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und riicken die Teilscheibe um eine Zahnteilong weiter, um den
rotierenden Friiser mittels des Langschlittens wieder langsam
dorchzuziehen, womit die zweite Zahnliicke fertiggzestellt wiire.
Wir setzen den Friiser mittels des Langsehlittens wieder zuriick,
drehen die Teilseheibe um eine weitere Zahnteilung und wieder-
holen das so oft, als wir Zihne zo schneiden haben.

Auf gleiche Weise kdnnen wir auch Sperriider, irgend welche
Friser oder Kreissigen herstellen, die wir uns vorher auf die
gewlinschte Form vorbereitet haben.

Sollen die Zihne schrig stehen (z. B. bei Kegelridern,
Frisern fir Sperrider und dergl.), miissen wir selbstredend den
Langsehlitten entsprechend schriig zur Wange stellen.
Planschlitten meines Kreuzsupports ist eine Kreisteilung ange-
bracht, die aber nur bis 25 Grad von der Mitte aus nach beiden
Seiten reicht. Will man also Kegelrider mit im Winkel von 45 Grad
sehriggestellten Zibhnen sehneiden, so muss der Winkel erst gesueht
werden. Ieh habe auf dem Planschlitten meines Kreuzsupports
daher eine entsprechende Marke selbst angebracht, was recht
gut auch gleich in der Fabrik geschehen kinnte, zumal es sich
hier gerade um die Teilung bandelt, die hauptsichlich ge-
braucht wird. — Haben wir einen drehbaren Spindelstock, so
kiinnen wir allerdings diesen dreben, jedoch ist es uns dann
nieht gut mbglich, den Aufsatz mit dem zuo schneidenden Rad
durch die Gegenbrosche so zuverliissig zu sichern, als das ndtig
ist. Selbst Aufsiitze mit Schrauben stehen nicht so fest, als zur
Yermeidung von Vibrationen unerliisslich.

Wollen wir ein Trieb zahnen, so spannen wir das (vor-
gedrehte) Stick Rundstahl in die Amerikanerzange des Spindel-
stocks und sichern es durch die Gegenbrosche. Die fibrige Arbeit
kennen wir schon aus vorstehendem. Die Triebwelle lassen wir
aber beim Vordrehen miglichst stark, d. h., wir stechen nur vor
und hinter den Triebziibnen so viel ein, dass wir den Friiser voll-
stindig ans den Zahnlicken ziehen kiinnen. damit wir die Teilung
vornebmen kinnen, Wirden wir die Welle gleich zu diinn
drehen, dann baben wir zu erwarten, dass die Welle sich beim
Friisen durchbiegt. Bei den in der Fabrikation verwendeten
Triebzabnautomaten wird das Durchbiegen mittels einer unter-
gegetzten Stlize verhindert, die sich aber bei unserer Einrichtung
schleeht anbringen liisst.

Bei schriiggesielltem Langschlitten wiirde natiirlich der An-
triebsriemen zwischen Vorgelege und Hohensupportspindel wechsel-
weise sieh spannen und lockern. Das sieht gefiihrlicher aus,
als es wirklich ist. Da die Zahnbreite gewibnlich nur ziemlich
schmal ist, so veriindert sich die Spannupg wiihrend des Dureh-
ganges des hdchsten Durchmessers des Friisers nur ganz
wenig und ist bei Leerlanf ziemlich bedeutungslos, da ja der
Riemen ohnehin niemals fibermiissig straff gespannt wird. Wollen
wir aber auch noeh den Spannungswechsel des Antriebriemens
vermeiden, so wihlen wir ihn gerade so lang, dass, wenn wir
die Drebstublwapge nicht senkrecht, sondern wagereeht an-
wenden, diese nicht parallel mit der Werktischkante stellen,
sondern einfach im Fuss so weit dreben, dass die Langsehlitten-
kante des Kreuzsupports mit der Welle des Vorgeleges parallel
zu stehen kommt. Zweckmiissig wird je ein kiirzerer und ein
lingerer Riemen mit Schlossehen bereitgebalten, die auch so ab-
gemessen sein kOnnen, dass der kiirzere einfach zur Erghnzung
des lingeren Riemens verwendet wird.

Haben wir einmal keinen Friiser, der genau der gewiinschten
Zahnlticke entspricht, so kdnnen wir uns leicht helfen, wenn
wir ein Stiick dinnen Pendelfederstahl (mitunter geniigt ein
Sitickchen Papier) als Unterlage auf einer Seite des Friiser-
einsatzes festklemmen, so dass der nifichst diinnere Friiser etwas
»sehligt* und so eine etwas breitere Zahnliicke schneiden muss,
als bei genauem Flachlaufen des Frisers. Auf diese Weise
konnen wir k«wm in Verlegenheit kommen. — Dass im ibrigen
ein Rad und das Trieb, welehes mit ersterem im Eingriff stehen
soll, nicht mit ein und demselben Friser geschnitten werden
dirfen., wenn der Eingriff richtie sein soll, ist nieht all-
gemein bekannt, weshalb ieh darauf noch besonders hinweise.
Der zur Anfertigung eines 60 oder 80 zihnigen Rades benutzte
Friiser wiirde beispiclsweise ein Ger oder Ber Trieb sehneiden,
bei dem die Zihne wohl ksum halten wiirden, weil der Zahn-
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grund viel zu schwach wird. Fir Rider und Triebe sind sonagh
zweierlei Friiser erforderlich. ¥

