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Wir fihren Wissen,

i LEIPZIGER UHRMACHER-ZEITUNG Nr. 1

fertigen der Hillsen besorgte ich, indem ich
3 mm dicken Messingdraht nahm und den-
selben mit dem Bohrer, welcher eingelbtet
werden sollte, einfach aufbohrte.

Gebrauche ich einen Bohrer bis 3 mm, so
weil ich, daB ich ohne zu messen und zu
suchen, gleich eine Zange Nr. 30 zu nehmen
habe. Auch die kauflichen Zapfenbohrer
haben genaues Maf, die kleinsten messen 0,5,
die andern 1 mm am Schaft, so dah man auch
hier, ohne zu probieren, Zange Nr. 5 und 10
nehmen kann.

Der zur Reparatur gekommenen Uhr sehe
ich es an der Vergoldung und den Schrauben
des Werkes an, dab an ihr noch nicht allzu-
viel herumgemeistert wurde, abgesehen von
dem Eingriff des Besiters. Beim Zerlegen
des Werkes stelle ich fest, daB zu ersegen sind:

Der fehlende Biigel, Glas, Zeiger, zerbrochene Unruhe,
Zylinder, 2 Steine, untere Sekundenachse, die Spiralfeder
ist verbogen, dem Mittelrad fehlen viele Zahne. Da die
Uhr langere Zeit ohne Ol gegangen ist, sind die oberen
Grobboden- und Kleinbodenradsachsen stark eingelaufen,
sowie die Zugleder angerostet, auch finden sich sonstige
Kleinigkeiten vor.

Von der Mitte ausgehend, kommt zuerst das GoBboden-
rad an die Reihe. Hier hitte ich Rad und Zahne zu richten,
hezw. einzuseten, zu polieren und zu wilzen. Das lohnt
sich nicht, weil der Ersatz zu billig und das Aufseten eines
neuen Rades schneller erledigt ist. Also heifit es: Rad
herunterschlagen, das Trieb in die Amerikaner-Zange ein-
spannen, die auBerste Spige der Vernietung mit der Polier-
feile wegrollieren; (rollieren geht hier besser wie drehen
und ist nicht so gefahrlich) aber nur das Notigste. Gleich-
zeitig wird der obere eingelaufene Zapfen mit dem Stichel,
oder, falls ein passender Stahl im Support sit, mit diesem
nachgedreht. Zum Drehen von gehartetem Stahl habe
ich mir ebenfalls den jest in allen groBeren Drehereien
gebrauchten, sogenannten Naturstahl zunuge oemacht,
welcher bei hellroter Hige nur in kaltem Lultstrom oder
Ol gehiirtet werden darf. Wo Silberstahl bei gewdhnlicher
Hiirte schon versagt, fabt obiger Stahl noch vorziiglich an.

lesst nehme ich den Support herunter, um die Zapfen mit
der Rollierfeile freihiindig nachzurollieren und zu polieren.
Hier mull ich bemerken, daB von allen bekannten Polier-
arten, wie im Eigriffzirkel, auf dem Drehstift und im Zapfen-
lager, das freihandige Polieren fiir Uhren bis mittlere Sorte
den Vorzug der Schnelligkeit und schinen Politur hat.
Ich hiire schon Vorwiirfe, .daBi der Zaplen dabei nicht
zvlindrisch wird durch die Unsicherheit derFithrung.” Meine
Herren Kollegen, nehmen sie eine
genaue Vierkant - Polier- und
% Rollierfeile und beachten Sie, dali
' erstens die eine dem Rade zu-
gekehrte Seite mit diesem pa-
rallel bleibt (den Pleil in Figur 2);
zweitens, dab das Rad sich rasch
dreht, und Sie werden an dem
Zapfen nichts mehr auszuseten
haben. (Vorteilhaft ist es, mit dem
3 FubBschwungrad zu drehen.)

E Wenn das Trieb noch ohne
z Rad ist, drehe ich das Trieb in
i der Amerikaner-Zange um und
poliere gleichfalls den unteren
Zaplen nach. Bei aufgenieteten
Réadern poliere ich die unteren
Zaplen im Stufenfutter nach. An dem Saf von 5 Stiick
mubite ich zu diesem Zwecke die oberste Stufe vorne weg-
drehen, damit die Achsen weit genug vorstehen. Die
oberste Stufe habe ich in 12 Jahren keine dreimal ver-
milit, dagegen war es mir taglich angenehm, dabll sie fehlten.

