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Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule

Der siebente Monat

Eine fiir unseren Lehrling wvollstindig neue Art der
Arbeit ist jetzt die dritte Arbeitsgruppe:

III. Die Hemmung,
an der er meist mit fieberhaftem Eifer, namentlich beim
Ausfeilen und Anpassen des Ankers, titig ist.

Zur Hemmung rechnen wir den Anker mit seiner Welle,
die Ankergabel mit der Sicherheitsnase, die Unruhwelle
mit Hebel- und Si-
cherheitsrolle, den
Hebelstein, die obere
und untere Gegen-
decke fiir die Un-
ruhwellenlager. Es
sind also im ganzen

P . —_ & =
=&z 10 ~<Z22~  ehn Teile, welche
Abb. 114. Ankerwelle ungefihr in der
oben  angefiihrten

Reihenfolge zueinander passend gemacht werden miissen.
Wir beginnen mit der Ankerwelle (Abb. 114).

Die Ankerwelle

Material: Rundstahl von 2,5 mm Durchmesser und
ungefahr 25 mm Lénge.

Arbeitsgang: Es ist genau der gleiche wie bei
der Probewelle im vierten Monat, doch miissen wir das
Stiick im Reibahlenkonus drehen, damit sich spiater Anker
und Ankergabel {Abb. 115) gut auf der Welle festschlagen
lassen. Die Enden der fertigen, polierten Zapfen wer-
den vorlaufig nicht abgerundet. Das Drehen, Schleifen und
Polieren der Welle wird uns nicht lange authalten, so dal}
wir bald mit dem hemmenden Teile, dem Anker, beginnen
konnen.

Der Anker

Im Laufe seiner Lehrzeit ist der Lehrling bereits im
Zeichenunterricht mit den Ankerhemmungen bekannt ge-
worden, und er hat auch eine Kolbenzahnankerhemmung mit
ungleicharmigem Anker gezeichnet. Die praktische Aus-
fiihrung eines solchen Ankers wird fiir ihn nun die Ergén-
zung zur Zeichnung bilden. Unser Gangrad hat finfzehn
Kolbenzihne und einen Teilkreisdurchmesser von 31,7 mm;
es soll nun ein ungleicharmiger Anker hergestellt werden,
der iiber 24 Teilungen greift, 8!4° Hebung einschlieBlich
der 2* Hebung am Gangrade und 1! Ruhe hat, also zu-
sammen 10° Bewegung erhidlt und in der Tangente steht.
Die Ankerklauenbreite soll 7°, die Radzahnbreite 3’4° um-
fassen, so daB wir fiir jeden Radzahn 114° Fall behalten.



Der duBerst sorgfaltig und sauber ausgefiihrten Zeich-
nung, in der das Gangrad einen Teilkreisdurchmesser von
200 mm erhielt, entnehmen wir nun, umgerechnet auf einen
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Abb. 115. Anker mit Welle und Gabel mit Schraube

wirklichen Teilkreisdurchmesser von 31,7 mm, f[olgende
Werte:
1. AuBerer Ankerkreisdurchmesser (1404 mm) . 22,3 mm
2. Ruhekreisdurchmesser (115,5 mm) . 18,3 mm
3. Innerer Ankerkreisdurchmesser (90,6 mm) . 14,4 mm
4. Hebungskreisdurchmesser fiir den Eingangs-

arm (45,5 mm) e v o w w10
5. Hebungskreisdurchmesser fiir den Aus-

gangsarm (70,5 mm) . . . 11,2 mm
6. Segmenthéhe (102,0 mm) . 16,7 mm
7. Ankerhohe (102,0 — 14;'4 318 mm) . . 55 mm
8. Breite des Eingangsarmes (13,7 mm) . . . . 2,2 mm
9. Breite des Ausgangsarmes (13,5 mm) . . . . 2,1 mm
10. Achsenabstand (115,5 mm) ; . 18,3 mm
11. Ankerwinkel fiir den Eingangsarm . 110°
12. Ankerwinkel fiir den Ausgangsarm . . 1220

