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Schwarzwalder Prazisionsarbeit

Von Dr.-Ing. Herberl Kienzle

Wenn man in Uhrmacherkreisen uber , Schwarzwalder
Fabrikale« sprichl, so will man seltsamerweise mit diesem
Ausdruck haufig einen Massenarlikel kennzeichnen, der
keinen Anspruch auf besonders groke Genauigkeit sowohl
in der Wirkungsweise als auch in der Herstellung erheben
soll. Man isl gewohni, in Verbindung mit der deufschen
Uhrenindustrie scharf zu unterscheiden zwischen ,Schwarz-
walder* Indusine und ,Prazisionsuhren-Indusirie.  Aus
der Herkunftsbezeichnung ,Schwarzwalder+ ist also merk-
wurdigerw eise eine Guiebezeichnung entstanden.

Diese Kennzeichnung, die sich offenbar nur auf Taschen-
uhren stuken will, mag allmahlich dazu fuhren, dak man
die Gufemerkmale einiger weniger Uhren allerbilligster
Art verallgemeinert und auf alle ubrigen Schwarzwalder
Uhren und feinmechamschen Erzeugnisse erweitert. Man
konnte dann gerne zur Ansicht neigen, dak die Schwarz-
walder Arbeilskraft und damit die Schwarzwalder In-
dustrie fur Praznisionsarbeit wenig geeignet ist. In welch
geringem Mage ein derartiges Werlurteil berechtigh ware,
soll in nachstehenden Zeilen an Hand eines belichig
gewahlten Erzeugnisses aus dem Schwarzwald bewiesen
werden,

Ganz abgesehen davon, dak im Schwarzwald neben
den allerbilligsien Lhren eine bedeulende Erzeugung
auch an hochwertigen Uhren, ja, selbsl an Taschenuhren
bester Gute, herrscht, so dal die Gulebezeichnung in
cingangs krilisiertem Sinne nicht einmal ohne weiteres
auf Taschenuhren zutrifft, stellen die heutigen Arbeils-
verfahren zur Herstellung auch der allerbilligsten Schwarz -
walder Uhren in Massen in bezug auf Arbeilsgenauigkeit
derartige Anforderungen an die Arbeillskrafl und -mittel,
dak es sicher irrefuhrend ist, wenn die Herkunfls-
bezeichnung ,Schwarzwalder« zur Bezeichnung einer Giite
zweilter Ordnung und damit als enitsprechendes Wert-
urteil uber die Arbeil selbst herabsinken wiurde.

Bei der Massenfabrikalion, wie sie von den be-
deutendsten Markenuhrenfabriken betrieben wird, handelt
es sich nicht nur darum, eine zuverlassige LUhr her-
zustellen, sondern es kommi gleichzeilig auch noch die
schwere bBedingung hinzu, dak dicse zuverlassige Uhr
s0 billig wie moglich sein soll, damil sie als Gebrauchs-
uhr thre volkswirtschaftliche Bedeulung erreichen kann.
lene wirlschaftliche Massenfabrikalion der Uhren sekt
aber ein gules System des Austauschbaues voraus, das
darin besleht, dak alle Einzelteile gleichbleibend mak-

haltig sein missen. Diese Forderung kann beir der
groken Menge der Einzelleile, die taghch enitsteht und
eingebaul wird, nur dann erfulll werden, wenn nicht nur
die Arbeitsrmitlel, sondern auch die Arbeitskrafie auf aller-
hochste Prazisionsarbeil eingestelll sind. Jene Arbeils-
miftel sind aber in der Hauplsache Spezialeinrichlungen
eigener Konstrukhion, die ebenfalls in eigenen Werkstatten
hergestelll werden., Die Prazisionsarbeit sekl also nichi
erst bei der Herstellung der eigentlichen Uhrenleile ein,
sondern schon frither bei der Konstruklion und dann bes
der Herstellung der Arbeidsmitiel.

Als Beispiel soll ein Arbeilstmiitel beschrieben werden,
das aus dem Bedurfnis enistand, die in Massen her-
gestelllen Einzelleile laufend auf ithre Toleranzhalhglieid
zu prufen, um so die Ausiauschbarkeit zu gewahrleisten.
Es handell sich um die bekannle MeRuhr, die in den
Werken der Kienzle Uhrenfabriken A.-G. in Schwen-
ningen seil dem Jahre 1912 hergestellt wird.

Diese Mekuhr zahll zu den Taslmekgeraten und dieni
rur Makgkontrolle in erster Linie in der Fabrikation, also
dort, wo es sich darum handelt, Feinmessungen zu-
verlassig und moglichst rasch, also billig, vorzunehmen.
Der Hauptvorteil der Mekuhr gegenuber dem bekanntesten
FeinmeRkgeral, dem Mikrometer, bestehl also in der raschen
und iibersichtlichen Ablesbarkeil. Die MeRkuhr wird in
der Regel in Mekvorrichtungen eingebaut und in diesen
hauptsachlich zu Vergleichsmessungen angewandi. Es
konnen aber auch ml ihr infolge threr hohen Genaughkel
Absolutmessungen vorgenommen werden. Die Meguhren
werden fur einen MeEkbereich is zu 10 mm emngenichiet.
Die Genauigkeil bei diesem Mekbereich belragt -+ 0,01 mm,
d. h. das Mekergebms darf innerhalb des erwahnlen Mek-
bereiches an keiner Stelle mehr als 0,01 mm vom lst-
MaF der betrefienden Mekstelle abweichen.

Wie wird nun diese iiberaus grofe MeBgenauigkeil
der MeRkuhr erreicht?

Bevor auf diese Frage eingegangen wird, sei ganz
kurz die Wirkungsweise der Mekuhr erlautert

Der Tastbolzen der Mekuhr ist in zwer auf einem
Durchmesser des Gehauses sich gegenuberhegenden
Lagerbuchsen axial verschiebbar gelagert und dabei selbsl
gegen die kleinsten Verdrehungen gesichert. Der Tast-
bolzen ist an einer Sielle als Zahnslange ausgebildel
und greift mil dieser Verzahnung in ein Trieb einer
Raderubersekung 1:10. Die lekle Triebwelle liegl im
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