Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule

Der neunte und der zehnte Monat

Die Schlagwerke

Nachdem der Lehrling in das Wesentliche der einfachen
Laufwerke und der verschiedenen Hemmungen eingefiihrt
worden ist und praktisch an einigen gearbeitet hat, soll er
nun noch einen Einblick in das Wesen der Schlagwerke be-
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Abb. 141a. Mikrometer

Werke kennenzu-

der
lernen, werden sie erst im zusammengesetzten Zustande
angesehen und untersucht und dann vollstindig auseinander-
genommen; die einzelnen Teile werden gereinigt, und nach

kommen. Um das Funktionieren

den Erldauterungen und Erklarungen

l iiber die Art ihrer Zusammenarbeit

und ihre Benennungen wird das

Ganze wieder vorschriftsmidBig zu-
sammengebaut.

Einige Tage wird der Lehrling

mit dem Studium der Werke zu

tun haben und dann mit der An-
fertigung

des Zangenmikrometers
(Abb. 141a, b und ¢

beginnen,

Der Bau dieses kleinen metri-
schen MefQinstrumentes bringt uns
viel Neues und macht den Lehrling
mit noch kleineren und feineren
— Dreh- und Feilarbeiten bekannt als
bei den fritheren Vorarbeiten und
dem Gangmodell. Warum lassen wir
den Lehrling und auch den Schiiler
ein solches Instrument bauen? Die
Antwort kann unméglich nur lauten:
Damit er es besitzt, um mit ihm bei den folgenden Arbeiten
Feinmessungen an Wellen, Trieben, Zapfen usw. vornehmen
zu kénnen”, denn dann konnte er sich ja ein solches Instru-
ment (Abb. 142) hier am Orte kaufen; dieses hétte sogar

L

Abb. 141h. Mikromeler,
Seitenansicht des Werkes

den Vorteil, daB der sogenannte Sehnenfehler durch An-
wendung der geradlinigen Zahnstangenfithrung vollstindig
kleine Fehler tritt bei

ausgeschaltet ist. Dieser

unseren

Abb. 141c. Mikrometer, Werkansicht

Instrumenten wohl in Erscheinung, ist jedoch fiir unsere Ver-
gleichsmessungen von ganz untergeordneter Bedeutung.
Aber in den Aufbau unseres Lehrplanes fiigt sich die
Selbstherstellung dieses kleinen Instrumentes vorziiglich
ein. Sie ist eine Arbeit zur Schulung der praktischen Fertig-
keiten des Lehrlings und zur Feststellung seiner Fahigkeiten,
zur Vorbereitung und Einfilhrung in den Gestellautbau
und zur Einfiilhrung in kleinere Dreharbeiten unbedingt
notig. Erst in zweiter Linie wird der Besitz des Instru-

Abb. 142. Glashiitter Mikrometer mit Zahnstangenfihrung

mentes auch fiir den spiteren Reparateur von Vorteil sein.
Das fiir uns deshalb so wertvolle metrische Instrument ist
in seiner Grundidee vom Begriinder der hiesigen Uhren-
industrie F. A. Lange konstruiert worden; er fnderte auch



das schweizerische Zwilitelmall (mesure aux douziémes)
in das metrische Zehntelmall um, was hier nebenbei bemerkt
sein mag. Beide Malle sind seinerzeit von M. GroBmann
schon fabrikationsmidBig hergestellt worden, und beide
haben bis auf den heutigen Tag in der Uhrenfabrikation und
auch in den besseren Uhrenreparaturwerkstitten ihren Platz
voll behauptet und sich unentbehrlich gemacht. Im Laule
der Jahre wurden selbstverstindlich etliche Verbesserungen
daran vorgenommen, wie die schon oben erwihnte; auch
wird unser Mikrometer nicht mehr mit den umstindlichen
Klobenlagerungen hergestellt, sondern alle Teile lagern
jetzt in einem Plattengestell mit drei Pfeilern, und ferner ist
das Zifferblatt jetzt mit einer besonderen Millimetereinteilung
versehen, die eine schnellere Ablesung ermdglicht.

