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Von Belriebsingenieur R. Fiebig

von Stahltrieben fiir Armbandubren

ie Stellung, die das Trieb in bezug auf Genauigkeil in

der Uhr einnimmt, verlangt, dall bei Herstellung grolber
Stiickzahlen mit besonderer Sorglalt vorgegangen werden
mull. Der Auswahl eines guten Triebstahles von 0,6 % bis
1 % C-Gehalt, der, und das ist wichtig, sehr genau gezogen
sein mull, ist grilte Sorglalt zuzuwenden. Mir ist bekannt,
dall Triebstahlstangen oft zwei- bis dreimal nachgezogen
werden, damit eine wirklich tadellose GleichmiabBigkeit im
Materialdurchmesser erreicht wird. Es ist wohl klar, daB erst
diese Gleichmalligkeit ein genau rundes Trieb vom Lang-
drehautomaten lielert.

Verwendet werden Stangen von 1,50 bis 3,50 m Linge. Es
sollte selbstverstindlich sein, dall stets aul scharfe Stdhle
zu achten ist, denn bei Triebzapien mit einem Durchmesser
bis zu 0,09 mm herunter und bei Zapfen mit einer Linge von
oft 1 mm mull schon ein sehr sauberer Span abgenommen
werden; sonst sind entweder verbogene oder beschidigte
Zaplen die Folge. Das Besireben soll sein, eine maglichst
saubere Oberflache zu erreichen, um damit die spiter fol-
gende Arbeit des Rollierens zeitlich herabzudriicken. Das
Ubermall beim Drehen sollie beim Zapfen 0,02 mm nicht iiber-

schreiten. Warum dieses Ubermall nicht griBer sein darf, wird
beim Abschnitt ,REollieren" klar werden.

Die Stihle miissen so geschliffen sein, daB ein miéglichst
kurzer Span abgdeschiilt wird, der durch den Olstrahl leicht
weggespiilt werden kann. Leider sieht man meist das Gegen-
teil. Ein Span, der in lingeren Locken fillt, sich also um das
zu bearbeitende Material wickelt, beschadigt die sorgliltig
abgezogenen Schneiden, und das Drehbild wird unsauber.

An dieser Stelle mull aul die Pflege der Maschine hin-
gewiesen werden. Nach einer achistiindigen Arbeitszeit sind
mindestens die Fiihrungen der Schlitten und Wippen, beson-
ders aber die Spannzange und Fiihrungsbuchse sorgialtig
mil einer Benzin-Petroleummischung zu reinigen. Die Ab-
bildung 1 zeigt einen Langdrehautomat fiir kleine Triebe,
und in der Abbildung 2 erkennen wir die Anordnung der
vier Drehstihle.

Das Frifen

Der Friasvorgang ist wohl der interessanteste Arbeits-
gang der gesamten Triebherstellung. Das wichtigste dabei
ist die gute, starre Milnahme des Triebes in der Mitnehmer-
spitze. Bei Ungenauigkeiten in der Zahnstirke, der Zahn-
form, der Oberflichengiite, des Rundlaufes sehe man sich
erst die Mitnehmerspitze auf ihre Brauchbarkeit an. Die
Fehler der Maschine sind meist sehr gering, da die neuen
deutschen Maschinen nach den Abnahmevorschriften des
Versuchsieldes fiir Betriebswissenschaften und Werkzeug-
maschinen von Prof. O. Kienzle an der Technischen
Hochschule Berlin gebaut und abgenommen werden.

Wesentlich ist, ein genau rundlaufendes Irieb zu er-
halten. DaB dies bei einem Triebe von z B. 0,6 mm Durch-
messer schwer ist, leuchtet gewill jedem ein. Bekanntlich ist
das Rundlaufen eines Triebes wichliger als eine unbedingl
einwandfreie Zahnform. Die Mitnehmerspitze mull also vor
dem Schleifen, das natiirlich im Spindelhalter [Quill) ge-
schehen mufl, einwandirei gerichtet werden. Nach dem
Schleifen ist die Mitnehmerspitze noch einmal genauestens
nachzurichten, und zwar bei Beobachtung entweder mil dem
Mikroskop oder einer selbstherzustellenden Hebelpriif-
vorrichtung. GroBere Triebe iber 1,2 mm Durchmesser kann
man nach dem Wilzveriahren herstellen; dies ist aber bei
hochwertigen Armbanduhren nicht emplehlenswert, da die
Genauigkeit nicht so hervorragend ist. Kleinste Triebe
[Anker- oder Zvlinderradstriebe] miissen mindestens mit
zwei Frisern, also einmal vor- und einmal nachgelrist
werden. lch habe gute Erfahrunden beim Frisen von klein-
sten Trieben mit drei Frésern, einmal vorirdsen und zwei-
mal nachfirfisen, gemachl. Man erreicht dadurch eine sehr
gute Oberfliche, gut rundlaufende Triebe, und die Mil-
nehmerspitze, die bei kleinen Trieben sehr zart und dadurch
empfindlich ist, bleibt dadurch viel haltbarer, denn der Span-
druck ist geringer. Leider muB die Genauigkeit olt auf Kosten
der Wirtschaftlichkeit etwas zuriicktreten; man ist dadurch
gezwungen, nur mit zwei Frisern zu [risen.
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