Ist das Trieb fertig, so gebrauche ich zum ersten Male

das — Mikrometer — und zwar als RadmaB. Das alte

Figur 1.

Fleur 2.

Rad mibt iiber die Zahne 139 mm. Mein Sortiment ist
bhei den gangbaren Nummern nach 0,1 mm und bei den
ungangbaren Griben nach !'/; mm eingeteilt. Der Sicher-
heit wegen nehme ich ein Rad von genau 14 mm Durch-
messer. Die Dicke des alten Rades betragt 0,42 mm, das neue
0,50 mm, mithin weif ich, daf mein neues Rad 0,8 mm
zu dick ist. Das Rad wird in das Stufenfutter gespannt,
und mit Hilfe des Supports und eines passenden Dreh-
stahls drehe ich die 0,08 mm rasch, schon und gleichmabig
weg, wogegen ein Diinnerfeilen auf Gummi, Kork oder
der Hand ungleichméfig wird; zudem ein etwaiges
Fallenlassen und Suchen mitunter viel Zeit erfordert. Der
Schonung des Stufenfutters wegen mufi die duberste Spie
der Zahne weggeschliffen werden. Mit demselben Stahl
des Supports (siehe Figur 3) drehe ich gleichzeitig das

Figur 3.
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Loch bis fast zur gewiinschten GriiBe; es befindét sich dann
in der Mitte und zeigt keinen Grat wie bei einer Bearbeitung
mit der Reibahle,

Der Radansats des Triebes miBt 2.15 mm. Da nehme
ich einen Spiralbohrer 2,1 mm (das Messen der Spiral-
bohrer ist unnétig, weil wie eingangs erwahnt, die Nummern
aufgeschlagen sind) und bohre das Loch in dem Drehstuhl
nach. ohne das Rad aus dem Stufenfutter zu nehmen.
Der sich noch bildende Grat kann mit dem Rundsenker
entfernt werden und mub sich dann das Rad streng aul
das Trieb aufschlagen lassen, ohne auch nur ein einmaliges
Vorherprobieren.

Bei diesem Verfahren, mit Hilfe der Spiralbohrer und
— dem Mikrometer — ist es unmdglich, auch nur ein
einziges Mal das Loch des Rades zu groBl zu machen, wie
es beim Gebrauche der Reibahle mit aufgestecktem alten
Rade vorkommen kann oder auf ein mehr oder weniger
Probieren hinausliuft. Bei obigem Verfahren heibt es
einfach: ,Es muB passen ohne Probieren.” Jest ein, zwei
Schlage auf die Triebnietmaschine und genau rund lauft
das Rad, weil es flach abgedreht und das Loch genau zur
Flache des Rades rechtwinklig ist.

Nun gilt es das Loch in der Briicke des Grobboden-
rades zu fiittern, Nachdem ich mich iiberzeugt habe, dab
die Stellstilte der Briicke nach keiner Seite hin verbogen
wurden und nicht in den Lichern schlottern, wird die
Platine mit der angeschraubten Briicke zentrisch nach dem
unteren Loche, wenn lesteres dieses schon zulabt, auf dem
Klammerdrehstuhl aufgespannt und mit Hille des Supports
und Aushohrstahls (siche Figur 4) ausgedreht. Auch in
diesem Falle nehme ich einen Spiralbohrer 1,6 mm und
bohre das Loch mit BY
diesem nach, indem %
ichden Support ent- -;:
ferne und den Reit- 7
stock mit dem Bohr-
hebel benuge. Auch

hier lasse ich die @
Klammerdrehbank Figur 4. Il
laufenundhalteden |

Bohrer still. Man
kinnte sagen, dab
ein Nachbohren mit dem Bohrer doch iiberfliissig ist, wenn
das Loch gleichweit genug gedreht wird. Ich habe jedoch
gefunden, daB man besser so fahrt, weil man weill, dab
das Loch 1,6 mm dick ist, nicht mehr und nicht weniger.

Da der Support genauer arbeitet wie die geiibteste
Hand, so drehe ich mit demselben einen in die Amerikaner-
Zange gespannten harten Draht von dickerer Dimension
wie 1,6 mm auf 1,62 mm herunter, wobei ich den Support
gleich auf 2 Grad Konus stelle. Das Aufspannen des
Supports erfordert nicht mehr Arbeit wie die der Stichel-
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