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keit der vorliegenden Erliuterungen habe ich hier eine Zeichnung bei- |

gefiigt. Wird nun genau nach diesen Massangaben gearbeitet, so erhiilt
man, ohne jedes vorherige Probiren, einen zum Gangrad genan passen-
den Anker,

Um einen solchen Anker anzufertigen, drehe man sich zunfichst
eine runde Scheibe aus gut gehimmertem, 4 mm starkem Flachmessing
oder Neusilber, je nach Geschmack, und gebe der Scheibe einen Durch-
messer, welcher dem Tabellenwerth des inneren Ankerkreises ent-
spricht, das ist = 3844 mm. In Fig. 1 ist diese Scheibe durch den
Kreis a'—a® dargestellt.

Um den Anker so leicht als miglich herzustellen, drehe man die
Scheibe beiderseits aunf der Klammerdrehbank so aus, dass die innere
Stiirke beiliufiz auf 1.8—20 mm reducirt ist. Die beiderseitigen Aus-
drehungen sollen einen Durchmesser von 32 mm haben, damit eine
Zarge =z (vergl. die Zeichnung), deren Breite — 3 mm ist, {ibrig bleibt.

Ist dies geschehen, so werden die Ausdrehungen mittelst einer
Eisen-Scheibe und Oelsteinschmirgels sauber ausgeschliffen. Hiermit
haben wir, wenn der Durchmesser der Scheibe a' ¢* gemau 58,44 mm
misst, den ersten Schritt gethan, um einen gepanen Anker zu fertigen;
es eriibrigt nur noch, die Form des Ankers sus der Scheibe heraus-
guschneiden und am Umfangs derselben die Ankerklauen aufzuschranben,

Beim Aunsschneiden des Ankers giebt man demselben eine Oeffnung
von beildufiz 120° Die Form, die man dem Anker giebt, hiingt lediglich
vom (Geschmack des Verfertipers ab; man kann die in der Zeichnung
pewlihlte beibshalten, oder die Schenkel ganz einfach geradelinig aus-
filhren etc. Es ist gut, den Anker so leicht als nur miglich zu halten,
ohne jedoch zn hart an die Grenze des Erlaubten zu gehen; denn es
ist unbedingt nithig, dass die Schenkel geniigende Festigkeit besitzen,
um die Kraft des Gangrades ohne Verlust oder Unregelmissigheit durch
federndes Nachgeben anf die Ankerwelle zu fibertragen,

Es handelt sich nun darum, die zum Anker nithigen Klanen anzu-
fertigen. Zu diesem Zwecke eignet sich am besten eine Mannesmann-
Stahlrfhre in geeigneter Dimension. In Ermangelung eines solchen
Rohres ist man genfthigt, sich einen Stahlring von entsprechender Grijsse
mittelst Hartlithung selbst herzustellen.

Nehmen wir der Einfachheit wegen an, dass ein Mannesmannrohr
von passenden Dimensionen vorhanden sei, Ein solches Rohr miisste,
da die Ankerkreise = 4156 und 3844 mm sind, am besten einen
#usseren Durchmesser von 42 mm und eine Wandstirke von 2 mm haben ;
eg wiirden alsdann von aussen noch 42—41,566 = 0,44 mm und innen
38,44—38 = 0,44 mm bei der Bearbeitong weg zn nehmen sein.

Die zu beobachtende Reihenfolge der Arbeiten beim Anfertigen der
Klauen wird folgende sein. Man trennt auf der Drehbank — oder in
Ermangelung einer solchen einfach mittelst einer Laubsiige — aus einem
lingeren Mannesmann - Rohr einen entsprechend breiten Ring fiir die
Klanen ab. Um den #iusseren und inneren Durchmesser dieses Klauen-
ringes dem Tabellenwerthe der beiden Ankerkreise anzupassen, wird
derselbe, wie schon oben bemerkt, ab- resp. ausgedreht werden milssen.
Es geschieht dies in einfachster Weise, indem man eine genfigend grosse
und dicke viereckige Platte, deren Mitte durchbohrt ist, in die Klammer-
scheibe spannt, und eine Ausdrehung macht, in welche der Ring genau
hineinpasst; in dieser wird er dann mit ein wenig Zinn angeldthet. Den
dusseren Durchmesser bestimmt man mit dem Schubmass, genan auf
41,66 mm.
Hilfsscheibe von solchem Durchmesser fertigen, um den inneren Diameter
genau zn erhalten. Bei diesen Arbeiten ist es vortheilhaft, fiir Verlust
beim Schleifen und Poliren anssen und innen je 0,00 mm zuzugeben,
begziehungsweise abzurechnen,

