hiictetechnik fiir die

UWhrmacherwerk(ftatt

Von Theodor Loffler, Fachlehrer an der Deutschen Uhrmacherschule Glashiitte

eben dem Messing Stahl fiir uns Uhrmacher der

Es ist unbedingt notwendig, den Stahl vor und wih-

wichtigste Werkstoff.
den Werkstoff gestellt werden, bestimmen

Scinte Beschaffenheit, Es gibt auBer den Stihlen, die als
Zusatz nur Kohlenstoff enthalten, eine grofe Zahl von
Stahlsoren mit besonderen Zusitzen, Von denen et
m, Wolfram, Molybdin, Vanadium, Kobalt und Nickel
gcnann( seien. Wir haben’ also avel Hauptgruppen 7
unterscheiden: Kohlenstoffstihle und mit anderen
Zusitzen legicrte Stihle. Reiner C-Stahl (C— Kohlen-

rend der F inblick auf die spitere Hartung
richtig zu behandeln. Der fir das Werkstick in Aussicht
cnommene Stahlrohling wird von der Stange oder vom
lech nicht mit der Schere abgequetscht, sm\dcrl abge-
sigt. Das Gefiige des Stahls wird durch das .
it der Schere in groBerem Umfange zerstort, u
beim Hrten konnte die Folge sein.
Wir wollen zuerst drei Supportstichel anfer:
tigen; sie eignen sich gut 2 Dazu_trennen

stoff) st eine schmiedbare Legierung von Eisen und wir mit der Laubsiige drei ticke Vxerkanlstahl von 5,5 mn
Kohlenstoff mit einem C-Gehalt bis zu 1,75%. Auf seine Setenlinge und 70 mm Linge von abi. Higraf
sich diese Bt wird dachrch letcht be.

Zunichst ist die Beschaffung des richtigen Werkstoffs ~arl b gemacit und in den . ds spatere Hirten or.
wichtlg. Es geht nicht, dal aus irgendeiner Kiste der Stahl teilhaften Zustand gebracht. Im Harteschrank werden 2wvei

uir Herstellung  wertvoller Werkzeuge oder Einzelteile
herausgesucht wird. Niemand kennt seine Herkunft und
Zusammensetzung; MiBerfolge sind dann unausbleiblich.
Der bendtigte Stahl in Form von Blechen, Stiben oder
Draht muf von einer zuverlissigen Lieferfirma bezogen
werden.

Zum richtigen Harten gehort eine entsprechende Harte-
anlage. Althergebracht und meistens iiblich ist in der Uhr-
macherwerkstatt das Hirten mit Hilfe der Spirituslampe
und dem Blasrohr. Leistungsfihiger ist das Gasgeblase,
das ich deshalb hier voranstelle.

Eine zwedimifige Hirteanlage,

die allen Anforderungen geniigt und sich mit beschei-
denen Mitieln hertichien, 14t ist diese: In 1i5m Hohe
iiber dem FuBboden wird ein eiserner Kasfen an der
Wand befestigt. Er hat Schrankform, vorn eine Tir und
oben einen Abrug, der mittels Ofenitohr in den Schorn-
cizquelle dient Gas. Eine kriftige Lot-
pistole, ein Blascbalg far FuBbetrieb und etwa sechs
Schamottesteine vervollstindigen die Anlage. Mit ihr las-
sen sich alle Hirte-Arbeiten ohne die geringste Rauch-
oder Geruchsbelistigung ausfiihren.

Der Einbau einer solchen Hirteanlage mag manchem
Uhrmacher revolutionir erscheinen. Werkstitten, in denen
viel Neuarbeiten angefertigt werden, sind aber Kaum ohne
sie_ denkbar.

Die Anfertigung des Hirteschrankes ist Arbeit des
Klempners, Der Schrank wird aus Eisenblech von 1,5
bis 2 Milimeter Dicke gefertigt, Die anderen Abmessun-
gen sind d0cm fir die Breite, 45cm fur die Hohe und

cm fiir die Tiefe. Den Boden nehmen wir zur Verstir-
kung doppelt. Die Lotpistole ist etwa 25 cm lang und
hat inen Rohvdurchesser von_ 15 mm.  Blasebalg und

ole erhilt man ferti den  Werkzeughand-
Iungen fiir Goldschmiede, die Schamottesteine beim Ofen-
aben Ziegelsteingrofe, sind aber nict so
Gasleitung ist bis an_den Harteofen heranzu-
Dic L Sipite wird mitiels Oasseniuchen.
und den Blasebalg ange-

luhren
Gummimuffen an die Gasleitun

schlossen. Unter den Harteschrank gehort ein kleiner
isch, der aur Aufstellung von Hiriegefilien und zum
Ablegen von Geriit Lehrling holt noch einen

e
Kartén voll Hulzkchle, und die Anlage ist betriebsbereit.

Die Arbeit des Hirtens

Zum Hiirten von C-Stihlen wenden wir zwei Verfahren
an, das Hirten ohne Verpackung und das Hrten in der
Biichse. Im ersten Falle ist das Hartegut den Einwirkungen
des Satierstoffs der Luft und der He  direkt
setzt. Die Verpackung schlieft diese direkte Einwirkung
aus. An cinigen Beis plelcn mochte ich das JL\\cll\ aweck-
mifiige Harteverfahren zeigen.

