Selbstgefertigte Hilfswerkzeuge im Uhrmacherberuf ()

W. PRELL, Uhrmachermeister

In Fortsetzung meines Aufsatzes in Heft 6/56 will ich

inigo, Werkzougo besprechen, die sls aus-
gesprochene_Lehrlingsiibungsarbeiten betrachten
sind, ihrer Wichtigkeit wegen jedoch nicht unerwéhnt
bleiben_ sollen. s die Anfertigung resp. die
Bearbeitung der Schleif- and Pollerfellen. Als ausge-

ese gleich am

ni; e
ginn_ionne ben Vorarbeiten, spiter die fei-
neren Vollendungsarbeiten vorgenommen werden. Ge-

braucht werden Schleif- und Polierfeilen aus Weich-
stahl oder Eisen, Bronze und Zink oder Zinn. Bronze-
und Zinkfeilen sind in den Fourniturhandlungen im
Rohzustand zu beziehen und nur noch fertig zu feilen.
Filr Weichstahl- oder Eisenfeilen empfehle ich folgende
Mafe: Léinge 20 cm, Dicke 2 bis 3 mm und die Breiten
10, 6 und 5 mm. Ist kein Flachstahl vorrétig, wird jeder

gerade gerichtet sind, werden die Seiten-
kanten gerade gefeilt. Wird die Feile nur einseitig
2 B. nach rechts verwendet, so braucht auch nur die
rechte Seitenkante gefeilt zu werden, Besteht die Mog-
e rechts und links zu verwenden, kinnen
Scitenkanten gefeilt werden. Winkel zur

ch schriig, etwa B0, geneighsein

g
schmaler. Die Kante, mit der die Ansiitze geschliffen
et Meilec e guiScs aetn. Bech oo Pt W3

Bild 1

Werkzeug ist der Vierkantlochbohrer

die Fliche auf dem
flach abgezogen. Die Stahlfeilen S G Senleiton
von Wellen und Zapfen, sowie nach erneutem Abziehen
auch zum Vorpolieren zu verwenden. Sehr praktisch
i i iir Klei einem 20 cm
3 mm starken Rundstahl, welcher vorn
10cm lang flach geschmiedet wird, An der breitesten
Stelle lst sie etwa 4 mm breit und ver)lingt sich nach
der Spitze zu bis )
slle Schleit- und “Policrarbeiten - an
Durch das geringe Gewicht und den runden Schaft
pait sie sich demm Arbetestick gut am.
Nicht unerwihnt lassen will ich die Anfertigung der
sogenannten Schaufel zum Schleifen und Polieren sehr
kurzer Zapfen und in der Amerikaner-
zange bearbeitet werden. Die nihere Beschreibung ist
in dem Buch: Das Eindrehen von Trieben und Wellen,
von A. Schreck, D. U. Sch., Glashiltte, zu finden.

Schraubengewindeeisen bilden z. Z. einen Engpaf. Eine

m 18 mm tief ausgebohrt, Danach wird das.
welies Loch von der

G
Glithspanbildung us
Noch besser in der. Kupferbichse gldhen. Hellgelp an-
lassen, die untere Partie graublau werden lassen. Das
Gewindestiick wird mit einem Klemmring umgeben, der

mittels einer starken Schraube zusammengedriickt oder
gelockert werden kann. Beim Gebrauch verwende man
zum Einschneiden des Gewindes ein normales Drehherz.
v im Besitz eines Bohrreitstockes ist, kann das Ge-
windewerkzeug mit der Spannzange verwenden. Mit
diesem Schneidwerkzeug kann man die Dicke des Ge-
Jitdes bacgem requlieten und elne’ Schseke gls
einpassen. Bei evtl
spreizt man das Elaen susclnander und entternt lemm

mpt. Ich habe seit lingerer Zeit el
Giescr Gowindelson mit bestem-Erfoly m Foaul

(i, Wenn ein tiefes Vierkantloch gebohrt werden
u eine Schablone mit der ge-
s Bohrers mit
dreieckigem Querschnitt. Die Seitenkante des Dreiecks
hat genau die Breite einer Seitenkante des gewiinschten
Vierecks. Die vorderen Schneideflichen des Bohrers
3 scharfe Schneiden entstehen,

sieht man
Sestelli. Nach dem Harton schlelft man dic Schneiden

!

