Longworth-Futter zum Drechseln

Genialer
N Schraubeffekt
spannt sicher




Eigentlich wollten wir nur in

aller Kiirze zeigen, wie man
grofle Bauteile direkt auf der
Drechselbank bohrt. Aber als
Martin Adomat sein neues
Longworth-Futter auf die Bank
spannte, war klar: Dieses
interessante Teilchen diirfen
wir unseren Lesern auch nicht

vorenthalten.

auch nicht unbedingt schwere Ob-

jekte halten. Sie sind benannt nach
dem australischen Drechsler Leslie Long-
worth. Er entwickelte diese Selbstbaufut-
ter in den achtziger Jahren. Ideal sind sie,
um fast fertige Schalen zu spannen und
ihren Boden fein schneidend zu veredeln.
Gegeniiber Planscheibensegmenten bietet
ein ,Longworth” extreme Zeitvorteile: Es
geniigt ein Dreh der beiden grof3en, gegen-
laufigen Scheiben, um eine Schale sicher
aufzunehmen. Und das Ganze funktioniert
auch noch werkzeuglos iiber die rundum
eingebohrten Grifflocher und {iber acht
Handschrauben.

Zum Vergleich: Bei Planscheiben-
Segmenten miissen zundchst die normalen
Backen vom Futter herunter (meist acht
Schraubvorgdnge per Inbus), um die Seg-
mente anzubringen (weitere acht Schraub-
vorgdnge). Dann miissen noch bis zu acht
Hartgummi-Stopper auf die richtige Kreis-
bahn gesetzt werden (noch einmal acht
Schraubvorgdnge). Nach Abschluss der

I ongworth-Futter kénnen groRe, wenn
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Arbeit miissen wieder die normalen Backen
mit acht Schrauben montiert werden. Das
sind 32 Schraubvorgdnge fiir die Endbe-
arbeitung einer einzigen Schale!

Werkzeuglos spannen - und das
viel schneller

Ein Longworth-Futter dagegen wird ein-
fach in die konischen Spannzangen eines
Vierbackenfutters eingesetzt. Dann lasst es
sich von Hand 6ffnen, schlieRen und fest-
ziehen.

Longworth-Futter werden seit vielen
Jahren meist vom Drechsler selber herge-
stellt. Dazu geniigen zwei formstabile, run-
de Platten (mindestens Multiplex). In beide
Platten werden acht Kreisbogensegmente
eingefrdst, die ganz durch die Plattendicke
hindurchgehen. Das Frashild beider Schei-
ben ist identisch. Sie bekommen auch bei-
de noch eine Mittenbohrung. Eine Schrau-
be sorgt dafiir, dass sie stets deckungsgleich
bleiben.

Eine der beiden Platten wird anschlie-
Rend gedreht und bekommt einen Plan-
scheibenring (fiir wenige Euro zu bekom-
men). So wird diese erste Platte im
Spannfutter aufgenommen befestigt. Die
zweite Platte kommt nun umgekehrt vor
die erste. Durch die sich kreuzenden Kreis-
bogensegmente werden acht Schrauben ge-
steckt, die auf der freien Seite der Doppel-
scheibe Gummipuffer tragen.

Und jetzt kommt der Clou: Werden nun
die beiden Scheiben gegeneinander ver-
dreht, entsteht ein faszinierender Effekt.
Wie von Geisterhand wandern die acht Puf-
fer synchron nach innen (oder, bei anderer
Drehrichtung, nach auRen). Sanft, aber si-
cher ziehen sie eine Schale in die Mitte
und halten sie dort fest. Dabei zentrieren
sich die Puffer selbst. Dann werden die
acht Hand-Schrauben angezogen und das
Drechseln kann losgehen. Der Eigenbau
eines Longworth-Futters ist wie gesagt mit

etwas Geschick an der Oberfrdse mdglich.
Allerdings muss die Ausfiihrung wirklich
sehr exakt gelingen.

Der Schreinermeister und Drechsler
Markus Langhans produziert seit kurzem
Longworth-Futter per CNC-Maschine. Statt
Multiplex verwendet er eine MDF-Platte
und er ldsst sich eigens Gummi-Puffer an-
fertigen. Langhans, Spitzname ,Schwede”,
hat auch sonst viel Zeit und Grips in die
Weiterentwicklung seiner Longworth-Fut-
ter gesteckt. Er bietet fiinf Gr6Ren an: 295,
340, 390, 490 und 590 Millimeter im Durch-
messer. Als Aufnahmen gibt es Planschei-
benringe, M33-Aufnahmen oder Sonderan-
fertigungen zur Wahl.

Ein solches ,Schwedenfutter” setzt
Martin Adomat fiir das Drechseln von Ho-
ckersitzen ein. Die gesamte Oberseite und
ein guter Teil des Rands lassen sich so be-
arbeiten. Wer sie hat, kann natiirlich auch
entsprechend grofRe Planscheibensegmente
einsetzen.

So gespannt, konnen Sie einen Hocker-
sitz auch direkt auf der Bank bohren -
ohne auszuspannen, und ohne umstdndlich
eine Vorrichtung fiir die Standbohrmaschi-
ne zu bauen. Denn fiir den stabilen Stand
miissen die Beine eines Dreibeinhockers
nach auBen ausgestellt werden und dafiir
muss schrdg gebohrt werden.

