UNRUHZAPFEN UND FEINSTELLUNG

Den Unruhzapfen und ihrer Lagerung

komme bei der Feinstellung eine iiberaus
grofle Bedeutung zu; von ihrer Ausfiihrung
und Beschaffenheit hingt in hohem Mafe
die GleichmiRigkeic des Ganges ab. Das gilt
auch fiir einfachste Gebrauchsuhren. Es st
daher unerliflich, da8 man den Unruh-
zapfen die grofite Sorgfalt angedeihen lifc
und sie so herscelle und herrichtet, daf sie
en an sie gesellen Anforderungen in
weitestmbglichem Umfang geniigen. Leider
bewem die Erfahrong, d.f; die Widheigkeic
guter Ui hiiu

Von H. Apel, Hamburg

Zu Beginn des Policrens mufl zuerst die
Welle in Umdrehung versetze werden, bevor
die Polierfeile in Titigheic trite. Es missen
mit cinem geniigend langen Drehbogen
lange Ziige ausgefiihre werden, um reche viel
Umdrehungen der Welle zu erziclen. Der
Drehbogen darf niche zu schwach sein, da-
mit das RoRhaar niche auf der Mitnehmer-
rolle gleitet. Als Mitnchmer darf niche ein
cinfacher Stift dienen, sondern es muf cine
Gabel vorhanden scin, deren Weite mog-
lichst noch durch eine Schraube auf die je-

Vese mlﬁad\xet wird, sei es aus Unkennenis,
Gedankenlosigkeit oder mangels_geeigneter

weilige der Unruh einstellbar
ist, 50 da jeder tote Gang ausgeschalte ist
Mic der Zapfenfeile sollen nur kurze Hin-

Werkzeuge und Es darf da-
her behauptet werden, da mangelhafte
Gangleistungen sehr oft von schlecht b
arbeiteten und fehlerhaften Unruhzapfen
herriihren.

Von guten Unruhzapfen mufl geforderc
werden,

1. dafl sie einen keeisrunden Querschnitt

en,

. daf sie auf eine Linge vom etwa ein-
undeinhalbfachen Durchmesser ~ wirk-
lich zylindrisch sind,
daf ihre Enden gleichmitig in richtiger
Form abgerundet sind,

4. daB sie die richtige Passung zu ihrem
Lager haben und

5. daf sic eine tadellose Politur aufweisen

Die in der Werkstate iibliche Arct der
Herstellung und Vollendung bringe es mit
sich, dafl so gut wie kein Zapfen wirklich
rund ist, vielmehr sind sie alle mehr oder
weniger oval. Hierin liege schlicBlich der
Grund fiir das kratzende und scharrende
Geriusch, das so hiufig beim Abhéren einer
Ankeruhr zu beobachten ist und das trotz
cinwandireier Lagersteine und fehlerreicr
Funktionen auferite. Die Ursache fiir den
ovalen Querschnitr der Zapfen liege im
Polieren auf dem Zapfenpolierstuhl. Die
hierbei ausgeiibte Titigkeit ihnele dem
Feilen eines Stiftes auf dem Feilholz, und
von einem solchermafien hergestellten Stift
wissen wir, dal er nicht rund ist, was cin-
fach an dem mangelhaften Herstellungs-
verfahren liege. Es ist demnach unbedinge
erforderlich, dal das Polieren der Zapfen
auf dem Zapfenpolierstuhl mit der nétigen
Oberlegung und grofter Konzentration vor-
genommen wird. Befindet sich der zu polic-
rende Zapfen auch nur cinen kiirzesten
Moment im Stillstand wihrend die Polier-
feile iber ihn hinweggleitet, so entsteht cine
Kleine Fliche auf dem Zapfen. Mit lingerem
Polieren wird diese Abflachung immer
geofer, und der Zapfen ist nicht wieder rund
zu bekommen. Dieser Gefahr muf also mit
allen zur Verfiigung stehenden Mitteln be-
gegnet werden:

ausgefiihre werden. Die
Zaplenteile muf gur séoart und griffig scin,
was vorteilhafc durch Abzihen auf einem
Silizium-Karbid-Stein erreicht wir