Nun stellen wir fiinf Messingscheiben wvon 15 mm
Dicke (Abb. 116) her. Sie werden auf einer Lackscheibe flach
und rund gedreht und erhalten genau die Durchmesser, wie
sie unter 1 bis 5 in der obigen Aulstellung angegeben sind
In der Mitte jeder Scheibe bohren wir ein Loch von 2 mm
Durchmesser, um sie mittels eines konischen Stiftes leicht
an das Stahlstiick, aus dem der Anker gefeilt werden soll,
zu driicken. Die griéBte Scheibe o« wird so weit zuriick-
gefeilt, bis wir die Segmenththe unter 6 erhalten. Bei die-
ser Arbeit werden auch unsere beiden Winkel von 110° und
122°, die wir vor einigen Wochen anfertigten, zu Ehren
kommen. Ist alles so weit vorbereitet, so besorgen wir
uns ein Stiick vom besten Bandstahl, dessen Struktur wir
kennen, damit wir auch wissen, daB sich der ausgefeilte
Anker beim spidteren Harten nicht verzieht.

Material: Bester Bandstahl von 25 mm Dicke,
25 mm Breite und ungefahr 30 mm Liange.

Arbeitsgang (vergl. Abb. 116): 1. Das Stiick
Stahl glilhen und dann langsam abkiihlen lassen. 2. In ge-
niigender Entfernung von der Kante ein Loch von 1,9 mm
Weite bohren und etwas aufreiben, so daBl die Messing-
scheiben fest anliegen. 3. Vorn soweit zuriickieilen, wie
uns die Segmenthéhe der Scheibe a zeigt. 4. An der Ein-
gangsseite den Winkel von 110° anfeilen; dabei Scheibe
mit als MaB anlegen. 5. An der Ausgangsseite den Winkel
von 122° anfeilen; dabei Scheibe « mit als MaB anlegen.
6. Von dem entstandenen Eckpunkte aus an der Eingangs-
seite die Eingangshebungsfliche in der Tangente zur
Scheibe ¢ feilen. 7. Von dem anderen Eckpunkte an der

Ausgangsseite die Ausgangshebungsfliche in der Tangente
zur Scheibe d feilen. 8. Mit Scheibe ¢ als MaB die Breite
der Eingangsklaue und 9. mit Scheibe I als Mall die Breite
der Ausgangsklaue parallel zu den duBeren Flichen feilen;
10. dabei innen so weit zuriickfeilen, daB der Gangradzahn
frei durchgehen kann und nicht streift. 11. Die Arbeit im
Eingriffszirkel zusammen mit dem Gangrade priifen und
etwaige Nachhillen vornehmen. 12. Manchmal ist ein
zweites und vielleicht noch ein weiteres Stiick auszufeilen,
bis eines tadellos paBt. 13. Beide Klauen an den wirkenden
Teilen ein wenig gqueriiber abrunden. 14. Das Loch fiir die
(Gabelschraube von 0,8 mm Weite bohren und Gewinde von
1 mm Durchmesser einschneiden. 15. Dem Anker die dullere
Form geben und das Stiick an allen Flichen abziehen und
vorschleifen. 16. Den Anker in der Biichse hirten®?). 17. Den
Anker nochmals im Eingriffszirkel daraufthin kontrollieren,
ob er im richtigen Zustande ist, sich also nicht verzogen hat.
18. Nachhilfen vornehmen, oder einen neuen Anker an-
fertigen. 19. Fillt er schlieBlich gut aus, dann schleifen wir
ihn ab; 20. dann lassen wir ihn an und zwar um das Loch
herum graublau; die beiden Klauen diirfen nur hellgelb an-
gelassen werden, und noch besser ist es, wenn sie ganz hart
bleiben®*). 21. Den Anker vollenden, d. h. alle seine Flichen
mit Olsteinpulver
und Eisen schleifen.
22, Die Kanten-
brechungen und bei-
de Klauen an den
wirkenden, also ab-
gerundeten Teilen,
mit Diamantine und
Zink polieren. 23.
Ober- und Unter-
flichen mit fein-
stem Schmirgelstein
schleifen. 24. Die
Oberfliche mit einer
Zinnplatte und Dia-
mantine  vorpolie-
ren. 25. Den jetzt
fertigen Anker auf
die Welle schlagen
und zusammen mit
dem Gangrade in
den Eingriffszirkel
setzen; 26. sein rich-
tiges Zusammenwir-
ken mit dem Gang-
rade feststellen. 27.
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Den ermittelten

Achsenabstand auf i . .

den  Gangkloben b il ool el beim Avsieilen
genau iibertragen, des Ankers

also einen Kreis-

bogen von 18,3 mm Radius (Abb. 117) um das obere Loch fiir
das Gangtrieb schlagen. 28. Zwei Kreise um beide Pfeiler-

»3) Das Hirten in der Biichse wendet man bei Gegenstinden
an, die sich beim Hirten nicht verziehen diirfen. Zu diesem Zwecke
packen wir den zu hirtenden Gegenstand in einen entsprechend
groBen Behilter mit fein gestoBener Holzkohle vollstindig und fest
ein, gliilhen das Ganze geniigend stark und lange und schrecken es
dann durch Ausschiitten des Inhaltes in Wasser ab.

