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Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule
Fiintter Monat

Da wir den Wunsch haben, daB die Rider der Laui-
werke, die wir anzufertigen gedenken, eine gute Form be-
kommen, so muBl der Lehrling erst einmal an einem Durch-

schlag den Verlauf der Arbeit kennen lernen und iiben,
also ein

Proberad schenkeln.
Unsere Durchschlige sind mit Absicht etwas rauh und

ruppig gehalten, damit der Lehrling bei ihrer Bearbeitung
um so mehr daran iiben und lernen kann. Geschnitten
waren ja bereits frither vom Lehrling vier Réader; wir neh-
men also eines von ithnen zur weiteren Bearbeitung und be-
reiten auch gleich die dazu nétigen Feilen vor und zwar
drei verschiedene Arten:

Erstens eine Barrettvogelzunge, die nach Form des
Schnittes A4 in der Abbildung 86 maoglichst flach gewdolbt

sein mull. Ist sie nidmlich zu sehr gewdlbt, so taugt sie
ebenso wenig dazu, Ecken scharl auszufeilen, als Bogen
bezw. Kreispartien einwandfrei auszuarbeiten, wie uns die
Schnitte B und (' einer solchen Vogelzunge zeigen sollen.
Es werden sehr leicht einzelne Buckel entstehen, und es
wird sich dann nie das Bild eines schon gleichmidBig verlau-
fenden Kreises ergeben. Mit einer Vogelzunge, die flacher
gehalten ist als die bei A im Schnitt dargestellte, lassen sich
immer noch bessere Erfolge erzielen als umgekehrt, denn
dann greift die Feile an zwei Punkten an, die sich leicht
miteinander verbinden lassen. Besser ist es aber, wenn wir
uns eine Barrettvogelzunge anschaffen, die sich wie bei A
dem verlangten Kreise gut anschmiegt.

Zweitens bediirfen wir einer flachen Barrettieile, mit
der wir die Schenkel zurecht zu feilen haben. Diese Feile
darf an ihrer breitesten Stelle nicht schmiler sein als die
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Schenkel lang werden, so daB mit ihr die ganze Schenkel-
lainge bearbeitet werden kann (siche den Schnitt bei D)
und nicht nur einzelne Stellen, wobei leicht fehlerhafte Fli-
chen entstehen konnten.

Drittens beschaffen wir uns eine Vierkantfeile, die
an ihrer stirksten Stelle etwas schmiler sein muB, als die
Schenkel am Mittelteil des Rades (Auge) voneinander ah-
stehen (vergl. den Schnitt bei ).

Abb. 86, Radschkenkelung

Von allen drei Feilenarten beschaffen wir uns je zwel
Stiick, eine zum groben Vorfeilen (Hieb 3) und eine zum
Schlichten (Hieb 6). Die Barrettvogelzunge und die flache
Barrettfeile (Hieb 6) werden an ihren Seitenflichen auf
einer Schmirgelscheibe scharf zugeschliffen, so daB wir
mit ihnen scharfe Ecken und Kantenbrechungen erzielen.
Ebenso wird an der Vierkantfeile an den zwei gegeniiber-
liegenden Flichen a« und b der Hieb fortgeschliffen, damit
die Schenkel nicht so leicht eingefeilt werden kénnen.

Wie stark soll nun der Radkranz und die Schenkel wer-
den, und welchen Durchmesser soll das Mittelteil be-
kommen? Die Stirke des Radkranzes und der Schenkel
werden wir in ein Verhiltnis zum Durchmesser des Rades
und zu seiner Zihnezahl bringen; bei der Grofle des Mittel-
teiles kommt es auBerdem auf den Durchmesser des Triebes
an, auf welches das Rad auigepaBt werden soll. Wir wol-
len, wenn { die Radteilung, r der Teilkreishalbmesser des
Rades und I der gemessene Durchmesser des Triebes ist,
mit folgenden GroBen rechnen: Zahnlinge — 1 f; Zahn-
kranzbreite — 1 {; Schenkelbreite auBlen — 0,9 t; Schenkel-
breite innen == 1,2 {; Durchmesser des Mittelteiles =
D+ 2 X 1,2 £. Die einzelnen MaBe lassen wir den Lehr-
ling nun erst ausrechnen. Nachdem dann die Feilen auch
gut in ihren Heften befestigt worden sind, kénnen wir mit
der eigentlichen Bearbeitung des Rades beginnen, das dabei
nicht etwa fest in den Schraubstock gespannt werden darf,
sondern frei in der Hand auf oder an das in den Schraub-
stock gespannte Steckholz gehalten wird. Unser Augen-
merk ist besonders darauf zu richten, da vom Lehrling die
jeweilig angewandte Feile immer im Winkel von 90" zur
Radfliche gefiihrt wird. Beim Feilen der Schenkel soll er
das Rad riickwirtig an das Steckholz anlegen, das uns
durch seine breite, rechtwinklige obere Flache eine gute
Fiihrung gibt. Wenn wir nachher Kantenbrechungen an-
bringen, so werden wir das Rad im Winkel von ungefihr

45 halten und auch hierbei die Feile wagerecht fiihrem
lassen.

