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der unteren Deckenausdrehung (Abb. 28) — nicht vom Loch-
stein — bis auf den Zylinderradboden, achten aber darauf,
daB das Zylinderrad dabei nicht durchgebogen wird. Diese
Hihe betrage beispielsweise 1,7 mm. Von diesem Betrage
gehen einmal 0,2
mm fiir die Boden-
stirke des Rades

und wegen des
o, : :
e T notwendigen freien
y il s s, -"";H;f Durchganges des
hmﬁ“ﬁiﬁ&ﬁm& Rades nochmals

0,2 mm ab; um so-
viel szoll das Rad
iiher dem Zylinder-
boden stehen. Nach der Abbildung 29 a ist der kleine Ein-
schnitt im Zvlinder beispielsweise 0,65 mm breit. Zieht man
die genannten 0,4 mm davon ab, so bleiben iiber dem Rad-
hoden 0.25 mm an Luit fiir den freien Durchgang des Rades
(vergl. Abb. 29b). Das Mall vom Zapfenende unseres Zylin-
ders bis zum Zylinderboden miBte demnach 1,7—04
— 1.3 mm sein, Das nichste festzustellende MaB wiire die
Héhe fiir die Unruhauflage. Wir messen wiederum mit dem
Zehntelmall von der unteren Deckenausdrehung bis auf den
Zylinderradkloben, wihrend wir darauf achten, daB dieser
nicht durchgebogen wird, und rechnen 0,3 mm Luft zwischen
Kloben und Unruh dazu. Es sei dieses MaB 3,9 mm + 0,3 mm,
also 42 mm. Als letztes messen wir dann wieder von der
urteren Deckenausdrehung bis auf die Oberfliche des Unruh-
klobens; das Ergebnis sei 6,5 mm, und damit wire die ganze
Linge des Zylinders von Zaplenende bis Zapfenende ge-
messen. Diese drei MaBe: 1. 1,3 mm, II. 4,2 mm, IIl. 6,5 mm
mull der Lehrling aufschreiben. Nach der Abbildung 29 ¢ be-
trigt das MaB 1 an unserem Rohzylinder 24 mm; es soll
aber, wie wir festgestellt haben, 1,3 mm betragen. Wir drehen
deshalb an der unteren Welle eine Kerbe a so ein, daBl die
Linge vom Ansatz ¢ bis zum Zylinderboden, mit den Schub-
maBspitzen gemessen, 1,35 mm betrigt. Die Stelle o ist
gleichbedeutend mit dem spiteren Zapfenende, Bevor wir
nun mit der weiteren Bearbeitung des Zylinders beginnen,
wird dieser erst in der iiblichen Weise
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alter Stundenzeiger oder dergleichen auf diesem Zylinder
festgelackt, der uns als Mitnehmer dienen soll. Die
neue Unruh  wird im Drehstuhl auf eine Lackscheibe
gelackt und sehr genau iliber den Umfang zentriert, das
Mittelloch dann auf 1.5 mm Weite aufgedreht, abgelackt
und der Schellack mit Spiritus abgekocht. Jetzt hat
unser Lehrling mit einem entsprechend angeschliffenen
und auf dem Polierleder polierten Stichel den Ansatz ¢ am
Putzen fiir die Unruh unter Beriicksichtigung der gefundenen
Hohe nachzudrehen und zwar so, daB die Unruh mit geringer

Reibung aul den Putzen paBit. Das Mall vom Ansalz a bis
zum Ansatz von ¢ soll, mit dem Zehntelmall gemessen, 4,2 mm
(MaB 1I) betragen. Dieser Ansatz ist sauber flach und recht-
winklig zu drehen, damit sich die Unruh beim Aufnieten nicht
verbiegt (verzieht]. Der Teil b des Putzens bekommt die
Form, wie sie in den Abbildungen 29 a und c dargestellt ist;
er soll im Durchmesser 0,3 mm kleiner sein als das Auge der
Unruh. Der Ansatz d ist fir die Auinahme der Spiralrolie
bestimmt; er wird auf 1,25 mm Starke gedreht und zwar so,
dafl der Ansatz ¢ zum Zwecke der Vernietung 0,1 mm iber
der Unruh vorsteht. Dieser Ansatz wird, wie die punktierten
Linien in der Abbildung 29 a andeuten, stark unterdreht;
seine Linge betrage 09 mm. Der Pulzen wire nun-
mehr fertig.