24) Das beste Mittel, diesen Hérteunterschied an den einzelnen
Teilen des Ankers zu erreichen, ist die Anwendung einer rohen, saf-
tigen Kartoffel. Man zerschneidet sie und driickt iiber jede Klaue
einen Teil, 136t aber die Mitte des Ankers frei; an dieser kann
man nun mit Hilfe einer Stichflamme die gewiinschte graublaue
Hirte erzielen. Wir miissen jedoch dafiir sorgen, dall an dieser
Stelle kein Saft aus der Kartoffel hinlduft, da er den Anker bei
der Erwdrmung mit einer Kruste iiberziehen wiirde und man dann
die AnlaBfarbe nicht erkennen wiirde,



locher schlagen, die sich oberhalb des eben gezogenen
Kreises schneiden miissen. 29. Durch den Schnittpunkt und
den Gangradsmittelpunkt eine Linie ziehen; wo diese den zu-
erst  geschlagenen
Kreis schneidet, be-
findet sich die Ach-
senlagerung des An-
- kers. 30. Genau im
Schnittpunkte ein
' Loch von 0,9 mm
Durchmesser boh-
50 ren, es auf die Ober-
platte plantieren und
dort ein gleiches
Loch bohren. 31. Beide Lécher fiir die Zapfen passend
reiben. 22. Den Anker mit dem Gangrade in gleiche Héhe
stellen evtl. das Ankerloch etwas aufreiben. 33. Den Gang
zwischen den Platten versuchen. 34. Evtl. miissen, falls
der Gang nicht richtig steht, die Lagerliicher des Ankers
versetzt, also geliittert werden.

PR

Abb. 117. Gangkloben

Der Anker ist jetzt fertig, und jeder Arm wird nun vom
Gangrade flott in dieses hineingezogen, wenn es ginge, bis
auf den Zahngrund. Das darf aber nicht sein; die Bewe-
sung des Ankers soll nur eine knapp begrenzte sein, und es
soll der Anker von allen Zihnen des Gangrades nur eben
abfallen konnen. Um das zu erreichen, setzen wir zwei Be-
drenzungdsstifte von 1,2 mm Dicke in die Oberplatte, welche
jetzt nur voriibergehend gestellt werden und also spiter
durch stirkere, an welche die Gabel anschlagen soll, ersetzt
werden miissen. Um im Verlaufe der weiteren Arbeit auch
einen tadellosen Gabeleingriff zu erhalten, sind wir also
dezwungen, erst den Anker zu begrenzen.

Nunmehr kann der Gangkloben seine dullere Form er-
halten (Abb. 117). Hierbei lassen wir dem Lehrling die
Wahl, wie er ihn formen will. Er mag ihn nur méglichst
leicht und luftig machen, so daBl vom Anker und seiner
Gabel auch moglichst viel zu sehen ist.

Die untere Unruhdecke
(Abb, 119)

Material: Stahldurchschlag wvon
messer und 1,2 mm Dicke.

Arbeitsgang: 1. Durchschlag auflacken und auf

10 mm Durchmesser abdrehen; kleine Kantenbrechungen an-

bringen. 2. Die bei-

12 mm Durch-

i den Schraubenlécher

. von 0.8 mm Durch-

= L Ff?} messer in Stahldecke

: - !? ~  und Unterplatte boh-

L - ren. Decke dabei

T in Senkung einlak-

. P ken. 3. Decke aus-

ol lacken; in beide

Abb. 119, Untere Unruhdecke mit zwei Schrauben Lécher der Stahl-

" decke Gewinde von
1,0 mm Durchmesser
schneiden. 4. Beide
Lécher in der Unter-
platte auf 1 mm
aufreiben, "also so-
weit, daB die 1 mm-

k Schrauben  gerade

durchgehen. 5. Dieselben Loécher von der Oberseite mit

Spitzsenker oder Bohrer soweit aussenken, daBl die Schrau-

benképfe oben abschlieBen. 6. Die Decke hirten, abschlei-

fen und hellgelb anlassen. 7. Decke wieder auflacken; Kan-
tenbrechung und Kante schleifen. 8. Kantenbrechung mit