Wir lassen nun wieder den Arbeitsgang folgen.

Material: Ein Hinischenkliger Raddurchschlag mit
9G Zahnen.

Arbeitsgang: 1. Den Durchschlag auflacken und
iiber die Zihne genau rundlaufend setzen. Beiderseits ab-
drehen wie bei der Lackscheibe. Die gleiche Beobach-
tungsmethode wie beim Triebrundsetzen anwenden. 2. Das
Loch des Durchschlages rund aufdrehen mit Seitenstahl und
Support, ungefdhr 0,1 bis 0,2 mm kleiner lassen als den Niet-
ansatz des Triebes. 3. Den Durchschlag ablacken und in
Spiritus auskochen. 4. Das Loch aufreiben; das Rad aut
den Triebansatz so aulpassen, daBl es gerade zu klemmen
antangt. 5. Mit dem Stangenzirkel den Aulleren Schenke-
lungskreis und damit die Radkranzbreite etwas tief und
scharf einzeichnen; 6. ebenso den inneren Kreis, die Mittel-
teilgréBe. 7. Durch jeden rohen Schenkel genau die Mittel-
linie ziehen. (Auf keinen Fall die Breite der Schenkel ein-
zeichnen; das fihrt nur zur Verwirrung. Man messe immer
nur nach.) 8. Jedes der fiinf Fenster des Rades mit ein-
fachen Zeichen von 1 bis 5 versehen. 9. Mit der groben
Barrettvogelzunge die konkaven Bogen der fiinf Fenster
vorfeilen (der gezogene Kreis mull sichtbar stehen bleiben).
10. Mit der groben Viereckfeile die konvexen Bogen der
fiinf Fenster vorfeilen. 11. Mit der groben flachen Barrett-
feile die fiinf Schenkel vorfeilen. 12. Mit den feineren Fei-
len die fiinf Fenster der Reihe nach vollenden, also immer
erst eins vollstindig fertig machen, bevor mit dem anderen
begonnen wird. (Immer Querstrich anwenden!) 13. Mit den
feinen Feilen auf beiden Seiten nicht zu breite Kanten-
brechungen anfeilen. 14. Mit Holz und Olsteinpulver die
fiinf Fenster in Langsbewegungen ausschleifen. 15. Das Rad
nochmals beiderseitig mit. feinem Schmirgelstein iiber-
schleifen. 16. Mit einem der frither hergdestellten Holz-
punzen das Rad auf das Trieb aufschlagen.

Sehr haufig tritt man mit der Bitte an die Schule heran,
zu einer eingesandten Uhr ein passendes Gangrad oder
einen Anker anzufertigen. Es ist dies fiir uns immer eine
sehr willkommene Ubungsarbeit. Und so soll unser Lehrling
jelzt fiir einen Grahamgang das verpfuschte Gangrad er-
setzen. Um es schneiden zu kénnen, mull er erst einen
passenden

Sticheliraser,
wie ihn uns die Abbildung 87 zeigt, selbst anfertigen, und
zwar soll er einen Friaser anfertigen, der die einfachere
Zahnform liefert, ndmlich die in der Abbildung 88 darge-

Abb, 7. Stichelfrfser

stellte, die denselben Zweck erfiillt wie die viel schwieri-
ger herzustellende der Abbildung 89. Das alte Gangrad ist
meist noch vorhanden, doch wird sein Durchmesser kaum
mehr stimmen; er wird durch unvorsichtiges Nacharbeiten
kieiner geworden, Zihne und Teilung werden ungleich sein
usw. Manchmal fehlt das Rad auch ganz. Dem Lehrer
des Fachzeichnens fillt nun die Aufgabe zu, den Lehrling
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erst den Gang in vergrdBertem Mallstabe zeichnerisch dar-
stellen zu lassen. An Hand dieser Zeichnung und nach Um-

rechnung in die nattirlichen Gréflen wird nun im praktischen
Unterricht an die Ausfithrung des Rades bezw. Frisers ge-
gangen.

Auf einer Messingscheibe von ungefihr 0,8 mm
Stirke, die den ge-
wiinschten Gangrad-
durchmesser hat,
markieren wir fiir 5
bis 6 Ziahne die Tei-
lung und feilen die
Zihne probeweise
aus, bis wir wvon
zwei oder drei ne-
beneinander stehen-
den die erwiinschte
Zahnform haben.
Diesem Muster pas-
sen  wir- unseren
Friaser an und ma-
chen dann mit ihm
auch an  dieser
Scheibe einige Pro-
beschnitte.

