Betrachtungen zur Konftruktion der Uhr,
vom Rohrerke=Herfteller gefehen
Von Ing. G. Zeller

Grundfisliches

Bei der Konstruktion emer Klemuhr (Armbanduhr bzw.
Taschenuhr) sind verschi G kte tung-
gebend. Der Konstrukteur muB ei its dem Ver h

gerecht werden, anderersexts den Erfordermssen des Zu-

(R tragen und schlieBlich,
nicht zuletzt, der Rohwerke-Herstellung Bauteile vorschrei-
ben, die mit den einfachsten Mitteln in der Herstellung grofite
Genauigkeit und ganz besonders gleichbleibende
Genauigkeit in groBen Serien gewihrleisten. Kiirzer
gesagt, der Konstrukteur muB eine Uhr auch so konstruieren,
daB sie sich gut herstellen laBt.

Im folgenden werden Betracht #) zur Konstruktion
der Uhr vom Rohwerke-Hersteller angestellt

Der Fertigungstechniker arbeitet in diesem ,Kleinst"-
Maschinenbau ebenso wie im Gro-Maschinenbau nach dem
Grundsatz, mit dem geringsten Aufwand an Vornchlnngen
und Betriebseinrichtungen den gréBten Erfolg in Giite und
Menge zu erreichen.

Die Reihenfolge des Konstrukti fb ist beispiel
weise folgende: Festlegung von GroBe und Form, von , Ein-
griffsverhaltnissen, von Rad- und TriebgroBen, der GroBe
der Hemmungsteile und des Reglers; Aufteilung der Eingriffe
vom Federhaus bis zum Regler in den vorhandenen Platz;
Festlegung der duBeren Formen der Briicken und Kloben,
der Hohe des Werkes, der Aufzugteile und des Zeigerwerkes.
Diese Aufteilung der Konstruktion in verschiedene Ab-
schnitte soll nun die Reihenfolge sein fiir die weiteren Be-
tuchtungen

‘) chle Bc(rachlungen waren nh Vorluﬁ zu einer Tagung der
G Uh geplant, die

wegen des Knegnmbruches nicht xhllﬁndcn konnte.
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Werkgrose

Zur Festlegung der GréBe ist zu sagen, daB fiir eine men-
genmiBige Herstellung beim Rundwerk die untere Grenze
bei 18 mm Werkdurchmesser liegen sollte; fiir Formwerke
gelten als unterste Grenzen die dem 18 mm-Rundwerk ent-

sprechenden GriB, hiltnisse der Bauel te. Das Un-
terschreiten dxeser Groﬂe der Uhr wird nicht so sehr durch
Herstell hwierigkeiten bei den Werkplatten, Briicken

und Kloben erschwerl sondern hauptsichlich durch schwie-
rigere Herstellung der Rad-, Trieb- und Hemmungsteile der
Uhr. Durch die Form der Uhr werden die Fertigungsverfahren
bzw. die Fertigung selbst nur unwesentlich beeinfluBt. Die
Werkzeuge und Vorrichtungen fiir die Werkplatte des Form-
werkes erfordern freilich im Vergleich zu denen fiir die
Werkplatte des Rundwerkes mehr Arbeit und sind daher
teurer; dies gilt jedoch nur fiir die Werkplatte.

Bei der Konstruktion der Eingriffe bzw. der Rad- und
TriebgroBen ist der groBtmogliche Modul immer der beste;
die unterste Grenze liegt bei Modul 0,08. Um die giinstigsten
Reibungsverhiltnisse zu erhalten, sucht der Konstrukteur
die Triebzaplen so diinn wie méglich zu gestalten; der
Arbeiter am Automaten oder an der Rolliermaschine arbeitet
jedoch giinstiger mit einem etwas dickeren Zapfen. Rad-
schenkel und Radkranzbreiten sucht man, um die bewegliche
Masse so klein wie irgend méglich zu gestalten, ganz schmal
zu konstruieren. Das Radschnittwerkzeug 1Bt sich jedoch
mit breiteren Schenkeln und breiteren Radkrinzen leichter
herstellen und arbeitet dann auch beim Ausschneiden zuver-
lassiger. Bei der Festlegung dieser GroBen hat also der
Konstrukteur den Gegebenheiten des Betriebes und der
Leistungsfihigkeit des ihm zur Verfiigung stehenden Werk-
zeugbaues Rechnung zu tragen.

