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fuhrung aufgepakien Oberteil bildet es den sogenannien
Plan- oder Quersupporl. Auf dem Oberteill B des Quer-
suppories ist das Unierieil C des Langsupporis befeshgl.
In gleicher Weise wie beim Quersupporlt wird aul 1thm
das Oberlell D des Langsupportes gefuhrt, das das so-
genannle Stichelgehause E lragl. Das Shchelgehause E
ist in einer nach oben offenen Nul des Oberleiles ver-
schiebbar eingesekl. Die Nul ist unlerfrast, und diese
Unterfrasung gibt einer flanschartigen Verdickung des
unieren Halses des Shchelgehauses Halt, wenn durch
Anzichen der Schraube G das Drehmesser |, K, H auf den
Auflagering F angeprell wird. Der Transporl beider
Supporloberteile erfolgt durch Gewindespindeln, an deren
Enden kleine Kurbeln befestigt sind. An der Unlerseife
der beiden Oberteile ist je ein Klok verschraubt, der das
Innengewinde fur die Transporispindeln besikl. [Die
Transporispindeln sind am Unterleill fhiegend gelagerd.
In thren Einzelheitlen 1st diese Lagerung in Abb. 9 dar-
gestelll. Als Lager fur die Spindel L dient der Bronze-
buken M, der beiderseitig mit einem Gewinde wversehen
ist. Mit dem an der linken Seite befindlichen Gewinde
wird der Lagerbuken in den Supporfunterteil eingeschraubt.
Die Spindel L erhall eine gule Fuhrung in der Bohrung

erweillert und dient zur Aufnahme emnes uber die Spindel
gesteckien stahlernen Kernes K, der durch den Quershfl R
mil der Spindel fest verbunden isl. Dieser Kern K isl
jedoch kurzer als die erweilerte Ausdrehung des Bukens M.,
Um der Spindel eine axiale Begrenzung der Luft zu
geben, wird uber ihr rechtes Ende eine langere bronzene
Distanzbiuchse N geschoben, die mil der Nase O in einer
Langsnul des Bukens M so gefuhrt wird, dak sie sich
zwar nichl drehen kann, aber in der Richlung der Achse
verschiebbar 1st. Die Uberwurfmutter P wird aul das
rechte Gewinde des Bukens geschraubt und dann so weil
angezogen, dak sich die Biichse N mit sanfter Reibung
an den Kern K anlegl. Auf diese Art lagl sich die
axiale Luft der Spindel genau begrenzen. Das auferhalb
der Oberwurfmutter P auf der Spindel sikende Rollchen Q)
ist an seinem Umfang mit einer Einteilung versehen, die
es ermoglichl, nach dieser Teilung die Groge der Be-
wegung, bzw. die Stellung des Drehmessers zu beurteilen.

Die Prazision der Plandreharbeit hangl von der
genauen Stellung des Drehmessers zum Werkstuck und
von der sichern Fuhrung der Schlitien ab. Aus dem
Grunde darf die Transporispindel, besonders in axsialer
Richtung, keine Luft in ihrer Lagerung haben, sie muf
ziigig gefihrt werden. Ein eventueller foler Gang der
Spindel muf vor Beginn der Arbeit durch Drehen der
Oberwurfmutter P beseiligh werden. Die Spindel oder
das Multergewinde in den Kloken darf aber auch nichi
ausgeleiert sein, denn ein dadurch verursachter foler
Gang kann gleichfalls eine unbeabsichtigle Verschiebung
des Supporloberteiles und damit des Drehmessers hervor-
rufen. Die Gewindeklokchen, durch die die Spindeln
gefuhrt werden, sind in der Regel geschlikt, so dak man
durch Zusammenpressen der Badken die genave Fuhrung
wieder herstellen kann, wenn sie ausgeleiert sind.

Im gleichen Make hangl die Genauigkeil der Arbeit
von der sicheren Supportfuhrung selbst ab. Um diese
slandig zu erhalten, bzw., wenn sie durch Abnukung ver-
loren ging, wieder herzustellen, isl an je einer Seile der
Supporlfithrungen eine Stahlleiste eingelegl, die sich
gegen die entsprechende Fuhrungsflache des Unterteiles
pressen lakl. Abb. 10 zeigt diese Einrichtung. An der
Seite des Oberteiles D isl eine Reihe von Schrauben T
eingelassen, die mit ihrer Spike gegen die Stahlschiene 5
drucken. Die Schiene selbst liegl an der Fuhrungsflache
des Unterfeiles C an. Wenn nun im Laufe der Zeil der
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Wir flhren Wissen.