Schamottesteine flach nebeneinander gelegt und drei anderc
auf ihrer Schmalseite so darangestellt, daB ein vorn offencr
Kasten entsteht. Zerkriimelte Holzkohle, auf die Steine
geschittet, bildet die Unterlage fir die 2 glihenden Stahl-
stiicke. Nun tritt das stgehlzse in Titigkeit. Der Regulier-
ahn an der Lotpistole wird ganz durchgedriickt, sodaB dic
volle Gasmenge zur Gebliseluft tritt.So erhalten wir die er-
wiinschte weiche Flamme,die vorn noch rotgelb brennt. Sie
ist fiir unsere Arbeiten allein richtig. Die bei gedrosselter
Gaszufuhr, aber glelc er ntskhende scharfe
Stichflamme ist hier unzwed s Geblise mub in
kurzen schnell wlenmnderlolgend:n Stoben getreten
den, damit der Luftstrom stetig bleibt. Langsames und
harfes Durchtreten ergibt eine ungleichmiBig brennende,
zerhackte Flamme.

Das Glithen der rohen Stahlstiicke erfolgt zum Zwecke
des Weichglithens bis zur dunklen R
dritte Stufe vom beginnenden (‘lluh en an gerechnet i
Reihe der Glahfarben. Um diese Farben richtig beurteilen
zu kénnen, muB ein Vmuch vorausgehen. Die
ist nur bei stark gedimpftem Licht einwandfrei
moglich. Die Relhenfolge der Gluhfarben, die bei vorsich-
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tiger Erwirmung nacheinander erscheinen, ist: schwarz-
braun, endes Qlihen), braunrot, dunkelrot, dun-
kelkirschr t (3000 C), hellkirschrot, gelbrot, dun-

irschrof
kelgelb, hellgclb weiB. Nur drei Farben kommen hiervon
fiir uns in Betracht: dunkelrot, dunkelkirschrot und kirsch-
rot. Auf die hoheren Gliihtemperaturen, bis zu 1300 Grad,
werden nur legierte Spezialstihle erhitzt.

Sind die Rohlinge aut dunkl Rotglut gekommen, so 1t
man sie langsam abkiihlen. Sie konnen zur Verzogerung
der Abkinhing mit - Holzkohlenasche. zugedeckt. werden:

Nach der rweckmifigen Behandlung des Stahls vor der

Formgebung lenken wir jetzt_unser Augenmerk auf
Wehiiveratbeltung. An allen Flichen des Werksticks, die
fiir die spitere chmuh-umken in Frage kommcn, muB
die durch das wiederholte Glithen beim Schmi n, Walzen
oder Ziehen entkohlte duBere Schicht hmmullclld entfernt
Schroffe Uberginge am Werkstiick erschweren
Harten, lassen sich aber meist nicht \emu-ldcn Beim
l’rlntn:n muB_darauf Riicksicht genommen werc

Feilstriche sind an den Sticheln berelks \Dr dem
Hirten durch Schleifen restlos zu_entfernen. Das macht
man am hn-sl(‘n mit du Eisenschleiffeile und in Ol angeriihr-

gl

off eckw tehes
u|~ Mummlol oder Rubdl, Eine sehr helleble Kombmalmn
h1d mit Olschicht.
ustande.
Wird it enem Olfim  Gbersog
in das unter der Olschicht befindliche

en und elangt

ht,
dann erst asser.



Die Abkihlung darin geht nun wegen des anhaftenden

Olfilms langsamer vor sich als in reinem Wasser, jedoch

in Ol Durch Probieren ist festzustellen, wel-

fiir_einwandfreie Hartung ausreicht. Das

ist iehen. Die Ni

dieser Notwendigkeit erhoht dic Gefahr des Verziehens

oder Reifiens der Werkstiicke, hervorgerufen durch das
Auftreten zu grofier Hartespannungen.

Zur gena ittlung der giinstigsten Hirtetempera-
tur nimmt man eine Prafung des Bruchgefiges
vor. Mehrere Stahlstiicke der zu verwendenden Sorte von
etwa 4 mm Durchmesser werden an_einer Seite cingekerbt
und bei verschiedenen Glithfarben, die aber alle unfer der
Kirschrotglut liegen miissen, der Reihe nach gehirtet. Sie
werden dann_auscinandergebrochen, und man untersucht
mit ciner feinen Feile dic Hirte und mit der Lupe das
Bruchgefiige. Das Probestiick ist richtig gehirtet, das jetzt
volle Hirte und dabei das feinste Bruchgefiige aufweist.

