Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule
Sechster Monat

Der Lehrling ist nun so weit, dall er das ndtige Ver-
stindnis Hir den Bau eines Ankergangmodelles (Abb. 104)
besitzt und dieses in allen seinen Teilen wenigstens so
sauber ausfithrt wie vordem die Vorarbeiten.

Gewlinscht

Abb. 104. Anpkergangmodell, Seitenansicht

wird natiirlich trotzdem eine noch bessere Ausfithrung. So
manche Arbeit wird sich dabei wiederholen; dieser Um-
stand bildet fiir manchen Lehrling guten Willens einen An-
sporn, zu immer besseren Leistungen zu kommen. Die gut
vorbereiteten Rohteile werden teilweise von den Lehrlingen
unserer Mechanikerabteilung in Serienarbeit hergestellt
(Abb. 105). Wie aber schon friiher erwidhnt, mul das Schnei-
den der Laufwerkriader von unseren Uhrmacherlehrlingen
selbst besorgt werden. In welcher Reihenfolge soll die Ar-
beit nun vollbracht werden? Ungefahr drei Monate werden
vergehen, bis das Lern- und Anschauungsstiick fertig ist und
zur Freude unseres Lehrlings flott schwingt. Das wollen
wir bedenken, und deshalb miissen wir die Arbeitsfolde so

Abb. 105. Rohteile des Ankergangmodelles

gestalten, dafl der Lehrling nicht nur dabei lernt, sondern

dall die Arbeit ihn auch anregt und ihm Freude macht.
Wir werden die Arbeit in vier Hauptgruppen teilen:

Antrieb, Laufwerk, Hemmung und Regler. In dieser Reihen-

. Deckel zu stehen kommen (Abb. 106).

folge werden wir die einzelnen Arbeiten vornehmen und
immer erst eine Gruppe vollstindig fertigmachen, ehe wir
die andere beginnen. Wegen des beschrinkten Raumes
werden kurze Angaben iiber die Arbeitsginge fiir die ein-
zelnen Gruppenteile neben Zeichnungen geniigen miissen,
um den Werdegang des ganzen Gangmodelles bis zu seiner
Vollendung zu zeigen.

I. Der Antrieb

Beginnen wir mit der ersten Gruppe, dem Antriebe,
womit das Federhaus mit dem Gesperr gemeint ist; ersteres
wird uns fertig geliefert, doch sind die Federhaken noch
nicht angebracht.

Das Federhaus

Arbeitsgang: 1. Federhaus einstellen. DBeide
Lagerlécher sind in den Gestellplatien schon klein vorge-
bohrt, daher jetzt nur gré6Ber aufzubohren und passend zu

Abb. 106. Federhaus mit Deckel und Federhauswelle

reiben. 2. Im Federhause und in der Federwelle die Feder-
haken anbringen. Dazu nehmen wir zwei Schrauben von
26 mm Gewinde mit Linsenkopf. Beide Bohrungen sind
vom Lehrling zu machen. Es ist wichtig, daB beide Locher
in gleicher Héhe und in der Mitte zwischen Boden und
3. Beide Schrauben-
kipfe in Hakenform zurechtfeilen.

Das Gesperr
(Abb, 107)

a) DasSperrad
Arbeitsgang. 1. Sperrad (das geliefert wird) aui-
lacken, rund setzen, flach liberdrehen auf 2,3 mm Dicke; das
Loch etwas aufdrehen; ablacken. 2. Viereck eindornen, bis

das Rad stramm auf das Aufzugsviereck pafit. 3. Das Rad
iiberfeilen und beiderseitig abschleifen.



b) Die Gesperrkapsel
Material: Messingdurchschlag

und 38 mm Durchmesser.
Arbeitsgang: 1. Anlassen, auflacken, flach iiber-
drehen auf 3,8 mm Dicke. 2. Umlacken, rundsetzen, Mittel-

von 4 mm Dicke

Abb. 107. Gehiuse mit Sperrad, Sperrieder, Sperrkegel und zwei Schrauben

loch von 6 mm Weite bohren: flach iiberdrehen auf 3,6 mm
Dicke. 3. AuBen abdrehen auf 34 mm Durchmesser.
4. Innen ausdrehen auf 1,1 mm Bodenstirke und 0,9 mm
Kandbreite; ablacken.

c) Die Sperrfeder

Material: Messingdurchschlag von 2,5 mm Dicke
vnd 36 mm Durchmesser.