Bild 2



Bila 3

noch fein und 146t den Bohrer hellgelb an. Die Scha-
blone bleibt hellgelb hart. Im Quer erhiilt die
Sontione dine Rusdrenung, domit sl muf das ent-
sprechende Rundmessing aufgesetzt werden kann, so
fest, daB keine Verschiebung moglich ist. Die Bohrung
Kann nun beginnen. Das Rundmessing ist in der Ame-
mit der
Schablone. Die Gegenspitze des Bohrers wird in_den
Reifstockhohlkirner gesteckt. Zum Festhalten des Boh-
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Bild 5

Ein vielseitig verwendbares Werkzeug ist ein Satz

groler Spitabohrer. Die tbiichen Burckabobrer sind
bis zur Stiirke von 3 m aher ist es vorteil-
hatt. grohers. Bohrer selbst. anzufertigen (Bild 3). Je

zehn Stiick werden mit einer Schaftstirke hergestellt
und zwar die Stérker

31mm...4,0mm, gemeinsame Schaftstirke 4 mm
Rundstahl

41 mm...50 mm, gemeinsame Schaftstirke 5 mm
Rundstahl

5.mm...60mm, gemeinsame Schaftstirke 6 mm
undstahl

61mm...7 mm, gemeinsame Schaftstirke 7mm
Rundstahl

Der Bohrkop! wird genau aylindrisch gedroht, damit er
sich beim Nachschleifen im Mas uch
Smptonie icn, die Seitenkanten rund B " lasocn, da sich
S arfaheungsgomi der Bohrer besser fishrt und ein
sehr glattes Loch hers
Randencs Lodh grober Mrachonr:
einem Spiralbohrer gelingt dies nicht! Auf
der Bohrerkopfe kinnen dann vor dem Hi
n mit Zahlenpunzen eingeschlagen werden.
Beim Hirten ist nur der Bohrerkopf zu glithen, dadurch
verzieht er sich nicht und die grogie Dimension gewshrt
geniigend Festigkeit. Die Herstellung eines ganzen
Satzes erfordert natirlich eine umfangreiche Arbeit
ber wer sich der Mihe unterziehen will, schafft sich

t ein wertvolles Hilfswerkzeug Angenmabe
schlage ich vor: bis 4 50 mm lang, bis 5 mm
35 mm, 6 65 mm, 7 mm: 75 mm lang. Beim Drehen
mit dem Support auf genaues Maf} achten und mit dem
Mikrometer  kontrolljerent Die Scineiden im Winkel
von 100 bis 110° anfeilen! Nach dem wach
hellgelb anlassen! Au eser At ko der
Lehrling sehr vorteilhaft mithelfen und sich im Drehen
und Feilen bestens iiben.

Platinenheber fir GroBuhren
Ein unentbehrliches Werkzeug ist mir seit langem ein

Platinenheber geworden (Bild 4). Der Block wird in der
. Die zweite

¢
dic obere Platine, und durch Drehen des. gekordelien
Kopfes kann man die Werkplatten auseinanderspreizen.
Lelcht 46t sich dann das Schlagwerk einrichien,

auch ein Rad ol ofah erausnehmen und wxedez
cinsetzen, Nicht selten kommt €5 Vor,
mungsrad wegen eines verbogenen Zannes wicder
herausgenommen _werden mufi, nachdem das Werk
fertig ist. Dann empfi

bleiben unveréndert liegen, und nachdem die Korrektur
beendet ist, nso bequem wieder ein-
gesetzt werden. Die Schrauben n_ zuriickgedreht,
und sicher gleiten die Zapfen wieder in ihre Lager.
hierbel kein Zapfen mehr
was_aber ohne dieses Hilfsw ehr
leicht passiert. Da die Platinenhohe sehr verschieden
ist, kann man mehrere verschieden lange Schrauben-
einsiitze verwenden.
Die zweite kleinere Ausfilhrung ist fiir Stilwecker ge-
net. Hierbei steckt man die tiefe Rille der Schraube
an den Plannenmnd und kann dann die Werkplatten

Bild 5

t hier
der gleiche e dem vorher hesdisidbenen Work:

f dem Titelbild ist ein Unruhstinder gezeigt, der
vielseitige Verwendung finden kann. Der konische Bin-
¢h in der Hohe verschich-

ers wird ein Drel
d miilig i gedreht und et Bohrer gexit
in rassende Bewegun v sich schnell von einer
Kante zur anderen tiefer arbeitet. Gut geslt
schnell in die Tiefe un och wird von oben bis
unten parallel, Sehr vorteilhaft ist hier auch die Ver-
wendung des Drehbogens mit Drehrolle auf dem Boh-
rer, weil hierbei die seitliche Beweglichkeit gefordert
wird. Der Spindelstock steht dann still. Erwihnen
michte ich noch, dal kein Loch vorgebohrt werden dar

bar fiir verschiedene Unruhklobenlochgrofen. Die Platte
hat_verschieden grofie eingedrehte Licher, um alle
mglichen Unruhen aufnehmen zu konnen. Der Kloben
wird so aufgehiingt, dal} Zapfen und Doppelrolle villig

