Die Anfertigung eines Unruhklobens
Von Uhrmachermeister Walter Maeckert

Zweck der Darstellung

Dem Uhrmacher wird bestimmt nicht oft die
Aufgabe gestellt, selbst einen Unruhkolben anzu-
fertigen, vor allen Dingen nicht heute in der Zeit
der fertigen Bestandteile. Trotzdem kann er dieser
Arbeit nicht immer ausweichen. Bei den Priifun-
gen, insbesondere auch bei den Meisterpriifungen,
wird auch oft die Anfertidung eines solchen
Teiles verlangt. Deshalb hat mich der Herausgeber
des Kalenders gebeten, diese Arbeit hier einmal
zu beschreiben, so wie sie in einer gewohnlichen
Uhrmacherwerkstatt und fiir Reparaturzwecke
durchgefithrt werden kann. Wir miissen also bei
dieser Arbeit etwas anders vorgehen, als es z. B.
bei der Selbstanfertigung einer neuen Uhr mog-
lich ist, wie sie u. a. in dem Werk ,,Die Lehre an
der Deutschen Uhrmacherschule” zur Darstellung
gelangt ist. Wer an eine solche Arbeit richtig
herangeht, wird auch Freude daran haben,

Das erforderliche Material

‘Man sollte keinesfalls ein Stiick herumliegendes
Abfall-Messing unbekannter Herkunft verwenden,
denn Schlackenabsonderungen sowie ungeeignete
Legierungen machen nicht selten die Arbeit zum
SchluB unbrauchbar. Heute wird jedes Metall nach
,,Di-Normen" bezeichnet. Alle Metallhandlungen
richten sich danach und liefern auch uns Uhr-
machern die erforderlichen kleinen Mengen, wenn
wir die richtige Bezeichnung angeben. Fiir Taschen-
uhrwerke eignet sich vorzugsweise eine Legierung
aus 63 % Kupfer und 37 % Zink, Din-Bezeichnung:
MS 63, oder auch eine Legierung aus 60 % Kupier
und 40 % Zink: MS60. Bei einer Bestellung muf3
dieser Bezeichnung der Hirtegrad und die Ab-



messung in Millimeter hinzugefiigt werden, also
z. B. MS 63, 3 X 20 X 40, halbhart. Kann die Metall-
handlung die benot1gten kleinen Stiicke nicht von
der Stange oder Platte absidgen, dann bleibt nichts
anderes iibrig, als etwas groBere Stiicke zu be-
ziehen, weil durch das Abschneiden mit der Schere
an den Schnittstellen sehr grofle Spannungen im
Material entstehen, Man mufl die Stiicke dann an
spannungsireien Stellen selbst heraussigen. Trotz-
dem miissen die passend abgesigten Stiicke dann
noch auf 200 bis 250 Grad angelassen werden, um
die doch noch in jedem Messing vorhandenen
Spannungen zu beseitigen. Man erkennt die richtige
Anlaltemperatur, indem man ein weiBBgeschliffenes
Stiickchen Stahl auf das Messing legt, das beim
Anlassen dunkelblau werden muB.

Weiter bendtigt man harten Messingdraht fiir
die Anfertigung der Stellstifte, passenden Silber-
stahl oder passendes Rundmessing fiir die An-
fertigung des Riickerpldttchens, einen Riicker-
zeiger und passende Schrauben, sofern die voll-
stindige Anfertigung der letzteren nicht vor-
geschrieben wird. Endlich wird noch ein passen-
der Lochstein, der die gleiche Lochweite wie der
untere Stein haben soll, und ein Deckstein mit
Kantenbrechung gebraucht.

Das Werkzeug

Fiir die Durchfithrung der Arbeit muB :selbst-
verstandlich das erforderliche Werkzeug zur Ver-
fligung stehen. Hierzu gehort fiir den Drehstuhl
unbedingt ein Kreuzsupport, ein Satz Lackscheiben
und eine Planscheibe. Selbstverstindlich muBl ein
‘Eingriffzirkel vorhanden sein. Eine Geradebohr-
maschine erleichtert die Arbeit. Ist eine Plan-
scheibe nicht vorhanden, so kann man zur Not
auch mit Lackscheiben auskommen; bei Taschen-
uhren ist dies allerdings etwas schwierig: Man ge-
braucht dann hierzu eine Lackscheibe von minde-



stens 40 mm Durchmesser und 4 mm dick, die man
sich auch selbst herstellen kann, indem man sie

Aufls

auf eine alte kleinere
Lackscheibe hart auflotet
(s. Abb. 1).