Die Rohteile, welche der Lehrling zur Anfertigung des
Instrumentes braucht, werden zum Teil, wie beim Gang-
modell, ebenfalls in unserer Lehrlingsabteilung fiir Mechani-
ker hergestellt (vergl. Abb. 143). Einen ganz besonderen
Werdegang macht hierbei die Zange durch. Wir sehen in
der Abbildung 143 links oben bei 2 eine solche Zange im
rohen Zustande: sie ist dadurch entstanden, dal man ein
Stiick Vierkantstahl im Gesenke zu dieser Form schmiedete,
und bei b sehen wir die weitere Wandlung, die der Teil durch-
gemacht hat, wie wir ihn also schlieBlich aus der Mecha-
nikerwerkstatt erhalten. An diesem Teil gibt es nun fiir den
Lehrling noch allerlei zu tun, bis er gebrauchsfertig voll-
endet ist. Er muB hierbei seine ganze Sorgfalt aufwenden,
denn dieser Teil ist die Seele des Instrumentes. Schliefit
z. B. die Zange schlecht, oder ist sie wacklig gelagert, so
werden unsere spdteren Messungen selbstverstindlich
zweifelhaft sein, und das Instrument wiirde vielleicht als
Beizange noch einen Zweck erfiillen kénnen, sofern man
nicht als Prizisionsuhrmacher vorzieht, den schlimmen

Fehlern abzuhelfen oder evtl. eine neue Zange oder Welle
einzusetzen.

Bei der Herstellung des Mikrometers sind fiinf Ar-
beitsgruppen zu beachten: 1. das Gestell; 2. das Uber-
setzungstriebwerk; 3. die Zange; 4. die Gehdusepassung;

Abb. 143, Die Rohteile fiir das Mikrometer

5. die Vollendungsarbeiten und der Zusammenbau bezw.
die Justierung.

Wieder werden - nun moglichst kurze Arbeitsgang-
angaben fiir die einzelnen Gruppen und ihre Teile, zeichne-
rische Darstellungen mit kurzen Erlduterungen geniigen
miissen, um einem jeden Fachmann den griBeren Wert der
ganzen Arbeit vor Augen zu fithren. Wir beginnen also mit
der Anfertigung des Gestelles. (Fortsetzung folgt)

0.0.0.0.0 0/000.00.00.0.00.0000000000000000000000000000000000000000000000000,0000000000000000,000000

I. Das Gestell
a) Unter- und Oberplatte
[Abb. 144, 1 und 2)

Material: Ein Messingdurchschlag von 55 mm
Durchmesser und 3,5 mm Dicke; ein Messingdurchschlag von
52 mm Durchmesser und 3 mm Dicke.

Arbeitsgang: 1. Aus beiden Durchschligen durch
Erwarmen die Spannung entiernen. 2. Bei beiden Durch-
schligen je eine Seite im Spannfutter um 0,3 mm abdrehen.
3. Den Durchschlag fiir die Unterplatte auflacken und die
zweite Seite auf 3 mm Dicke flach tiberdrehen. 4. In der

Mitte einen Korner angeben und ein Loch wvon 0,9 mme
Durchmesser hineinbohren. 5. Den Umiang auf 54 mm
Durchmesser (Gehiusestufendurchmesser) abdrehen. 6. Den
Auflagerand fir das Gradblatt auf 2,5 mm Breite und
0,25 mm Tiefe eindrehen. 7. Die Platte ablacken; den Lack
ablésen. 8. Den Oberplattendurchschlag auf der anderen
Seite auf 2,7 mm Dicke flach iiberdrehen. 9. Auf der Unter-
platte das Kaliber aufschiagen. 10. Die drei Pfeilerlécher und
zwei Schraubenldcher von 1,2mm Durchmesser bohren. 11. Drei
weilere Schrauben- und drei Stellstiftlocher von 0,8 mm
Durchmesser bohren. 12. Die innere Seite der Unterplatte



flach iiberschleifen, bis der Bohrgrat fortfillt. 13. In die
Oberplatte eines der Pfeilerlocher von 1,2 mm Durchmesser
bohren. 14. Beide Platten durch gut eingepalBten Stift und
Spannkluppe aufeinanderhalten. 15. Ein zweites Pleiler-

loch von 1,2 mm Durchmesser in die Oberplatte bohren
16. Beide Locher etwas auf-

(Fiihrung im Unterplattenloch).

