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Arbeitsanleitung Ringe

In dieser Arbeitsanleitung zeige ich Ihnen die Herstellung von Fingerringen aus Holz mit
dem Edelstahl-Bausatz von SchreibGerateDesign.

Die nachfolgende Arbeitsanleitung zeigt ,wie ich es mache" und stellt kein MUSS dar. Je
nach Erfahrung und Werkstattausstattung gibt es auch andere Methoden fiir die
einzelnen Arbeitsschritte.

Arbeitssicherheit:

Beim Verfassen dieser Arbeitsanleitung ging ich davon aus, dass Sie mit den Risiken flr
Ihre Gesundheit, wie sie durch die Bedienung der Drechselmaschine, durch die scharfen
Werkzeuge, durch Staube und durch Chemikalien zum Kleben oder fir die
Oberflachenbehandlung entstehen, vertraut sind. Sollten Sie noch keine Erfahrung im
Umgang mit einer Drechselmaschine und dem nétigen Werkzeug haben, so empfehle ich
Ihnen dringend erst einen Drechselkurs zu besuchen. Bitte lesen Sie sich auch die
Gefahrenhinweise auf den Behaltnissen fiir Kleber oder Oberflachenmaterialien (Lack,
Ole, Wachse, Beizen etc.) aufmerksam durch und befolgen Sie diese auch.

Technische Daten:

RinggréBen: Es wird diese Edelstahlringe in den GréBen 54, 56, 58, 60,62, 64 und 66
geben.

Ringbreiten: Derzeit geplant sind die Innenringe mit einer Breite von 7, 9 und 11 mm.
Sollte die Nachfrage fiir einen schmaleren Ring bestehen, so kann dieser auch noch mit
einer Breite von 5 mm angefertigt werden.

Die angegebenen Breiten beziehen sich auf die Breite des Innenrings. Der fertige Ring,
mit AuBenring, ist dann jeweils 2 mm breiter (2 x 1,0 mm AuBenring).

Ringhéhe: 2,0 mm (Seitenring)

Stahl: Edelstahl, Werkstoff Nr.: 1.4404

Gesundheit: unbedenklich im Zusammenhang mit Nickelkontaktdermatitis.

Siehe Studie: ,Nichtrostender Stahl - wenn die Gesundheit zahlt, Merkblatt 914".
Herausgeber: Euro Inox. Punkt 5.1, Seite 12 ff.

Kernaussage It. Tabelle auf Seite 14 unten: Werkstoffnummer 1.4404 (316L) Zitat
Anfang ,Fir unmittelbaren und ldngeren Hautkontakt in der Regel verwendbar" Zitat
ende.

Download der Studie: http://www.edelstahl-rostfrei.de/downloads/iser/MB 914.pdf
oder Kopie in meinem Internet Shop.

Kapiteliibersicht:

Kapitel 1 Rohling vorbereiten ab Seite 3

Kapitel 2 Zapfenfutter herstellen ab Seite 11

Kapitel 3 Ring drechseln ab Seite 13

Kapitel 4 Oberflache ab Seite 16

Kapitel 5 Zusammenbau ab Seite 21

Kapitel 6 Anhang - Hier sammle ich Ihre ab Seite 24
Anregungen
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1. Rohling vorbereiten

Bild 1: Der Bausatz

1. AuBenring
2. Innenring
3. AuBenring

Bild 2: Der Rohling

Ein ausgesucht schdnes Holzstlick in das 4-Backen-Futter derart einspannen, dass zum
Futter hin noch genligend Platz zum Abstechen bleibt (Ringbreite + Breite des Abstechers
+ Reserve). Sollte das schdne Holzstiick zu klein zum Einspannen sein, so kann es
einfach auf ein Stiick Restholz geklebt werden (Siehe Bild).
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Bild 3: Rohling rund drehen
Da die spatere Aufspannung nicht so stabil ist, bereits jetzt alles unnétige Holz
wegdrehen (Durchmesser des AuBBenrings + ca. 5 mm).