Weiter benétigt man
zwei Drehstahle aus Pra-
zisionsrundstahl  (friither

Silberstahl genannt),
deren Einzelheiten aus
den Abbildungen 2 und 3
hervorgehen. Der Stahl
in Abbildung 3 eignet
sich gut zum Eindrehen
der Senkung fiir den
Kopf der Klobenschraube,
wenn man keinen passen-
den Fraser oder Senker
hat, wie er z.B. in dem
Buche ,Die Lehre an
der Deutschen  Uhr-

macherschule’, Bd. I,

'§& Seite 103, beschrieben

E
“’l ist, weil die Arbeit

mit dem Drehstahl

schneller auszufiihren

i
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._,E_ﬁ.._._.%,__.:\w-—- ist, als man einen Sen-

ker anfertigen kann.
Man darf nur feine
& Spane abnehmen und

-~ mit der  Spitze ‘der

Abb. 2 und 3

" Drehstahle arbeiten,

.._?._H__._._.-.H._ R il i damit der Kloben

nicht von der Lack-
scheibe abspringt. —
Hierbei erzielt man
noch eine schonere

Oberflachenbeschaffenheit. Durch Schréigstellen des
Supports kann man auch Kantenbrechungen an-



drehen., Ob man mit FuB- oder Handschwungrad
oder Motorantrieb arbeitet, ist an sich gleichgiiltig;
dies ist mehr eine Frage der Bequemlichkeit und
Zeitersparnis.

Zum Schleifen braucht man Schmirgelsteine
und zum NaBfeinschleifen einen Schieferstein. Wird
beim Schleifen mit letzterem eine kreisende Be-
wegung ausgefiihrt, so erhdlt man eine ver-

goldungsfahige Oberflache.

Die Abmessungen

Zunichst wird die Ho6he des Klobens fest-
gestellt. Der vorhandene Raum mull so gut wie
moglich ausgenutzt werden, vor allen Dingen, wenn
eine Spiralfeder mit Endkurve Verwendung findet.
Jedoch darf die hochste Stelle des Unruhklobens,
in der Regel also das Riickerplattchen, nicht

hoher liegen als die hdchste Stelle der iibrigen
Werkteile, damit durch das Gehause kein Druck
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aut den Unruhkloben erfolgt. Auch wenn der alte
Kloben noch vorhanden ist, muB man die Héhe
selbst nachpriifen. Ist z. B. geniigend Platz fiir
Unruh und Spiralfeder vorhanden, so kann man
den Minutenradkloben als malBgebend ansehen
(siche Abb. 4), d. h. die Oberfliche des Riicker-
plattchens bzw. -zeigers soll mit seiner Ober-
fliche biindig sein. Mul man mehr Platz schaffen,
so gehe man bis zur Héhe der flachen Aufzug-
rdder. Ist das Gehéduse sehr diinn, so lasse man die
Klobenschraube etwas vorstehen, um einen
etwaigen Druck durch das Gehause aufzufangen.



Dann braucht man die Lange und Breite des
Klobens, um die Grofle des Materials bestimmen
zu kénnen; am besten fertigt man auf Papier eine
kleine Zeichnung in natiirlicher GroBe an (siehe
Abb. 5). Die Strecke a b ist die Entfernung von
der Klobenschraube bis zur Unruhmitte; die Ent-
fernung b ¢ richtet sich
nach dem Halbmesser
des dulleren Umganges
der flachen Spiralfeder
.~ bzw. nach dem Halb-

- messer der Endkurve.
' U  entspricht dem
Durchmesser des Riik-
kerzeigers. Die Ent-
fernund @ b kann mit
| einem Eingriffzirkel
__von der Werkplatte

leicht abgenommen
werden. — Auch die

Stellen fiir die Stell-
stifte sind in der
Zeichnung mit anzu-

Abb. 5 geben. Die Zeichnung

wird dann auf das

fiir den Kloben vorbereitete Materialstiick, das
schon flach gefeilt und mit einem Schieferstein
sauber geschliffen wurde, aufgeklebt. Die in der
Zeichnung angegebenen Punkte werden dann mit
einem Spitzpunzen in das Material leicht einge-
driickt. Natiirlich kann man die Zeichnung auch
auf dem Material selbst ausfithren. Die Punkte «
und b miissen dann auf die untere Seite des Mate-
rials iibertragen werden. Dann wird das Loch a
passend fiir den Durchmesser des Gewindes der
Klobenschraube durchgebohrt, das Loch b wird
von der Unterseite her nur etwas angebohrt. Dann
wird mit einem Kaliber- oder Eingriffzirkel die
GréBe der Ausdrehung fiir die Jnruh angezeichnet,




namlich bei normalen Taschenuhren Unruhhalb-
messer -+ 1 mm. Bei aufgeschnittenen Unruhen
gebe man etwas mehr zu, weil sich die Unruhschen-
kel bei flottem Schwingen etwas 6ffnen. Man achte
darauf, daB fiir den vorderen Stellstift geniigend
Material bleibt. Alle Bohrungen miissen mit der
Geradebohrmaschine oder mit dem Drehstuhl aus-
gefithrt werden. Die Form des Klobens wird soweit
vorgefeilt, dall zur Fertigstellung spater nur noch
wenig Material wegdenommen zu werden braucht.
Damit waren die Vorarbeiten beendet.