Abb. 144. Mikrometergestell: Ober- und Unterplatie mit den Bohrungen

reiben; Verbindungsstift gut hineinpassen. 17. Das dritte
Pieilerloch von 2,5 mm Durchmesser zugleich in Unter- und
Oberplatte bohren. 18. Einen Stift einpassen. 19. Die bei-
den anderen Pleilerlocher groBer, also auch auf 25 mm
Durchmesser aufbohren. 20. Beide Platten mit feinem Schmir-
gelstein schleifen; die Pfeilerlocher ein wenig versenken.

b) Die Gestellpieiler
(Abb. 145)

Material: Drei Sticke Rundmessing von 5 mm
Durchmesser und 18 bis 20 mm Linge; sechs Gestellschrau-
ben mit Flachkopf und 1,5 mm-Gewinde.

Arbeitsgang: 1. Jedes in der Amerikaner Zange
an den Enden flachgedrehte Stiick in der Mitte ankdrnen
und ein Loch von 1,2 mm Durchmesser durchbohren. 2. Ge-
winde wvon 1,5 mm Durchmesser beiderseitig voll durch-
schneiden. 3. Eingeschnittene Gewindelticher an den Enden
stark konisch ausdrehen, damit Lagerung zwischen toten
Spitzkirnern erfolgen kann. 4. Zwischen Spitzkérnern die
Endzapfen von 2,5 mm Durchmesser liir jedes Pfeilerloch
passend drehen (Pfeilerlinge 11 mm). 5. Jeden Pleiler
mit einem Zeichen
versehen. Die Zap-
fenenden in der
Unterplatte miis-
sen etwas zuriick-
liegen, damit sie
sich festschrauben
lassen. 6. Jeden
Pleiler selbst auf
4,8 bezw. 4,3 mm
Durchmesser ko-
nisch drehen. 7. Die
Pieiler in der Unterplatte festschrauben und die Oberplatte
aufpassen. 8. Die Pleilerzapfen der Oberplatte und diese
selbst auch einsenken, bis der Gestellschraubenkopi oben
abschlieBt. 9. Die Oberplatte abnehmen; das Pleilerzapfen-
ende allein noch um 0,2 mm zuriicksenken, da sie dann un-
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Abb. 145. Gestellpleiler und Gestellschraube

verriickbar festsitzen. 10. Die Schraubensenkungen in der
Unterplatte genau ebenso anbringen.

Der Arbeitsgang fiir den Bau dieses Gestelles bildet die
Grundlage fiir den Bau eines jeden anderen Kalibers. Er ist
ungefahr derselbe wie beim Bau eines neuentworfenen

Wand-, Tisch- oder Taschenuhrkalibers. Der Lehrling und

mil Unterplatle gebolrt
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Schiiler lernt also die Entstehung eines Laufwerkes von den
Uranfingen an.

Bei dem Aufschlagen des Kalibers (Abb. 146) — wvergl.
Nummer 9 des Arbeitsganges der Gestellplatten — soll die
Kaliberplatte a fest und vollstindig flach auf der zukiinfti-
gen Gestellplatte » liegen, was durch gute Filhrungs- oder
Arbeitsstifte ¢ er-

reicht wird. Die e
Ubertragung  des \
Kalibers selbst ge- 12

schieht in unse-
rem Fall durch ei- |
nen tadellos rund- 4 ’
laufenden  Spitz-
kérner ¢, der durch
die Locher der Ka-
liberplatte gut ge-
fiihrt wird. Durch
senkrecht gefiihrte
Schliage soll ein gut sichtbarer Kérner entstehen. Die Me-
thoden der Serien- oder Massenfabrikation, die uns vor-
ldufig nicht interessieren konnen, sind natiirlich andere.

Das Gestell ist nun fertig vorbereitet, und wir kénnen
jetzt mit den Teilen beginnen, die zur zweiten Gruppe
dgehiiren.

P
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Abhb. 146. Das Kaliberauvischlagen

II. Das Ubersetzungstriebwerk

Fiir dieses Triebwerk miissen zwei Wellen, zwei Triebe,
drei Putzen gedreht werden; ferner miissen drei Rechen auf-
gepalit, aufgenietet, ihre Eingriffe gesetzt und die Zeiger auf-
gepafit, der Handhebel gesetzt und die Gegenspannung an-
gebracht werden, welche die Riickfiihrung der gedfineten
Zange und zugleich eine Aufhebung der Zahnluft in den
Eingriffen bewirkt.

a) Die beiden Wellen
(Abb, 147, 1 und 2)

Material: Zwei Stiicke Rundstahl von 2 mm Durch-
messer und 17 bezw. 21 mm Lénge.