Bild 4: Bohren

Mit einem Forstnerbohrer, welcher gleich groB3 oder kleiner als der AuBendurchmesser
des Innenrings ist, ein Loch bohren. Die Bohrtiefe richtet sich nach der Breite des
Innenrings.
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Bild 5: Plan drehen
Die Seitenflache des Ringes exakt plan drehen, damit spdter der AuBenring gut am Holz
anliegt. Dies kann durch exaktes Abstechen oder mit einem liegenden MeiBel, schabend

erfolgen.

Bild 6: Priifen
Mit einem Lineal oder anderem geraden Werkzeug prifen, ob die Seitenflachen wirklich

exakt gedreht sind.
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Bild 7: Bohrung der RinggroBBe anpassen 1
Der Innenring muss exakt in die Bohrung passen. Diese kann mit einem schmalen, flach
liegenden MeiBel aufgeschabt werden...

Bild 8: Bohrung der RinggroBBe anpassen 2

...oder durch schleifen angepasst werden. In keinem Fall das Schleifpapier mit dem Finger
in die Bohrung bringen. Ich habe in einen 10 mm Dibelstab einen ca. 3 cm tiefen Schlitz
gesagt und darin das Schleifpapier eingespannt.
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Bild 9: Kleber Auftragen — 1.Schritt

Dinnflissigen CA-Kleber (Sekundenkleber) vollflachig, dinn, als Grundierung, in die
Bohrung einbringen. Ich traufle einige Tropfen CA-Kleber auf ein Stick Kunststoff, nehme
den Kleber mit einer Nadel tropfenweise auf und verteile diesen in der Bohrung. Grund
fur die Grundierung ist: Das Holz saugt den Kleber auf und dieser hartet sofort aus. Diese
Zeit reicht nicht, um den Edelstahlring exakt einzupassen. ACHTUNG: Hier keinesfalls
mit Beschleuniger arbeiten.

Bild 10: Innenring reinigen

Die Klebeflache des Edelstahl-Innenrings mit groben Schleifpapier anschleifen und mit
Aceton oder Spiritus entfetten. ACHTUNG: Die Edelstahlteile wurden nach dem Drehen
nicht entfettet und missen zwingend gereinigt werden. Nach dem Reinigen sollte die
Klebeflache nicht mehr beriihrt werden.
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Bild 11: Kleber Auftragen — 2.Schritt

Prifen Sie, ob der Edelstahlring nach dem Ausharten der Grundierung noch in die
Bohrung passt. Gegebenenfalls mit Schleifpapier etwas nacharbeiten und entstauben.
Jetzt dickfliissigen CA-Kleber (Sekundenkleber) satt, vollflachig auftragen.

Bild 12: Innenring einsetzen
Den gereinigten Innenring mithilfe einer Zange (Edelstahlring nicht mehr anfassen) in die
Bohrung einsetzen.
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Bild 13: Innenring einschieben

Der Innenring muss exakt im rechten Winkel zur Drehachse eingeklebt werden. Dazu den
Ring mit Hilfe eines geraden Werkzeugs (ich verwende einen Anschlagwinkel)
einschieben. Den exakten Sitz Uberprifen - die Ringkante muss rundum mit der
Holzkante Ubereinstimmen.

Bild 14: Beschleuniger
Sobald der Ring exakt ausgerichtet ist, kann die Aushartung des CA-Klebers durch
bespriihen mit Beschleuniger beschleunigt werden.
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Bild 15: Ring abstechen

Mit einem Abstechstahl oder MeiBel kann nun der Ring vom Restholz abgestochen
werden. Dabei einen kleinen Uberstand lassen, welcher spéater abgedreht wird (Ringbreite
+ Breite des Abstechstahls + Uberstand).

= e —

Achtung: Ist die Offnung fiir den Innenring etwas zu groB geraten - Siehe Anhang Pkt. 1
auf Seite 24.
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2. Zapfenfutter herstellen

Bild 16: Zapfenfutter

Ein Stlick Kantholz (ca. 30 x 30 mm) in das 4-Backen-Futter so einspannen, dass es noch
etwa 35 mm aus dem Futter ragt. Spannen Sie das Kantholz gut (fest) ein, damit spater
der Rundlauf nicht verloren geht.

Das Kantholz auf den AuBendurchmesser des AuBenrings rund drehen.