, daly bei C-

hlen nur die auBere Schicht
in einer Dicke von 3—4 mm richtig hart wird. Teile, die

s 68 mm sind, werden afeo m Kern' micht hart,
tiicke von solchen AusmaBen haben wir aber selten
rbeiten. In der Industrie ist das anders. Dort werden
alb legierte Stihle verwendet, die durchgehend hirtbar

sind.
Die Grofe der

egefifie soll im richtigen Verhiltnis
zur GroBe der zu tenden Teile stehen. Im allgemeinen
geniigen in_der Uhrmacherwerkstatt Topfe von 2 Liter
Tnhalt und Wassergliser. Sie sollten sich immer sauber und
ordentlich - priisentieren. Das Gleiche gilt iibrigens vom

Das Hirten der Stichel kann jetzt beginnen. Wir schiit-
ten wicder zerkleinerte Holzkohle auf die Schamottesteine
und legen einen Stichel darauf. Einige groBere Holzkohle-
stitcke werden so dazugestellt, daB sie die Hitze zusammen-
halten. Ein Topf mit Wasser wird auf den Tisch vor dem
Hirteofen gesetzt und eine grofe Flaghzange griffbereit
gelegt. Der Stichel ist nun mit weicher Flamme anzublasen,
er liegt dabei so, daB seine Spitze von der Flamme abge-

Frische Holzkohle splittert und spritzt hiufig
Funken beim ersten Erhitzen. Die Tar des Harteofens ist
dann fiir kurze Zeit soweit zu schliefien, daf keine Funken
das Gesicht oder die Kleidung treffen konnen. Bei fort-
schreitender Erwirmung der Kohle hort das Prasseln auf,
und der Schutz ist dann nicht mehr notwendig. Der Schaft
des Stichels gliiht zuerst, die Wirme Tiuft von da zu der
zarteren Spitze und bringt auch diese langsam zum Glihen.
arch das vorhin geschilderte Probieren haben wir ge-
nden, daf unser Stah bei Wasserhirtung bie 7ur dunkien
Kirschrotglut erhitzt werden darf. Durch 7u hohes Glithen
wird C-Stahl verdorben. Uberhitzfer Stahl bleibt auch nach
dem spiteren Anlassen sprode und hat keine Schnitt-
haltigkeit. Stahl, der bei Kirschrotglut in Wasser nicht hart
ird, ist fiir unsere Zwecke nicht brauchbar. Unser Stichel
nun fertig zum Abloschen. Geblise weghiingen, mit der
linken Hand den Hirtetopf dicht heranbringen und mit der
Flachzange in der rechten Hand den Schaft des Stichels
fassen. Solange das Werkstick auf der glihenden Kohle
liegt, iritt keln schnelles Abkuhlen cin. Alle Bewegungen
konnen deshalb besonnen und ruhig_ausgefiihrt werden.
Jetzt den Stichel wegnehmen und er Spitze zuerst
Senkrecht bis zu einem Drittel seiner Linge in das Harte-
bad tauchen,

Mit dem Eintauchen allein ist es aber noch nicht getan
Die schroffe Abkiihlung des Stahles, die seine Hirtung be-
wirkt, geschieht durch Erwirmung und Verdampfung des
umgebenden Wassers. Dabei bildet sich um das Hirtestiick
ein_Dampfmantel, der durch kriftiges Bewegen zerstort
werden muB, so' da immer neues, kiihles Wasser dic
Wirme ableiten kann. Das rotglihende Schaftende des
Stichels bleibt dabei auBerhalb des Wassers, bis die Rot-
glut erloschen ist. Dann erst darf der ganze Stichel lang-
sam eingetaucht werden. Damit keine scharf abgegrenzfe
Hirtezone entsteht, wird der Stichel beim Umrithren ein
wenig auf und ab’ bewegt. Unterbleibt das ,Umrithren®,
so versogert der Dampimantel dic Ablihlung des Stahls
und die Hirtung gelingt nur unvollkommen. Nach dem Ab-
Ioschen sieht man es dem Stahl meist schon an, ob er hart

