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wetzen zu konnen.  Der Stift soll genau durch die Mitte der Welle
schen, deshalb ist beim Bohren des Loches ein Bohrprisma zu ver
wenden. Das ist eine Unterlage mit ciner Kerbe von 90° Winkel, wic
die Abbildung zeigt. Da der Stift Reibahlenkegel haben soll, muB das
Loch #zur genauen Passung aufpgeriehen werden.
Deshalb ist das Loch mit 1,6 mm &+ zu bohren.
AnschlicBend ist es so weit aufzurciben, dafi
s in seiner ganzen Lange kegelig ist. Der ent-
standene Grat ist an beiden Sciten mit einer

passenden  feinen Vogelzungenteile #u ent-
fernen.
Die Welle ist nun in Ol 2u harten. Um

dabei cin Verzichen zu vermeiden, ist daraut
zgu achten, dalh der kirschrot gluhende
Stahl senkrecht in das Hartebad einge
taucht wird. e Welle bekommt in der
Langsrichtung cinen Streifen Weillschlitf, damit dic hellblaue An-
luBfarbe gleichmabig 2u erkennen ist, [das Anlassen geschieht auf fett-
treien, feinen Messingteilspanen unter Anwendung des Anlalibleches.

Bohrprisma

Unter Beachtung vorstehender Hinweise lalbt sich der Stahl gut
und sauber drehen.  Der Zapten wird aout 185mm & fein glatt und
zvlindnisch, der Ansatz flach und rechtwinklig gedreht.  [he ganze
Linge mit Spitze ungefihr 5 mm. Die Drcharbeit 1ldt sich sehr gut
in der Spannzange vornchmen, Notwendig ist aber cine genau passende
GroBe. Ob mit dem Handstichel oder dem Support gearbeitet wird, ist
ohne Bedeutung, erforderlich ist auf jeden Fall saubere Dreharbeit.
Das Schleifen und Polieren des Zapfens und des Ansatzes ist Bedingung
und ist mit Schleiffeilen in geeigneter Form auszubihren, Dic Schleif-
und Polierfeilen sind vor dem Gebrauch tadellos Hach und schartkantiz
fu feilen, damit cine saubere Ecke erzielt werden kann.  Nach voll-
endeter Politur wird die Schrige mit einem polierten Stichel angedreht

und der Zapten aut richtige Lange, 3.6 mm, gekurzt und die Kuppe flach
gerundet.  Das Polieren der huppe ertolgt nach Feinschleiten mit dem
Dlstein mit der Druckpolierteile.  Die Gesamtlange der Welle ist durch
kurzen des Spitzkorners aub das gewunschte Mall tertigzustellen. Der
Umfang der Welle wird der Angabe gemild mit feinem Schmirgelstein
geschlitfen.

Nun erfolgt die Anfertigung und das Einpassen des Hebstiftes.
Ein Stiuck Prazisionsrundstahl von 2 mm und M mm Lange wird
penau wie die Welle behandelt: gegliht (entspannt), in O gehidrtet und
hellblau angelassen, dann in cin Stielfcilklobchen gespannt und  aul
dem Feilholz schlank kegelig tein geteilt. Das Emnpassen geschicht nun
mit Hilte des Olsteines, indem der Sttt aut der ertorderlichen Lange
sauber geschliffen wird. [Die Passung muld so sein, dalb Lochkegel, der
durch die Reibahle entstanden ist, mit Stiftkegel genaw ubereinstimmt,
Erst wenn diese Passung erreicht ist, wird dic Lange tir die vor
stchenden Teile angezeichnet und gekurzt; tict cmkerben und  ab-
brechen! Am dunnen Ende wird dic kuppe tlach gerundet und mit
dem  Olstein geschliffen,  Vorteilhatt ist  dieses  Abrunden in der
Schraubenkopipoliermaschine zu machen. Der Sritt wird von ruck -
wirts in dic Spannung cingefuhre und das dunne Endc abgerundet.
araut wird der Stitt von vorn so in dic Zange cingefishrt, dall das
dickere Ende 5 mm weit vorsteht.  Mit ciner toinen Feile ist das Ende
abzuflachen und der Umfang sauber 2u entgraten. Nun kann die Fliche
auf dem Feilholz mit scharfer Feile bis auf die Haltte des Durchmesszrs
fein gefeilt werden, 1die Spannzange dient als Anschlag und Fuhrung
der Feile. Der entstandene teine Falgrat wird mit dem Olstein sorg
taltig abgenommen. Der Stift kann nun cingesetzt und mit leichtem
[ {ammerschlag befestigt werden.,