Abb.120. Unteres Lfnrnhzlpfenhﬂﬁr und seine Decke

Haben wir den Gangkloben fertig gemacht, so werden
die Lagerlocher fiir die Unruhwelle gebohrt, gesenkt und
die Gegendecken angefertigt. Die Unruhlager sollen 22,5 mm
vom Ankerlager abstehen und zwar auf der geraden Linie,
die Gangrad und Anker verbindet (Abb. 118). An dieser
Stelle bohren wir ein Loch von 0,8 mm Durchmesser, plan-
tieren es nach dem Unruhkloben hinauf und bohren hier
ein gleiches Loch. In die untere Seite der Oberplatte wird
erst mit einem 10 mm-Senker und in die obere Seite des
Unruhklobens mit einem 6,5 mm-Senker je eine 1 mm tiefe
Senkung hergestellt. Die erste Senkung wird auBerdem mit
einem 6 mm-Senker ungefihr 0,1 bis 0,2 mm tiefer gesenkt,

—d e
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Abb. 118. Obere Gestellplatte mil Gangachsenabstinden
und Deckensenkung

damit spédter die Stahldecke nicht ganz dicht anliegt,
sondern Raum fiir eine Olbriicke entsteht. In diese
heiden Senkungen kommen nun die Unruhdecken zu liegen.

I*'nrl;!-:t;l;:a'.l.mg -Ihe untere Unruhdecke

Zink und Diamantine polieren. 9. Beide Deckenflichen mit
feinem Schmirgelstein schleifen; innere Seite mit Zinnplatte
polieren. 10. Die Gewindeenden auf richtige Linge bringen
und schwach abrunden: sie diirfen nicht vorstehen. Damit
sich das Ol gut am Zapfen hilt und nicht breitlauft, versen-
ken wir nun noch das Lagerloch auf beiden Seiten mit einem
nicht zu groflen Rollensenker (vergl. Abb. 120).

Die Anfertigung dieser Decke wird unserem Lehrling
keine Schwierigkeiten bereitet haben. Wesentlich anders
sieht die Sache mit der oberen Decke aus.

Die obere Unruhdecke
(Abb, 121) "

In diese Decke soll ein Stein nach allen Regeln der
Kunst gefaBt werden. Wir wollen jedoch an dieser Stelle
das Steinefassen nur soweit in unsere Beschreibung ein-
beziehen, als es unseren Arbeitsgang fiir diese Decke be-
trifft; an anderer Stelle wird Eingehenderes dariiber zu
sagen sein.

Zu dieser Arbeit benétigen wir eine Arbeitsschiirze, die’
am Werktische unter dem Drehstuhl angebracht wird. Auch
ein- Stiickchen Wachs, an das wir den Stein. beim Nach-.
messen heften, brauchen wir. Wiirden wir beides nicht
benutzen, so hitten wir bald den beriihmten ,Uhrmacher
unter dem Werktisch".. ! '

Materiat: Rundstahl von 7 mm Durchmesser und
ungefiahr 15 bis 20 mm Linge. Ferner ein [ a Deckstein mit
guter Kantenbrechung von 3,5 mm Durchmesser und unge-
fihr 1,5 mm Dicke.



Arbeitsgang: 1. Das Stiick Stahl in der Ameri-
kaner Zange beiderseitig flach drehen und die Mitte ankér-
nen. 2. Dort mit einem 2,5 mm-Bohrer ein Loch durchboh-
ren, 3. Das Stiick Stahl hérten, abschleifen und graublau
anlassen., 4. Ungefihr die halbe Linge des Stiickes in der
Amerikaner Zange auf 6,5 mm Durchmesser drehen wund
schleifen. 5. In der Zange das Loch zylindrisch aufdrehen,
so daBl der Stein leicht hineinpallt, aber nicht wackelt und
so tief liegt, daB seine Fliche oben zum mindesten ab-
schliefit. 6. Das urspriinglich gebohrte Loch grioBer drehen,
in unserem Fall auf 3 mm Weite. 7. Die Auiflage fiir den
Stein etwas abgeschwicht drehen (der Stein wird dadurch
tiefer zu liegen kommen als beim Aufdrehen des Loches).
8. Die vordere Fliche des Stahlstiickes soweit zuriickdrehen,
dall die Decksteinfliche ungefihr 0,1 bis 0,2 mm zuriick-
liegt. 9. Dicht neben dieser Eindrehung den Stich fiir die
Verdriickung eindrehen, so daBl der Faden nicht zu dick ist.
10. Das Stiick in ungefihrer Linge von 5 bis 6 mm abtren-
nen. 11. In eine Lackscheibe im Drehstuhl eine Eindrehung
von 6,5 mm Durchmesser und 0,5 mm Tiefe machen. 12. In
diese das Stiick, mit der Verdriickung nach hinten, lacken;
13. es so weit abdrehen, daBB es nur noch 0,7 mm vor der

