Das Fassen von Lagersteinen fiir Uhren

Von Uhrmachermeister Herbert Schoneck
Allgemeine Grundsitze

Das Fassen der Lagersteine gehort mit zu den-
jenigen Arbeiten, deren Giite fiir den guten Gang
einer Uhr mit ausschlaggebend ist, und die fiir
das Konnen des Uhrmachers einen wichtigen Mal-
stab bilden. Es hat also gute Griinde, wenn die
Ausfithrung dieser Arbeit regelmédBig auch bei Prii-
fungen verlangt wird.

Seit einigen Jahren gewinnt nun das Einpressen
von Lagersteinen eine immer iiberragendere Be-
deutung, so daBl die Neuanfertigung von Fassungen
beim Uhrmacher immer mehr zuriicktritt, Fiir Pré-
zisionsuhren ist diese Art der Lagersteinbefestigung
jedoch nicht zu entbehren, weil nur dadurch héchste
Genauigkeit gewédhrleistet wird. Diese Kunst darf
also nicht aussterben, und wenn sie bei der Meister-
priiffung nachgewiesen werden soll, so mull sie
natiirlich vorher auch geiibt werden, weshalb hier
einmal eine zusammenfassende Darstellung dieses
Arbeitsgebietes fiir Taschen- und Armbanduhren

gegeben wird.

Bei Reparaturen einfacher und mittlerer Ge-
brauchsuhren wird man heute allerdings, sofern eine
Steinfassung zerstort ist, im Regelfall nicht die
zeitraubende Arbeit der Anfertigung einer neuen
Fassung ausfiihren, sondern sich des EinpreB-Ver-
fahrens bedienen, das die Auswechslung eines
Steines in wenigen Minuten gestattet, Deshalb wird
auch darauf kurz eingegangen, wdhrend es aus-
fithrlicher bereits im Jahrgang 1939 dieses Ka-
lenders von Fr. A. Kames beschrieben worden ist.



Gelegentlich sind schon Zweifel gedulerl wor-
den, ob bei Reparaturen schadhafte Steine unter
Wiederverwendung der Fassung ausgewechselt
werden sollen, oder ob man nicht auch hier grund-
siitzlich die alte Fassung beseitigen und einen necuen
Stein einpressen solle. Hieriiber kann es genau so-
wenig einen Zweifel geben wie z B. beim Aus-
wechseln cines Rades an einem Auto. Niemand
wiirde hier auf den Gedanken kommen, ein schwar-
zes Rad durch ein weilles zu ersetzen und den
Waﬁen mit drei schwarzen Ré&dern und einem
weiBen laufen zu lassen, obschon dies fiir die Lei-
stung des Wagens auch gleichgiiltig wire. Genau
so wenig ist es zu billigen, bei einer Uhr mit ?e-
faBten Steinen eine Fassung zu beseitigen und datir
einen Stein einzupressen, es sei denn, dall die alte
Fassung unbrauchbar ist. Es wird deshalb hier auch
kurz auf das Verfahren der Auswechslung von
Steinen unter Wiederverwendung der alten Fassung
eingegangen, was ausfiihrlicher in dem Buche von
Wilhelm Schultz ,Der Uhrmacher am Werktisch”

behandelt worden ist.

Im Hinblick auf Priiffungsarbeiten sei hier auch
noch auf die Abhandlungen ,,Die Anfertigung eines
Unruhklobens” von Walter Maeckert im Jahrgang
1937 dieses Kalenders verwiesen (als Sonderdruck
zu haben) und auf ,Die Anfertigung eines
Ankerklobens aus Stahl” von dem gleichen Ver-
fasser im Jahrgang 1938 dieses Kalenders.

Oberster Grundsatz bei der Auswahl der Steine
muB sein: ,Alle sichtbaren Steine sol-
len die gleiche Farbe haben." Man ver-
wendet moglichst groBe Steine, wodurch man
wesentlich angenehmeres Arbeiten hat, und weiter-
hin wirken sie verschonernt. Die Steine in der
oberen Werkplalte oder den Kloben sollen eine
schdne dunkelrote Farbe haben. Fiir die Steine in
der unteren Werkplatte spielt die Farbe keine



groe Rolle. Man verwendet dort keine gewdlbten,
sondern flache, aber grolle Steine. Beim Anker-
kloben ist man durch seine geringen Ausmalle in
der Auswahl der Steingrofle beschrankt. Fiir die
Unruh sind grofle, gut olivierte, gewdlbte Lochsteine
ratsam. Als oberer Deckstein soll ein méglichst
groBer Stein in der Farbe der oberen Radsteine
Verwendung finden.

Werkzeuge fiir Neuarbeiten und Reparaturen

Als bestbewihrles und meist gebrauchtes Werk-
zeug fiir/das Fassen von Steinen/gelten immer noch
die Handstichel, bei deren Verwendung eine ge-
wisse Handfertigkeit vorausgesetzt werden mub.
Es soll deshalb in diesem Aufsatz nur davon die
Rede sein, wie mit dem Handstichel Fassungen her-
gestellt werden, die jedem kritischen Auge stand-
halten. Der Handstichel ist in seiner iiblichen
spitzen Art allerdings nicht zu gebrauchen. Wir
miissen uns die Stichelspitze zurechtschleifen, wie
dies aus Abbildung 1 erkennbar ist. Die Stichel a
und b dienen zum Drehen der Steinbettung, c fiir

das Drehen des Stiches und d fiir die Aufdeckung.
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Fiir die Aufdeckung kann auch ein Stichel Ver-
wendung finden, den Abbildung 2 von der Vorder-
und Riickseite zeigt. Stichel dieser Art werden in
verschiedenen GréBen im Gang der Ausbildung von
den Schiilern der deutschen Uhrmacherschule an-
gefertigt. Der Lechrling kann diese Stichel in den
ersten Monaten seiner Lehre als ausgezeichnete
Feil- und Polierarbeit anfertigen und hat dann fir
seine spitere Gehilfen- oder Meisterpriifung ein
brauchbares Werkzeug.

Gelegentlich wird im Laufe dieses Aufsatzes
vom Drehen mit dem Kreuzschlitten die Rede sein,
z. B. beim Aufdrehen von Steinbettungen, beim
Drehen der Auflage fiir Goldfutter usw. Sehr gut
sind Drehstihle zu verwenden, die Abbildung 3
zeigt. Der Drehstahl e dient zum Drehen der Aul-
lage fiir Goldfutter, { zum Aufdrehen von Lochern
und ¢ zum Abdrehen von Goldfuttern und ahn-
lichen Arbeiten. Diese Drehstahle bestechen aus
Rundstahl mit einem Durchmesser von 4 mm. Die
Anfertigung solcher Stichel ist im Deutschen Uhr-
macher-Kalender, Jahrgang 1939, aul Seite 86 im
Rahmen des Aulfsatzes ,Das Drehen mit
dem Kreuzschlitten” ausfithrlich behandelt

worden.
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aus 3 mm Vierkantstahl und ist
mit einem seitlichen Schieber &
versehen. Der verstellbare Schie-
ber ist mit zwei Schrauben, die
in lang gefeilten Léchern laufen,
an dem eigentlichen Stichel be-
festigt. Durch Losen der Schrau-
ben laBt sich der Teil h beliebig
verstellen. Dieser verstellbare
Schieber dient dazu, um die Tiefe
der Steinbettung vor der Dreh-
arbeit festzulegen. Der Schieber
wird so weil vorgeschoben, dal}
der Raum zwischen Schieber-
spitze und Stichelschneide der
Dicke des Steines mit einer klei-
nen Zugabe entspricht.

Zum SchlieBen der Fassung
dienen zwei Verdriicker, die Ab-
bildung 5 zeigt. Sie werden in
zwel Ausfithrungen hergestellt,
und zwar einmal aus Stahl mit
einer schlanken und einer stump-
fen Spitze und aus Neusilber,
ebenfalls mit einer schlanken
und einer slumpfen Spilze.
Vorn miissen die Spitzen ab-
gerundet und hochfein poliert
sein. Die Neusilber-Verdriicker
dienen zum Verdricken von
Fassungen aus Messing, und
die Verdriicker aus Stahl die-
nen zum Zudriicken von Fas-
sungen aus Gold, Stahl oder
Neusilber.

Fiir Reparaturen an Fas-
sungen kommen die kauflichen
Fassungsoffner und -schlieler
und die SteinfaBmaschine nach

Abbh., 4. Stichel

mit Hilfseinrich-

tung fur Tiefen-
cinstellung
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Abb. 5. Verdriicker.




Abb. 6. Fassungsofiner

Dausch in Frage. Die Abbildung 6 zeigt einen der
iiblichen Fassungsoffner, und Abbildung 7 zeigt die
untere Seite der vier bekannten Fassungswerkzeuge
(i = Fassungsoffner, k = Fassungsschlieler, | =
Fassungserweiterer, m = Fassungstiefeniraser). Die
Wirkungsweise der einzelnen Werkzeuge wird
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Abb. 7. Untere Seite von vier Fassungswerkzeugen; i = Off-
ner, k == Verdrucker, | == Erweiterer und m — Tiefeniriser
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noch an anderer Stelle geschildert werden. Ab-
bildung 8 zeigt die SteinfaBmaschine nach Dausch.
Eine Stellung fir sich nehmen die Steineinprel3-
einrichtungen fiir walzenférmige Lagersteine ein.
Zu den Werkzeugen wire noch der Drehstuhl zu
rechnen. Was da beim Steinefassen angewendet
wird, ist eigentlich klar, Man kann nur verschiede-
ner Meinung sein, ob man ein Werkstiick auflackt,
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Abb. 8. SteinfaBmaschine nach Dausch




oder, was nach den Vorschligen eines Berufskame-
raden sehr brauchbar ist, ob man es mit Perlkitl
aufkittet, oder endlich, ob man es in die Planscheibe
spannt. Angenchmeres Arbeilen bieten auf jeden

all die Lackscheiben, weil die Klemmen der Plan-
scheibe beim Drehen stéren.

