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- Bekannimachungen von Departementen
mnd andern Verwalfungsstellen des Bundes

Knderungen im diplomatischen Koi'ps
vom 24, bis 30. Oktober 1956

Deutschland. Friulein Wendelgard von Neur ath Attaché, ist auf einen an-
dern Posten versetzt worden.

Finnland. S. Exz. Herr Helge von Knorring, ausserordentlicher Gesandter
und bevollméchtigter Minister, hat die Schweiz verlassen.
Herr Oiva A. Peltonen, Zweiter Sekretiir, amtiert als mtemmstlscher Ge-
schiftstriger.
Ruba. Horr Armando Godoy, Kulturattaché, wurde dieser Mission zugeteilt
mit Residenz in Paris.
Ruménien. Herr Emeric Stoffel, Geschiftstriger, hat die Schweiz verlassen.
Herr Vietor Florescu, amtiert als interimistischer Geschiftstriger.
Tschechoslowakei, Herr Jan Beran, Drltter Sekretar, wurde zum Zweiten Se-
kretar ernannt,
Herr Karel Kudrna, Attaché, wurde zum Dntten Sekretir ernannt.
" Herr Miroslav Janku, Attaché, ist in Bern eingetroffen und hat seinen
Posten angetreten.
Ungarn. Herr Kiroly Kapcsos, Zweiter Sekretir, wurde zum Ersten Sekretir

ernannt.
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Reglement
iiber
die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschlusspriifung
im Berufe des Industrie-Uhrmachers

(Vom 25. September 1956)

Das Eidgendssische Volkswirfschaftsdepartement

nach Massgabe von Artikel 5, Absatz 1; 18, Absatz1; 19, Absatz1; und 89,
Absatz 2, des Bundesgesotzes vom 26, Juni 1930 ttber die berufliche Ausbﬂdung
(in der Folge Bundesgesetz genannt) und der Artikel 4, 5, 7 und 29 der zugeho-
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rigen Verordnung I vom 238. Dezember 1932/25. Aprll 1950, erlésst nachstehendes
Reglement tiher die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschlussprufung im
Berufe des Industrie-Uhrmachers.

I Lehriingsausbildung

1. Lehrverhilinis
Art. 1

Berufsbezeichnung und Lehrzeitdauer

1 Die Lehrhngsausbﬂdung erstreckt gich ausschliesslich auf den Beruf des
Industrie- Uhrmachers.

2 Die Dauer der Lehrzeit betr:’igt 815 Jahre.

3 Die zustindige kantonale Behorde kann im Einzelfall unter den Voraus-
setzungen von Artikel 19, Absatz 2, des Bundesgesetzes eine Anderung der
normalen Lehrzeitdauer bewilligen.

4 Um Stdrungen im Unterricht der Berufsschule zu vermeiden, ist der An-
tritt der Liehre nach Maglichkeit auf den Beginn Hes Schuljahres anzusetzen.

Art. 2

Anforderungen an den Lehrbetrieb

1 Die Lehrlingsausbildung kann in Uhrmacherschulen, Lehrlingswerkstitten
von Berufsschulen, Uhrenfabriken oder in privaten Werkstatten erfolgen, die
iiber die notwendigen Werkzenge verfiigen.

2 Vorbehalten bleiben die allgemeinen Voraussetzungen fiir die Annahme
von Lehrlingen gemiiss Artikel 3 des Bundesgesetzes.

Art. 8
Hichstzahl der Lehrlinge

1 Wird ein Betrieb vom Meister oder einem verantwortlichen Leiter allein
gefithrt oder beschiftigt er sténdig ein bis zwei gelernte Industrie-Uhrmacher,
so darf er jeweilen nur einen Lehrling ausbilden. Ein zweiter Lehrling kann an-
genommen werden, wenn der erste ins letzte Lehrhalbjahr tritt. Betriebe, die
neben dem Meister oder dem verantwortlichen Leiter sténdig drei his sechs.
gelernte Industrie-Uhrmacher beschéftigen, diwfen gleichzeitig zwei Lehrlinge
ansbilden. Auf jede weitere ganze oder angsbrochene Gruppe von sechs stindig
beschéftigten gelernten Industrie-Uhrmachern kann je ein weiterer Lehrling
ausgebildet werden.
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2 Die Aufnahme der Lehrlinge ist zeitlich so anzusetzen, dass sich der Lehr-
.antritt moglichst gleichmaissig auf die einzelnen Lehrjahre verteilt und mit dem
Beginn der Fachkurse zusammenfillt.

3 Beim Vorliegen besonderer Verhiltnisse, inshesondere beim Fehlen einer
geeigneten Lehrstelle, kann die zustéindige kantonale Behorde im Einzelfall die
voritbergehende Erhéhung der hievor festgesetzten Lehrlingszahl bewilligen.
Sie hat dariitber zu wachen, dass die Zahl der an Berufsschulen ausgebildeten
Lehrlinge mit der Lage des Arbeitsmarltes in einem richtigen Verhiltnis steht.

Art. 4

Ubergangsbestimmaung

Die Bestimmungen tiber die Lehrzeitdauer und die Héchstzahl der Lehr-
linge finden fitr Lehrverhaltnisse, die vor Inkrafttreten dieses Reglementes ver-
traglich vereinbart worden sind, keine Anwendung.

2. Lehrprogramm fiir die Ausbildung im Betrieb
Art. 5

Allgemeine Richilinien

1 Mit Beginn der Lehre ist dem Lehrling ein geeigneter Arbeitsplatz an-
zZuwelsen. :

2 Der Lehrling ist von Anfang an planmissig in den Beruf einzufiithren.

3 Der Lehrling ist vor allem an genaues, sorgfiltiges und mit zunehmender
Fertigkeit auch an rasches Arbeiten zu gewthnen. Er ist von Anfang an zur
Ordnung und Sauberkeit und zum Ausfiillen von Arbeitsrapporten anzuhalten.

* Die in Artikel 6 aufgefiihrten Arbeiten far die einzelnen Lehrjahre bilden
die Grundlage fiir die systematische Ausbildung des Lehrlings. Sie sind stets
zu wiederholen.

Art. 6
Praktische Arbeiten

Erstes Lehrjahr

Feilarbeiten: Systematisches Anlernen im Feilen.. Anfertigen von Werk-
zeugen (nach Zeichnung und Muster), wie Feilholz, Winkel aus Metall, ver-
schisdene Lineale und Drehstdhle, Hebel zum Zeigerabheben, Schrauben-
zieher, Gewindebohrer, verschiedene Bohrer (schinieden und feilen). Feilen von

Stiften auf dem Feilholz.
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Dreharbeiten: Einfithren in das Drehen. Drehen von Kérnern, Punzen,
Senkern, Frisern, Wellen, Zapfen, Aufzugswellen.

Hirten und Anlassen. Polieren von Wellen, Zapfen und Auflagen Uben
im Andrehen und Rollieren der Zapfen von Hand.

Wenn moglich Anfertigen eines Rohwerkes von Hand in Taschenuhrgrésse
mit Aufzugsmechanismus und Zeigerstellung.

Zweites Lehrjahr

Flachlegen der Rader. Uben im Setzen von Steinen mittelst des Prefistockes
mit Mikrometerschraube. Uben im Finsetzen der Rader des R&derwerkes sowie
der Hemmung.

Uben im Drehen und Rollieren von zylindrischen und konischen Zapfen.
Anfertigen einer Serie Messzapfen stelgend um 14 Hundertstel-Millimeter von
0,1 bis 0,3 mm Durchmesser. Uben im Ersetzen von Unruhwellen.

Wenn méglich Herstellen der Zapfen eines Spiels Triebe fir das Réder-
werk einer Taschenuhr,

Einfithren in das Handhaben der Wilzmaschine zur Verbesserung der Ein-
griffe. Uben im Zusammensetzen der Federhduser, Réderwerke und Aufzugs-
mechanismen in Serieuhrwerken.

Uben im Feilon von Ankergabeln (Einschnitt und Horner). Setzen des
Sicherheitsstiftes. Uben im Einstellen der Hemmungen.

Wenn moglich Einbauen der Hemmung in das wihrend des ersten Lehr-
jahres angefertigte Rohwerk und Einstellen der Hemmung.

