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Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule

Der achte Monat

IV. Der Regler

Im Verlauf der Arbeit an der vorangehenden Arbeits-
gruppe haben wir schon einiges an der vierten und letzten,
die dem Regler gewidmet ist, tun miissen. Die Unruhwelle
ist samt Hebel- und Sicherheitsrolle fertig, und auf ihrem
Putzen ist auch die Unruh mit zwei versenkten 1 mm-Schrau-
ben verschraubt. An der Unruhachse soll nun das eine
Ende einer zylindrischen Spiralfeder befestigt werden, wih-
rend das andere Ende mittels des Spiralklétzchens am
feststehenden Unruhkloben angebracht ist. Die Spiralieder
liefert die Kraft, durch welche die Unruh immer wieder
in ihre alte Lage zuriickgefiihrt wird, so daB sich das Spiel

der Hemmung regelmiBig wiederholen kann, also der Ablauf
des Uhrwerkes geregelt wird, Diese einfache Erklirung mag
vorlaufig unserem Lehrling geniigen. Unruh und Spiralfeder
bekommt er, so wie sie uns in der Abbildung 105 gezeigt
wurden, fertig geliefert. Es handelt sich jetzt darum, die
Spiralbefestigungen auszufiihren.

Die Spiralfeder ist eine zylindrische, und wir verlangen
von ihr, daB ihr Schwerpunkt wihrend des Schwingens seine
Lage nicht verindert, daBl sie sich immer ganz gleichmiBig
entwickelt; das 1aBt sich aber im allgemeinen nur durch das
Anbringen von Endkurven erreichen. Die Konstruktion und
das Biegen einer solchen Kurve ist fiir den Lehrling nicht



schwierig. Es gibt nun eine groBe Anzahl von Endkurven,
fiir die durch Berechnung oder. Versuche ermittelte Formen
vorliegen. Wir wollen eine der einfachsten Kurven anwen-
den, die geeignet ist, unsere Zwecke zu erfiillen.

Unser Gangmodell erhdlt keinen Riicker, und es wire
daher nicht notig, das duBere Spiralfederende in einen Kreis-
bogen auslaufen zu lassen, der um die Unruhachse geschla-
gen ist. Diese Kurven sind aber gerade die einfachsten, und
wir wollen daher eine von ihnen in Anwendung bringen. Wir
zeichnen zunichst die gewdhlte Form in natiirlicher Grofle
auf ein Stiick Flachmessing. Aus dieser Zeichnung kénnen
wir nicht nur den radialen Abstand des Ansteckungs-
punktes von der Unruhachse entnehmen, um hiernach die
Liocher fiir die Belestigungen in Spiralrolle und Klétzchen
zu bohren, sondern auch nach ihr die Endkurven selbst bie-
gen. Unsere Spiralfeder ist linksherum gewunden,
wir bei der folgenden Arbeit wohl beachten miissen.

Auf einem Stiick Flachmessing (Abb. 131) von 1,5 mm
Dicke und der ungefihren GréBle von 25 X 25 mm schlagen
wir mit einem Eingriffzirkel um die Mitte einen Kreis vom
Durchmesser der Spiralfeder und reilen einen Durchmesser
auf: dann schlagen
wir, ebenfalls um
den  Mittelpunkt,
mit einer Zirkel-
ofinung von 0,67 r
einen Kreisbogen,
der, von der Fest-
steckung an bis
zum vorhin gezoge-
nen Durchmesser,
einen Winkel wvon
83¢ einschlieft.
Dieser Kreisbogen
soll nun mit einem
Halbkreise, dessen

Halbmesser gleich
1,67

wWas

. rist, mit dem

Umfange verbun-
den werden; des-
sen Mitte liegt auf dem vorhin gezogenen Durchmesser.
Nach diesen Vorbereitungen koénnen wir zur Anferti-
gung des unteren Spiralbefestigungsstiickes iibergehen.

Abb. 131.

Die Messingplaite mit der aufgerissenen
0,67 er Spiralkurve

Das untere Spiralbefestigungsstiick
(Abb. 132)
Material: Flachmessing von 6 mm Dicke in der
Grole von ungefahr 15 < 10 mm.

