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Vorwort

Der Uhrmacher ist in der Vergangenheit
von Biichern, besonders wirklich prakti-
schen, schlecht bedient worden. Warum das
so ist, kann ich nicht verstehen, denn die
Uhrenreparatur ist eine der hochsten Fer-
tigkeiten und erfordert mitunter betrdcht-
liches Fachwissen. Dennoch ist seit etwa
50 Jahren kein mafigebliches Werk iiber Uh-
renreparatur erschienen.

Nachdem ich ,Practical Watch Repair-
ing” geschrieben hatte, sagte mein Verle-
ger Arthur Tremayne: ,Die nichste Aufga-
be ist, ein Buch zu schreiben, das sich mit
Grofluhren auf genau dieselbe Weise be-
schaftigt — eines, das fast ohne Lesen ver-
standen werden kann; das in jeder mogli-
chen Illustration das wichtigste Werkzeug
des Uhrmachers zeigt - seine Finger.“

»Practical Clock Repairing” ist das Er-
gebnis. Das Thema wird auf genau diesel-
be Weise behandelt wie im Schwesterband,
und ich hoffe aufrichtig, dass es meinen
Kollegen ebenso niitzlich sein wird, wie mir
von Buch ,Practical Watch Repairing” be-
richtet wurde.

Ich habe hier Prozesse und Arbeits-
schritte bis ins kleinste Detail beschrieben,
weil ich sicher bin, dass, obwohl einige Le-
ser solch ausfiihrliche Beschreibungen und
Hlustrationen als tbertrieben empfinden
konnten, die grof3e Mehrheit — insbesonde-
re unter den Auszubildenden - es bevorzu-
gen wird, alles klar und deutlich vor Augen
zu haben, ohne vorausgesetztes Wissen und
ohne etwas dem Zufall zu tiberlassen.

»Practical Clock Repairing” erschien zu-
nichst in Fortsetzungen im ,Horological
Journal“ und erhielt — wie sein Schwester-
werk — viele wertvolle Anregungen, die ich
in das Buch aufgenommen habe.

Fiir seine Sorgfalt und sein Kénnen bei
der Erstellung der zahlreichen Illustrati-
onen danke ich HerrnE.A.Ayres. Mein
Dank gilt auch Herrn Maurice Aimer und
HerrnE. Bruton, die das Manuskript Kor-
rektur gelesen haben.

Pinner, Middlesex, 1951
D. de Carle






Einleitung

Uhrenreparatur ist ein anspruchsvolles
Handwerk und erfordert spezielles Wissen.
Oft ist die Haupttatigkeit einer Werkstatt
die Reparatur von Armband- und Taschen-
uhren, wihrend die Reparatur von Stand-
und Wanduhren dem Auszubildenden mit
gelegentlicher Aufsicht {berlassen wird.
Dabei ist die Reparatur von Grof3uhren ein
hervorragendes Training fiir angehende
Uhrmacher, gleichzeitig aber auch ein fas-
zinierendes Fachgebiet, das einer lebenslan-
gen Beschiftigung wiirdig ist — ebenso wie
die Kleinuhren selbst.

Armbanduhren mogen feinere Fertigkei-
ten und eine noch sensiblere Hand erfor-
dern, die nur durch lange Ubung erworben
werden, doch GrofSuhren mit ihrer weitaus
grofleren Vielfalt erfordern zweifellos mehr
Wissen. Man braucht sich nur die Arten
von Uhren vor Augen zu fiihren, die durch
die Hinde eines durchschnittlichen Uhr-
machers gehen: Zeigeruhren, Schlagwerke,
Spieluhren, Grande Sonnerie, musikalische
und Kalenderuhren — wihrend die Arbeit
seines Pendants, des Uhrmachers fiir Arm-
banduhren, grofitenteils aus Zeigeruhren,
gelegentlich einem Chronographen und nur
sehr selten Repetitionsuhren besteht.

Ein weiterer Aspekt: Der Uhrmacher be-
tritt oft das Haus des Kunden. Daher sollte
er speziell geschult werden, um dieser Rol-
le gerecht zu werden — denn er représentiert
das Unternehmen. Ist er der Inhaber, gelten
diese Uberlegungen méglicherweise weni-
ger, denn er ist das Gesicht seines Betriebs.