Einen Zapfen auf das Holz drehen, so dass der Edelstahl-Ring streng auf das Holz passt.
Die Lange des Zapfens entspricht mindestens der Breite des Edelstahl-Rings.

Die Kante zwischen Zapfen und Rundholz muss exakt senkrecht ausgearbeitet sein. Sie
dient als Anschlag fur den Ring.

I8
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1 Rundholz - Durchmesser entsprechend AuBendurchmesser vom AuBenring.
2 Zapfen - Durchmesser entsprechend Innendurchmesser vom Innenring.
3 Kante - Senkrecht ausarbeiten, dient als Anschlag fiir den Ring.

Seite 11 von 25



Bild 17: Zapfenfutter schlitzen
Mit einer Japan- oder Feinsage 2 Schlitze in das Zapfenfutter schneiden. Die Schlitze
sollten tiefer als der Zapfen sein.

Bild 18: Zapfenlange anpassen
Sollte der Zapfen noch langer als die Ringbreite sein (ich habe einen Innenring als
Beispiel flir das Foto aufgesteckt) so muss er auf die Ringbreite gekilirzt werden.
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3. Ring drechseln

Bild 19: Seitenflache bearbeiten

Den abgestochenen Ring auf den Zapfen schieben, so dass er rundum fest am Anschlag
(senkrechte Kante) anliegt. Die abgestochene Seite des Ringes, plan bis zum Edelstahl-
Ring anarbeiten.

Bild 20: Oberfldache drechseln

Jetzt kann die Oberflache des Rings gestaltet werden. Vorsichtig ans Werk gehen und
immer nur einen sehr kleinen Span abnehmen, damit es keine Ausrisse oder
Beschadigungen gibt.
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Bild 21: Oberfldache schleifen
Die Oberflache muss sauber geschliffen werden. Bei weichen Hlzern schleife ich mit
Korn 240, 400 und 800. Bei harteren Holzern zusatzlich mit K280 und K600.

Bild 22: Ring umdrehen

Beim schleifen kann es hilfreich sein, den Ring vom Zapfen zu nehmen und mit der
anderen Seite wieder auf den Zapfen zu stecken. Sollte der Ring sehr fest auf dem

Zapfen sitzen, so kann er mit Hilfe eines Werkzeuges, welches in die Schlitze passt,

vorsichtig abgehebelt werden.

e i
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e
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Bild 23: Durchmesser priifen
Der Durchmesser des Rings sollte wahrend des Drechseln und des Schleifens immer
wieder geprift werden. Dazu einfach den AuBenring anlegen.
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4. Oberflache

Die Oberflache kann in verschiedenen Arten, je nach Wunsch des Drechslers oder Kunden
veredelt werden.

Geolte Oberflachen: Sehen sehr natlrlich aus, haben eine angenehme Haptik und
bekommen nach léangerem Tragen eine gewisse Patina. Ein Nachteil ist flir manche der
geringe Glanzgrat oder das Vergrauen des Holzes im Laufe der Zeit. Diese Oberflachen
haben aber den Vorteil, dass kleinere Beschadigungen im Holz nicht so gravierend sind
bzw. auch nach langerer Zeit wieder etwas nachgearbeitet werden kann.

Lackierte Oberflachen: Eine dauerhafte Hochglanzlackierung herzustellen ist sehr Zeit-
und Arbeitsaufwandig. Es muss unbedingt ein hochfester Mébellack (Treppenlack)
verwandt werden und dieser sollte in mindestens 6 Schichten aufgetragen werden. So
behalt die Oberflache fliir lange Zeit ihren strahlenden Glanz. Sollte einmal eine kleine
Beschadigung in der Hochglanzoberflache sein, so fallt diese sofort ins Auge und ist nur
sehr schwer bis gar nicht zu reparieren. Kleinere Kratzer lassen sich evtl. noch
auspolieren.

CA-Oberflache: Ich zeige in dieser Bauanleitung die Herstellung einer
Hochglanzoberflache mittels CA-Klebers (Sekundenkleber). In USA ist diese
Oberflachengestaltung bei Schreibgeraten sehr beliebt und scheint auch sehr dauerhaft
zu sein. Allerdings ist fir die Herstellung dieser Oberflache einige Ubung notwendig.