Die Glashiitter Fassung

Es gibt verschiedene Arten und Méglichkeiten,
einen Stein zu fassen. Ich vertrete die Ansicht, dal}
die Glashiitter Fassung (Abb. 9) die vorteilhafteste
ist, weil hier der Stein flach aufliegt. Selbst der un-
erfahrene Arbeiter wird eine solche Fassung ver-
hialtnismaBig leicht zustande bringen. Fiir Lager-
stcine in der oberen Werkplatte, bei denen eine
Aufdeckung erforderlich ist, wird sie allerdings
kaum angewandt werden, weil die Verdriickung,
die ja dann sichtbar ist, immer slérend wirken
wird, Bei Zapfenlagern, bei denen noch e¢in Deck-
stein erforderlich ist, sollte siec aber auf jeden Fall
angewendet werden. Dort ist sie geradezu not-
wendig, denn das erforderliche Zuriickliegen des
Lochsteines liBt sich nirgends so genau bestimmen
wie bei der Glashiitter Fassung.

Bei der Ausfithrung dieser Fassung wird zu-
nichst 2in Loch gebohrt, dessen Durchmesser rund
‘/s vom Durchmesser des Steines betrigt, der gefalit
werden soll. Nach meinen Erfahrungen ist es rat-
sam, das Loch gleich in der richtigen Gréle zu
bohren. Es besteht dadurch weniger die Méglich-
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Abb. 9. Abb, 10.
Glashiittor Fassung; links: Fertig, rechis: Drehen der
Steinbettung



keit, dal die Bettung des Steines von Anfang an zu
grol angesetzt wird. Dann drehen wir mit dem
Stichel a nach Abbildung 1 die Bettung fiir den
Stein. Diese mull so gearbeitet sein, dall der Stein
mit ganz geringer Luft hineinpalit, und sie mul} so
tief sein, daBl der Stein um ein weniges gegen die
Oberflache des Materials zuriickliegt. Dafiir ist kein
genaues Mall anzugeben. Wichtig ist dieser Ab-
stand zwischen Oberfliche des Materials und Ober-
fliche des Steines erst bei den Lagersteinen fiir die
Unruhwelle. Keinesfalls darf der Stein in der Bet-
tung klemmen oder die innere Kante (Abb. 10) bei n
nicht genau rechtwinklig sein. Mit Sicherheit wird
sich, sollte einer dieser Fehler vorliegen, der Stein
beim Verdriicken schief legen. Neben der dadurch
geschaffenen schlechten Lagerung kann der Stein
auch leicht springen. Das Drehen der Bettung ist
die Arbeit, die jedenfalls die peinlichste Genauig-
keit erfordert, hingt davon doch die spitere Zu-
verlassigkeit der ganzen Uhr ab. Alles andere an
der Fassung sind hauptsidchlich Dinge &aduBlerer
Schonheit und bei weitem nicht so wichtig,

Beim Drehen der Steinbettung wird der Hand-
stichel also ,eisern” festgchalten; man dreht von
der einen Lochkante aus bei schriager Stichel-
haltung nach innen (Abb. 10). Die entstehende Bet-
tung wird oft auf die richtige Weite gepriift. Zu
diesem Zweck steckt man den Lochstein auf ein
schlank gespitztes Putzholz und priift die richtige
Weite durch Kippen des Steines auf dem oberen
Rand der bereits gedrehten Bettung. Man sieht
dabei durch Vergleich der Durchmesser von Loch-
stein und Bettung ziemlich genau, ob und wieviel
noch weggedreht werden mul}, bis die Steinbettung
letzten Endes die richtige Tiefe und den richtigen
Durchmesser hat.

Nun wire die Verdriickung herzustellen, also
der ,Stich” einzudrehen. Zuerst drehen wir

(Abb. 11) bis ungefihr in die halbe Héhe der Stein-
ﬂ’l’-
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Abb, 11. Abb. 12,
Glashiitter Fassung; links: Drehen der Stufe, rechits:
Drehen des Stiches

bettung eine Stufe und dann anschlieBend die Form
der Verdriickung, die nicht tiefer werden soll als
das Lager selbst; denn sonst sieht sie unschén aus,
und die Haltbarkeit der Fassung wird geringer. Der
Stich fiir die Verdriickung wird mit dem Stichel ¢
(Abb. 1) gedreht. Es wird verschiedentlich die Ar-
beztswetse empfohlen, erst den Stich zu drehen und
dann den entstandenen Verdriickungsteil zu kiirzen.
Ich teile diese Meinung nicht, weil die Gefahr zu
grofl ist, beim Kiirzen durch Festhaken mit dem
Stichel den ganzen Verdriickungsring wegzubrechen.
Er darf nicht zu diinn werden und auch nicht zu
dick bleiben. Ein genaues Mal} ist nicht anzugeben.
Mit Messen ist hier auch wegen der Kleinheit des
Objektes nichts zu machen; es ist eine reine Ge-
Euhlssache Der Verdriickungsteil darf auch nicht
zu hoch iiber dem Stein stehen. Ist dies der Fall,
so wird, abgesehen von den anderen Gefahren, der
Stein mit unnotig viel Messing bedeckt, was durch-
aus unschoén wirkt. Wir haben doch Interesse daran,
moglichst viel von dem Stein zu zeigen, um das
Gesamtbild angenehm zu machen.

Bevor der Stein verdriickt wird, nehmen wir
die scharfe Kante und den beim Drehen entstande-
nen Grat weg (Abb. 12). Dies ist erforderlich,
weil wir sonst eine unschéne Verdriickung erhalten,
die das Aussehen stark beeintriachtigt. Die Neben-
abblldudg der Abbildung 12 zeigt den Querschnitt
des Verdriickungsteiles wesentlich vergréBert. Nun
wird der Stein mlt ein wenig Ol in die Bettung
geklebt und verdriickt. Wie wir dabei vorgehen,
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Abb. 13, Abb. 14.
Glashiuttor Fassung Schweizer Fassung
Das Vordriicken Drehen der Bettung

zeigt Abbildung 13. Der Neusilber-Verdriicker wird
in Ol getaucht, in die tiefste Stelle des Stiches ge-
setzt und in der Richlung des Pleiles bewegt. Der
Spindelstock wird dabei in rasche Umdrehung ge-
setzt. Das Verdriicken ist wieder mit viel ,,Gefiihl”
durchzufithren. Es mull ein gleichmiBig starker
Druck in Richtung des Piciles ausgeiibt werden.
Sollten der Stich und die Verdriickung nicht ganz
einwandfrei poliert sein, so kann man sie mit Putz-
pomade oder mit Stearinél und Wiener Kalk unter
Verwendung von Fliedermark oder einem Stiick-
chen Wildleder nachpolieren.

Jetzt wird das Arbeitsstiick umgelackt und die
Aufdeckung gedreht (Abb.9). Es darf dabei das am
Anfang der Fassungarbeit /s des Steindurchmessers
betragende Loch nicht groller gedreht werden. Ein
kleiner Teil der walzenformigen Bohrung mul} auf
jeden Fall erhalten bleiben. Auch die Aufdeckung
kann man gegebenenfalls mit den bereits erwahn-
ten Mitteln nachpolieren.

Die Schweizer Fassung

Das besondere Merkmal dieser Fassung ist, dal3
der Stein mit seiner Rundung aufliegt. Diese Art
der Fassung bereitet gewisse Schwierigkeiten. Fiir
eine Fassung in der Oberplatte des Werkes oder
den Kloben ist ¢s im Interessec eines guten Aus-
sehens erwiinscht, diese lFassungsarl anzuwenden.



Zuerst wird, wie bei der Glashiitter Fassung, ein
Loch gebohrt, das hier 56 des Steindurchmessers
entspricht. In diesem Fall kann es eher noch ein
wenig grofer gebohrt werden. Der Stein ldauft leich-
ter rund, wenn er auf einem moglichst groflen Kreis
aufliegt. Das Loch wird also gebohrt und die Auf-
lage fiir den Stein gedreht. Der Stein mufl um ein
weniges unter der Oberfliche des Materials zuriick-
liegen, damit die Verdriickung nicht zu niedrig
wird., Entsprechend der Rundung des Steines ist
dann die Kante an der durch den Pfeil in Abbil-
dung 14 gezeigten Stelle zu brechen. In bereits be-
kannter Weise wird nun der Stich gedreht. Dieser
soll etwa bis zur Mitte der Fassungstiefe gehen
(Abb. 15). Der Grat wird wieder weggenommen,
der Stein eingeklebt und verdriickt, Dies geschieht
wieder mit dem Neusilber-Verdriicker in Richtung
des Pleiles (Abb. 16). Das Material mull schon um
die Kante herumgelegt werden. Hier ist das Ver-
driicken schwieriger wie bei der Glashiitter
Fassung. Bei dieser wurde die Verdriickung nur
an die Rundung des Steines angelegt. Bei der
Schweizer Fassung mull das Material geradezu um
die beinahe scharfe Kante gezogen werden.

Der iiberstehende Teil der Verdriickung wird
abgedreht, so dal er mit dem Stein abschliefit

(Abb. 17). Mit einem fein polierten Stichel dreht
man die Fassung noch ein wenig nach. Das wird
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Grat-entfemen . Kanten brechen

Abb. 15, Abb. 16.
Schweizer Fassung
Drehen des Stiches und Verdriicken
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Abb. 17, Ahbhb. 18.
Schweizer Fassung
Abdrehen des Stiches Aufdecken des Sleines

immer erforderlich sein, weil beim Verdriicken die
Fassung in der Regel verkratzt wird. Das Werk-
stiick wird dann ausgespannt und umgelackt. Mit
dem Stichel d (Abb. 1) wird die Aufdeckung ge-
dreht. Dabei ist darauf zu achten, dal von der
durch den Pfeil bezeichneten Stelle in Abbildung 18
nicht zuviel weggedreht wird, da anderenfalls der
Stein nicht mehr sicher aufliegt. Die Aufdeckung
soll ungefihr ecinem Viertelkreis entsprechen
(Abb. 18). Aufdeckungen, diec mehr einer flachen
Mulde i#hnlich sind, wirken haBlich. Die Aulf-
deckung kann dann wicderum auf die bereits ge-
schilderte Art hochfein vollendet werden.