Mancherorts gilt unser Handwerk als
Profession; man darf sich da keinen Illusi-
onen hingeben: zweifellos ist es ein Hand-
werk - eines der dltesten und in der Tat das
erste aller technischen Handwerke. Uhren
waren die ersten aller mechanischen Gera-

te, und wer sich als erstklassiger Uhrmacher
qualifiziert, hat wirklich etwas erreicht und
ist ein geachteter Biirger. Mit diesem Hin-
tergrund sollte man an den Kunden heran-
treten: hoflich, aber nicht unterwiirfig, ge-
schaftsmaflig und stets mit dem Wissen,
was zu tun ist, und mit der Fahigkeit, die
Arbeit auch auszufiihren.

Ein unerfahrener Mann sollte nicht zum
Kunden geschickt werden, um Arbeit auf
Fachmannsniveau zu verrichten. Die Werk-
statt ist das eine - die Arbeit beim Kunden,
unter Beobachtung und ohne Unterstiit-
zung, etwas ganz anderes. Der Auflendienst-
Mitarbeiter muss nicht nur fachlich versiert,
sondern auch fihig sein, seinen Service ,,zu
verkaufen“ - durch Auftreten und Kompe-
tenz, nicht durch Worte.

Natiirlich kann eine preiswerte Uhr
nicht denselben Arbeitsaufwand und da-
mit dieselben Reparaturkosten rechtferti-
gen wie eine wertvolle Antiquitédt oder eine
hochwertige Uhr. Hier muss der Handwer-
ker klug abwégen. Manchmal zeigt sich
auch eine besondere Begabung oder Vorlie-
be fiir eine bestimmte Art von Uhren: engli-
sche Uhren - Stand- oder Konsoluhren, an-
tike Uhren; Reiseuhren und franzosische
Uhren; grofle Uhren vom Typ Taschenuhr.
Daneben gibt es die allgemeinen Arbeiten,
etwa an modernen englischen Schlag- und
Spielwerken, elektrischen Uhren, amerika-
nischen Uhren, Weckern - einschliefllich
jener Uhren, die lediglich ausgewaschen
werden miissen, ohne dass die Platinen po-
liert werden, weil der Hersteller sie mit ei-
nem Schutzlack versehen hat.

Wenn die Werkstatt grof3 genug ist und
Spezialisten beschiftigt werden konnen,
sollte dies unbedingt gefordert werden.



12. Herstellung eines mit Pendelwerks Schnecke (Fortsetzung)

Das Antriebsrad

Fiir das Antriebsrad wahlt man eine Mes-
singplatte mit einem Durchmesser von
etwa 60mm und einer Dicke zwischen
5mm und 6mm. Man setzt mit einem
5 mm-Bohrer eine Bohrung durch das Zen-
trum. Nun das Werkstiick auf einen Dreh-
dorn spannen und die Auflenseite richten,
anschlieflend dreht man die Scheibe auf
59 mm Durchmesser herunter.

Drehen Sie nun eine Vertiefung mit
44mm Durchmesser, sodass in der Mit-
te ein Bund von 44 mm stehen bleibt. Die
Vertiefung sollte etwa 3mm tief sein. Die-
se Ausnehmung dient zur Aufnahme der
Nachspannfeder (Abb. 179).

Beim Arbeiten mit der Spannzange gibt
es ein oder zwei Punkte zu beachten, um ei-
nen sauberen, feinen Schnitt ohne Rattern
zu gewdhrleisten. Werkstiick und Schneid-
werkzeug miissen absolut fest eingespannt
sein. Das Werkzeug sollte so wenig wie

Abb. 179: MafSe der Vertiefung im Antriebsrad
fiir die Nachspannfeder.

moglich aus der Werkzeugauflage heraus-
ragen; es ist wichtig, ihm so viel Halt wie
moglich zu geben, um ein Schwingen zu
verhindern. Diese Punkte wurden bereits
erwihnt, sind aber so wichtig, dass sie hier
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nochmals betont werden.

Die Drehbearbeitung der Schnecken-
welle kann nun fertiggestellt werden. Die
Mafle sind in Abb.162,S.85 angegeben.
Die Durchmesser der Zapfen sind zwar an-
gegeben, die endgiiltigen Mafle bleiben je-
doch jedem tiberlassen; eine Uhr von Hand
herzustellen ist immer eine Frage der An-
passung. Der Bund A wird auf die gleiche
Weise bestimmt wie beim Herstellen der
Federhauswelle. Fiir die Schneckenwelle ist
ein seitliches Spiel von ca. 0,5mm vorzuse-
hen.