Bild 24: CA-Kleber - 1.Schicht

Der fertig geschliffene Ring muss ein Stick vom Zapfen gezogen werden, so dass er nicht
mehr an der senkrechten Kante ansteht.

Ein Plastiktlitchen (von Schreiber-Bausatzen) tber den Zeigefinger ziehen und einen
Tropfen dinnflissigen CA-Kleber darauf geben. Drechselbank einschalten - kleinste
Umdrehungszahl - nicht schneller als ca. 100 U/min. und den Kleber auf die Oberflache
bringen. ACHTUNG: Der Kontakt mit der Oberflache darf nur sehr kurz sein (max. 3
Umdrehungen), da der Kleber sehr schnell hartet und sonst das Tutchen kleben bleibt.

N
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Bild 25: Beschleuniger

Um das Aushdrten des Klebers zu beschleunigen, den Ring mit Beschleuniger einsprihen.
ACHTUNG: Nur ganz wenig Beschleuniger aufspriihen, Sprihknopf nicht durchdriicken,
sondern nur soweit, bis ein feiner Nebel kommt. Wenn zu viel Beschleuniger aufgespriht
wird beginnt der CA-Kleber zu schaumen und es entstehen weil3e Flecken auf der
Oberflache. Dies kann auch beim Auftrag der 2. Schicht noch der Fall sein, wenn noch zu
viel Beschleuniger auf der Oberflache ist.

Bild 26: CA-Kleber 2. bis 5. Schicht

Der CA-Kleber muss in vielen Schichten (hier 5) aufgetragen werden. Wiederholen Sie
den Vorgang von Bild 24 und Bild 25 noch 4 Mal.

Verwenden Sie jetzt allerdings dickfllissigen oder mittelfllissigen CA-Kleber.
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Bild 27: CA-Oberfldche
Nach 5 Schichten CA-Kleber hat die Oberflache zwar schon Glanz, ist aber noch sehr
uneben und macht noch keinen schénen Eindruck.

Bild 28: CA-Oberfldache schleifen

Die unebene Oberflache muss nun mit Schleifpapier K240 glatt geschliffen werden. Der
Schleifvorgang erfolgt mit nur sehr sanftem Druck und vorsichtig. Die Oberflache darf
nicht durchgeschliffen werden. Ist die Oberflache glatt, so kann mit Korn 400 und Korn
800 vorsichtig weiter geschliffen werden.
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Bild 29: Feinschliff und Politur, Variante 1 — mit Micromesh

Die Oberflache kann nun mit Micromesh Schleifpads auf Hochglanz gebracht werden.
Dazu mit allen 9 Pads (von Kérnung 1500 bis Kérnung 12000) in der richtigen
Reihenfolge die Oberflache nass schleifen. Zum Schluss kann noch mit Autopolitur der
Glanzgrad weiter erhdoht werden.

.'..w‘t.-;.f.A

Bild 30: Feinschliff und Politur, Variante 2 — mit Schwabbelscheibe
Den fertig geschliffenen Ring nun vom Spannzapfen nehmen und auf der
Schwabbelscheibe weiter bearbeiten. Vorpolieren mit grober Polierpaste...
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Bild 31 Feinschliff und Politur, Variante 2 — mit Schwabbelscheibe

...und auf einer weiteren Schwabbelscheibe mit feiner Polierpaste auspolieren.
ACHTUNG: Beim Polieren auf der Schwabbelscheibe darauf achten, dass der Ring nicht
heiB wird, denn dies wiirde die CA-Oberfldche zerstéren.

Bild 32: Seitenflachen schleifen
Die Seitenflachen vorsichtig auf einer planen Unterlage mit feinem Schleifpapier von
Verunreinigungen durch CA-Kleber schleifen.
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5. Zusammenbau

Bild 33: Spannzapfen anpassen

Zuerst muss der Spannzapfen etwas gekirzt werden, damit der Ring auch auf der
Innenseite bearbeitet werden kann. Den Zapfen soweit kiirzen, dass er bis zur Mitte des
Rings reicht.