Die englische Fassung

Das besondere Merkmal der englischen Fassung
ist das Fortfallen des Stiches. Es ist also unnétig,
eine Verdriickung zu drehen. Das Material wird
nur an den Stein geprefit. Diese Art der Fassung
wird verwendet, wenn es gill, Steine in Schiebe-
fulter zu fassen, oder wenn es erforderlich ist, den
Unruhdeckstein einer fcinen Uhr zu fassen, der in
cin besonderes Futter eingepalit ist. Bei den ameri-
kanischen Elgin- und Waltham-Uhren sind z. B. die
Loch- und Decksteine auf englische Art gefalit.
Das Verfahren ist unbrauchbar, wenn Steine in
Werkplatten oder Kloben gefallt werden miissen.
Das Fassen von Stieinen nach englischer Art ist
also nur anzuwenden, wenn Steine in Rundmaterial
gefalBt werden sollen.



Wir nehmen ¥
an, ein Lochstein
soll in ein Futter

efalt - werden.

u diesem Zweck _
spannen wir ein
Stiick Rundmes- _ - i
sing vom erfor- .&bb.nlﬂ. P Abb. 20.

. : ngliscne rassung
derlichen 3 Duml} Herstellen der Abschrigen zum
messer in die Steinbettung Verdriicken

Spannzange des

Drehstuhls und bohren es in der Weise auf, dabB,
wie bei der Schweizer Fassung, der Durchmesser
des Loches 5/ vom Durchmesser des Steines be-
tragt, Das Material wird nun vorn flach abgedreht
und die iibliche Steinbettung hergestellt (Abb. 19).
Der Stein soll soweit zuriickliegen, dal geniigend
Material zum Verdriicken bleibt. Die vordere
Fliache wird dann schrig gedreht (Abb. 20), der
Stein mit Ol eingeklebt und in diesem Fall mit
dem Stahl-Verdriicker das Material angedriickt
bzw. die Fassung zugedriickt. Man muBl ziemlich
kraftig in Richtung der Pfeile driicken (Abb. 21).
Das iiberstehende Material wird dann abgedreht,
so daBl Oberfliche von Stein und Material eine
Flache bilden (Abb. 22). Je nach dem Zweck des
Futters werden in Richtung der Pfeile die Kanten
gebrochen (Abb.
22). In der erfor-
derlichen Laéange
wird dann die F
Fassung mit dem
Stein abgedreht,
und entweder um-
gekehrt  aufge-
lackt oder in
eine rundlaufende

; Abb, 21. Abb. 22,
Spannzange des Englische Fassung

Drehstuhls ge- Verdriicken Abdrehen



nommen. Man kann auch in ein
Stiick Rundmessing, das einen
etwa 3 mm grofleren Durch-
messer als das Schiebefutter
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Abb, 23. hat, ein Loch bohren, so daB
Fertige, englische  das Futter mit ganz wenig
Fassung Seitenluft in die Bohrung paGt,

und dann das Futter in die Bohrung einlacken.

Dann wird das Futter aufgedeckt (Abb. 23). Hier
wird der Stichel nach Abbildung 2 gute Dienste
tun, da unter Umstanden solche Futter haufig eine
ganz beachtliche Linge haben konnen. Man achte
beim Aufdecken darauf, daB der Rand des Futters
nicht zu diinn wird, sonst kann er sich beim Ein-
schlagen des Futters, sofern dies erforderlich ist,
leicht umlegen und wirkt dann wie eine Vernietung.

Unruhlochstein und Deckstein

Bei den oben beschriebenen drei Fassungsarten
war immer nur als zu fassender Stein ein gewolbter
Lochstein angenommen worden. Nun gibt es aber
bekanntlich noch andere Steine, vor allen Dingen
Lochsteine fiir die Unruh, zu fassen. Hier sollte
grundsitzlich nur das Glashiitter Verfahren An-
wendung finden. Ich hatte bereits bei der Schilde-
rung von Fassungen Glashiitter Art darauf hin-
gewiesen, dafl man mit Leichtigkeit nur mit dieser
Technik einen wirklich flachliegenden Stein erhilt,
eine Forderung, die bei guten Uhren die Voraus-
setzung selbst fiir die bescheidenste Feinstellung
bildet. Erforderlich ist weiterhin, dall zwischen
Unruhlochstein und Deckstein ein Luftspalt von
hochstens 0,03 mm vorhanden ist. Fiir die Olhaltung
ist das Einhalten dieses MalBles sehr wichtig. Bei
mehr Zwischenraum reillt die Olverbindung
zwischen Loch- und Deckstein ab oder kommt
iiberhaupt nicht zustande. Bei einem kleineren
Luftspalt ist die Schmierung der Uhr zu gering,
und die Uhr lauft bald trocken. In beiden Fillen
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Abb. 31. Abb. 32.
Deckstein
Verdriicken Aufdecken

der Fliche des Materials eine gerade Linie bilden.
Es wird nun der Stich gedreht. Der Stich wird hier
nicht sehr tief, aber so breit, wie es die Riicksicht-
nahme auf den Abstand der Schraubenlécher zu-
1aB8t (Abb. 30), und der Stein wird verdriickt
(Abb. 31), dann umgelackt und aufgedeckt (Abb. 32).
Handelt es sich um Stahl, was bei oberen Deck-
platten in der Regel der Fall ist, so mull die Ver-
driickunﬁ sehr diinn werden. Hieriiber folgen noch
nahere Angaben auf Seite 155ff.

Das Schiebetutter

Mehrmals wurde bereits das Schiebefutter kurz
erwahnt. Nichts ist bequemer als die Anwendung
solcher Futter. Man kann damit so manche nicht
gelungene Kleinigkeit wieder ausgleichen. Die
Héhenluft der Triebe lat sich damit ausgezeichnet
einstellen und die genaue Entfernung zwischen
Unruhlochstein und Deckstein tadellos einrichten.
Schiebefutter finden keine Anwendung fiir alle
oberen Lager von Réddern und Anker. Es geniigt
vollkommen, wenn ein Lager verschiebbar an-
geordnet ist. Je nach der Dicke der unteren Werk-
platte sind die einzelnen Futter verschieden lang.
Voraussetzung fiir eine Anwendung von Schiebe-
fugern ist die Beherrschung genauester Passungs-
arbeit.

Zunidchst wird die Werkplatte eingespannt, auf
Mitte gebracht und das Loch mit Hilfe dpes Kreuz-
schlittens und dem Drehstahl f nach Abbildung 3



findet keine ge-
niigende Schmie-
rung statt.
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Eine weitere

. Abb, 24.
steht beim Fas- Unruhlochstein. Der Stein ragt fiber

sen selbst. Bei die Auflage des Decksteins hinaus
einem Unruhloch-

stein, der nach Schweizer Art gefallt werden soll,
ist es schwer, die richtige Dicke der Auflage zu
bestimmen (Abb. 24). Die obere Secite des Klobens
oder der Werkplatte sehen wir nicht, weil dort
die Lackscheibe sitzt. Es kann also leicht zuviel
weggedreht werden, oder es bleibt zuviel stehen.
Beim Kloben konnte man sich durch Abschleifen
helfen, bei der Werkplatte ist dies ausgeschlossen.
Es gibt allerdings eine Mdglichkeit, diese Schwie-
rigkeit mit einem Schlage zu beseitigen, und das
ist die Verwendung eines Schiebefutters. Im Lauife
dieses Aufsatzes werde ich darauf noch zu sprechen
kommen., Die Schilderung {iber das Fassen von
Unruhlochsteinen kann also nach diesen Ausfiih-

rungen auf das Glashiitter Verfahren beschrdankt
bleiben.

In iiblicher Weise wird zunachst das Werkstiick
aufgelackt und aufgebohrt. Der Durchmesser der
Bohrung soll etwa %/s des Steindurchmessers be-
tragen. Die Steinbettung wird gedreht, und zwar
so, dall der Stein die erwahnten 0,03 mm zurtick-
liegt (Abb. 25). Vorausgesetzt ist natiirlich, da3 der
Kloben schon so sauber abgeschliffen ist, daBl an

f//?/.l;'..?f/ %

‘4
.

Abb. 26.

Unruhlochstein
Drehen der Bellung Drehen der Stufe




Unruhlochstein
Drohen des Stiches Verdriicken und Aufdecken

der Oberfliche nichts mehr zu schleifen ist. Bei
der Werkplatte kénnte man sich bei einem zu tiel
liedenden Stein durch Nachdrehen der Ausdrehung
fiir das Deckpliattchen helfen. Ist beim Kloben das
Material noch reichlich dick, so kann man auch
den Stein ein wenig tiefer legen, so daBl dann noch
etwas abgeschliffen werden kann. Die 0,03 mm
lassen sich kaum messen. Das mull man abschitzen
konnen. Wie die Arbeit dann weiter geht, zeigen
die Abbildungen 26 bis 28: Drehen der Stule
(Abb. 26), Drehen des Stiches (Abb. 27), Verdriicken,
dann Umlacken und Aufdecken (Abb. 28).

Wird fiir den Unruhlochstein das Glashiitter
Verfahren angewendet, so kann der Deckstein
nicht auch noch nach dieser Art gefallt werden.
Der Deckstein muBl genau mit der oberen Fliche
des Klobens abschlieBen, um den bereits erzielten
Zwischenraum von 0,03 mm, den wir ja bereits er-
reicht haben, beizubehalten. Er mul in diesem Fall
also auf Schweizer Art gefalit werden. Das fiir die
Deckplatte erforderliche Material wird eingespannt,
5/6 des Steindurchmessers gebohrt und die Bettung

gedreht (Abb. 29). Die Fliche des Steines mul} mit

Deckslein
Drehen der Beltung Drehen des Stiches
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Abb. 31. Abb. 32.
Deckstein
Verdriicken Aufdecken

der Fliche des Materials eine gerade Linie bilden.
Es wird nun der Stich gedreht. Der Stich wird hier
nicht sehr tief, aber so breit, wie es die Riicksicht-
nahme auf den Abstand der Schraubenlécher zu-
1aB8t (Abb. 30), und der Stein wird verdriickt
(Abb. 31), dann umgelackt und aufgedeckt (Abb. 32).
Handelt es sich um Stahl, was bei oberen Deck-
platten in der Regel der Fall ist, so mull die Ver-
driickunﬁ sehr diinn werden. Hieriiber folgen noch
nahere Angaben auf Seite 155ff.

