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Aufgabenbeschreibung

3. Arbeitsablauf

In diesem Entwurf fertige ich einen Ring mit einer Bajonettmechanik mit drei

auswechselbaren Ringkopfen.
1. Kopf: Walzstruktur

Der erste Ringkopf besteht aus einer Walzstruktur- Ronde (935/- Silber), welche in einer
Zarge liegt. Die Bajonettmechanik (935/- Silber) befindet sich darunter.

2. Kopf: Zargenfassung

Der zweite Ringkopf ist eine Zarge (750/- Gelbgold), welche passend fir einen Tiirkis im
Cabochon- Schliff gefertigt ist. Die Bajonettmechanik (935/- Silber) befindet sich

ebenfalls versteckt darunter.

3. Kopf: Freiform

Der dritte Ringkopf ist eine gebogene Freiform (750/- Rotgold), die sich iber den Ring
legt. Auch hier ist die Bajonettmechanik (935/- Silber) versteckt darunter gelotet.

Vorbereitungszeit

In der Vorbereitungszeit fertige ich aus einem

0,5 mm starken Silberblech die Ronde

(d=26,9 mm) mit der Walzstruktur.

Des Weiteren biege ich das 750/- Rotgoldrohr mit
einem Durchmesser von 15,0 mm und einer
Materialstarke von 0,8 mm, fiir die Fertigung des
Freiformringkopfes. Hierfir fille ich das Rohr mit
Sand und verschlieRe es mit Wachs. In einem
Holzblock, mit einer halbrunden Aussparung lege ich
das Rohr in Position. Ein zylindrisches Holzstlick mit
einer Vertiefung platziere ich auf dem Rohr. Der
Holzzylinder besitzt hierbei die Malie der
Aussparung des Holzblocks. Folgend schlage ich mit
einem Belzerithammer auf das Zylinderholz bis das
Rohr die gewtlinschte Form erlangt.

Daruber hinaus bereite ich die Stahlfeder fir die
Bajonettmechanik aus Federstahl vor. Um hier den

/—Holzzylinder

O

Holzzylinder

g}Rotgoldrohr

Holzblock

geforderten Durchmesser von 6,9 mm zu erlangen, sind einige Versuche notwendig, da der
elastische Federstahldraht nach dem Wickeln um einen Zylinder aufspringt.

Priifungszeit

Innere Ringschiene

Im ersten Arbeitsschritt biege ich einen 1,0 mm starken Silberblechstreifen kreisférmig
voreinander. Nach dem Fugen I6te ich die Ringschiene mit Emailsilberlot, Flussmittel h und
der Propangaslotpistole. Alle meine Lotungen fihre ich mit dieser Lotpistole und dem Gas
aus. Nach dem Abschrecken und Abkochen in Wasserbad richte ich die Schiene auf dem
Ringriegel rund und kontrolliere die RinggroRe. Im Anschluss versaubere ich die Oberflache



mit Feile und Schmirgellatte auf ein feines Strichmatt. An der gegenuberliegenden Seite der
Lotfuge poliere ich den Aullenmantel der Ringschiene. Die Position ist fir die
Bajonettmechanik vorgesehen und nach dem nachsten Lotvorgang nicht mehr zum
Versaubern zuganglich.

Rohr mit Fiihrungsnut fiir Bajonettmechanik

An dem Silberrohr mit einer Materialstarke von 0,8 mm reifSe ich mir mit dem Messschieber
die Nut an. Mit einem Sagebogen sage ich die Markierungen nach. AnschlieBend frase ich
den Sageschnitt mit einem Flammenfraser breiter. Mit Hilfe der Barett- und Rund-
Echappementfeile bringe ich die Nut auf das geforderte Mald von 1 mm. Diese
Arbeitsschritte werden an der gegenliberliegenden Seite des Rohres wiederholt.

