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Die Werkplatte in der modernen Taschenuhren-Fabrikation
Von Joh. Helvis

Wenn man gewisse maschinenmalBig hergestellte
Taschenuhrwerke, also sogenannte Schablonenuhrwerke,
priift, dann ist man zuweilen erstaunt, bis zu welchem Grade
ihre Anlage eines vernunitgemdlBlen Aufbaues ermangelt.
Diese Feststellung dringt sich um so mehr auf, wenn man
jeden Teil auf Grund seiner besonderen Wirkungsweise be-
trachtet.

Hiufig ist die Werkplatte (Platine) im Vergleich zu der
Héhe des Werkes selbst von auffallender Schwiche, und
durch eine schlecht angeordnete Verteilung der Ausdrehun-
gen hat sie vielfach noch eine zusétzliche Schwichung er-
fahren; sie stellt daher ein unsicheres Fundament fiir die
Kloben dar, und zuweilen ist sie sogar verzogen. Welches
ist nun die Aufgabe der Werkplatte einer Taschenuhr? Wir
kénnten eher fragen, welches ihre Aulgaben sind, denn sie
hat ihrer mehrere. Sie ist von allergréBter Wichtigkeit; sie
bildet die Grundlage und den Stiitzpunkt der Kloben und
sichert deren Halt. Mit diesen Kloben bildet sie das Uhr-
gestell. Die obere Flache der Werkplatte mufl daher wvoll-
lkkommen flach sein, und die verschiedenen Locher zur Auf-
nahme der Klobenstellstifte miissen bei jeder Uhr der
gleichen Serie dieselben Lagen haben. Die Werkplatte
nimmt die Achsen aller umlaufenden Werkteile vom Feder-
hause bis zur Unruh auf, und deren Zapfenlager, seien sie
nun mit Lochsteinen versehen oder nicht, miissen durchaus
unveranderlich sein, damit die Eingriffe in ihrer Gesamtheit
tadellos arbeiten und die Vorginge, die sich bei der Hem-
mung abspielen, keiner Nachhilfen von seiten des Remon-
teurs bediirfen.

Damit schlieBlich die Héhe der umlaufenden Teile von
Zaplenansatz zu Zapfenansatz bei jeder Uhr einer Serie
immer die gleiche ist, mufl auch die Tiefe jeder Eindrehung
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Abb. 1

immer die gleiche sein. (Vergl. den Schnitt der Abbildung 1,
in dem die Toleranzwerte fiir die Eindrehungstiefen ange-
geben sind, also jene MaBgréBen, innerhalb welcher sich die
Abweichungen von der Vorschrift bei der Fabrikation halten
miissen.)

Die Werkplatte nimmt auch die Aufziehwelle auf, deren
radial gerichtete Achse genau parallel zur Oberfliche der
Werkplatte liegen muBl. Ist diese Bedingung nicht erfiillt,
so wiirden die Eingriffe zwischen Aufzugstrieb und Kronrad
einerseits und zwischen Zeigerstellungstrieb und Trans-
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Abb. 2

missionsrad andererseits in Mitleidenschaft gezogen werden
(vergl. Abb. 2). Obgleich die Lage dieser verschiedenen
Teile zueinander keine ganz so groBe Bedeutung hat wie die
der Teile des Laufwerkes und der Hemmung, so ist es doch,
wenn man jede Beschwerde von seiten des Remonteurs ver-
meiden und ein einfaches Zusammensetzen erméglichen will,
unbedingt notig, daBl gewisse Grenzwerte (Toleranzen), nim-
lich - 0,015 mm, nicht {iberschritten werden.

Die Werkplatte trdgt endlich auch das Zifferblatt, und
am haufigsten ist sie es auch, die zur Befestigung des Werkes
im Gehiduse herangezogen wird. Abweichungen in ihrem
Durchmesser von der Vorschrift diirfen deshalb den Betrag
von - 0,02 mm nicht libersteigen. Natiirlich handelt es sich
hier um den sogenannten Passungsdurchmesser, den einzi-
gen, der von Wichtigkeit ist, denn der duflere Durchmesseer
der Unterplatte kann gewisse Abweichungen aufweisen,
ohne dal} dies von sonderlicher Bedeutung wire. Dagegen
mull wieder die Hohenlage der Werkplattenzarge (siehe
Abb. 2, links) genau bemessen sein, da durch sie das ge-
naue Zusammenfallen der Aufziehwellenachse mit der Achse
des Gehiduseknopies bedingt wird.