Jetzt drehen wir beide Wellen gut rundlaufend und ver-
kehrt konisch [Abb. 29 a) bis in den Stich hinein aul 0,5 mm
Starke an der stirksten Stelle. Und nun sind wir soweit, dall
der Lehrling die Zapfen andrehen kinnte. Da er aber noch
keine Trompetenzapfen von so geringer Abmessuny gedreht
hal, so mull er vorher einige Probezapien anfertigen. Es wird
ihm also aufgegeben, an einer noch iibriggebliebenen Mal-
zapfenwelle einen solchen Trompetenzapien etwa
0.15 mm Stirke anzudrehen. Das wird ihm nicht schwer
fallen. Die Stichelspitze wird fiir diese Arbeit leicht abgde
rundet, damit die Hohlkehle sauber glatt gedreht werden
kann. An einer Zapfenpolierfeile von gquadratischem oder
rechteckigem Querschnitt werden die Kanten mit einem
Mississippisteine sauber abgerundet und zwar je zwel elwas
stirker als die anderen. Und von diesen Kanten wird je eine
aul dem groben und die andere auf dem leinen Schmirgel-
steine abpgezogen. Mit dieser so vorbereiteten Polierleile
wird der Lehrling seinen Probezapfen polieren. Er
streng darauf zu achten haben, daB nur der zylindrische leil
des Zapfens im Zapfenlager des Rollierstuhles liegt. Sollte
auch nur eine Spur der Hohlkehle im Lager liegen, dann
hricht der Zapfen beim Polieren ganz bestimmt ab. Der Lehr-
ling hat weiter sein Augenmerk daraul zu richten, dali er die
Polierfeile gut rechtwinklig zur Achse Ffihrt. Tut er das
nicht. hilt er die Feile schiel, dann bekommt der Zapien mchl
die gewiinschte schine Trompetenform und bricht aullerdem
leicht weg. Nach einigen MiBlerfolgen wird unser l.ehrling in
der Lage sein, auch solche Zapfen mit Sicherheit anzufertigen.
Der zylindrische Teil des Zaplens soll zwei- bis zweieinhalb
mal so lang als stark sein. Das Abrunden des Zapienendes
geschieht in der iiblichen Weise,

Jetzt wird in der soeben beschriehenen Weise an der
unteren Welle des Zylinders der Zapfen angedreht, und zwar
mull er so stark bleiben, daB etwa zwei bis drei Grad her-
unterzupolieren sind. Beide Zaplen sollen wie beim Zylinder-
radtriebe einen Grad Seitenluft haben. Vor dem Polieren
wird der Zapfen in der Hohe der Kerbe o (Abb. 2% c] ahge-
stochen, so daB die Linge vom Zaplenende bis Zylinderboden
(MaB 1) 1,35 mm betrigt und nach dem Abrunden, wie vorher
berechnet, 1,3 mm.

Jetzt wird es dem Lehrling ein leichtes sein, auch den
oberen Zapfen anzudrehen und zu polieren und dabei die
vorgeschriebene Lange von 65 mm von Zapfenende bis
Zapfenende einzuhalten. Unser Zylinder wird jetzt in Spiri-
tus abgekocht, so dafl jede Spur von Schellack verschwindet;
dann wird die Unruh aufgesteckt, und beide Decken sowie
Zylinderrad und Zylinder werden in das Werk gesetzt. Wir
baben unsere MaBe anfangs genau berechnet und ebenso ge-
nau darnach gearbeitet, brauchen uns daher gar nicht zu
wundern, wenn alles stimmt. Die Unruh wird in der richtigen
Héhe stehen, ebenso der Zylinder in richtiger Hohe zum Rade,
und letzten Endes wird auch die Endluft des Zylinders von
0.1 mm vorhanden sein. Freudestrahlend wird unser ange-
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hender Uhrmacher sein Erstlingswerk betrachten und zuver-
sichtlich dem gesteckten Ziele entgegenschreiten.
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