Abb. 121.

Gefalite Unruhdecke mit zwei Schrauben

Lackscheibe vorsteht und einen Ansatz von 5 mm Durch-
messer hat. 14. Diesen Ansatz tadellos schleifen und fein-
stens polieren. 15. Den Deckenhals auf 1,4 mm zuriick-
drehen. 16. Das Loch bis zur Steinanlage hohl gerundet
ausdrehen, schleifen und feinstens polieren®’). 17. Ablacken;
Lack mit warmem Spiritus lésen. 18. Den Hals vorsichtig
in eine ganz saubere Amerikaner Zange spannen und den
Stein verdriicken. 19. Die obere kleine Kante am Decken-
hals flachschleifen und auf der Zinnplatte polieren. 20. Die
beiden Deckenschrauben mit 1 mm-Gewinde so in den Un-
ruhkloben einsetzen, dall die Decke von den Schrauben-
kopfen festgedriickt wird und das Gewinde nicht in die
Senkung einbricht (vergl. Abb. 122).

Nunmehr werden wir auch das obere Unruhlager von
der inneren Seite etwas versenken und zwar aus demselben
Grunde wie vorhin das untere.

Wie lang die Unruhwelle werden muB, dies zu bestim-
men, wire unsere nachste Aulgabe. Da unsere gewothn-
lichen MaBe sich nicht dazu eignen, so greifen wir zu einem

28) Das Schleifen dieser Hohlung, also der Aufdeckung, fiithren
wir mit einem Stiick Rundeisen von 6 mm Durchmesser aus, das
vorne ungefdhr in derselben, aber konvexen Form, eher etwas
spitzer verlaufend, anzufeilen ist. Genau so bereiten wir zum Vor-
polieren ein Stieck Rundmessing zu., Um die feinste tiefschwarz
spiegelnde Politur zu erhalten, nehmen wir zum SchluB ein kleines
Zinnstiick, das selbstverstindlich vorne auch rundlich gehalten
sein muB, Zu beachten ist ferner, dall man die Schleif- und Polier-
werkzeuge Olter iiberfeilen muB, und daB man sie, wihrend man
sie an die Aufdeckung driickt und die Decke in drehende Bewe-
gung versetzt, fortwihrend hin und her zu bewegen hat,

kleinen einfachen Hilfsmittel. Ein gerade gerichtetes Stiick
Rundstahl von 0,8 mm Durchmesser, das eben durch die
Lagerlocher geht, wird so weit zurechtgefeilt, daBl es mit
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Abb. 122. Unruhkloben

knapper Hohenluft zwischen den Decken steht. Messen wir
es mit der Schublehre nach, so werden wir jedenfalls eine
Léinge von 40 mm feststellen.

Die Unruhwelle
(Abb, 123)

Material: Rundstahl von 3 mm Durchmesser und

~ungefihr 45 mm Liénge.

Arbeitsgang: Er ist ganz derselbe wie bei der
Probewelle mit Trompetenzapfen, die im vierten Monat an-
getertigt wurde. Die Unruhwelle mufl auch im Reibahlen-
konus hergestellt werden, ganz wie die vorhin gedrehte
Ankerwelle. Wir hatten hier also gar nichts weiter zu ver-
merken, als daB der Lehrling die MaBe gut innehilt und die
Welle genau rund dreht. Ist sie gedreht, geschliffen und
poliert, und hat er mit den Zapfen dasselbe gemacht, dann
passen wir diese in die vorhin gebohrten Lagerlocher mit
dullerst wenig Seitenluft ein. Stimmt auch die Héhenluft, so

Abb. 123. Unruhwelle

legen wir die Unruhwelle vorldufig beiseite und bestimmen
erst einmal die GréBe unserer Hebelrolle.