Drittes Lehrjahr

Anstecken, Zentrieren und Setzen von Flachspiralfedern ohne und spéter
mit Berticksichtigung des- Ansetzpunktes,

. Setzen von Breguetspiralfedern ohne und spéiter mit Berticksichtigung des
Angetzpunktes. '

Flachlegen und Auswuchten einmetallischer Unruhen.
Einfiihren in das Feinregulieren der Uhren.

Nachmontage und Fertigstellen einer emfachen Armbanduhr mit auto-
matischenr Aufzug oder einer komplizierten Uhr. :

Wenn moglich Nachmontage und Fertigstellen einer Quaht&tstaschenuhr
(im ersten Lehrjahr angefertigtes Rohwerk).

Setzen von Zifferblittern und Zeigern. Einsetzen von Uhrwer_ken in die
Gehiuse. :
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Letztes Lehrhalbjahr

Vollstindiges Zusammensetzen von Uhren, -einschliesslich Olen (Zusam-
mensetzen von Federhaus, Aufzugsmechanismus, Riderwerk, Richten der
Hemmung mit Ingangsetzen,; Aufsetzen der Zifferblitter und Zeiger und Ein-
setzen in die Gehduse) fur Serieuhrwerke, fir einfache Werke mit Sekunden-
zeiger in der Mitte, mit automatischem Aunfzug in allen Formen und Grossen.

Anmerkung: Am Ende der Lehrzeit soll der Lehrling folgendes personliches
Werkzeug besitzen:

Feilklotz, Hammer, Uhrmacher- und Handlupe, einfache Kornzangen aus
- Messing und Stahl, Zangen zum Feilen der Ankergabeln, Lochwerkzeug, 1 Satz
Reibahlen, 1 Batz Glitteahlen, Klemmfutter mit Griff, 1 Satz Handfriser zum
Angenken der Lécher, 1 Satz Olgeber mit Olbeh&lter, PreBstock mit Mikro-
meterschraube zum Einpressen von Futtern und Steinen mit einem Satz Friser
zum Nacharbeiten der Héhenspiele, 1 Satz Werkhalter, Handkleramfutter oder
Zangen fiir Federkerne, Werkzeuge zum Einstellen der Hemmungsfunktionen,
Rundlaufzirkel, Spiralrollen-Aufdricker (fitr kleine und grosse Stiicke mit nor-
malen oder eingedrehten Hebelscheiben), Spiralrollendroher, gebohrte Nadeln
zum Biegen der Bogrenzungsstifte (4 (rossen), Spiralrollen-Abheber, feine
Kornzangen fir flache und Breguet-Spiralfedern, Spiralschneidzange, Hebel-
scheibenabheber, Hemmungspriif- und Messapparat mit Heizplatte, Zeiger-
zangen, 1 Paar Zeigerhebel, Friser zum Aufpassen der Zeiger, Prefstock mit
Einsdtzen zum Aufdriicken der Zeiger und 1 Satz passender Werkhalter, Werlk-
zeug zum Kerben der Minutenrohre, Schaber zum Nacharbeiten der Gehduse,
1 Batz notwendige Berufsfeilen, 1 Satz Schranbenzicher, Reinigungsmaterial.

Art. 7
Berufskenninisse

In Verbindung mit den praktischen Arbeiten sind dem Lehrling durch den
Lehrmeister folgende Berufskenntnisse zu vermitteln:

Die wichtigsten Werkzeuge des Industrie-Uhrmachers. Eigenschatften, Ver-
wendung und Bearbeitbarkeit der im Berufe bendtigten Materialien und Werk-
stoffe. Unterhalt und Gebrauch der Werkzeuge, Messinstrumente, Magschinen-
werkzeuge und Kontrollapparate. Die verschiedenen Masseinheiten. Die Uhren-
gattungen, Bezeichnung und Arbeitsweise ihrer Organe. Arbeitsmethoden und
Arbeitstechniken. Unfallverhiitung.

Anmerkung: Die im nachstehenden fiir jedes Lehrjahr angefithrten theo-
retischen Kenntnisse bilden Gegenstand des Unterrichts in den Berufsschul-
kursen. Der Lehrmeister ist aber trotzdem gehalten, dem Lehrling die not-
wendigen theoretischen Grundlagen bei der Ausfithrung der unter Artikel 6
erwihnten praktischen Arbeiten zu vermitteln,



632

Theoretische Kennintsse fir das erste Lehrjahr

Kenntnis und Gebrauch der wichtigsten Messwerkzeuge des Industrie-
. Uhrmachers; die Magseinheiten. Allgemeine Beschreibung der Zeitmesser; die
‘Taschen- und die Armbanduhr; kurze Erklirung der Funktionen der verschie-
denen Rinzelteile, wie Triebkraft, Riderwerk, Hemmung, Gangregler, Zeiger-
werk, Aufzug, Zeigerstellung.

Bigenschaften und Vorwendung der wichtigsten im Berufe vorkommenden
Materialien, insbesondere der verschiedenen Stahlarten, Metalle und Legie-
rungen, der Schmier-, Schleif-, Polier-, Reinigungs-, Entfettungsmittel; Rost-
schutzmittel und galvanische Uberzuge Liten. Warmbehandlung des Stahles,
wie Glithen, Harten, Anlassen, Die Schnittwinkel an Drehstihlen und Bohrers.
Schnittgeschwindiglkeiten. :

Eigenschaften und Verwendung der Uhrensteine.

Dag Federhaus, seine Funktion, Berechnung und Abmessungen (Feder,
Welle und Federkern). Federhaken und I‘ederzaume, Sperrung und ihre Aus-
wirkung avf den Gang der Uhr.

Berechnung von Riderwerken und von fehlenden ‘Rédern nach N.H.8
Schrauben und Gewindesysteme.

Kotierte Werkstattzeichnungen fur einfache Bestandteile.

Theoretische Kenntnisse fiir das zweite Lehrjahr
Die Eingriffe, ihre Fehler und ihre Berichtigung. Allgemeine Erklirung der
Aufzugs- und Zeigerstellmechanismen., ’

Kenntnisse der verschiedenen Hemmungen, wie Anker- und Zylinderhem-
nmung; ihre Wirkungsweige nnd ihre Fehler.

Anfertigen von Werkstattzeichnungen von Eingriffen nach N.H.S. und
von Rissen von Hemmuongen.,

Theoretische Kenntnisse fior das dritte Lehrjahr

Grondbegriffe der Regulierung. Zweck und Wirkung der Kompensation.
Regulierung in der horizontalen und vertikalen Lage sowie in den verschiedenen
Temperaturen. Fihren einer Gangkontrolle. Ausregulieren der Uhren.

Anfertigen von Werkstattzeichnungen, Plinen und Querschnitten von
Uhrwerken. MaBskizzen.

Theoretische Kenntnisse fur das letzte Lehrhalbjahr

Wiederholen der in den drei Lehrjahren erhaltenen Kenntnisse.
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II. Lehrabschlusspriifung
1, Durchfiihrung der Priifung
Art. 8

Allgemeines

1 Durch die Lehrabschlussprifung soll festgestellt werden, ob der Prii-
ling die zur Ausiibung seines Berufes ndtigen Fertigkeiten und Kenntnisse
besitzt.

2 Die Prufung wird von den Kantonen durchgefuhrt Bie zerfallt in zwel
Teile:

a. Prifung in den berufskundlichen Fachern (praktische Arbelten, Berufs-
kenntnisse und Fachzeichnen);
b. Prifung in den geschiftskundlichen Fachern (Rechnen, Buchfiithrung,

Muttersprache, Staats- und Wirtschaftskunde).

? Die nachstehenden Bestimmungen beziehen sich mit Ausnahme von
Artakel 18 ausschliesslich anf die Prifong in den berufskundlichen Fichern,
withrend sich die Prifung in den geschiftskundlichen Fichern nach den Anord-
nungen der zustdndigen kantonalen Behérde richtet. Die Bestimmungen der
Artikel 11-16 gelten als Mindestanforderungen.

Art. 9
Organisation der Priifung
1 Die Prisfung kann in einer Berufsschule, in einer Fabrik oder in einer
privaten Werkstitte durchgefithrt werden. Sie ist in allen Teilen sorgfiltig vor-
zubereiten, Dem Kandidaten sind zu Beginn der Priifung ein Arbeitsplatz an-
zuweigen, die Unterlagen auszuhindigen und soweit nétig zu erkliren.
2 Der Kandidat hat sein persénliches Werkzeug mitzubringen.