Ist der Elanenring hinsichtlich des Durchmessers und der Breite
auf das richtige Mass gebracht, so kann derselbe von der Messingplatte
abgenommen und in zehn gleiche Stiicke geschnitten werden. Man hat
damit' gleich fiinf Klanenpaare, gross genug fiir flnf gleiche Graham-
Anker,

Fiir unseren Anker nimmt man zwei Klauen und schranbt dieselben
mittelst jo zweier Schranben auf den Umfang des vorher angefertigten
Messingankerstiickes in der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise, Die
eine Klane (in der Zeichnung die Eingangsklaue) bekommt anstatt der
Léicher ldngliche Schlitze, und unter die Schrauben werden Plittchen
gelegt, damit man die Tiefe der Ruhe nach Fertigstellung des Ankers
durch Verschieben dieser KElane nach Belicben einstellen kann.

Wie oben angenommen, soll die Hebung des Ankers 1" betragen.
Als Hilfsmittel #ur richtigen Herstellung dieser Habung macht man sich
gine Messingscheibe im Durchmesser von 5,68 mm.

wAnkerhhe* nennt man die kilrzeste Entfernung von einer Linie, die
man sich fiber die beiden Klauen gezogen denkt (in der Zeichnung die Linie
{—m), bis zum Bewegungspunkte (d) des Ankers, das istin der Aeichnung
die Entfernung e—d., Um in unserem Falle die Ankerhthe messen zu
kinnen, steckt man den Anker anf einen Drehstift, misst jedoch vorher
den Durchmesser des letzteren ab. Misst man nun mit dem Bchub-
mass fiber die Klauen und den Drehstift, so erhiilt man die Ankerhihe,
wenn man hiervon den Halbmesser (halben Durchmesser) des Drehstiftes
abrechnet. Ist der Durchmesser des Drehstiftes = 2,4 mm, die zu er-
langenda Ankerhfhe x mm, so muss das Schubmass auf x mm 4 1,2 mm
eingestellt werden,

Nun wire der Anker mit den Hebeflichen zu versehen und ihm zu-
gleich die richtige Hohe zu geben. Zu diesem Zwecke stecken wir

den Anker sammt der oben erwihnten Hebekreisscheibe auf einen Dreh-
stift, dessen Durchmesser z. B. 1,8 mm betrigt. Laut der Tabelle
haben wir dem Anker eine Héhe won 1476 mm zu geben, Nach Obigem
stellt man das Schubmass auf 14,76 -4 0,0 = 15,66 mm ein. Nun
feilt man behutsam, ein Lineal als Tangente an die Hebekreisscheibe
anlegend, abwechselnd die beiden Klauen in der Richtung des angelegten
Lineals so lange ab, bhis das Schubmass genau dariiber geht. Auch
hierbei ist es gut, fiir den Verlust beim Schleifen ete, mindestens 0,05 mm
im Mass mehr zu nehmen.

Wir kiinnen uns nun von der Richtigkeit unserer bisherigen Arbeit
fiberzeugen, indem wir den Anker sammt dem zugehirigen Gangrad
in den vorher auf richtige, d. h. laut Tabelle auf 25,28 mm Eingriffs-
Entfernung eingestellten Eingriffzirkel stellen, und werden die Freude
haben. konsiatiren zu kiinnen, dass der Anker in jeder Bemehung genan
passt und theoretisch richtig ist.

Nun wire der Anker in der Hohform fertig. Sollen die Klauen
mit Saphiren oder Rubinen versehen werden, so mfissen sis noch weicher
gemacht und zur Aufnahme der Steine in entsprechender Breite durch-
gestrichen warden.

Die Vollendung des Ankers kann mit dem Hirten der Klauen be-
ginnen, Das Schleifen und Poliren der Klauen ist eine sehr heikle
Arbeit. He geschicht dies mittelst zweier Rihren im Drehstuhl. Die
inneren Flichen der Klauen werden an einer auf einem Holzfutter be-
festigten Rohre, deren #usserer Durchmesser genau dem inneren Anker-
kreis entsprechen, d. i. 38,44 mm betragen muss, geschliffen und polirt,
Die #Husseren Flichen werden im inneren Theil einer HRihre, deren
innerer Durchmesser gleich dem #usseren Ankerkreis ist, nimlich
41,66 mm betrfigt, geschliffen. Die Seitenflichen der Klauen echleift
man am besten auf (Glas und polirt sie mittelst der Zinkfeile und Stahl-
roth oder Diamantine.