Aus allen diesen Forderungen und Vor-
schriften geht eindeutig hervor, da ein
Zapfen zweifellos um so besser rund wird
und bleibr, je weniger er mic der Policrfeile
auf dem Zapfenpolierstuhl bearbeitet werden
mu. Das fiihre zu der Forderung, daf neu
2u drehende Zapfen so diinn vorgedreht
werden miissen, daf sie nach wenigen
Strichen der Polierfeile den passenden Durch-
messer haben. Sie miissen bis auf cin Uber-
maf von hidhstens */100 bis 100 mm gedreht
werden! Hiermit sind wir zu ciner Forde-
rung gelangs, deren Erfiillung auch guten
und geschickten Arbeitern meistens grofie
Schwierigkeiten bereitet, wie die Erfahrung
ciglich neu lehre. Der Grund hierfir liege
im unvollkommenen Werkzeug. Unvoll-
kommen deshalb, weil zu unseren Drch-
stihlen keine Spitzen geliefert werden, mit
denen man cinen Zapfen iber seine ganze
Linge gleichmaig auf geforderten
Durchmesser drehen kann.

Auch in den dreieckigen Einsatzspitzen fir
.exzentrisches Drchen® sind nimlich die
Hohlkérper noch zu grof. Infolgedessen ist
man gezwungen, den Zapfen mit der Spitze
des Stichels zu drehen anstate mit der
lichen Schneide, wie es cinzig richtig wire.
Als Resultat seiner Bemihungen erhilt man
dann ein Gebilde von Zapfen, wie s dic
Abbildung 1 zeigt. Durch den Umstand, daf
wir den Zapfen niche bis ans Ende auf den
erforderlichen Durchmesser drehen knnen,
entsteht der Nacheeil, dafl der
Zapfen unnotig lang angedreht werden mus,
wodurdh neben der erhihten Bruchgefahr
auch die Bestimmung und Einhaltung der
richtigen Linge aulierordentlich erschwert
und unsicher wird. Daher rihren auch die
50 oft bei cingedrehten Unruhwellen anzu-
weffenden, ungleich langen Zapfen. Jeder
Meister, der  Mitglied Priifungs-
ausschusses ist, wird diese Erscheinung be-
stitigen kinnen

weitere

Der ridhwige Weg, diese Ubelstinde zu
vermeiden, ist folgender: Nachdem die Welle
bis zum Andrehen der Zapfen fertiggestellc
ist, wird zunichs der untere Wellbaum auf
die endgiltige Linge plus "o mm Zugabe
gekirzt. Das Abstechen mu so erfolgen,
daft ein schlanker Kegel entstche, wie es die
Abbildung 2 bei a zeige. Bei b in der Ab-
bildung 2 isc dargestellr, wie als nichstes
an die Welle wieder cine konzentrische
Kornerspitze angedreht wird, indem man
den Kegel in der Trichterlochscheibe laufen
lit. In gleicher Weise verfahrt man an-
schlieBend mit dem oberen Wellenende, so
da die Welle jetze die endgiltige Gesame-

==

Abb. 1

linge plus mm Zugabe hat. Diese
%l mm Oberma verschwinden beim Ar-
rondieren der Zapfen. Nunmehr sind wir in
der Lage, beide Zapfen cindeutig und gleich-
mifig auf die vorschriftsmiBige Linge an-

zudrehen, vorausgesezt — und das isc der
wunde Punkt! —, daf wir eine brauchbare
und zweckdienliche Gegenspitze besiczen

Da, wie gessge, die kiuflichen Spitzen und
Einsitze den Anforderungen nicht geniigen,
bleibt uns nur die Selbstanfertigung, die
ohne grofen Arbeitsaufwand moglich ist.
In der Abbildung 3 ist eine solche Brosche
dargestellt. In das tadellos flache Stirnende
cines Rundstahles, der in den Reitstock
pafie, werden mit schlank angeschliffenen
Spitzbohrern, abgestuft von '/jo bis etwa
10 mm Durchmesser, Hohlkorner gebohrt
Diese Hohlkrner missen selbstverstindiich
in dem gleichen MaBe exzentrisch sitzen wie
die Spitze der Rollenbrosche. Danach wird
der Rundstahl in der dargestellten Form so
weit abgedreht, daf die Hohlkorner un-
mittelbar am suBersten Rande sitzen. Nach-
dem hierauf das Stiick gehiireet und braun
angelassen wurde, ist die Brosche (ebuudw
fertig. Thre Anwendung zeige i
bildung 4, aus der ersichilich ist, wie man




Abb. 5

jetzt bequem mit der Seitenschneide des
Stichels den Zapfen bis an sein Ende gleich-
mifig abdrchen kann, und zwar bis auf
/1 mm Durchmesser, womit man in allen
Fillen auskomme. Wir haben somit die
Maglichkeit, die Zapfen so diinn zu drehen,
daf sic nach wenigen Strichen der Polierfeile
den passenden Durchmesser haben, wodurch
ihe runder Querschnite am wenigsten ge-
fihrde wird. Da dies hinsichelich der
stellung von groBer Bedeutung ist, sei noch-
mals betont.