Das Schiebetutter

Mehrmals wurde bereits das Schiebefutter kurz
erwahnt. Nichts ist bequemer als die Anwendung
solcher Futter. Man kann damit so manche nicht
gelungene Kleinigkeit wieder ausgleichen. Die
Héhenluft der Triebe lat sich damit ausgezeichnet
einstellen und die genaue Entfernung zwischen
Unruhlochstein und Deckstein tadellos einrichten.
Schiebefutter finden keine Anwendung fiir alle
oberen Lager von Réddern und Anker. Es geniigt
vollkommen, wenn ein Lager verschiebbar an-
geordnet ist. Je nach der Dicke der unteren Werk-
platte sind die einzelnen Futter verschieden lang.
Voraussetzung fiir eine Anwendung von Schiebe-
fugern ist die Beherrschung genauester Passungs-
arbeit.

Zunidchst wird die Werkplatte eingespannt, auf
Mitte gebracht und das Loch mit Hilfe dpes Kreuz-
schlittens und dem Drehstahl f nach Abbildung 3



genau walzenférmig aufgedreht., Der Durchmesser
des Loches soll etwa dem doppelten Durchmesser
des dazugehdrenden Steines entsprechen. Wie in

Rundliche ;@/mg;mmﬂ Abbildung 33 erkenn-

bar, wird an der in-

neren Seite der Werk-

: ~ V7777
7777777 platte die Kante des
/ / j% Loches rundlich ab-
Z %’ 7 gedreht und an  der

duBleren Seite des

Hertelkrels ausarehen Loches mit einem
Abb. 33. rundlichen Stichel die
Schiebefutter. Durchdrehen in  Kante in Form

der Werkplatte eines Viertelkreises ge-
brochen. Das Futter 1aBt sich bei dieser Anord-
nung verschieben, ohne dall es besonders auffillt.

Dann wird Rundmessing in erforderlicher Stirke
eingespannt und ein ganz geringer Kegel angedreht.
Das Futter soll fast walzenférmig sein. Wenn man
an dem Gradmesser des Kreuzschlittens '/« Grad
einstellt, erreicht man den richtigen Kegel. Das
Futter soll etwa zu %/ in das ausgedrehte Loch
gehen; das restliche Viertel wird es dann ein-
geschlagen bzw. eingepref3t. Das Futter muBl so
sitzen, daB es mehr straff in das Loch geprelit
werden kann und dafBl es sich um 0,2 bis 0,3 mm
hoher oder tiefer schlagen 1aBt, ohne daBl es sich
lockert oder so
fest wird, daB
es sich nicht
mehr bewegen
1aBt. Das klingt
alles sehr schwie-
rig. Die kleine

Mithe der Pas-

- 7z sungsarbeit lohnt
- 3lléw:.'hin.'ﬂ:laﬂ.ittelém:" . sich aber bei
Drehen der Drehen des den Vorteilen des

Bettung Stiches Schiebefutters.



Das Futter erfiillt nun also restlos die an seine
Passung gestellten Forderungen. Ohne das Material
auszuspannen, wird jetzt die Bohrung fiir den Stein
in bekannter Weise hergestellt, nachdem das Futter
vorn genau fiach gedreht worden ist. Im Anschlufl
daran wird die Steinbettung hergestellt (Abb. 34).
Wie die Abbildung zeigt, drehen wir in diesem Fall
eine Glashiitter Fassung. Es ist bei dem Herstel-
len des Stiches *

(Abb. 35) darauf
zu achten, dal
man nicht zu
weit nach dem
duBeren Durch-
messer hinaus-
dreht, da eine
gewisse Rand-
breite als Pun-
zenauflage fiir

ein Zuriick-

schlagen des E==<- =
Schiebefutters Ab. ?rB-s nhiubaiutta;‘bb' 37.

bleiben mul. Verdriicken und Vollenden

Der Stein wird

dann verdriickt (Abb. 36), das Futter in der er-
forderlichen Linge abgedreht, dann-umgelackt oder
umgespannt. Um moglichst viel Raum fiir die Welle
zu bekommen, wird, wie Abbildung 37 zeigt, eine
Art Aufdeckung geschaffen. An der Stelle o darf
nicht zuviel weggedreht werden. Die Kante bei )
mull abgerundet werden. Wenn dann die Fassung
in bekannter Weise gut vollendet wird und die
Kantenbrechung bei ¢ ebenfalls gut poliert ist,
sicht ein solches Schiebefutter sehr sauber aus.

Fassungen aus verschiedenem Material

Bei besonders feinen Uhren oder bei Gehilfen-

oder Meisterpriifungsarbeiten ist es zuweilen nétig,
Steine in anderem Material zu fassen als Messing. In



Frage kommt Gold, Neusilber, Stahl oder Bronze,
besonders Berylliumbronze. Als Material fiir Futter
finden Gold und Bronze Anwendung, letztere als
Austlauschstoff fiir Gold. Neusilber wird zuweilen als
Material fiir Werke gebraucht, und Stahl findet ver-
einzelt als Material fiir Kloben- oder Deckplatten
Verwendung. Fiir das Goldfutter geniigt Gold mit
einem FFeingehalt von 333/000. Besser legiertes Gold
ist unnétig, auberdem, je besser, also je weicher es
ist, desto schwicriger ist die Bearbeitung. In zu
weichem Gold hakt der Stichel sehr leicht fest, weil
sich das Material schlecht spanen laflt, wie der
Mechaniker sagt. Grundsitzliche Voraussetzungen
sind ein haarscharfer Stichel, wenig Vorschub und
nicht zu schnelle Umdrehungen. Der Stichel soll bei
langsamen Umdrehungen das Material geradezu ab-

gravieren.

Von dieser Regel gilt einec Ausnahme beim Ab-
drehen des Klumpen Goldes, der spater die Stein-
fassung ergibt,und der meist am Umfang eine auller-
ordentlich zerrissene Fliache hat. Hier fiihren
schnelle Umdrehungen bei geringstem Vorschub
zum Ziel, ohne dall das Material von der Lack-
scheibe (es wird namlich meist aufgelackt) ab-
springt.

Scharfer Stichel und schnelle Umdrehungen gel-
ten auch fiir Neusilber und Bronze. Bei Stahl ist
das Fassen angenchmer als bei Messing. IHier fan-
gen die Schwierigkeitlen erst an, wenn die Fassung
gehartet ist und verdriickt werden muf}. Die ent-
sprechenden Anweisungen dazu werden spéiter ge-
geben werden.

Das Goldtutter

Die Krone aller Steinfassungen ist das ein-
geschraubte Goldfutter fiir besonders feine Uhren,
Man unterscheidet dabei flache Goldfutter, wie sie
in der oberen Werkplatte oder in den Kloben fiir




Abb. 38.
Flaches Goldfuttler
(Sekundenrad)

futter vom Mi-
nutenrad.
Wenn zur
Zeit Gold fir
SteinfaBarbei-
ten auch kaum
zur Verfiigung

stehen wird, so
soll doch hier

der Gang der
erforderlichen
Arbeiten zZur
Herstellung
eines Goldfut-
ters geschildert
werden, denn

diese Abhand-

Kleinboden-, Sekun-
den- oder Ankerrad
iiblich sind, und
vorstehend gefalte
Goldfutter, wie sie
fur Minutenrader
Verwendung finden.
Eine Sonderstellung
nimmt das Goldfutter
ein, in das bei Glas-
hiitter Uhren erster
Qualitat der Deck-
stein fiir die Unruh
gefallt wird. Die Ab-
bildung 38 zeigt ein
fertig eingefalites
Goldfutter vom Se-
kundenrad und Ab-
bildung 39 ein Gold-

Abb. 39. Vorslehendes Goldfuller
(Minutenrad)



lung ist nicht fiir den Augenblick geschrieben,
sondern sie soll Dauerwert haben.

Fiir unsere Goldfassung besorgen wir uns das
entsprechende Stiick Gold, das auf Holzkohle mit
Borax, Spirituslampe und Blasrohr zu einem klei-
nen Klumpen zusammengeschmolzen wird. Nach
dem Erkalten wird dieser Klumpen oder besser das
WKlitmpchen” aul einem Amboll mit dem Hammer
flach geklopft, dann auf einer Seite gut flach ge-
feilt und aufgelackt. Wer iiber entsprechend dickes
Rundmaterial aus Gold verfiigt, ist fein heraus; er
kann scine Goldlassung in der Spannzange des
Drehstuhls anfertigen. Das ist ein riesiger Vorteil,
denn dieses kleine Goldklimpchen springt beim
Drehen beim geringsten Festhaken des Stichels im
Malerial ab. Dieser Fall kommt leider sehr haufig
vor.

Bevor aber an dem eigentlichen Futter die Ar-
beit beginnt, muBl in der Werkplalte die ent-
sprechende Ausdrehung gemacht werden. Wir neh-
men zunachst an, dall ein flaches Goldfutter an-
zufertigen ist. Die untere Werkplalte wird also
eingespannt, das entsprechende Loch genau auf
Mitte gebracht, die obere Werkplatte oder der
Kloben wird aufgeschraubt, angekornt und gebohrt.
Die Bohrung kann etwa dem Durchmesser des zu
fassenden Steines entsprechen. Das Loch wird
dann mit Kreuzschlitten und dem schon bekannten
Ausdrehstichel oder einem ganz schlanken Hand-
stichel aufgedreht. Nun wird in das Material ein
Ansatz gedreht (Abb. 40), dessen Tiefe etwa der
Dicke des Steines entspricht. Der Durchmesser
der Ausdrehung soll etwa anderthalb- bis zweimal
dem Durchmesser des Steines entsprechen. Bei
dieser Arbeit konnen keine genauen Malle an-
gegeben werden, da jeder Fall anders liegt;
deshalb sind hier auch alle Grolen im Verhiltnis
zum Durchmesser oder der Dicke des Steines an-

gegeben. Die Auflage des Goldfutters (Abb. 40)
10



mubB genau rechtwinklig und gut sauber ausgedreht
werden, da sonst das Futter keine gute Aui-
lage hat.

