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[das Steinsetzen wird auf einer Art
Bohrmaschine vorgenommen. [he be-
treffende Platine, Briicke, Kloben, wird
durch Aufstecken auf den Bohrtisch in
ihrer Lage gegeniiber der Bohrspindel
fixiert; in die Bohrspindel werden nun
nacheinander verschiedene Einsatze ge-
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Abb. 2z0. Triebdreherel bel der Gebr. Junghans A.-G. in Schwenningen a. N.

eigene Erzeugung einbezogen wurden. 1906 wurde mil
der Triebherstellung, 1908 mit der Herstellung der Hebe-
steine begonnen und auch die Lochsteine werden seit 1921
selbst erzeugt, so dafl nunmehr, auBer der Spiralfeder,
alle Bestandteile der Uhr im eigenen Betriebe hergestellt
werden.

Es ist naheliegend, die Fabrikationseinrichtungen und
-methoden von Junghans mit denen der Schweizer Taschen-
uhrindustrie zu vergleichen. Wenn bei dieser in erster Linie
die Geschicklichkeit des Arbeiters der Uhr die QQualitat gibt,
so ist sie bei Junghans auf die maBgenau hergestellten Be-
standteile gegrindet. Daraus ergibt sich auch emn ziemlich
starker Unterschied in der Fabrikation. Da der Schweizer
Arbeiter an den vom Automaten gelieferten Bestandteilen
verhiltnismaBig viel nachzuarbeiten hat, so konnen diese
erst nachtriiglich endgiiltig fertiggestellt werden, Nach dem
Montieren muf die Uhr wieder demontiert, polert, ver
goldet und aufs neue zusammengesetzt werden. [hie mit
duberster Genauigkeit von der Maschine kommenden Jung-
hansschen Bestandteile bedirfen dagegen keiner oder keiner
wesentlichen Nacharbeit und konnen deshalb vor dem Zu-
sammensetzen fertiggemacht werden. Grofle Gleichformigkeit
der Fabrikate und geringere Anforderungen an die Geschick-
lichkeit des Zusammensetzers sind die bei dieser Fabrikations-
methode erreichten Vorteile.

In der Bestandteilfabrikation wird beir Junghans nur
nach Zeichnung gearbeitet und mit den genauesten verfug-
baren Schraubenmikrometern gemessen. [lie nachtrigliche
Qualititskontrolle mit Hirthschen Minimetern wird nicht nur
stichprobenmiBig durchgefihrt, sondern auf alle Bestand-
teile ausgedehnt. Wenn auch meist nur 1 bis 2%, Aus-
schuB sich ergeben, so wird von dieser auBerordenthch
erziecherischen MaBnahme nicht abgegangen

Die Platinen, Bricken, Kloben werden aus starkem
Messingblech ausgestanzt, wobei gleichzeitig die zu He-
festigungszwecken dienenden Licher sowie die grolieren
Zapfenlocher angekirnt werden. Das Ab- und Ausdrehen
dieser Teile erfolgt auf selbsttatigen Maschinen, auf welch:
das Arbeitsstiick nur aufgespannt bzw. abgenommen werden
darf. Die angekornten Locher werden auf mehrspindligen
Bohrmaschinen nacheinander durchgebohrt.

Wir fihren Wissen.

1 i B steckt, mit denen die beim Steinsetzen
' notigen Operationen: Bohren, Aus-

, \ drehen des Sarges, Einstechen, Um-
legen des Stiches, Autdecken vorge-
nommen werden. Der etwas unter-
schiedlichen Starke der Steine wird
dadurch Rechnung getragen, daB jeder
ber Ausdrehung des Sarges als An-
schlag dient, in den er eingelegt wird.

Hei der Triebherstellung wird grund-
satzlich nicht anders verfahren wie bei
den billigen Uhren. Die Triebe werden
auch hier vor dem Harten nahezu fertig-
gestellt und danach nur noch Voll-
endungsarbeiten, wie Polieren und Rol-
lieren der Zapfen, ausgefuhrt. [he Un-
moglichkeit, maflgenaue Abstinde der
gefabten Lochsteine zu erzielen, wird
in der Triebherstellung dadurch beruck-
sichtigt, daB dasselbe Trieb mut Mab-
abweichungen von 1/,,, bis ¥ 5, mm
zwischen den Zapfenansitzen ausgefuhrt wird. Abb. 20
zeigt die Triehdreherei bei Junghans,

Auch die Rader werden im wesentlichen ebenso, wie
vorstehend beschrieben, hergestellt und befestigt, mit dem
Unterschiede, daB das Wailzen auf genauen Durchmesser,
des bequemeren Vergoldens wegen, vor dem Aufnieten bzw.
Anstellen erfolgt. Zur erwihnten allgemeinen Bestandteil-
kontrolle auf MaBhaltigkeit kommt fiir Rader und Triebe
eine solche auf gleichmiabige Zihne hinzu, die gleichzeitig

Abb, 2z1. Zusammensetzerei und Reglage der Gebr. Junghans
A.-G. in Schwenningen a. N.
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