRRe eine Rohrlange von 112 mm mit der ReiBnadel an.
. . b) Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.
Lange das Messingrohr ab ) Leg
c) Spanne das Rohr waagerecht ein, so dass der Anriss gerade eben
zu sehen ist (kontrolliere mit dem Stahllineal!).
d) Séage das Rohr rechtwinklig ab.

Fir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:

Parallelschraubstock

Schutzbacken

ReilRnadel

Stahllineal

Eisenbligelsage mit HSS-Sageblatt oder Puk-Sage




Kugelschreiber
Karte 5 (Hiilse 2)

Innengewinde in

/ /Spitze( Hiilse / /Mine Huilse [M6] —-— Drehlﬁnqpf
Ve A— .
\Feder

AuBengewinde an
Drehknopf [M6]

Schritt 2 Fertigung der Hiilse

Feile ein Rohrende gerade

Fiur diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken oder Feilkloben

Winkel

Stahllineal

Flachfeile

Handsenker (oder Rundfeile)

b)

c)

d)

Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.

Spanne das Rohr senkrecht und fest in die Mitteleinkerbung
Schutzbacken oder in den Feilkoben ein.

Feile die Schnittflaiche mit einer feinen Flachfeile plan.
[Dazu sagt man auch “schlichten”.]

Prife immer wieder das Endmal (111 mm) und die Winkligkeit.

Entgrate die Innenflaichen mit dem Handsenker (oder der
Rundfeile).




Innengewinde in

Kugelschreiber /Spize Hilse Mine  Hilse[Ms] ——  Drehknopf
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Karte 6 (HUISe 3) \Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]
Schritt 3 Fertigung der Hulse

Schneide ein Innengewinde

Fiir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken

Windeisen mit Gewindebohrern M6 [3-stufig] flir Innengewinde

b)
c)

d)

f)

g)
h)

Spanne das Rohr wieder senkrecht fest in die Mitteleinkerbung
der Schutzbacken ein.

Setze den Vorschneider (ein Ring) in das Windeisen ein.
Flihre den Gewindebohrer gerade in das Rohr hinein.

Schneide mit leichtem Druck auf das Windeisen das Gewinde.
Nach einer Umdrehung nach rechts mache wieder eine Viertel-
Umdrehung nach links.

Das Gewinde soll 15 mm lang werden.

Schneide mit dem Mittelschneider (zwei Ringe) das Gewinde
nach.

Drehe den Gewindebohrer wieder heraus.

Schneide mit dem Fertigschneider (ohne Ring) das Gewinde
fertig.




Kugelschreiber
Karte 7 (Drehknopf 1)

Innengewinde in

/Spitze Hillse  Mine Huilse [M6] —— Drehknopf

Vi i

X
\Feder AuBengewinde an
Drehknopf [M6]

Schritt 1 Fertigung des Drehknopfes

Feile ein Ende des Rundstabs (Rundstab @ 6 mm)

Fir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken / Feilkoben

Flachfeile

Stahllineal

ReiRnadel
eventuell Hammer und Durchtreiber

b)

c)

d)

Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.

Spanne den Rundstab senkrecht und fest in die Mitteleinkerbung
Schutzbacken oder in den Feilkoben ein.

Feile die Schnittflaiche mit einer feinen Flachfeile plan.

Markiere mit der ReiBnadel die Lange von 21 mm.
Noch nicht ablangen!!!




Innengewinde in

Kugelsc hreiber /Spitze( Hiilse /Mine Huilse [M6] —% Drehkpqpf
= [_ P L 7
Karte 8 (Drehknopf 2) \Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]
Schritt 2 Fertigung des Drehknopfes

Schneide ein AuRengewinde (Rundstab @ 6 mm)

Fiir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken

Schneideisen M6 fir AuRengewinde

d)

Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.

Spanne den Rundstab senkrecht und fest in die Mitteleinkerbung
der Schutzbacken ein.

Schrage zunachst gleichmaRig mit der Flachfeile den Rand leicht
an. [Das nennt man ,,anfasen”.]

