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Die Wiilzunzen. weleche mit solchen Friisen entstanden, waren
zuniehst kreisrund und die meisten Ubhrmacher der damaligen
Zeit wiinschten auch keine andere Form. Spiiter als die Einsicht
von der Wichtigkeit richtiger Zahnformen unter den besseren
Uhrmachern sich verbreitete, konnten sich auch die Fabrikanten
der Wiilzfriisen den daraus erwachsenden Anforderungen nicht
ganz entziehen, und man bekommt jetzt von einigen derselben
Friisen, welche so anniihernd als miglich die Epieykloidenform
der Zihne ergeben.

So niitzlich und zweckmissig nun aueh diese Wilzmethode,
namentlich mit der zuletzt erwithnten Verbesserung ist, so hat
sie dennoch zu missbriuchlichen Verwendungen gefiihrt, welche
jeder gute Ubrmacher entschieden verwerfen muss. Ks ist nim-

der Brauch beibehalten worden, die Rider auf der Maschine nur
mit geraden Einschnitten zu versehen und dann,
Lanfwerk gehiingt ist, die Zihne auf der Maschine abzurunden
und gleiehzeitiz den Fingrifen die richtige Tiefe zu geben. Gegen
dieses Verfahren liesse sich wohl aueh nicht viel einwenden,
wenn nur eine gute Theilung vorhanden, und das Rad auf seinem

niecht mehr vorhanden ist. so hat man als erste Arbeit die
(srosse des Cylinders zu bestimmen.  Dieses lisst sich auf
praktischem sowie theoretischem Wege erreichen.

Auf praktischem Wege, d. h. durch Probiren, findet man die
(Grosse des Cylinders, indem man aus einem Sortiment Cylinder,
einen heraussueht, der mit wenig Spielraum zwischen zwei Zibnen
des Cylinderrades durchgeht. Auch kann mun, wenn das Cylinder-
rad richtig geformte Zihpe hat, mit einem Drehstifte die Weite
zwischen je zwei Zihonen messen: sicherheitshalber messe man
jadoeh zwischen mehreren Zihnen desselben Rades, um sich zu
liberzeugen, ob die Weite iberall gleich ist; deno opicht alle
(Cylinderriider sind ganz genmau eingetheilt, auch isi nicht immer

:_quEl‘ Zabn gleich lang. Dann messe man die Stelle am Dreh-
lich fast durchgehend in der ganzen sehweizerischen Fabrikation

nachdem das

stifte, wo derselbe genau in jJe eine Zahnliicke passt, mit einem
Millimetermaass und wiihle einen um soviel dinneren Cylinder,
als man mit Sicherheit annehmen kann, dass er auch zwischen
dem engsten Zihpepaar des Rades geniigende Freiheit haben
wird. Nun stelle man den Cylinder mit dem Rade in den Ein-

griffszirkel und probire ob die Cylinderradszihne die richtige

Loche gut rund ist, hauptsiichlich aber die Einschnitte von

passender Weite gemacht sind. Leider scheint es aber in den
meisten Rohwerkfabriken der Sehweiz fiir zweckmiissig zu gelten,
dass man die Einschnitte sehr dinn macht. Man findet nicht
selten Riider, die nur halb so breite Einschnitte haben, als sie
schliesslich erforderlich sind. Stellt man sich nun vor, dass ein
solches Rad mit der Wiilzfriise, d. h. unabhingig von jeder
Theilung bis zur richtizgen Zahnweite bearbeitet werden muss,
g0 genigt die geringste Zufilligkeit oder Ungenauigkeit beim
Einstellen der Fithrung, um die Richtigkeit der Theilung in Frage
zu stellen, selbst wenn sie Gberhaupt vorhanden war. Ist aber
ein soleches Rad noch obendrein schlecht getheilt und ungenan
zentrirt, so ist es sehr leicht, sich den unbefriedizenden Zustand
so vieler Riider in geringen und besseren Uhren zu crkliiren.

Ddas Richtigste ist jedenfalls, die Rider gleich mit der W il-

rung zu schneiden, jedes Rad genmau nach dem Umfange zu

zentriren und die Wilzmaschine nur im Falle der Noth zu kleinen

Nothhilfen zu gebrauchen. In der englischen Fabrikation
werden die Riider, jedes einzeln und auf seinem TTriebe fest-
sitzend, aber mit der Wilzung eingeschnitten,
maschine brauchte man frither gar nicht. sondern veriinderte die
Eingriffsweite, wo der Kingrifl unrichtig war.
Die amerikanischen Uhrenfabriken schneiden dagegen eine
gehr grosse Anzahl Rider anf einmal, indem sie die dureh-
stanzten Stiicke, die noch kein Loch in der Mitte haben, auf
dem Schenkelkreise aufspannen. Zu
eine Spindel,
nach in Gemiissheit der Sechenkelung aufgeschnitten ist.
Rider werden nun, 30 bis 40) Stiick aufl einmal, auf diese Spindel
aufreschoben, deren f{reies Knde dann dureh das spitze Ende
einer Schraube auseinander gespannt wird, so dass simmtliche
Riider festsitzen. Diese bilden nun einen festen Cylinder und
werden in dieser Weise mit einem Support abgedreht und von
richtiger, gleichmiissiger Grisse gemacht. Hierauf werden sie
eingeschoitten, und zwar so, dass erst eine Frise ringsum die
geraden Einschnitte macht und eine andere dann die Zibne mit
den Wilzungen versieht. Alsdann werden die Riider an ihrem
Umfange genau rund eingespannt und das Loeh eingedreht. so
dass sie gut rundlaulen. {Schluss folgi.)