Autlacken und Drehen

Mit dem Auflacken miissen wir uns etwas naher
beschaftigen. Es ist eine der besten Arbeitsarten.
Der Schellack darf niemals direkt ins Feuer ge-
bracht werden. Lackscheibe und Arbeitsstiick
miissen von jeder Fet-
tigkeit befreit sein.
Die Lackscheibe wird
vor jeder Arbeit leicht
abgedreht. —  Das
Arbeitsstiick wird vor
dem Auflacken mit
Spiritus  (nicht mit
Benzin) gereinigt. Die
Spirituslampe wird so
aufgestellt, wie es Ab-
bildung 6 zeigt. Es ist
vorteilhaft, wenn man
beide Hinde frei hat.
Ein mit kaltem Was-
ser getrdnkter Lappen
zum Abschrecken soll
bereit liegen. Die
Lackscheibe wird mit
der nétigen Schellack-
schicht versehen; der
aufzulackende Gegen- Abb. 6

Lackscheibe ' [Kloben




stand wird mit einem Putzholz solange darauf hin
und her bewegt, bis man das Metall fiithlt. AuBer
dem Lack darf kein Fremdkérper zwischen Arbeits-
stiick und Lackscheibe sein.

Der Kloben wird nach der Bohrung b zentriert,
indem man ein Putzholz auf die Stichelauflage setzt
und mit der Spitze das Loch b zentriert. Lauft das
Loch gut rund, 146t man den Drehstuhl etwas lang-
samer laufen und vermindert den Druck des Putz-
holzes, sonst rollt sich der Schellack zusammen,
und der Gegenstand haftet nicht mehr, was
namentlich bei kleineren Arbeiten infolge zu festen
Andriickens leicht vorkommt. Zum schnelleren Ab-
kithlen wird die Lackscheibe von hinten mit dem
nassen Lappen abgeschreckt. Dann kann man die
Ausdrehung fiir die Unruh ausfiihren. Die Dicke
des oberen Klobenteils mull auch von Fall zu Fall
bestimmt werden. Bei einer 18"/ Taschenuhr ist sie
im Durchschnitt 1 mm. Ist eine Breguetspiralfeder
vorhanden, so wird der vordere Teil des Unruh-
klobens im Durchmesser der Spiralfeder bis auf
etwa 0,8 mm zu drehen sein, damit die Kurve nicht
streiftt Man mache die
Eindrehung nicht mit
einer scharfen, sondern
mit einer runden Ecke,
weil dies die Haltbarkeit

Abb. 7 des Klobens erh6ht (siehe
Abb. 7).

Ehe die Ausdrehung auf volle Tiefe gebracht
wird, also nachdem man sie gewissermallen nur
erst gut angezeichnet hat, wird zunachst noch die
untere Flache des KlobenfuBes so fein flach ge-
dreht, daBl jedes Schleifen iiberfliissig wird. Das
gleiche bezieht sich auf die Ausdrehung. Dies er-
reicht man durch eine hohe Umdrehungszahl des
Drehstuhls und eine ganz langsame und gleich-
méaflige Bewegung des Supports. Alle Schrauben
miissen so fest angezogen sein, daBl nur gerade




noch ein leichtes Gleiten der Teile méglich ist. Der
Drehstahl mufl kurz eingespannt werden; vibriert
er doch noch zu stark, wird ein zweiter Stahl dar-
iiber gespannt, wie
es Abbildung 8 zeigt.
Um eine letzte Fein-
heit beim Drehen zu
erreichen, wird der
Drehstahl an der
Oberfliche mit einem
kleinen flachen Mis-
sissippistein  durch
einige Hin- und Her-
bewe%tglgen nach- 2] i
geschliffen, wie es i

in Abbildung 9 oben i [

gezeigt wird. Auf ' I |

keinen Fall soll vorn 3 ¥ q; N5
an der Spitze ge- E |
schliffen werden, wie Biar S epbinil oo
es die gleiche Ab- Abb. 8

bildung unten zeigt.
Bei richtiger Arbeit er-
zielt man eine so feine | richtig
Flache, daBl sie durch m
Schleifen nicht mehr ver-

bessert werden kann.

Beim Drehen mufl man

natiirlich auch auf die &)
richtisge Einhaltung der
MaBle achten. Am ein-
fachsten miflt man mit Abb. 9

einem Glashiitter Zehntel-

maB iiber die Lackscheibe, deren Dicke natiirlich
abgezogen werden mufB, Die Differenz ergibt die
gesamte Hohe des Klobens bzw. die Dicke des obe-
ren Klobenteiles. Die Differenz der letzgenannten

beiden MaBe ergibt die Tiefe der Ausdrehung.
Kann man das Zehntelma8l nicht benutzen, so muf}




man sich fiir die Hohen- bzw. Tiefenmalle ein
kleines Hohen- bzw. Tiefenmall aus Blech an-
fertigen.