Setze das Schneideisen M6 gerade auf den Rundstab auf (mit der
blindigen Schneideisenseite unten) und drehe mit leichtem Druck
solange, bis eine Gewindeldange von 12 mm erreicht ist

[Zur Unterstltzung kann zusatzlich eine Markierung mit
Kreppband angebracht werden.]




Innengewinde in

Kugelschreiber /Splze Hilse Mine Hiise[Ms] ——  Drehknopf
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Karte 9 (Drehknopf 3) \Feder Auengewinde an
Drehknopf [M6]
Schritt 3 Fertigung des Drehknopfes
a) Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.
. b) Spanne den Rundstab waagerecht ein, so dass das Gewinde
Lange den Rundstab ab (RundStab ¢ 6 mm) heraus ragt und der Anriss gerade eben zu sehen ist (kontrolliere
mit dem Stahllineal!).
c) Sage den Rundstab rechtwinklig ab.
d) Spanne den Rundstab senkrecht und fest in die Mitteleinkerbung
der Schutzbacken oder in den Feilkoben ein.
Fir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge: e) Feile die Schnittfliche mit einer feinen Flachfeile plan.
Parallelschraubstock
ara’ie schraubszoc f) Prife die Lange (20 mm) und die Winkligkeit.

Schutzbacken / Feilkloben

ReilRnadel

Winkel

Stahllineal

Eisenbligelsdge mit HSS-Sageblatt oder Puk-Sage

Schleifplatte
Durchtreiber

Tipp:
Schiefe Rundstdabe kénnen mit einer M6 Langmutter im
Schraubstock gerade gebogen werden.




Kugelschreiber
Karte 10 (Spitze 1)

Innengewinde in

TLSpitzed Hiilse , /Mine Hilse [M6] —%
V. oTeee—m— -
\Feder AuBengewinde an

Drehknopf [M6]

Schritt 1 Fertigung der Spitze

Liange den Rundstab der Spitze ab (Rundstab @ 5 mm)

Fiur diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken / Feilkloben

ReiBnadel

Winkel

Stahllineal

Eisenblgelsdage mit HSS-Sageblatt oder Puk-Sage
eventuell Hammer und Durchtreiber

b)

c)

d)

f)

g)

Zeichne in der Vorrichtung mit der ReiBnadel die Lange der Spitze
an (16 mm).

Lege die Schutzbacken in den Schraubstock ein.

Spanne den Rundstab waagerecht ein, so dass der Anriss gerade
eben zu sehen ist (kontrolliere mit dem Stahllineal!).

Lange den Rundstab der Spitze rechtwinklig ab.

Spanne den Rundstab senkrecht und fest in die Mitteleinkerbung
der Schutzbacken oder in den Feilkoben ein.

Feile die Schnittflaiche mit einer feinen Flachfeile plan.

Prife die Winkligkeit und das MaR (15 mm)!




Kugelschreiber
Karte 11 (Spitze 2)

Innengewinde in

/Spitze Hillse  Mine Hulse [M6] —— Drehknopf
FEE e — Y Y
\Feder AuBengewinde an

Drehknopf [M6]

Schritt 2

Fiir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Maschinenschraubstock

Bohrvorrichtung mit Ringschlissel (M7)

Bohrer (d= 3,5 und 1,8 mm)

Messschieber

Stahllineal

Durchtreiber

b)

c)

d)

f)

g)

Spanne die Bohrvorrichtung blindig in den
Maschinenschraubstock und setze einen Bohrer (d=3,5 mm)
ein. Stelle die Drehzahl auf Stufe ,,hoch”.

Setze die Spitze von unten in die Bohrvorrichtung (bei 3,5mm)
ein (mit einem Ring-Schlissel (M7). Ziehe nicht zu fest an.

Stelle die Bohrtiefe so ein, dass 12 mm tief in die Spitze hinein
gebohrt wird.

Setze die Bohrerspitze vom 3,5 mm-Bohrer exakt in die
Flihrung und bohre 12 mm tief. Achte auf ausreichend
Spanabfuhr.

