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Die R#derwilzmaschine.

Die Rader, wie sie in den Fabriken meist fiir die Kleinuhrmacherei ver-
wendet werden, sind mit einer flachen, runden Frise eingeschnitten; ihre Zihne
sind infolgedessen viereckig; man wilzt sie, d. h. man gibt ihnen die spitz-
bogenférmige Gestalt, erst spiter, meist dann erst, wenn sie auf dem Triebe
aufgenietet sind.

Frither wurden sie mit der Hand mit Feilen nachgewilzt, welche nur
auf einer Seite Hieb hatten und von der hinteren Seite abgerundet waren, so
dass man bequem zwischen die Zihne gelangen konnte. Spiter wurden be-
sondere Vorrichtungen gemacht, um beiden Seiten des Zahnes genau dieselbe
Form geben zu kénnen. Eine dieser Vorrichtungen, wie sie noch heute fast
bei jedem Uhrmacher, wenn auch in etwas verinderter Form, anzutreffen ist,
und sich Fig. 156 und 157 abgebildet findet, ist die Wilzmaschine.

Ve — ™

Dieselbe kann sowohl in den Schraubstock eingespannt werden, als auch
auf ihrem Fuss P, auf den sie mittels der Schraube s befestigt ist, zur Ver-
wendung kommen. Das aufgenietete Rad wird zwischen den beiden Spitzen r r,
welche mit Trichtern versehen sind, um Zapfen aufzunehmen, eingesetzt und
gegen einen Aufsatz r/, der etwas kleiner ist als das zu wilzende Rad gedriickt.
Der Zeiger n, welcher um n’ beweglich ist, und der gerade auf die Mitte der
Spindel zeigt, auf welcher die Frise befestigt ist, gibt genau an, indem dessen
Spitze nach dem Rad zu bewegt wird, ob dasselbe genau senkrecht zu der
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Frise steht; durch die Schraubenmutter p wird das kleine Gestell uu, welches
das Rad trigt, dann, falis es nicht der Fall sein sollte, richtig eingestellt.

Die Frisen, deren 20 bei Taschenuhren meist ausreichen, bestehen aus
einer Stahlplatte, wie F, Fig. 158 zeigt, von welcher etwas mehr als der vierte
Teil des Umfangs weggefeilt ist und deren Umfang genau dem herzu-
stellenden Einschnitt entsprechend gearbeitet und mit Zahnen versehen
ist; dieselben sind auf ihrem Umfang nicht gleichmissig dick, sondern gehen
vom Anfang an schwach, nach dem Ende zu ganz unbedeutend, aber gleich-
massig stirker werdend; sie werden auf die Spindel in Verbindung mit dem
Fiihrer G aufgesetzt, welcher dann durch die beiden Schrauben v und v so
gestellt wird, dass dessen Anfang und der hintere Teil der Frise einen Zahn
des Rades zwischen sich haben, d. h. jedes ungehindert in je einen Einschnitt
des Rades greift, wihrend der hintere Teil des Fiihrers und der schwichere
Teil, der Anfang der Frise, in eine Linie fallen, so dass beides zusammen
Schraubengewinde
bildet, und bei je-
der einmaligen Um-
drehung der Frise
das Rad um einen
Zahn fortgescho-
ben und dabei ge-
wilzt wird.

Der Teil q q
der Maschine, wel-
cher die Frisen-
spindel x tragt, bil-
det mit dem unten
vorstehenden Teil
z z Schlitten und
wird durch den be-
weglichen Hebel-
arm | in die Hoéhe
genommen  oder
heruntergedriickt;
um eine genaue
Stellung der Frise
in bezug auf die
Tiefe zu erlauben,
dienen die beiden
Stellschrauben m m. Der Zeiger a, welcher genau auf die Mitte der Spitzen r
gerichtet ist, dient dazu, die Frise genau auf die Mitte einzustellen, was, nach-
dem dieselbe aufgesetzt ist, durch die Schraubenmutter f bewirkt wird.