geworden ist, nimlich dann, wenn er gut abgeschiittet, das
heifit, seinen Glithspan im Hartebad abgeworfen hat. Das
zuverlissige Priifen der Hirte geschicht mit einer Schlicht-
fele mit feinerem Hicb, Wir setven die Feile an einer weni-
ger wichtigen Stelle des gehirteten Teiles an und machen
unter miBigem Druck einige langsame Feilstriche. Es ist
nicht schwer, am Klang der Feilstriche zu horen, ob der
Stahl glashart ist. i
Die weitere Priifung_ gilt dem Verziehen. Sie wird
som Anfinger meist mit Bangen vorgenommen, Wenn je-
doch alles richtig gemacht wurde, ist der Stichel so gerade
wie vorher. Beim Hirten der anderen Stichel wird ebenso
verfahren. Noch sind die Werkzeuge nicht gebrauchsfertig.
Sic sind glashart und deshalb so sprode, daB ihre Spitzen
oder Schrciden beim Arbeiten ausbrechen wiirden.  Eine
nochmalige Warmebehandlung ist notig,
das Aniassen.
it wird dem Stahl ein Teil der Sprodigkeit genom-
e 4 e Anlassens richtet skh nach der Ver-
wendung der Teile; Federn z.B. miissen hoher angelassen
werden als Schneidwerkzeuge. Auf die Wiedergabe, der
a ler i
verzichten. Die Farben erscheinen in der Reihenfolge:
weifigelb, hellgelb (strohgelb), gelb, dunkelgelb, gelb-
brausy braunrof. rot, violet, dankelblau, kornblumenblau,
hellblau, graublau, grau. Si¢ umfassen vom hellsten Gelb
bis zum fahlen Graugrin_den Temperaturbereich von
2100 C bis 3300 C. Schneidwerkzeuge wie Stichel, Boh-
rer, Schneidbohrer, Friser werden so angelassen, daB ihre
Schneidflichen strohgelb bis gelb aussehen. Vor dem An-
lassen misssen die Stichel an ihren Schneidflichen und
oben weiB geschliffen werden, da sonst die AnlaBfarben
nicht rein erscheinen. .
Wir lassen unsere Supportstichel auf folgende Weise an:
je Flachzange hilt das_Schaftende; die Flamme einer
Spirituslampe von etwa 13—14 mm Rohrdurchmesser er-
warmt die Mitte des Stichels, bis dort die blaue Anlaf-
farbe erscheint, Jezt wird der Stahl aus der Flamme ge-
nommen, die Anfafarbe kriecht nach beiden Enden weiter.
Ist die Warmewirkung zum Stillstand gekommen, so soll
die Spitze des Stichels gerade die gewiinschte Farbe haben,
wenn nétig, ist nachzuwirmen. Abloschen beim Erscheinen
der gewiinschten AnlaBfarbe ist nach Moglichkeit zu ver-
nciden. Unsere Drehstile sind mun_gebrauchsfertig, da
sie ja schon_vor dem Harten und Anlassen ihre Voilen-
dung durch Schleifen erhalten haben. Wo besonderer Eifer
bei dem Wegschleifen der AnlaBfarben entwickelt wird,
ist MiBtrauen am Platze. Meistens soll da eine zu dunkle
Farbtonung_verschwinden. Hier gibt es aber keinen Kom-
promiB; zu hoch angelassene Werkzeuge miissen eben noch
cinmal gehiirtet werden, was bei vorsichtiger Behandlung
dem Stahl iibrigens nicht schadet.
ange, dinne Sticke sind wegen der_groBeren
Gefahr des Verzichens schwieriger zu hirten. Eine Reif-
nadel von 3 mm Durchmesser und m_Linge mit
schlanker Spitze soll als Beispiel dienen. Hier und bei
allen_noch folgenden Beispiclen_gilt das, was schon
den Supportsticheln iiber die Verfeinerung und richtige
handlung des Stahls vor der Formgebung gesagt wurde.
Das Hirtungsglihen der Reifnadel fiihren wir diesmal
anders aus. “Auf einer_dicken Schicht von zerkleinerter
Holzkohle stellenwir groBere Kohlebrocken so auf, daB sie
cinen nur vorn offenen Hohlraum bilden. Dieser wird ohne
die Reifinadel mit der Gasflamme erhitzt, bis er innen

Versichungstreies Hirten
eschieht ihnlich wie bei den Sticheln.

Das_Abloschen
Dic ReiBnadel wird bis zu einem Drittel ihrer Linge einge-
taucht und kriftig auf und ab il bel

, weil bel dinnen
Hirteteilen das Umrithren nicht am Platze ist. WeiBschlei-
fen und Anlassen wie beim ersten Beispiel. Kleinere Teile
werden nicht mit der Flachzange aus dem Feuer
men, sondern mit kraftigem Bindedraht von etwa 0,6 mm
Dicke umwunden. Die Drahtenden werden zusammenge-
dreht und so lang gelassen, daB sie gleich als Handgriffe
dienen konnen.



Eine neue Aufgabe: Die Sperrkegelschraube fiir das
ruhende Gesperr eines Marinechronometers ist zu hirten.
S hat den vollen Druck der aufgesogenen Feder au tra-

Uhr und unter Umstinden noch einiges mehr. Die mhhge
Vorbehandlung des Stas st deshaﬁ) hier besonders not-
bmessungen der Schraube sind: Gewinde-
durchmesser 3 mm, Ansatzdurchmesser 4,5 mm,
durchmesser 6 mm, Gesamtlinge 85 mm. Das Gewinde
schlieBt mit einer kleinen Hohlkehle, der sogenannten
,runden Ecke®, am Schraubenansatz ab. Auch wihren

¢ fertig vorgearbeitete Taschenuhrschneid-
b.ﬁf:‘e ¥ sollen geﬁme« weenen, Sie haben Gewindedurch-
messer von 04, 0,5, 0.7 und 085 mm, der Schaft ist 1 mm
im Durchmesser und die Linge des Schneidbohrers 20 mm.
Von jeder GroBe haben wir einen Vor- und einen Nach-
)Lhm."lﬁ‘sﬁ miissen cine Hirtebiichse zurecht-
machen. Hierzu eignet sich ein Stiick (Jasrohr von 17 mm
Durchiesser and etwa 50 mm_Ling Dieses erhlt
cinen festen Boden, der auch durch ufmes Glithen und
Vemmdem der Biichse nicht herausfllt. Hier ist die Hilte
3 re Drehbank besit

der Formgebung muB bei so hoch Teilen
mit Uberlegung gearbeitet werden. Bei dem Aufschneiden
des Gewindes mit der Schneidkiuppe 7. B. durfen die
Schneidbacken den Gewindeansatz nicht berihren, ein Ver-
biegen des Gewindezapfens wire sonst die Folge.

