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Innenvierkant anfertigen

Oftmals braucht man in der Werkstatt einen
Steckschliissel mit Innenvierkant, um bei-
spielsweise die Werkzeuge im Stahlhalter der
Drehmaschine zu l6sen. Oder man bekommt
einen Maschinenschraubstock geschenkt,
aber der Schliissel dazu fehlt. In den meisten
Féllen passiert dem Bastler das nach Feier-
abend oder am Wochenende, sodass man kei-
ne Moglichkeit hat, sich auf die Schnelle so
ein Werkzeug zu besorgen, also heil3t das fiir
den Bastler: Selbermachen!

Um diesen Vierkantschliissel selbst an-
zufertigen, wird als Erstes das Vierkantmal3
festgelegt. Ich habe auf meiner Frasmaschine
einen Schraubstock, den ich immer mit ei-
nem passenden Gabelschliissel geschlossen
habe, was aber unbefriedigend ist, da auf
Dauer der Vierkant darunter leidet. Ich habe
den Vierkant gemessen, in meinem Fall hatte
dieser ein Maf3 von 14 mm.

Konstruktiv werden zwei Halbschalen mit
einer Nut angefertigt und gegeneinander in

Hierfir soll ein
Vierkantschliissel
gefertigt werden



Die Zwei
Halbschalen mit
der Einfrasung

einer Buchse verlotet oder verschweil}t, so- Damit der Schliissel anschlielend leicht
dass sich ein Bolzen mit Innenvierkant er- auf den Vierkant passt, sollte man den In-
gibt. Mit einem Knebel angeldtet oder ange-  nenvierkant ca. zwei Zehntelmillimeter gro-
schweift ist der Schliissel schon fertig. Ber anfertigen, fiir mein Projekt betrdgt das

Doppelte Linge
plus Zugabe ist
angedreht
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Mal also 14,2 mm. Als Néichstes muss der
Aullendurchmesser fiir den Bolzen, in den
der Vierkant soll, bestimmt werden. Das
MaB iiber die Ecken des Vierkants gemes-
sen betrdgt 20,1 mm, um noch genug Ma-
terial an den Ecken zu haben, gibt man ca.
3 mm dazu. Fiir eine dariiber geschobene
Buchse mit 2 mm Wandstérke noch ein-
mal 4 mm im Durchmesser. Das ergibt ins-
gesamt einen Durchmesser fiir den Bolzen
von 27 mm, die Lédnge habe ich auf 25 mm
festgelegt.

Fiir die Fertigung bendtigt man ein Stiick
Rundstahl mit mindestens 24 mm im Durch-
messer (20,1 mm Eckmal plus 3 mm Wand-
starke plus 1 mm Aufmaf) und ca. 200 mm
lang. Im Futter der Drehmaschine einge-
spannt, dreht man ca. 65 mm lang einen
Durchmesser von 24 mm an. Das MaB soll-
te recht genau sein, dann hat man es beim
Friasen mit dem Umrechnen der Malle ein-
facher. Passt das Rundmaterial nicht durch
die Spindel, kann das Werkstiick auch zent-
riert werden und mithilfe der Reitstockspit-
ze gedreht werden, die Zentrierbohrung fallt
beim Frisen weg.

Die Halfte ist
abgefrast und
die Nut fertig

Auf der Friasmaschine spannt man den
Bolzen auf dem unbearbeiteten Teil im
Schraubstock ein, sodass der iiberdrehte Teil
aus dem Schraubstock herausragt. Dass der
Schraubstock schon fest zugespannt wird,
versteht sich von selbst.

Im Fraserspannfutter wird nun ein Fréser
mit 12 mm Durchmesser eingespannt. Wer
mit Schrupp- und Schlichtfrisern arbeitet,
kann zuerst einen Schruppfriser zum Vor-
frasen benutzen und zum Fertigfrdsen den
Schlichtfrdser. Bei so kleinen Frisoperati-
onen nehme ich gleich einen Schlichtfra-
ser mit vier Schneiden, so spare ich mir das
Umspannen.

Ich verwende deshalb einen 12-mm-Fra-
ser, weil beim Nutenfrdsen der Friaser etwas
aus der Mitte ausweicht, so kann ich rechts
und links von der gefrdsten 12-mm-Nut
noch um 1 mm versetzen, um auf das Mal3
von 14 mm zu kommen.

