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auflage und bei dem Benugen des Mikrometers braucht
er nicht von seinem Plage verschoben zu werden, da man
mit dem Mikrometer von der entgegengesesten Seite des
Supportdrehstahles gut ankommen kann, um messen zu
konnen, was bei dem Messen mit der Briicke selbst nicht
der Fall ist. Auch leidet durch das viele Anfassen der
vergoldeten Teile die Vergoldung.

Zum Drehen dieser Futter beniie ich den Abschneid-
stahl (siehe Figur 5), womit man gleichzeitig die Fliche
drehen und dann
das Futter auf die
2 richtige Lange ab-
schneiden bezw.
abdrehen kanmn.
Die Dicke der

Grofibodenrad-
briicke 1aBt sich mit dem Mikrometer ebenfalls gut
messen, jedoch laBt sich dieses MaB nicht ohne weiteres
auf das Futter iibertragen. Hier helfe ich mir mit einem
Trick, indem ich ein Schraubenzieherartig zugeschnittenes
Pugholz zwischen die MeBbacken des Mikrometers driicke.
(Siehe Figur 6). Angenommen, die Briicke ist 095 mm

Figur 5.

dick, in dieser Stellung des Mikrometers driicke ich das
Pugholz zwischen die Mefibacken und schneide es passend
(bei dem Pieil) ab. Dann halte ich die Schnittflache an das
gedrehte Futter und schneide es auf die gleiche Lange ab,
wobei auf die Versenkung Riicksicht zu nehmen ist. Ob das
Futter eingelitet, genietet oder mit kleinem Ansat gedreht
wird (lesteres 1aBt sich mit dem Support auch vorziiglich
machen, um das Herausschlagen des Futters, beim Heraus-
schlagen der Zeigerwelle, zu verhiiten), hingt von der
Stirke der Briicke ab.

Die Briicke mit dem eingesetien Futter wird wieder
auf die in den Klammerdrehstuhl eingespannte Platine
aufgeschraubt. Eine passende Dreikantspie in der Brosche
des Reitstockes oder die Kante des noch aufgespannten
Abschneiddrehstahl, welcher ja auch die genaue Mitte
zeigt, dreht in dem Futter den Mittelpunkt an. Der
obere Zapfen des GroBbodenrades mifit nach dem Mikro-
meter 1,03 mm. Mit einem Bohrer 0.8 mm wird das Loch

vorgebohrt, indem ich die Platine laufen lasse und den
Bohrer zwischen Reitstock und Platine setie. Bleibt das
Loch in der Mitte, so bohre ich mit einem Spiralbohrer
von 1 mm Stiarke nach, andernfalls mufl ich mit dem Aus-
hohrstahl erst das Loch zentrisch drehen und dann erst
mit einem 1 mm Bohrer nachbohren. So gearbeitet, palit
der Zapfen streng in das Loch, die Platte lauft exakt rund,
und fiir die Reibahle bleibt nur mehr das Justieren librig.
Bei allen Bohrungen muli man immer die Vorsicht ge-
brauchen, nie gleich den richtigen Durchmesser zu nehmen,
sondern erst mit einem Bohrer vorbohren, der 0,1 mm bis
0.2 mm diinner ist, da dieselben das Bestreben haben,
etwas weiter zu bohren als sie selbst stark sind. Dies ist
eine Folge der Schwierigkeit der mathematisch genauen
Anschleifung der Schneidflache. Bei vorgebohrten Lochern
jedoch konnen sie nur ihre Dicke bohren. Erleichtert wird
diese Art zu arbeiten durch das Bestreben, samtliche
Werzeuge, Furnituren usw,, wo eben nur das Mikrometer
Anwendung finden kann, nach ein Zehntel oder ein halb
Zehntel mm abzustufen.,

Da ich jest an das Einbohren des unteren Sekunden-
zapfens gehe, so habe ich die Einsike meines Zapfen-
hohrmaschinchens, welche ganz willkiirliche Abstulungen
hatten, ausgegliiht und die Licher desselben auf 0,15, 0,20,
025 und 0,30 mm gebracht. Die Zapfenreibahle, mit
welcher ich das untere Sekundenloch eben nur rund rieb
und an dieser Stelle (sichtbar durch die Spéne) zwischen
dem Mikrometer gemessen habe (wobei sie gedreht wird),
mifit 0,22 mm, also kann ich den Bohreinsag 0,25 mm be-
nusen. Die kauflichen Bohrer, welche, wie schon erwahnt,
genau nach 0,05 mm gemessen, zu haben sind, leisten bei
weichem Material gute Dienste, jedoch versagen sie beim
Einbohren von Zapfenlichern, weil ihr Widerstand zu
oering ist. Also fertige ich nicht nur einen, sondern gleich
3 Stiick an, und zwar mit Hilfe des — Mikrometers,

Der Lofiel des Bohrers muls,
ich weiB es genau, 025 mm
messen. Durch Erfahrung fand
ich, daBl die Spige des schlank
angefeilten Stahles, die Dicke
von 0,20 mm haben kann und
die fehlenden 0,056 mm durch
Anschlagen des Loffels beige-
bracht werden. Ich feile also
ein  passendes Stiick Stahl
schlank diinn ohne weiltere
Aufmerksamkeit und stecke
dasselbe zwischen die Meb-
backen des Mikrometers, wel-
ches aul 0,2 mm eingestellt ist.
Dort wo die Melbbacken an-
liegen (siehe Figur 7), wird das Stiick abgekniffen und ab-
gerundet: es mibt da sicher 0,2 mm. In gleicher Weise
richte ich die andern Bohrer soweit vor, gebe jedem (siehe
Figur 1) einen leichten Schlag auf die Spige, und das
Mikrometer iiberzeugt mich, ob ich ihnen die fehlenden
0,05 mm in der Breite beigebracht oder sie {iber-
schritten habe. (Fortsetzung folgt.)

Vereiniachte Anordnung einer Hemmung mit Antrieb an der Pendelfeder.
Von Georg F. Bley, Schwenningen a. N.

Nachdem die Rieflersche Hemmung bekannt geworden
war, erkannte man bald, dab in der Konstruktion nicht
nur etwas originell Neues, sondern auch etwas Gutes und
Besseres lag, etwas, was das bisher Bekannte, die Schwer-
krafthemmungen, in den Schatten stellen mubite. Ganz
besonders aber dann, als Professor Strasser statt der
Spitzenauthingung bei der Rieflerschen Konstruktion
ein zweites Paar Federn zur Anwendung brachte. Der
Strassersche Mechanismus, welcher zur Ubertragung des
Antriebes auf die Pendelfedern dient, kam mir aber zu

kompliziert vor und gar nicht geeignet, diese Hemmung
auch fiir billigere Uhren verwendbar zu machen.

Zu einer praktischen Ausfithrung meiner Idee kam ich
iedoch erst vor einigen Jahren, wihrend meiner damaligen
Stellung in einer englischen Uhrenfabrik. Die Uhr, welche
ich alsdann nach der nachstehenden Zeichnung ausfithren
lieB, hat sehr gute Dienste getan, bis sie mit in dem grobien
Schadenfeuer, welches die ganze Fabrik einiischerte, zer-
stort wurde.

In Figur 1 ist die eigentliche Hemmung in der Ansicht
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