Infolge ihrer verschiedenen Aufgaben muB also die
Werkplatte eine mdglichst unverénderliche Basis darstel-
len und zwar sowohl hinsichtlich ihres Flachseins als auch
hinsichtlich der gegenseitigen Lage aller der Teile, die
sie tragt.

Diese Bedingungen sind auBerordentlich schwer durch-
zuliihren, wenn es sich um die Fabrikation in groBlen Serien
handelt; sie lassen sich nur mit einem durchaus geeigneten
Material und bei sehr gut durchgebildeter maschineller Be-
arbeitung erzielen.

Das zur Herstellung von Rohwerken dienende Messing
enthdlt 52 bis 58% Kupfer und erlangt nur durch Kalt-



walzungen, die es ganz erheblich zusammenpressen, aus-
reichende Widerstandsfdhigkeit und Harte. Diese Walzun-
gen verursachen jedoch molekulare Spannungen, die wahr-
scheinlich die Ursachen des Verziehens bei der Bearbeitung
bilden. Dieses Verziehen bildet eine groBe Mangelhaftig-
keit des Messings, und selbst ein Anlassen bis auf 700° C
verhindert es nicht vollstindig.

Die in dem Metallgefiige ungleich verteilten Molekular-
spannungen sind gegen die Oberfliche hin stirker als im
Inneren, was sich leicht erkliren 14Bt. Es ist also empfeh-
lenswert, Rohmessing von einer gewissen iiberschiissigen
Dicke zu verwenden. Die Erfahrung hat gelehrt, daBl ein
DickeniiberschuBl von /¢ der endgiltiden Dicke zu einer
ziemlich normalen Abfallmenge fiihrt.

Ebenso muBl man hinsichtlich des Durchmessers, wenn
man durch das Abdrehen des Umfanges der Werkplatte die
durch das Ausstanzen der Scheibe hervorgerufenen moleku-
laren Spannungen beseitigen will, fiir einen ausreichenden
{iberschuBB an Material sorgen, anstatt an diesem bis zum
duBersten zu sparen. Dieser Uberschul mufl der Dicke der
Werkplatte und ihrem Durchmesser angemessen sein.

Sehen wir nun einmal zu, welche Vorkehrungen im
Laufe der maschinellen Bearbeitung der Werkplatte zu
treffen sind, und in welcher Reihenfolge die verschiedenen
Arbeitsginge sich aneinanderreihen miissen, wenn man ein
zulriedenstellendes Ergebnis erzielen will. Wir betrachten
hier, wohlverstanden, die Fabrikation einer Taschenuhr
guter Qualitat.

Das Ausstanzen der Werkplattenscheibe geschieht auto-
matisch auf der Presse. Da der Rand der Werkplatte sehr
haufig fiir die ersten Arbeitsginge mit herangezogen wird,
so ist es von Wert, daB er keine Rauheiten aufweist und
zu den beiden Flichen senkrecht steht. Es ist sicher, dal
eine einmalige Stanzung schwerlich dazu fithren kann, da8
diese Bedingungen Tatsachen werden. Man mull daher ein
nochmaliges Durchgehen durch die Stanze vorsehen, so daB
sich eine glatte und maBrichtige AuBenkante ergibt. Die
Stanzung und die Nachstanzung (repassage a ['étampe)
lkénnen unmittelbar nacheinander erfolgen, indem man die
beiden Schnitte auf einen und denselben Block setzt.

Wenn die Warmebehandlung des Messings nicht bereits
in der GieBerei selbst erfolgt ist, so sollte man sie vor jeder
Bearbeitung vornehmen; sie bietét keinerlei Schwierigkeiten
und 1468t sich in Mengen vornehmen, die der GrifBe der
Muffel angepafBt sind.

Wenn die Werkplatte Ofinungen oder Einschnitte auf-
weist oder, abgesehen von den sogenannten Arbeitsléchern,
irdendwelche Lécher, die so grofl sind, daB sie in der Stanze
mit einem einzigen Gange hergestellt werden kénnen, so
ist es zweckmiBig, diese Arbeit noch vor der Wirme-
behandlung vorzunehmen, denn diese hat ja die Hauptaul-
gabe, die infolge des Walzens und der Ausstanzungen sich
ergebenden Spannungen nach Méglichkeit auszugleichen.