Die Hebelrolle
(Abb, 124 und 125)

Bis zu den Gabeleingriffen wird unser Lehrling im Zei-
chenunterricht meist noch nicht gekommen sein; dennoch
wird ihn die jetzige Arbeit interessieren. Wir werden fiir
unseren Zweck eine kleine Zeichnung herstellen miissen;
um aus ihr das richtige MaB fiir die Rolle entnehmen zu
kénnen oder vielmehr die Stelle festzustellen, an welcher
die Unruh durch Vermittlung des Hebelsteines wvon der
Gabel bezw. dem Anker den Antrieb erhidlt. Wir wollen
nun, dafl unsere Unruh — nebenbei bemerkt, greift hiermit
unsere jetzige Arbeit schon in die vierte Arbeitsgruppe, den
Regler, iiber — mit der Gabel zwanglaufig 34° bis 36° in
Verbindung bleibt; sie soll diesen Weg zuriicklegen, wenn.
der Anker die 10°-Bewegung, also 8!4° Hebung und 1!¢¢

Ruhe, um seine Achse macht. Um genaue MaBe zu erhal-



ten, zeichnen wir auf einem kleinen Zeichenbogen die Skizze
der Abbildung 125 in fiinffacher VergroBerung auf. Aus
drucktechnischen Griinden muBte hier eine geringere Ver-
groBerung gezeigt werden. Auf einer Mittellinie tragen wir
den Achsenabstand zwischen Anker und Unruh (siehe
oben), der 22,5 mm betrdagt, ab. Die Achsenpunkte sind hier
mit ¢ und ¢, bezeichnet.
Im Punkte ¢ tragen wir

r{'ﬂ :"E i k =/i den Ankerbewegungswin-
1 .| & kel von 10° und im Punkte

o G den Unruhbewegungs-

= ,rf@ | Il  winkel von 36° auf, natiir-
H lich in beiden Fillen in

L = symmetrischer Lage zur

| Mittellinie. Die Entfernung

| - vom Schnittpunkte o des
:L"_""'J*“ AR Schenkel dieser beiden
-— g0 > ~#2 7%~  Winkel bis zum Punkte

Abb. 124. Heberolle ¢, ist der wirksame Halb-
messer der Rolle, und der
Abstand des Punktes « vom Punkte ¢ ist die Lange der
(Gabel. Haben wir diese Vorbereitungen getroffen, so kon-

nen wir mit der Anfertigung der Rolle selbst beginnen.

Material: 1 Stick Flachmessing von 3 mm Dicke
und ungefahr 8 X 20 mm Grale.

Arbeitsgang: 1. Wenn nétig, eine Seite flach fei-
len. 2. Eine Mittellinie zur Lingsachse ziehen. 3. Ungeldhr

in der Mitte dieser Linie ein Loch von 2 mm Weite bohren.
4. Dieses Loch etwas aulfreiben, so dall das Messingstiick
15 mm weit, vom Zapfenende ab gemessen, stramm auf die
Unruhwelle hinaufpaBt. 5. Einen Eingriffszirkel auf den
vorhin festgestellten Rollenhalbmesser einstellen und
6. einen Kreisbogen um das eben gebohrte Loch schlagen.

Abb. 125. Ermiltlung der Gabellinge, der Durchmesser von Hebe- und
Sicherheitsrolle und des Freiraumes in dieser fir die Sicherheitanase

7. Im Schnittpunkte von Kreisbogen und Mittellinie noch
ein Loch von 2 mm Weite bohren. 8. Dieses Loch von der-
sclben Seite auf 2,2 mm Durchmesser aufreiben. 9. Das
Stiick auflacken, rundsetzen und vom Mittelloche aus flach
auf 2,7 bis 2,8 mm Dicke abdrehen: 10. auf 15 mm Durch-
messer rund abdrehen und ablacken; 11. auf 6 mm Breite
feilen, so daBl beide Lécher in der Mitte stehen (vergl.
Abb. 124). 12. Das Stiick iiberschleifen. (SchluBB folgt)
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Es kime nun
der Hebestein
(Abb. 126)

an die Reihe. Es sei gleich darauf hingewiesen, dafl der
Teil von uns nicht aus Steinmaterial gemacht wird, sondern
aus Stahl; trotzdem wol-
e len wir obige Benennung

beibehalten.