Art. 10
Ezperten

1 Firr jede Prufung eind geniigend Fachleute als Experten zu ernenmen.
Hiezn sind ausschliesslich Fachlehrer und Berufsleute aus den Betrieben zu
wihlen, wobei Teilnehmer an Expertenkursen zu bevorzugen sind.

Z Die Experten haben dafir zu sorgen, dass sich der Priifling auf allen
Arbeitsgebieten wiahrend einer angemessenen Zeit betdtigt, damit eine voll-
stindige Boeurteilung der vorgeschriebenen Berufsarbeiten méglich ist.

8 Die Ausfithrung der Prifungsarbeiten ist von einom Experten gewissen-

haft zu tiberwachen. Er hat wahrend der Prifung die nitigen Aufzeichnungen
iiber seine Beobachtungen zu machen.
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“ Die Beurteilung der ausgefithrten Arbeiten sowie die Abnahme der Prii-
fung in den Berufskenntnissen hat in Anwesenheit von mindestens zwei Experten
zn. erfolgen.

5 Die Experten haben den Prifling in ruhiger und wohlwollender Weise
zu bebandeln, Alfillige Bemerkungen sind sachlich anzubringen.

Art. 11
Priifungsdauer
1 Die Priifung in den berufskundlichen ¥échern dauert 84 Tage und um-
fasst:

a. praktische Arbeiten 23-24 Stunden;
b. Berufskenntnisse ca. 1 Stunde;
c. Fachzeichmen ca. 8 Stunden..

2. Priifungsstoff
Art. 12
Praktische Arbeiten

Jeder Kandidat hat folgende Arbeiten selbsténdig auszufithren:

1. Anfertigung eines einfachen Werkzeuges, das zu feilen, drehen, hirten und
anzulassen ist, wie Bohrer, Gewindebohrer, Handfriger, Olgeber oder Pun-
zen nach Zeichnung mit Massangabe. :

2. Reparatur einer Briicke -oder Anfeilen von Fasen (Anglieren) an einem
Mechanismenteil und Feilen einer Ankergabel (Einschnitt und Hérner).

8. Flachlegen von drei verschiedenen Radern des Riderwerks und einer ein-
metallischen Unrah mit Auswuchten.

4. Drehen und Rollieren von zylindrischen oder konischen Zapfen nach Zeich-
nung mit Massangabe.

5. Regulieren einer Breguet-Spiralfeder mit Ansetzpunkt fiir ein Taschenuhr-
werk oder grossformatiges Armbanduhrwerk,

6. Vollstindiges Zusammensotzen (Federhaus, Aufzugsmechanismus, Rider-
werk) und Einstellen der Hemmung mit Ingangsetzen von drei Armband-
uhrwerken.

7. Aufsetzen der Zifferblitter und Zeiger firr zwei Armbanduhrwerke sowie
Einsetzen der Uhrwerke ins Gehduse.

Art, 13
Berufskenninisse

Die Prifung in den Berufskenntnissen ist anhand von Anschauungs-
‘material vorzunehmen und erstreckt sich auf folgende Gebiete:
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Kenntnisse der Materialien, Werkzeuge, Maschinenwerk-
zeuge, Kontrollapparate und Messworkzeuge.

Benennung, Herkunft, Eigenschaften und Verwendung der wichtigsten in
der Uhrenindustrie vorkommenden Metalle und Materialien, wie Eisen, Stahl,
Kupfer, Neusilber, Messing, Berylliumbronze, Gold, Silber, Uhrensteine,
Schmier- und Reinigungsmittel. Das Hirten und Anlagsen des Stahles, das
Walzen, Ziehen und Ausglithen der Metalle. Die galvanischen Uberziige. Dichte
und Schmelzpunkte der wichtigsten Metalle. Wirmeausdehnung und Wirme-
leitung.

Unterhalt und Verwendung der wichtigsten Werkzeuge, Maschinenwerk-
zeuge und Kontrollapparate. Handhabung und Genauigkeitsbedingungen der
Mikrometer. Die in der Uhrenindustrie verwendeten Masseinheiten.

Allgemeine Fachkenntnisse. Zeitmessung und Zeiteinteilung. Die
wichtigsten Systeme von Uhren und Grossuhren. Die gebriuchlichsten Gewinde-
systeme und Gewindearten, Beschreibung einer Uhr mit Angabe der wichtigsten
Teile. Benennung und Aufgabe der hauptsichlichsten Uhrbestandteile. Die Zug-
feder, ihr Verhiltnis zu Federhaus und Federkern. Die Ringriffe und ihre Fehler
(Berechnungen). Zweck, Wirkungsweise und I'ehler der verschiedenen Hem-
mungen (Anker, Zylinder). Die gebriuchlichsten Halbschwingungszahlen der
Unrohn und Pendel. Merkmale und Eigenschaften der Flach- und Breguet-
Spiralfedern. Regulierung von Uhren; Kompensation und Regulierung in den
Lagen hangend und liegend und in den Temperaturen. Beschreibung eines auto-
matischen Aufzuges, eines Chronographen und eines Kurzzeitmessers. Arbeits-
methoden. Unfallverhiitungsmassnahmen.

Art. 14
Fachzeichnen

Jeder Kandidat hat nach Wahl der Experten eine der nachfolgenden Ar-
beiten nach einem gegebenen Modell auszufithren:

Eingriffskonstruktion. Konstruktion einer Ankerhemmung. Detailplan
eines Uhrteils, wie Rad oder Trieb, Federhaus, Federwelle, Aufzugwelle, Auf-
zugstrieb oder ein anderer Teil des Raderwerks.

Dié Prufungsarbeit hat mindestens einen Konstruktionsplan und einen
Detailplan, beide in Bleistiftzeichnung, zu umfassen.

8. Beurteilung und Notengebung
Art. 15
Beurteilung der praktischen Arbeiten

Zur Beurteilung der verschiedenen Priifungsaufgaben halte man sich an die
nachstehende Aufstellung. Bei jeder Position ist die Arbeitsweise und die Ar-
beitszeit des Pruflings (Qualitat und Quantitit) zu beriicksichtigen.



Pos. 1. Anfertigung eines Werkzeuges.
» 2. Anfeilen von Fasen an einer Briicke oder einem Mechanismenteil und
Feilen einer Ankergabel.

8. Flachlegen von drei Radern und einer einmetallischen Unruh.

4. Drehen und Rollieren von Zapfen.

5. Regulieren. einer Breguet-Spiralfeder mit Ansetzpunkt.

» - 6. Zusammensetzen von Federhdusern, Mechanismen und Réiderwerken.

7. Einstellen von Hemmungen mit Ingangsetzen. :

8. Zifferblatt-, Zeiger- und Gehdusesotzen.

Art. 186
Beurteilung der Berufskenninisse und des Fachzeichnens
Jede einzelne der nachstehenden Positionen ist gesondert zu beurteilen:

Berufskenntnisse
Pos. 1. Kenntnisse der Materialien, Werkzeuge, Ma.schmenwerkzeuge Kon-
trollapparate und Messinstrumente.
» 2. Allgemeine Fachkenntnisse.

Fachzeichnen
. Technigehe Genauigkeit.
. Masse und Bearbeitungsangaben (Genaulgkmt und Vollstindigkeit).
. Darstellung (Sauberkeit von Konstruktlon und Beschriftung, Arbeits-
menge).

-
o bD =

CArt. 17
Notengebung

1 Fiir jede Position der praktischen Arbeiten und fiir jede Position in den
ibrigen Prifungen ist eine Note nach folgender Abstufung zu erteilen 1):

) Eigenschaften der Leistungen Beurteilung Note
Qualitativ und quantitativ vorziiglich . ... . . . . . sehr gut 1
Gut, nur mit geringen Fehlern behaftet . . . . . . . gut 2
Trotz gewisser Mingel noch brauchbar . . . . . genfigend 3
Den Mindestanforderungen, die an einen angehenden

Fachmann zu stellen sind, nicht entsprechend. . . . ungeniigend 4
Unbrauchbare Arbeit . . . . . . . . . .. unbrauchbar 5

2 Far die Beurteilung «sehr gut bis gut» oder «gut big geniigend» dirfen
die Zwischennoten 1,5 oder 2,5 erteilt Werden Weitere Zwischennoten sind nicht
gestatiet.