Die Nachspannfeder

Die Nachspannfeder wird aus einer Stahl-
scheibe (Kohlenstoftstahl) gefertigt, mit
einem Durchmesser von etwa 45mm und
2mm Dicke oder etwas stirker. Die Ab-
bildungen (Abb. 180,181) zeigen die ge-
nauen Mafle. Bohren Sie zwei Bohrungen
entsprechend den Angaben und schnei-
den Sie ein Gewinde fiir 8 B.A.-Schrauben
(3,6x0,43) hinein. Nun hartet man die Feder
und lésst sie auf Blau an.

ADbb. 180: Rohling zur Herstellung der
Nachspannfeder.



12. HERSTELLUNG EINES PENDELWERKS MIT SCHNECKE (FORTSETZUNG)

Wihrend des Hartens kann es vorkom-
men, dass sich die Feder verzieht. Uberprii-
fen Sie sie deshalb auf einer ebenen Stahlun-
terlage oder Platte. Falls Teile aus der Ebene
herausstehen, werden sie durch Himmern
wieder in Form gebracht. Wenn sich die Fe-
der nach oben kriimmt (Abb. 182), legen Sie
sie mit der gewolbten Seite nach unten auf
den Stahlamboss und klopfen mit der Fin-
ne des Hammers auf die Oberfliche, und
zwar etwa iiber 6mm hinweg, sodass sich
die Feder in die Gegenrichtung biegt und
schliefilich flach wird.

Fahren Sie mit dieser Methode fort, bis
die Feder eben liegt. Danach erfolgt die
Endbearbeitung: Die Innen- und Auflen-
kanten werden lings mit einem Schmir-
gelleinen oder feinen Schmirgelfeilen bear-
beitet — zuerst mit einer Feile Nr. 2, bis alle
Feilspuren entfernt sind, danach mit einer
Feile Nr.1 (Abb. 183).

Die Kanten werden dann mit einem
ovalen Polierstahl geglittet, indem die Fe-
der in Langsrichtung gestrichen wird. Die
Ober- und Unterflichen werden zuerst
mit einem Schmirgelpolierholz Nr.2 und
anschlieend mit einem Nr.1 Polierholz
bearbeitet. Spannen Sie die Feder auf ein
Stiick Kork, das im Schraubstock gehalten
wird, und bewegen Sie Polierholz unter
leichtem Druck in einer langen kreisformi-
gen Bewegung. Fahren Sie mit dem groben
Polierholz fort, bis alle Spuren entfernt sind,
und beenden Sie dann die Arbeit mit dem
feineren Polierholz (Abb. 184).

Wenn diese Arbeit beendet ist, bringt
man die Feder im Antriebsrad an. Man
markiert die Position fir die Schrauben-
bohrung im Antriebsrad und macht sie
grofl genug, damit das Gewinde der 8 B.A -
Schraube frei hindurchgeht. Nun senkt
man die andere Seite an, um eine Schraube
mit Senkkopf aufzunehmen.

Am Ende der Feder bringt man eine
8B.A.-Zylinderkopfschraube (3,6x0,43) an,
deren Kopf etwa 3 mm hoch ist. Man setzt

Abb. 181: Nachspannfeder.

by

Abb. 183: Polieren der Kanten der Nach-
spannfeder.

Abb. 184: Glitten der Flichen der Hilfsfeder.
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12. HERSTELLUNG EINES PENDELWERKS MIT SCHNECKE (FORTSETZUNG)

zuerst eine Schraube mit lingerem Kopf
ein, als benétigt wird, und feilt sie zu einer
Kegelspitze. Nun bringt man das Gegenge-
sperrrad in Position auf der Schneckenwel-
le an, verschraube die Hilfsfeder und bringt
auch das Antriebsrad auf der Spindelwelle
an.