Arbeitsgang: 1. Auf der Lingsachse ein Loch von
2 mm Weite bohren (Abstand vom Ende 9,5 bis 10 mm).
2. Eine Seite flachfeilen. Das Messingstiick auf diese aui-
lacken und nach dem gebohrten Loche zentrieren. 3. Das
Stiick auf 2,8 mm geringste Dicke abdrehen; in der Mitte
einen Hals von 5 mm Durchmesser stehen lassen. 4. Den
Hals auf 3 mm Linge drehen und oben etwas abschrigen
oder abrunden. 5. Das Loch mit einem schlanken Support-
stichel auf 2,8 mm Durchmesser aufdrehen. 6. Das Stiick ab-
lacken; das Loch etwas aufreiben, so dall das Stiick anfangt,
auf den Unruhputzen zu gehen. 7. Dem Stiick die dulere
symmetrische Form geben und es iiberschleifen. 8. Das
Querloch fiir die Spiralbefestigung von 0,8 mm Weite boh-
ren; dazu die vorhin zeichnerisch festgestellte Entfernung
beachten. 9. Das Loch an der Seite, bei der die Spiralfeder
eingefithrt wird, auf 1 mm Weite aufreiben. 10. Den Ein-
schnitt mit einer Kreissige von 0,5 mm Dicke einschneiden,
damit die Rolle federnd auf den Putzen palit.

Ehe wir nun die obere Spiralbefestigung herstellen,
muf8 der Unruhkloben seine letzte Form erhalten haben, was
inzwischen wohl schon als Liickenbiierarbeit geschehen sein

mag; wenn nicht, so wird das Versiumte nun nachgeholt.
Wie haufig kommt es aber vor, dall der Lehrling nicht fort-
laufend an den beschriebenen Arbeitsgingen arbeiten kann,
weil dieses oder jenes gerade bendtigte Stiick Werkzeug,
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Abb. 132. Untere Spiralbefestigung

z. B. Drehbank oder Bohrmaschine, von einem anderen
Schiiler gebraucht wird. Dann muBl unser Lehrling eben
warten und dafiir an diesem Kloben arbeiten, natiirlich nicht
eher, als bis die obere Deckplatte gefalit wurde. Der Unruh-
kloben ist auf diese Weise ,so zwischendurch” fertig ge-
worden. Wir gaben ihm die Form, wie sie uns die Abbil-
dung 122 zeigt. Das Klétzchen muB nun dieser Form an-
gepaBit werden. Es besteht aus zwei Teilen (Abb. 133), aus
einem auf dem Kloben festgeschraubten Stiick Flachstahl,
in das ein Stahlputzen eingeschraubt wird, der langer ist,
als die Klobendicke betragt. Wir bohren also in den fer-
tigen Kloben ein Loch von 0,8 mm Weite fiir die Schraube,
die das Klétzchen zu halten bestimmt ist, auBerdem ein
zweites von 1,2 mm Weite fiir den Stahlputzen, der das
eigentliche Spiralbefestigungsstiick darstellt, und zwar in
dem wvorhin zeichnerisch festgestellten Abstande von der
Unruhachse. Sobald diese Locher gebohrt sind, kénnen
wir mit der Anfertigung des Klétzchens beginnen; dabei
lassen wir dem befdhigten Lehrling viel freie Hand, damit
er seine Lust zum Formengeben auch hieran betédtigen kann.
Manch schénes und sauber vollendetes Stiick ist auf diese
Weise schon zustande gekommen.

Die obere Spiralbefestigung oder das Spiralklotzchen
(Abb. 133 und 134)

Abb. 133, Spiralklétzchenlage am Unruhkloben

Material: Flachstahl von 2 mm Dicke in der unge-
fahren Gréfle von 20X 5 mm und Rundstahl von 2,5 mm
Durchmesser und ungefihr 15 bis 20 mm Linge.

Arbeitsgang: 1. Das Stick Flachstahl auf einer
Seite flachfeilen und es so auf den Kloben lacken, dall
2. das im Kloben hergestellte Schraubenloch von 08 mm



Weite auch durch das Stiick Stahl gebohrt werden kann
und auBerdem oben, unten und nach den Seiten hin noch
geniigend Material verbleibt, um die gewiinschte Form zu
erhalten. 3. Das
Schraubenloch boh-

A 1 ren, das Stiick ab-

B :_I"H"'T lacken, das Loch

| 5 auf 1 mm Weite

__;_L = aufreiben und aus-

g '.'f; S "_‘Ir}"i senken, so dall der
3 = | Schraubenkopf

TR _*.A 2  oben abschlieBt.