Ebenfalls von Wichtigkeit in bezug auf
die Feinstellung st die Beschaffenheit der
apfenenden an der Unruhwelle. Die giin-
stigste Form der Abrundung zeige die Ab-
bildung 5, so soll man die Zapfen zunichse
arrondieren. Die Abrundung muf tadellos
poliert und genauestens konzentrisch sein,
ferner darf keine scharfe Kante vorhanden
stn. tzprobe anf dsa Fmgerm;:l) e
Herstellung  der  Abrundung

Zapfenende zunichst flach ;exd\llﬂm wer-
den. Das muf in der Lochscheibe des Zapfen-
policrstuhls mit Hilfe eines rechewinkligen
feinen Ulsteines ausgefidhre werden; nie-
mals jedoch darf man es frei in der Hand
vornchmen, weil dann die Abrundung mit
Sicherheit aus der Mitte geraten wiirde.
Danach wird mie einer Steinfeile oder mit

der Stein von unten angesezt wird, um den
Blik auf den Zapfen frei zu haben. Die
Welle mus sich schnell drehen, wihrend der
Stein unter schwachem Druck nur wenig hin
und her bewege wird. Anschliefiend erfolge
auf gleiche Weise das Polieren der Ab-
rundung mit der Arrondierfeile. Bei diesen
Abrundungsarbeiten darf nicht etwa der
Zapfen als tragender Teil in einem Loch der
Brosche laufen, wie dies oft beobacheer
werden kann, sondern die Kante der Hohl-
kehle muf auf der Schrige eines Trichter-
loches laufen, andernfalls wiirde die Politur
des Zapfens oder der Hohlkehle beschidige.

Es kann nun bei der Feinstellarbeit Fille
aben, wo man die Form der Zapfen-
abrundung iindern muf. Nehmen wir einmal
an, wir hiteen bei ciner guten Taschenuhr
errcicht, daf dic kleinen Unruhschwingungen
cin wenig schneller erfolgen als die groBen,

Abb. 3

Abb. 6

Abb. 4

wie es ja sein soll. Trotzdem gehe die Uhr
bei ,Biigel oben® noch nach gegeniiber
In diesem Falle wiirden
die grofien Schwingungen um so langsamer
erfolgen gegeniiber den kleinen, je grofier
sie sind. Wir konnten also den Gang im
Liegen verlangsamen und damit dem Gang
im Hingen angleichen, wenn wir dafir
sorgen, dafl die Schwingungen im Liegen
noch grifier werden. Dics ist leicht dadurch
daB wir die Zapfenenden
stirker abrunden, etwa nach der Abbildung 6.
Wir erreichen also cin langsameres Gehen
im Licgen nicht durch Abflachen der Zapfen-
enden, wie dies hiufig empfohlen wird,
sondern durch das Gegenteil.

Uncer der gleichen Voraussetzung — kleine
Schwingungen schneller als grofle — kann
man auf diese Weise auch Gangunterschiede
zwischen Zifferblate oben® und ,Zifferblace
unten® ausgleichen, indem man cinen Zapfen
am Ende stirker abrundet als den anderen.
Ginge die Uhr beispielsweise bei , Zifferblact
unten* schneller als bei ,Zifferblate oben®,
s0 brauchte man nur durch seirkeres Ab-
runden des unteren Zapfens die Schwin-
gungen bei ,Zifferblace unten® zu
groBern, um den Gang in dieser Lage zu
verlangsamen. Man wird in solchen Fillen
natiirlich immer beriicksichtigen, in welcher
der beiden Flachlagen der Gang am meisten
von demjenigen im Hingen abweich. Als
selbsverscindlich  gilt, da vorher alle
anderen Ursachen, die zu_unterschicdlichen
Gingen in den beiden Flachlagen filhren,
beseitige wurden. Hieritber sind in dieser
Zeitschrife sowie in dem ,Uhrmacher-Jahr-
buch fiir Handwerk und Handel* in den
letzten Jahren wiederholt Hinweise

2 errcichen,

er-

schienen, so dal sich ein niheres Eingehen
auf diese Einzelheiten im Rahmen des vor-
liegenden Aufsatzes eriibrige.