Wir lassen nun
den Arbeitsgang fiir
diesen Stichelfriser
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Abb. 88. Graham-Gangrad

SR

st folgen.
\ Material: |
) Stick Werkzr&ug-
b flachstahl von 15 X
G T
Abb. 89, Graham-Gangrad Arbeitsgang;

1. Im ersten Drittel
der Lingsseite ein Loch von 7 mm Durchmesser (Stirke des
Friaserdornes) bohren (Abb. 87 bei «a); 2. um dieses
Loch das Stiick rund feilen (Abb. 87 bei ) und un-

gefihr den vierten Teil stehen lassen; 3. diesen Teil
bei ¢ zu einer recht scharfen Kante wverlaufen las-
sen; 4. die andere Flache d dabei radial flach hal-

ten; 5. die entstandene Kante in Stichelstellung bringen,
d. h. die Fliche ¢ ungefdhr 759 hinter sich feilen; 6. die an-
dere Kante ebenfalls in Stichelstellung bringen durch die
Flaiche f, zugleich ihr aber die Form geben, wie sie uns der
vorhin vorgefeilte Probezahn an der Messingscheibe zeigt;
7. die Fliche g anfeilen, so daBl nun der Friiser mit seiner
Stirnfliche die gewiinschte Form der Zahnliicke hat; 8. den
Fridser hirten, abschleifen und gelb anlassen; 9. die Friser-
stichelflichen mit Olsteinpulver und Eisen ganz sauber aus-
schleifen: 10. den Friser aufschrauben, die Maschine ein-
stellen und einen Probeschnitt machen._

Entspricht der Schnitt noch nicht unseren Wiinschen,
s¢ mufl man den Friser mit Hilfe von Schmirgelscheiben
und Schmirgelsteinen so formen, dall er einen tadellosen
Zahn ergibt. Wir miissen aber jedesmal nach einer solchen
Nachhilfe die Stichelflichen mit in Ol angerichtetem Olstein-
pulver und Eisen wieder nachschleifen. Ist nun alles so,
wie man es sich nicht besser wiinschen kann, so ist das

Graham-Gangrad

zu schneiden und zwar mit dreiflig Zihnen. Hierbei ist der-
selbe Arbeitsgang anzuwenden wie vorhin beim Schneiden
eines einfachen Laufwerkrades, nur miissen wir den Fri-
ser, weil er nur einen Zahn hat, wohl mit groBer Umdre-
hungszahl laufen, aber ganz langsam angreifen lassen und
ebenso auch langsam durchfiihren. Sind die dreiBlig Zihne
deschnitten, so wird der Friser, seitl lich etwas verschoben,
hoher gestellt, so daB man mit der Schneide gy die Zahn-
spitzen ein wenig flach zu iiberschneiden vermag. Wir
haben dann die GewiBheit, daB die Teilung genau wird. Der

weitere Verlauf der Arbeit ist der gleiche wie vorhin beim
Laufwerkrad, also: genau rundlaufend auflacken, Loch auf-
drehen und das Rad schenkeln.’) Die Radlenster werden
hierbei mit der Laubséige ausgeschnitten, da wir eine volle
Messingscheibe verwendeten. Um die Zihne wihrend der
weiteren  Bearbei-
tung nicht zu wver-
derben, lacken wir
das Rad in einen
Ring, der eine so
groBe  Ausdrehung
erhilt, dafl das Rad
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gerade in sie hinein-
palt (Abb. 90). i
Nachdem das Rad i
geschenkelt und i)
vollendet und die :

Nietung des Triebes bt Rmﬁ:::lg::ui'f::s:::;z;hmwhumn
sauber und rund

nachgedreht ist, werden wir es mit ein paar Schligen
mit Hilfe eines Lochpunzens vernieten und uns freuen,
daf unser Rad so tadellos rund und flach ‘14uft. Das
Gangeinrichten wird dem Lehrling, wenn er aufmerksam
war, weiter keine grofle Schwierigkeiten machen.

Es ist angebracht, die meistgebrauchten Winkel von 60 ¢
und 75° in handlicher Art zur Verfiigung zu haben, denmn
wir miissen die Stellungen der Schneidflichen der Schneid-
werkzeuge — Stichel, Bohrer, Friaser, Senker usw. — leicht
bestimmen und kontrollieren kénnen. Meist wird sich der
Lehrling zwar einen Stellwinkel angeschafit haben; dieser
wird aber wegen seiner Masslgkeit fir unsere kleinsten
Werkzeuge usw. nicht brauchbar sein, und deshalb sst es.
notwendig,

vier kleine Winkel
(Abb, 91)
anzulertifen und zwar je einen Winkel von 60¢, 759 110¢
und 122° Die zwei letzten Winkel werden spidter zum
Ausfeilen eines Ankers gebraucht. Es handelt sich hier um
eine einfache, aber sehr genau auszufiihrende Feilarbeit, die
genaues Messen und feinstes Gefiihl beim Feilen bedingt.
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Abb. 9. Vier Winkel

Ler Arbeitsgang ist selbstverstindlich bei allen vier Stucken
der gleiche.