Vorhandene Bauelemente benuten!

Wenn die Aufgabe derart ist, daB einneuesKaliber
konstruiert werden soll, um dann in ein bereits bestehendes
Fertigungsprogramm von anderen Kalibern aufgenommen zu
werden, dann ist es zweckmiBig, soviel wie méglich bereits
vorhandene Bauelemente im halbfertigen Zustand und an-
schlieBender neuer Fertigbearbeitung oder im fertigen Zu-
stand zu {ibernehmen. Das gilt im besonderen fiir Rider und
Triebe. Die Vielzahl der etwas schwierig herzustellenden
Verzahnungswerkzeuge soll niedrig gehalten werden, wo-

112



durch auch die aBige Leist der Verzah
maschinen gesteigert wird. Natiirlich ist es vorteilhaft, be-
reits vorhandene Schrauben und SteingréBen mit zu ver-
wenden. Eine derartige Werksnormung bringt simtliche Vor-
teile mit sich, diec man von einer Normung im allgemeinen
erwartet. Im besonderen wird dadurch die Vielzahl von
Werkzeugen (Bohrer, Friaser und dergleichen) und Vor-
richtungen auf eine Mindestzahl herabgedriickt. Dies be-
deutet auch zugleich in bezug auf Anschaffung und Verwal-
tung der Werk ge, aul Mengenleistung und Giite in der
Fertigung eine groBere Wirtschaftlichkeit.

Etnzelteile

Bei der Festlegung der Hemmungsteile und des
Reglers bedient man sich der bereits festgelegten Norm-
groBen, um die Vorteile dieser Normung zu erhalten. Im
iibrigen gelten auch hier dhnliche Gesichtspunkte wie bei
der Festlegung von RadgroBen. Theoretisch werden hier
cbenfalls fast gewichtslose Teile angestrebt. Hingegen
braucht der Arbeiter, um cine gute Fertigung zu erzielen,
Werkstiicke, also in diesem Fall Ankerrider, Anker und
Unruhen, welche die Festigkeitsbeanspruchun-
gen wiahrend der Bearbeitung ohne Verzichen
und Verbiegen aushalten. Die Werkstiicke sollen keine be-
sonders scharfen Ecken aufweisen, denn die Schnittwerk-
zeuge liefern einwandlreiere Stiicke, wenn leichte Ver-
rundungen solche etwaigen scharfen Ecken ersetzen. Bei
diesen in der Herstellung empfindlichsten Teilen gilt in einem
noch groBeren MaBe als anderswo, sich nach den gegebenen
Bedi des Ferti betriebes und des Werkzeug-
baues zu richten, um keine Teile zu konstruieren, die beim
besten Willen keine wirtschaftliche Herstellung zulassen.

Bei der Aulteilung der Eingriffe vom Federhaus bis zum
Regler und der Festlegung der dazu notwendigen Ausdrehun-
gen und Ausirisungen, einschlieBlich der erforderlichen Aus-
irisungen fiir Aufzug und Zeigerwerk, ist darauf zu achten,
daB keine ﬁchwachcn Stellen vorhanden sind, die den auf-
tretenden Festigh bei der Bearbenlung
nicht standhalten oder nbcr Verzieh und g
begiinstigen, durch welche die gleichbleibend C igkeit
der festgelegten Entfernungen gefihrdet wird. Wechselrad-
und Wippenhebelstifte werden fiir die Herstellung am giin-
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stigsten als EinpreBstifte konstruiert und nicht aus der vollen
Werkplatte herausgedreht. Die Lécher fiir Schrauben,
Briickenfiie, Steine und Stifte in der Werkplatte und in den
Briicken sollen so weit wie moglich voneinander entfernt
liegen, wodurch hauptsichlich die Herstellung der Loch-
Nachschnittwerkzeuge erleichtert wird. Das gréBere Loch
bietet gegeniiber dem klemeren cine groBere Gewihr
fir gleichbleibende G keit in der serienmiaBigen Her-
stellung, und zwar in bezug auf richtige Lage und Durch-
messer; Lécher, dic in ihrer Lage als zulissige Abweichun-
gen nur + 0,00 mm haben diirfen, sollen nicht linger sein
als der Lochdurchmesser.

