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Den Ausdruck “Unrund” bei der Herstellung von Schreibgeraten zu verwenden widerstrebt
mir. Flir mich bedeutet der Ausdruck einfach “Oval” und ich behaupte auch, dass jeder, der
nicht mit einem genauen Exzenterdrehfutter arbeitet, ovale Walzen drehen wird. Die genaue
Bezeichnung dafir ist fiir mich “nicht symmetrisch”. Die Walze selbst die Sie drehen ist zwar
rund, in Bezug auf die eingeleimte Hiilse bzw. Rotationsachse der Drechselbank stimmt sie
jedoch nicht Gberein. Werden Kanteln mit einer unterschiedlichen Dichte der Holzmaserung
auf gegenliberliegenden Seiten geschliffen, so kann es dadurch gleichfalls zu einer Abwei-
chung in der Symmetrie kommen, das aber ist ein weiteres Thema. Zur eingangs erwahnten
Thematik gab es in der Vergangenheit bereits viele Diskussionen. Ich hoffe, mit dieser Anlei-
tung die Ideen und Vorschlage eventuell auf einen gemeinsamen Nenner zu bringen.

Die meisten Uberlegungen betreffen die nachfolgenden Punkte:

Die Messingmutter des Mandrels wird zu stark angezogen.

Der Reitstock wird zu fest gegen den Mandrel gedriickt.

Der Mandrel ist verbogen.

Der Kantel ist nicht rechtwinkelig.

Die Distanzhiilsen sind ungenau.

Die Distanzhiilsen sind schlampig verarbeitet.

Die feststehende Spitze (dead center) im Spindelstock weicht von der Rotationsache ab.
Der Spindelstock selbst weicht von der Rotationsache ab.
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. Der Mitlaufkdrner (live center) ist beschadigt oder fluchtet nicht mit dem Spindelstock.
10. Andere Moglichkeiten.

Beginnen wir mit der Messingmutter des Mandrel. Damit werden auch die Punkte “unge-
nauer Kantel” und “Distanzhiilsen” sowie einige andere Punkte abgedeckt. Ich glaube auch
nicht, dass eine zu stark angezogene Messingmutter an sich das Problem verursacht. Ich ver-
gleiche es mit dem Anspannen einer Schnur. Je starker man zieht, umso gerader wird sie.
Dieser Vergleich kann auch einige andere Probleme angewandt werden. Eines davon sind
ungenaue Kantel oder Distanzhilsen. Bilden die Stirnseiten des Kantels und der Distanzhil-
sen keinen genauen 90-gradigen Winkel, werden die Teile geringfligig schrag gespannt. In
Verbindung mit locker sitzenden Distanzhiilsen fiihrt das dazu, dass Probleme bei der Rund-
laufgenauigkeit auftreten, da der auf dem Mandrel montierte Kantel und die Distanzhulsen
an einer oder beiden Seiten hoher liegen konnen. Sind die Schneiden der Bohrale nicht im
rechten Winkel geschliffen, oder werden die Stirnflichen mit einem zu kleinen Fiihrungs-
schaft plangefrast, fihrt dies zu ungenauen Stirnflachen auf einem Kantel. Wird eine Schleif-
scheibe verwendet, ist darauf zu achten, dass die Haltevorrichtung des Kantels im rechten
Winkel zur Schleifscheibe steht. Die Distanzhiilse, die auf das Holz driickt, kann, vor allem bei
weichen Holzarten oder bei unterschiedlichem Verlauf der Maserung zu einer fehlerhaften
Ausrichtung fiihren.

Der Reitstock wird zu fest gegen den Mandrel gedriickt. Zur richtigen Einstellung wird der
Spindelstock an den Mandrel herangefiihrt. Wahrend der Mandrel von Hand vor- und zu-
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rickgedreht wird, wird die Reitstockspitze mit der kegelformigen Bohrung am Ende des Reit-
stockstabes zur Deckung gebracht und anschlieBend der Reitstock fixiert. In Ausnahmefallen
wird es notwendig sein, den Reitstock noch etwas fester an den Mandrel heranzufiihren. Der
Manderel ist verbogen. Ich denke, dieser Begriff ist selbsterkldrend. Ein Mandrel kann wie
folgt gerade gemacht werden. Halten Sie eine Messuhr an den Stab des Mandrel, drehen Sie
den Mandrel mit der Hand und ermitteln Sie die Abweichung. Schlagen Sie an der Stelle der
hochsten “oberen” Abweichung so lange leicht gegen den Stab, bis die Rundlaufgenauigkeit
erreicht wird. Wenn Sie keine Messuhr zur Hand haben, markieren Sie den Mandrel bei lang-
samer Drehzahl der Drechselbank mit einem Markierstift. Schlagen Sie vorsichtig an der
markierten Stelle auf den Mandrel. Diesen Vorgang flihren Sie lange durch, bis Sie eine
durchgehende Markierung auf dem Mandrel feststellen. Diese Vorgehemsweise ist zwar
nicht perfekt, fihrt aber fiir gewdhnlich zu brauchbaren Ergebnissen.