Material: Flachstahl von 0,6 )X 30 X 100 mm.

Arbeitsgang: 1. Die vier -Winkel mit dem Stellr
winkel auf den Stahl aufreien; je zwei dabei ineinander-
legen. 2. Alle vier Stiick aussdgen. 3. Beide Auflenseiten
aller Winkel nach dem genau eingestellten Stellwinkel
flachfeilen. 4. Die Innenseiten' aller Winkel genau parallel
dazu auf Mal feilen; mit dem Mikrometer nachmessen.
5. Die Schenkel auf Lingenmaf feilen. 6. Innen und.auBen
mit Olsteinpulver und Eisen nachschleifen, Beseitigung
kleiner Fehler. 7. Genau am Scheitelpunkt bei allen eine
kleine Einfeilung mit der feinsten Schraubeneinschnittieile
anbringen. 8. Die groBen Flachen mit dem Schmirgelstein
iiberschleifen. 9. Mit dem Mississippistein den Grat an
allen Kanten abziehen. (Schlull folgt)

*) Wir verweisen an dieser Stelle auf die von H. Romers-
hausen wverfaBte Schrift ,,Das Fachrechnen des Uhrmachers”,  In
dieser Arbeit werden im zweiten Heite [Abschnitt 24) ausfiihr-
lich das Wie und Warum und die grundlegenden Abmessungen
von Uhrenrddern behandelt.
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Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule

Fiiniter Monat (Schlub zu Seite 953)

Bei der nidchsten Arbeit werden wir den eben herge-
stellten Winkel anwenden miissen. Es sollen vom Lehrling
acht Stick

Senker

(Abb, 92)
hergestellt werden, an denen die Schneidflichen um 60" zu-
einander geneigt sein sollen. Mil diesen Senkern soll er

A

A

Abb, 92. Senbker

spiiter die Schraubenversenkungen seiner Taschenuhr aus-
fithren. Um dann genau passende Versenkungen zu erhal-
ten, wird er jetzt mit seinem ZehntelmaB von den acht ver-
schiedenen Schraubenarten die Malle fiir seine Senker ab-
zunehmen haben. Hier gilt es nun, zum ersten Male zu
fertigen Werkstiicken genau passende kleine Werkzeuge
anzufertigen. Die Bohrung, wie sie die Senkerart A4 fiir
den Stift hat, richtet sich nach der Gewindebolzenstirke,
die z. B. hier 1,1 mm betréigt. Der Gewindekern ist nun im
Durchmesser gleich %/; des Gewindebolzens, also gleich
0,88 mm. So stark diirfte das vorstehende Ende des Stiftes
nicht sein, damit es im Gewindeloch wédhrend des Senkens
nicht reibl; also machen wir seine Bohrung ungefihr 0,03
bis 0,05 mm kleiner, und bohren wir mit einem Spitz-
bohrer von 0,83 mm Durchmesser. Hierbei ist es von be-
sonderer Wichtigkeit, dafl wir das Loch genau in der Mitte
erhalien: ist das nicht der Fall, und werden die Schneid-
flichen dann noch
unachtsam angefeilt,
so wirkt der Senker
einseitig, und die
Versenkung wird
grilBer, als man sie
wiinscht. In sol-
chem Fall wiirde
z. B. die Senkung in
der Abbildung 93
um das punktiert
angedeutete Stiick
groffer, und der

_ Seitenluft. Eine sol-
Abb. 93. Sepker mil exzenlrisch ¢ingebohriem h ]:'I ! fh
Stiftloch che rbeitsausfiih-

rung wiirde natiir-
~ lich nicht zur Schénheit der Uhr beitragen. Die
folgenden beiden Skizzen (Abb. 94 und 95) sollen uns

F-
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den Gang der Arbeit und das Halten des Stichels

veranschaulichen, wenn man im Drehstuhl die Mitte
in einem Stahlstiick genau ankérnen will. Nie darf
dabei in der Mitte eine Spitze stehenbleiben, denn sonst
lanzt der Bohrer wiihrend des Bohrens um diese herum,

"~ henden Schneid-

und das Loch wird entweder grélBBer, oder es bleibt nicht in
der Mitte.