Gegenstiicke der Bajonettmechanik fiir Ringképfe

Fir die Bajonettmechanik der drei Ringkdpfe
nehme ich das Silberrohr mit einer Materialstarke
von 0,8 mm. Mit dem Messschieber markiere ich
die Zentrierungen fir die Bohrungen. Mit einem
Kugelfraser lege ich eine Vertiefung an, welche  — 4
ich im Anschluss mit einem 0,8 mm Spiralbohrer
am Mikromotor bohre. Im nachsten Arbeitsschritt
reibe ich die Bohrungen mit einer Reibahle auf
den Durchmesser des Silberdrahtes von 1mm auf.
Nachdem alle Bohrungen auf Mal sind, senke ich
diese mit einem Kugelfraser und I6te die Drahte
in die Rohre. Bei diesem Létvorgang verwende ich (- ]
erneut Emaillot. Sind die Objekte abgekihlt,
koche ich diese in Wasser ab. Daraufhin
kontrolliere ich den Sitz der Gegenstlicke im Rohr
mit der Fihrungsnut und korrigiere
gegebenenfalls die Nut nach. Im Anschluss feile
ich die Giberstehenden Enden des Silberdrahtes an
jeden Gegenstiick bei. Um hier das exakte
Hohenmal zu erzielen, fihre ich das Rohr mit der
Fihrungsnut in das Rohr mit der Nase und feile
die Drahte plan zu AuRenrohroberflache. Im nachsten Schritt trenne ich den tberflissigen
Draht in dem Rohr heraus, damit ich beim Montieren des Hohlkdrpers ausreichenden Platz
fir das Verbodungsblech habe. Diese Arbeitsfolge fiihre ich fiir alle drei Gegenstlicke aus.

Bajonettmechanik fiir Ringschiene
Zunachst feile ich das Rohr mit der Flihrungsnut auf

das entsprechende Hohenmali. An den AuRenseiten L
des Rohres lege ich Lotstopkanten an, um ein /
zuflieRen der Nuten zu vermeiden. —T

Im folgenden Arbeitsschritt feile ich an das

Aullenrohr mit einer Materialstarke von 0,5 mm den ﬁ]

Radius der Ringschiene an. Nachdem ich auch dieses
Rohr auf sein Hohenmald gefeilt habe, bringe ich das
Fihrungsnutrohr in dem AuRRenrohr in Position. Auf

einer planen Lotkohle platziere ich die Rohre mit der




Nut nach unten bzw. dem angefeilten Radius des

AufBenrohres nach oben. An dem Versatz, der fir die

Stahlfeder bestimmt ist, lege ich das Silberhartlot

(L1) an. Nach dem Létvorgang, dem Abkiihlen und

Abkochen versaubere und poliere ich die

Innenseiten des Bajonettstiickes.

Als nachstes binde ich mit tordiertem Bindedraht die

Bajonettmechanik auf die Ringschiene und richte

diese aus. Daraufhin I6te ich die Einzelteile mit

Silberhartlot. Nach dem Abkihlen und Abkochen

versdaubere und poliere ich die AuRenseiten der Ringschiene, sowie die der
Bajonettmechanik. Diese Stellen sind nach dem Montieren der Ringschiene nicht zum
Versaubern zuganglich.

Auflere Ringschiene

Im ersten Arbeitschritt biege ich auch hier einen rechteckigen Silberblechstreifen mit einer
Materialstarke von 1,0 mm zu einer Kreisform. Nach dem Fugen und Léten schrecke ich die
Ringschiene ab und entferne das Flussmittel im heiRen Wasserbad. Anschliellend richte ich
die Ringschiene mit einem Ringriegel in eine runde Ausgangsform um sie dann mit einem
ovalen Zargenriegel in die geforderte Form zu bringen. Hierbei platziere ich die Lotfuge
erneut an der unteren Seite der Ringschiene. Der ovale Zargenriegel besitzt nicht exakt die
Formgebung der dufleren Ringschiene. Diese freie Form erziele ich durch schmieden ohne
Riegel. Ist die aullere Ringschiene in Form, reille ich mit dem Zirkel den Durchbruch fir die
Bajonettmechanik an. Durch Bohren, Sagen, Frasen und Feilen passe ich den Durchbruch auf
den AuRendurchmesser von 9,5 mm des Bajonettelements an. Mit dem bereits montierten
Teil der Ringschiene kontrolliere ich stets die Passgenauigkeit. Nach dem Anpassen
versaubere und poliere ich die obere Innenseite der Ringschiene. Auch diese Flache ist nach
dem Lotvorgang nicht mehr zum Versaubern zuganglich.
Als nachstes sage ich die Lotfuge wieder auf und

bringe die innere Ringschiene mit der
Bajonettmechanik in Position. Mit tordiertem
Bindedraht fixiere ich die Schienen in ihrer Position.