Arbeitsgang: 1. Auflacken; rundsetzen; Mittel-
loch von 5 mm Weite bohren; das Stiick auf 2,4 mm Dicke
flach iiberdrehen: 2. auBBen auf 32,2 mm Durchmesser, also
in die vorhin gedrehte Kapsel passend abdrehen; ablacken.
3. Die andere Seite im Stufenfutter auf 2,2 bis 2,3 mm Dicke
flach iiberdrehen; innen ausdrehen auf 4 mm Ringbreite.
4, Kapsel und Ring auf Unterplatte aufsetzen; mit zwei
Schrauben von 1,5 mm Gewinde befestigen. (Die Gewinde
sind in die Unterplatte einzuschneiden.) 5. Die eine Halfte
des Ringes fiir die eigentliche Feder von auBlen und innen
auf 0,7 mm Breite feilen.

d) Der Sperrkegel
(Abb. 108]

Material: Flachstahl von 25 mm Dicke
Gréfle von mindestens 12 > 6 mm.

Arbeitsgang: 1. Spitze fiir den Radzahn passend
feilen; Stahlstiick nach hinten in Lange von drei Sperrzdhnen
ausrunden. 2. Zwei Locher in 6,5 mm Abstand und zwar fur
die Lagerung von 2 mm und fiir die Abspannung von 1 mm
bohren. 3. Beide Lécher aufreiben; die AuBlenform, die Run-
dung um das gréBere Loch und auf 2,2 mm Dicke feilen.
4. Das Stiick hidrten und graublau anlassen. 5. Das Lager-
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Abb. 108. Sperrkegel schleifen. 8. Einen
blauharten Lager-

stift in das groBle Loch passen; abgerundete Enden ab-
schlieBend in Unterplatte und Kapselboden. 9. Ein Loch
von 3,2 mm Weite fiir den Abspannstift nur in den Kapsel-
boden bohren. 10. Blauharten Abspannstift einpassen, der
3 mm vor dem Kapselboden vorsteht. -11. Ring fiir Sperr-

feder 6finen; das Ende kiirzen, so daB es gut auf dem Sperr-
kegel aufliegt; den FuB abrunden. 12. Das ganze Gesperr
zusammenschrauben und etwaigen Mingeln abhelfen.

Damit wiirde die erste Arbeitsgruppe vollendet sein; sie
hat dem Lehrling viel Neues gebracht. Eine besondere
Schwierigkeit bereitet ihm immer das genaue Anpassen des
Sperrkegels an die Sperradzihne.

II. Das Lauiwerk

Die zweite Arbeitsgruppe, das Laufwerk, setzt sich
aus zwei Radern mit ihren Trieben und dem Gangtriebe zu-
sammen. Fiir das letztere wollen wir jetzt gleich den Ort
bestimmen, an dem es stehen soll. Es wird dem Federhaus
gegeniiber angeordnet und zwar genau in der Mitte zwi-
schen den beiden Gangklobenpfeilern. Den Punkt suchen
wir uns mit Lineal und Zirkel auf dem Gangkloben, bohren
dort ein Loch von 0,8 mm Weite durch und plantieren von
da auf die Unterplatte, um hier dann ein ebenso groBes Loch
zu bohren.

Jetzt werden wir die beiden Laufwerkstriebe zu drehen
und ihre Riader zu schenkeln haben. Selbstverstindlich wen-

Abb. 109. Zwischenrad und Trieb
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Abb. 110. Sekundenrad mit Trieb

den wir nun die im vierten bezw. fiinften Monat gelernten
Methoden an, um tadellose Nietungen, Unterdrehungen,
Kantenbrechungen an den Wellen usw. bezw. bei den Rai-
dern die richtige MaBeinteilung nach Ziahnezahl und Grofie
zu erhalten. Die Abbildungen 109 und 110 zeigen uns die
hauptséchlichsten Mafe fiir Rider und Triebe unseres Lauf-
werkes.

Das Gangtrieb (Abb. 111) erhdlt keine Nietung, son-
dern seine lingere Welle wird im Reibahlenkonus abge-
dreht, und auf diese Welle wird ein Messingputzen geschla-
gen, auf dem wir das Gangrad mit zwei Senkkopfschrauben
von 1 mm Gewindedurchmesser befestigen. Damit das Rad
auch genau rund lduft, drehen wir den aufgeschlagenen
Putzen direkt auf der polierten Triebwelle fiir das Rad pas-
send und nehmen ihn dann nicht mehr herunter. Am Gang-
rade brauchen nur die Fenster ein wenig nachgeschlichtet
und eine kleine Kantenbrechung angefeilt zu werden, denn
schon bei dem Ausstanzen der vier Fenster wurde beson-
dere Sorgfalt andewendet (vergl. Abb. 105).



Wir wollen die Arbeitsginge der drei Laufwerkstriebe
und der beiden Rider hier nicht nochmals behandeln, ver-
weisen vielmehr auf unsere friitheren Ausfithrungen. Nach-
dem wir die Triebe fertig gedreht, geschliffen und poliert,
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Abb. 111.