Es ist nun noch notwendig, die Schraube spannungsfrei
zu glithen. Durch dieses Glithen bis zur dunklen Rotglut
mit nachfolgendem langsamen Erkaltenlassen wird das G-

des bearbeiteten  Stahls verbessert, s er dic
e Vorbedingungen zum Hirten mitbringt. Beim Har-
ten,der Schraube legen wir mehr Wert auf grofte Zahig-
keit des Materials als auf die groftmogliche Hirte
halb benutzen wir hier Ol als Hirtemittel. Die Schraube
wird mit Bindedraht umwunden und in einer vorgeheizten
Hohle aus Holzkohlenbrocken zum Glithen gebracht.
Wir tauchen sie beim Abloschen mit dem Kopf zuerst
citi. Warum muB der dickere Teil zuerst eintauchen ? Diese
Frage fhrt zu folgender Uberlegung: Das Hartebad cnt-
zieht dem Stahl die Warme nicht bis zum Kern gleich-
mibig schnell. Der Kern des Schraubenkopfes hat also fiir
cine gewisse Zeit den duBieren Schichten gegeniiber einc
hohere Temperatur, Er kit im ginstigsten Fall mit dem
spiter eintauchenden_Gewindezapfen zugleich ab,
i es Bt eshalh nicht so leicht moglich, daB gerade am

forderlich. Die Arbeit an. sic - Ticht groB. Man it
das eine Rohrende eine Stufe von etwa 4 mm Tiefe ein-
drehen, legt cine 3 mm dicke Stahischeibe hinein uud nie-

tet den iberstehenden Rand mit der Ham ne um.
Eine solche Hrtebiichge ist fast unverwiistlich: Ris Deckel
dient ein viereckiges Stick Eisenblech, dessen Ecken her-

untergebogen werden und so das Wegrutschen verhindern.
In cinem Kleinen l’nnlll anmorser oder cinfach mit dem
mmer wird Holskohle zu feinem Pulver zerrieben und
die Hirtebitchse d Ifte gefillt. Nun stecken
e acht \c\x

i
in der bekannt
nach hinten nm: die Hohle aus Kohlebrocken. Es ist
it 7u rechnen, dali die glihende Holzkohle ctwas 7u-
ammenrutscht, die Hirtebiichse muB deshalb geniigend
gestiitzt sein.
s (n:hﬂ |||1I der Hirteflii
besserung i ;
Dieses A ciehtors s Herausnchmen der gehirteten Teile.
s feinstem Drahtgeflecht herges h
here_bequem  schneiden it Zuerst ein
Stiick und mit Bindedraht

etzt eine Ver-

e b auftreten.
Diese_Uberlegung gilt natiirlich firr alle Werkstiicke mit
schroffen_ Ubergingen. Durch das schellere Abkithlen der
uBeren Schichten gegeniiber dem Kern ergeben sich Unter-
schiede in der Lingenausdelnung des Metalls, die zu Span-
nungen im Gefiige fiihren und auch nach dem Abkithlen
noch” zum_Teil erhalten bleiben. Sind diese Spannungen
roB, so fiihren sie kurze Zeit nach dem Abschrecken zu
aarrissen, die man meist erst erkennt, wenn der Bruch
emgetmen ist.
Bte Sorge des Hirters ist deshalb, das Auftreten

dleser Ee{ahrh ichen Spannungen zu verhiifen. Ein gutes
MmeI ierzu ist das Abkithlenlassen der ge
in an s} diesem

Verfiren wird das 2o rionde Stoek e solange in das
Hirtebad eingetaucht, bis die Gliihfarbe eben erloschen ist;
es kommt dann sofort in das auf etwa 1000 C erwirmte Of
oder in kochendes Wasser und erkaltet mit diesem Bad.
Hierbei vollzieht sich ein Spannungsausgleich, der die Ge-
fahr des spiiteren Reifiens weitgehend ausschliefit. — Die
sauber geschliffene Schraube st dann auf cinem gelochten
AnlaBblech hellblau anzulassen.

Nicht alle Teile kénnen ohne Schutz im offenen Feuer
chiirtet werden. Die Moglichkeit, so zu hiirten, ist in der

hrmacherei wegen der Kleinheit und Empfindlichkeit vie-
ler Teile nicht gegeben. Wir wenden deshalb ein Verfah-
ren an, das eine direte Berthrung des Hartegutes mit

Flamme ausschlieBt und uns erlaubt, die zu hirtenden
Teite gleihmitiger i enitzen, als €8 im offenen Feter
moglich ist, das ist
lettn in der Biichse.

Hierbei wird das Hirtegut in ein Eisengefi, das mit
Holzkohlenpulver Feium ist, cingebettet und mit diesem
zusammen zum_ Glithen gebracht. Der Inhalt der Biichse
wird dann in das Hirtebad ges:hukﬁet Dleses Verfahren
bewirt sich vor allem bei
licher Teile, von denen man noch dazu cine gro
Zahl ugich n- cine irtehichsc stecken karis. Die Her-
sellang solcer Telle, bel denen die Formgebung oft
schwierig und teuer ist, wire ohne die Biichsenhirtung gar
nicht denkbar. Ich lasse wieder einige Arbeitsbeispiele

i ausgeschnitten und
Bindedra zylindrischen Teil be-
fostigt. Wer sich icser iehen M. wnterncht, wrd es
spiter nicht notig haben, mithsam seine Arbeitssti

O und Holzkohlenschlamm heraussusuchen. Zum Heraus.
glihenden Hirtebiichse fertigen wir auf ein-
s cine Feuerzange an, indem wir ein etwa
o) cm langes, 1,5 mm dickes Stiick Bandeisen U-formig zu-
sammenbicgen. Mit dieser Zange kann man sich beim Han-
n Hirteofen wegen ihrer Linge die Finger nicht
en, und obendrein federt sie so weit auseinander,
n Kohlestiicken bequem damit fassen
tritt nun wieder in Tatigkeit.