Die Passung der Zapfen zu ihrem Lager
beureeilen wir nach der ,Zapfenluft*, das ist
das seitliche Spiel des Zapfens im Lochstein.
Zapfenluft muf vorhanden sein, damic das
Ol Placz findet, jedoch darf sie bei den Un-
rubzapfen nicht zu reichlich bemessen
werden, Sicherheic des Gabel-
cingriffes nicht zu gefihrden. Das richtige
Mah fir die Zapfenluft an Unruhwellen
liege bei % bis 1 Hundercscel Millimeern
Im allgemeinen gibe man
geht man nur bei Kleinsten Armbanduhren,
wihrend man bei Taschenuhren von weniger
guter Qualicit etwas mehr geben darf. Um
den erforderlichen Durchmesser der Zapfen
genau zu bestimmen, mift man die Bohrung
der Lochsteine mic Hilfe von Meunpfe.\,
der passende MeRzapfen wird mit dem
Mikrometer nachgemessen und danach der
Durchmesser des betreffenden Zapfens fest-
gelege und mic dem gleichen Mikrometer
kontrolliert. Bei einiger Erfahrung kann
man auf diese etwas umstindliche MeR-
methode verzichten und die richrige Zapfen-
luft nach Augenma mit gleicher Genauig:
keit erkennen. Man muf dabei allerdings
cine Steinlupe zu Hilfe nehmen, um das
seitliche Spiel des Zapfens im Loch beurteilen
2u kénnen.

Von erheblichem Einfluf auf dic Fein-
stellung ist schlieBlich auch dic Lagerung der
Unruhzapfen. Von ihr wird verlangt, da
sie die Reibung so gering wie mglich hilc
und daf sie die Gewihr fir gute und sichere



Olhaltung bietet. Diesen Forderungen ent-
spricht einzig und allein nur der gewdlbre
Lochstein (bombiert) mit abgerundeter Loch-
wandung (oliviert). Es erscheint unverstind-
lich, da diese Tatsache immer noch von
Uhrenherstellern unberiicksichtige bleibe, in-
dem flache Lochsteine fiir die Unruhzapfen
verwendet werden. Die bei solchen Uhren
nach kurzer Gebrauchsdauer eintretende Ver-
schlechterung der Gangleistungen rihet zum
berwiegenden Teil daher, daf das Ol von
den Unruhzapfen abgewandert ist und diese
trodken laufen. Dagegen hilc sich das OI
beim bombierten Lochstein mit oliviertem
Loch erfahrungsgemif jahrelang dort, wo es
sein soll, nimlich am Zapfen. Es bedeuter

demnach fiir jede Uhr, die mit flachen Un-
ruhlochsteinen verschen ist, eine Qualitits-
steigerung, wenn man die flachen Unruh-
steine gegen gewdlbre austausche, was im
heutigen Zeitalter der cingeprefiten Steine
kein Problem ist. Die an sich

unbedingt darauf zu achten ist, dafl zwischen
der hischsten Stelle der Lochsteinwalbung und
der Decksteinfliche ein geringer Abstand
vorhanden ist, er soll etwa */sa0 mm betragen.

angestellten Helndmmgen ulm
vischen

Kosten dieser Mafinahme machen sich durch
daverhafte Gangleistung der Uhr und zu-
iriedene Kunden bestimme bezahle.

In der Abbildung 7 ist ein solches be-
wihrtes Unruhzapfenlager dargestellr. Es st
ohne weiteres einleuchtend, da hier das Ol
beim Zapfenloch bleiben mufl infolge des
Kapillaricitswinkels, der durch die Wolbung
des Lochsteines zusammen mit der Fliche
des Dedksteines gebilde wird. Wicheig und

en 2w
und Feinstellung mogen in s Emm...;
abgeschlossen werden, da die  gegebenen
Anregungen und Hinweise recht vielen Jiin-
sern unserer Kunst in ihren Bemiihungen
um bessere Gangleistungen von einigem
Nutzen sein mdchten, wobei v zuletzt
auch an Priifungskandidaten gedache sei.

Quelle: Die Uhr Nr.02 von 1952 S.10-12
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