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drebungen in der Sekunde auf f = o,05). Aus diesem einen typischen
Beispiel sieht man, dal die Reibung keineswegs dem Coulombschen
Gesetz folgt.

Staubteilchen, die vom Oel mitgerisaen werden, wirken reibung-
vergroernd, wihrend mitgerissene Lultblischen die Reibung wver-
mindern. Bei groBler Geschwindigkeit ist diinnflissiges Oel vorteil-
haft, bei langsam laufenden R¥dern (weniger als 3 Umdrehungen in
der Sekunde) ist dickeres angebracht. Das Altern des Oeles ent.
spricht einem Ziherwerden.

Nach Coulomb mul der Zapfen entgegen der Drehrichtung
gich heben. Die Versuche ergaben dies auch ffir sehr geringe Ge-
schwindigkeiten, bald aber kehrt bei Steigerung der Geschwindigkeit

der Zapfen zurfick und geht an der anderen Seite des Steinloches in
die Hohe. Gleichzeitig 18st sich der Zspfen vom Lager, das Oelkiszsen
wird dicker und die Achse zeigt das Bestreben, sich konzentrisch zum
Lager einzustellen, wobei die Reibung natiirlich geringer wird.

Daf ein Uebermal von Oel der Ubr aus verschiedenen Griinden
dubBerst schidlich sein kann, ist jedem Uhrmacher geldufig, be-
merkenswert aber ist das Versuchsergebnis, daB dieses Uebermal
den Reibungswiderstand des Zapfens nicht verringert.

Das Ergebnis zahlreicher Versuchsreihen ist, daB der Reibungs-
koeffizient in hohem Grade von der Geschwindigkeit abhiingt; in
welcher Weise er von der Belastung abhiingt, muB noch untersucht
werden. Folnpir.

Zur Einstellung neuer Lehrlinge
Die ersten Arbeiten in der Uhrmacherlehre

Von Albert Huattig, Camburg

Diazu wird es nun treilich emiger Mitnehmer zum
Aufschrauben auf die Stahlstucke bedurfen. Die mittleren,
die zu ihrer Herstellung nicht so arg starken Rohmaterials
bedurfen, kann er sich selbst herstellen. Das betreffende
Stick Rundstahl wird auf 2'/, em Lange abgetrennt, an
beiden Enden mit Hohlkornern versehen und im Drehstuhl
an einem Ende auf die kleinere Halfte semmer Lange en-
webolrt, so daB ein Schraubengewinde von ungefahr 21f, his
2%, mm Stirke eingeschnitten werden kann. Von aullen
wird es nun in die Form von AMitnehmern gedreht und an
beiden Seiten oberhalb des Absatzes abgeflacht. Schhiefilich
wird das lLoch fur die Aufnahme der Dreharbeit durch-
gebohrt und n Herzform ausgefeilt. Der Mitnehmer mub
gehiartet werden, Die dazu anzufertigende Schraube mufl
ebenfalls gut gehartet und angelassen sein.

Bohrer zu der vorhandenen Bohrspindel konnte der
| .ehrling nun mehrere, verschieden in Starke, machen. Viom
Rundstahl, der in die Bohrspindel paBt, schneidet er Stucke
ab. feilt sie konisch, schlagt eine Schaufel an und hartet
und schleift gut nach Anweisung,

Ein Stickchen wvon emner alten, unbrauchbaren Feile
gibt ein gar nitzliches Werkzeug, einen Zeigerrohr
verengerer. [las Stickchen Feile braucht 3 cm lang zu
sein. FEs wird ausgegliht, dann werden in zwei Reihen je
drei verschieden starke L.ocher gebohrt und mit einem recht
schlanken Dreikantsenker von oben ausgesenkt. derart, dal
das kleinste fiir Sekundenzeiger, das groBte fur grofle
Stundenzeiger zu gebrauchen ist. Sitzt irgendein Zeiger zu
lose, so lege ich ihn in den dafir in Frage kommenden
Konus, setze einen Flachpunzen auf den Zeiger und gebe
einen Schlag darauf. Bei Aufsetzen eines neuen Zeigers
nehme ich licher einen groBeren und behandle thn nat dem
Werkzeug, als dab ich bei dem Auffeilen die Feilen verderhe
und viel Zeit verliere.