Uben Sie nun leichten Druck auf das
Antriebsrad aus und drehen Sie es ein
wenig; dadurch wird das spitze Ende der
Schraube das Gegengesperrrad markieren
und die Position fiir die Bohrung angeben,
die den Zylinderkopf der Schraube aufneh-
men soll. Der Kopf dieser Schraube wirkt
als Stift, um die Federkraft, die durch das
Gegengesperrrad gespannt wird, auf das
Antriebsrad zu iibertragen (Abb. 185). Das

ADbb. 185: Markieren der Bohrung fiir den Feder-
stift im Gegengesperrrad.

Abb. 186: Spindelschliissel.
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Antriebsrad ist nun bereit, mit 96 Zahnen
versehen zu werden.

Bringen Sie das Gegengesperrrad und
das Antriebsrad in Position auf der Spin-
del an und halten Sie sie fest zusammen.
Wihrend sie in dieser Position gehalten
werden, markieren Sie sie mit einem schar-
fen Messer auf der Spindelwelle so nah wie
moglich am Antriebsrad. Drehen Sie eine
Nut knapp unterhalb dieser Markierung
und in Richtung des hinteren Lagerzapfens,
1,5mm breit und etwa 0,5mm tief. Diese
Nut ist fiir den Spindelschliissel. Stellen
Sie ihn aus hartem Messing her, mit den
in Abb. 186 angegebenen Maflen und etwa
1 mm Dicke.

Wenn der Spindelschliissel hergestellt
ist, setzen Sie die Bohrung wie angegeben,
damit ein 10 B.A.-Schraubengewinde hin-
durchpasst. Bauen Sie die Spindel zusam-
men und bringen Sie den Spindelschliissel
so nahe wie moglich an der Spindel an.
Markieren Sie die Position fiir die Schrau-
benbohrung im Antriebsrad. Bohren und
schneiden Sie ein Gewinde fiir eine 10 B.A .-
Schraube, mit kurzem Zylinderkopf.

Die Abbildung (Abb. 187) zeigt die Spin-
del mit ihren Bauteilen vollstindig mon-
tiert. Der Spindelschliissel ist leicht gewdlbt,
sodass ein geringer Kraftaufwand erforder-
lich ist, um ihn einzusetzen. Dies sorgt da-
fiir, dass die Spindel die notige Spannung
erhélt und die Teile fest zusammengehalten
werden.

Sperreisenblock und -eisen

(Beide zusammen begrenzen die Drehung der
Schnecke um damit ein Uberdrehen der Zug-
kette oder der Saite zu verhindern, d. Hrsg.).
Fiir den Sperreisenblock feile man ein
Stiick Messing auf die in Abb. 188 angege-
benen Mafle. Diese bildet den Sperreisen-
block. Der Schlitz fiir das Spindel-Eisen
wird auf einer Frasmaschine geschnitten,
oder, falls dies nicht moglich ist, mit einer
Biigelsdge angeritzt und anschlieffend mit



12. HERSTELLUNG EINES PENDELWERKS MIT SCHNECKE (FORTSETZUNG)

einer schmalen Feile erweitert. Es kann
erforderlich sein, eine spezielle Feile fiir
diesen Zweck herzustellen. Man schleife
die Zdhne auf den beiden Flichen einer
einseitig schneidenden Feile ab (Abb. 189).
Dann setzt man eine Bohrung in den Sper-
reisenblock und schneidet ein Gewinde fiir
eine 3 B.A.-Schraube, wie angegeben. Die
Bohrungen fiir die Haltestifte diirfen noch
nicht gebohrt werden.

Das Sperreisen (fusee iron) wird aus ei-
nem Stiick Baustahl von 2 mm Stirke gefer-
tigt und wie in Abb. 190 gezeigt gefeilt. Die
Abbildung erklért sich von selbst. Man feilt
die Dicke des Sperreisen so lange, bis es
genau in den Schlitz des Sperreisenblocks
passt.

Die Oberfliche wird solange bearbeitet,
bis alle Feilspuren entfernt sind und ab-
schlielend mit einem Nr.1 Polierholz ge-
glattet. Die plane Fliche kann beibehalten
werden, indem man das Werkstiick auf ein
Stiick Kork in den Schraubstock legt. Fiih-
ren Sie das Polierholz wie eine Feile und
tiben Sie erheblichen Druck aus, wobei nur
beim Vorwirtshub Material abgetragen
wird (Abb. 191). Das Sperreisen wird nicht
gehidrtet oder angelassen.