rtel

a5

teq Holzkohle bei m

volier Gasmenge in_der ch\\uusch(en ghlmchmmlg

vor sich. Hier ist einmal ke oten. Um slchcr I\I

daB auch der Inh
ini

t richtig durchgeglitht ist, wird
e Minuten auf der fchtigen Glithe
teperatur gehalten. Dem lnlmu macht es gar nichts aus,
wen das Glihen et er dauert. Verzundern ist ja
egut gelangen
A e Anfkoien der Oeefehen i oai er e
mibig niedrigen Temperatur von 8000C cbenfalls
nicht moglich. Auch hier st aber das richtige Erhitzen eine
wihtige Voraussetzung far das Gelingen der Arbeit, dic
obere “Temperaturgrenze darf nicht iiberschritten werden.
Es ist ein Irrtum zu glauben, daB durch Wegnahme des
s d langsames Abkithlenlassen im Harteof
bis zur richtigen Gltihfarbe ein Verschen leicht wicder gut-
sumachen sei. Die Gite des Stahls hat doch, je nach dem
Grad der Uberhitzung, gelitten.
Das Herausnehmen und das Entlecren, der 11
geschieht wieder it Ruhe. Es kein G
en vor, denn inmitten der it ja keine sch
Abkihlun g cin. Zuerst mit der Feuerzange en |
gende Stiek Kohle wegnehmen, Die Zange fant donn it
sicherem Giriff die Biichse, mit einer Feile in der linken
Hand wird der Deckel heruntergeworfen und nun erst die
Biichse aus dem Feuer genommen. Sie wird dicht iber der
Hartefissigkeit umgedreht und i der Offung ¢ c
in das Bad cingetaucht. Mit der Feile klopft man kr

tebiichse
d




auf den Boden der Biichse, so daB alles herausfillt. Bitte
keine Aufregung, wenn einmal die Olschicht auf dem
Hirtebad Feuer fangen sollte. Ruhig erst die Hartebiichse
cntleeren, dann_einen Deckel auflegen, und die Flamme
st geloscht. Die noch_glihenden Holzkohlebrocken im
Hirteofen werden mit der Feuerzange auseinandergenom-
men, weil sie sonst nutzlos zu Asche verbrennen.

Das Sieb wird aus dem Hirtetopf gehoben. Die darin
liegenden i lassen sich_leicht
und sind vorsichtig abzutrocknen. Wir konnen sie trotz
ihres weifien Aussefiens doch nicht ohne weiteres anlassen,
sondern miissen sie vorher durch Schleifen metallisch blank
machen, Das geht am besten, wenn der Schneidbohrer frei
ohne Stiftenklobchen auf das Steckholz gelegt und mit
einem sauberen, Kleinen Olstein_eine der Flichen am Ge-
winde geschliffen wird. Auf diese Weise ist die Bruch-

efahr gering. Das Schleifen des Schaftes ist dann ein
eichtes.

Das Anlassen erfolgt in zwei Arbeitsgingen. Wir
brauchen dazu ein AnaBblech und Messingfeilspine, Das
AnlaBblech kann jeder leicht selbst herstellen: An einem
Stiick Messingblech von 05—0,6 mm_ Dicke werden die
Rinder an drei Seiten hochgebogen, ein Stick Rundstahl
von 25—3 mm Durchmesser als Stiel daran genietet und
auf das Ende des Stiels ein Feilenheft geschlagen. Das
anzunietende Ende des Sticles wird im Harteofen gegliht
und dann breitgeschmiedet. Auf dieses AnlaBblech schiitten

Messingfeilspine und iegen jeweils zwei Schneidbohrer
darauf. Diese sind ein wenig in die Feilspine einzudriicken
und kénnen so die AnlaBwarme ganz gleichmafig aufneh-
men. Sie werden nun iber der Spiritusflamme gelb ange-

wd alle soweit fertig, wird jeder einzeln am Ge-

. Die Zange faBt dabei das Gewinde zu zwei
iner_Linge und halt den Schaft in die Spiritus-
amme. Die Farbe soll dabei iber den Gewindeansatz hin-

uslaufen. Gelbhart ist jetzt nur noch der zum Schneiden
ch bendtigte Gewindeteil. N
Diese Schneidbohrer, aus gutem Stahl angefertigt,

schonend behandelt bei der Gewindearbeit und~ sachge:
miB gehirtet und angelassen, besitzen eine hohe Lebens-
daver. Ich mochte hier erwihnen, daB wir in Glashiitte
Gewinde bis zu 0,25mm Durchiesser herab_verwenden.
Die Schneidbohrer hierzu diirfen nicht etwa nach wenigen
Gewindeschnitten_abbrechen, sondern miissen

Kleinste Bohrer sind b

auf
ich es cben am Sch
iiberhaupt _denkbar, s
dazu im Gebrauch hohe T

wundern, daf}
ob Kleiné Bohrer in OI,
gehiirtet werden sollen. S
Fingst verbrannt, so dafi die Frage des Hirtemittels gar
keine Rolle mehr spielt. Der Stahl ist verdorben un
durch sprode, besitzt keine Schnitthaltigk und das Al
brechen ist unausbleiblich. o