Das Thema “schlecht verarbeitete Distanzhiilsen” wurde bereits eingangs kurz angeschnit-
ten. Weist die Bohrung der Distanzhiilse gegeniliber dem Stab des Mandrel eine zu grof3e
Toleranz auf, wird der aufgespannte Rohling hochstwahrscheinlich nicht mehr genau sym-
metrisch laufen. Zur Verdeutlichung. Nehmen Sie einen Mandrel in die Hand und stecken Sie
eine Messinghlilse, deren innerer Durchmesser etwas groBer als der Stab des Mandrel ist,
dariiber. Wenn Sie jetzt den Mandrel kreisférmig bewegen, wird die Messinghiilse um den
Stab rotieren. Allerdings wird diese Bewegung nicht symmetrisch sein. Mandrel und Hilse
bewegen sich zwar auf der gleichen Achse, aber .... Ich denke das erklart das Problem? Ich
vermute, dass dieser Umstand grof3ere Probleme verursacht als angenommen, da jedes wei-
tere Problem mit diesem einen zusammenhangt und umgekehrt.

Die feststehende Kérnerspitze im Spindelstock Ilduft nicht rund. Die Griinde dafir sind ent-
weder Schmutz in der Bohrung der Spindel oder die Spindel selbst lduft nicht rund. Stellen
Sie sicher, dass, bevor die Kérnerspitze eingesetzt wird, sowohl die Bohrung als auch der
Koérner sauber sind. Sie kdnnen die Spindelbohrung auch mit einer Messuhr prifen. Ich ver-
wende eine der billigeren Kornerspitzen mit einer geringeren Rundlaufgenauigkeit. Um die
Genauigkeit zu verbessern, wird die Kérnerspitze aus der Welle entfernt, um 45 Grad ge-
dreht, wieder eingesetzt und anschlieRend der Rundlauf erneut geprift. Nachdem dieser
Vorgang mehrmals wiederholt wurde, kann eine Rundlaufgenauigkeit von 0,001 inch

(0,03 mm) erreicht werden. Der Grund fir eine Rundlaufungenauigkeit der Spindel kann
entweder an den Lagern oder einem Produktionsfehler liegen. Wird an der AuRen- und In-
nenseite der Spindel die gleiche Ungenauigkeit festgestellt, liegt es hochstwahrscheinlich an
den Lagern. Ist das nicht der Fall, liegt moglicherweise ein Produktionsfehler vor.

Die Qualitdit des Mitlaufkérners ist schlecht. Viele der in diesem Punkt auftretenden Prob-
leme sind auf den, serienmaRig mit Ihrer Maschine ausgelieferten Mitlaufkdrner zuriickzu-
flihren. Viele von ihnen besitzen keinen genauen 60 Grad Winkel. Das fuhrt dazu, dass die

Spitze bereits den Boden des kegelformigen Bohrloches am Ende des Mandrel erreicht, die
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Flanken des Mitlaufkorners aber noch “keinen Kontakt” zu den Seitenflachen haben. Eine
Moglichkeit den mitgelieferten Mitlaufkorner zu verwenden besteht darin, die Spitze leicht
abzuschleifen. Damit wird erreicht, dass der Mitlaufkérner den Durchmesser der Bohrung
zwar nicht zur Ganze, aber dennoch ausreichend ausfillt. Qualitativ hochwertige Mitlaufkor-
ner sind kostengiinstig Gber das Internet oder bei einigen Sponsoren im Forum erhaltlich. Ich
habe diese Vorgehensweise bereits angewendet. Sie drechseln mit Distanzhiilsen zwischen
den Spitzen, und obwohl alles richtig scheint, ist das Ergebnis nicht symmetrisch. In diesem
Fall schlage ich vor, die Bohrung der Distanzhiilse zu priifen und gegebenenfalls zu reinigen.
Es wurden bereits eine Vielzahl von Diskussionen die zur Losung dieses Themas beitragen,
gefuhrt. Die Verwendung eines “kurzen” Mandrels, um nur einen Teil des Schreibgerates zu
bearbeiten, ist nur ein Losungsansatz. Wahrscheinlich wird es zu diesem Thema genau so
viele Vorlieben geben, wie es diese auch bei der Oberflaichenbehandlung gibt. Personlich
habe ich beide Varianten mit sehr guten Ergebnissen angewandt. Dennoch verwende ich in
den meisten Fallen einen herkdmmlichen Mandrel und nehme dabei eine geringe Abwei-
chung von der Symmetrie in Kauf. Ich bevorzuge es, beide Hélften eines Schreibgerates
gleichzeitig herzustellen.
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