Die Saite geht vom Schwungrad S iibers Kreuz auf den Spindelwiirtel w
und von da doppelt auf die Anspannrolle y. Die Schraube d dient dazu, die
Luft der Spindel zu regulieren,

v

\\
iy

e
I T
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Diese Maschine leistet bei einigermassen verstindiger Behandlung recht
befriedigende Dienste, wenn die Frisen gut gearbeitet und namentlich die
Hohlungen derselben nach guten Prinzipien gearbeitet sind. Leider ist dies
aber nicht immer der Fall und so grossen
Nutzen diese Einrichtung auch schafft, so ist
der fernere Uebelstand, dass sie ein Rad mit
ungleichmissigen Zihnen, oder ein unrundes
Rad nicht vollstindig egalisieren kann, weil
die Frise doch jedesmal nur einen Ein-
schnitt auf einmal berithrt und nach den
vorhandenen Einschnitten, die, wenn sie ungleich sind, auch ungleich weiter
arbeitet, ein grosser.

Ingold-Frisen.

Einen grossen Vorzug verdienen deshalb die Ingold-Friasen, nach ihrem
Erfinder P. F. Ingold so genannt, die von dessen Nachfolger Bachschmid
in La Chauxdefonds verfertigt werden. Eine solche Frise besteht aus einem

der Linge nach durchbohrten, stihlernen Zylinder A und B, Fig. 159, dessen
Umfang je nach der Grisse desselben 21, 25, 27, 30, 33 oder 35 Lingenein-
schnitte besitzt, welche in ihrem Querschnitt annihernd die Form von Rad-
zahnwolbungen zeigen; die Winde dieser Einschnitte sind mit einem feinen
Hieb versehen, so dass sie auf Metall arbeiten konnen. Sie sind in Spielen
oder Sitzen zu kaufen von 48 Frisen fiir 14 bis 19 Linien-Uhren, 60 Frisen
fiir 13 bis 21 Linien, 84 Frasen fiir 10 bis 21 Linien.

Zum Gebrauch wird die Frise sorgfiltig ausgesucht und zwar muss
das Rad mit der Frise einen guten Eingriff bilden, dies ist nur moglich, wenn
beide gleiche Zahnentfernung haben. Um sich das Aussuchen zu erleichtern,
sei bemerkt, dass der Durchmesser einer Frise von
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heranziehen, als Reissbrett, nimlich zum Konstruktionszeichnen von Gingen
in natiirlicher Grosse.

Fig. 198 zeigt die dazu am besten verwendbare Konstruktion. a ist
eine zum Feststellen der Brosche extra eingebohrte Schraube; an den Rand,

zwischen die mittlere und die rechte Klaue, bringe
man einen Gradbogen an, Fig. 199; derselbe lisst
sich vermittelst eines genauen Transporteurs aus-
fithren, indem man zuerst den nachstehenden Zeiger b ausfilhrt und den
Transporteur vermittelst der Brosche zentriert und festklemmt.

b ist ein von Stahl hergestelltes Lineal, dessen Richtung genau durch

den Mittelpunkt geht, mit einer zum Zeiger auf den Gradbogen ausgestalteten
Spitze e und einer Fithrungsstange d.

Der R#derstreckamboss

Fig. 200. und die Behandlung der gestreckten Rider.

Der Riderstreckamboss ist ein in vielfacher Gestaltung
mitunter recht kompliziert vorkommendes Werkzeug; am einfach-
sten diirfte die Form Fig. 200 sein. Aus etwa 14 mm starkem
Rundstahl hergestellt, exzentrisch wie Figur zeigt, ein 3';, mm
starkes Loch gebohrt fiir Aufnahme der Triebe, unten zum Ein-
spannen in den Schraubstock achteckig gefeilt, um denselben fiir
grosse und kleine Rider beliebig einzuspannen.

Das Strecken erfolgt frei mit dem Hammer, natiirlich muss es
wie alles geiibt sein.

Der etwaige Einwurf, lieber ein neues Rad aufzusetzen,
kann nach jetzigen Verhiltnissen ruhig zuriickgewiesen werden,
einmal wird ein gut gestrecktes Rad, wenn es vorher gut und in der Teilung
gleich war, nicht schlechter werden, da es hirter wird, wohingegen die ge-
kauften Rader hiufig zu weich sind.