Sehen wir uns nun die Senker in der Abbildung 92
niher an. Die Abmessungen fiir den vorderen Teil des
Senkers entsprechen immer dem Durchmesser der Schrau-
benkdpfe, der in A z B. 2,6 mm betréigt; nach hinten machen
wir den Teil etwas schwicher, damit der Senker frei arbei-
ten kann. Die Senker B und ¢ sind insofern etwas anders,
als wir in sie kein Loch fiir den Stift bohren, sondern gleich
einen Zapfen von der verlangten Dicke andrehen. Das An-
bringden der Schneiden ist bei dieser Senlkerart schwieriger
als bei dem Senker A, denn bei diesem werden nur zwel im
Winkel von 609 zueinander geneigte Flichen angefeilt —
aus diesem Grunde kénnte man ihn auch als einen Schaber
ansprechen —, wahrend bei /! und -C die beiden Fldchen a
und b auch nach oben parallel gefeilt werden sollen und
um die Stiftstirke von einander abstehen, worauf dann erst
die zu einander im '
Winkel von 75° ste-

flichen wie bei ¢
und d angefeilt wer-
den. Wir sehen
hier also wieder
doppelt- und ein-
seitig arbeitende
Schneidwirkung.
Der Senker A ist
leichter und schnel-
ler herzustellen als
die Art 5 und (' und
daher wunter Um-
stinden fiir den Re-
parateur  empieh-
lenswerter. Fiir den ¢
Lehrling ist die An-
fertigung wvon Sen-
kern beider Arten
eine Arbeit, an der
er sich im genauen
Bohren, Drehen und

Feilen weiter iiben Ab, #5
ks T 2 ; Stichelbaltung beim Ankirnen der Mille einer
nm. assel  wir Stablwelle

den Arbeitsgang

wieder folgen und zwar den fiir Senker wie 4 und fir andere
wie B bezw. (.

Material: 1 Stiick Rundstahl von 3,0 mm Durch-
messer und 350 mm Linge. 1 Stiick Rundstahl von 4,5 mm
Durchmesser und 54 mm Linge.

Arbeitsgang: 1. Das Stiick Stahl wvon 3 mm
Durchmesser in die Amerikaner Zange des Drehstuhls, unge-
fahr 5 mm herausstehend, einspannen; 2. vorne flach drehen,
die Mitte suchen und einen Kérner eindrehen; 3. Loch boh-
ren von 0,83 mm Weite und zwar ungefahr vier bis finimal
so tief als weit; hier 3,5 mm tief. 4. Den vorderén Teil an- -
drehen, hier 2,5 mm lang und zwar vorne 2,6 und hinten
2,3 mm im Durchmesser. 5. Den Teil linger einspannen
und auf 40 mm Linge abdrehen. 6. Bei den nédchsten finf
Stiicken dieselbe Arbeit, nur andere Male bei gleicher Ge-
samtlinge. 7. Beim siebenten Senker den Zapfen wvon
0,85 mm Durchmesser und 1,7 mm Lénge andrehen. 8. An
ihn auch den 3,05 mm langen Konus von vorne 2,4 und
hinten 2,0 mm Durchmesser andrehen. 9. Alle sieben Senker
hinten auf einer Linge von 20 mm auf einen Durchmesser
von 2,0 mm diinner drehen. 10. Den Senker (' bezw. Nr, 8
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- nach demselben Arbeitsgang wie /i drehen, jedoch den
Schaft nicht diinner (er bleibt 4,5 mm dick). 11. Bei den
Senkern Nr. 1 bis Nr. 6 die Schneiden im Winkel von 60°
anfeilen. 12, Bei den Senkern Nr. 7 und Nr. 8 die beiden
Flichen « und b anfeilen. 13, Die Stirnschneiden im Winkel
von 75°¢ anfeilen. 14. Die Seitenschneiden im Winkel von
75" anfeilen. 15. Alle acht Senker der Reihe nach mit der
Schraubeneinschnittfeile bezeichnen: 16. sie hiirten, ab-
schleifen, vorn hellgelb anlassen (die AnlaBfarbe wvom
Schaft aus vordringen lassen!). 17. Alle Senker tadellos an-
schleifen, zuerst mit dem Schmirgelstein und dann mit dem
Mississippistein schiirfen. 18. Die Senker /# und (' bezw.
Nr. 7 und 8 an den Schneiden noch mit Olsteinpulver und
Eisenfeile schleifen. 19. In die Senker Nr. 1 bis Nr. 6 sau-
ber gefeilte und mit dem Mississippistein geschliffene
weiche Stahlstifte einpassen. 20. Die Stifte und die Zapfen
von Nr. 7 und Nr. 8 im Drehstuhl im Verhdlinis 2 : 1 kiirzen
und mit dem Mississippistein abrunden. Der Vollstindig-
keit wegen lassen wir nun noch die MafBle der Senker fol-
gén, d. h. die Gréflen der anzudrehenden Zapfen bezw. zu
bohrenden Lécher und der Schneidendurchmesser.