Arbeitsgang: 1. Beide Sticke des blauharten
Stahles zwischen toten Spitzen rund wund konisch
drehen, schleifen

) @ h\h und polieren. 2.

= ks An die kiirzere

Welle die Zapfen
von 0,8 mm Durch-
messer andrehen,
sie schleifen und
polieren. 3. An die
lingere Welle die
Zapfen andrehen,
den einen von 0,8,
den anderen wvon
schleilen und polieren.

b) Das Mitteltrieb
(Abb. 148)

Material: Trieb mit 15 Zihnen und 2,7 mm gde-
messenem Durchmesser.

Arbeitsgang: 1. Das Trieb genau rundsetzen.
2. Die Triebwelle beiderseitig zylindrisch runddrehen, schlei-
fen und polieren.
3. Stiche eindrehen
und die Stirnflad-
chen polieren.
4, Beide Zapfen
andrehen, am kur-
zen Ende wvon
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Abb. 147. Oben: Welle fir kleinen Rechen,
unten: Welle fir groBen Rechen

1 mm Durchmesser; sie

.
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Abb. 148. Das kleine oder Mitteltrieb

0,8 mm, am langen Ende von 1 mm Durchmesser. Das Trieb

selbst muB aber zwischen den Gestellplatten in die Mitte
zu stehen kommen.
¢) Das grofle Trieb
(Abb, 149)

Material: Trieb von 5 mm Durchmesser mit
24 Zihnen.
Arbeitsgang: 1. Das Trieb genau rundsetzen.

2. Kiirzere Triebwelle zylindrisch, die langere konisch dre-
hen, schleifen und

o 2 polieren. 3. Stiche
i b eindrehen; Stirn-
K % fliche polieren. 4.

) Zapfen andrehen,

beide 0,8 mm stark
25 schleifen und po-

lieren.
710 Wir miissen
——— 150 - strenge darauf ach-

ten, dal Wellen,
Triebe und deren
Zapfen genau rundlaufen, auch die noch zu drehenden
Putzen. Die Ubersetzung wiirde durch ein Unrundlaufen
dieser Teile ungleichmiBig werden, und das Ergebnis wire
natiirlich spiter ein ungenaues Messen.

d) Die drei Rechenputzen

Abb. 149. Das groBe Trieb

(Abb. 150)

Material: Drei
Stiicke Rundmes-
} sing von 5 mm
—;rﬁh Durchmesser und

N ol je 6 mm Lange.
_'Tl Arbeitsgang:
1. Jedes Stiick in

der Mitte der
Dicke ankdrnen
und Lécher wvon
1,5 mm  Durch-
messer bohren; etwas aufreiben. 2. Auf genau rundlaufen-
dem Drehstift die Ansitze, passend fiir jeden Rechen, an-
drehen und die weitere Form geben.

Abb. 150. Putzen lir den Mikrometerrechen

e) Die drei Rechen
(Abb, 151, 152, 153)

Material: Zwei Rechen mit 180 Zihnen, 29 mm
Durchmesser. Ein Rechen mit 360 Zihnen; 71 mm Durch-
messer.

Arbeitsgang: 1. Alle Rechen auf einer Seite mit
Schiefer abschleifen. 2. Lécher der Rechen auf einer Seite
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Abb. 151. Welle mit kleinem Rechen und kurzem Zeiger

1

Rechen =150 dkne  Trieh =24 Zdahne
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Abb. 152.

