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laufen, dann erzeugen wir auf dem Rade einen strablenfSrmigen
Schliff, dessen Feinheit von der Kiornung der Sehleifscheibe ab-
hiingt. Ziehen wir naeh einiger Zeit die Schleifscheibe am
Langsehlitten elwas zuriick und stellen den Sehlitten am Hohen-
support um einige Millimeter h&her, um dann die Spindeln wieder
gegeneinander laufen zu lassen, so werden bei der Beriihrung
der Sehleifscheibe mit dem Rad an diesem schriige Strahlen ent-
stehen, die sich scharf abgrenzen gegen die von der Mitte aus-
gehenden Strabhlen. Krhohen wir jetzt die Schleifscheibe am
Hihensupport nochmals und lassen sie beim erneuten entgegen-
cesetzten Laufen der Spindeln das Rad angreifen, dann entsteht
auf diesem ein sich wieder scharf abgrenzender Kranz neuer
Strahlen, die beinahe quer zu der ersteren Strahlenrichtung
liegen. Wenden wir eine kleine Schleifscheibe an, dann kiénnen
wir auch auf dem Rad eine Rinpe erzeugen, die wir dann mit
der Kisenscheibe, spiiter mit der Bronze- und Holzscheibe be-
arbeiten und so fertigschleifen und polieren konnen, so dass das
nene Rad dem alten gleicht, also von dem anderen Rade nicht
so absticht, wie man das mitunter in wertvollen Uhren findet,
die gewisse ,Kinstler vom Fach® verhunzt haben.

Mit Hilfe des Hohensupports lassen sich auch absolut rund-
laufende KOrnerspitzen ansehleifen. Handelt es sich um diinnere
Stiicke, so spannen wir diese wiederum in die Amerikanerzange
der Drehstublspindel und lassen im Hohensupport die im ge-
wiinsehten Winkel des Kirners stehende Sehleifscheibe entgegen-
gesetzt laufen., Bei stirkeren Stiicken, die sich nicht in die
Amerikanerzangen spannen lassen, miissen wir ein entsprechend
griosseres Spannfatter oder die Mitnehmerseheibe anwenden und das
Kirnerende (etwa einer starken Welle, Reitstockspitzbrosche oder
dergl.) in die Liinette lagern, die wir in die Auflage spannen.
Die Schleifarbeit bleibt dann die gleiche, wie bei schwiicheren
Wellen, Punzen und dergl.

Wir sehen, dass die Verwendungsmigliehkeit schon beziiglich
der Schleifarbeit ins Unendliche fiibrt. Die hiirtesten Stablteile
lassen sich rasch wunschgemiiss nachschleifen oder neu ansehleifen,
ohne angelassen zu werden. Jede Maiglichkeit eines Unrund-
werdens kinnen wir von vornherein ausschliessen und die un-
begrenzte Beweglichkeit des Hohensupports in Verbindung mit
dem Kreuzsupport gestattet uns die Bearbeitung der Teile an
allen Seiten.

Aber nicht nur friisen und schleifen kinnen wir mit Hilfe
des Hohensupports. Dieser dient uns auch als ein schier un-
iibertreffliches Hilfsmittel, wenn wir z. B. ein Hobhltrieb anzu-
fertigen haben oder sonst vor der Aufgabe stehen, Bohrarbeiten
in genauer Teilung auszufithren — seien es Locher fiur Hebnigel
eines Schlagwerkes oder dergl.

Wie beispielsweise ein Hohltrieb herzustellen wire, diirfte
nach vorstehendem schon jedem Leser klar sein. Wir brauchen
nur ein Stick Rundmessing — je nach Stirke — in eine
Amerikanerzange oder ins Achtschraubenfutter des Drehstuhles
zu spannen, vorn flach abzudreben, das Mittelloch zu bohren und
den Teilkreisdurchmesser des Triebes mit dem Stichel anzuzeichnen.
Den Bobrer entsprechender Stirke fiir die Licher der Triebstibe
spannen wir mittels einer Amerikanerzange im Spindelstock des
Hobensupports fest, genau parallel mit der Drehstublwange und
bohren die Lacher gleich fir beide Ringe in das Rundmessing
genau in die Mitte der Teilkreismarke in gewiinschten Abstinden.
Ob uns hierbei die Einteilung am Spindelstock oder die Teil-
scheibe zur Teilung der Abstinde dient, ist einerlei. Sind alle
Licher gebohrt, nehmen wir den Hihensupport von der Wange
und stechen von dem Rundmessing die bendtigten zwei Ringe
ab, deren Bohrungen hiernach genan ibereinstimmen miissen.
Die Locher fiir Hebniigel bohren wir natiirlich auf die gleiche
Weise, und es ist uns gleich, ob das Rad von einer Triehwelle
getragen wird, oder ins Spannfutter gelegt werden muss,