Martin Adomat erleichtert sich die Fer-
tigung, indem er das Design des Hockers
anpasst. Auf der Unterseite drechselt er
eine Schrage im Seitenverhidltnis 8:1 ein.
Auf diese Schrdge wird dann rechtwinklig
mit einer kleinen, pfiffigen Vorrichtung ge-
bohrt. Mehr dazu gibt es im Bildteil. Als
giinstiger Rohstoff fiir Hockersitze sind
Reste von Massivholz-Arbeitsplatten gut
geeignet. In unserem Beispiel ist es 40 Mil-
limeter dicke Fichte mit einem Durchmes-
ser von 33 Zentimetern. ¢

Andreas Duhme
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Werkstattpraxis

Longworth-Futter zum Drechseln

1> Das Longworth-Futter
ist aufgespannt, nun kann
es losgehen. Normalerwei-
se dient es dazu, fast
fertige Schalen fiir deren
FuRpflege einzuspannen.
Doch auch fiir das Drech-
seln und Bohren eines
Hockersitzes ist es gut
geeignet. Der Rohling

ist schon vorab kreisrund
gesdgt, gefrast oder
gedrechselt.

2> Nach dem Plandrechseln wird der duRere Bereich der Unterseite schrdg
angelegt. Das wirkt leichter und die Bohrung kann spater im rechten Win-
kel zur Schrage angesetzt werden. Zeichnen Sie so an: Die 8:1-Schrage
wird an der Kante einen Zentimeter hoch und ragt acht Zentimeter in die
Fliche. Das ergibt eine Schrige von etwa 7,5°. Entfernen Sie den Uber-
schuss und drechseln Sie die flache Kegelflache glatt. Die Drehzahl liegt
bei nur etwa 450 U/min.

3> Setzen Sie auf der
schragen Flache bei
laufender Maschine den
Kreis fiir die drei Bohrun-
gen an. Er liegt 5 cm von
der AuRenkante entfernt.

4> Das sind die Einzelteile einer einfachen Bohrvorrichtung: Bohrmaschine,
Forstnerbohrer und eine Hartholzleiste. Sie ist unten passend fiir die Auflage
im Handauflagen-Unterteil gedrechselt. Oben hat sie eine Bohrung, die dem
Schaftdurchmesser des Bohrers entspricht. Der Trick ist, dass der Bohrer
nicht im schneidenden Bereich gefiihrt wird, sondern am Schaft. So la@sst
sich viel exakter arbeiten.

| 5> Die Hartholzleiste wird

| eingespannt und der be-
reits eingesteckte 25-mm-
Bohrer auf Hohe der Dreh-
achse eingerichtet.

6> Hier der Blick von
oben. Weil die Schrage
bereits angelegt ist, kann
nun rechtwinklig in diese
hineingebohrt werden. Das
macht das Ansetzen der
Bohrung viel leichter und
schlielt das nervige seit-
liche Abrutschen aus.

7> Nun wird der Bohrer im Bohrfutter aufge-
nommen. Wie tief sie ihn einspannen, legt
fest, wie tief er bohrt: Erreicht das Futter die
Hartholzleiste, ist das ein effektiver Tiefen-
stopp. Mit dem Verschieben des Handauflagen-
unterteils konnen Sie die Bohrtiefe noch
leicht verandern.
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Werkstattpraxis

Longworth-Futter zum Drechseln

8> Bei ausgeschalteter
Maschine und arretierter
Spindel kdnnen Sie nun
den ersten Bohrpunkt set-
zen. Wenn es durchgehen-
de Bohrungen sein sollen,
muss das Futter durch eine
zwischengelegte Platte
geschiitzt sein. Hier aller-
dings entstehen Sacklo-
cher mit 30 mm Tiefe.

10> Drei passend stramm
gedrechselte Beine finden
nun mit ein wenig Leim in
den Hocker.

11> Mit den gezeigten
Hilfsmitteln sind ein oder
gleich eine ganze Reihe
von duBerst stabilen
Hockern {iberhaupt kein
Problem mehr.
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«/ Longworthfutter vom Schreine

Hier gibt es die vorgefertigten Longworth-Futter aus CNC-gefrés-
ten, melaminharzbeschichteten MDF-Platten in fiinf Grofien:
Markus Langhans

Schlofistrafie 13

92364 Deining

www.rundes-vom-schweden.de

m.schwede@t-online.de

Preise
> Durchmesser 295 mm = 150 Euro

> Durchmesser 340 mm = 170 Euro

. . .. > Durchmesser 390 mm = 180 Euro
9> Steuern Sie dann die zwei weiteren Bohr-

punkt an. Diese legen Sie entweder per An-
riss fest oder finden sie mit der Teileinrich- > Durchmesser 590 mm = 260 Euro
tung Ihrer Drechselbank.

> Durchmesser 490 mm = 195 Euro

Dazu kommen die Frachtkosten, die im Inland zwischen acht und
zwolf Euro betragen.
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