Das Eindrehen einer Unruhwelle

u teht das
et /rrbnuhencn oder .|bgenuutcr Teile durch
Original-Ersateteile’ der jeweiligen Marke in hchster
Blute. Aber da dort auch viele Uhren fremden Ursprungs
m Hd»mm
ab und u die
Teil herzustelle
ruhwelle gelten

d, so stellt sich fur den Repara
Notwendigkeit heraus, selbst einen neuen
Amhaufigsten durfte v die

Es kann nun far unsere Leser gewif ur son Vortel
sein, enmal aus swerlissiger Quelle zu_erfahren, wie
man heute bei dieser Arbeit in amerikanischen Werk

Ttitten vertihet, Wir haben uns deshalb entschlossen, d

folgenden Ausfihrungen samt den Bildern mit der’ lie
benswardigen Einwilligung der Redaktion dem in Los
Angeles (
logy"

fornien) erscheinenden Fachblatt Horo-
2 entnehmen. Fortgelassen haben wir nur einige

Nachteile zeigte, mit Hilfe eines konischen Stiftes oder
giner Glattahle tessen, die Zapfeastirken mittels der be-
kannten Mabizapfen unter Berticksichtigung eines Spic
raumes von etwa 0,005 mm. (Hierzu ware 2u sa
die Zapfenluit der Unruh bei Kleineren Uhren i
Sein “darf als bei groberen, doch scheinen s 0:005 s
uberhaupt zu wenig; man kann ohne weiteres von
0,0075 mm bei kleinen Uhren bis zu 0,0125 mm bei grofie-
ren gehen,
Geeignetes 1 fur die Welle ist
die Bohrer ,,l-u..«.m Werden. Man hirtet ihn glashart und
Labt ihn - dunkelblay an. Zuerst wird der obere der
¢ in der Amerikaner Zange in Form gedreht. Scharic
Ecken werden untersiochen.: besonders “tiel dic Sielle
fur die Aufnietung der Unruh. Jeder zylindrische oder
konische Teil der Welle wird zunichst im Durchmesser

t Stahl

s dem

Bild 1. Schicbemals sur Bestim

ortgeschlifiene Zapien ermd
das Messen bei cinge:
abel

Bild 3 (rechts). Ein Satz Schleif-
und Polierssheiben. In der
ein

Stellen uber das Abnchmen der Unruh von der alten
Welle, denn uber diese Arbeit wir anderer Ansich
die wir in unserer diesjahrigen RS
gehend begrundet haben

Die Herstellung einer Unruhwelle setzt gute Meli-
werkzeuge (Mikrometer und Endmall, womit wohl auch
das Zehntelmall gemeint sein mag). cine Policreintich-
tung und cine Anzahl guter Handstichel voraus
lich st auch das in Bild 1 stark vergroBert mrgmcuu
Schiebemall.

etwa 0,02mm stirker gelassen, als er werden soll. Durch
Schieifen mit in O angericbenem Olstein- oder Karbo
rundpulver und Polieren mit Diamantine.erhilt er dic
endgilige St

Zam Schleifen empfiehlt sich eine weiche Stahl oder
cine GuBeisensche ahrend das Polieren mit Hilfe
von Glockenmetall- und Zinnscheiben vorgenommen wer-
den soll. Bild 3 zeigt uns einen fur alle Bedurfnissc
ausreichenden Satz von Schleif- und Polierscheiben.

le zylindrischen und kmm:hcn Wellenteile und die

Bevor man mit der Arbeit beginnt, ist eine Skize, wie ~Welle selbst werden mit Hil K"“M zur Dreh
sic Bild 2 seigt, 2u machen, in di¢_man entweder dic  stuhlstange liegenden wmdfl l\x! ild 4) geschliffen
Malie der alten Welle, sofern deren Richtigkeit offenbar und poliert, die sogenannten konischen Zapfen jedoch
ist, oder d

die sich aus
GroBen einschreibt. Naturlich genugt eine Freihand-
skizze. Die Linge der Welle wird bei festgeschraubtem
Unruhkloben und an Ort und Stelle sitzenden Decksteinen

M
Bild 2. Die Skizze der herzustellenden Welle bis zur Ein-
a

ragung der Mabe

mit dem Mikrometer aby
Gesamtmafi die Dicke

enommen, indem man von dem
ider Deckfutter abzieht. (Bei
dieser’ Amveisung st wohl, an-eingelassene Deckatein-
futter gedacht. AuBerdem esem Mikro-
meter nicht das. runde Grofmannsche ba.
Mikrometer im Sinne. haben. denn s handelt sich
um das Schraubenmikrometer.)