Im folgenden Schritt |16te ich zunachst die innere und
aullere Ringschiene an ihren Berlihrungspunkten und
anschliefend die aullere Ringschiene mit der
Bajonettmechanik. Nach dem Abkuhlen und Beizen
erfolgt das konisch und auf Mal} feilen der
Ringschiene, sowie das Beifeilen des
Bajonettmechanikrohrs. Daraufhin entgrate ich die
Kanten und lege die entsprechenden Radien an. Im
Anschluss versaubere ich die Ringschiene, wobei ich
die AuBenseite mit einem feinen Stichmatt versehe.

Im letzten Schritt der Fertigung der Ringschiene

setze ich die Feder fir die Bajonettmechanik in ihre
vorgesehene Position.

\—Vorpolitur




Ringkopf mit Walzstruktur

Im ersten Arbeitsschritt biege ich das ]
2,0 mm x 2,0 mm starke Vierkantprofil in eine
kreisahnliche Form. Nach dem Fugen, |6te ich die |Q‘ 1]

Zarge mit Silberemaillot, schrecke diese ab und
entferne das Flussmittel in der Beize. Im Anschluss = =

schmiede ich die Zarge auf einem Ringriegel rund. ©
Nachdem die MaRhaltigkeit gegeben ist, feile ich

eine Fassette an die eine Innenseite der Zarge. Im

folgenden Arbeitschritt reil’e ich mir mit einem Zirkel einen Durchmesser von 27,2 mm auf
ein 1,2 mm starkes Silberblech an. Daraufhin sage ich die Ronde aus, tiefe sie in der
Kugelanke auf und passe diese in die Zage ein. Dann |6te ich die Ronde in die Zarge.
AnschlieBend folgt die bereits vorbereitete 0,5 mm starke Silberronde mit der Walzstruktur.
Fiir diesen Lotvorgang schwamme ich zuvor das Lot punktuell auf. Ist das Stlick abgekihlt
und abgebeizt, feile ich das Gegenstlick der Bajonettmechanik auf das entsprechende
Hohenmal und passe dies an die untere aufgewolbte Flache an. Nach dem Positionieren der
Mechanik auf der Unterseite der Fassung, dem Loten, Abkiihlen und Abkochen des
Flussmittels erfolgt das Fertigen und Anpassen des Verbodungsblechs. An dieses Blech feile
ich eine Fassette an. In dem Gegenstick frase ich die Fassette mit einem Steinruhfraser.
Folgend schwamme ich an der Fassette des Verbddungsbleches Lot an und I6te den

Hohlkorper zu. Nach dem Abkiihlen und Beizen entgrate und versaubere ich die Oberflache.
Zu Letzt oxidiere ich die Vertiefungen der Walzstruktur- Ronde mit Pariser Oxid.

Ringkopf Zargenfassung

Im ersten Arbeitsschritt reille ich den
AulRendurchmesser von 16,00 mm auf einem 0,70
mm starken Goldblech an und sdge dies mit leichtem
UbermaR aus. Daraufhin biege ich den recheckigen
Goldblechsteifen mit einer Materialstarke von 0,50
mm zu einer kreisrunden Form. Nach dem Fugen
und Loten der Zarge schrecke ich diese ab und -
entferne das Flussmittel Fluron in der Beize. Folgend

richte ich die Zarge auf dem Ringriegel rund und

kontrolliere die MalShaltigkeit mit dem dafilir vorgesehenen Edelstein Tirkis. Der Turkis im
Cabochon-Schliff besitzt einen Durchmesser von 16,0 mm und eine Hohe von 5,3 mm. Im
nachsten Schritt feile ich eine Seite der Zarge plan und |6te diese auf die Ronde. Nach dem
Abkiihlen und Beizen, feile ich das leichte UbermaR der Ronde bei. Im Anschluss erfolgt das
Montieren der Bajonettmechanik und das Verboden der Mechanik, wie bereits beschrieben.
In den letzten Schritten lege ich an die entsprechenden Seitenkanten eine Fassette bzw.
einen Radius an und versaubere die Oberflache.

5.3

Ringkopf gebogene Freiform

Auf das bereits gebogene Rotgoldrohr klebe ich die ausgeschnittene Papierschablone auf,
trenne dieses Stlick heraus und feile die Kanten auf die gewiinschte Form. Im Anschuss
passe ich das Bajonettgegenstiick auf das entsprechende Hohenmal, sowie an die
Formgebung des Freiformkoérpers an. Im Ubrigen verliuft die Montage des
Bajonettgegenstiickes, wie bereits bei den anderen Ringkdpfen beschrieben.



