Die Anfertigung der Glashiitter Kompensations-Unruhen

Von Ernst Semler

Fur wenigen Uhrmachern ist es vergonnt, einzelne Spezial-
facher in Glashiilie etwas naher kennen zu lernen; ich
R will mir deshalb erlauben, hier etwas Naheres iiber ein
interessantes Verfahren mitzuteilen, namlich die Herstellung der
Kompensations-Unruhen.

Die ganze Arbeit zerfallt in drei Teile: namlich die Vor-
arbeiten, die_eigentliche Herstellung und die Vollendung. Die
Vorarbeiten beginnen mit dem Abdrehen eines rund gestanzten
Stiickes Stahlblech von der in Fig. 1 dargesteliten Form in die-
jenige der Fig. 2. Ist dies geschehen, dann wird um dieses
vorgedrehte  Stahlstiick ein
Streifen _schwaches  Eisen-
blech £ (Fig. 3) herumgelegt,
weldher mit weidiem Binde-
draht b festgehalten wird.
Die obere Seite, auf weldier
der Ansatz fir die Spiralrolle
sdhon etwas vorgedreht ist,
wird mit Formsand ausgefiillt
(damit beim Schmelzen des
Messings _dieser Teil ver-
schont bleibi), das ganze um-
gedreht und auf eine Lage
Formsand gestellt (vergleicie
Fig. 3), die auf einer Holz-
kohlen-oder Asbestplatte aus-
gebreitet wird. Dann werden
die mit den Pieilen p be-
zeidneten Stellen gut mit
pulverisiertem Borax bestreut,
Kleine Stiicke rohen Messings
hineingelegt, und nun wird
das ganze mit einer selbstblasenden Spiritus- oder
Benzinlampe so lange gegliht, bis das Messing schmilzt
und schon um das Stahlstiick herum flieBt. Dann laBt
man es abkiihlen, worauf das Messing mit dem Stahl
cin festes Stiick bildet., Nun wird der Formsand entfernt
und das ganze nochmals dberdreht, bis es ungefihr
wieder seine_urspriinglicie Form erhalten hat (Fig. 4).
Damit sind die Vorarbeiten beendigt.

Nunmehr beginnen die cigentlichen Arbeiten mit dem
Hammern des messingenen Unruhreifens. Dies gesduieht meist
nicht mit der Hand, sondern durch ein selbsititiges Hammer-
werk. Dieses ist so dhnlich gebaut wie das Schlagwerk eines
Gewidhtsregulators, nur dab hier die Hebniigel wegfallen, da-
fiir aber an der verlingerten Welle des Anlaufrades noch ein
weites Hohlirieb mit zwei Triebstaben sitzt, die dann zur
Hammerhebung dienen.  Wahrend nun die Unruh, die
auf dem cinen Zapfen des Walzenrades befestigt ist, sich mit
diesem ganz langsam herumdreht, erfolgen vom Anlaufrade aus
unziihlige gleichmiBige Hammerschliige, die den Reifen iiberall
gleicimaBig hart himmern. Ubrigens kann diese Arbeit, die
den Zwedk hat, das weiche GuBmessing zu hirten, auch durch
Walzen oder Pressen gesdiehen.

Sodann wird die Unruh auf eine Lackscheibe aufgelackt,
danach das Loch fiir die Welle eingebohrt und der Reifen genau
auf die richtige Stiirke abgedreht (bei einer guten Kompensations-
Unruh soll die Stirke des Messingreifens ¥, und die Stirke
des Stahlreifens %/; von der Gesamtdicke betragen). Dann folgt
das Abdrehen der Ober- und Unterseite, wodurch die Unruh das
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in den Figuren 5 und 6 dargestellte Aussehen erhilt, und zwar
zeigt Fig. 5 die Oberseite, Fig. 6 die Unterseite nach erfolgtem
Abdrehen.

Das Bohren der Locher fir die Gewichis- und Regulier-

schréiubchen und das Frésen der Einschnitte fir diese geschieht
beides gleichzeitig auf einem Drehbankchen, das mit einer Teil-
scheibe und Indexhebel versehen ist, da sich die Schraubchen
gleidimiBlg unter einem Winkel von 10° oder 12° verteilen
sollen. Das Frasen der Einschnilte geschieht mit einer sehr
zarten Frise von ¥, mm Stirke, die von einer geiibten
Hand mittels des Dreh-
bogens in Umdrehung ver-
setzt wird.
Zum SchluB werden noch
zwei Eindrehungen in den
Boden der Unruh gemacht
(Fig. 7), die spater zur Auf-
nahme fiir die Feile beim
Schenkeln dienen sollen. Da-
nach wird die Unruh abge-
nommen, und auf einer wag-
rechten  Gradebohrmaschine
werden in samtliche Locher
mit einem tadellosen Ge-
windebohrer ~die Gewinde
eingesdhnitten.

Damit ist die Unruh in der
Hauptsache fertig, und nun-
mehr beginnen  die  Voll-
endungsarbeiten, namlich: das
Schenkeln der Unruh, das von
ciner geiibten Hand geschehen
muB; das Schleifen des Schenkels und des Stahl-
reifens mit Olsteinpulver; das Bohren des Hebestein-
loches; nochmaliges Nachschneiden samtlicher Gewinde,
da sich dort mitunter Grat bildet; das Polieren des
Messingreifens; das Aufscneiden der Unruh miltels
ciner Frise und das Kantenbrechen.

Das Aufschneiden der Unruh geschieht in folgender
Weise: Die Unruh wird auf einen Messingblock gelegt,
auf den sie genau hinauipabt, und dort festgeschraubt. Auf der
Oberseite dieses Blodkes ist die Stelle fiir den Einschnitt an-
gegeben, der ja bei allen Unruhen an den gleichen Platz kommt,
und zwar zwisdien das dritte und vierte Schraubenloch vom Un-
ruhschenkel. Danach wird der Einschnitt durchgerdst. Fig. 8
zeigt die fertig geschenkelte und aufgeschnitiene Unruh von der
Unterseite. Ist alles dies geschehen, dann erfolgt das Einschrau-
ben der goldenen Gewichis- und Regulierschriubchen, und vor
unseren Augen sehen wir einen tadellosen Zeitregler.

Was das Einfrasen von Einschnitten fiir die Regulier-
schréubchen  belrifft, so erscheint es mir verwunderlich, warum
nicht auch die Schweizer Fabrikanten dieses Verfahren in den
besseren Taschenuhren anwenden, da es doch, wenn gut aus-
gefiihrt, fiir die Reglage der Uhr von groBem Vorteil ist, indem
man durch das Zigiggehen der Regulierschraubchen mit
Leichtigkeit ein Vor- oder Nachgehen von einigen Sekunden
tiglich berichtigen kann, ohne erst lange die Unruh zu be-
schweren oder leichter zu machen. In der Fabrikation der
Unruhen kostet doch die Frise nicht soviel; auch kann man
sich eine soldie sehr leicht selber herstellen.
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