3 Die Note in den praktischen Arbeiten, in den Berufskenntnissen und im
Fachzeichnen bildet je das Mittel aus den Noten der einzelnen Prifungsposi-
tionen. Sie ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zn
berechnen.

1) Anmerkung: Formulare zum Tintragen der Priifungsergebnisse koénnen bei
der Schweizerischen Uhrenkammer unentgeltlich bezogen werden.
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4 Auf Finwendungen des Priiflings, er sei in einzelne grundlegende Arbeiten
nicht eingefuhrt worden, darf keine Riicksicht genommen werden.

Art. 18
Priifungsergebnis

1 Das Ergebnis der Lehrabschlusspriffung wird in einer Gesamtnote ans-
gedriickt. Sie wird aus den folgenden vier Noten ermittelt, von denen die Note
in den praktischen Arbeiten doppelt zu rechnen ist.

Note in den praktischen Arbeiten;

Note in den Berufskenntnissen;

Note im Fachzeichnen:

Mittelnote in den geschiftskundlichen Fichern.

% Die Gesamtnote ist das Mittel aus diesen Noten (/5 der Notensumme).
Bie ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zu berechnen.

3 Die Prufung ist bestanden, wenn sowohl die Note in den praktischen
Arbeiten als auch die Gesamtnote je den Wert 8,0 nicht itberschreitet.

4 Zeigen sich bei der Priifung Méngel in der beruflichen Ausbildung, so
haben die Experten genaue Angaben tber ihre Feststellungen in das Noten-
formular einzntragen, das nach der Priafung durch die Experten unverziiglich
der zustindigen kantonalen Behorde zuzustellen ist.

Art. 19
Fihigkeitszeugnas

Wer die Lehrabschlussprufumg bestanden hat, erhiilt das eldgenossnsche
Fihigkeitszeugnis, das seinen Inhaber berechtigt, sich als gelernten Indu-
strie-Uhrmacher zu bezeichnen.

IIT. Inkrafttreten

Art. 20

Dieses Reglement ersetzt dasjenige vom 27, Dezember 1946 und tritt am
1.November 1956 in Kraft.

Bern, den 25.3eptember 1956.

Eidgenissisches Volkswirtschaftsdepartement:
2827 ) Holenstein
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Reglement
fiber

die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschlussprufungen _
in der Uhrenindustrie

(Réderwerk-, I‘ederhaus— und Aufzugsmontage, Anker-Hemmungs-
montage und Ingangsetzung, Zifferblatt- und Gehiuseeinbau)

(Vom 25. September 1956)

Das Eidgendssische Volkswirtschaftsdepartement,

nach Massgabe von Artikel 5, Absatz1;13, Absatz1; 19, Absatz1; und 89,
Absatz 2, des Bundesgesetzes vom 26, Juni 1980 tiber die berufliche Ausblldung
(in der Folge Bundesgesetz genannt) und der Artikel 4, 5, 7 und 29 der zu-
gehirigen Verordnung I vom 28. Dezember 1982/25. Apr11 1950 erlasst nach-
stehendes Reglement iiber die Lehrlingsausbildung und die Lehrabschluss- -
priiffung in der Uhrenindustrie (Riderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmontage,
Anker-Hemmungsmontage und Inganggetzung, Zlfferblatt- und Gehéduse-
einbau).

I. Lehrlingsaushildung

1. Lehrverhiltnis
Art. 1

Berufsbezeichnung und Lehrzeitdaver

1 Die Lehrlingsausbildung in der Raderwerk-, Federhaus- und Aufzugs-
montage, in der Anker-Hemmungsmontage und Ingangsetzung sowie im Zitfer-
blatt- und Gehiuseeinbau erstreckt sich vor allem auf den Hauptberuf des

"A. Uhrenmonteurs; Lehrzeitdauer 8 Jahre.

Unter Beriicksichtigung der besondern Betriebsverhiltnisse in der Uhren-
industrie ist es jedoch gestattet auch Lehrvertrige fur folgende Teilberufe ab-
zuschliessen :
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B. Riderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur; Lehrzeitdauer
" 114 Jahre.

C. Anker- Hemmungsmonteur und Ingangsetzer; Lehrze1tdauer 2
Jahre.

D. Zifferblatt- und Gehiusesetzer; Lehrzeitdauer 1 Jahr. _
% Fir Lehrlinge, welche die Berufe B und C miteinander erlernen, betrigt

die Lehrzeit 214 Jahre, fir solche, welche die Berufe B und D miteinander er-
lernen, 2° Jahre.

% Die zustindige kantonale Behorde kann im Einzelfall unter den Voraus-
setzungen von Artikel 19, Absatz 2, des Bundesgesetzes eine Anderung der nor-
malen Lehrzeitdauer bewilligen.

4 Um Storungen im Unterricht der Berufsschule zu vermeiden, ist der An-
tritt der Lehre nach Moglichkeit auf den Beginn des Schuljahres anzusetzen.

Art, 2
Anforderungen an die Lehrbetriebe

1 Die Lehrlingsausbildung in diesen vier Berufen kann in Lehrlingswerk-
stitten von Berufsschulen, in Threnfabriken oder in privaten Werkstitten er-
folgen, die iiber die notwendigen Werkzeuge verfitgen. Dagogen diirfen die sicben
eigentlichen Uhrmacherschulen nur Uhrenmonteurlehrlinge ausbilden.

2 Vorbehalten bleiben die allgemeinen Voraussetzungen fiir die Annahme

vou Lehrlingen gemiss Artikel 8 des Bundesgesetzes.

Art. 8
Hdchstzahl der Lehrlinge

! Wird ein Betrieb vom Meister oder einem verantwortlichen Leiter allein
gefithrt oder beschiftigt er stindig ein bis zwei gelarnte Arbeiter, so darf er
jeweilen nur einen Lehrling ausbilden. Betriebe, die neben dem Meister oder
dem verantwortlichen Leiter stindig drei bis gechs gelernte Arbeiter beschif- -
tigen, diirfen gleichzeitig zwei Lehrlinge ausbilden. Auf jede weitere ganze
oder angebrochene Gruppe von sechs stindig beschiftigen, gelernten Arbeitern
darf je ein weiterer Lehrling ausgebildet werden.

2 Die Aufnahme der Lehrlinge ist zeitlich so anzusetzen, dass sich der Lehr-
antritt moglichst gleichmissig auf die einzelnen Lehrjahre verteilt und mit
dem Beginn der Fachkurse zusammenfallt,

% In jedem der vier Berufe hat die Zahl der Lehrlinge in einem angemessenen
Verhéltnis zu der Zahl der stindig beschiftigten, gelernton Arbeiter des be-
treffenden Berufes zu stehen.

% Beim Vorliegen besonderer Verhiltnisse, mabesondere betm Fehlen einer

goeigneten Lehrstelle, kann die zustindige kantonale Behorde im Einzelfalle
die voritbergehende Erhdhung der hisvor festgesetzten Lehrlingszahl bewilligen.,
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Sie hat daritber zu wachen, dass die Zahl der an Berufsschulen ausgebildeten
Lehrlinge mit der Lage des Arbeitsmarktes in einem richtigen Verhaltnis steht.

Art. 4

 Ubergangsbestimmung

Die Bestimmungen itber die Lehrzeitdauer und die Hochstzahl der Lehrlinge
finden fiir Lehrverhiltnisse, die vor Inkrafttreten dieses Reglementes vertrag-
lich vereinbart worden sind, keine Anwendung.