Die Hebeflichen ktnnen sehr gut und genau ebenfalls im Dreh-
gtuhl angeschliffen werden. Auf einem Tischchen, das man anstatt der
Auflage einsteckt, oder noch besser auf dem Support wird der Anker
sammt Klauen heweglich befestigt, resp. angeschraubt. In den Spindel-
stock kommt eine Eisen- oder besser Zinkscheibe, Nun stellt man die
Klauen des Ankers abwechselnd in solche Entfernung zur Scheibe, dass
dieselbe die Tangente zur Hebekreisscheibe bildet, und schleift und polirt
die Hebeflichen der Klauen auf diese Weise vollkommen genan theoratisch
und wundervoll scharf. Es wire zu weitliutig, dies hier durch Zeichnungen
zu illustriren; wer sich dafile niher interessirt, dem empfehle ich zum
Studinm bestens . Dietzschold’s vorziigliches Werk fiber ,,Die Thurm-
uhren.* Nach dem Poliren konnen die Klauen dem Steinschleifer Ober-
geben werden, der dann dieselben mit den Steinem — am besten mit
Saphiren — wversiaht.

Die weitere Vollendung des Ankers geschieht, indem man den
messingenen Theil durch Feile und Schliff vollendet und denselben ent-
waeder lackirt oder vergoldet.

Der Zweck dieser Zeilen war, eine biindige Anleitung zur Anfertigung
eines genauen Graham-Ankers zu geben, und zwar nach einer Methode,
wobei jedwede Zeichnung fberfliissig ist, bloss mit Hilfe der vorher
berechneten Werthe, Fs jst klar, dass nicht nur ein solcher Anker, wie
der hier beschriebene, auf diese Weise angefertigt werden kann, sondern
auch jeder andere Graham-Anker zu ecinem Hade mit beliehiger Zihne-

._. : v i - |gal I iahi | 85 bengo fther 6., 81, 10, ete. Zihne
Fiir den inneren = 38,44 mm muss man sich jedoch eine | 1l und beliebigem Durchmesser, e fther 6%y, 8Y, 1079, 4

greifend ; nur milssen natfirlich alsdann alle Massangaben ans den Tabellen
diesen Einzelheiten entsprechend genommen werden.

Diese kleine Abhandlung macht durchaus keinen Anspruch ani Voll-
stindigkeit; ich habe dieselbe vielmehr auf gewissen Voraussetzungen
aufgebaut, 8o habe ich u. A, angenommen, dass der Uhrmacher, der einen
solchen Anker ausfiihren will, mindestens die theoretische Konstruktion
des Graham-Ankers kennt, ferner mit Messwerkzeugen umzugehen weiss
und schliesslich — als Hauptsache — auch fiher genfigende Hand-
geschicklichkeit verfilgt. Sollte mein Zweck hierdurch erreicht worden
sein, 80 wiirde o8 mich herzlich frenen.

Sprechsaal.
(#lashiltte i/Sachsen, den 16. Dezember 1585,
Geehrter Herr Hedakteur!

Im Sprechsaal der Nr. 24 Ihrer geschiitzten Zeitung wendet eich
Herr H. K. in Bantiago de Chile mit Recht gegen die Gepflogenheit
mancher deutschen Fabrikanten, Bezeichnungen in fremder Sprache auf
ihren Erzeugnissen anzubringen. Wenn nun auch dies vielfach vom
Auslande so verlangt wird und der Fabrikant dem Winschen der Be-
steller Rechnung zn tragen hat, so sind doch, mit einer Ausnahme, in
den angefithrten Fallen aus der Uhrmacherei mit Recht die betreffenden
Fabrikanten zu tadeln. Der erwilhnte Ausnahmefall betrifft die Glas-
hiitter Taschenuhren.

Herr H. E. befindet sich nimlich im Irrthum, wenn er meint, dass
in (laghiitter Taschenuhren jemals ,Slow* und ,Fast® eingravirt war;
g wird ihn jedenfalls freven zu hiren (und aoch manchem anderen
Kollegen zur Aufklirung diemen), dass die Buchstaben 8" und ,F*" auf
den Unruhkloben der Glashiitter Uhren die Anfangsbuchstaben der gut
deutschen Worte ,spit® und ,friih“ sind (oder, wie wir scherz-
hafter Weise in Glashilite sagen: ,sachte* und ,Hx").

Man kinnts ja auch die Bezeichnung ,R* (rfickwirts) und ,V*
(vorwiirts) anwenden, ebenso ,nach* und ,vor*, welch’ letatere Bezaich-
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