Damit ist die gestellte Aufgabe gelost, an der tolgende Grund-
forderungen nachgewiesen sind: Sagen, Feilen, Gluhen, Ankirnen,
Bohren, Hirten, Anlassen, Drehen, Schleiten, Policren. Messen und
Einpassen. Otto Bockle.
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2. Lehrjabe: )
. : ol
Spivalfdliffel und Stahlband nady Jeidynunag ..;. O - o . r'ﬁ
anfertigen und drehbar vernieten (Rudierende). o M |
Material: Stahl blouhart und Spivalfdhliffel ' e
Me[fing. & ' H-Jﬁ_
Beide Teile sind aus Rohmaterial zv tertigen. Stahl- ﬁ] "-—'?f
hand ist feinstrich zu schleifen. Spiralverschluff ist =1 v 1oy
#u drehen. Die beiden Keillliachen und die Abschlufd- I ' i
Hache sind zu schleifen,  Anstatt Schraubenschlite | | '
ist ¢in Loch zu bohren, siche Zeichnung, 3
1

[Me Arbeit des 2. Lehrjahres besteht in der Antertigung eines
Spiralverschlusses Rir cine Taschenuhr, eingepalit auf cinem fachen
atiick Stahl. Zundchst feile man das Stahlstiuck flach auf die Starke
von 1,1 mm und ziehe eine Mittellinie mit einer feinen Reillnadel. Zur
Aufnahme des Spiralschlussels bohre man ein Loch, 1,2 mm, aut der
Mittellinie und mache an beiden Seiten eine kleine Kantenbrechung.
Dic berden Seitenkanten feile man annahernd aut das vorgeschrichene
Mal} und kurze das Stahlstuck aat 202 mm. Am schwachen Teil des
stahlstuckes bohrt man noch ein Loch von 1,2 mm fir das Faden-
schildchen. Danach hiarte man das Stahlstuck in €] und lasse dasselbe
blau an. LU'm zu verhuten, dald sich das lange Stahlband verzicht, kann
man dieses 2wischen 2wel :lhguﬂ:—lchlu Eisenstiucke |t:.g::ﬂ und mit Binde-
draht zusammenbinden. Hierzu kann man zwel Stucke cincs starken
Nagels verwenden, Das Abschrecken geschicht dann am  besten in
Wisser.  Mit dem feinen Schmirgelstein schleift man die Fliche gut
Hach und berucksichtige die Starke von 0.9 mm.  Dic Setenkanten
werden ebenfalls mit dem Stein oder Eisenfeile langsstrich geschlitten,
Um das Ausschen zu verschimern, kann man die Seitenkanten ctwas
brechen und policren.

un kann mit dem Spiralverschlul} begonnen werden.  [as 4.5 his
5 mm starke Rundmessing spanne man in die Amerikancrzange und
drche cinen Zapfen von “w mm, der bequem in das Loch palit. Der
Eupfun soll etwa Y mm vorstehen, Zu beachten ist, dald der Ansatz
nicht unterstochen werden darf, cher etwas rundlich semn kann, damit

sich der Verschluft gut drehen

lafdt, Nun drehe man den - il i =
zvlindrisehen Teil mit  der DJ—""] “"'_3,4 =1
Nase. Der  Schlussel wird

34 mm stark. Es mulB daraut
geachtet werden, dald der Ansatz, aus dem dic Nasc entstehen soll,
genau rechtwinkelig gedreht wird. Er darf nicht unterstochen werden.
Diicht hinter dem Ansatz drehe man zum  Abstechen it n:inum
schlanken Spitzstichel ein, lassc es zunichst jedoch noch am Stuck,
Unter Zuhilfenahme des Index und Feilrolle feile man die Flachen.
Der Keilwinkel soll 367 betragen. Die Teilung am Spindelstock betragt
). Demnach ist ein Teilstrich 'h::F ="

(K]
um 24 Teilstriche
winkel von 36°,

Wird nun der Spindelstock

= 144" verdreht, so entsteht der gewunschte keil
Den Ansatz, der dic Nase bildet, teilt man an der
Riickseite weg. Da der VerschluB keinen Schlitz erhilt, bohre man
das Loch mit einem 0,6 - mm - Bohrer. Zum Vernicten des Schliissels
mufl ¢in Punzen gemacht werden, der vorn cine kleine Hohlung hat.
Nach der Vorschrift soll dic Vernietung mit rundem Kopt vorstehen.
Noch immer befindet sich der Schlussel am Rohmaterial. Dicses spannt
man in den Schraubstock und vernietet mit dem erwiahnten Hohlpunzen,
bis dic Klemmung mit sanfter Reibung geht. Mit einer feinen Schrauben-
kopffeile trennt man den Schlussel ab und vollendet mit geradem Strich
dic untere Fliche auf das richtige MaB = 4 mm. Die Nase bechalt cine
Starke von 0,4 mm. Walter Prell.
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Walter Warneke, Hambergen b, Bremen, schreibt ons:

~Wenn man die Fachzeitung, inshesondere die ,Uhrmacherkunst’, mit ihren reichhaltigen Aufsiitzen
richtig studiert und nach seinen Verhdltnissen richtig auswertet, ist sie viel mehr wert, als sie kostet.
Der eigentliche Nutzen ist unberechenbar.”
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