Halten Sie das Sperreisen in der Nut des
Blocks so, dass die Oberkante und die Hin-
terkante biindig mit dem Block abschlie-
Ben (Abb. 192). Achten Sie darauf, dass es
richtig herum eingesetzt wird, so wie an-
gegeben. Markieren Sie dann die Position
fiir die Bohrung im Sperreisen und bohren
Sie mit einem 1 mm Bohrer. Reiben Sie die
Bohrung von innen auf, bis eine konische
Bohrung entsprechend der Reibahle herge-
stellt ist. Alle Kanten des Sperreisen werden
dann leicht gerundet, mit Ausnahme der
Kante, an der die Sperrklinkenanschldge
anliegen, diese bleibt flach.

Feilen Sie die Kanten im Ziehfeilverfah-
ren, um sicherzustellen, dass sie gleichma-
Big gerundet sind. Schlielen Sie die Bear-
beitung mit einem Nr.2 und anschliefiend

.........

Sperrrad

Spindelschliissel
Abb. 187: Die Bauteile der Spindel.
/"‘(5’2/(
=
S | et
™ 15
TL\ >
28
—

Abb. 188: Sperreisenblock.

Abb. 189: Eine Feile,
die nur auf einer
Seite schneidet.

ADbb. 190: Sperreisen.

Abb. 191: Gerade Abziehbewegungen am
Sperreisen.
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Riickfallhemmung, franzdsisch................. Recoil escapement, French ...................... 134ff.
Ruhende Ankerhemmung...................... Escapement, dead beat. ..................... . 180
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Sektorlehre fiir Zahnrader ..................... Sector gauge for gears .. .......o oo e oo e oo 48
Spannfeder, eine Messingfeder herstellen .. ...... Tension spring, making abrass......weo. 117
Sperrhaken, Anfertigungeines ................. Ratchet, making a . e .. 86
Sperrklinke richtig einstellen................... Chime locking wheel correct pos1t10n for .. 64
Spindelhemmung................ ..o Escapement, recoil, verge .. .. .. .. .. ..130, 181 fF.
Spindelhemmung, einrichten................... Verge escapement, setting up with.. e 183
Spindelhemmung, Tiefeder.................... Depth of recoil escapement.. .. .. .. . o o v e e o .. 183
Stabilisieren einer Standuhr............. ... ... Steadying a long case clock .. .. ... oo oo oo e L 73
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Standuhr, Reinigen............................ Grandfather clock, cleaninga......................175
Standuhr, Zusammenbau ...................... Grandfather clock, assembly of . .. .. .. .. .. .. .. .. .176fF.
Standuhren, in Trittbringen ................... Beat, setting a grandfather in.. .. .. .. .. .. .. .. .. .. .176f.
Staub, Uhren schiitzenvor ..................... Dust, keeping off clocks.. .. ..o oo oo e e oo oo 11
Stempel zum Verengen von Bohrungen.......... Punch for hole closing.. .. .. .. ..o e v e oo 1901
Stift, Anfertigung............. ... .. oLl Pin, making.. .. .o oo oo 189,127
Stift, Ankerhemmung ................ ... Pin, pallet escapement.. .. .. .. .o e e e e v e oo oo . . 1881
Stift, Verwendung des richtigen................. Pin, use of correct ... ..o e e e e e e . 60
Stiftankerhemmung................. ... L Escapement, pin pallet. .......... oo oo e oo 145
Stifte, eInsetzen. .. ....c.oov et Steady pins, fitting.. .. ..o oo o e v e e 94, 112
Stiftrundungswerkzeug. .......... . ... oL Pin, rounding tool .. ... 89
Stundenrad, Anfertigung ...................... Hour wheel, makingan .. ... ... oo v L 119
Stundenradbriicke, Anfertigung................ Hour wheel bridge, making an.....................118
Stundenschlag. ........... ... ool Chiming, eightbell. .. .. ... oo oo 172
Teilkreis ..................................... Generating circle.. ... oo oo v e e e e A7 L
Teilung der Zahnrdder......................... Pitch of gearteeth ...........ocoi i 47
Theoretisches Raderwerk. ...................... Gearing, theoretical .. w43
Trieb, Anfertigungeines....................... Pinion, makinga.. e .. .95f.
Trieb, Harten und Anlassen.................... Pinion, hardening and tempermg e 97
Triebe feilen........ ..., Filing pinions.. .. ..o co oo v e e v e e e e e e 96
Triebkopf unterstechen ........................ Undercutting pinion head. .................. .. .. ..100
Triebpolitur........ ... Pinion polishing .. .. ... oo 99
Triebstahl. .. ... .. ..o i Pinion Wire .. .. .o oo ve e ce e e e e e e e e e 96
Triebverschleifl, Hemmung .................... Pinion wear, escape. .. .. .. o v e e v e e ee e e e e ez 1160
Triebzahne, Polieren ........... ... ... oo ... Pinion leaves, polishing.. .. .. ... oo oo oo e 0. 99
Ubersetzungsverhiiltnis ...................... Gear ratio .. ..o oo v v e e e e D2
Uhrenstander ................................ Stand for clocks. . ..ol 1
Uhrplatinen fertigstellen. ...................... Finishing clock plates .. ... ev 126
Uhrwerke zerlegen................ ...t Dismantling movements. .. .. .. .. o o o v v ee e e en o 28
Unruhspirale, Weckeruhr...................... Balance spring, alarm .. .. .. ..o o oo e 222
\ferschleiﬁ prifen ... Wear, checking.... ... oo 13
Verzahnung, Berechnungen, Raderwerk ......... Train calculations, gear .. .............. ..o 51
Vierhundert-Tage-Uhren. ...................... Four-hundred day clocks ................o 1197
Vierkant feilen............ ... il Filing @ SQUAre .. .... ..o o ev v e e e e e oo e o2 82
Wecker pritfen ... Beat, testing alarms for .. .. 191
Weckerhemmung ...................oo L Escapement, alarm.. . oo 1881
Weckermechanismus von Reiseuhren ........... Alarm mechanism of carriage clocks ..150
Weckeruhren. ... Alarm clocks . v v v vv v 1851
Werk einsetzen . .......ovee e Case, fitting movement into. .. .. .. . o v v v oo oo 40£.
Werk, Bezeichnungen der Teile ................. Movement, names of parts .............co oo o .. 161F
Werkstattanordnung . ............ ... oL Workshop layout.........ccoco v 10
Werkstattausriistung . ...l Workshop equipment .. .. ..o oo e v 10
Werkbank. . ... Bench, workshop.. ... oo 10
Zangen ..................................... Nippers, PHErs .. .....ouv e e e e e e e e e o 13
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Zapfen Rollieren............ ...t Pivot polishing .. .. .. .. ..