2. Lehrprogramm fiir die Ausbildung im Betrieb
Art. 5
Allgemeines fiir die vier Berufe

1 Mit Beginn der Lehre ist dem Lehrling ein geeigneter Arbeitsplatz an-
zuweisen. )

2 Der Lehrling ist von Anfang an planméssig in den Beruf einzofithren.

3 Der Lehrling ist vor allem an genaues, sorgféltiges und mit zunehmender
Fertigkeit auch an rasches Arbeiten zu gewohnen. Er ist von Anfang an zur
Ordnung und Sauberkeit und zum Ausfillen von Arbeitsrapporten anzuhalten,

4 Die Lehrlingsausbildung bezieht sich nicht nur auf die gichere und rasche
. Ausfihrung der eigentlichen Berufsarbeiten, sondern auch auf die Feil- und
Dreharbeiten, die far die Herstellung und Instandhaltung der verwendeten
Werkrzeuge notwendig sind. _

& Die in Artikel 6 aufgefithrten Arbeiten fiir die einzelnen Lehrjahre bilden
die Grundlage fir die systematische Ausbildung des Lehrlings. Sie smd stets
zu wiederholen.

Art. 6
Praktische Arbeiten

A. Uhrenmonteur
Erstes Lehrjahr

Uben im Feilen und Drehen. Herstellen der kleinen persénlichen Werk-
zeuge. Flachrichten von Ridern des Riéderwerkes. Uben im Einsetzen, Ver-
schrauben und Montieren der Federhaushriicken, der Aufzugsmechanismen und
der Raderwerke in Uhrwerke mit und ohne Steine. Montieren von Deckstein-
platten. Einfithren in die Seriearbeit: Zusammensetzen von Federhdusern ohne
Federn. Zusammensetzen von Federhiiusern und Einsetzen der Federn in das
Foderhaus einschliesslich Olen. Handhaben des PreBstockes mit Mikrometer-
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schraube zum Verschieben der Stein- und Metallfuttor oder der Lagersteine,
Einsetzen von Réiderwerken, Federhinsern und Aufzugsmechanismen als Serie-
arbeit in Werke aller Gréssen, einfacher Ausfahrung und mit Sekundenzeiger
in der Mitte. Kontrolle der Eingriffe und der Zapfenspiele, Schmieren der
Teile des Aufzugsmcechanismus und der Lagerstellen des Riderwerkes.

Zweites Lehrjahr

Uben im Einbauen von Unruhkloben und StoBsicherungen, im Einsetzen
der Hemmung und im Feilen von Ankergabeln (Einschnitt und Hérner). Setzen

- der Sicherheitsstifte. Einstellen (justieren) der Hemmung in Werken fiar Herren-

uhren, algdann in Uhren kleinen Formates von runder oder anderer Form.
Schmieron der Hemmungsorgane. Flachlegen und Auswuchten einmetallischer
Unruhen, Ersetzen von Unruhwellen. Uben im Anstecken von Spiralfedern in
die Rollen, Flachrichten und Zentrieren von Spiralfedern. Ubon im Einstellen
(justieren) der Hemmung mit Ingangsetzen. Einstellen (justieren) der Hemmung
mit Ingangsetzen und Olen von Werken aller Grossen in Seriearbeit.

Drittes Lehrjahr

Zentrieren von Zifferblittern, Vergrossern der Locher. Uben im Aufpassen
des Minutenrohres auf die Welle des Minutentriebes und Aufpassen der Zeiger.
Prisfen der Eingriffe und Funktionen der Zeigerstellung. Aufsetzen der Zeiger
mit dem PreBstock und von Hand. Uben im Einsetzen von Werken in runde
und anders geformte Schalen, mit oder ohne Vergrésserungsreif. Vollstandiges
Zusammensetzen und Olen von Uhren (Zusammenbau von Federhaus, Aufzugs-
mechanismus, Riderwerk, Einstellen (justieren) der Hemmung mit Ingang-
setzen, Aufsetzen der Zeiger und Einbau in die (ehéuse) mit einfachen Werken
aller Formen und Grossen mit Sekundenzeiger in der Mitte und mit automa-
tischem Aufzug in Seriearbeit.

Anmerkung: Am Ende der Lehrzeit soll der Lehrling folgendes person-
liches Werkzeug besitzen: '

Feilklotz, Hammer, Uhrmacher- und Handlupe, einfache Kornzangen aus
Messing uid Stahl, Zangen zurn Feilen der Ankergabeln, Lochwerkzeug, 1 Satz
Reibahlen, 1 Satz Glitteahlen, Klemmfutter mit Griff, 1 Satz Handfriser
zum Ansenken der Locher, Federwinder, 1 Satz Olgeber mit Olbehilter, Prefi-
stock mit Mikrometerschraube zum Einpressen von Futtern und Steinen mit
einem Satz Friger zum Nacharbeiten der Hohenspiele, 1 Satz Werkhalter,
Handklemmfutter oder Zangen fiir Federkerne, Werkzouge zum Einstellen der
Hemmungstunktionen, Rundlaufzirkel, Spiralrollen-Aufdriicker (fir kleine und
grosse Sticke mit normalen oder eingedrehten Hebelscheiben), 8piralrollen-
Dreher, gebohrte Nadeln zum Biegen der Begrenzungsstifte (4 Gréssen), Spiral-
rollen-Abheber, feine Kornzangen fir Spiralfedern, Spiralschneidzange, Hebel-
scheibenabheber, Hemmungspriif- und Mess-Apparat mit Heizplatte, Zeiger-
zangen, 1 Paar Zeigerhebel, Fraser zum Aufpassen der Zeiger, Prefstock mit
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Einséitzen zum Aufdriicken der Zeiger und 1 Satz passender Werkhalter, Werk-
zeug zum Kerben der Minutenrohre, Schaber zum Nacharbeiten der (tehiuse,
1 Satz notwendiger Berufsfeilen, 1 Satz Schraubenzicher, Reinigungsmaterial.

B. Riderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur

- Erstes Lehrhalbjahr

Uben im Feilen und Drehen. Herstellen der kleinen perstnlichen Werkzeuge.
Flachrichten von Ridern des Riderwerkes. Uben im Einsetzen, Verschrauben
und Montieren der Federhausbriicken, der Aufzugsmechanismen und der Rider-
werke in nicht mit Steinen versehenen Uhrwerken.

Zweites Lehrhalbjahr

Einftthren in die Seriearbeit: Zusammensetzen von Federhiusern ohne
Federn. Zusammensetzen von Federhiiusern und Finsetzen der Federn in das
Federhaus einschliesslich Olen. Handhaben des Prefstockes mit Mikrometer-
schraube zum Verschieben der Stein- und Metalltutter oder der Lagersteine.
Uben im Montieren des Riderwerks und der. Auf/ugsmechamsmen in mit
Steinen versehenen Uhrwerken.

Drittes Lehrhalbjahr

Ausfithren produktiver Berufsarbeiten an Serieuhrwerken und Werken aller
Grissgen in einfacher Ansfithrung, mit Sekundenzeiger in der Mitte und mit auto-
matischem Aufzug. Kontrolle der Eingriffe und der Zapfenspiele. Schmieren
der Teile des Aufzugmechanismus und der Lagerstellon des Raderwerlkes.

Anmerkung: Am Ende der Lehrzeit goll der Lehrling folgendes person-
liches- Werkzeug besitzen:

Feilklotz, Hammer Uhrmacher- und Handlupe, einfache Kornzangen ans
Megsing und Stahl, Lochwerkzeug, 1 Satz Reibahlen, 1 Satz Gliatteahlen,
Klemmfotter mit Griff, 1 Satz Handfriiser zum Ansenken der Ldcher, Feder-
winder, 1 Satz Olgeber mit Olbehilter, Prefstock mit Mikrometerschraube zum
Einpressen von Futtern oder Steinen mit einem Satz Friser zum Nacharbeiten

“der Hohenspiele, Rundlaufzirkel, '1 Satz notwendiger Berufsfeilen, 1 Satz
Schraubenzieher, 1 Satz Werkhalter, Reinigungsmaterial, Handklemmfutter
oder Zangen fiir Federkerne.

C. Anker-Hemmungsmonteunr und Ingangsetzer

. Erstes Lehrjahr

Uben im Feilen und Drehen. Herstellen der kleinen persénlichen Werk-
zeuge, Uben im Verschrauben und Montieren von Decksteinplatten und im
Einbauen von Unruhkloben und StoBsicherungen. Uben im Einsetzen der Hem-
mung. Handhaben des PreBstockes mit Mikrometorschraube zum Verschieben
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der Stein- und Metallfutter oder der Lagersteine. Uben im Feilen von Anker-
gabeln (Einschnitt und Horner). Setzen der Sicherheitsstifte. Uben im Ein-
stellen der Hemmung in Werken fiir Herrenuhren, alsdann in Uhren kleinen
Formates von runder oder anderer Form.

