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schief, wie es die Abb. 12 zeigl, so wird das Zenlrieren
von riickwarts ein Unrundlaufen des Loches an der Vorder-
seile ergeben. Das gleiche wird einireten, wenn das
Loch an der Riicdkseite einseilig ausgesenkt isi, wie es
die Abb. 13 zeigl. Aufgeworfener Grat (Abb. 14] lakt
ebenfalls ein genaues Zentrieren nicht zu. Solche Boh-
rungen miissen zuerst in Ordnung gebracht werden, oder
man zeniriert von der Vorderseite.

Das kann mit Hilfe einer langen diinnen Nadel ge-
schehen, die man an die Slichelauflage halt, wobei ihr
kurzes, schwaches Ende in die Bohrung des Werkstudkes
hineinragt. Beim langsamen Drehen des Werksiuckes
wird das enlgegengesekie Ende der Nadel selbsi ein
noch so geringes Unrundlaufen durch die, infolge der
Hebelubersekung verstarkle Bewegung, kenntlich machen.
Man spannl daher das Werksiudk zunachst nur so weil
fest, dak es auf der Planscheibe hall, und kann es nun
durch Klopfen mit einem kleinen Holz - oder Hornhammer
ins Millel ricken. Erst wenn es absolul einwandirei
rund lauft, ziehl man die Spannvorrichtung volistandig
an. An Stelle der primihiven Nadel kann man sich en
Zentriergeral schaffen, wie es die Abb. 15 zeigt. Seine
Herstellung 1st uberdies eine empfeh-
lenswerle Lehrlingsarbeit. Der Apparat
wird in das Unlerteil der Shichelauf-
lage emngespannt. Er beslehl aus
einem schwachen Messingsireifen A,
dem bei B ein in das Unlerieil der

Abb. 15

Auflage passender Bolzen eingenielet wird. Das eine
Ende isl winklig abgeformt und mil einer Einlteilung ver-
sehen, das kurzere Ende tragl die Ansakschraube C, die
einem Fuhlhebel D E Fuhrung gibt. Das Hilfswerkzeug
wird so eingespannt, dak die eine kurzere und schwache
Seile E des Fiuhlhebels in die Bohrung des Werksludkes
ragl, an dessen Wandung es durch eine — nicht ein-
gezeichnete — schwache Feder leicht angedriickt wird.
Wenn nun die Bohrung, in die der Fuhlhebel ragl, unrund
lauft, so wird wegen der Langenubersekung (1 : 10) das
riuckwarlige Ende einen slark vergroBerlen Ausschlag
zeigen, der auf der Einleilung des Segmentes leicht ab-
zulesen 1s. Man kann also das Werkslidk wahrend der
Drehung in dem Augenblick aufhallen, in dem der Zeiger
den groklen Ausschlag angibt und es durch einige leichie
Schlage mil dem Hornhammer ins Miltel bringen. Dabei
lakt wieder der Zeiger erkennen, wieviel man das Werk-
stuck geruckt hal.

Die Zenlrierung kann aber auch von der Vorderseite
aus erfolgen durch die Verwendung passender Reitstodk-
cinsake. Dabei ist allerdings ebenso auf eine salle
Fuhrung der hierbel verwendeten Kornereinsake im Reit-
stock zu sehen, wie sie bei der Zentrierspike im Spindel-
stock sein muf. Die Verwendung der Zenirierspike, also
die Einstellung von ruckwaris, wird wesentlich durch die
schwierigen Beleuchiungsverhalinisse, die sich aus der
engen Slellung des Werkslickes zur Planscheibe ergeben,
erschwerl. Besonders bei kiunstlichem Licht macht sich
dies unangenehm bemerkbar. Man kann dem teilweise
abhelfen, wenn man die Birne einer Taschenlampe mil
emner Maske uberdeckl, so dak nur durch eine kleine
Bohrung in der Maske ein Lichistrahl herauskommt. Man
leuchiel mil dieser Lampe von der Vorderseite des Werk-
sluckes durch dessen Bohrung und kann nun genau er-

kennen, ob der Konus der Zenlrnierspibe an der Kanle
der Bohrung uberall gleichmakig anliegl, denn der Lichi-
strahl ist noch durch Spalten erkennbar, selbst wenn sie
Bruchteile cines 1/,,, mm messen.