Auf ihnliche Weise kionnen auch Vierecke genau angefriist
werden. Hierzu verwenden wir aber zweckmissig einen sogen
Frisersatz, bestehend aus zwei Friisern, zwischen die wir einen
Ring (eventuell mehrere) legen in genauer Stiirke des gewiinsehien
Viereckes. Die senkrecht stehende Spindel des Hohensupporis
stellen wir so ein, dass die Drehstuhlspitzenlinie genau die Mitle
zwisehen den beiden Friisern schneidet, und fibren die rotierenden
Friser mittels des Langschlittens gegen die Welle, welehe vier-
eckizg gefriist werden soll. Sind zwei Seiten auf diese Weise an-
gefrist, ziehen wir die Friiser zurlck und drehen die Drehstubl-
'spindel um 90 Grad, um auch die beiden anderen Fliichen in
gleicher Weise anzufrisen. Die Friiser miissen fiir diesen Zweek
natiirlich einen so grossen Durchmesser haben, als das Viereck
vom Ring zwischen den Friisern bis zu deren Stirnrand an
Linge bedarf. Ein etwa 20 mm langes Viereck bendtigt somit
Frigser von 20 - 20 -+ 6 = 46 mm Aussendurchmesser. Sechs-
ecke usw. stellen wir in derselben Weise her, wogegen bei Draj.
ecken, Fiinfecken usw. nur ein Friiser angewendet werden darf

Wollen wir Gewindebohrer anfertigen, dann feilen wir diese
nicht dreieckiz, sondern wir spannen sie in eine Amerikaner-
zange des Drehstuhles und schrauben auf den Friisereinsatz des
Hohensupports einen Friiser entsprechender Form und friisen
— wie beim Triebzahnen — in den Gewindebohrer drei ent
sprechende Nuten. Wir konnen aber auch den Bohrer vorher
hiirten und anlassen, um die Nuten dann mittels Karborundom-
scheiben einzuschleifen. (Natiirlich will ich damit nicht etwa
sagen, dass auch andere Schleifscheiben gleicher Giite nicht
gleich vorteilhaft verwendet werden kdnnen, bemerke jedoeh,
dass meine friheren Versuche mit gewdhnlichen Schmirgel-
scheiben mich in keiner Weise befriedigten.)

Wollen wir eine Welle oder Scheibe anfertigen, deren Mass
auf 0,01 mm genau eingebalten werden muss, dann wiirde uns
wohl unsere ganze Kunst im Stiche lassen, wenn wir das dureh
Dreharbeit erreichen wollten, besonders bei solchen Stiicken, die
aus Stahl bestehen und gehiirtet werden sollen. Der Drehstichel
greift nur, wenn ein geniigend starker Drehspan genommen
werden kann, der sich aber fast regelmfissig als schon zu
stark erweist, so dass man die beinahe fertige Arbeit gar nicht
mehr gebrauehen kann. Wir fertigen daher solehe Teile so weit,
dass wir sie hiirten kinnen, nm sie dann mit der Schleifscheibe
zu vollenden, die wir in die Spindel des HGhensupports spannen
nod zum Sehleifen einstellen. Hierbei legen wir aber auch den
Riemen auf die Schnurrolle des Spindelstockes und kreuzen den
Riemen zum Antrieb der Hohensupportspindel derart. dass Drehstuhl-
spindel und die hierbei wagerecht zar Wange gestellte Hshensupport-
spindel sich entgegengesetzt drehen, und fiihren so die Sehleif-
scheibe zum Arbeitsstiick, das wir nur ganz wenig angreifen
lassen, um nicht dureh zu starken Angriff den gewiinsehten
Durchmesser zu gefihrden. Haben wir diesen erreicht, dann ist
die Arbeit auch schon wvollendet, und wir sind sicher, dass die
Scheibe oder die Welle aueh wirklich genaun rund sein muss.
Haben wir iibrigens eine feinkGrnige Scheibe angewendet, dann
denken wir, die geschliffenen Flichen seien poliert., und wir
kinnen die Arbeit dem strengsten Kritiker vorlegen. Das hindert
uns nieht, in gleicher Weise auch noch eine Polierscheibe anzu-
wenden.

Der Ersatz von Aufzugridern ist bei den bekannten Seha-
blonenubren ja sehr einfach. Wir beziehen aus einer Furnituren-
handlung das fertige Rad und setzen es ein. Das geht aber nicht
immer 80, besonders bei dlteren Uhren, fiir die keine Bestand-
teile mehr vorriitig gebalien werden. Wir sind dann auf die
Fertigstellung eines rohen Rades angewiesen, das wir zwar ge
'zahnt beziehen kdnnen, nicht aber geschliffen. Aunch hier be-
(dienen wir uns des Hihensupports. Das gezahnte Rad befestigen
wir auf einer Lackscheibe des Drehstubles und setzen in die
'Spindel des Hohensupports eine Schleifscheibe, die wir aber dies-
in}nl mit einer geringen Neigung einsiellen, und zwar so. dass
i»_:!ua flache Aussenkante der Schleifscheibe das zu schleifende Rad
in der Mitte beriihrt. Lassen wir jetzt wieder die Spindel des
Drehstubles und die Spindel des Hohensupports gegeneinsnder
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Wir fihren Wissen.