Aber vorab frist man liber die gesamte an-
gedrehte Fliache das Material bis zur Mitte
ab. Da das Rundmaterial auf 24 mm Durch-
messer abgedreht ist, wird 12 mm Materi-
al abgefrdst und es bleiben 12 mm stehen.
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Schlagzahnfraser anfertigen

Auch im Hobbybereich kommt es vor, dass
mal eine etwas groflere Flache tiberfrast wer-
den soll, als der Fréser breit ist. In der Re-
gel kann man dann den Fréser versetzen und
mehrere Spuren nebeneinander frésen. Nach-
teil dabei ist zum einen das optische Bild der
Oberflache, die Spuren sind zu sehen. Aber
ein entscheidender Nachteil, die Schneide des
Frisers wird nur an der Ecke Seite- zu Stirn-
schneide genutzt, und zwar nur soweit, wie
man auch die Spanabnahme zugestellt hat.
Das bedeutet, wenn ich mit einem Friser im-
mer nur im Zehntelbereich schlichte, ist bald
eine Ecke stumpf, da man im Hobbybereich
selten Wilzoperationen frést, ist der Fraser
bald nutzlos. Stindig neue Friser zu kaufen
oder die stumpf gewordenen zu schleifen
(wenn man tliberhaupt eine Firma findet, die
ein oder zwei Friser zum Schirfen in Auftrag
nimmt), ist auf die Dauer recht kostspielig.

Hier gibt es die giinstige Selbstbauldosung
fiir den Hobbyisten, den Schlagzahnfriser.
Ich habe schon Schlagzahnfrédser gesehen, mit
denen Motorblocke tiberfrdst wurden. Die-
se hatten eine Schnittbreite von ca. 400 mm.
Wenn so ein Werkzeug selbst gefertigt wird,
spielt die Grofle keine Rolle. Bei diesen Di-
mensionen muss nur alles sehr stabil ausge-
legt werden, damit das Werkzeug nicht an-
fangt zu rattern. Zudem muss die Frismaschi-
ne von den Drehzahlen so zu schalten sein,
dass an der Schneide die Schnittgeschwin-
digkeit fiir den benutzten Schneidstoff nicht
iiberschritten wird.
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Fiir Hobbyfraser sind solche Dimensi-
onen Utopie. Hier werden die bendtigten
Werkzeuge fiir die meistens kleinen Tisch-
frismaschinen mit den passenden Gréfen
angefertigt, und so die GroBe eines Schlag-
zahnfrésers selbst festgelegt. Geht man da-
von aus, das jeder Hobbyfriser eine Spann-
zange mit 20 mm Durchmesser als Zube-
hor fiir die Frasmaschine hat, soll dies der
Durchmesser fiir die Schlagzahnfriaserauf-
nahme sein. Wer keine 20er-Spannzange
sein Eigen nennen kann, nimmt den grofBten
vorhandenen Spannzangendurchmesser, der
vorhanden ist. Je grofler der Durchmesser
ist, umso besser ist die Kraftiibertragung.
Eine Lénge von 30 mm fiir den Aufnahme-
durchmesser sollte ausreichen, das Mal3 ist
aber variabel.

Fiir mein Werkzeug habe ich als grofiten
AuBlendurchmesser 40 mm gewéhlt. Damit
das ganze Werkstiick schlagfrei lauft, dre-
he ich es in einer Aufspannung und steche
es dann ab. Selbstverstindlich kann man
auch in mehreren Arbeitsschritten drehen,
dann muss nach jedem Umspannen neu
ausgerichtet werden. Als Rohmaterial neh-
me ich ein Stiick Stahl mit einem Durch-
messer von 42 mm und einer Linge von ca.
140 mm und spanne so in das Drehfutter,
dass noch ca. 80 mm aus dem Futter heraus-
ragen. Nun drehe ich den Ansatz Durchmes-
ser 2030 mm lang mit 1 mm AufmaR vor,
anschlieend werden alle Durchmesser und
Langen fertiggedreht und entgratet.



Um die groBe Fase an der anderen Sei-
te drehen zu konnen, steche ich erst einmal
eine Nute nahe am Futter vor, verstelle dann
meinen Oberschlitten auf 45° und drehe die
Fase an. Nun konnte man das Teil abstechen,
ich spanne es aber aus und benutze das noch
anhaftende Rohmaterial, um mein Werkstiick
zum Bohren noch im Schraubstock spannen
zu konnen. Sollte man sich entschlossen ha-
ben, das Teil abzustechen, muss man Vorkeh-
rungen treffen, damit man beim Spannen des
Fertigteils im Schraubstock keine Spannmar-
ken in das Werkstiick driickt.

Darum wihle ich die Variante mit dem
Spannen auf dem Restmaterial. Da ich die
Schneide fiir meinen Schlagzahnfriser aus

Der Grundkoérper
ist vorgedreht

abgebrochenen Gewindebohrern schleife,
reicht mir eine Aufnahmebohrung von 12 mm
Durchmesser fiir die Schneidenaufnahme.

Das Werkstiick wird jetzt im Winkel von
45° im Schraubstock eingespannt auf dem
Restmaterial oder mit Schutzbacken beim
abgestochenen Teil. Es ist auch ein flache-
rer Winkel moglich, dadurch erhoht sich die
einstellbare Durchmessergro3e. Die Durch-
gangsbohrung 12 mm sollte in der Mitte der
Fase zentriert und vorsichtig eingebohrt wer-
den, damit der Bohrer nicht seitlich verlduft.
Wer eine saubere Oberflache in der Bohrung
haben mochte, kann diese mit einer Reibahle
aufreiben, das ist aber fiir die Funktion nicht
notig.

Fertig gedreht
und gebohrt
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