Fiir das letzte Beispiel mochte ich ein Arbeitsstiick wih-
len, das wegen seiner Form keine giinstigen Vorbedin-
gungen zum Hirten mitbringt, eine Gangfeder fir
ein Marinechronometer. Was ich schon iiber die
Behandlung des Stahls vor und nach der Formgebung
sagte, gilt natiirlich hier in besonderem MaBe. Die Feder
erhiilt vor dem Hirten die fertige Form und wird schon
sauber geschliffen. Nur der federnde Teil bleibt noch
0,08 mm dicker. Die Form dieser Feder st gekennzcichnet
durch schroffe Ubergjn’g: von breit zu schmal und von
dick zu dinn mit scharfen Ecken. Sie ist 20mm lang. Ich
weise besonders auf den federnden Teil hin, der 5mm
lang, 3mm breit und vor dem Hirten 0,15mm _dick ist,
ferner auf die Bohrung fur den Ruhestein mit 0,2mm
Wanddicke. Die Hemmung ist bereits fertig_eingerichtet.
Im_Hinblick auf die viele Arbeit, die fiir die Gangfeder
aufgewendet wurde, darf sie sich natirlich beim Hirten

nicht verziehen oder verschrinken; grofte Vorsicht ist
hier am Platze. Die Hirtebiichse soil geniigend groB sein,
die Feder wird genau senkrecht stehend darin eingebettet.
Sie soll mit dem Fub zuerst in das Hartebad fallen. Wegen
der grofien Gefahr des Verziehens darf das Abschrecken
nur in moglichst milder Form geschehen. Wir hrten in
reinem Ol und zwar in dem etwas dickfliissigen gelben
Maschinendl. Um aber in Ol volle Hirtung zu erreichen,
muf_die Gangfeder einen so groBen Fallweg im Hirte:
gefib haben, dab sie vor dem Erreichen des GefaBbodens
vollig erkaltet ist. Sie wird beim Absinken dauernd von
frischem Ol umspilt und kiihlt so geniigend schnell ab.

Hierzu ist ein dinnwandiges Messingrohr von 70 bis
80mm Durchmesser und ungefihr 80cm Linge erforder-
lich, das an einem Ende von einem festsitzenden Kork
verschlossen wird. Das Rohr ist oben mit kriftigem,
weichen Eisendraht zu_umwinden. Die Drahtenden dreht
man so zusammen, daB ein geniigend langer Griff zum
sicheren Anfassen entsteht. Verletzungen der Hand durch
herausspritzendes heifies Ol sind so ausgeschlossen. Es
ist sehr vorteilhaft, auch hier in das untere Rohrende ein
im Durchmesser gut passendes Sieb aus Drahtgeflecht
einzusetzen, wie es beim Hirten der Schneidbohrer be-
schricben ist. Hieran wird ein Draht zum Herausziehen
des Siet stigt, Meist ist es notig, daB ein Helfer
das Rohr mit dem Olbad hlt.

Die Hirtebiichse wird nun in der bekannten Weise zum
Glihen gebracht, Sie ist durchgreifend zu erwirmen. Ich
méchte hier nochmals betonen: Durchgreifend erwirmen
heiBt, daB die Hartebiichse so lange auf Kirschrotglut zu
halten ist, bis auch der Inhalt dieselbe Warme angenom-
men hat, das sind etwa 4—5 Minuten. Durchgreifend er-
wirmen heiBt aber nicht, daB das Hartegut bis zur WeiB-
glut erhitzt werden sofl! Das Ausschiltten der Biichse
geschieht in der geschilderten Weise.

Die gehiirtete Gangfeder wird nun mit
herausgeholt und vorsichtg in Beryin gerein
fung auf Hirte 136t sich hier nicht gut ausfiihren, denn
es gibt keine Stelle, wo eine Feilprobe statthaft ware. Sie
ist Hier aber auch sicht unbedingt erforderlich. Wenn man
der guten Qualitat des verwendeten Stahls sicher ist und
alles in der beschriebenen Weise gemacht hat, ist die Feder
auch hart. Der Bruchgefahr wegen schleifen wir sie zu-
niichst iberhaupt nicht, sondern legen die Feder mit einem

weiB geschliffenen Stahlstiick von ungefihr derselben Grofie
auf §as AnlaBblech mit Messingspanen. Das Anlassen
eht nur soweit, bis der weiB geschliffene Stahlstreifen
rot aussicht. An der Gangfeder konnen jetzt einige Haupt-
fichen: ohne Gefahr weld geschliffen und die Feder Hr
sich allein auf Federhirte, also rein dunkelblau, ange-
lassen werden. Eine Probe mit dem Lineal dient nur der
igung dessen, was der erfahrene Arbeiter schon
weiB: die Feder ist so gerade wie vor dem Harten. Der
Weiterverarbeitung steht nichts im Wege und beim Voll-
enden werden wir an der guten Polierfahigkeit des Stahls
bald merken, daB die Warmebehandlung richtig war.
Noch cine andere Méglichkeit, mit Hilfe
der Biichse zu hirten, ergibt sich aus der Anwen-
dung der Spirituslampe und des Lotrohres. Sie
kommt fiir Kleinste Teile in Betracht. In einer Werkstatt,
die iiber eine Harteanlage mit Gasgeblase verfiigt, bleibt