Ein Hilfswerkzeug beim Zusammensetzen von
Uhren zum Einreihen der Zapfen in die Zapfenlocher war
iriiher bei Spindeluhren recht angenehm und ist jetzt bei so
verschiedenen Ankeruhren mit  Dreiviertelplatine
noch angenehmer.

Ein Stiickchen Taschenuhrfeder, angelassen und
ceradegerichtet, 2 mm breit, wird an einem I-',nr!c
in die nebenstehende Form gefeilt (Abb. 2).  Die
vordere Gabel dient zum Stoflen, der Haken rechts
zum Ziehen der Wellen bzw. Zapien nach dem
Abb. 2. Zapfenloche zu. [Ihe Stablklinge wird am hesten

in ein Heftchen gekittet,

Fiir GroBuhren stellt man sich ein ebensolches Werk
zeug von einem Stick Grofiuhrfeder von g mm Breite her,
schneidet es nach vorn schmal und it es nach hinten
breit: es braucht dann kein Heit. :

Mit Vorbedacht hat der junge Mann zu  semem
Schrauben - Schneideisen keine Schneidhohrer erhalten; of
soll sie selbst herstellen,
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Von versclieden starkem Rundstahl lassen wir zweck-
entsprechende Stucke abschnenden, leicht konisch feilen und
die Schraubengange darauf schneiden, eine Nummer nach
der anderen.  Wenn ein solcher geschnitten, oder besser
vorher, lassen wir an seinem oberen oder ruckwartigen
Ende eine kleine Fliche anfeilen, danmut er sich nicht im
Ieillkloben beim  Schneiden verdreht und  awech  deshalb,
um die Nummer des betrefienden Gewindes darauf einzu-
feilen. Die Schneidbohrer werden nach ithrem vorderen
Ende zu dreikantig angefeilt, nochmals 1m Schneideisen
nachgeschnitten, dann gehartet, geschliffen und hafergelb
angelassen.

Wecker wird der junge Mann bald repatieren mussen.
s kommt oft vor, dall die Ankergabel an der einen Seite
der Unruhwelle zuviel, an der anderen zuwenig Luft hat
Das nebenstehend abgebildete,
aus Hartmessing hergestelite
Hiliswerkzeug (Abb. 3) ge-
stattet  Abhilfe ohne Heraus-
nehmen der Ankergabel. Das
Werkzeug hat 31, cm ganze
linge (ein gerader Stiel 2%, em
lang, 2 mm breit, der ubrige
Teil g'l, mm breit). Ziemlich
vorn, 1!, mm vom aufleren
Iinde zuruck, bohrt man m
jeden Schenkel em lLoch und £
setzt einen blauharten Stift von
0,6 his 0,7 mm Stirke ein, etwa
2 mm herausragend, Die hui-
eisenformige Ausfeilung ist not-
wendig, weil die Ankergabeln
sehr oft ene Durchbiegung nach Abb. 3.
untenn haben, Diese tritt dann
bei Anwendung in die Ausfeilung. Hat also die Ankergabel
an der einen Seite zuwenig Luft. so filhrt man das Werk
zeug unter der Ankergabel hinweg und hiegt diese mit
Hilfe der Stifte.

Sehr vorteilhaft st auch die Anfertigung emer Anzahl
kleiner Ambosse. Ein Messing- oder EisenfuB, 17 bis
18 mm im Quadrat, oder auch rund, 15 mm hoch, wird in
der Mitte durchbohrt (3!/, mm Lochdurchmesser). Damn
werden von Rundstahl 2 cm lange Stucke, 7 mm Starke, ge-
schnitten und an jedes derselben ein 8 mm langer Zapien
angedreht, der in das loch im Fulie pafit. Der cin{: Ein-
satz wird oben ganz flach, der andere gewdlbt wie em
Rundhammer, die zwei anderen werden mit 1-'L'I‘HCE'|iEdE_‘t'I|
starker Bohrung, 3!/, und 11/, mm, versechen. >Sodann zwe
in Starke verschiedene, oben 3 mm und 2 mm flach, einen
desgleichen 2 mm gewolbt.  Zwei weitere von etwa 3 und
2 mm Durchmesser, flach und gebohrt, der erste reichlich
1 mm, der zwelte ‘-",'3 mm Lochdurchmesser, gut gehartet,
eeschliften und poliert,
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