.. 30, 83,102

Zapfen Rollieren, franzosischer Uhren........... Pivot polishing, French clocks .. .. ............ .. ... 143
Zapfen, Abnutzung schitzen ................... Pivot, estimating wear of .. .. .. .. .o oo oo oo . 30
Zapfen, Einbau einesneuen .................... Pivot, fitting a new.. .. .. oo oo e e e e L 143
Zapfen, Verldngerneines....................... Pivot extending a.. ... oo v e e e e 136
Zapfenfraser ..... ... ROSE CULLETS . v v v v e et 33
Zeiger, Anfertigeneines ....................... Hand, makinga. ... L1271
Zeigerabheber . ....... ... .. .. oL Hand removing tool .. .. ... oo e e e e e v e 187
Zeigerhiilse, Anfertigen eines................... Hand collet, makinga.. ... ... oo o oo e oo oo 120
Zeigerwerk, Tabelle ...................... ..., Motion work trains, tableof. .. .. .. .. . oo e o oo . . 56
Zentrierzirkel, Anwendung .................... Depth tool, using a.. .. .. ..o o e ve e e v v 20, 134
Zentrierzirkel, Mafle ........... ... ... oL Depth tool, dimensions of . .. .. .. .. o oo o v oo 228
Zifferblatt, abnehmen ........... ... ... ...... Dial, removing .. .. .. ..o oo e v i e e 19
Zifferblattfiile, anfertigen ..................... Dial feet, making.. .. .. ..o oo oo v e e e e 124
Zusammenbau eines Schlagwerks............... Assembly of chiming movement.. .. .. ............ 64f.
Zusammenbau franzosischer Uhren............. Assembly of French clocks ........................144f
Zusammenbau, Werk. ... Assembly of movement ... .........ooeve e 40
Zyklodisches Getriebe......................... Cycloidal gearing. .. ... viiiiiii v . 46
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