Hier miissen wir unsere Darstellung ein wenig unter-
brechen, um etwas iiber die Arbeitslécher zu sagen, die, wie
man weill, heute bei der Herstellung der Uhren mit aus-
wechselbaren Teilen eine so groBe Rolle spielen. Um den
Werkplatten auf den verschiedenen Maschinen, die zu
ihrer Bearbeitung herangezogen werden, eine unverinder-
liche Lage zu sichern, werden allgemein drei, seltener vier
Lécher vorgesehen, die jedoch keineswegs in gleichen Ab-
stinden voneinander stehen. Von der Weite dieser Lécher
kéingt natiirlich die Widerstandsfahigkeit der in sie passen-
den Stifte ab. Es ist daher zweckmaiBig, diese Weite etwas
reidhlich zu bemessen. Die Arbeitslécher miissen, da sie
die Grundlage fiir die ganze maschinelle Bearbeitung bilden,
Gegenstand ganz besonderer Sorgfalt sein. Nichtsdesto-
weniger ist es unvermeidlich, daB sie Deformationen er-
leiden und einer gewissen Erweiterung unterliegen, die fiir

die Erzielung einer vollkommenen Auswechselbarkeit
dullerst nachteilig ist. Aus diesem Grunde empfehlen
manche Konstrukteure eine zweite Reihe wvon Arbeits-
l6chern, die jedoch ausschlieBlich fiir gewisse zartere Ar-
beitsginge vorbehalten bleiben soll und zwar insbesondere
solche der Replantage, des Steinfassens und der End-
kontrolle. Die eine oder die andere dieser Arbeitsloch-
reihen wird schlieBlich zur Aufnahme der Zifferblattpfeiler
herangezogen.

Handelt es sich um Werkplatten geringen Durchmessers,
bei denen der verfiighare Raum sehr beschridnkt ist, so be-
gniigt man sich, anstatt eine zweite Reihe wvon Arbeits-
léchern zu schaffen, damit, dal man im gdeeigneten Zeit-
punkte die drei Locher der ersten Serie auf der Stanze leicht
erweitert; das bietet jedoch gewisse MilBstande.

Nun werden auf den Werkplatten die verschiedenen
Achsenlager angekérnt, wenigstens teilweise. Der Umifang
der Werkplatte und ein Stelistift, der in einen Einschnitt oder
in ein bereits durchgestanztes Loch eingreift, geben der
Werkplatte die Lage, bei der zunichst die Hauptlocher mit
der Presse angekdrnt werden.

Das Bohren dieser ersien Reihe von Lochern erfolgt
auf einer Mehrfach-Bohrmaschine mit vier, fiinf oder sechs
Spindeln. Wenn die Lécher eine gewisse lichte Weite
iibersteigen, so ist es vorteilhaft, sie zunichst kleiner aus-
zubohren und sie dann zylindrisch aufzureiben. Man er-
zielt auf diese Weise Locher, die genau zylindrisch sind
und vor allen Dingen genau zentrisch liegen.

Bis zu diesem Augenblick ist an den Werkplatten noch
keinerlei Abdrehung der Flachen vorgenommen worden.
Diese Arbeit erfolgt auf einer Spezialdrehbank; von der-
artigen Drehbédnken gibt es verschiedene Modelle, die allen
besonderen Bediirfnissen entsprechen. Die beiden Flichen
der Werkplatte werden so flach wie mdoglich abgedreht; die
dabei entfernte Metallmenge entspricht nahezu % des gde-
samien Metalliiberschusses. Auf der Stanze wird nun zu
einer Nacharbeitung der ersten Reihe von Arbeitsléchern
iibergegangen, die auch eine Nacharbeitung der verschie-
denen Ausstanzungen, die schon frither vorgenommen wur-
den, umfassen kann. Die Werkplatte wird dabei durch drei
Stifte in Lage gehalten, die in entsprechend ausgewihlte
Locher eindringen. Von nun ab dienen die nachgearbeite-
ten drei Lécher als Grundlage fiir alle folgenden Arbeits-
ginge an dem Rohwerk. Es bedarf kaum der Erwihnung,
dafl die zahlreichen Arbeitsplatten, die in der Folge
verwendet werden, mit groBer Sorglalt hergestellt sein
miissen; sie miissen also richtig stehende, polierte Stifte von
angemessenem Durchmesser haben, denn nur dann ist es
moglich, die Arbeitslocher in einem solchen Zustande zu er-
halten, dall sie bis zu den letzten Arbeitsgingen brauchbar
sind und eine exakte Arbeit erzielen lassen.