Setze fiir die zweite Bohrung die gebohrte Spitze nach oben
weisend in die Bohrvorrichtung (bei 1,8mm) ein. Positioniere
die Vorrichtung so im Maschinenschraubstock, dass ganz
durchgebohrt werden kann.

Setze die Bohrerspitze vom 1,8 mm-Bohrer exakt in die
Flihrung und bohre ganz durch. Achte auf ausreichend
Spanabfuhr.




Innengewinde in

Kugelschreiber /Spize Hilse /Mine  Hulse[Me] ——  Drehknopf
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\Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]

Karte 12 (Montage 1)

Schritt 1 Montage

a) Schrage die einzustauchende Spitze leicht an.

b) Lege als Positionierungshilfe zum Einschlagen eine Mutter (M8)
auf den Amboss des Schraubstocks und setze die Spitze auf und

E_ die Hulse daruber.

T . c) Schlage mit dem Kunststoffhammer auf die Hiilse, bis die Spitze
@ so tief eingestaucht wurde, dass sie nur noch 3 mm heraus guckt.

Stauche die Spitze in die Hiilse ein

= —
i

Falls ein ausreichend groRer Schraubstock vorhanden ist,
kann die Spitze auch mit Hilfe des Schraubstocks eingestaucht

werden.
Fur diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock Tipp 2:
eventuell Kunststoffhammer
eventuell Lotpistole Falls die Spitze rutscht, arbeite mit der Lotpistole nach

(Lehrer*in!!l).




Innengewinde in

Kugelschreiber /Spize jHilse Mine  Hilse[M8] ——  Drehknopf
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Karte 13 (Montage 2) \Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]
Schritt 2 Montage
a) Spanne den Kugelschreibermit Schutzbacken im 45°-Winkel und

Schrage die Spitze mit einer Feile an

Fur diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:
Parallelschraubstock

Schutzbacken

Flachfeile

b)

nicht zu fest in den Maschinenschraubstock ein.

Die Spitze soll ca. 1 cm lang werden. Feile den Rand vom
Rundstab mit einer Flachfeile gleichmaRig zur 2 mm Bohrung hin
schradg an. Achte darauf, dass rund um die Bohrung herum
mindestens 1 mm Messing stehen bleibt.




Innengewinde in

KUQQISChreiber /Spitze( Hiilse /Mine Halse [M6] ——

¥
\Feder AuRengewinde an
Drehknopf [M6]

Karte 14 (Montage 3)

Schritt 3 Montage

a) Setze Druckfeder und Mine zum Testen ein und prife

. insbesondere die Gangigkeit des Drehknopfes.
Mache die Endmontage gig P

b) Poliere ohne Druckfeder und Mine den Kugelschreiber mit dem
Schleifband (erst P180, dann P400, dann ...) und dem
Baumwolltuch mit Polierpaste.

c) Setze Druckfeder und Mine ein.

d) Schreibe los ©

Fir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:




’ Innengewinde in
/Spitze Hillse  Mine Hulse [M6] —— Drehknopf
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\Feder ‘ AuRengewinde an /
Drehknopf [M6]

Schritt X

Variante mit aufgesetzter Hilse?!

Variante mit Clip

Fir diesen Schritt brauchst Du folgende Werkzeuge:




Bohrvorrichtung

Die Bohrvorrichtungen miissen vorgefertigt werden. Eine Fertigung mit Schiler*innen empfiehlt sich nicht, da die Bohrvorrichtungen
hundertprozentig genau gearbeitet sein miissen. Zwei bis drei Bohrvorrichtung (eine Vorrichtung pro nutzbarer Tischbohrmaschine) sind vollig

ausreichend firr einen Kurs.

Rohling: gezogener Flachstahl 25 x 10 x 100

Die mit 7/770mm genau zu fertigen Bohrungen der Spitze kénnen nur in einer in ei-
ner Bohrvorrichtung gefertigt werden - diese muss selbst gefertigt werden. Dazu
wird ein Flachstahl verwendet, in den Kernbohrungen in vertikaler und horizontaler
Richtung mit einer geeigneten Tischbohrmaschine [inkl. Maschinenschraubstock]
gefertigt werden [siehe Abs.4 / S.5].