Bild 34: Klebeflachen Reinigen

Die Klebeflache Entgraten, evtl. vorhandene Kleberreste entfernen und mit Spiritus
entfetten. Keinesfalls Aceton verwenden, da dieses die polierte Oberflache angreift. Die
Klebeflachen des AuBenrings ebenfalls mit Spiritus reinigen.

Entgraten
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Bild 35: Zusammenbau

Den AuBenring soweit auf den Innenring setzen, dass er gerade Halt findet.
ACHTUNG: Nicht verkanten und der AuBenring muss rundum im Innenring einrasten.
AnschlieBend einen Tropfen dinnflissigen CA-Kleber in offene Nut traufeln, dabei die
Spindel drehen, so dass der Kleber rundum verteilt wird.

ACHTUNG: Siehe Anhang Pkt.2 auf Seite 25 - Einkleben mit Schrauben-Sicherungs-
Kleber

Bild 36: Verpressen

Mit der Reitstockpinole und einer Holz-Zwischenlage den AuBenring vorsichtig in den
Innenring Pressen.

Ring vom Zapfen nehmen, wenden und Zusammenbau Bild 35 und Verpressen Bild 36
auf der anderen Seite des Ringes wiederholen.
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Bild 37: Kleber entfernen

Evtl. ist Giberschissiger Kleber durch die Fuge in den Ring gelaufen. Diesen einfach
ausharten lassen, dann kann er mit einem Skalpell oder einer Nadel einfach vom
Edelstahl entfernt werden. Der ganze Ring kann nach Bedarf noch einmal mit Autopolitur
Uberpoliert werden (auch die Edelstahlteile)

Bild 38: Ihr fertiges Kunstwerk

Nun winsche ich Thnen gutes Gelingen
Ihr Gerhard Liebensteiner
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6. Anhang

Wenn Sie noch Anregungen oder Vorschlage zur Verbesserung haben, egal ob es sich
dabei um die Formulierung der Bauanleitung, um ein technisches Detail der
Edelstahlringe oder um eine andere Vorgehensweise beim Ringbau handelt, so bitte ich
Sie um eine kurze Nachricht. Ich sammle diese Anregungen und veréffentliche sie nach
Uberpriifung hier im Anhang dieser Bauanleitungen.

1. Bohrung fiir den Innenring ist etwas zu grof3 geraten:

Es passiert schnell und es ist zu viel Holz weggedrechselt. Wenn es sich nur um einen
kleinen Spalt zwischen Innenring und Holz handelt, so kann dieser einfach mit
Sekundenkleber aufgefillt werden. Ich habe die BohrungsgréBe flir das Foto deutlich
Ubertrieben, damit es auf den Fotos erkenntlich ist.

Mit einer Nadel Tropfen flr Tropfen CA-Kleber (Sekundenkleber, Superkleber) eintraufelt,
zwischendurch mit Beschleuniger ausharten und weiter CA-Kleber eintraufeln bis der
Spalt gefillt ist.

Ist der Spalt sehr klein, so funktioniert dinnflissiger CA-Kleber am besten, ist der Spalt
etwas groBer geraten, dann geht es besser mit Mittelviskosen oder Dickflissigen Kleber.
Wichtig ist, dass das Holz auf dem Edelstahlring guten Halt hat, damit es beim Drechseln
nicht zu Schaden kommt.
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2. Einkleben der AuBenringe mit Schrauben-Sicherungs-Kleber

Beim Einkleber der AuBenringe mit CA-Kleber (Superkleber, Sekundenkleber)
verschmiert der Uberschiissige Kleber oft die Innenfldche der Ringe.

Besser funktioniert das Einkleben mit Schrauben-Sicherungs-Kleber. Die Vorgehensweise
ist gleich, wie mit CA-Kleber. Nach dem Verpressen lasst sich der Giberschiissige Kleber
aber einfach mit einem Kiichentuch abwischen, da der Kleber nicht so schnell aushéartet.
Beim Wegwischen des liberschiissigen Klebers missen Sie nur darauf achten, dass Sie
den Kleber nicht auf die fertige Holzoberflache verschmieren.

Ich verwende den Schrauben-Sicherungs-Kleber von ,2construct®, niederviskos bis M8 -
fest. Es wird auch mit Kleber anderer Hersteller funktionieren, allerdings habe ich damit
keine Erfahrungen.
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