Ist die Dreharbeit nun beendet, und hat die Prii-
fung ergeben, daBl die MalBe richtig sind, so wird
der Kloben durch Erwirmen abgelackt und dann
in Spiritus ausgekocht, um den Schellack zu ent-
fernen, wobei jetzt sowohl wie spater darauf zu
achten ist, daf3 der Schellack auch aus den Lochern
und Senkungen immer ganz entfernt wird.

Auischrauben des Klobens und Einpassen der
Stellstiite

Zunichst muBl nun die Senkung fiir den Kopf
der Klobenschraube ausgefiihrt werden. Am
schnellsten 1408t sich diese natiirlich mit einem
passenden Frédser oder Senker herstellen, was im
Abschmtt wDas Werkzeug" bereits gesagt wurde.
Sind diese nicht vorhanden, so kommen wir durch
Eindrehen der Senkung mit dem Drehstahl nach
Abbildung 3 schneller zum Ziel. Zu diesem Zweck
wird der Kloben mit der FuBseite aufgelackt und
nach dem Loch zentriert. Das Gewinde der
Schraube darf sich in der Bohrung nicht klemmen
und der Schraubenkopf nicht in der Senkung; er
soll etwa 0,2 mm {iber die Oberfliche hinausragen.

Nun wird der Kloben auf der Werkplatte fest-
geschraubt und der Punkt b nach dem unteren
Zapfenloch zentriert, was am schnellsten in der
Geradebahrmaschine bewirkt werden kann. Ist dies
geschehen und der Kloben fest angeschraubt, so
wird er durch Festlacken noch gesichert, indem
man den Schellack aullen um den Full des Klobens
herumlegt. Dann werden auf einer Geradebohr-

maschine mit einem in die Stellstiftlécher der
Werkplatte passenden Bohrer die Lécher fiir die
Stellstifte im Kloben gebohrt. Ehe der Kloben ab-

genommen wird, werden die Stellstiftlécher von der



Oberseite her gleich aufgerieben, und zwar mull
die Reibahle etwa 7 mm tief eingerieben werden,
damit die Locher in Kloben und Platte gleichmaBig
die richtige Verjiingung erhalten. Diese betragt bei
normalen Reibahlen 0,10 mm auf 7 mm Lange. Nach
Beendigung dieser Arbeit wird der Kloben wieder
abgenommen und Werkplatte und Kloben werden
in Spiritus ausgekocht. Auf der Unterseite des
Klobens werden die Stellstiftlocher mit einem ganz
kleinen Rollensenker oder einem scharfen Drei-
kantsenker angesenkt. Auf der Oberseite des Klo-
bens darf der Grad immer nur durch Schleifen mit
dem Schieferstein entfernt werden.

Die Stellstifte werden aus hartem Messingdraht
auf dem Steckholz gefeilt; sie miissen genau rund
sein und die gleiche Verjiingung haben wie die
Reibahle. Mit der Mikrometerschraube oder auch
mit einem guten Zehntelmall kann man sehr gut
nachmessen, ob die Verjiingung
tatsachlich 0,10 mm auf 7 mm
Linge betriagt. In Abbildung 10
ist gezeigt, welche Folgen es
hat, wenn der Stift zu stark
verjiingt gefeilt wird, Die gut-
gefeilten Stifte werden mit der
Druckfeile Hochglanz poliert. Die Lécher im Kloben
werden vor dem Einschlagen der Stifte noch einen
Hauch nachgerieben, weil sich beim Senken und
Schleifen des Klobens wieder eine Spur von Grat
in das Loch hineingedriickt hat. Beim Einpassen
des Stiftes wird dieser ganz wenig eingefettet,
um seine Politur nicht zu Dbeschadigen. Ist
nun alles soweit vorbereitet, so wird einer der
Stifte in den Kloben fest hineingedriickt und oben
abgekniffen, und zwar so lang, dal er noch ge-
niigend vorsteht, um ihn fest eintreiben zu koénnen.
Dies geschieht auf einer Nietbank, wobei man ein
Stiickchen sauberes Papier unter den Klobenfuf3
legt, damit dieser nicht beschéddigt wird. Vor dem




Eintreiben mull jedoch der Stift auf der Oberseite
flach gefeilt werden, weil er schief wird, wenn man
direkt auf die abgekniffene Stelle schligt. Dann
wird er mit einigen Hammerschlagen hineingetrie-
ben. Hiernach wird er unten auf vorgeschriebene
LLange gekiirzt; er soll keinesfalls zu lang vorstehen,
weil dadurch das Abnehmen des Klobens unnétig
erschwert wird. Die Unterseite des Stiftes wird mit
einem Mississippistein flach geschliffen, und die
Kante wird ebenfalls mit dem Stein gebrochen, wie
es Abbildung 10 zeigt. Frasen und Druckieilen sind
hierbei nicht anzuwenden. Auf der Oberseite des
Klobens wird der Stift zunachst noch nicht vollends
gekiirzt. Nun erfolgt das letzte Einpassen des
Stellstiftes in die Werkplatte; er soll mit leichter
Reibung hineingehen, so dal man mit einem leich-
ten Fingerdruck Kloben und Werkplatte anein-
anderdriicken kann. Hat man aus Versehen das
Loch ein wenig zu grofl aufgerieben, so kann man
den oben noch ein wenig vorstehenden Stift noch
etwas nachschlagen, muf3 ihn unten dann aber um
den gleichen Betrag wieder kiirzen.