Flachstahl




Geometrie der Bohrvorrichtung

Hauptansicht im Vollschnitt
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Transparente Ansicht der Stahl-Bohrkerne




Fertigung der Bohrvorrichtung fiir die Spitze

Arbeitsabldufe & Hinweise

Werkzeuge und Vorrichtungen

Arbeitsabliufe & Hinweise

Werkzeuge und Vorrichtungen

Rohling entgraten und planfei-
len

Flachfeile

Parallelschraubstock [optional mit
Schutzbacken] ‘

= GemaB Abs. 3.2. werden verti-
kale und horizontale Bohrker-
ne aus dem Flachstahl heraus
gearbeitet

—=> dabei werden abgestufte Ker-

ne zuerst mit dem kleineren
Durchmesser gebohrt.

Tischbohrmaschine
Maschinenschraubstock
Nutsteine (2)

Schneiddl (-paste)
HSS-Bohrer ’—]

Bohrungen anreillen

Mess-Stab
Mess-Schieber
Reillnadel

[optional: Héhenreiler]

Bohrungen ankornen

Kérner
Hammer, 300-500g
Ambos oder Richtplatte

1. Bohrgang: 1,8mm und 3,5mm,
durchgehend [25mm]

JIL|

2. Bohrgang:

Rohling ausspannen, 180° drehen und
neu einspannen / 5,imm-Sacklocher
jeweils 16mm tief bohren

Skizze: Rohling im Maschinen-
schraubstock zur Fertigung der ver-
tikalen Bohrungen

—> Der Abstand zwischen Bohrfutter
und Rohling muss so groft sein, das
der langste Bohrer ohne Ausspan-
nen des Rohlings gegen den kiir-
zesten, verwendeten Bohrer mit
dem Ziel getauscht werden kann,
die gewiinschte Tiefe zu erreichen




Arbeitsabldufe & Hinweise

Werkzeuge und Vorrichtungen

133410 mm tief

Y~

<
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Arbeitsabliufe & Hinweise Werkzeuge und Vorrichtungen
—> Bohrungen senken e  Maschinen-Senker
=> Drehzahl reduzieren e  optional: Handsenker

=> Aufnahmebohrung der
Spitze nur leicht ansen-
ken

—> Kernlochbohrungen stér-
ker ansenken

Skizze: Rohling im Maschinen-
schraubstock zur Fertigung der

3. Bohrgang:
Kemlochbohrung flr Gewinde M4

Skizze: Rohling im Maschinen-
schraubstock zur Fertigung der ho-
rizontalen Bohrungen [3,3mm/
min:10mm tief]

Skizze: transparente Ansicht der Kernlochbohrung

Senkungen
=> Innengewinde schneiden . M4-Gewindeschneider [3stufig)
= Tiefe: min 10mm e Windeisen

= verbliebene Spéne im e  Schneiddl

5,imm-Sackloch mit
5,1imm-Bohrer entfernen

= Als Klemmschraube wird
eine handelsiibliche
M4x12 Gewindeschraube
mit Sechskant oder In-
nen-Sechskant verwendet

Es ist schwer, dass sich beide Bohrldcher genau mittig
treffen. Eine andere Option ware es, beide Locher in der
Vorrichtung erst mit dem 5,1er Bohrer anfertigen zu lassen
und dann aus den bestehenden Bohrléchern, die kleineren
Bohrkerne herauszuarbeiten. Die Bohrer finden dann durch
die Anfasung der Bohrlécher die Mitte nahezu von selbst.




Feilkloben

Des Weiteren kann ein Feilkloben aus Kiefer angefertigt werden, um den Drehknopf besonders schonend darin zu bearbeiten.

E\? i Skizze: Feilkloben aus Kiefernholz / Klemmung
‘l im Parallelschraubstock mit Schutzbacken / Boh-
25 rung 5,2mm (Spitze) und 6,2mm (Drehknopf)