Fir die Konstruktion der duBeren Formen von
Briicken und Kloben sind die gleichen Grundsitze
maBgebend, wie sie allgemein fiir Stanzteile gelten: Keine
Formen mit sehr spitz verlaufenden Stellen, keine tiefen Ein-
schniirungen der Form, keine zu schmalen Stellen, die das
Abreilen des Materials beim Ausschneiden der Teile be-
giinstigen!

In der Serienherstellung 1dBt sich ein niedrigeres Werk
gegenuber einem hohcren bei gleichem Werkdurchmesser

facher herstellen. Im 1 1aBt sich die schwichere
Werkplatte und die schwiichere Briicke einfacher herstellen
als die dickere Werkplatte oder Briicke; ebenso liafit sich
das kiirzere Triebteil oder die kiirzere Welle besser her-
stellen als entsprechende lingere Teile. Als besonders aus-
schlaggebend sind jedoch die Vorteile, die durch das nie-
drigere Werk entstehen, nicht zu betrachten, da die Hohen-
unterschiede nicht sehr groB sind. Eine andere Frage ist
natiirlich die, ob bei der Konstruktion des niedrigeren
Werkes geniigend freier Platz fiir die beweglichen Teile
vorgesehen wurde.

Die Aufzugteile, im b deren die Aulfzugdeck
die schr oft gleichzeitig die Funktion der Zeigerstellhebel-
feder hat, der Zeigerstellhebel, der Wippenhebel und der
Sperrkegel sind Teile aus Stahl. Sie stellen an den Werk-
zeugbau die hochsten Anforderungen. Bei diesen Teilen ist
es daher ganz besonders wichtig, daB keine unnétigen Er-
schwerungen durch komplizierte Formen hervorgerufen
werden, Hier kommt auBerdem noch hinzu, daB das Schnitt-
werkzeug Teile ausschneiden soll, die an ihrem Umfang ein-
wandireie Flichen haben miissen, da sie meist nicht mehr
nachgearbeitet werden. Eine konstruktive Vereinfachung
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der Aufzugteile wird fiir jeden Konstrukteur, der die Her-
stellung dieser Teile beobachtet und kennt, erstrebenswert
semn.

Die Teile des Zeigerwerkes sind Dreh- und Stanz-
teile, die auf Grund ihrer Fertigungsverfahren keine beson-
deren Aulgaben fiir die Konstruktion bedeuten. Allgemein
gelten hier die fiir Dreh- und Stanzteile iiblichen Grundsitze.

Zuliffige MaBabroeichungen

Bei der zusammenfassenden Betrachtung des gesamten
Fertigungsgebictes cines Uhren-Rohwerkes muB noch fest-
gestellt werden, daB auch hier wie bei jeder anderen Fer-
tigung mit MaBabweichungen zu rechnen ist. Eine Fertigung
ohne MaBabweichung gibt es nicht. Wenn nun der Kon-
strukteur die not di groBtzulissi MaBabweichun-
gen, die sich hnuptsachhch aus dem Zustand bzw. der
Leistungsfdhigkeit der Werkzeugmaschinen ergeben, kennt
und diese bei der Konstruktion mit geniigend zusitzlicher
Sicherheit beriicksichtigt, so sind, wenn auch alle anderen
aufgefiihrten Grundsitze beachtet wurden, vom Hersteller

aus hen die Vor t fiir eine gute Fertigung
gegeben.
Quelle: Schriftenreihe der G fiir Zei de und U
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