— = | 4, Das Gewinde

1w | von 1 mm Durch-

3 . messer in das Klo-

— —+ ¥ — | benloch einschnei-

! den und das Stahl-

stiick festschrau-

Abb. 124, Spiralklotzchen b‘E]’I. 5. In einem

Abstande wvon 45
mm von diesem Loch nach unten ein Loch von 1 mm Weite fiir
den Stellstift bohren. 6. Das Loch von unten her durch
beide Teile auf ungefiahr 1,2 mm Weite aufreiben und einen

Das Biegen der Spiralendkurven

Die obere und die untere Befestigungsstelle wiren also
jelzt fertig, und wir kdnnen dazu iibergehen, die End-
kurve nach unserem friiher gezeichneten Modell zu biegen.
An einem abgetrennten Stiick Spiraliederklinge von etwa

der Linge eines Umganges unserer Spiralfeder wird
der Lehrling zunichst eine Probebiegung auszufiihren
haben. Haben wir dazu eine Zange von geeigneter Form

und GroBe, so wird ihm diese Arbeit gar nicht schwer-
fallen. Diese Zande ist eine sogenannte Schiebezange, in
die wir zwei Backen aus Neusilber oder Messing eingesetzt
haben, welche die Form haben, wie sie die Abbildung 135
zeigt. Die Spiralklinge wird zwischen diese Backen ein-
gefithrt und die Zange dann mit leichtem Druck angesetzt.
In wenigen Minuten wird man die gewiinschte Kurvenform
obne unliebsame Knicke und Beulen erzielt haben. Der
Stahl unserer Spiralklingen ist nicht sehr hart; andernfalls
miiite man die Zange erwirmt anwenden. Nach dem Gelin-
gen dieses ersten Versuches wird der
Lehrling das Stiick Spiralklinge so lang
wie unsere aulgezeichnete Kurve
machen und es dann in die urspriing-
liche Form des Umfanges der Spiral-
feder zuriickrichten, um so die Linge
des Kurvenstiickes festzustellen. In
dieser Linge wird er die Kurve dann
mit einer kleinen Verlingerung fiir die
Feststeckung an die Spiralieder an-
biegen. Bevor wir die zweite Kurve
_ anbiegen, muBl die Linge der ganzen
Spiralfeder festgestellt werden, also der Hohenabstand der
beiden Befestigungsstellen voneinander. Die Spiralieder mul
ein wenig kiirzer gehalten werden, als wir feststellten, damit
sie in gezogener und nicht in gedriickter Lage zwischen ihren
Befestigungen steht. Die zweite Kurve wird in genau derselben
Form angebogen wie die erste (Abb. 136). Die Spiralfeder soll
nun mit einem. Messingstift festgesteckt werden. Dieses
Feststecken ist ein Kapitel fiir sich. Aus den beiden Ab-
bildungen 132 und 133 kdnnen wir ersehen, wie es ausgefiihrt
worden ist; es ist aber besser, wenn wir hier den scheinbar
so einfachen und nebensichlichen und doch fiir spiitere Ar-
beiten so wichtigen Arbeitsgang folgen lassen.

Abb. 135. Schnitt durch
die Backen der Zange zum
EKurvenbiegen

Das Feststecken der Spiralieder an der Rolle
(Abb. 132)

Material: Hartgezogener Messingdraht von 1,2 mm
Dicke und ungefihr 50 mm Linge.

Arbeitsgang: 1. Das flachgerichtete Stiick Mes-
singdraht auf dem Steckholz schlank konisch feilen und
schleifen, stramm in das Loch passen, so daB das vordere
Ende abgerundet abschlieBt. 2. Eine 10 bis 20 mm lange
Fliche anfeilen und zwar soweit zuriickfeilen, dafi der Stift