Kleiner Rechen mit Putzen auf dem grofen Trieb

Abhb. 153. Groller Rechen, mit Polzen auf seine Welle geschlagen; getrennte
Zangenteile auf Rechen bezw. Unterplatte geschraubt

stark konisch versenken; Senkung scharfkantig viermal
elwas einfeilen. 3. Die drei Rechen auf die vorhin gedrehten
Putzen nieten, die geschliffene Seite der Putzenauflage zu-
gewendet. 4. Putzen aufreiben, auf die Wellen und das
groBe Trieb in richtisger Héhe aufschlagen. 5. Alle drei
Rechen etwas nachwilzen und auf den bestimmten Durch-
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messer bringen. 6. Eingriffe in den Zirkel stellen und die
Achsenabstinde auf die Unterplatte iibertragen. 7. Jedes
[.agerloch der Unterplatte auf der Klammerdrehbank auf die
Oberplatte iibertragen. 8. Simtliche Locher fiir die be-
treffenden Zapfen passend aufreiben. Die Welle fiir den
groBen Rechen darf keine sichtbare Héhen- oder Seitenluft
haben. 9. Die Eingriffe nachsehen, evtl. Rechen nachwilzen,
also die Eingriife ordnen.

Sobald die Eingriffe in Ordnung sind, konnen wir die
Oberplatte in die gewiinschte Form bringen (vergl
Abb. 144 [2]).

Bei dem Arbeitsgange ¢ lernt der Lehrling auch den
Umgang mit der Wilzmaschine — Punkt 5 — kennen; auch

das Zentrieren mit der Klammerdrehbank — Punkt 7 — ist

fiir ihn vollstindig neu.

Ein rundes, leichtes und langes Holz ¢ (Abb. 154), etwa
zwel ineinandergesteckte Putzholzer, lassen wir am Um-
fange des zu zentrierenden Loches der Unterplatte b streifen.
Die dicht am Werkstiick stehende Stichelauflage d bildet den
Stiitzpunkt dieses ungleicharmigen Hebels. Setzen wir nun
die Drehbank a mit dem eingespannten Werkstiick in Be-
wegung, so wird ein kleines Unrundlaufen des Loches natiir-

f) Das Gradblatt
(Abb, 155)
Arbeitsgang: 1. Auflacken und nach dem Mittel-
loch rundsetzen. 2. Den Umifang auf den Durchmesser der

Unterplatte, also genau in das Gehduse passend, abdrehen.
3. Ablacken, das Loch fiir den Zapfen des kleinen Zeigers

Abb. 155. Das Gradblatt und die kleine Teilung

iibertragen und im Durchmesser von 1 mm bohren. 4. Teilung
eingravieren, 5, Die Locher fiir die Blattbefestigungsschrau-
ben bohren und versenken. 6. Gewinde in die Unterplatte
einschneiden und Schrauben einpassen.

g) Die beiden Zeiger
(Abb, 156)

. Die beiden Zeiger

lich am freien Ende des Holzes durch dessen Auf- und Ab-
gehen deutlich bemerkbar, Durch Schlagen mit einem leich-
ten  Holzhammer

auf die
Stelle
stiickes werden wir
dieses bald
zentriert
Schrauben wir nun
die Oberplatte auf, d
drehen in sie mit ’
dem
einen
den
ein und bohren } :
dort ein Loch hin-
ein, so mull dieses
unbedingt
iiber dem Loch in der Unterplatte liegen, und unser Trieb
oder die Welle steht bestimmt gerade.
also nicht etwa auf die Stahlzentrierspitze einer Drehpank.

rechte —

des Werk- a

e

denatl 4

haben. c
T

Handstichel
rundlaufen-
Hohlkérner i

Abb. 154. Skizze des Zentrierens mit Zentriernadel
genau

Wir wverlassen uns

(SchluB folgt)
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Arbeitsgang: 1. Am Mittelirieb einen Zapfen an-
drehen, ihn schleifen und polieren, so dall der Zeiger stramm
palt und frei unter dem Glase spielt. 2. An den Zaplen
der langen Welle einen Zapfen fir den kleinen Zeiger an-
drehen, ihn schleifen und polieren, so dal} Letzterer frei iiber
dem Blatt und unter dem ersten Zeiger spielt (Abb. 147 u. 148).

h) Der Handhebel
(Abb. 157)
Material: 1. Durchschlag von 1,5 mm Dicke. 2. An-
satzschraube mit 1,5 mm-Gewinde. :
Arbeitsgang: 1. Hebel auflacken und auf 1,2 mm
abdrehen, 2. Loch von 24 mm Durchmesser durch die
Mitte der Verstiir-

kung bohren. 3.Ge- |
winde in die Un- 2
terplatte  schnei- . m:f- .,
den und Hebel auf- : 7 )
passen. 5