Wir spannen wieder die Lackscheibe mit dem
aufgelackten Goldklimpchen in den Drehstuhl
Mit dem Kreuzschlitten wird die vordere Flache
flach gedreht und der Lochstein nach der bekann-
ten Schweizer Fassungsart gefallit und im An-
schluB daran der duBlere Umfang des Goldfutters
abgedreht, so dall es ohne Klemmung, aber auch
ohne Secitenluft sanft in die vorgedrehte Bettung
pallt., Das Futter soll spater durch zwei Schrau-
ben gehalten werden. Es braucht also nicht so
straff zu sitzen. Sitzt es zu fest, so laBlt es sich
spater schwer ecinsetzen, ohne daB man die Poli-
tur beschadigt. Das Abdrehen des Futters mull
auBerst vorsichtig geschehen. Der Umfang ist rauh
und uneben; nimmt man beim Abdrehen gleich
zu viel weg, so springt das Futter todsicher .ab.
Am besten 1Bt sich der Umfang mit dem Kreuz-
schlitten unter Verwendung eines spitzen Stichels
(6 in Abb. 3) bei schnellsten Umdrehungen rund-
drehen. Das Futter soll entsprechend der Aus-
drehung genau walzenférmig werden.

Das Futter ist jetzt noch zu lang; es mull ge-
kiirzt werden. Das geschieht durch Abdrehen an der
Stelle » [Abb 41), Dabei wird der Stein auf rich-
tige Tiefe in die Werkplatte bzw. den Kloben
gesenkt, Wir drehen bei r so viel weg, bis der Stein

by 2mal Durohmesser

%t/\-\

Abb. 40. Abb, 41.
Flaches Goldfutter
Ausdrehung in der Werkplatte Fassen des Steines

/




ctwa 0,20 mm unler der Oberfliche der Werk-
platte liegt. Die 0,20 mm sind sehr wichtig; wir
brauchen sie, um eine geniigend grolle Aufdeckung
zu machen, und wenn wir das Goldfutter dann
in der Werkplatte
oben abdrehen, darl
der Stein nicht
der Gelahr einer
Beschadigung aus-
gesetzt sein. Diese
0,20 mm lassen sich
" S durch Vergleichs-
bh. 42. : 1 in -

Das fﬂrliggedgﬂllltt;: flache Gold- Eii;l;ng\ve;;e [i:;_
stellen. Wenn wir

also die richtige Tiefe erreicht haben, so runden
wir bei s (Abb. 42) die Kante ab, und nun kann
das Futter abgelackt werden und wird ausgekocht.
Die Bettung des Goldfutters und das Goldfutter
selbst werden ganz sauber gemacht und dieses
mit wenig Lack oder

Kitt in der Bettung

festgemacht. Je nach-

dem, wieviel von dem

Goldfutter tber der

Werkplatte vorsteht,

: wird der tiberstehende

@ Teil bei # weggedreht

2. und dann Werkplatte
*‘J und Goldfutter zu-

e S :

_ sammen tiberschliffen.
.' \. \OOO..., Jetzt sind die

Locher fiir die zwel
Schrauben zu bohren,
deren Kople zweck-

malig versenkt wer-

den. Wie die Anord-

Anordnung der Schrauben fiir ~ PUNE €r ocarauben

eine Goldfutter-Ausstattung bei Goldfuttern ge-
10*




Lroﬁen \;erden :

ann, geht aus '

der Abbildung 4

43 hervor. Die
Schrauben-

locher sind in g :
entsprechendem Genugend Material
Abstand von der stehen lassen
Wandung Zu - —
bohren. Dieser J

Abstand ist sehr ‘
wichtig. Bohrt %‘_ O
man zu dicht

am Goldfutter,Anordnung der Schrauben fiir ein Futter

so platzt das AN, 4

Gewinde aus, und bohrt man zu weit davon ent-
fernt, so muB man eine Schraube mit zu groBem
Kopf verwenden, um dem Futter {iberhaupt noch
einen Halt zu geben. Abbildung 44 =zeigt einen
Vorschlag fiir die richtige Anordnung bei gegebe-
nen GréBenverhiltnissen. Nach der Bohrung der
Gewindelocher miissen die Kopfe mit einem
Zapfensenker versenkt werden, und zwar so viel,
daBl der Kopf ungefihr noch 0,05 mm heraussteht.
Diese 0,05 mm ergeben spiater die Kantenbrechung
an dem Schraubenkopf, die iiber die Werkplatte
hinausragen soll. An der Stelle u (Abb. 45) muf
der Grat, der beim Gewindeschneiden entstanden
ist, sorgfiltig mit einem entsprechend diinnen

Bohrer oder Drei-
kantsenker, dessen ?]-’I
Durchmesser unter ‘a
%er}r:: D%rChlflesfSEIi des R— \=’
chraubenkopies liegl, AN e

entfernt werden, da- 7 lf;/// L \\?\\?'
mit die Schraube gut 740 %
aufliegt. Bei viel Grat P

an der Stelle u wird pas eingebaute. flache Gold-
dag: Futter: dervch dia as einge nll:::i'ur ache Go




Schraube nicht festgehalten, weil der Schrauben-
kopf hochsteht. Das Senken muBl sehr vorsichtig
durchgefiihrt werden, damit man bei ¢ (Abb. 45)
nicht die scharfe Kante wegnimmt. In der Nihe
einer Schraube wird dann ein Korner gemacht,
der zur Halfte im Goldfutter und zur anderen
Halfte im Messing sitzt.

Jetzt kann die Aufdeckung hergestellt wer-
den. Dazu wird der bereils bekannte Stichel ver-
wendet, der vorher hochfein mit Diamantine oder
Rot auf einer Zinkplatte poliert wird. Je feiner
der Stichel poliert ist, desto besser wird die
Politur der Aufdeckung. Das Futter wird nun
wieder ausgeschraubt und mit der Steinseite auf-
gelackt. Mit Drehstahl und Kreuzschlitten wird
jetzt die obere Kante des Futters ein wenig ab-
gerundet. Diese Rundung soll nicht mehr betragen
als wie auf der unteren Secite bei s (Abb. 42) weg-
gedreht worden ist. Mit dem Handstichel ist das
nicht zu machen, weil man damit sofort in den
beiden Ausfrasungen fiir die Schraubenképie fest-
haken wiirde. Das Fulter wird von der Lack-
scheibe wieder abgenommen, ausgekocht und auf
der Zinkplatte mit Diamantine oder Rot vollendet.
Die letzte Politur wird mit der Druckfeile er-
reicht. Viel darf man allerdings mit der Druck-
feile nicht polieren, da sonst die Politur grau-
blau anlauft. Die Vollendung der Schrauben kann
als bekannt vorausgesetzt werden.

Goldiutter fiir das Minutenrad

Die Schilderung der Arbeitsvorginge bei der
Herstellung eines flachen Goldfutters ist so aus-
fiihrlich geschehen, dall ich mich bei der Her-
stellung des Goldfutters fiir das Minutenrad nicht
so lange aufzuhalten brauche. Der Unterschied
besteht nur darin, daBl das Goldfutter fiir das
Minutenrad iiber die Werkplatte hinausragt. Dem-
entsprechend stehen auch die Schrauben vor. Die



Abbildung 46 zeigt alles, was dabei zu beachten
ist. In bekannter Weise wird, entsprechend der
nachfolgenden Aufstellung, die Ausdrehung in der
Werkplatte gemacht.

1. Durchmesser der Bohrung in der Werkplatte
gleich Durchmesser des Steines.

2. Aufdrehen auf 5/s des Steindurchmessers.

3. Ausdrehung der Werkplatte fiir das Gold-
futter: Tiefe: ?/4+ der Steindicke; Durchmesser:
/s des Steindurchmessers.

Diese Angaben konnen natiirlich nicht als unbe-
dingt bindend angesehen werden. Je nach Art und
Anlage des Kalibers der Uhr werden sie verdandert
werden miissen. Der Stein wird in bekannter Weise
nach Schweizer Art in die Goldscheibe gefalit,
dann von der Lackscheibe abgenommen und in die
Werkplatte eingelackt. Das Futter kann jetzt durch
Abdrehen gekiirzt werden. Das Material soll etwa
0,30 mm iiber der Werkplatte vorstehen. Warum
das so ist, geht aus der Abblldung 46 hervor. Jetzt
wird das Futter wieder aus der Werkplatte genom-
men, mit der Steinseite aufgelackt, und zwar auf
dem Auflageteil des Goldfutters, wobei die Lack-
scheibe fiir den Stein mit Verdriickung e¢ine ge-
niigend groBe Bohrung haben mufl. Dann wird die
Fase bei v (Abb. 46) angedreht. Dabei ist grolle
Vorsicht erforderlich. Dreht man zu viel weg, so
reicht dann die Fase unter die Oberfliche der
Werkplatte, und das sieht duBerst haBlich aus. Ehet
kann sie schon ein wenig vorstehen. In der ent-
sprechenden Entfernung sind dann die Lécher fiir

e
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Abb. 46. Goldfutter fiir Minutenrad



die drei Schrauben zu bohren und die Senkungen
fiir die Kopfe zu machen. Dieses Versenken ist
auBerst schwierig, weil der Zapfensenker zunichst
nur an dem Goldfutter schneidet. Ein langer Fiih-
rungszapfen am Senker, und eine Einrichtung, bei
der der Vorschub des Senkers zehntelmillimeter-
weise eingestellt werden kann (Senkspiel, Bohr-
maschine mit Stellschraube), sind erforderlich. Wie
aus der Abbildung 46 hervorgeht, sind die Kopfe in
diesem Falle nicht vollkommen versenkt, sondern
sitzen nur zu etwa zwei Drittel im Material. Die
untere Kante der Fase an der Schraube soll mit
der Rundung des Goldfutters abschneiden. An der
Stelle w0 (Abb. 46) ist wiederum eine kleine Sen-
kung anzubringen.