Stift einpassen. 7. Das dritte Loch von 1,2 mm Weite fiir
das Gewinde des Stahlputzens durch das auigeschraubte
Stahlstiick bohren. 8. In das Stahlstiick ein Gewinde von
1,5 mm Durchmesser einschneiden. 9. Das Loch im Klotz-
chen auf 2,5 mm, also in Putzenstirke, auibohren. 10. Das
Loch im Klétzchen nach dem Klobenrande hin linglich
feilen, bis es offen ist. 11. Dem Stahlstiick die duBere Form
geben und es mit schwacher Kantenbrechung wversehen.
12. Das Stahlstiick harten, abschleifen und blau anlassen;
die untere Seite ganz sauber schleifen. 13. An das Rund-
stahlstiick einen Zapfen von 1,5 mm Durchmesser andrehen
und Gewinde darauf schneiden; 14. es fest in das flache
Stahlstiick schrauben und das Querloch von 1 mm Weite
fiir die Spiralbefestigung bohren. 15. Das Loch etwas aul-
reiben; den Putzen hidrten und blau anlassen. 16. Den
Putzen so fest wie irgend miglich einschrauben; das Quer-
loch muB aber in tangentialer Richtung zur Spiralkurve
stehen. 17. Trifft das nicht genau zu, so miissen wir am
Ansatz ein wenig nachdrehen, bis wir die richtige Stellung
kaben. 18. Den Putzen auf richtige Linge drehen und
sauber schleifen. 19. Die Seitenflichen und die Kanten-
brechungen am oberen Stiick schleifen. 20. Die Kanten-
brechungen polieren. (SchluB folgt)

und ein Stiick der Spiralklinge in das Loch hineinzupassen
beginnen. Die angefeilte Fliche mull beim Anpassen natiir-
lich an der Spiralklinge liegen. 3. Den Stift in ungefdhr
doppelter Lochlinge mit einer Schraubenkopffeile einker-
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Abb. 136. Spiralieder mit ihren Endkurven

ben, aber noch nicht durchfeilen. 4. Das Spiralfederende
zusammen mit dem Stift knapp in das untere Befestigungs-
stiick einstecken. Dabei ist zu heachten, daB wir die
Spiralfeder durch Drehen und Wenden des Stiftes so richten
miissen, daB ihre Peripherie zur Reibahlenachse*) parallel
steht und zur Achse zentrisch liegt. 5. Den Stift am Ein-
schnitt wegbrechen und ihn fest hineindriicken, so daBl er
am Rollensteg beiderseitig gleichmaBig vorsteht.
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Abb. 137. Sockelschraube mit Unterlegscheibe aus Messing

Sobald die Spiralfeder endgiltig festgestiftet ist,
setzen wir sie auf einen Drehstift, stellen diesen in den
Eingriffzirkel und drehen ihn langsam, wobei wir kleine

*) Waihrend des Feststeckens driicken wir das Spiral-
befestigungsstiick vorsichtigerweise auf eine Reibahle, damit sich
eine ihrer fiinf Kanten in dem Einschnitt festsetzt, so daB also
keine Drehung des Stiickes erfolgen kann, Es kénnte sonst leicht zu
einem Verbiegen der Spiralfeder kommen,




Schwankungen in den Windungen feststellen werden. Diese
wird man mit ganz wenigen Nachhilfen an der Spiralkurve

beseitigen konnen und diese Spiralieder so zu tadellosem
Flach-

und Rundlaufen bekommen. Das Feststecken am
Spiralklétzchen wird ge-
nau so ausgefiihrt. Natiir-
lich muB bei dieser Arbeit
das Klétzchen am Unruh-
kloben festgeschraubt
sein. Hiermit wiirde die
letzte Arbeit an der vier-
ten Arbeitsgruppe, dem
Regler, ausgefiihrt sein.

Das ganze Gang-
modell wird in einen
Sockel gesetzt, in dem es
bis zur Oberplattenfliche
versenkt ist, so daBl man
vom Laufwerke nichts
sieht. Das Werk wird durch eine 4,5 mm-Schraube im Sockel
gehalten, welche durch den Boden des letzteren geht und ihre
Gewindefiihrung in der Gestellunterplatte hat. Hier darf sie
jedoch nicht vorstehen, da sonst Streifungen des Zwischen-
rades die Folge sein wiirden. Diese Schraube mit einer dazu
passenden Unterleg-
scheibe [Abb.137) wiren
nun die letzten Teile, die
fiir unser Gangmodell
noch anzufertigen wiren.
Eine Beschreibung des
Arbeitsganges fiir diese
Teile ist wohl nicht not-
wendig.