Die nichste Ar- = L
beit, die Gegen-  Abb. 157. Der Handhebel und seine Schraube
spannung, zerfallt

nun nochmals in zwei Teile: Spiralrolle und Spiralklétzchen
und die an ihnen befestigte Spiralfeder. Der Zweck dieser
Einrichtung ist schon friiher erwidhnt worden.

i) Die Gegenspannung
(Abb. 158)

Material: 1, Spiralfeder von 0,15 mm Dicke, 0,4 mm
Breite der Klinge und 10 mm Durchmesser. 2, Rundmessing
von 4 bis 5 mm Linge und 4 mm Durchmesser, 3. Vierkant-
messing von 10 mm Linge und 4 mm-Querschnitt. 4. Rund-
messing von 40 bis 50 mm Linge und 1 mm Durchmesser.
5. Eine Klobenschraube mit 150 mm-Gewinde,

1. Die Spiralrolle

Arbeitsgang: 1. In das Stick Rundmessing wvon
4 mm Durchmesser ein Loch von 1,5 mm Weite bohren. 2. Es
passend fiir die Welle mit dem kleinen Rechen aufreiben.
3. Auf rundlaufendem Drehstift auf 3,6 mm Durchmesser ab-
drehen. 4. Querloch von 0,5 mm Weite zum Feststecken der
Spiralfeder bohren, 5. An beiden Enden des Stiickes soviel
abdrehen, daB es 2,6 mm Linge erhilt und das Loch in der
Mitte steht., 6. Kantenbrechungen anbringen und das Stiick
mit Schiefer und Ol schleifen. 7. Den Rolleneinschnitt ein-
frisen. 8. Die Spiralfeder in der Rolle befestigen, flach und
rund richten,

Die Stelle, an der wir den Einschnitt in die Spiralrolle
machen — Punkt 7 des Arbeitsganges — ist festgelegt und



nicht willkiirlich gewihlt. Grundsitzlich soll der Einschnitt
dicht neben dem Loche der Spiralfeststeckung liegen. Auf
diese Weise erhalten wir einen lingeren federnden Teil an
der Rolle. Wiirden wir den Einschnitt in der Mitte, also

Abb. 158. Spiralleder mit Rolle und Klétzchen

gegeniiber der Querbohrung anbringen, so ist die Rolle wohl
auch federnd, jedoch an der durch die Bohrung geschwichten
Stelle. Der Stift, der durch die Spiralfeder unverriickbar
festhalten soll, wiirde sich dann leicht lockern. Mit einer
derartigen Befestigung wiirde eine Uhr niemals genau gehen.
Auf einen solchen groflen Ubelstand miissen wir den Lehr-
ling schon jetzt aufmerksam machen, obgleich er noch keine
Taschenuhr in Hinden hatte. Ob der Einschnitt nun beim
dickeren oder beim diinneren Ende des Stiftes liegen soll,
dariiber wiren spiter Erérterungen anzustellen; wir bringen
ihn diesmal am diinneren Ende an. Dadurch erreichen wir,
daBl der erste innere Spiralumgang méglichst weit vom Ein-
schnitt entfernt ist, und
daB wir die gutgerichtete
Spiralfeder nicht so
leicht wieder verbiegen
konnen, wenn wir sie
auf der Welle drehen
miissen, was beim Ab-
falleinrichten der Uhren
mit Unruh sehr haufig
vorkommt. Zu festes Sit-
zen auf der Welle, zu
geringer Raum zwischen
Spiralieder und Rolle
und auch ein zu breiter
Einschnitt in der Rolle
gefihrden die Spiralfe-
| der. Dieses Drehen auf
Abb. 159. Das Drehen der Spiralfeder der Welle geschieht mit-
tels eines schlanken und
leichten, meilelartigen Instrumentes, das von oben her in
den Rolleneinschnitt gesteckt wird (Abb. 159).