Material: Rund-
stahl von 2,5 mm Durch-
messer und ungefahr 20
il . mm Liange.

- Arbeitsgang: 1.
_ & J An einem Ende des
Stiickes einen 60°-Spitz-
korner andrehen. 2. Das
Stiick hirten, abschlei-
fen und blau anlassen. 3. Das Stiick in der Amerikaner
Zange mit Gegenspitze in ungefihr 10 mm Linge rund und
konisch auf 2,2 mm Durchmesser drehen, schleifen und
polieren. 4. Eine Messingscheibe von 5 mm Dicke zum
Schutz bei der folgenden Arbeit auf das Stiick stecken.
5. Das Stiick abfeilen, so daB 3/, seines Durchmessers stehen
bleiben. Die Drehstuhlspindel dabei feststellen. 6. Diese
Fliche und ihre bei-
den Lingskanten
. ein wenig abrunden.
schleifen und polie-
N, D 9o ren. 7. Das Stiick

——4 von unten her aut
5,3 mm Linge, vom
Ansatz aus gemes-
sen, kiirzen. 8. Das
Ende des Hebestei-
nes im 30"-Winkel
abschriagen; diese
Fliche im Flach-
schleifer  schleifen
und polieren. 9. Das
Stiick oben auf 8
mm  Gesamtlinge
kiirzen: das Ende
flach schleifen und
polieren und 10. in die Hebelrolle driicken, aber noch nicht
so weil, dal das Stiick oben abschlieBt.

Abb. 126. Hebestiit bezw. -stein

Abb. 127. Putzen fdr die Unrub

Der Unruhputzen
(Abb. 127 und 128)
Material: Rundmessing von 15 mm Durchmesse:
und 12 mm Léange.

 Arbeitsgang: Es ist derselbe wie beim Drehen
des Gangradputzens [(Abb. 112). Das Stiick Messing, das

fest auf die Welle geschlagen wird, wenn es grob vorgedreht
war, wird erst auf dieser fiir die Unruh passend gedreht; es
bleibt dauernd auf der Welle. Die Unruh selbst wird genau
wie das Gangrad mit zwei 1 mm starken Schrauben fest-
geschraubt. Die richtide Form des Putzens und dessen
Hohenstellung auf der Welle ist aus den Abbildungen 127
und 128 ersichtlich. Sobald der Putzen fertig ist, kann die
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Abb. 128. Uaruhwelle mit Pulzen, Heberolle, Hebestein usw.

Hebelrolle mit dem Hebelstein auf die Unruhwelle gedriickt
werden; sie darf aber noch nicht festgeschlagen werden, da
die Ankergabel vorher angepalit werden mul.

Die Ankergabel
(Abb. 115)

Darin, wie der Lehrling die duBlere Form der Gabel
destalten will, lassen wir dem Befihigten ziemlich viel
Spielraum, um ihn mehr anzuregen. Ganz besonders Be-
fahigten gestatten wir auch, die Gabel aus Stahl zu machen.
doch kommt das Aullerst selten vor. Selbstverstindlich sind
Linge der Gabel und Weite des Gabeleinschnittes an un-
sere bisherigen Arbeiten gebunden. Meistens wahlt der
Lehrling die Form, wie sie uns die Abbildung 115 zeigt.

Material: Flachmessing von 2 mm Dicke und un-
defihr 35 > 45 mm Gralle.

Arbeitsgang: Weil die dulere Form verschieden
ausgefiihrt wird, so wollen wir an dieser Stelle nur das
Wichtigste festlegen: 1. Auf die Mitte des Metallstiickes die
Lingsachse aufreillen. 2. In die Mitte der Achse ein Loch
von 1,9 mm Weite bohren. 3. Die Linge der Gabel aus der
fiither gezeichneten Skizze (Abb. 125) entnehmen. 4. Mit die-
ser Lindge um das Loch einen Kreis schlagen. 5. Das Loch aul-