Wir konnen nun die endgiltige Ankérnung aller iibri-
gen Locher auf einer Blockstanze vornehmen. Die Punkte
werden auf den oberen und den unteren Teil des Blocks
verteilt, wobei man mit der Tatsache rechnen muB}, daf} ein
gebohrtes Loch stets eine kleine Abweichung erfihrt, und
daB infolgedessen die Lage eines Loches an der Seite, an
der es angekdrnt worden ist, die genauere sein wird.

Nachdem die Lécher gebohrt und die Werkplatten
auf der Schleifscheibe sorgsam vom Grat befreit worden
sind, konnen die verschiedenen Eindrehungen und Aus-
frisungen in Angriff genommen werden; man beginnt mit
den wichtigsten, ndmlich mit der Ausdrehung fiir das Feder-
haus und der Eindrehung fiir die Unruh. Um das unver-
meidliche Verziehen der Werkplatten herabzumindern, kann
man diese Ausdrehungen in zwei Arbeitsgingen vornehmen.

Manche Uhrenfabriken ziehen es infolge der Erfah-
rungen, die gemacht worden sind, vor, die wichtigsten Aus-



drehungen herzustellen und dann die Werkplatten einige
Tage lang ruhen zu lassen, damit das Material sich stabili-
sieren kann. Nachdem man diese VorsichtsmaBregel durch-
gelithrt hat, wird die untere Fliche der Werkplatie end-
giltig abgedreht. bevor man die verschiedenen Ausdrehungen
und Ausfrisungen vollendet. Dieses ziemlich langwierige
und auch kostspieligere Verfahren laBt eine groBere Pra-
zision in der Arbeit erzielen.

Wenn man dann die untere Flache der Werkplatte als
Basis behandelt, so wird sie zunidchst iiber den Umfang ab-
gdedreht. Das dabei sich ergebende recht geringhiigige Ver-
ziehen ist ohne Nachteil, weil die in der Folge allein wich-
tige obere Fliache unmittelbar darauf berichtigt wird.

Das Gewindeeinschneiden, kleine Ausfrasungen und
Gegenfriasungen, das Ausbohren des Lagers fiir die Auizieh-
welle werden dann ausgefiihrt; diese Arbeiten fiihren keine
wahrnehmbare Deformation der Werkplatte herbei. Die im
Laufe aller bisher beschriebenen Arbeitsginge herangezoge-
nen Arbeitslocher dienen auch noch zur schnittmiBigen
Nacharbeitung der Arbeitslocher fiir die Zwecke der Stein-
fassungsarbeit. Diese Nacharbeit geschieht in der Weise,
daB die Stempel von der Seite der oberen Flache in die
Werkplatte eindringen. Es ist nicht notwendig, daB sie die
Werkplatte vollkommen durchdringen. Ausfrasungen in
der Werkplatte belassen dieser an den betreffenden Stellen

nur zwei Drittel ihrer allgemeinen Dicke, und das ist hin-
reichend.

Um vollkommen zylindrische und polierte Lécher zu er-
zielen, ist ein zweiter Schnittvorgang zweckmiBig, bei dem
die Stempel nur um 0,01 mm stiarker sind als beim ersten
Schnitt. Die Steinfassungs-Arbeitslécher, die in dieser
W eise erzielt worden sind, dienen zugleich als Grundlage
fiir die Nacharbeit aller Stellstiftlécher der Kloben, Begren-
zungsstifte, Wechselradstifte usw. mit der Stanze, und um
auch sie mit aller erwiinschten Genauigkeit herzustellen,
werden auch hier zwei Nacharbeiten zweckmiBig sein.

Man erhilt auf diese Weise Lécher, deren Achsenver-
schiebung sich bei einer Priifung auf der Maschine ,Dixi"
oder ,SIP” als den Betrag von 0,01 mm nicht iibersteigend
erweisen wird, und der mit Hilfe der ToleranzmaBle kontrol-
lierte Durchmesserfehler wird sich innerhalb der Grenzen
1- 0,002 mm halten.

Soll die Werkplatte Steinfutter aufnehmen, ein System,
das von verschiedenen Fabriken eingefiihrt worden ist, und
zu dessen Gunsten eine nach unserer Auffassung etwas
iibertriecbene Reklame gemacht worden ist, so miissen die
Lécher, in die jene Futter einzupassen sind, wie die anderen
Lécher behandelt werden. Das Steinefassen, dessen Be-
schreibung den Rahmen dieses kleinen Aulsatzes iber-
schreitet, beschlieit die Reihenfolge der Arbeitsginge.
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