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keiten anschlieBen lietl, hatte als besonders kennzeichnende
Bauteile: Stiftenankergang, Spitzenunruh, abgeprigte Voll-
platine, Wippenaufzug, Stablvolltriebe. Um grobe, un-
empfindliche Verzahnungen zu bekommen, waren nieder-
zihnige Triebe (Zehner, Achter, Siebener, Sechser) und
mindestens funf Federhausumdrehungen gewahlt. Abge-
sehen von den Volltrieben hatte die hillige Taschenuhr die
wesentlichen Bauteile mit dem Amerikaner Wecker gemein-
sam, auch war ithre Abstufung in der Gute gegenuber der
Schweizer Taschenuhr ungefihr die gleiche, wie die der
Amerikaner Uhr gegeniiber den Massiv-Uhren. lhr Auf-
treten unter den Taschenuhren kann deshalb mit Recht zu
dem der Amerikaner- unter den Massivwerken in Farallele
cesetzt werden.

Anfanglich 22- und 2o linig, wurde die billige Taschen-
uhr bald zu einer 18linigen umgebaut. In dieser Grobie
wird sie zumeist, zum Teil ohne sonstige wesentliche Aende-
rungen hergestellt, Seit 1go6 werden auch 14- bis 12 linige
Damenuhren erzeugt. Die Moglichkeit einer wesentlichen
Verbesserung der billigen Taschenuhr durch oft gering
scheinende Aenderungen ihrer Bauteile wird vom Uhrmacher
immer wieder hervorgehoben. Mit Ricksicht auf das Be-
dirfnis nach einer billigen Uhr hat sich die Uhrenindustrie

Abb 1

Stanzerei der Uhrenfabriken Miiller- Schienker,
Schwenningen a. N,

so eingestellt, an der einmal eingefuhrten billigen Uhr wenig
oder gar nichts zu dndern und fiir erhohte Anspriiche eine
bessere Qualitait neben der billigeren zu fithren. Eimnige
Fabriken haben am urspriinglichen festgehalten, viele lieben
die Vollplatine fallen und ordneten fiir Unruh und Anker
Briicken oder Kloben an, alle behielten jedoch Stiftenanker-
ang mit Spitzenunruh bei,

Die erwithnten besseren Qualititen, die zum Teil erst
seit kurzem eingefithrt sind, zeigen stirkere, nicht ab-
geprigte Platinen, Bricken fir Unruh und Anker, Zapfen-
unruh mit Decksteinen, Sicherheitsrolle, Gabelbegrenzung.
Eine Weiterentwicklung auf dieser Grundlage zur Ueber
nahme des Schweizer Ankerganges ist bei emigen der vor
genannten Fabriken bereits angebahnt.

Schon vor dem Kriege hat Th. E. Haller und seit
cinigen Jahren auch Hugo Schepperheyn in Schwenningen
eine 18" Zylinderuhr besserer Qualitit zu fabrizieren be-
gonnen, firr deren empfindlichste Teile, die , Assortiments®,
sic jedoch auf den Bezug aus der Schweiz angewiesen sind.

Die Fabrikation der billigen Taschenuhr.

Bei Einfithrung der billigen Taschenuhr hatten die vor-
handenen maschinellen Einrichtungen noch nicht den Grad
der Vollkommenheit erreicht, der zur Herstellung deren
Hestandteile erforderlich ist. Triebe, kleinere Rader, Anker,
Unruhwellen, Zeiger usw. mubten aus der Schweiz bezogen
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werden. Dagegen gelang es, die Fabrikation mit den eigenen
Arbeitern in Gang zu bringen. Mit der weiteren Entwickelung
der Fabrikation ging die Beseitigung obiger Abhiangigkeit
durch Aufstellung von Spezialmaschinen fir die Taschenuhr-
fabrikation Hand in Hand, so daBl in den grofleren Betrieben
samtliche Bestandteile 1mm eigenen Werke erzeugt werden,
Kleinere Betriebe sind fur die Trieb- und Zeigerherstellung
noch nicht emngenchtet,

Die Platinen werden zunachst, threm aulleren Umfang
nach mit Aussparungen, aus dem Blechstreifen auf Exzenter-
pressen gestanzt, aufgeprigt und in emem weiteren Stanz-
vorgang mit all den runden Lochern versehen, deren Durch-
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Abb, 2 u. 3 Prizisions- Fasson-Dreh- und Schraubenapparat
von Gebr. Thiel, Ruhla in Thilr. 3

messer nicht kleiner ist als die Blechstirke (Abb. ). e
kleineren Lacher werden bei dem zweiten Stanzvorgang nur
angekdrnt, um nachher gebohrt und mit Oelsenkungen ver-
sehen zu werden. Nach einem anderen Verfahren werden
die Zapfenlocher vom Stanzen ausgeschlossen und mittels
Bohrlehre auf mehrspindlichen Bohrmaschinen nacheinander
gebohrt.

Die Triebe. Das fiir Triebe grofiter Genauigkeit ge-
brauchliche Verfahren legt einen Teil ihrer Bearbeitung hinter
das Hirten, um die dabei entstandenen Formanderungen zu
heheben. Diese schwierigere Bearbeitung am gehdrteten
Trieb wird in der vorliegenden Fabrikation vermieden. Die
Triebe werden vor dem Hirten bis auf Vollendungs-
arbeiten — bearbeitet. Abb. 2 und 3 zeigen einen zur Trieh-
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