Nachdem auch der bewullte Korner als Zeichen
gemacht worden ist, wird das Futter aus der Werk-
platte herausgenommen, mit der Steinseite wieder
auf dem Auflageteil aufgelackt und die Auldeckung
%edreht. Gleichzeitig wird die obere Kante des

utters ein wenig abgerundet. Dann wird mil
Pariser Rot, Fliedermark oder weichem Wildleder
der gesamte sichtbare Teil hochiein poliert. Die
Vollendung der Schrauben kann dann in bekannter
Weise durchgefithrt werden,

Den Deckstein in ein Goldiutter fassen

Wenn bei einer Uhr die Lochsteine in Gold-
futter gefallt worden sind, dann ist es im Interesse
eines schonen gleichmalBigen Aussehens erforder-
lich, den Deckstein fiir den Unruhkloben ebenfalls
in Gold zu fassen. Es gibt dabei praktisch zwel
Moglichkeiten, namlich die Glashiitter Art (Abb. 47),
bei der der Lochstein im Unruhkloben in ein
Schiebefutter und der Deckstein in ein aufge-
schraubtes Goldfutter gefaBt ist, oder die Schwei-
zer Art, bei der der Lochstein fest und der Deck-
stein in Gold gefaB3t ist, das in das Stahl-Riicker-
plittchen eingenietet wurde.




Abb. 47. Goldfutter fiir
den Deckstein einer

Glashiitter Uhr

Die Glashiitter Anord-
nung zeigen die Abbildun-
gen 47 und 48. In bekann-
ter Weise wird der Deck-
stein nach der Beschrei-
bung auf Seite 139f. in das
aufgelackte Goldkliimpchen
gefaBt wund der aullere
Durchmesser des Futters
gedreht. Der Durchmesser
r des Goldfutters in Ab-
bildung 48 entspricht dem
Durchmesser der Durch-
drehung im Kloben (Durch-
messer des Schiebefutters!),
jedoch so eingepallit, dal
das Goldfutter spater leicht
herausgenommen werden
kann. Das Futter muB}, bei
nichtgedlten Steinen, durch
Umkippen der Uhr heraus-

fallen; es mufl also mit einer gewissen Seitenluft
in die Durchdrehung passen. , Leichter Laufsitz"” ist

dafiir die fein-

mechanische Be-
zeichnung.  Das
Futter wird dann
nach dem Drehen
der Passung um-
gelackt und wei-
ter bearbeitet,
wie dies aus der
Abbildung 48 her-
vorgeht. Die Hohe
2y ist sehr wich-
tig. Sie mubB gro-
Ber als die Hohe
z sein. Warum
dies so ist, laft

Abb, 48. Schiebefutter und in Gold
gefaBter Deckstein einer Glashiitter

Uhr



sich an Hand der Abbildung 48 erkldren. Die
beiden Schrauben, die das Goldfutter halten,
konnen nicht versenkt werden. Wiirde man die
Schrauben wie bei den Goldfuttern fiir Rader ver-
senken, so wire die Anordnung des Schiebefutters
sinnlos, denn bei der geringsten Verbesserung der
Hohenluft der Unruh durch Veranderung des
Schiebefutters kommt auch das Goldfutter mit dem
Deckstein hoher oder tiefer. Die Senkungen im
Goldfutter einerseits und dem Kloben andererseits
wiaren damit zwecklos gemacht. Das Goldfutter
mu B also ein wenig tiber die Oberfliche des Klo-
bens vorstehen, und die beiden Halteschrauben
liegen nur auf der scharfen Kante des Futters auf.
Damit ist die Moglichkeit einer Verschiebung des
Decksteinfutters erreicht worden. Die Vollendungs-
arbeiten an Goldfutter und Schrauben sind in der
iiblichen Weise durchzufiihren.

Bei Schweizer Uhren wird der Riickerzeiger
nicht auf einen an den Kloben angedrehten Putzen
aufgesprengt, sondern er wird durch das Riicker-
pliattchen, in das auch der Deckstein gefalit ist, ge-
halten. Auch hier 1aBt sich eine Goldiassung an-
bringen. Es wird ein Stiick Gold in eine Ausdrehung
des Riickerplittchens eingenietet, wie es Abbil-
dung 49 zeigt. Das Riickerplittchen wird zunichst
vollkommen fertig gedreht und bearbeitet, sofern
es nicht vorgearbeitet vorliegt, so daBl es nur noch
gehartet zu werden
braucht. Noch in wei-
chem Zustand dreht
7777777 man in der Mitte der
Deckplatte auf jeder
“ Seite eine starke Schra-
gung, die Abbildung 49
bei a und b zeigt.
Dann wird die Deck-

Abb. 49. Goldfutter fiir ein Platte  gehirtet und
Riickerplatichen aus Stahl graublau angelassen.




Bei graublauer AnlaBfarbe kann spater noch eine
geniigende Politur hergestellt werden, und bei dem
nun folgenden Nietvorgang platzt das Deckplatt-
chen nicht auf. Bei einer dunkelblauen AnlaBlfarbe
zerspringt es mit ziemlicher Sicherheit. Nun wird
eine Art Futter nach der Abbildung 49 gedreht,
wobei die Schriage ¢ der Schrige b entsprechen
soll. Wichtig ist auch die Vernietung bei d, die
grol genug gelassen werden mull, um den Hohl-
raum bei ¢ auszufiillen. Das Material wird gekiirzt
und das Riickerpldattchen mit dem Goldfutter auf
einen Ambofl gelegt, wobei sich die Seite mit der
Nietung oben befindet. Durch Hammerschlage in
Richtung der Pleile | wird die Nietung umgelegt
und der Hohlraum e sorgliltig ausgefiillt. Gold
a6t sich gut treiben, der Hohlraum ist also tadel-
E)s auszi.lfiillen. Ich hsagte schon oben, daBl das
tickerpldattchen nach ,
dem  Harten  min- : \\\}/
destens graublau an- /" -&N\\ﬁ?‘\\‘\\
gelassen werden mull. Abb. 50. Fertiges Goldfutter in
Fin zu hartes Riicker- e¢inem  Rickerplatichen aus
plattchen vertriagt die i |
Nletarbmt einfach nicht. Nach dem Nieten werden
beide Seiten sorgfiltig abgeschliffen und der Deck-
stein nach Schweizer Art gefaBlt und aufgedeckt.

Den fertig gefaBiten Stein zeigt Abbildung 50.

Eine weitere Losung fiir Uhren mit aufge-
schraubter Deckplatte zeigt die Abbildung 51. In
ein Deck latlchen. dessen untere, also auf dem
Kloben aufhegende Seite, vollkommen fertig
geschliffen war, wurde eine Stufe eingedreht,
in die ein Goldfutter, ahnlich nach der Art der
Glashiitter Uhren, aber
leicht einpreflbar, ange-
ordnet wurde. Eine
Losung, die durch den ==
Kontrast von hochfein ,p, 51 Noch ein Goldfutter
poliertem Stahl wund  fiir Stahl-Riickerplatichen




Gold in Verbindung mit einem dunkelroten Deck-
stein sehr schon wirkt.

Steine in Stahl tassen

Als letzte Arbeit soll die Fassung aus Stahl be-
handelt werden. In Stahl Steine fassen ist schwie-
rig und stellt an das fachliche Kénnen die h6ochsten
Anforderungen. Wenn dabei eine Reihe kleiner
VorsichtsmaBregeln und die richtige Reihenfolge
der Arbeiten beachtet wird, so wird aber auch
diese Arbeit gelingen. In Frage kommen fiir Stahl-
fassungen meist nur der Ankerkloben, die obere
Deckplatte fiir den Unruhkloben und vielleicht
noch eine Deckplatte fiir das obere Lager des
Ankerrades. Sonst werden wohl kaum Steine in
Stahl zu fassen sein. Fiir eine Steinfassung in Stahl
kann nur die Schweizer Fassung in Frage kommen.
Die englische Fassung scheidet von vornherein aus,
weil sich harter Stahl nicht derart verdriicken 14a0t,
wie dies bei der englischen Fassung notwendig ist.
Die Glashiitter Fassung ist, in Stahl ausgefiihrt,
nicht zu vollenden.

Wenn die Aufgabe gegeben ist, einen Anker-
kloben aus Stahl anzufertigen, so ist der Kloben
zunichst einschlieBlich der Fassung vollstindig
fertigzustellen. In bekannter Weise wird der Klo-
ben aufgelackt oder aufgelotet und fiir eine Schwei-
zer Fassung die Bohrung und Bettung gedreht. Bis
dahin unterscheidet sich die Arbeit nicht von einer
Fassung in Messing. Beim Drehen des Stiches ist
aber schon allerlei zu beachten. Wie Abbildung 52
zeigt, darf der Stich
nur eine ganz geringe
Tiefe haben; der Ring
darf kaum halb so dick

< als der einer Fassung
Kegelige Verdritkung . aus Messing sein. Die

—_—— e ——

Abb. 52. Stahlfassung. Drehen FE{_Ssung wird PECh d*’{m
der Fassung vor dem Harten Harlen verdriickt; ist




der Ring zu hoch, so bricht er mit Sicherheit ab.
Er soll auch nicht walzenférmig, sondern leicht
kegelig sein. Beim walzenférmigen Drehen des
Fassungsringes entsteht am Grund des Stiches meist
eine scharfe Kante und damit erhohte Bruchgefahr.