E ot oWE

N, ';L[g_h;a‘:z"' Locktiat EE Ansalzdurchmesser | Ansatz- Zlinen- ;
durchwmesser vorn | hinten | ldnge | ldnge
1 0,83 35 2.6 2,3 2.3 1.7
2 06 | 25 1.6 14 2.0 12
3 0.5 2.5 19 1,6 2.5 1,0
a4 | 045 2,0 13 11 | 20 1,0
5 0.4 1 2,0 1.8 1,6 2,0 0.8
6 0.3 1.5 | 55 0,9 2.0 0.8
7 + 085 | — 24 2.0 3,9 1,7
8 | 12 | =— 42 35 40 2.4

Vor einiger Zeit besprachen wir mit dem Lehrling die
Herstellung der Gewinde. Er machte damals auBer eini-
gen Schrauben auch groBe Gewindeschneidbohrer, welche
er vier- bezw, dreikantig anfeilte; er versah sie also nicht
mit Nuten, wie man sie fabrikationsmiBig herstellt. Jetzl,
nachdem anzunehmen ist, daB er im Feilen etwas vervoll-
kommnet ist, soll er die kleinen und kleinsten

Schneidbohrer fiir Taschenuhren
und zwar wieder, wie die groflen, drei- und vierkantig, ko-
nisch verlaufend anfeilen bezw. anschleifen. Diese Schneid-
bohrer werden also genau wie die groBen nicht mit Nuten
versehen, und es wird deshalb die Frage auftauchen, ob die
Bezeichnung ,,Gewindeschneidbohrer” berechtigt ist, denn
cher konnten sie Gewindedriicker genannt werden.
Bestimmt anzunehmen ist, dall das gedriickte Gewinde
widerstandsfdhiger wird als das geschnittene, weil das Mes-
sing in den Gewindegiéingen zusammengepre8t wird. Die
Irage, ob dieses oder jenes Gewinde besser ist, lassen wir
jetzt offen. Fiir uns handelt es sich jetzt in der Hauptsache
darum, dafl der Lehrling die Fléachen richtig anfeilt. Wir
wollen von' ihm je einen Schneidbohrer: von 15 1,1
10 085°07 06 055 0,5 04 und 03 mm Durchmesser
drei- und je einen vierkantig anfeilen lassen. Um die klein-
sten Gewinde, also jene von 0,6 mm Durchmesser an, nicht
durch das Anfeilen voller Grat zu bekommen, schleifen wir
die Flichen schon im weichen Zustande an. Um die
Schneidbohrer zu hérlen, werden sie mit Hilfe von Blasrohr
und Spiritusstichflamme auf der Holzkohle gegliiht und in
Ol abgeschreckt. Das Glithen mit der Spiritusflamme ist
tiir unseren Lehrling neu, und es erfordert zunichst etwas
Ubung, bis er eine ununterbrochene, gleichméBige Stich-
flamme zustande bringt. Es ist nicht nétig, daB er das
ganze Stiick hdrlet, sondern es geniigt, wenn das Gewinde
und ein kurzes Stiick des Schaftes, etwa in der Linge des
angeschnittenen Gewindes, hart wird. Nach dem Hirten
miissen die Schneidbohrer mit dem Mississippistein sehr
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vorsichtig abgeschliffen werden; jeder ungeschickte Druck

wiirde einen Bruch ergeben. Das Anlassen erlolgt nur
durch Erwarmung des Schaftes in einer sehr kleinen
Flamme, bis das Gewinde hellgelb geworden ist. Es er-

tibrigt sich, den Arbeitsgang fiir diese Arbeit noch beson-
ders aufzufiihren.

Ein aus mehreren Teilen zusammengesetztes Stiick
wird die ndchste Arbeit des Lehrlings sein, nédmlich ein
Gradbogen
(Abb, 96)

bei der Hemmungsberichtigung wund bei der

der spiter
An ihm findet der

Ankeranfertigung Verwendung findet.

Abb. 96. Gradbogen, fertig

Lebirling Gelegenheit, sechs einzelne Teile genau nach MaB
herzustellen, so dafBl sie nachher zueinander passen miissen.
Es ist das erstemal, daB er ein Stiick in dieser Weise anzu-
fertifen hat, und man kann aus der Ausfithrung und der
Vollendung des Arbeitsstiickes allerlei Schliisse auf seine
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Abb. 97, Grundplaite des Gradbogens

Fahigkeilen ziehen. Die praktische Anwendung des ferti-
gen Gradbogens soll uns zu gegebener Zeit beschiftigen; die
Art und Weise seiner Anfertigung ist fiir uns jetzt wichti:
ger. Sehen wir uns dahker die Arbeitsgéinge der sechs ein-
zelnen Stiicke an. Wir werden zuerst die Grundplatte mit
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der Gradeinteilung machen, dann den dazu passenden
Putzen, dann den Zeigerful}, den Zeiger selbst und den Ver-
bindungsbolzen und schlieBlich die beiden Stahlschrauben
einpassen. Die Teile sind aus Neusilber herzustellen. Die
HBearbeitung ist also etwas schwieriger, als wenn wir Mes-
sing dazu nehmen wiirden. Zur Grundplatte (Abb. 97) neh-
men wir Flachneusilber von 1,0 mm Dicke und 32 X 30 mm
Grille.