Zweites Lehrjahr

Uben im Anstecken von Spiralfedern in die Rollen. Fl&chnchten und Zen-
trieren von Spiralfedern. Flachlagen und Auswuchten einmetallischer Unruhen,
Ersetzen von Unruhwellen. Schmieren der Zapfenlager und der Hemmung.
Uben im Einstellen (justieren) der Hemmung mit Ingangsetzen. Einstellen
der Hemnmung mit Ingangsetzen von Werken aller Formen, Groggen und Aus-
fithrungen als Serisarbeit. _

Anmerkung: Am Ende der Lehrzeit soll der Lehrling folgendos persén-
liches Werkzeug besttzen:

Feilklotz, Hammer Uhrmacher- und Handlupe, emfache Kornzangen aus
Messing und Stahl, Zangen zum Feilen der Ankergabeln, Lochwerkzeug, 1 Satz
Reibahlen, 1 Satz Glétteahlen, Klemmfutter mit Griff, Werkzeuge zum Prifen
der Hemmungsfunktionen, 1 Satz Handfraser zom Ansenken der Licher, Rund-
laufzirkel, Spiralrollen-Autdricker (fiir kleine und grosse Sticke mit normalen
oder eingedrehten Hebelscheiben). Spiralrollendreher, gebohrte Nadeln zum
Biegen dor Begrenzungsstifte (vier Grossen), Spiralrollen-Abheber, 1 Satz
Olgeber mit Olbehilter, feine Kornzange fir Spiralfedern, Schneidzange, Hebel-
scheibenabheber, Prefistock mit Mikrometerschraube zum Verschieben von Fut-
tern oder Steinen mit einem Satz Friser zum Nacharbeiten der Hohenspiele,
Hemmungpriif- und messapparat mit Heizplatte, 1 Satz notwendiger Berufs-
feilen, 1 Satz Schraubenzicher, Reigungsmaterial.

D. Zifferblatt- und Gehausesetzer
Erstes Lehrhalbjahr

Uben im Feilen und Drehen. Herstellen der kleinen personlichen Werkzeuge.
Zentrieren von Zifferbldttern, Vergrossern von Lochern. Uben im Aufpagsen des
Minutenrohres auf die Welle des Minutentriebes und Aufpassen der Zeiger.
Aufsetzen dér Zeiger mit dem Prefistock und von Hand.

Zweites Lehrhalbjahr

Uben im Finsetzen von Uhrwerken in runde oder anders geformte Schalen
mit und ohne Vergrosserungsreif. Nachprifen der Hingriffe und der Zeigerstel-
lung. Ausfithren produktiver Berufsarbeiten in Serie an Werken aller Grossen,
Arten und Formen, an einfachen Werken und an Werken mit Sekundenzeiger
in der Mitte und mit Kalender.

Anmerkung: Am Ende der Lehrzeit soll der Tehrling folgendes person-
liches Werkzeug besitzen:
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Feilklotz, Hammer, Uhrmacherlupe, einfache Kornzangen aus Messing
und Stahl, Zeigerkornzangen, ein Paar Zeigerabheber, Lochwerkzeug, 1 Satz
Reibahlen, 1 Satz Glitteahlen, Klemmfutter mit Griff, 1 Satz Handfréser zam
Einpassen der Zeiger und zum Ansenken der Locher, 1 Satz Olgeber mit Ol-
behilter, PreBstock mit Binsitzen zum Aufdriicken der Zeiger und passende
Werkhalter, 1 Satz notwendiger Berufsfeilen, 1 Satz Schraubenzieher, Gehiuse-
schaber, Reinigungsmateriel.

Art. 7

Berufskenntnisse -
(Fir alle vier Berufe)
In Verbindung mit den praktischen Arbeiten sind dem Lehrling durch den
Lehrmeister folgende Berufskenntnisse zu vermitteln:

Eigenschaften, Verwendung und Bearboitbarkeit der in der Uhrenindustrie
gebriuchlichsten Metallo und Materialien. Handhabung und Unterhalt der Werk-
zeuge und Messinstrumente. Die verschiedenen in der Uhrenindustrie gebrinch-
lichsten Masseinheiten. Fachausdriicke, Arbeitsmethoden und Arbeltstechmken
Massnahmen zur Verhiitung von Unfallen

IL. Lehrabschlusspriifung_

1. Durchfiibrung der Priifung
: Art. 8 .
Allgemeines
1 Durch die Lehrabschlussprufung soll festgestellt Worden, ob der Prafling
die zur Austibung seines Berufes notigen Fertigkeiten und Kénntnisse besitzt.

2 Die Priifung wird von den Kantonen durchgefithrt. Sie zerfillt in zwei
Teile:

a. Prifung in den berufskundlichen Fichern (praktxsche Arbeiten, Berufs-
kenntnisse und Fachzeichnen);
b, Prifung in den geschéftskundlichen Féchern (Rechnen, Buchfuhrung,

- Muttersprache, Staats- und Wirtschaftskunde).

3 Die nachstehenden Bestimmungen beziehen sich, mit Ausnahme von
Artikel 18, ausschliesslich auf die Priifung in den berufskundlichen Fachern,
wihrend sich die Prisfung in den geschiftskundlichen Fichern nach den Anord-
nungen der zustindigen kantonalen Behorde richtet. Die Bestimmungen von
Artikel 11-16 gelten als Mindestanforderungen.

Art. 9

Organisation der Prifung

1 Die Pritfung kann in einer Berufsschule, in einer Fabrik oder in einer pri-
vaten Werkstitte durchgefithrt werden. Sie ist in allen Teilen sorgfiltig vor-



645

zubereiten. Dem Kandidaten sind zu Beginn der Priifung ein Arbeitsplatz an-
zuweigsen und die Unterlagen auszuhdndigen und soweit ndtig zu erkliren.

% Der Kandidat hat sein persénliches Werkzeng mitzubringen.

Art. 10
Priifungsexperten

1 Fir jede Prifung sind gentigend Fachleute als Experten zu ernennen.
Hiezu sind ausschliesslich Fachlehrer und Berufsleute aus den Betrieben zu
wihlen, wobei Teilneshmer an Expertenkursen za bevorzugen sind.

? Die Experten haben dafir zu sorgen, dass sich der Prifling auf allen
Arbeitsgebieten wihrend einer angemessenen Zeit betéitigt, damit eine voll-
stindige Beurteilung der vorgeschriebenen Berufsarbeiten maoglich ist.

% Die Ausfithrung der Pritfungsarbeiten ist von einem Experten gewissen-.
baft zu tiberwachen. Er hat wihrend der Priffung die nétigen Aufzeichnungen
iber seine Beobachtungen zu machen.

4 Die Beurteilung der ausgefu_hxten Arbeiten sowie dle Abnahme der Prit-
fung in den Berufskenntnissen hat in Anwesenheit von mindestens zwei Ex-
perten zu erfolgen.

5 Die Experten haben den Priifling in ruhiger und wohlwollender Weise zu
behandeln. Allfdllige Bemerkungen sind sachlich anzubringen.

Art, 11

_ Prufungsdauer
A. Uhrenmonteur

Die Priifung dauert 214 Tage. Davon entfallen auf

a. die praktischen Arbeiten  ca.16 Stunden;
b. die Berufskenntnisse ca. 1 Stunde;
¢. das Fachzeichnen ca. 3 Stunden.

B. Réderwérk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur

Die Prifung davert 114 Tage. Davon entfallen auf
a. die praktischen Arbeiten ca. 9 Stunden;
. die Berufskenntnisse ca. 1 Stunde;
¢, das Fachzeichnen ~ ca. 2 Stunden

o

C. Anker-Hemmungsmonteur und Ingangsetzer

Die Priifung dauert 114 Tage. Davon entfallen auf

a. die praktischen Arbeiten  ¢a.10 Stunden;
b. die Berufskenntnisse ca. 1 Stunde;
¢. das Fachzeichnen ca. 2 Stunden.
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D. Zitterblatt- und Gehiusesetzer

Die Prufung davert 934 Stunden. Davon entfallen auf

a. die praktischen Arbeiten ca. 7 Stunden;
b. die Berufskenntnisse ca.l Stunde;
¢. -das Fachzeichnen ca. 2 Stunden.