Wenn die Fassung auf der Unterseite fertig ist,
so wird der Kloben umgelackt und die Aufdeckung
gedreht. Bei ¢ muB ein kleiner walzenférmiger Teil
der Bohrung stehenbleiben, der durch das spitere
Schleifen und Polieren wegfidllt. Nach der Her-
stellung der Aufdeckung wird der Kloben in Ol
gehirtet und graublau angelassen. Das Anlassen ist
auBerst wichtig. Bei blauhart angelassenem Kloben
bricht der Ring beim Verdriicken todsicher weg.
Jedenfalls tut er das, wenn der Kloben vorher glas-
hart war. Das Vollenden der Fassung geschieht
zunichst durch WeiBlschleifen mit Olsteinpulver
und Putzholz, damit die Hartekruste entfernt wird.
Diese Arbeit kann wegfallen, wenn der Kloben
oxydfrei gehirtet worden ist. Das Schleifen und
Polieren der Aufdeckung wird nach dem Schleifen,
aber vor dem Polieren der Oberfliche des Klobens

durchgefiihrt. Zum

Polieren der Auf- /’_\
deckung legt man

den Kloben auf
ein Steckholz und

schleift mit

einem Stiick wei-
chen Rundstahl
die Aufdeckung
aus (Abb. 53). Der
Rundstahl wird
einfach zwischen
den Fingern ge-
dreht oder in

einen Halter fir 35 “WwW

Rollensenker g€~ aph. 53. Stahlfassung. Polieren der
steckt. Der grei- Aufdeckung




fende Kopf mufl in seiner Rundung der Form der
Aufdeckung entsprechen. Das Stiick Rundstahl darf
nicht nur in senkrechter Haltung in der Aufdeckung
gedreht werden, sondern mufl auch seitlich bewegt
werden, da sonst nur eine Art Kreisschliff in der
Aufdeckung entsteht (s. die Pieile in Abb. 53). Man
schleift mit geringem Druck unter 6fterer Kontrolle.
Was es an der Aufdeckung zu schleifen gibt, ist so
gering, dall es in wenigen Augenblicken bereits zu
viel werden kann. Wenn das kleine Stiick g in
Abbildung 52 messerscharf geworden ist, dann ist
es hohe Zeit, mit dem Schleifen aufzuhéren. Das
Polieren geschieht zuniachst wieder mit dem Stiick
Rundstahl und dann mit einem Stiick Rundmessing.
Bei drehender und zugleich seitlicher Bewegung
des Polierwerkzeuges entsteht schnell eine dauer-

hafte, harte Politur.

Wenn die Aufdeckung fertiggestellt ist, so wird
der Kloben aufgelackt, der Stein mit Ol eingeklebt,
und unter schnellster Umdrehung des Spindel-

. . stockes bei zunidchst
~ geringem, nach und
..—*" - G gac}é aberﬁtﬁrkkerwer'

4 enden ruc mit

Kieiner Stich Hilfe eines Stahlver-

Abb. 54. Die ferlige Stahl- driickers und viel Ol

fassung der Ring umgelegt.

Wenn alle Angaben befolgt wurden, so besteht

keine Gefahr fiir ein Wegbrechen der Verdriickung.
Abbildung 54 zeigt die fertige Stahlfassung.

Bei einem Deckstein ist die Arbeitsweise sinn-

gemall die gleiche.

Eingeprefite Steine

Das Einpressen der Steine ist heute
die vorteilhafteste Arbeitsweise. Ausfithrlich wurde
das Verfahren bereits im Deutschen Uhrmacher-
Kalender, Jahrgang 1939, auf den Seiten 105 bis 122



in der Abhandlung von Fr. A. Kames ,Lochsteine
in steinlose Uhren einsetzen” geschildert.

Der Stein mit Kantenbrechung, von dem beim
Fassen mit dem Handstichel die Rede war, kann
hier keine Anwendung finden. Steine zum Ein-
pressen sind ohne Kantenbrechung mit walzen-

| e

Abhb. 55. EinpreBsteine

formigen Seiten (Abb. 55) und mit einem auf hun-
dertstel Millimeter genau geschliffenen &ulBeren
Durchmesser. Als Werkzeug stehen zur Verfigung
das eigentliche EinpreBwerkzeug (Abb. 56), ein
Satz Reibglattahlen zum Aufreiben der Locher aut
die erforderliche Weite, ein Satz kleiner Ambaol-
chen und die entsprechende Zusammenstellung
Prelisteine.

Zunichst ist, wenn ein Stein ersetzt werden
muBl, nach dem vorhandenen Zapfen und nach
der zukiinftigen
Weite des auf- |

zureibenden
Loches der Stein
zu wahlen. Der

Zapfendurch- [
messer wird mit |7
dem Tastmikro-
meter oder mit
einem Zapfen-
malBl gemessen.
Ein brauchbares |
Zapfenmall kann |
man sich sehr | o)
leicht selbst her- 3
stellen. In eine - -

|

diinne Messing- “—
oder Leicht- Abh. 56. EinpreB-Maschine

&
- ]

.-"-'.' _rfl-' L- 1__.‘




metallplatte prelit man Lochsteine ein, die die er-
forderlichen Lochweiten besitzen. Das Werkzeug
ist dann wie das bekannte Lochmal zu gebrauchen.
Der Durchmesser des Steines wird bei Ersatz eines

Abb. 57. Einprefisteine. Fes!-
legen des richtigen Slein-
durchmessers

gefaliten Steines durch
einen eingeprelten
Stein wie in Abbil-
dung 57 festgelegt; h
ist der Durchmesser
des zu verwendenden
Steines. Der Durch-
messer der Aul-
deckung ¢ ist ohne
Belang. Die alte Fas-

sung mull also vollig herausgerieben werden. Der
Einpreflstein wird immer wesentlich gréfler werden,
als der vorher gefallite Stein es war. Um das Loch
im Kloben oder der Werkplatte aufzureiben, wahit
man eine KRoibahle, die gerade in das vorhandene
Loch palit. Man reibt nach und nach alle Reibahlen

—
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durch®*), bis die
dem Steindurch-
messer enlspre-
chende Reibahle
durchgerieben
ist. Bekanntlich
entspricht die
jeweils zu dem

Stein gehorende
Reibahle dem
Durchmesser
des Steines we-
niger '/,,0 Milli-
meter. Es mul
bei der letzten

Reibahle genau
*) Vergl. Seite 122

Abb. 58. Einprefisteine. Aufreiben der .Bohrtisch fiir Hin-

Fassung

gemolor”



darauf geachtet werden, daBl sie bis zu dem wal-
zenformigen Teil, also bis zu dem Anschlag %
(Abb, 58) durchgerieben wird. Beim Aufreiben
wird das Werkstiick auf den FuBl der Maschine
oder einen passenden LochamboB gelegt und
gehalten und die Reibahle, die in dem dazu-
gehorigen Halter steckt, von innen her durchge-
rieben. Das Werkstiick muBl flach aufliegen, da
sonst das Loch schief aufgerieben wird. Mit einem
Rollensenker nimmt man dann innen eben nur den
entstandenen Grat weg. AulBlen wird so viel weg-
gesenkt, daBl eine tadellose Aufdeckung entsteht.

Zum Einpressen des Steines wahlt man einen
Pref8stempel, der kleiner als der einzupressende
Stein im Durchmesser ist. Solche Preflistempel sind
der Maschine beigegeben. Ihr Durchmesser ist
0,05 Millimeter kleiner als der Durchmesser des
dazugehorenden Steines. Den PrelBstempel steckt
man in den PreBstempelhalter und steckt ihn in
die Maschine. Als Unterlage fiir flach aufliegende
Werkstiicke verwendet man ein ungebohrtes Am-
b6Bchen. Bei Steinen, die in eine Fassung ein-
gepreBt werden miissen, die sich in einer Aus-
drehung der Werkplatte befindet, wahlt man einen
AmboB, der zur Ausdrehung pafit. Das Werkstiick
wird dann auf den AmboB gelegt und der Prel3-
stempel heruntergedriickt, und zwar neben das
Loch auf das Werkstiick. Dann dreht man die
Mikrometerschraube | (Abb. 56) nach links, bis sie
an dem Kopf des PreBstempelhalters m anliegt.
Jetzt ist der Prellstempel so eingestellt, dafl er den
Stein nur auf die gleiche Héhe mit dem Werkstiick
bringt. Die Mikrometerschraube ist dann mittels
der Feststellschraube festzustellen. Diese Schraube
befindet sich auf der Riickseite der Maschine. Sie
ist also in Abbildung 56 nicht zu sehen.

Der Stein wird dann mit der Wélbung auf das
fertig aufgeriebene Loch gelegt und mit dem Prel-
stempel durch Verschieben des Werkstiickes leicht



auf Mitte gebracht, damit der Druck auf den Stein

wirklich in der Mitte des Steines wirkt, Zunachst

wird ein leichter Druck auf den Stein ausgeiibt,

damit er flach liegt. Durch einen starkeren Druck

wird dann der Stein eingeprellt und liegt nun mit

der Materialoberfliche genau plan. Soll der Stein

tiefer kommen,

3 W =z B, wenn die

Hohenluft Zu

verandern ist, so

lallt sich die er-

forderliche Ver-

anderung an der
Mikrometer-

. schraube ein-

- stellen. Gege-

benenfalls lalit

sich der Stein

auch von der

Riickseite wie-

der zuriuckdriik-

| ken. Die Ab-

«, bildung 59 zeigt

die Maschine

Abhb. 59. Einpruﬂslqinu. Einpressen beim Einpressen
des Steines des Steines.

R—

Stark zerfetzte Fassungen miissen vor dem Auf-
reiben auf dem Drehstuhl mit Kreuzschlitten und
Ausdrehstichel aufgedreht werden. Die richtige
Lochweite wird dann durch Nachreiben mit der
entsprechenden Reibahle erreicht. Wird dieses Ver-
fahren besonders bei stark beschadigten Fassungen
nicht angewandt, so besteht die Gefahr, dafl die
Fassung aus der Mitte kommt,

Reparaturen an Fassungen

Nicht immer ist es nolig, gleich eine Fassung
sozusagen wegzuwerfen, d. h. sie bei Verwendung
11



einer Stein-EinpreBvorrichtung herauszureiben,
denn, dariiber wollen wir uns im klaren sein, eine
Steinfassung ist meist noch gut, selbst wenn der
Stein zerbrochen ist. Sie wird aber oft sehr
schlecht, wenn der zerbrochene Stein unsachgemél
entfernt wird. Wenn der Stein nur gesprungen ist,
so sollte er mit einem Punzen von der Seite der
Aufdeckung her herausgeschlagen werden. Am
besten macht man sich hierliir aus Putzholz einige
Punzen fiir flache Steine und einige Hohlpunzen
fiir gewodlbte Steine. Brauchbar ist dafiir auch die
EinpreBvorrichtung mit ihren kleinen PreBstempeln.
Hat der Stein sich schon in seine Bestandteile auf-
gelost, so sind die Reste sorgfaltig mit einem Pulz-
holz zu entler-
nen. Vor allen
Dingen ist die
Auflagestelle in
der Bettung pein-
lich auf Sauber-

keit zu priifen.