Nun wird der Kloben auf der Werkplatte fest-
geschraubt. In den meisten Fillen wird man fest-
stellen, dal das zweite Stellstiftloch in Kloben
und Werkplatte nicht mehr ganz genau zusammen
pallt. Man mull also noch ein wenig nachreiben,
und dann wiederholt sich der Vorgang des Ein-

passens des Stellstiftes. Zum

% ez Schlul werden  die  Stellstifte
%//f{ﬁ?%// auch auf der Oberseite des Klo-
richtig | bens vollends gekiirzt und der
%7 i Kloben iﬁieder Ellltﬁ dem ic}flief:lar-
: ' stein glattgeschlifien. Au er
fu Unterseite des Klobens wird noch
3 Abb. 11a u. b  die kleine Rundung zum Ab-
heben des Klobens eingefeilt; die

richtige Einfeilung ist in Abbildung 11a und eine

falsche Einfeilung in Abbildung 11b gezeigt.




Die Bohrung tiir den Lochstein

Um die Bohrung fiir den Lochstein anzubringen,
bedienen wir uns nun, wenn wir eine ganz einwand-
freie Arbeit leisten wollen, der Planscheibe, um die
Werkplatte einzuspannen. Sie wird nach dem un-
teren Lochstein der Unruh zentriert; hierbei mul}
man sehr vorsichtig sein, um den Stein nicht zu
beschadigen. LaBt sich die Zentrierspitze nicht
leicht genug bewegen, so mull man sie in Benzin
saubern und notigenfalls mit Olsteinpulver ganz
wenig nachschleifen, Weiter empfiehlt es sich, die
Zentrierspitze der Planscheibe mit einem scharfen
Stichel ganz leicht nachzudrehen; dann erreicht
man fast immer ein absolutes Rundlaufen der Loch-
steinbohrung, was ausschlaggebend ist, um eine
brauchbare Arbeit zu leisten. Beim Einspannen der
Werkplatte mull man darauf achten, dafl die Spann-
klauen den Platz fiir den Unruhkloben freilassen.
Das Nachpriifen des genauen Rundlaufens erfolgt
mit einem ganz einfachen Hilfsmittel, das aus zwei
miteinander verbundenen diinnen Putzhélzern be-
steht, um etwa die doppelte Linge des einfachen
Putzholzes zu erzielen. Auf der einen Seite wird
das Putzholz schlank gespitzt, um es in den Loch-
stein einfithren zu konnen; auf der anderen Seite
kann man es stumpf lassen oder als Zeiger an-
spitzen. Um die Priifung durchzufiihren, wird die
Stichelauflage parallel zur Planscheibe so nahe wie
moglich an diese herangebracht, jedoch so, daB3 die
Spannklauen daran vorbeigehen, und die Hoéhe
wird so eingestellt, dal das verlingerte Putzholz
waagerecht liegt, wenn man seine Spitze in den
Lochstein einfithrt. Wird die Planscheibe dann
langsam herumgedreht, so zeigt sich auch das ge-
ringste Unrundlaufen durch die Bewegung des
Putzholzes an. Durch einen leichten Schlag mit dem
Holzhammer oder auf einen auf die Werkplatte ge-
setzten Holzpunzen kann man nun nétigenfalls so
lange nachrichten, bis ein vollstindiges Rundlaufen



erzielt ist. Das Putzholz darf sich bei der Priifung
in dem Lochstein nicht klemmen, sondern es mul}
lose darin spielen kénnen.

Liauft nun der Lochstein in der Werkplatte
genau rund, so werden die Spannklauen vollends
festsezogen und der Unruhkloben wird aul-
geschraubt, jedoch vorsichtig, damit die Werkplatte
hierbei nicht wieder verschoben wird. Dann wird
mit einem spitzen Handstichel in den Unruhkloben
ein Kérner eingestochen und mit einem Bohrer von
0,75 mm das Loch fiir den Lochstein durchgebohrt.
Nach dem Bohren wird das Loch mit einem ganz
schlank angeschliffenen Handstichel einen feinen
Zug nachgedreht, damit es genau rund lauit.