_ 2. Prﬁfungsstoﬁ

. Art. 12
Praktische Arbeiten

Jeder Kandidat bat folgende Arheiten anszufithren:

A. Ubhrenmonteunr

Anfertigen eines einfachen Werkzeuges, das zu feilen, drehen, hirten und
anzulassen ist, wie Bohrer, Gewindebohrer, Handfréger, O]geber, Punzen, nach
Zeichnung mit Massangabe. Flachlegen von 8 verschiedenen Ridern des Rider-
werkes und eitier éinmetallischen Unruh. Vollstindiges Zusammensetzen (Feder-
haus, Aufzugsmechanismus, Réderwerk) und Einstellen der Hemmung mit
Ingangsetzén von 6 einfachen Armbandubrwerken, wovon 3 far Herrenarmband-
uhren mit Sekundenzeiger in der Mitte und 38 fur kleinformatige Damenarmband-
uhren. Aufsetzen der Zifferblitter und Einsetzen in die Gehduse von 4 ein-
fachen Armbanduhrwerken, wovon 2 fitr Herrenuhren und 2 fiir Uhren kleinen
Formates. Die Priifung hat immer 10 Armbanduhrwerke, wovon 6 fiir das voll-
stindige Montieren und Einstellen der Hemmung und 4 fir dag Zifferblatt-
und Gehiusesetzen, zu umfassen.

B. Riderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur

Anfertigen eines einfachen Werkzeuges, das zu feilen, drehen, hirten und
anzulassen ist, wie Bohrer, Gewindebohrer, Handfriser, Olgeber, Punzen, nach
Zeichnung mit Massangabe. Flachlegen von 3 verschiedenen Ridern des Réder--
werkes. Vollstdndiges Zusammensetzen (Federhaus, Aufzugsmechmnismus und
Réderwerk) von 8 Herrenarmbanduhrwerken mlt‘, Sekundenzeiger in der Mitte
und 8 Damenarmbanduhrwerken.

C. Anker-Hemmungsmonteur und Ingangsetzer

Anfertigen eines einfachen Werkzeuges, das ‘zu feilen, drehen, hirten und
anzulassen ist, wie Handfriger, Korner, nach Zeichnung mit Massangabe. Flach- -
legen einer einmetallischen Unruh., Feilen einer Ankergahbel (Einsehnitt und
Horner) und Setzen des Sicherheitsstiftes. Einstellen von 6 Ankerhemmungen
mit Tngangsetzen und Olen, wovon 8 fitr Herrenarmbanduhren und 3 far Damen-
armbanduhren.
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D. Zifferblatt- und Gehdusesetzer

Anfertigen eines einfachen Werkzeuges, das zu feilen, drehen, hirten und
anzulassen ist, wie Handfraser, Kérner, nach Zeichnung mit Massangabe. Auf-
setzen der Zifferblidtter und Tingetzen in die Gehiuse von. 6 Herrenarmband-
uhrwerken, wovon 8 mit Selundenzeiger in der Mitte. (Aufsetzen von Ziffer-
blattern und Eingetzen in die Gehiiuse von 6 Uhrwerken fiir runde und anders
geformte Damenarmbanduhren.):

Art. 18

Berufskenninisse
A. Uhrenmonteur;
B. Raderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur;
- C. Anker-Hemmungsmonteur und Ingangsetzer.

Die Priifung in den Berufskenntnissen ist anhand von Anschauungsmatenal
vorzunehmen und erstreckt sich auf folgende Gebiete:

Kenntnis der Materialien, Werkzeuge und Messingtrumento

Eigenschaften und Verwendung der in der Uhrenindustrie gebriuchlichen
Metalle und Materialien wie Eisen, Stahl, Kupfer, Neusilber, Messing, Beryllinm-
bronze, Gold, Silber, Uhtensteine, Schmierstoffe und Reinigungsmittel. Kennt-
nisse iber Hirten und Anlassen von Stahl, iiber das Walzen, Ziehen und Glihen
von Metallen und iiber galvanische Uberziige.

Unterhalt und Gebrauch der wichtigsten Werkzeuge. Anwendung und Ge-
nauigkeitsgrad der Mikromieter. In der Uhrenindustrie gebriuchliche Mass-
einheiten.

Allgemeine Berufskenntnisse

Kenntnisse der einfachen Uhr und der Funktionen der einzelnen Organe.
Die wichtigsten Qualititemerkmale der Uhren. Die verschiedenen Riderwerle
der Uhr. Verhiltnis zwischen den Zihne- und den Umdrehungszahlen. Eingriffs-
fehler, Aufstossen und Fall. Form der Steine und Decksteine. Normalwerte der
Zapfen- und Hohenspiele der Rader.

Dazu fur die Berufe A und C: Normale Abwicklung einer Zugfeder. Kennt-
nisse aber Uhren mit auntomatischem Aufzug. Die Funktionen der Anker-
hemmung. Bezeichnung und Normalwert der von den Hemmungstellen durch-
lanfenen Winkel. Anderungen des Zugwinkels und seine Folgen. Anhalten auf
Ruhe und auf der Hebung. Das Uberspringen und die dagegen getroffenen Vor-
kehrungen. Spiel der Horner und der Hebelscheibe. Verbesserung von Fehlern
der Ankerhemmnung. Arbeitsgang beim Richten der Hemmung. Wahl einer Spi-
rale. Binfluss des Federspiels zwischen den Riickerstiften auf den Gang der
Uhr. Die Zeigerstellung und ihre Arbeitsweise. Bezeichnung der Gehiuseteile,
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D. Zifferblatt- und Gehdusesetzer

Kenntnis der Materialien, Werkzeuge und Messinstrumente

. BEigenschaften und Verwendung der in der Uhrenindustrie gebréuchlichen
Metalle und Materialien wie Eisen, Stahl, Kupfer, Neusilber, Messing, Beryllium-
bronze, Gold, Silber, Uhrensteine, Schmierstoffe und Reinigungsmittel, Kennt-
nisge (ber Hirten und Anlassen von Stahl, iiber das Walzen, Ziehen und Gliithen
von Metallen und #ber galvanische Uberziige.

Unterhalt und Gebrauch der wichtigsten Werkzeuge, Anwendung und Ge-
naulgkeitsgrad der Mikrometer. In der Uhrenindustrie gebrduchliche Mass-
einheiten.

Allgemeine Berufskenntnisse

Kenntnisse der einfachen Ubr und der Funktionen der einzelnen Organe.
Die wichtigsten Qualititemerkmale der Uhren. Zusammensetzung des Zeiger-
werkes. Bezeichnung der Gehiuseteile,

Art. 14
Fachzeichnen

Jeder Kandidat hat nach Wahl der Experten eine der nachfolgenden Ar-
beiten nach einem gegebenen Modell auszufithren:

A. Uhrenmonteur

Emgriffskonstruktion, Ankerhemmungskonstruktion, Detailzeichnung eines
Uhrteils z. B. Rad oder Trieb, Foderhaus, Federkern, Aufzugswelle, Aufzugs-
rad oder ein anderes Stick des Raderwerks. -

Die Priifung umfasst immer mindestens eine Konstruktionszeichnung und
eine Detailzeichnung in Bleistiftansfithrung.

B, Riderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur

Frstellen der mit Massen verschenen Zeichnung eines Rinzelteils, welches
zum Aufzug, zur Zeigerstellung oder zum Riaderwerk gehort.

C. Anker-Hemmungsmonteur und Ingangsetzer

Erstellen der Zeichnung eines Hemmungsteiles oder

- Konstruktionszeichnung der Hemmungsfunktionen von Rad mit Anker oder

Konstruktionszeichnung der Hemmungsfunktionen von Ankergabel mit
Hebelscheiben.

D. Zifferblatt- und Gehdusesetzer

Erstellen der mit Massen versehenen Zeichnung eines Emaeltells der Uhr
(Minutenrohr, Zentrumrad, Stundenrad usw.).
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3. Beurteilung und Notengebung
Art. 15
Beurteilung der prakiischen Arbeiten
Zur Beurteilung der Priifungsarbeiten halte man sich an die nachstehende

Aufstellung. In jeder Position ist die Arbeitsweise und die Arbeitszeit des Priif-
lings (Qualitdt und Quantitit) zu beriicksichtigen.
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A. Uhrenmonteur

. Anfertigung eines Werkzeuges. :
. Flachlegen von drei verschiedenen Rédern des Riiderwerks und einer ein-

metallischen Unruh.