Die Hohenlage der Hebel- uj Kann

mer

Bild 4. Das Polieren

ines gumn Anmm Dic Spindel der
steht parallel

mit Hilfe der rechtwinklig aur Drthsmhlvhngt (\g!
Bild Spin

und Form der Konusse (ZJ’fmtmm eten) crgchcv\ c
aus dem Betrag, um den der Mittelpunkt der Schleif-
scheibe, wie in 5, hoher oder fiefer gestellt wird als
die Wellenmitte. (Die' Scheibenkante bearbeitet dabei den
e vordere Fliche den zylindrischen

mit dem in Bild 1 dargzsltllten “Schiebemab. bestimmt
werden, ebenso die Hohenlage der Unruh. Die Stirken
der Wellenteile fur die Hebelscheibe und die Spiralrolle
lassen sich, wenn die alte Welle in dieser Beziehung

Teil ‘des Zapfens) Die Zapfen mussen natiirlich aus-

reichend durch den Lochstein_hindurchragen
Die Zapfencnden werden mit cinem Druckstahl poliert,
befeuchtet ist. Im Gegensatz zu manchen An-
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das wir Schaufel*) nennen wollen, dar. Der Handgriff

ist mit Hilfe von zwei ecingenieteten Putzen angebracht

Ein l)vthsmhlipﬂz:n -Einsatz mit exzentrisch sitzendem

I\ullagcsll'l (Bild 8) ermoglicht die Verwendung der
Reitstockeinsatz,

Sark Nergraens it ex:

zentrisc
J mna..n.

Stift fiir die
mit der Scl
el bei du Mnlemg von Zapfen verschiedencr
Bei Zapfen mit flachen Ansatzen mub die Schau
B ‘genau rechtwinklig ur Drchstuhlstange gehatten und
vor- und zuriickbewegt werden (vergl Bild 9).
Trompetenzapfen wird dic entsprechende der
Schaufel leicht abgerundet und das Werkzeug in eine

S

u.m 5. Das Policren des konischen Teis clnu Unrul
e Spindel der P-rhcv teht rtthmmkll(
/ul l):cl Istange und mit lhmm M(ﬂel unkt hioher

r tiefer um besten lluht'i Rt:!elll als die Unruhwellenachse
sewsungen, dall die Zapictenden ollkommen flach sein
sollen, 1steme_geringe Abrund ng die ric Fo
Lichdem der obére Teil der Welle vollendet “nt, wird
<ic w ungefahr der richtigen Lange abgestochen (Bild 0),
worauf ihr durch N, \Ihnnlnlcn des unteren Teiles und
fteres Messen mit dem Schraubenmikrometer die ge-
e endgultige Lange zu geben ist

Bild 6. Die zur Hilfte in der Amey

techen J [ﬂ

Kaner Zange vollendete Welle vor dem
Abst

Hicauf wird sic mit dem Spiralrollenansatz_in_die
Amerihaner Zange gespannt, nach der Skizze (Bild 2)
mabgerecht gedreht baw. mit chiedenen Ansatzen
versehen und i derselben Weise wie am oberen Teil
cschliften und pohiert. Der leicht konische Teil fur die
flebelrolle wird am besten mit emer Schleifscheibe voll-
endet, dic entsprechend abgeschragt ist. Will man diesen
pindel der Polier
cht parallel zur Drehstublstange, sondern
¢ Schleifscheibe an_der

Vorderseite abgedreht werden, denn
sonst wurde der Ansatz, an dem die Hebelscheibe flach
wliegen soll, unflach werden und wie zerkratzt aussehen
it folgende Punkte ist besonders au achten: Die Un-
ruli mub Ohne Luft hren Wellenansatz passen (was
Amests st Komiach
trer). Der uber den Schenkel ragende,
Stark unterdrehte Teil des Ansatzes darf mur eben fur dié
Nietung ausreichen, also nicht zu hoch sein. Die Hebel-

Bild 7. Aus cinem messingnen oder stahlernen Rohrstick her-
gestelltes Schieif- und Polierwerkzeug (Schaufel)
tolle mub so frei auf die Welle gehen, daf, mit_der
Spiralzange leicht aufgedrickt, zwischen’ ihr und ihrer
Aulageflache am Putzen kein groBerer Zwischenraum
besteht, als ihre Dicke selbst betragt. Eine zu streng pas-
jende Hebelrolle kann beim Aufs Slagen im Nictagparat
leicht platzen oder die Welle zum w%uegen bringe
i manchen Uhrenfabriken ist €ine besondere Methode
des Zapfenpolierens gebrauchlich, bei der es sich selbst-
\grstyodiich um einc automatisch arbeitende Apparatur
/ag genannt, handelt. Jeder vermag aber eine kleine
Vorrichtung et istelin, i Son' and s bedienen i
und sehr praktisch ist. 'Bild 7 stellt dieses aus einem
Schleif- und  Polig

z:
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Bild 9. Die Schaufel beim Polieren cines Zapiens m em

Ansatz. Das Flachbleiben des 2 nqnct hin daum ah. lhB

das Polierwerkzeug immer genau im rechten 2ur Dreh-
stuhlstang: gefihrt wird

solchen Winkel zur Drehstublstange _gehalten und ge-

fuhrt (vgl. Bild 10), wic er der Trompetenform am

besten entspricht !

Dy Eiridvung viedtaut, sn er Dramaen Urmadersanie o Clabase
efde e

e b i Ueber
e v

v Hevue chronam
D areany

Bd 10. Die Schaufel belm Polieren eines k
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Andern, indem man der
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