Die Formgebung des Klobens

Der Kloben, der ja seine ungefdhre Form schon
frither bekommen hat, wird nun zunachst endgiiltig
fertiggestellt. Zundchst wird das Loch ¢ fiir das
Spiralklétzchen angezeichnet, indem man von dem
nun ja vorhandenen Loch fiir die Unruh aus die
richtige Entfernung mit einem Kaliber- oder Ein-
griffzirkel antriagt. Meistens liegt es auf einer ge-
raden Linie im rechten Winkel zu a b (Abb. 5); sein
Abstand von der Mitte ist gleich dem Halbmesser
der Spiralfeder. Auf die gleiche Linie kommen auch
die Schraubenldécher fiir das Riickerplattchen. Ihr
Abstand von der Mitte ist so einzurichten, dal} sie
mitten in das Fleisch des Riickerpldattchens kom-
men, wobei von der unteren Seite des Riickerplatt-
chens auszugehen ist. Die drei Locher werden in
passendem Durchmesser auch wieder auf der
Geradebohrmaschine gebohrt. Die Senkungen fiir
die Riickerpldattchenschrauben werden erst spater
ausgefiihrt, nachdem das Riickerpliattchen ange-
schraubt ist. Dann wird die dullere Form des Klo-
bens fertiggefeilt, wobei der Kloben natiirlich in
saubere Holzbacken eingespannt werden oder aut
sonst geeignete Art gegen Beschiddigung geschiitzt



werden mull, Die Seitenflichen miissen genau im
rechten Winkel zur Oberflaiche stehen und so
sauber gefeilt werden, dafl man sie spater mit ein
paar Ziigen schleifen kann. Die Kantenbrechung
richtet sich nach den anderen Kloben des Werkes:
sie darf keinesfalls zu grol gemacht werden. Das
Spiralfederklotzchen wird sorgfiltig eingepalit, so
dafl es sich mit der richtigen Reibung in den Klo-
ben hineindriicken laf3t, Auf der Oberseite wird
das Loch leicht angesenkt. (Wenn es sich um ver-
schraubte Spiralfederklétzchen bei feineren Uhren
handelt, mull sinngemdB vorgegangen werden.)

Das Riickerplédttchen

Das Riickerpliattchen wird, je nach Vorschrift,
aus Messing oder Stahl angefertigt. Die Arbeits-
vorginge sind im wesentlichen die gleichen, ab-
gesehen davon, dall das Stahlpliattchen vor dem
Steinfassen gehidrtet werden mull. Wir nehmen ein
passendes Stiick Rundmessing oder Rundstahl,
spannen es in den Drehstuhl ein, bringen eine nicht
zu tiefe Bohrung von 0,75 mm Durchmesser an, die
ebenso wie die Bohrung im Unruhkloben leicht
nachzudrehen ist, und drehen die Vorderseite
sauber flach. Dann wird der Kegel angedreht, um
das Pldattchen in den Riickerzeiger einzupassen.
Man probiert die richtige Reibung des Riicker-
zeigers, indem man ein Stiick flaches Material
gegen den Zeiger und das werdende Riickerplatt-
chen driickt. Hat man den richtigen Durchmesser
des Plattchens erreicht, so wird es mit einem Ab-
stechstahl abgestochen. Ist ein solcher Stahl nicht
vorhanden, so kann man auch mit dem Handstichel
eine kleine Nut einstechen und es dann mit der
Laubsidge beilangsam laufendem Drehstuhl absédgen.
Es muBl jedoch etwas dicker gelassen werden, als
es endgiiltig werden soll.

Um die Oberseite des Riickerplattchens zu be-
arbeiten, wird es auf ein kleines Lackfutter auf-



gelackt, wobei man es sowohl nach dem Umfang
wie auch nach dem Mittelloch zentrieren kann, die
ja beide genau iibereinstimmen. Zunachst wird die
Oberseite flach gedreht; gleichzeitig wird es auf
richtige Dicke gebracht, wobei man jedoch damit
rechnen muB}, daBB es spéiter doch noch leicht nach-
geschliffen wird. Dann wird die obere Kanten-
brechung gedreht, und ein umsichtiger Arbeiter
kann nun auch gleich die Aufdeckung fiir den Deck-
stein mitdrehen. Ein weniger erfahrener Arbeiter
wird die Aufdeckung besser erst nach dem Fassen
des Steines drehen bzw. bei einem Stahlplattchen
nach der Fertigstellung der Fassung.

Dann wird das Riickerplattchen mit einem
Messingstift auf dem Unruhkloben festgesteckt.
Um ein Verdrehen zu verhiiten, wird es hierbei
festgelackt, und nun kann man die Schraubenlécher
durch den Kloben anbohren. Fertig gebohrt wer-
den sie natiirlich mit einem fiir das Gewinde der
Schrauben passenden Bohrer. Die Gewindebohrer
miissen genau zu den Schrauben passen; man messe
mit der Mikrometerschraube nach. Das Einschnei-
den der Gewinde erfolgt nicht von Hand, sondern
im Drehstuhl, damit die Gewinde nicht schief ein-
geschnitten werden. Der Grad wird an den Ge-
windelochern auf der Oberseite des Plittchens mit

einem scharfen Senker entfernt, so dall eine ganz
kleine Kantenbrechung bleibt, Auf der Unterseite
wird der Grad nur abgeschliffen. Nach dem Grad-

entfernen muBl man mit dem Gewindebohrer noch
einmal nachgehen.