2. Das Spiralklétzchen

Arbeitsgang: 1. Die End- und Lingsflichen von
dem Stiick Vierkantmessing flachfeilen. 2. Quer zur Léngs-
achse in der Mitte ein Loch von 0,85 mm Weite bohren.
3. Senkung fiir die Flachkopfschraube mit Hilfe des Stift-
senkers anbringen, 4. Gewinde in Unterplatte von 1,1 mm
Durchmesser einschneiden, Messingklétzchen aufschrauben
und das Stellstiftloch von 0,8 mm Weite bohren; Loch auf-
reiben. 5. Stellstift einpassen. 6. Das Loch fiir die #duBere
Ansteckung bohren und aufreiben. 7. Die Spiralfeder im
Klétzchen feststecken,

Unter Punkt 5 ist das Einpassen des Stellstiftes auf-
gefiihrt. Diese Arbeit bedarf auch einer ganz sorgfiltigen
Behandlung; auch sie soll die Grundlage fiir spitere &hn-
liche Arbeiten sein. Es ist allerlei Neues dabei zu beachten.
Der Stift darf nicht zu konisch verlaufen, also nur den Reib-
ahlenkonus haben; er soll tadellos poliert sein, und damit
er sich wihrend des Hineintreibens nicht verbiegt, mul er
unbedingt erst oben flachgefeilt werden. Man darf nicht
etwa auf das mit einer Beilzange abgezwickte Ende schlagen,
denn dann wiirde er sich bestimmt verbiegen und dabei den
oberen Lochrand merklich verdriicken: die Stelle, an welcher
der Stellstift steht, wiirde dann sichtbar bleiben. Ist das aber
der Fall, so miilite man die Arbeit als eine liederliche be-
zeichnen. Vor dem Festschlagen mull der Stift auch auf die
richtige Linge gekiirzt und unten abgerundet sein; er soll
nicht mehr als zwei- bis zweieinhalbmal so lang als stark
«cin. Eine groBere Linge ist nicht angebracht, weil der Stift
sich dann leicht verbiegen kann und seinen Zweck als Stell-
«tift, als , Feststell"stift, verfehlt hdtte, Bevor wir den Stift
hineinschlagen, muBl auch die Auflagefliche des Klétzchens
genau flachgeschliffen sein; auch muB das Loch von unten,
nur von unten, ein wenig versenkt werden, denn sonst
wiirde durch das Hineintreiben Grat entstehen und der
Kloben wacklig aufliegen. Uber das richtige Feststecken der
Spiralfeder — Punkt 7 — ist beim Bau des Gangmodelles
schon einiges gesagt worden, so dall sich hier eine Wieder-
holung eriibrigt; spiter wird zu gelegener Zeit doch noch
mehr dariiber zu sagen sein.

Mit der Gegenspannung wire das Ubersetzungstriebwerk
fertig, und nun kommen wir zu der schwierigsten Arbeit am
Mikrometer, der Zange.

3. Die Zange
(Abb. 153)

Wir haben schon oben gehirt, wie diese Zange aus dem
Rohmaterial entstanden ist, und in welchem Zustande (vergl.
Abb. 143 a) sie uns als Material geliefert wird. Wir wissen
auch, daB sie einer ziemlich weitgehenden Nacharbeit be-
darf. Lassen wir hierfiir den Arbeitsgang sprechen,

Arbeitsgang: 1. Die noch geschlossene Zange an
allen Flichen und Reibungen sauber schleifen, evtl
polieren. 2. Das lange Stiick der Zange mit zwei 1,5 mm-
Schrauben auf den langen Rechen befestigen, 3. Das kurze
Stiick mit einer 1,5 mm - Schraube auf der Unterplatte be-
festigen. 4. Nun erst die beiden Zangenteile trennen, 5. Beide
Teile wieder so aneinanderrichten, daB die Bruchstellen
genau aneinanderschlieBen. 6. Die Bruchstellen mit Schmirgel-
stein flach zu Schneiden hinterschleifen. 7. Diese Fldchen
mit der Kompositions- oder der Zinkpolierfeile nachpolieren.
8. Mit der Rundfeile an den Stellen, wo das groBe und das
kleine Trieb stehen, in Rechen und Zange Einfeilungen an-
bringen. 9. Das ganze Stiick zusammenbauen und mit Nor-
malzapfen die Genauigkeit der Messungen kontrollieren.
10. Durch Verschieben der Zangenteile nach vor- oder riick-
wirts das MaB auf Normalstand bringen, es also justieren.
{1. Die Stellstiftlécher in den kurzen Zangenteil bohren und
Stellstifte aus Stahl einpassen. 12, Die Stellstiftlécher in den
langen Zangenteil bohren und Stellstiite einpassen.