Erster Arbeitsgang: 1. Das Stiick auf die
Lackscheibe einer kleinen Drehbank auflacken: 2. von bei-
den Seiten um je 0,1 mm abdrehen; 3. beide Seiten mit fei-
nem Schmirgdelstein iiberschleifen; 4. ein Loch von 1,0 mm
Weite in der Mitte der 32 mm-Lingsseite und ungelihr
6 mm vom Rande entfernt bohren. 5. Das Stiick in die
Teilvorrichtung spannen; 6. den Anreiller derselben so ein-
stellen, dal} die Teilstriche 2, 4 und 6 mm lang werden; 7. die
Teilstriche einstechen und die AbschluBkreise ziehen. 8. Um
das Loch mit einem Stangenzirkel einen Kreis von 5 mm
Durchmesser schlagen. 9. Das Loch auf 2,5 mm Weite gré-
Berbohren. 10. Das Loch 0,3 mm tief im Winkel von 60°
versenken. 11. Mit der Viereckieile in die innere Kante
vier Einfeilungen machen, die jedoch oben nicht sichtbar
sein diirfen. 12. Die Gradzahlen einschlagen, wohei die
Platte auf cinen flachen, harten Ambol zu legen ist. 13.
0,5 mm von den letzten beiden Teilstrichen entfernt zwei
Tangenten an den 5 mm-Kreis ziehen; 14. das Stiick aus-
sigen und sauber bis an die gezogenen Linien befeilen.
"15. Die untere Seite mit Schiefer abschleifen.

Hiermit wiire der erste Teil fertig, und wir konnen nun
den Putzen [Abb. 98) heginnen.

Material: Rundneusilber
und 6 bis 7 mm Linge.

Zweiter Arbeitsgang: 1. Das Stick in die
Amerikaner Zange spannen und beide Seiten flach drechen.
2. Auf einer Seite
die Mitte ankérnen

von 5 mm Durchmesser

L .

w5 e und ein Loch wvon
I : " 1,5 mm Weite ein-
'flr sl 1__.:'& :Ii bohren. 3. Aul ge-
. il nau rund laufendem
J Drehstilt einen Zap-
1 fen wvon 25 mm
‘\-JTG? Durchmesser  und

-..!."I'T_ =+
1,8 mm Léinge an-
Abb, 98. Der Putzen drehen; den Ansatz

vollstindig flach,
den Zapfen nicht konisch drehen. 4. Das Stiick aul
4 mm Lange und 4,5 mm Durchmesser drehen. Ein Loch von
0,65 mm Weite quer bis zur Mitte einbohren. 6. Ein Gewinde
von 0,85 mm einschneiden, 7. Die Kantenbrechung von 0,5 mm
Breite andrehen. 8. Das Stiick mit Ol und Schiefer
schleifen.

Ehe wir einen weiteren Teil beginnen, mull der Putzen
in der Grundplatle festgenietet werden. Zu diesem Zwecke
haben wir das Loch von 2,5 mm Weite vorhin stark spitz-
winklig versenkt (siehe auch Abb. 17 und vergleiche das
dort Gesagle) und mit besonderen Einfeilungen versehen.
Wir erwdrmen nun die Platte schwach und bestreichen die
mit den Teilstrichen versehenen Stellen mit schwarzem
Lack., Der noch vorstehende Teil des Nietkopfes wird nun
abgefeilt, die ganze Oberseite der Platte mil [einem
Schmirgelstein flach geschliffen, bis der Grat an den ange-
rissenen Strichen verschwunden ist und wir somit ein tadel-
los flaches Stiick haben. Seine Vollendung ist jedoch damit
noch nicht abgeschlossen, denn die geraden und die runden
Seitenflichen sollen noch mit Schmirgelholz und die Ober-
fliche mit [einstem Schicfer vorgeschliffen werden. Dann
mag der Lehrling einmal versuchen, auf der Oberflache
oinen Punktschliff anzubringen mit Hilfe eines schnell-
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rotierenden, am Ende flachen, harten Holzstdbchens won
3 mm Durchmesser aus Buchen-, Eben- oder Buxbaumholz,
an das fein geschlemmtes Olsteinpulver gegeben wird. Das
Holzstabchen selbst spannen wir in eine Bohrmaschine, die
sich fiir diesen Schliff in einfacher Auslithrung gut eignet.

Zu dem ZeigeriuB (Abb. 99) nehmen wir ein Stiick
Flachneusilber von 4 X 6 mm und 2,5 mm Dicke.

Dritter Arbeitsgang: 1. In die
Stiickes ein Loch wvon
zwei Seitengewinde-
ldcher von 0,65 mm
Weite bohren. 3. In
diese Gewinde wvon
08 mm  Bolzen-
durchmesser ein-
schneiden. 4. Das
ganze Sliick genau
rechtwinklig feilen.
5. Die heiden Ilohl-
lkehlen anfeilen. 6.
Das Stiick auf 2 mm
Dicke feilen. 7. Alle
Flachen mit [einem
Schmirgelstein, die
Hohlkehlen mit ©I-
steinpulver abschlei-
fen. 8. An der QOber-

Mitte des
hohren. 2. Die

1,0 mm Weite
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Abb. 99, Der Zeigeriul

fliche schwache
Kantenbrechungen anbringen, ebenso am Mittelloch
ansenken. 9. Die Kantenbrechungen mit dem Druck-

stahl polieren. 10. Die Oberfliche mit Schiefer schleifen.