Sind die Gewinde im Riickerpldattchen nun fertig,
so werden im Kloben die Senkungen fiir die
Schraubenkoépfe angebracht, und man kann das
Plittchen aufschrauben, um zu priifen, ob der
Riickerzeiger sich nun tatsdchlich mit der rich-
tisgen Reibung bewegt; andernfalls mull ent-
sprechend nachgearbeitet werden.



Das Sieiniassen

Bei der Neuanfertigung eines Klobens bedienen
wir uns nicht der im Handel befindlichen Behelfs-
werkzeuge fiir das Steinfassen; wir machen dies auf
unsere Art, die leicht und angenehm ist. Man unter-
scheidet drei Arten des Steinfassens: Die Glas-
hiitter Art, die in Abbildung 12 gezeigt ist; hier
liegt die  flache | '
Seite des Steines in 7
der Ausdrehung auf.
Dann die Schweizer
Art, bei der die |
Rundung autliegt, wie Abh. 12. Das Material zum Ver-
in Abbildung 13, und driicken nicht zu diinn drehen!
die englische Art,
wie in Abbildung 14, 74 7 et

bei der fiir die Ver- i; " ______Ef"“"?‘a /
driickung kein Stich ,,, e %

eingedreht wird, son-
dern bei der das
Material aus dem
Vollen an den Stein
herangedriickt wird; sie
kommt hauptsdchlich fir
Steinfutter in Betracht.
In den Abbildungen ist .\ .. 5. Material ohve

auf : der ¢ lin-ken Seite vorherige Eindrehung mit dem
gezeigt, wie die Fassung  Stahlverdriicker andriicken

vor dem Verdriicken
aussieht, und auf der
rechten Secite, wie sie :
nach dem Verdriicken L’ i
aussieht. Die Glashiitter Ayn 15. Der Stein wird nach
Art ist sehr zu empieh- dem Verdriicken schief liegen
len, weil hier der Stein _

mit der flachen Seite aufliegt; bei einigermaflen
anstindiger Arbeit muB er also unbedingt flach
laufen. Fiir das Gelingen der Arbeit ist ein
guter in sich rund laufender Stein Voraussetzung.

Abh. 13. Der Stein liegt mit der
Rundung auf




Einen unrunden Stein kann man nicht rund und
flach fassen, wie dies in Abbildung 15 gezeigt
ist. Haben die Steine keine Kantenbrechung, so
mulB8 man beim Verdriicken der Fassung das Ma-
terial etwas auf den Stein herumlegen.

Zum Drehen der Fassung braucht man fiir den
Sitz des Steins keinen Support. Man kann diese
Arbeit ohne weiteres mit einem schlank angeschlif-
fenen Handstichel ausfithren, bei welchem die
Spitze rechtwinklig weggenommen ist. Bei der
Glashiiter Art mul man aufpassen, daBl auch die
Fliche des Steins aufliegt und nicht etwa die
Kantenbrechung. Bei der Schweizer Art ist an der
Auflage des Steins die scharfe Kante leicht zu
brechen. Um den Stich fiir die Verdriickung des
Steins einzudrehen, nehme man einen schlank an-
geschliffenen Stichel, dessen Spitze leicht abge-
rundet ist: der Stich darf nicht zu breit werden.
Die Verdriickung soll den Stein nur so weit um-
fassen, als es notig ist, um ihn festzuhalten; sie
darf keineswegs zu dick sein. Bei Messing-
fassungen bewirkt man das Verdriicken der
Fassung am besten mit einem Neusilberver-
driicker, der eine gute Politur hinterla3t, der aber
nicht dazu neigt, die Verdriickung zu diinn zu
machen bzw. zu zerstéren. Beim Verdriicken selbst
soll man den Verdriicker nicht zu fest aut die
Auflage stiitzen, sondern man soll den Stiitzpunkt
vielmehr auf dem Grund der Eindrehung suchen.
Eine richtig ausgefiihrte Verdriickung bedarf keiner
weiteren Nacharbeit; sollte sie nicht ganz sauber
ausgefallen sein, so kann man mit einem spitzen
Schiefergriffel und reichlich Wasser etwas nach-
schleifen: hierbei soll man es vermeiden, den Stein
zu beriihren.

Das Aufspannen des Klobens fiir das Fassen des
Steines erfolgt selbstverstandlich wieder durch
Auflacken auf die Lackscheibe, wobei das Zen-
trieren in der gleichen Art vorgenommen wird, wie



es in dem Abschnitt ,,Auflacken und Drehen” be-
schrieben wurde. Da es hier nun aber darauf an-
kommt, daB das Loch auch wirklich ganz genau
rund lauft, muB man sich hiervon durch die Probe
mit dem Putzholz iiberzeugen, die in dem Abschnitt
..Died Bohrung fiir den Lochstein” beschrieben
wurde.

