FORESIGHT IS BETTER

THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

SPANNZANGENADAPTER
f. REITSTOCK mit Art 1203

Art. 2085 g.II\IITU[H
Art. 2086 (8MM

Der WW-Spannzangen-Adapter erlaubt die Verwendung
von WW-Spannzangen im Drehbank-Reitstock. Aufgrund
der Nachfrage einiger Uhrmacher beschlossen wir, dieses
Produkt in unser Sortiment aufzunehmen. Bei der
Uhrenherstellung missen haufig Bohrungen mit kleinsten
Durchmessern hergestellt werden, deren Genauigkeit nur
mit Spannzangen gewdhrleistet ist. Ein Bohrer im Bereich
vonweitunter einemMillimeter bricht extrem|eicht ab, wenn
er nicht exakt zentriert lauft. Um diese hohe Genauigkeit zu
erreichen sollte man sich bei der Einstellung der Maschine
ausreichend Zeit nehmen. Wenn sie bedenken, dass die
Anschaffung einer Uhrmacherdrehbank, die weit weniger
flexibel ist, sehr hohe Kosten verursacht, so werden die

wenigen Minuten Einstellarbeit kaum schmerzen.
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AUSRICHTEN DES SPINDELSTOCKS

Imersten Schritt ist der Spindel stock mit dem Maschinenbett
auszurichten. Ldsen sie den Spindelstock, schieben sieihn
zurlick bis zur Markierung unter dem Spindelstock und
fixieren sieihn wieder. Spannen sie ein etwa 80 mm langes
Abfallstiick mit einem Durchmesser von etwa 15 mmin das
Dreibackenfutter und bearbeiten sie Umfang und Stirnseite
mit einem scharfen Drehstahl. Anschlief3end messen siedie
Verjingung des Werkstiickes. Veréndern sie die Lage des
Spindel stocksdurchlei chtesKlopfenmit einemHol zhammer
inder Weise, dassdieV erjlingungreduziert wird. Machensie
einen erneuten Kontrollschnitt und verstellen sie den
Spindelstock so lange, bisdie Verjingung eliminiert ist.

Nun missen sie sich entscheiden, ob sie den Spindelstock
dauerhaft fixieren wollen. Eine einfache Methode ihn zu
fixierenist, die Verwendung von Loctite TM. Vergewissern
siesich, dassdiezu verbindenden Teilevor der Ausrichtung
des Spindelstocks fettfrei sind. Nachdem der Spindelstock
ausgerichtetist, stellen siedie Drehbank hochkant und lassen
einige Tropfen Schraubenkleber in die Fihrung laufen. Der
Spindelstock kann spéter wieder gel 6st werden, indem man
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dieSchnei deeines Schraubendrehersinden Schlitz zwischen
Spindelstock und Maschinenbett schiebt.

Eine andere Mdoglichkeit ist den Spindelstock nach der
Ausrichtung mit 1/8" Diibeln zu fixieren. Dazu ist zuerst der
Boden der Drehbank vorsichtig zu entfernen. Anschlief3end
sindzwei 1/8" Bohrungenim Abstandvonetwa2,5" (63mm)
durch Maschinenbett und Spindelstock anzufertigen, die
anschlieflend auf Passung gerieben werden. Wéhrend der
Bearbeitung darf der Spindel stock nicht verschobenwerden.
Der Spindelstock kann nun bei Bedarf entfernt werden,
wenn auch etwas miihsamer al s nur tber die Fiihrung. Dafiir
sollte er aber auch, wenn er wieder montiert wird exakter
sitzen.

(UnserepersdnlicheMeinungist, dasssich der Aufwand nur
dann lohnt, wenn ein Maximum an Genauigkeit gefordert
wird. Fur die meisten Arbeitenist eine normale Ausrichtung
desSpindelstocksausreichend. DieEntscheidungliegtjedoch
bei ihnen.)

AUSRICHTEN DES EINSTELLBAREN
REITSTOCK-WERKZEUGHALTERS

Der einstel|bareReitstock-Werkzeughalter, Bestel |-Nummer
1203, wurde entwickelt, um das Zentrum des Reitstocks
exakt auszurichten. Eine genaue Beschreibung zur exakten
Einstellungfindensieinder Beschreibung zudiesem Produkt.
Ist der Spindelstock ausgerichtet, kann eine Messuhr zur
Ausrichtung der WW-Spannzangenverwendet werden. (siehe
“Verwendung der Messuhr” in der LINIIUMN
Bedienungsanleitung)

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, ein Abfallstiicke auf
1/16" abzudrehen. EinbereitsabgedrehtesAbfallstlick spannen
sie in eine 1/16" Spannzange im Adapter. Mit einem
VergrélRerungsglas konnen sie die beiden Werkstiicke
zueinander exakt ausrichten.

Der Spannzangen-Adapter wird in zwel Groéfien geliefert:

LINITUrn-ww und 8 mm. Der Unterschied zwischen
ihnen betrégt 0.002" Durchmesser auf dem Schaft der

Spannzange. Der Durchmesser der LINITTUT N -WW betragt
0.313" und jener der 8 mm betragt 0.315".

Fir Feinmechaniker und Uhrmacher ist dieses Werkzeug
bestimmt von hohem Nutzen. Mit etwas Zeit kann damit die
Genauigkeit einer Maschine erreicht werden, die um ein
vielfaches teurer ist und die Vielseitigkeit ihrer Maschine

bleibt dennoch erhalten.
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