Gangrad mil Trieb und Pulzen mit zwel Schrauben

die Radfenster sauber ausgefeilt und geschliffen, die Réder
aufgepaBt, auch den Gangradputzen (Abb. 112) fertig ge-
dreht und die Gewinde dort eingeschnitten haben, wiirden
die Punkte fiir die Lagerlécher der Triebachsen zu bestim-
men und zu bohren, also die Eingriffe zu setzen sein. Ob-
schon wir die Achsenabstinde der einzelnen Teile vonein-
ander wissen, so miissen wir doch jeden Eingriff vom Lehr-
ling im Eingriffzirkel richtig einstellen lassen, damit er die
Wirkungsweise zwischen Rad und Trieb deutlich erkennen
lernt. Stellen wir zunichst einmal das Gangtrieb ein. Da
die Locher fiir dieses Trieb schon friither gebohrt wurden,
so brauchen wir sie nur noch fiir die Zapfen passend aufzu-
reiben. Beim Aulireiben simtlicher Lagerlécher miissen
wir darauf achten, daB sie der Lehrling gerade, also senk-
recht zur Plattenfliche aufreibt, und daB er, bevor er die
Héhenluft priift, die Locher vollstindig gratfrei abschleift
und den Lochrand an der Triebansatzseite mit einem Drei-
kantsenker etwas abstumpft. Auch darauf mulBl gehalten
werden, dall das Loch jedesmal erst mit Putzholz gesdubert

wird, denn jede Un-
g reinlichkeit wirde
3 die wvorhin aufde-
= wandte Miihe, um
gute Zaplen- und
Ansatzpolituren zu
Sde erzielen, zwecklos
machen. Hat eine
der Triebachsen =zu
wenig oder gar keine
Héhenluft, so kann
uns einer der frii-
her angefertigten Stiftsenker dienlich sein, um den kleinen
Fehler zu beseitigen.

e

n ,.j”;r...
] —
#a
W
BT
i

S

CTLY B 7l

e | -l

Abb. 112. Putzen und Schraube fiir das Gangrad

Nehmen wir nun an, unser Gangtrieb stinde richtig,
also senkrecht, und hitte auch richtige Héhenluit, so hitten
wir jetzt zunidchst einmal das Federhaus mit dem Zwischen-
triebe in den Eingriffzirkel zu stellen und dann mit dem
' gefundenen Achsenabstand auf der Unterplatte um das
Federhausloch nach der Gangtriebseite hin einen Kreis-

bogen zu schlagen (Abb. 113). Darauf setzen wir das Sekun-
denrad und das Gangtrieb in den Eingriffzirkel und schla-
gen um das Gangradloch nach der Federhausseite einen
Kreishogen. Zuletzt wird der Achsenabstand von Zwischen-
rad und Sekundentrieb bestimmt. Mit dieser Einstellung
des Eingriffzirkels suchen wir uns einen Punkt auf dem um
das Loch des Federhauses und einen auf dem um das Gang-
triebloch geschlagenen Kreisbogen. Um einen dieser beiden
Punkte schlagen wir damit einen Kreisbogen, der einen der
beiden in irgendeinem Punkte schneiden mulB}. Keiner dieser
Schnittpunkte darf aber auf der Mittellinie der Gestellunter-
platte stehen, denn dort kommt spater das Loch fiir die
Sockelschraube hin und in die Oberplatte die untere Un-
ruhdecke. Wir schlagen wvorldaufig noch keinen Kreis-
bogen, sondern bestimmen nur erst den Punkt fir das
Lager des Zwischentriebes. Haben wir diesen festgestellt
und das entsprechende Loch in die Unterplatte gebohrt und
nach der Oberplatte plantiert, so mull erst dieses eine Trieb
eingepallt werden. Ist der Eingriff zwischen Federhaus und
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Abb. 113. Unlere Gestellplatte mit Achsenabstinden. (Die mit ,n. Gesperr"
bezeichneten Licher sind die der Gesperrkapsel bezw. der Gesperrlagerung)

Zwischentrieb in Ordnung, so koéonnen wir nunmehr wvon
hier aus endgiltig den anderen Kreisboden schlagen, um auch
hier im Schnittpunkte die Liécher zu bohren und das Sekun-
dentrieb einzupassen. Wir sehen also, dafl durch diese Art
der Arbeit dem Lehrling eine kleine Konstruktionsaufgabe
gestellt wird. Versieht er sich beim Bohren der Lager-
locher nur ein wenig, so stimmt natiirlich der Eingrifi
nicht: er wird entweder zu tief oder zu seicht ausfallen.
Dann hilft nun nichts anderes, als die betreffenden Lécher
zu fiittern und die Arbeit noch einmal zu machen. Es ist
gut so, denn auf diese Weise lernt der Lehrling auch gleich,
Lécher vorschriftsmidBig sauber zu fiittern. Wir konnen in
solchem Falle nur ermunternd sagen: Auf Umwegen gelangt
man auch zum Ziel; man sieht und lernt dabei sogar
noch mehr!

Mit dem Setzen der Eingriffe wiirde die Arbeit an der
zweiten Gruppe vorldufig beendet und so auch ungefihr der
sechste Monat der Lehre voriiber sein. L. Schreck.
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