Leicht 148t sich die Arbeitsgangfolge angeben und
dariiber schreiben, aber so einfach ist das Aneinanderschlei-
fen der Zangenschneiden ganz und gar nicht, und man mufl
doch auch beriicksichtigen, daB es Anfdnger sind, die diese
Arbeit machen sollen. Es gehort viel FleiB, Geschick und
Ausdauer dazu, bis man es soweit bringt, daB die Zangen-
schneiden, wenn man sie von allen Seiten betrachtet, voll-
stindig schlieBen. Hier ist tatsichlich noch eine Fahigkeits-
und Intelligenzprobe zu bestehen, von deren Ausfall wir
weitere Schliisse auf die Zukunft des Lehrlings ziehen
kénnen.



Erwihnen miissen wir noch zu den Punkten 2 und 10,
daB die Zangenschneide von der Achsenmitte 57,3 mm sein
mull, also den bekannten Kreis beschreibt, an dessen Umfang
ein Millimeter Lingenmall gleich einem Grad der Kreis-
teilung ist.

Hat die MeBgenauigkeit unseres MeBinstrumentes ihre
Probe iiberstanden, so hitten wir es noch in das Gehduse
elnzupassen.

4. Das Gehduse
Das Gehduse wird fertig geliefert (vergl. Abb, 143). Wir

haben an ihm nur noch zwei Ausfeilungen fiir die freie Be-
wegung der Zange und des Handhebels anzubringen; dieser
soll die Zangenschneiden ungehindert 7 bis 8 mm auseinander-
fiihren kénnen. Das Messinggehiuse, das zum Schutze des
Triebwerkes dient, wird an seiner unteren Deckplatte durch
eine 2,6 mm-Schraube am Boden des dulleren Holzschutz-
kistchens gehalten. Dieses Kistchen soll in der Hauptsache
die empfindlichen Schneiden der Zange schiitzen.

Unser Mikrometer wire nun im Rohbau fertig, und wir
kiinnten jetzt

5. die Vollendung

beginnen. Alle Teile, deren Oberfliche wir nicht selbst voll-
enden — und das sind alle Messingteile —, werden ver-
goldet; nur das Messinggehiuse wird entweder lackiert oder
auch, besonders in letzter Zeit, haufig vernickelt. Diese
Arbeit wird in unserer Mechanikerabteilung ausgefiithrt, Wir
lassen dem Lehrling freie Wahl, wie er das Aullere aus-
gefithrt haben will, Er poliert nur noch dreizehn Schrauben;
mit der Vollendung dieser und der siebzehn Schrauben des

Gangmodelles wird er sicher einige Ubung im Stahlpolieren
erlangt haben,

Der nun folgende Zusammenbau unseres Mikrometers
mit aller Vorsicht ge-
ebenso

mul, genau wie beim Gangmodell,
schehen, denn alle Teile miissen zum Schlull noch
frisch aussehen, als
ob sie gerade aus
dem Goldbade oder
von der Zinnplatte
kimen. Daher miis-
sen erst die Schrau-
henzieher, die Mes-
sing-, Bronze- oder
Neusilberspiral-

zangen, Zeigerab-
heber , Olgeber
usw. in Ordnung
gebracht, die Biir-
sten gewaschen,
saubere Tiicher

und etwas Seiden-
papier besorgt
werden; kurz und
gut genau diesel-
ben Vorbereitun-
gen miissen getroffen werden, die auch bei der Reinigung
einer Pridzisionsuhr unbedingt nétig sind, um das Instrument
(Abb. 160) einwandirei zusammengebaut zu bekommen.
Wir widren nun am OSchlusse der Beschreibung unseres
Lehrplanes im ersten Lehrjahre. Die Arbeiten, die, wie am
Anfange unserer Beschreibung schon erwihnt wurde, durch-
schnittlich auf zehn Monate verteilt werden, kénnen wvon
einem Durchschnittslehrling, der von ernstem Wollen beseelt
ist, in dieser Zeit bewiltigt werden, jedoch duBerst selten in
noch kiirzerer Zeit. L. Schreck.

Abb. 160. Das fertige Mikrometer in seinem
Holzkasten
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Quelle: Deutsche Uhrmacher-Zeitung 1928 Nr. 22 S. 404-405; Nr. 25 S. 460-463; Nr. 27 S. 492-494
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