4.Zeitplanung

Vorbereitungszeit
. Zeit
Nr. | Arbeitsvorgang (min)
o 1. | Fertigen der Ronde mit Walzstruktur 50
‘O
ﬁ 2. | Biegen der Rohrs fiir Freiformringkopf 40
c
w 3. | Fertigen der Stahlfeder fir Bajonettmechanik 60
. N . 2h
gesamter Zeitaufwand fir Vorbereitung 30min
Priifungszeit
. Zeit
Nr. | Arbeitsvorgang (min)
1. Fertigen innere Ringschiene 50
2. | Fertigen Bajonetttechnik 150
g 3. | Montieren der Bajonetttechnik auf Ringschiene 35
?n 4. | Fertig auBere Ringschiene 210
E 5. | Montieren der Ringschienen 60
6. | Fertigen der konischen Ringschiene 30
7. | Versdubern der Oberflachen 180
esamter Zeitaufwand fiir Ringschiene 11h
& g 55min
8. Fertigen des Bajonettgegenstiicks 40
“ E 9. | Fertigen der Zargenfassung 120
o3
w0 10. | Montieren des Strukturblechs 20
£ N
o« ‘g" 11. | Montieren der Bajonettmechanik 95
12. | Versdubern der Oberflachen 120
6h
ter Zeitauf fir Ringkopf
gesamter Zeitaufwand fir Ringkop 35min
13. | Fertigen der Zargenfassung 140
§' gé,n %D 14. | Fertigen des Bajonettgegenstiicks 40
W o v
s s © 15. | Montieren der Bajonettmechanik 90
a4 S
16. | Versdubern der Oberflachen 120
6h
Zeitauf fir Ringkopf
gesamter Zeitaufwand fiir Ringkop 30min
17. | Fertigen der Freiform 110
[T
§' g 18. | Fertigen des Bajonettgegenstlicks 90
oo =
E Ig 19. | Montieren der Bajonettmechanik 100
20. | Versadubern der Oberflachen 120
gesamter Zeitaufwand fir Ringkopf 7h
Gesamtaufwand 32h




5. Materialliste
AbmaBe (mm)

Nr. Bennennung Material Halbzeug L B/ & H/ t
1.  Innere Ringschiene 935/- Ag Blech 58,1 12 1
% 2. | AuRere Ringschiene 935/- Ag Blech 82 12 1
§ 3. 935/- Ag Rohr, fugenlos 8 9,5 0,5
a0 Bajonettmechanik
= 4, 935/- Ag Rohr, fugenlos 8 8,5 0,8
5. | Feder Federstahl Draht = 40 0,6
6. | Zargenboden 935/- Ag Blech 28 28 1,2
2 s 7 Zargenrand 935/- Ag Vierkantdraht 91 2 2
E &
“ é:3 8. | Bajonettmechanik 935/- Ag Rohr, fugenlos 6 6,9 0,8
o +
%;n ‘_ﬁ 9.  Verbddung 935/- Ag Blech 7 7 0,8
Z 2 10, Nase 935/- Ag Draht 9 1,0
11. Einsatz mit Walzstruktur 935/- Ag Blech 27 27 0,5
12.  Zargenrand 750/- Au, Blech 52 2,8 0,5
gelb
& 750/- A
S | 13. Zzargenboden /-Au, Blech 18 18 | 08
a gelb
[
e 14. Bajonettmechanik 935/- Ag Rohr, fugenlos 6 6,9 0,8
80 .
'.-:5 15.  Verbédung 935/- Ag Blech 7 7 0,8
"g 16. | Nase 935/- Ag Draht 9 1,0
o Tlrkis, stab.
Z Fundort: the
o 17. Cabochon ! o Edelstein 16 5,3
sleeping
beauty
18. | Freiform 750/- Au, rot | Rohr 60 15 0,8
Y
§' g 19. Bajonettmechanik 935/- Ag Rohr, fugenlos 9 6,9 0,8
bp =
.nf:; E 20. | Verbdédung 935/- Ag Blech 7 7 0,8
21. Nase 935/- Ag Draht 9 1,0