Aus der Praxis.

Auf welehe Art und Weise ersetzt man einen Stahl-

Cylinder einer gewihnlichen Cylinderuhbr, deren alter

Cylinder nieht mehr vorhanden ist, und welches sind
die besten Hilfswerkzeuge zu dieser Arbeit?#)

Yon Max Korn.

Wenn an den Reparateur die Forderung herantritt. fiir eine
Cylinderuhr den Cylinder zu ersetzen, und deren alter Cylinder

#} Diesa Abhandlung wurde von dem Uhrmacherzehilfen-Verein zu
Leipziz als Lisung der 11, Preisfrage mit einem Preise gekriut, bestebend in

und die Wiilz-

diesem Zwecke haben sic.
die so dick als der Schenkelkreis und der Liinge
Die |

Ruhe und den richtigen Fall am Cylinder haben. Ist der Fall
des Radzahnes an beiden Seiten oder Lippen gleich, so ist der
Cylinder richtig, wenn nicht, so ist entweder derselbe zu gross,
zu klein, oder seine Wand zu stark.

Will man die Grisse des Cyvlinders auf theoretisechem
Wege finden. so muss zuerst der Durchmesser des Cylinderrades
mit einer Schublchre gemessen werden. Hat man die (Grisse
des Cylinderrades, so kann mit Hilfe der Cylindertabellen des
Uhrmacherkalenders von 1879 Seite 153—156 leicht die (irisse
des Cylinders gefunden werden.
Dort sind die Grissen der Cylinder
zu einem Cylinderrade von 5 his
10 mm Durchmesser verzeichnet;
jedoeh nur fiir Rider von 15 Zihnen.

Ist nun der Durchmesser
des ('ylinders gefunden, so sind
noeh vor der Bearbeitung dieHdhen-
verhiilltnisse festzustellen. Zuerst
ist die Gesammthithe #u bestimmen,
Selbize findet sich leicht, wenn
man mit einem Zehntelmaass die
Entfernung der Steinlicher, von dem aufzeschraubten oberen und
nnteren Cylinderkloben aufl der Aussenseite misst, nuchdem zuvor
die DNecken abgeschraubt worden sind.

Die Hithe des Durenganges oder Kinschnittes (Passage)
findet sich, indem man den Kirner der unteren Welle so weit
zuriickroilirt. dass, wenn der Cylinder provisoriseh auf das untere
Steinloeh mesetzt wird. die untere Radfliiche mit dem Boden des
Einschnittes (der Passare) in zleicher Hohe steht; denn, wenn
die Zaplen angedreht sind. kommt der Cylinder so viel tiefer,
dass das Rad sich alsdann frei in der Passage bewegen kann.

'm die Hohe des Unrubputzens zu bestimmen, nimmt man
ein kleines Stiick Messingbleech zur Hand, welches jedoch so
stark sein muss, als wie die Cylinderradsbricke iber der Platinen-
fliche vorsteht. Dieses Stick Messing legt man auf die Platine
iiber die Ausdrehungz des unteren 'l’].hndt}rl-.lubcns und misst
mittels Zehntelmaass die Entfernung von der oberen Seite des
Messingstiickes bis zur iiusseren Seite des unteren Steinloches.

Ist hierdurch die Hihe des Unruhputzens bestimmt, so findet
man leicht die Hihe der Uprub, indem man den Zwischenraum
vom Minutenrad und dem iiber die Ausdrehung gelegten Stiick
Messings mittels Wolfensberger's Hithenmaass misst.  Sollte
7. B. der Raum 3 mm messen. so braueht man bloss die Stirke
der Unrub abzuziehen, wiire diese 0,6 mm stark, so ist der (Ge-
sammtraum noech 2.4 mm.

o jedoch gewihnlich die Unrubh in die Mitte kommen soll,
so dividit man den Raum 24 mm durch 2=—12mm, also
misste die Unrub 1,2 mm unter dem Minutenrad und 1,2 mm
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einem gebundenen Exemplare von M. Grossmann’s _Abhandlong iither die
Konsgtruktion einer cinfachen. aber mechanizeh vollkomwmenen Uhr”, Die
Lisung der I. Preisfragze: .Das Eindreben einer newen Unrubwelle® ist in
Nr. 23 4. Jahre. enthalten.
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