Fiir die Héhenstellung des Steins ist zu be-
achten, dall seine Oberflache belm Unruhkloben .
bzw. iiberhaupt, wenn
ein Deckstein Ver- 777
wendung findet, etwa
0,4 mm unter der
Oberflacheliegensoll,
damit sich das Ol
durch die Kapilla-
rititswirkung  halt
und nicht abflief3t
(sieche Abb. 16). | ;

Will man bei fei- etwa 0.04mm fir O/

neren Fassungsarbei- Abh. 16

ten eine besonders '

schéne hochpolierte Aufdeckung erzielen, so
wird an die hintere Kante eines gewdhnlichen
Handstichels im Sinne der Aufdeckung eine Run- -
dung angeschliffen, wie es Abbildung 17 zeigt.
Diese Rundung des Stichels muBl mit Diamantine
hochglanzpoliert werden. Die obere Schneid-
fliche muBB mit einem Flachschleifer tadel
los flach poliert werden, wie es bei den
Ankerklauen eines Grahamankers de-
schieht. Dann erhalten wir, wenn der Stahl
des Stichels nicht ganz ungeeignet ist, eine
wundervoll polierte Schneide, die man
notigenfalls noch auf einer trockenen, mit
Diamantinestaub versehenen Lederfeile
leicht abziehen kann. Man erreicht damit
beim Drehen eine Politur, wie sie mit an-
deren Hilfsmitteln kaum zu erzielen ist.




Jedoch lasse man den Drehstuhl bei dieser Arbeit
nicht zu schnell laufen; der Schneidwinkel des
Sticgels mull wiahrend der Arbeit etwas verdndert
werden. "

Das Fassen des Decksteins vollzieht sich sinn-
gemill in der gleichen Weise. Das wichtigste ist
hier, daB der Stein unbedingt flach lauft, denn
sonst ist die Uhr spédter nicht zu regulieren. Bei
. einem Deckpldattchen aus Stahl wird die Fassung
vor dem Hirten fertiggedreht. Nach dem Hérten
wird das Plattchen zunichst wieder weill geschlif-
fen. Die Aufdeckung des Decksteines soll schon
vor dem Fassen poliert werden. Bei der gleichen
Gelegenheit kann man auch schon die Kanten-
brechung auf der oberen Seite mit polieren. Die
Verdriickung bei einem Stahldeckpliattchen mul3
natiirlich diinner gedreht werden, als bei einem,
Messingplattchen, damit das Verdriicken keine
Schwierigkeiten macht. Zum Fassen des Steines
wird das Deckpliattchen aufgelackt.

Vollendungsarbeiten

Die Vollendungsarbeiten richten sich danach,

ob eine Vergoldung erfolgen soll oder nicht. Fiir
~ die Vergoldung kommt nur das Feinschleifen mit
dem Schieferstein in Betracht. Soll eine Vergol-
dung nicht ausgefiihrt werden, so wird der Kloben
auf einem ganz feinen Schmirgelstein am besten
sauber ldngstrich abgezogen, und die Kanten-
brechung wird mit einem Polierstahl sauber poliert,
wobei sie aber nicht uneben werden darf. Bei den
Seitenflachen des Klobens begniigt man sich am
besten mit dem Schleifen mit Schieferstein. Wird
Strich verlangt, so muBl dies mit gr6Bter Vorsicht
mit einem feinen Schmirgelstein 000 ausgefiihrt
werden; es darf nur ein leichter Strich ausgefiihrt
werden, damit man die Fliche nicht verdirbt. Soll
das Riickerplittchen nicht, falls es aus Stahl ist,
auf der Oberseite ganz poliert werden, so ist die



beste einfache Vollendung ein Strichschliff recht-
winklig zur Linie, die durch die Schraubenlécher
geht oder ein ganz feiner Matts¢hliff mit Olstein-
pulver. Fiir die Vollendung der Schrauben braucht
hier kaum etwas Besonderes desagt zu werden. Zu
bemerken ist jedoch, dal das Gewindeende der
Schrauben keinesfalls mit der Druckfeile poliert
werden darf, weil hierbei die ersten  Gewinde-
umgénge zusammengedriickt werden und dann z. B.
im Riickerplaitchen das Muttergewinde leicht zer-
stort wird. Soll eine Politur der Schrauben am Ge-
windeende erfolgen, so muBl man vorher die Ge-
windekante mit einem Mississippistein brechen und
dann nur den Kern des Gewindes der Schraube mit
der Druckfeile leicht polieren.

In diesem Rahmen konnten nicht alle Arbeiten
in allen Einzelheiten und Feinheiten dargestellt
werden. Wer sich eingehender zu unterrichten
wiinscht, sei auch hier nochmals auf das Werk
Die Lehre an der Deutschen Uhrmacherschule”
verwiesen. Ferner sei darauf hingewiesen, dafl im
vorigen Jahrgang des Kalenders ,Das Eindrehen
einer Unruhwelle” beschrieben worden ist.

Quelle: Deutscher Uhrmacher-Kalender 1937 S. 110-129
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