reiben, so daB wir das Stiick fest aul die Ankerwelle bis
zum Anker schlagen konnen. 6. Den Gabeleinschnitt fiir
den Hebelstein ohne Seitenluft passend feilen. (Tiefe
ungefdhr 05 bis 0,8 mm unter dem wvorhin geschlagenen
Kreisbogen; Breite gleichmaBig zu beiden Seiten der Mittel-
linie verteilt) 7. Die duBere Form der Gabel und des
Gegenstiickes aufzeichnen, aussigen und vorfeilen. 8. Die
Gabelhérner vorfeilen. 9. Linge und Form der Horner an
den Hebelstein anpassen, kurz, den Gabeleingriff ordnen.
10. Ist dieser in Ordnung, dann vorsichtig das Schraubenloch
von 0,8 mm Weite im Anker jetzt auch genau durch die
(Gabel bohren. 11. Gabel von der Welle herunternehmen,
das Loch auf 1 mm Weite aufreiben und den Schraubenkopf
darin versenken. 12. Die Gabel wieder aufschlagen und
festschrauben, den Gabeleingriff nochmals nachsehen, evtl.
Nachhilfen vornehmen. 13. Der Gabel die weitere duBere
Form schon symmetrisch zur Mittellinie geben, sie dann flach
iiberfeilen und schleifen. 14. Das Loch von 1,5 mm Weite
fiir den Putzen der Sicherheitsnase bohren und fiir die
Nietung von oben versenken.

Die Sicherheitsnase

Die Form und Befestigung der Nase ist aus der Abbil-
dung 115 ersichtlich. In der Amerikaner Zange drehen wir
an einem Stiick Rundmessing von 3 mm Durchmesser und
ungefahr 12 mm Lénge einen Zapfen von 1,5 mm Dicke und
2,8 mm Linge an; ferner drehen wir den hinteren Teil auf
2,6 mm Durchmesser und 4,2 mm Linge, nieten dieses Stiick
dann in die Gabel, bohren in den Putzen in Richtung der
Gabellangsachse ein Loch von 1,5 mm Weite, reiben es auf
und passen dort einen sauber geschliffenen Messingstift
fest ein. Vorlidufig lassen wir den 5tift mehr als gde-
geniigend lang.

Die Sicherheitsrolle
(Abb. 129)

Den Durchmesser dieser Rolle bringt man in Abhingig-
keit vom Durchmesser der Hebelrolle. Wir werden in un-
serem Fall wenigstens 60% vom Durchmesser der letzteren
nehmen. Die nitige Breite und Tiefe des Freiraumes fiir

die Sicherheitsnase liaBt sich auch wieder aus der Skizze
(Abb. 125) feststellen.

Der

Material: Rundmessing von 7 mm Durchmesser
und ungefahr 3 mm Lénge.

Arbeitsgang: 1. In die Mitte ein Loch von 2 mm
bohren, ein wenig aufreiben. 2. Das Stiick auf einem ge-
nau rundlaufenden Drehstift bis auf den verlangten Durch-
messer und die passende
Dicke abdrehen, am Um-
fang schleifen. 3. Am
Umfang erst eine Fliche
von der verlangten Breite
a bis b anfeilen. 4. Dort
eine ganz scharfkantige
Hohlung ausfeilen: diese
ausschleifen. 5. Die Ober-
und Unterfliche der Rolle
schleifen; die Rolle auf
die Unruhwelle schlagen. 6. Die Sicherheitsnase (siehe oben)
mit etwas Seitenluft kiirzen und anpassen. Das Ende darf
nicht spitzig und gratig sein; es soll ungefihr einen Winkel

Abb. 129. Sicherheitsrolle

-von $0° einschliefen (vergl. Abb. 115).

Es miissen nun noch die

Anschlag- oder Begrenzungsstiite
(Abb. 130)
dedreht und endgiltig gesetzt werden. Es sind zwei Mes-

singstifte von 2 mm Durchmesser und 10 mm Linge mit
einem Gewinde von 1,5 mm Durchmesser und 3 mm Linge.
Gabelkopf  soll
gleich unterhalb der g 1
kelchférmigen Erweite- P B e O
rung an die Stifte schla- T ]
gen und so den Weg der = —— # — =i
Gabel begrenzen. Es
wird dem Lehrling, zu-
mal bei der Anwendung eines rechten Winkels, keine be-
sonderen Schwierigkeiten machen, die Stifte richtig zu setzen.
Freudig kénnen wir nun feststellen, daB unser Gang-
modell bis zur Hemmung fertig ist. Ungefihr am Ende des
siebenten oder am Anfang des achten Monats sollte der
Lehrling dieses Ziel erreicht haben. Ein tiichtiges Stiick
Arbeit unseres Lehrplanes wiirde damit geleistet sein.

.. Schreck.

Abb. 130. Ankeranschlagstift
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