. Zugammensetzen von Riderwerken und Aufzugsmechamsmen
. Eingtellen der Hemmungen.

. Ingangsetzen. .

. Aufsetzen der Zifferblatter und Zeiger.

. Einsetzen in die Gehiuse.

B. Rdderwerk-, Federhaus- und Aufzugsmonteur

. Anfertigung eines Werkzeuges.
. Flachlegen von drei verschiedenen Ridern des Raderwerks.
. Zugammensetzen von Réaderwerken und Aufzugsmechanismen an drei

Werken mit Sekundenzeiger in der Mitte.

. Zusammensetzen von Réaderwerken und Aufzugsmechanismen an drei

Werken fiir Damenarmbanduhren. -

C. Anker-Hemmungsmonteur und Ingangsetzer

. Anfertigung eines Werkzeuges und Flachlegen einer einmetallischen Unruh.
. Feilen einer Ankergabel (Einschnitt und Horner) und Setzen des Sicher-

heitsstiftes.

. Eingtellen der Hemmung von drei Ankerwerken fiir Herrenarmbanduhren.
. Ingangsetzen dieser drei Werke.
. Einstellen der Hemmung von drei Ankerwerken fiir Damenarmbanduhren.
. Ingangsetzen dieser drei Werke.

D. Zifferblatt- und Gehdusesetzor

. Anfertigung eines Werkzeuges.

. Aufgetzen der Zifferblitter auf sechs Werke von Herrenarmbanduhren,
. Aufsetzen der Zifferblitter auf sechs Werke von Damenarmbanduhren:
. Einsetzen dieser zwolf Werke in die Gehduse.

Art. 16
Beurteilung der Berufskenntnisse und des Fachzeichnens
(Fur alle vier Berufe)
Jede einzelne der nachstehenden Positionen ist gesondert zu beurteilen:
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Berufskenninisse

. Kenntnisse der Materialien, Werkzeug und Messmstrumente
. Allgemeine Fachkenntnisse.

l_\'.lH

Fachzeichnen
. Technische Genauigkeit.
. Masse und Bearbeitungsangaben (Genauigkeit und Vollstindigkeit).
. Darstellung (Sauberkeit von Konstruktion und Beschriftung, Arbeitsmenge).

oo =

Art. 17
Notengebung

1 Fir jede Position der praktischen Arbeiten und fir jede Position der
ihrigen Prifungen ist eme Note nach folgender Abstufung zu erteilen 1):

. Eigenschaften der Lelstungen i Beurteilung Note

Qualitativ und quantitativ vorztiglich . . . . . . . . . gehr gut 1

Gut, nur mif geringen Fehlern behaftet . . . . . . . . gut 2

Trotz gewisser Mingel noch brauchbar . . . . . . . . . gentigend. 3
Den Mindestanforderungen, die an einen angehenden Fach-

mann zu stellen sind, nicht entsprechend . . . . . . . ungentigend 4

Unbrauchbare Arbeit . . . . . . . . .. . . . unbrauchbar 5

2 Fir die Beurteilung «sehr gut bis gut» oder «gut bis genigend» dirfen
die Zwischennoten 1,5 oder 2,5 erteilt werden. Weitere Zwischennoten sind
nicht estattet.

3 Die Note in den praktischen Arbeiten, in den Berufskenntnissen und im
Fachzeichnen bildet je das Mittel aus den Noten der einzelnen Prifungsposi-
tionen und ist auf eine Dezimalstelle ohne Beriicksichtigung eines Restes zu -
berechnen.

¢ Auf Einwendungen des Priflings, er sel in einzelne grundlegende Arbeiten -
nicht eingefithrt worden, darf keine Riicksicht genommen werden.

Art. 18
Prijfungsergebnis

1 Das Ergebnis der Lehrabschlusspriifung wird in einer Gesamtnote aus-
gedriickt. Sie wird aug den folgenden vier Noten ermittelt, von denen die Note
der praktischen Arbeiten doppelt zu rechnen igt:

Note in den praltischen Arbeiten;

Note in den Berufskenntnissen;

Note im Fachzeichnen;

Mittelnote in den geschaftskundhchen Fichern.

1) Anmerkung: Formulare zum Emtragen der Prufungsergebmsse konnen bel
der Schweiz. Uhrenkammer unentgeltlich bezogen werden.
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2 Die Gesamtnote ist das Mittel aus diesen Noten (/s der Notensumme). Sie
ist auf eine Dezimalstelle ohne Berucksichtigung eines Restes zu berechnen.

% Die Priifung ist bestanden, wenn sowoh! die Note in den praktischen Ar-
beiten dls auch die Gesamtnote jo den Wert 8,0 nicht @berschreitet.

4 Zeigen sich bei der Priifung Mingel in der beruflichen Aushildung, so
haben die Experten genaue Angaben uber ihre Feststellungen in das Noten-
formular einzutragen, das nach der Prifung durch die Experten unverziglich
der zustindigen kantonalen Behdrde zuzustellen ist.

Art. 19
Fihgkeitszeugnis

Wer dié Lehrabschlussprivfung bestanden hat, erhiilt das eidgendssische
Fihigkeitazengnis, das seinen Inbaber berechtigt, sich als gelernten Uhren-
monteur oder gelernten Raderwerk-, Federhaus- und Aufzugs-
monteur oder gelernten Anker-Hemmungsmonteur und Ingang-
setzer oder gelernten Zifferblatt- und Gehdusesetzer zu bezeichnen.

IIT. Inkrafttreten
Art, 20

Dieses Reglement ersetzt dasjenige vom 22.Oktober 1942 und tritt am
1.November 1956 in Kraft.

Bern, den 25, September 1956.

_ Eidgendssisches Volksw'irtschaftsdepaﬂement:
2628 . Holenstein '

Verpfindungsgesuch einer Eisenbahngesellschaft

Die Arth-Rigi-Bahn-Gesellschaft in Goldau stellt das Gesuch, es mdchte
ihr bewilligt werden, ihre Bergstrecken Goldau-Rigi Kulm und Staffelhihe—
Rigi Kulm in einer Eigentumslinge von 10,312 km samt Zubehér und Betriebs-
material im Sinne von Artikel 9 des Bundesgesetzes vom 25.September 1917
fiber Verptindung und Zwangsliquidation von Eisenbahn- und Schiffahrts-
unternehrnungen, im 1. Rang zu verpfinden, Zweck: Sicherstellung einer An-
lethe von 1 600 000 Franken fiir die Konversion und Ritckzahlung der Anleihe
von 1947 (Fr.1175000), des Darlehens von 1937 (Fr. 800 000) sowie fir die
Erganzung und Modernisierung des Wagenparkes.
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Einsprachen gegen dieses Verpfindungsgesuch sind dem Eidgendssischen
Post- und Eisenbahndepartement in Bern bis und mit 22.November 1956
schriftlich einzureichen.

Bern, den 6.November 1956.

wr Eidgendssisches Post- und Eisenbahndepartement
Rechtewesen und Sekretariat

Wetthewerb- __und Stelleuausschreibungen, sowie Anzeigen

Bei der unterzeichneten Verwaltung ist erschienen

Schweizerisches Zivilgesetzbuch
mit den bis 1. Januar 1954 erfolgten Anderungen.
Preis plus Zustellgebithr

Fr. 2.50 (broschiert)
Fr. 8.— (Halbleinen)
Fr. 4.— (Ganzleinen)

Postcheckkonto III 520, _
126 Drucksachenbureau der Bundeskanzlei

Beim Bundesamt fiir Sozialversicherung ist erschienen:

AHV

Bundesgesetz vom 20, Dezember 1946
Vollzugsverordnung vom 31. Oktober 1947
Alphabetisches Sachregister
in einem Band
(Stand 1. Mai 1955)
Die Broschtire kann in deutscher oder franzdsischer Sprache zum Preise von

Fr. 8.80 beim Drucksachenbiiro der Bundeskanzlei, Bern 8, bezogen werden.
2268 '
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