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daruber wird die zu pruafende
aufgresetzt und das Ende ihrer
Spiralfeder durch die daruber
befindliche Zange gefaBt. Der
Befestigungspunkt der Spiral-
feder kann langs derselben
durch die zu oberst ange-
ordnete  Rindelschraube ver-
schoben werden, [las Tisch-
chen mit dem Zangentriager
wird nun auf semem lull ge
drelt und in die  ursprung-
iche Lage wieder zuruckge
fiahrt, wodurch beide Unrulien
¢leichzeitip 1n Schwingungen
ceraten, Die Abweichunyg ihrer
Schwingungsdauern  Liflit sich
schnell erkennen wund  dureh
Verinderung des Befestigungs
punktes  beseitigen.  Dureh
emen  Kkmck, den man der
Spiralieder an dem gefundenen
Befestigcungspunkte wibt, wird
thre nichtige Linge gekenn-
zewchnet

Das Zusammensetzen der Ubhren 1st miolge der
malgenau hergestellten Bestandteile gegen froher bedeutend
vereinfacht, Der Plattenmacher sctzt zunachst auf die
Vorderplatine Wippenkloben und Aufzugrader; diesem tolg!
der Zusammensetzer, der samtliche Rader zwischen die
Platinen bringt, diese verschraubt und, wenn notig, den
Ridern Luft gibt. Beim Zusammensetzen muliten fruher
die Zapfen ,eingebohrt*, d. h. ihre Liocher so lange m
einer Ahle ausgerieben werden, bis die richtige Passung fur
den Zapfen erreicht war. Diese Arbent fillt jetzt weg, zum
nicht geringen Vorteil der grolleren Gleichformigkeit der
Fabrikate und Unabhangigkeit von der Geschicklichkeit und
Gewissenhaftigkeit des Arbeiters. Meist wird das Zusammen-
setzen von jingeren Leuten unter Aufsicht eimnes ilteren
Arbeiters ausgefiihrt, der thre Arbeit zu prufen und notigen-
falls zu verbessern hat. Meist hat dieser auch den Anker
einzusetzen, der haufig mit der Unruh unter besonderer
Briicke ist. Der Einzieher erhilt die abgewogene Unruh,
setzt diese ein, steckt die Spirale fest und richtet das Zu-
sammenarbeiten der Gangteile. Die Uhr wird nun ab
westellt, d. b, zum erstenmal reguliert mit Hilfe eines
provisorisch auf das Viertelrohr aufgesetzten Zeigers. Grobere
sich ergebende Gangabweichungen werden durch Nachziehen
der Spiralfeder beseitigt, wahrend man bei kleineren mit
Verbiegungen des den Befestigungspunkt der Spiralfeder
tragenden Teils auskommt. Eine Mittelstellung des Rucker
zeigers wird eingehalten. Das soweit fertiggestellte Werk
wird nun in einem weiteren Arbeitsgange in das Gehause
eingesetzt, wobei Krone und Aufzugsteile angebracht und
gepriift werden. Ein zweites Regulieren der Uhr soll
etwaige, durch den vorhergehenden Arbeitsgang sich ein-
schleichende Fehler feststellen. Als letztes erfolgt das Auf-
blattern, welches das Einsetzen der Zeigerrader, des Ziffer-
blattes, der Zeiger umfabBt. Nach nochmalizem Auistellen
der Uhr zur Kontrolle des richtigen Ganges ist sie versandt
bereit. Abb. g zeigt Zusammensetzer und Einzieher bei den
Kienzle-Uhrenfabriken.

Abb. B Ahbwiegegeriit von Robh.
Mayer in Schwenningen a. N,

Die Normalisierung der Ulhren. Es wurde bereits
auf die ginstige Beeinflussung der Fabrikation durch die
mabgenaue Herstellung der Bestandteile hingewiesen, durch
welche PaBarbeiten vermieden werden und auBerdem eine
groBere Gleichformigkeit des Fabrikats erreicht wird. Die
strenge Durchfithrung dieser Fabrikationsweise, die in ihrer
Anwendung auf die Uhr deren Normalisierung genannt
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wird, gibt weiterhin den nicht geringen Vorteil der Aus.
wechselbarkeit der Bestandteile, wovon mshesondere der
Reparateur Nutzen zieht. Angesichts dieser Vorteile haben
sich die grilleren Firmen, bei denen die Massenherstellung
der UThr den Aufwand an Zeichnungen und MeBwerkzeugen
fur die Normahsierung belohnt macht, thre Uhren normali-
siert.  Iir die Werkstatte sind in der Repel feste Lehren
vebrauchlich, die zweckmiiBigerweise als Grenzlehren aus
gebildet sind und zwer Malle autweisen. S0 besteht ber
spielsweise die Grenzlehre zur Herstellung eines Zapfens aus
einem Stahilblech mit zwei rechteckigen Einschnitten (Rechen-
lehre) von 1,99 mm und 1,98 mm Breite.  Der ,Gutseite®

cenannie Einschnitt von 1,99 mm darf beim Messen uber
den Zapfen gehen, die Ausschufliseite® von 1,98 mm da-
Das Malh des Zapfens ist so zwischen die

cegen nicht,

Abb. g Zusammensetzer und Einzieher der Kienzle- Uhrenfabrik

beiden Male der Lebhre cingegrenzt. Zur Herstellung emer
Passung ist fiir das zugehorige Loch e Grenzlehrbolzen
etwa von den MaBen 2,01 mm fur Gutseite und 2,02 mm fur
AusschuBiseite notig. Es ist ersichtlich, dali so ein muttleres
Spiel zwischen Zapfen und Loch von 0,03 mm  zustande
kommt. Neben die-
ser  Laufsitz  ge
nannten  Passung
sind  fur andere
Teile andere Sitze,
wie fester Sitz, Niet-
sitz, durch Wahl
der Grenzmalle er-
hialtlich und 1im Ge
brauch. Fir die
Kontrolle der Be-
standtelle sind an
dere, bequemer zu
handhabende Mel-
werkzeuge, wie das
hekannte Hirth-Mi-
nimeter oder die
(;lashutter Mikro
meter,  gebrauch-
lich. Die ersten
werden mit Normal-
mallen eingestellt,
Die Kienzle-LUhren-
fabriken haben fur
diese  Messungen §
ein besonderes Ge- "
rat, die  Melluhr, Abb. 10

MeBuhr der Kienzle- Uhrenfabriken
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