fe des Siebes
Eine Prii-

natiirlich fiir die_ Hirtearbeit mit der Spirituslampe kein
grober Raum mehr. Fiir viele Uhrmacher wird jedoch die

der_Spi einz oglichkei
zum Harten bleiben. Bei geschicktem Arbeiten und bei

Beachtung der Grundregeln iiber Werkstoffbehandlung
und Hirtetechnik kann man auch damit ganz gut krtig
werden, solange es sich um Kleine Teile handelt, z. B.
Schrauben, Sperrfedern, Sperrkegel und ahnliches. Die
Hirtebiichse wird zu diesem Zweck so klein wie moglich
genommen. Ein Stiickchen Rundstahl von 3—4 mm Durch-
messer wird ausgebohrt, so daB die Teile und etwas fein
zerricbenes Holzkohlepulver darin Platz finden. Ein
schwach  konischer Stahistopsel, der mit einem Bohrer



von 04mm durchbohrt wurde, schlieft die Biichse ab.
Sie wird nun so auf ein in_der Hand gehaltenes Stiick
Flolkohle gelegt, daB beim Neigen der Kohle die Kleine
Biichse_herabrutschen muB. Das Hirten wird an_einem
etwas dunklen Platz vorgenommen, damit das helle Tages-
licht bei' der Beurteilung der Gliihfarbe nicht stort.

Das Blasen mit dem Lotrohr will gelernt sein, sonst
gibt es keinen stetigen Luftstrom. Nach kurzem Halten
Suf Kirschrotglut 1t man die Bichse in ein unfergestell
tes Gefi mif Wasser rutschen. Da die Biichse nur eine
geringe Menge Kohlepulver enthilt, geht der Wirme-
entzug schnell genug, um volle ing zu erzielen. Diese
Methode hat sich im Betrieb als sehr vorteilhaft erwiesen.

Bisher haben wir alle gehiirteten Teile beim Anlassen
nach_der Farbe beurteilt. Ist der Gegenstand weiB ge-
schliffen und metallisch sauber, so ist die Beurteilung
Wihrend des Aniassens mit Hiife der Farbe die zuver:
lissigste Methode. Das farblose Anlassen . der Teile in
Paralfin, Ol oder fliissigem Metall setzt genaue Tem
raturiiberwachung voraus und scheidet deshalb fir den
Werkstatigebrauch des Uhrmachers so gut wie ganz aus.
Soll doch einmal ohne Farbe angelassen werden
{es bandelt sich 2. B. um ein Trieb, das zum Drehen zu
hart ist), so benutzen wir reines Pen e Blech-
schachtc] o st it dhesem B gefull(. Stefen i
im Hirteofen auf ein Dreibein und legen das Trieb hin-
i, Mit der Spirituslampe wird bis zur starken Rauchent-
wicklung_erwarmt, 138t man das Ganze abkithlen.
Das Trieb besitzt ]eizt denselben Hartegrad, den gehir-
teter Stahl hat, der kornblumenblau (3000 C) angelassen
wurde. In diesem Zustand 1at es sich mit guten Hand-
sticheln drehen.

Wic ich schon anfungs envilinte, sind die hier ge-
schilderten Arbeitsmethoden das Ergebnis jahrelanger
probung im. \Verksmlkbﬂneb Es gibt da keine niffe
oder
bung [ Eibt ot anme: \vclch cin weites Gebiet die Har-
ferei umfaBt, Fir die in der Uhrmacher-Werkstatt vor-
e irteasbiten ‘wird Sch_aber. wobl immer
cins der angefithrten Beispicle als fiir die betreffende Ar-
beit passend.heranzichen lssen, Obung macht auch hier

den Meister. Versuche an_ weniger \\,erl\ull:n Ar-
beitsstiicken bringen bald die _richtige Erfahrus

" War notg. hier nur die reinen ‘Kohlenstoffstihle
zu_behandeln. Verarbeitung der legierten Spezial-

stihle, von denen das Warenverzeichnis einer bedeuten-
den Stahlfirma 32 Sorten anfiihrt, die wieder in Wasser-,
Ol- und_Lufthirter unterteilt sind, erfordert ein umfan,
reiches Spezialwissen. Dariber hinaus ist eine sorgfaltige
Lagerhalfung der_einzelnen Stahlsorten, ferner das Vor-
handensein von Gliihofen, Pyrometern und_besonderen
Harte- und AnlaBbidern ‘erforderlch, Die Verarbeitung
dieser Stihle ist der Industrie vorbehaltes

Es sei zugegeben, da das Hirten ein spmalm. ist.
Unser Beruf umfalit aber eine ganze Anzahl %c
Spezialgebiete, auf denen wir zu Hause sein massen.
nicht selbst in die Lage kommt, am Harteofen zu zrh:m:n,
wird sicherlich mit Interesse zur Kenntnis nehmen, wie
.es gemacht wird*; bedeutet doch die Erweiterung des
Fachwissens eine Stirkung der technischen Uberlegenheit
des gelernten Uhrmachers, die wir bei unserer Werbung
in den Vordergrund stellen.

Quelle: Die Uhrmacher-Woche 1939 Nr.45 S. 539-540; Nr. 46 S. 549-550; Nr. 47 S. 545-555; Nr.4§ S. 559-560
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