Nun finden sich mitunter Arbeitsstiicke, die sich niecht gut
dureh die vorhandenen Spannfutter genau festhalten oder auf
die Lacksecheibe bringen lassen. Die letziere Befestigungsart
kann selbst bei grosser Uebung sehr schiidliche Neigungsfehler
aufweisen. Wir wiirden also trotz des Besitzes eines Hohen-
supports in arge Verlegenheit geraten. Aus dieser hilft uns nun
der sogen. ,Winkel“, den ich bei den kiiuflichen Héhensupporten
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zu unseren Drehstithlen vermisse. Dieser _Winkel“ ist nur ein
winkelformiges Sttick Metall, welches sich am Sehlitten des
Hohensupports an Stelle des Spindellagergestelles befestigen lisst
und an dem mittels Schrauben und Nuten oder Klauen in be-
kannter Weise Arbeitsstiicke befestigt werden kinnen, und zwar
parallel zur Drehstubhlwange, als aueh senkrecht zu dieser. Dann
lassen sich z. B. sehr sicher beliebige Licher in den Rand einer
Taschenuhrwerkplatte bohren oder Ausfriisungen vornehmen.
Wir konnen mittels des Hohenschlittens zuverlissizg die ge-
wiinschte Hohe der Angriffsstelle fiir den in die Drehstuhlspindel
eingespannten Friser oder Bohrer einstellen und fithren gegen
diese dann das Arbeitsstiick mittels des Langsehlittens. Die
Ausfriisungen in den Taschenuhrwerkplatten fiir Zeigerstellhebel-
federn und Réider lassen sich mit einem verhilinismiissig kleinen
Friiser herstellen, sie mogen kurz oder lang, seicht oder tief
schmal oder breit, geradlinig oder winkelig angeordnet sein.
Die drei Schlittenbewegungen sind in der Verstellbarkeit
schier unerschopflich,

Sollen unebene Arbeitsstiicke beispielaweise Bohrungen oder
Einsenkungen erhalten, die zur Grundfliche der ersteren im genau
rechten Winkel stehen miissen, oder aber mehrere genau parallel
aneinander stehende Locher, sich aber der unebenen Form wegen
schlecht befestizen lassen, dann ist deren Herstellung schwierig
oder gar fraglich, wenn wir das Arbeitsstiick nicht sicher be-
festigen konnen, um es unverriickbar in der Grundstellung
fiir die Bearbeitung bewegen zu
kinnen. Auch hierbei ist uns
der Winkel unentbehrlich. Wir
kiinnen das Arbeitsstiick mit der
Grundfliche auf den vom Hihen-
schlitten abstehenden Teil des
Winkels spannen und dann nach
Belieben bearbeiten, sei es mit
Bohrern oder Friisern.

Die bogenférmigen Ausfrii-
sungen in den Taschenubrwerk-
platten (fiir Zeigerstellhebel und

Ridder, die Ausdrebhungen fiir ==
die Unruh und dergl.) kdnnen VS T
wir gleichfalls mit Hilfe des

Hohensupports herstellen. Hierbei spannen wir das Arbeitsstiick
auf den Planteureinsatz, stecken diesen in die Hihensupport-
spindel, withrend wir den Friiser in die Drehstuhlspindel spannen.
Wir lassen dann diese laufen wund fithren das Arbeitastiick
langsam dagegen, bis wir die gewiinschte Tiefe erreichen. Jetzt
brauchen wir nur noch das Arbeitsstiick auf dem Planteursinsatz
mil der Hand so weit zu drehen, bis die bogenformize Ausfrisung
lang genug ist. War der verwendete Friser im Durchmesser
kleiner, als wir die Ausfrisung in der Breite wiinschten, dann
zichen wir (natiirlich bei weiterer Rotation des Friisers) den
Hohenschlitten in der gewiinsehten Riehtung nach und drehen
das Arbeitsstiick nochmals so weit, als wir das zur Vollendung
des Bogens braochen. Wir kiinnen =onach auch mit einem ver-
hilinismiissig kleinen Friiser Ausfriisungen verschiedener Breite
herstellen. Das bietet uns den Vorteil einer durchaus sauberen
Arbeit, da derartige Ausfrisungen sich sehr gut ausnehmen und
von der saubersten Fabrikarbeit auf Spezialmaschinen sich in keiner
Weise unterscheiden; wir kommen mit einer geringen Anzahl
Friser aus und: die Friser kleineren Durchmessers arbeiten aunf
unserer nicht gerade tlbermiissig festen Einrichtung angenehmer,
wenn auch nicht so schnell, wie die genau passenden Friiser auf
Spezialmaschinen, die einem Lkriiftigen Druck gut standhalten,
Die Aussenkung fir das Federbaus kinnten wir zwar mit dem
Stiehel anch ausdrehen, wenn wir sicher wiiren, dass die ein-
seitig auf den Planteureinsatz gespannte Werkplatte sich bei der
schnellen Rotation wihrend der Dreharbeit nicht lockern wiirde.
Bei grosseren Werkplatten konnten wir auch schliesslich bei der
geringen Spitzenhithe des Drehstuhles mit Platzmangel rechnen,
den wir bei Anwendung des Hohensupports sehon um die Friiser-
stiirke aufheben kdnnen, wenn wir den Friser mit der Ober-
kante genau zur Mitte der vorgesehenen Aunsfrisung reichen
lassen, Je nach dem Durchmesser des Friisers kinnen wir da-
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