Nichl jedes Werkstudk kann man direkt auf die Plan-
scheibe aufspannen. Es wiare z. B, fur die Zahne eines
Federhauses gewif nicht vorleilhaft, sie zwischen die
Spannbacken einer Planscheibe zu bringen. Aber auch
andere Gegenstande giblt es, die zufolge ihrer Form
oder threr Kleinheil nicht sicher genug eingespannt werden
konnen. Man muE nun, wenn man diese Teile nicht mit
Hilfe von andern Werkteilen, die mit ihnen verbunden
sind, in der Planscheibe befestigen kann, sie auf einer
flachen Platte auflacken und mit dieser zwischen die
Backen der Spannvorrichiung bringen. bBriicken, Kloben
u. dgl. kann man bei ihrer Neuherstellung auch mit
dunnflussigem Lol auflolen, so daf die Verbindung mit
der Plalle eine feslere ist. Beim Aufladien sind natiir-
lich dieselben Verhallungsmafkregeln zu beachten wie
bei der Verwendung von Ladkscheiben. Also nur leichies
Erwarmen, dunnflussiger Ladk und flaches Aufliegen des
Werkstuckes auf der Lackplalte.

Die Lackplalte muf mit entsprechenden Bohrungen
versehen sein, damil man durch sie hindurch das Werk-
sluck mil der Zentrnierspike direkt erreicht. Anders ware
ein genaues Emspannen in der Planscheibe ja kaum
denkbar. Auferdem muf die Ladiplatie gerade und gleich
stark sein.

Und nun, nachdem genau zenlriert und fest eingespannt
isl, kann die eigenlliche Arbeil des Drehens beginnen,
Die Arbeiten, die mil Kreuzsupport und Planscheibe aus-
gefithrt werden, sind: Ausdrehungen am Federhaus, wenn
dic Feder am Boden reibl, Ausdrehen des Federhaus-
deckels aus dem gleichen Grunde, Ausdrehungen im
Werkgeslelle fur Rader, Aufzugleile, Zeigerwerk, Hem-
mungsleile u. dgl.,, Ausdrehungen an Brucken und Kloben,
Ausdrehungen an Aufzugradern und im besonderen aber
die Herslellung von Steinfassungen und das Offnen und
Einziehen der Fassungen. Diesen Arbeiten mussen sich
die dazu verwendelen Drehmesser anpassen. Und hier
wolle sich der Uhrmacher keiner Beschrankung unter-
werfen, lieber ein paar Drehmesser mehr, als einmal
gezwungen zu werden mil einem ungeeigneten an das
Werkstuck heranzugehen. Zumeist handell es sich um
die Bearbeitung von Werkieilen aus Messing, so dak die
allgemein ublichen Formen der Drehmesser verwendet
werden konnen. In der Folge werde ich ein paar be-
sonders geformler Messer zeigen,
die beim Sleinfassungsdrehen vor-
teilhaft angewendet werden.

Das Ausdrehen einfacher Flach-
senkungen zeigh die Abb. 16, Zu-
nachst qill allgemein: Die Spike
des Drehmessers muf in gleicher
Hohe mit der Zenlrierspike liegen.
Und hier ser1 gleich darauf hinge-
wiesen, n welcher Richlung das
Drehmesser zu steuern ist. Wenn
nicht zwingende Verhaltnisse vor-
liegen, soll das Drehmesser senkrecht zur bearbeifen-
den Flache stehen. Wenn namlich das Drehmesser eine
schrage Lage zur Flache hat und vielleicht aukerdem
noch gegen den spiken Winkel geslevert wird, so kann
es durch den Druck des Malerials beim Spanabhub an
seiner Befestigungssielle verdreht werden und grabt sich
dann noch hiefer in die Arbeilsflache hinein. Die Rich-
lung des Vorsdhubes geht aus der Abb. 16 hervor. Das
Messer fuhrt mit der leicht geneiglen Flache voraus iiber
das Werkshick. In enigegengesepler Richlung soll nur

Abb. 16
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