Zum Zeiger (Abb. 100) nehmen wir Rundneusilber von
1 mm Durchmesser und 25 mm Linge. :

Vierter Arbeitsgang: 1. Im Stielklsbchen das
eine Ende elwas konisch feilen. 2. Ein Gewinde von 0,8 mm
Durchmesser 2 mm lang anschneiden. 3. Das vordere Stiick
konisch feilen und schleifen; 4. es auf richtige Lénge brin-
gen und die Spitze anschleifen. 5. Das Stiick in den Full
einschrauben. :

Der Verbindungsbolzen (Abb., 101) wird aus Neusilber
von 1,5 mm Durchmesser und 7 mm Léinge gemacht.

IFiinfter Arbeitsgang: 1. Den Zapfen in der
Amerikaner Zange andrehen. 2 Das Stiick aul beiden Sei-
ten auf Lange dre-
hen und die Enden

abrunden. 3. Den
Teil schleifen; die
Enden mit Druck
polieren.

Die beiden Stahl- bl B T

schrauben wvon 0,8
mm Durchmesser
(Abb. 102) sind fer-
tig, haben auch die
richtige Hirte; sie
werden jetzt nur

s

vnlien&eh d. b der Abb. 101, Der ‘Uar’biqdui;ﬂ;hnlien
Kopfumfang erhilt —

oben eine Kanten- £

brechung, welche _._. 35

sauber  geschliffen 4

und poliert wird,

und an den scharfen Abb. 102. Eine der Stahlschrauben
Kanten des Ein- : '
schnittes werden mit einer feinen Barrettieile Kantenbre-

chungen lediglich angefeilt. Die Knp{uherﬂ&che erhalt nur
Rundschliff mit dem Schmirgelstein.

Jetzt kénnen wir die einzelnen Teile aneinandevfiigen
und uns der [ertigen Arbeit freuen. Zum SchluB wire noch
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das Anbringen einer gleichmdBig breiten und unter gleich-
maBigem Winkel liegenden Kantenbrechung an kleinen
Gegenstinden wie z. B. an unserem ZeigerfuB (Abb. 99) zu
besprechen. Wir werden solche Kantenbrechungen spiter
an vielen Uhrenteilen (Sperrfedern, Sperrkegeln, Riicker-
zeigern, kleinen Kloben usw. anzubringen haben. Besteht
die Méglichkeit, diese Teile in irgendeiner Weise fest auf
einen Slilt zu stecken, wie wir es mil unserer jetzigen Ar-
beit, dem ZeigerfuB, machen konnen, so daB sich das Stiick
nicht auf ihm dreht, wihrend wir daran feilen und polieren,
so ist die Arbeit sehr einfach. Der Stift wird mit dem aul-
gedriickten Gegenstande in die Spindel der Schraubenkopl-
poliermaschine gespannt und diese in ihre Lagerung gestellt.
Nun kann die sich leicht drehende Spindel ganz nach Be-
darf hierhin und dorthin gedreht und auch festgehalten wer-
den, so daB man die Feile in paralleler Seitenlage zur Kante
anlegen kann, an der man die Kantenbrechung anbringen
will. Hierbei ist zu beachten, daB diese Kantenbrechung
immer die gleiche Winkelstellung zum Gegenstande be-
hilt, nimlich 45°. Abbildung 103 zeigt uns zugleich die Lage-
rung einer Amerikaner Zange. Ist der Gegenstand, den man
bearbeiten mub, federnd, so wird man ihn auf eine feste
Unterlage lacken, schrauben oder sonstwie befestigen; doch

dariiber wird spiiter zu reden sein. Es besteht noch eix
Vorteil bei dieser Methode: die Oberflaiche des zu bearbei-
tenden Stiickes

liegt dem Bearbei-
ter immer frei vor
Augen, so daB er
kleinen Mingeln wie
z. B. ungleich brei-
ten Kantenbrechun-
gen, auch unscharfen
Ecken usw. schnell
abhelfen kann. Mit
der Vollendung des
Gradbogens sind
vom Lehrling die
sogenannten  Vor-
arbeiten beendet
worden, und er wird
nun 1m weileren
Verlauf der Lehre
all das, was er bis
jetzt gelernt hat, als eine Grundlage fiir feinere Arbeiten an-
zuwenden und zu verwerten haben. L. Schreck.

Abb. 10). Herstellung einer Kaotenbrechung in
der Schraubenpo iermaschine ; xugleich Darstellung
der Lagerung ¢lner Amerikaner Zange
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