Weiter LGt sich dic Spiralrolle etwas drehen, um den
Abfall zu regulicren. Hierbei verwendet man einen sehr
schlanken schraubenzieherartigen Stahl, den man zwi-



schen den Spiralglsgen durchstecken kann. Die Zelt-
ersparnis ist einleuchten
In Verbindung mit dlcsem Werkzeug michte ich noch
einen Schraubenzicher vurfuhrcn (Bild 5), mit dem man

k;mn ohne Gefahs 7u lauton, dal diese abbrochen, Der
Schraubenzichereinsatz ist, dhnlich wie die Gefiihls-
ratsche eines Schraubenmikrometers, klemmend dreh-
bar. Die Klemmung ist regulierbar, indem der kleine
Klemmring etwas vor- oder zuriickgedriickt wird, Beim
nsieren der aufgeschnittenen Unruhen ist dieser
Schraubenzicher besonders wichtig und wertvoll. Ist
festgoschraub, dreht sich das Helt efwas
weiter. Die Schraube wird aber nicht abbrechen und
eine sitzt mit der gleichen Spannung e ndere In

“Temperofen fiir Kompensationsunruhen!
Wer sich mit der Feinstellung von Prézisionsuhren be-
satz_der Unruhwelle oder nach dem
ichten der Unruhreifen

wertvolle Dienste geleistet hat. In Bild 6 ist er gezeigt.
80 mm und 9 mn hoch hat
a 25 mm tief, zur Auf-
nahme eines meters, Mit zwei starken Stell-
Mtten, (1) 4 s ik ant Qe Pl o eniton Musatng-
tiick aufgesetzt, welches durch einen Deckel mit Glas
techiontens 3 I deta verachioaacnen. Block Deindet
sich die Findrehung fir die Unruh. Der aufgesetzte
Block ist . um verschiedene Unruhen ein-
legen zu konnen. Der Kleine Ofen steht auf einem Drei-
fuBl. Das Thermometer in horizontaler Lage wird durch
eine Stiitze gehalten.

Bild 6
Um die Unruh 7 t der Spirituslampe
S Gfen i et OB 100° crarieimt, (et héherer

Temperatur wird der S
n langsam abikiihl
mals wiederholt werden, Die
jas Werk eingesetzt. werden. GroBere GleichmaBiz-
kit im Gang wird die Folge sein.
Eine einfach herzustellende Mikrowaage ist in Bild 7
gezeigt. Der sehr leicht ausgefiihrte Waagebalken ruht
mit dem Prisma auf den Saphirschneiden einer Unruh-
Mit Hilfe einer Lupe kann ein Gewichtsunter-
schied von 00002 g noch festgestellt werden. Diese
Waage ist beim Kompensieren der t 7u ver-
wenden, namentlich auch zur Bemittlung der Unruh-
gewichte.

Bild 7
Bld 8

Karussell zum Regulieren!

Ein Werkzeug zur schnellen Feststellung der Gang-

resultate in simtlichen Vertikallagen ist in Bild 8 zu
en.

Die Trommel oines Rogistrierwerkes traibt vemnitisls

einer vierteiligen St

n: von Taschen- oder Armbanduhren. Der kieine

Treibriemen, ber die kleinste Scheibe gelegt, dreht das
Gestell in einer Stunde einmal, die niichste Scheibe alle

zwel Stunden, die dritte dreistindlich und dle vierte

zect clue Umdcehung e vier Stnden. In kuce

Zoit kann hiermit die Summe der Gesamtfehler in don

Vertikallagen festgestellt werden.

Bild 0
Ein praktischer Doppelrollenabheber ist in Bild 9 ge-
aeigt, Adht Messingeinsitae, die auch i die Triebnict:
maschine passen en, sind mit j

giner Einfrasung versehen, Dicse sind o xhgestu(t dan
alle Unruhgrofien passende Unter]

Ein leichter Schlag mit elnem Pun

7 wie ein Zapfenschoner gearbeite st lockert die

Doppelrolle. sicner. von der Wellc. Der Stahlstreifen

kann leicht ergéinzt und in allen Didken verwendot
werden,
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