SchlieBlich werden
noch alle Lagerlocher in
der oberen und unteren
Gestellplatte und im
Gangkloben mit Olsen-
kungen versehen, die un-
gefdhr ein Drittel der
Lagerlainge an Tiefe
haben sollen.

Abb. 138, Das Zaplenlager und die &l-
senkung in Massing

Die Vollendung

Wir hitten nun das
Gangmodell bis auf seine
Vollendung fertig ge-
macht, das heift, wir
miissen nun noch seine
Stahlteile, die Schrau-
ben, die Wellen, den
Anker usw. polieren und,
wenn notig, Teile nach-

Abb. 139. Die Nietung der Lochpunzen ucd pﬂiiE!’Eﬂ bezw. nach-
das Radvernieten 3 i p

schleifen. Die Messing-

teile sollen vergoldet oder mit Lack iiberzogen werden.

Das Gangrad und die beiden Laufwerksrider wer-

den immer vergoldet. Nachdem die beiden Réder auf ihre
Triebe genietet und ihre Stirnflichen nachpoliert worden

sind, werden die Zapfen aller Triebe und die der Ankerwelle
gekiirzt und abgerundet. Der zylindrische Teil des Zaplens
mull ein wenig vor dem Grunde der Olsenkung vorstehen
(Abb. 138). Bei diesen Arbeiten diirfen aber die Schenkel
der vergoldeten Riader nicht als Mitnehmer benutzt wer-
den, da sie sonst beschidigt werden. Nur Drehherze, Dreh-
klemmen oder Rollen, wie beim Probetriebe, werden
benutzt.

Es mag hier noch einiges iiber das Aufnieten der Rider
bemerkt werden. Nachdem das vergoldete Rad mit einem
Holzpunzen so weit aul das Trieb geschlagen worden ist,
dall sich die Spitzen der Radauflage in das Messing einge-
driickt haben, sehen wir nach, ob die Nietung nicht zu lang
ist; steht zu viel vor, so drehen wir die Nietspitzen lieber
erst noch ein wenig nach, denn keinesfalls darf viel darauf
herumgehimmert werden. Ein paar Schlige miissen ge-
niigen, um das Rad unverriickbar festzunieten. Die Niet-
fliche am Lochpunzen aus hartem Stahl mufB} flach und die
Lochkanten diirfen nicht gratig sein; auch darf das Loch
nicht etwa groller sein als der Nietungsdurchmesser, weil
sonst die Nietspitzen ungleich angeschlagen wiirden. Der
Punzen soll mit nur geringer Seitenluft auf die Welle gehen;
er muBl flach aufgesetzt werden, damit er alle Spitzen zu
gleicher Zeit angreift (Abb. 139).

Da wir dem Lehrling in der weiteren Vollendungsarbeit,
also in der Oberflichenbehandlung der Gestellplatien und
Kloben, viel freie Hand lassen, so wollen wir den Arbeits-
gang einer solchen Vollendungsarbeit nicht weiter beschrei-
ben, denn jede Art bedarf einer anderen Vorbereitung. Der
eine mochte beispielsweise die Gestellplatten wvergoldet
haben, der andere nur die obere, wihrend die untere lackiert
werden soll; der nichste will beide farblos lackiert haben;
dieser will sie mit gelbem Lack iiberziehen, jener gar die
Oberplatte poliert und mit feinem Ringschliff nach dem Vor-
bild der Seechronometervollendung geziert haben usw. In
dieser Hinsicht
gehen die Ge-
schmacksrichtun-
gen weit ausein-
ander.

Zu verlangen
ist natirlich, dall
das, was gemacht
wird, auch auf das
sauberste  ausge-
fithrt und nachher
alles mit aullerster
Vorsicht  zusam-
mengesetzt  wird,
bis ein Lern-, Lehr-

und Schaustiick
(Abb. 140) zustande
gekommen ist, an
dem jeder Fach-
mann seine Freude
haben kann. Vor allen Dingen hat diese Freude jetzt unser
Lehrling, wenn die ersten gleichmé@Bigen Taktschlige an sein
Ohr klingen und die Unruh nach einiger Zeit andauernd die
gewiinschten eineinhalb Umgdnge schwingt. L.Schreck.

Abb. 140. Das fertige Ankergangmodell
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