.vor. Fesles Einspannen ist daher not-

wendig.  Wir wollen uns die einzelne,
des Bukens. An der rechlen Seile isl diese Bohrung

Schlitten durch naturliche Abnukung seiner Laufflachen
zuviel Luft hal, so braucht man nur die Schrauben T ein
wenig nachzuziehen, die dann die Schiene gegen die
Fihrungsflache des Unterteiles pressen. Die Fiuhrungen
sollen sall, also nicht stramm, aber so sicher wirken,
dak ein Ausweichen des Oberleiles auf dem LUnterteil
beim Spanabheben auch nicht um das geringste Mak
maoglich ist. Hierher gehort noch eine Ermahnung, namlich
die Fuhrungen und die Spindeln immer schmukfrer und
spanfrer zu halien. Also Sauberkeit, wie sie fur den
Uhrmacher eigenllich selbstverstandlich sein sollle, bis
zum aulersten, Die Drehmesser selbst und die ubrigen
Hilfswerkzeuge werden im folgenden Abschmil besprochen.

Das Plandrehen

Voraussekung fur den guten Erfolg der Arbeit ist
das nchlige Einspannen des Werksluckes. Da es sich
nicht immer um in threr Form oder Masse zur Drehachse
symmetrische Werkstucke handeltl, liegt bei einer grogeren
Umdrehungsgeschwindigkeit die Gefahr
des Schleuderns durch die Fliehkraft

in Abb. 11 dargestellle Spannprake be-
sichtigen. Das Werkstuck W wird durch
Anziehen der Mutter N zwischen den
beiden Spannbacken des Oberteiles und
Unterteiles festgehalten, gleichzeitig aber
witd durch den Zug der Schraube G das
Unterteill auf die Planscheibe geprekt, so dak es selbst
moglichst unverriuckkar auf der Planscheibe festsikt. Um
dies zu erzielen, darf der Druck des Unierteiles nichi
einseifig wirken, wie es etwa der Fall ware, wenn durch
kralliges Anziehen der Mutter das Oberleil am Werksluck
sich schief slellen wurde. Das wird verhinder! durch die
Gegenschraube L, die mil threm Gewindebolzen im Unler-
teil eingeschraubt ist und sich mit ithrem geranderten
Kopfe gegen das riickwartige Ende des Oberteiles stiken
lakt. Man hal beim Einspannen des Werksiuckes zunachsl
die Muller N nur so weil anzuziehen, dak eben das Werk-
sluck gehallen wird, und schraubl dann die Schraube L
so weil gegen das Oberteil heraus, dak es ungefahr ml
dem gleichen Druck auf dessen Ferse wirkl. Erst dann
kann man die Mutter N, soviel wie nolig, nachziehen,
denn nun wird sich der Druck auf die Gegenschraube L
und das Werksluck W gleichmagig verteilen und das
Unterteil mit der ganzen Auflageflache auf die Plan-
scheibe anpressen. Fur eine normale Spanabhebung
genugl diese Befestigung dann sicher. Man soll uber-
haupt aus Grinden der Schonung des Werkzeuges es
vermeiden, iibermapRig slarke Spane abzunehmen, oder
einen allzu grogen Vorschub des Messers erzwingen zu
waollen. Weder die Geschwindigkeil der Arbeit, noch die
Genauigkeil wird dadurch gefordert, gewil aber leidet
das Werkzeug darunier.

Nachdem wir nun die Behandlung der Spanneinnchiung
der Planscheibe kennen, wollen wir uns emnem besonders
wichtigen Arbeitsvorgang zuwenden, namlich dem Zen-
trieren. Die Arl, wie man dabei vorgeht, hangt zunachst
vom Werksliuck ab. Die eigentliche Zenlriereinrichiung be-
stehl aus der Zeninerspike Z, die durch die Spindelbohrung
fithrt und dem Werkstudk von rudkwarts nahegebrachl
wird. Das sekl voraus, dak sich im Millel der zu be-
arbeitenden Flache des Werksliucks eine Bohrung, oder
mindestens an seiner Ruckseite an der enlsprechenden
Stelle eine Kornermarke befindet. Ber Werkgeslellen,
Kloben u. dgl. ist meist eine Bohrung vorhanden. Da
ist zuerst griindlich zu untersuchen, ob sie talsachhich
senkrecht durch das Werkstiick geht. Ist die Bohrung

Abb. 11
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