Unter Verwen-
dung des Fas-
sungsofiners (sie-
he Abb. 6) wird
zundchst die Fas-
sung geodfinet, d.h.
der Fassungsring
wird wieder in
seine  urspriing-
liche Stellung ge-
bracht. Der Off-
ner wird in die
Fassung gestellt,
ein wenig aul-
geschraubt und
bei senkrechter

Ha!tu“g gedreht. Abb. 60. Richtiges Offnen einer
Bei noch ge- Fassung




schlossenem richtig gewahltem Ofiner ist der Zap-
fen noch kegelig (Abb. 60), wenn er genau in die
Offnung pafBit. Werden nun die beiden Backen
weiter auseinandergeschraubt, so wird schlielich
der Augenblick
kommen, wo die
Backen vollkom-
men an dem Fas-
sungsring anlie-
é¢en [(Abb. 61).
Dann stehen sie
auch fast immer
senkrecht. Sie
miissen senkrecht
stehen, wenn der
richtige Offner
Abb. 61. Geofinete Fassung vcrqudel :ﬂor-
den ist. Bei zu

klein gewahltem Fassungsofiner stehen die Winde
der Fassung dann nicht mehr senkrecht, sondern
sic werden nach dem unteren Teil zu weiter
(Ab. 62). Es ist klar, daBl dann niemals ein gut
passender Stein ausgesucht werden kann. Wenn
die Fassungswand ihre alte senkrechte Stellung
wieder eingenommen hat, so ist es Zeit, mit dem
Fassungsofinen aufzuhoren. da sonst die Wand weg-
gedriickt wird.

' Das Offnen der

Fassung ist hier

bewulit ein we-

nig langatmig be-

handelt worden,

da es fir einen

zuverlassigen Er-

i satz eines Steines

= ausschlaggebend

ist. Zum  Aus-
suchen des erfor-
Abb. 62. Falscher Fassungsofiner derlichen Steines

11°
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kann das gedffnete Fassungswerkzeug als Anhalts-
punkt fiir den kiinftigen Durchmesser des Steines
dienen.

- Fiir kleine Verbesserungsarbeiten an Fassungen
gibt es noch zwei Werkzeuge, deren Kopistiick
von unten die Abbildung 7 bei 1 und m zeigt.
Diese Werkzeuge werden wie der Fassungsoéffner
verwendet. Die obere scharfe Kante von | schnei-
det je nach der Einstellung viel oder wenig von der
Wandung ab. Man kann damit die Fassung prak-
tisch groBer machen. Dieses Verfahren ist aller-
dings nur brauchbar, wenn die Wand verhéaltnis-
maBig dick ist. Zum Tieferfrisen der Steinauflage
(Steinbettung) ist das Werkzeug m brauchbar
(Abb. 7), das gleichfalls wie ein Fassungsoffner aus-
gefithrt ist, aber
an der unteren
Seite einen fei-
nen Hieb hat.
Diese beiden Ver-
besserungswerk-
zeuge sind nur in
der Hand des er-
fahrenen Arbei-
ters von Wert,
der Ungeiibte
wird die Fassun-
gen damit be-

schadigen.

Bevor der neue
Stein  endgiiltig
in die Fassung
gesetzt wird, wird
diese  griindlich
mit Benzin ge-
reinigt und dann
der Stein einge-

i T

driicken geschieht Abb. 63. FassungsschlieBer




mit dem Werkzeug nach Abbildung 63, das
einen vierteiligen Kopf hat. Die einzelnen
Teile haben e¢ine Schriagung und lassen sich
durch e¢ine besondere Schraube einstellen. Das
Werkzeug wird
auf die Verdriik-
kung der Fassung
aulgesetzt; bei
senkrechter Hal-
tung und drehen-
der Bewegung
wird damit die
Fassung zugerie-
ben. Diese dre-
hende Bewegung
4. ersetzt den Drel!:-

stuhl, wie wir ihn

Abb. 64. Geschlossene Fassung fat Vasdea ton
einer neuen Fassung verwendet haben. Die vier
Einzelteile des FassungsschlieBers ersetzen den
Stahlverdriicker. In senkrechter Richtung wird zu-
nichst der FassungsschlieBer mit sanftem Druck
und zuletzt mit starkem Druck gedreht. Wie das
Werkzeug arbeitet, zeigt Abbildung 64. Bei zu grol3

gewihltem FassungsschlieBer wird die Fassung am
Gru::id stark be-
schadigt, was 1in
Yol ' Abbildung 65 ge-
zeigt wird. Der
Fassungsschlieller
wirkt dort wie
eine Art Frise,

Der geiibte Uhr-

macher wird auch

VY fir diese Arbeil
a7 ,:///// den Verdriicker

dings mulB er hier
Abb. 65. Falscher FassungsschlieBer einen stumpferen




Kegel haben. Die
Abbildung 66 zeigt
die richtige Grofe.
Die Rundung der
Spitze mull sowohl an

der Verdriickung an- ('
liegen wie auch an ~—__ | —
der anderen Secite des
Stiches. Der Ver-
driicker wird dann um
den Fassungsring her-
umgefithrt. Es darl
vorerst nur ein leich-
ter Druck ausgeiibt 7
werden, da bei zu’
starkem Druck der
Ring an einer Seite
niedergedriickt wird
und dann meist weg-
bricht; zumindest sieht eine so einseitig verdriickte
Fassung sehr unschon aus. Mit einem schwachen
Stahlverdriicker, der hochfein poliert ist, kann
man die ganze Fassung nachpolieren. Das Ver-
driicken, sauber ausgefiihrt, verschlechtert die
Fassung keinesfalls.

Abb. 66. SchlieBen der Fassung
mit dem Verdriicker

Die SteinfaBB-Maschine nach Dausch

Es wurden schon Griinde dafiir angefiihrt, dall
nicht in jedem Falle ein Prellstein verwendet wer-
den kann. Besonders beim Ankerkloben laBt sich
aus Raummangel die alte Fassung nicht immer voll-
kommen herausreiben und ein Stein einpressen.

Bei Unruhkloben sind manchmal die Halteschrau-
ben fiir das Riik-

kerpliattchen so 7 i i 7
dicht neben oder / Ii' %/ 7
fast in die Fassung % il |

dall es Z e

gesetzt,
nicht moglich ist, Abb, 67, Alte Fassung fiittern




die alte Fassung vollkommen zu entfernen. In
einem solchen Falle hilft bei einer zerstorten
Fassung nur das Fiittern des Loches. Wie ein

solches Futter vor dem Vernieten auszusehen hat,

zeigt Abbildung 67. Uber die Anfertigung braucht
nicht groll gesproclhien zu werden. Wie man ein
solches Futter herstellt, ist wohl allgemein be-
kannt. Es gibt nun allerdings Fille, wo das Futter
nicht ecingenielel werden kann. Es wird kein
Mensch behaupten konnen, dall man an einen
Ankerkloben, von dem man blol noch ahnt, dal}
da vorn noch Material ist, eine grofle Nietarbeit
machen kann.
o Da ist die Parole
| nurnoch, Tinol".
Also loten wir
dort ein Futter
ein und schlei-
len beide Seiten
flach.

Das Fassen
des Steines kann
nun mit der
Hand oder mit
der Dausch-Ma-
schine (Abb. 8)
geschehen.Diesc
Maschine  de-
wahrleistet eine
F'assung von
richtigen Aus-
mafBen.Dem Ma-
schinchen von
Dausch ist eine
Platte beigege-
ben, in die 12
—— e e Fassungen ein-

Abb. 68, Frasen einer Fassung in dex ﬁe_frﬁst _ sind.
Geradebohrmaschine Diese dienen da-




zu, den Fassungsfraser auf das richtige Mall ein-
zustellen.

Nach den in der Uhr gegebenen GréBen wird
der entsprechende Stein ausgesucht und in eine der
Musterfassungen gelegt, die seinem Durchmesser
entspricht. Nach dieser Musterfassung wird das
Maschinchen eingestellt, und zwar werden die
beiden Schneiden aufgeschraubt, bis sie dem Durch-
messer der Musterfassung entsprechen. Das ge-
schieht durch Drehen der Mutter m (Abb. 8). Dabei
wird der Kegel & nach unten geschoben, der die
beiden an k anliegenden Schneiden nach aullen
drickt. Dann
wird die Schrau-
be [ angezogen
und damit die
Stellung der bei-
den Schneiden
festgehalten. In

der Gerade-
bohrmaschine
oder im Dreh-
stuhl wird die
Bohrung fiir die
Fassung herge-
stellt. Den dazu-
gehorigen Loch-
durchmesser er-
halten wir aus
der Bohrung der
Musterfassung
oder durch Mes-
sen des Kegels

It unterhalb der
Schneiden.

Das eigent-
liche Fréasen der

Fas_sung ge- Abb, 69. Friisen einer Fassung Im
schieht ebenfalls Drehstuhl




in der Geradebohrmaschine oder im Drehstuhl.
Wie die beiden Abbildungen 68 und 69 zeigen,
wird die Fassungsmaschine mit dem Drehbogen
bewegt. Das Arbeiten mit dem Drehbogen hat den
Vorteil, daB man dabei nicht so schnell zu viel
wegnehmen und auch mehr mit Gefiihl arbeiten
kann. Beim Friasen miissen die wirkenden Teile
in Ol schwimmen.

Ohne daB das Werkstiick ausgespannt wird,
priift man die Tiefe der Fassung durch Einlegen
des Steines. Das Werkstiick wird dann ausgespannt,
griindlich gereinigt und der Stein mit Ol eingeklebt.
Jetzt probiert man die Héhenluft in der Ubhr.
Notigenfalls ist die Fassung noch tiefer zu frédsen.
Ist sie schon zu tief, so gibt es nur ein noch-
maliges Ausfiittern des Loches, wenn man sich
nicht zu anderen wenig begriiBenswerten Arbeits-
weisen hinreillen lal3t.

Das Aufdecken des Steines geschieht mit dem
Rollensenker und das Verdriicken mit dem be-
kannten FassungsschlieBer. Bei sorgfiltiger Arbeit
unterscheidet sich eine gefraste Fassung nicht von
einer gedrehten Fassung.

Quelle: 64 Jahrgang , Deutscher Uhrmacher-Kalender™ 1941 S.
124-169
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