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Mit der Prazision
eines Uhrmachers

Bevor die Meisteruhrmacher der Glashidtter Uhrenmanufaktur A. Lange & Sohne in
unzahligen Stunden Handarbeit ihre Kunst unter Beweis stellen kiinnen, sorgt die
hauseigene Rohteilefertigung fir die nétige Prazision. Zur Spannung der fast haarfeinen
Werkzeuge dient POLYGONSPANNTECHNIK mit hoher Rundlaufgenauigkeit.

W Sined @ctrern kleing Tole-
singuhaltten. Beim
Bk aut @ine tertig baarateta Plating ward schnell
varsigndlich, weshalb sich Hertmut Balimann Kompro-

sk 2aigt, wann as um da Praziaion dar Werkzeus-

spannmitiel bei Lange Uhnen geht, «Die Anforderungan
an dee bel uns eingesetztan Werkzeughalter sind
ausgesprochen hoche, a0 Bellimenn, der als Chat-
Technologe fir g Langesche Rohieilefertigung ver-
antworilich ist. «Die Toleranzen liegen oft bsi gerada
ginrmal 4 prm, Das st nur rit Werkpepghaltern zu
erreichen, die dauerhaft Ober einen absolut pertakian
Rundlaul verdOgan, « Prigse Spannzangenaufnshmen

matten rwar anfangs dia YWerte singshalten, autgrund
e Redbiung beim Spannéargany seien aber im Leufe
dar Zeat urtar desm Mikroskop Abdricks an g Sann
zangen aufgetauchit, so der Fertigungsexperts. Des-
nalb hatten dia Futter aut Dawer nicht die gelorderte
Geneuigkeit armiglicht. Schald daran ware
klainsta Spane, die sch trotz sinar intans
gung an den mehrigiligen Aufnahmen festgesetzt
Bild 1. Tradition und Fortschritt in des Uhrmacherkunst: die sLangs 14 aines hatten. Grund genug fir Belimann, sich nach ginem
der arsten von 29 Modellen, Das GroBdatum konrie hier erstmals in bisher noch prézseren Spannsystem umausehen

mie da gewesenar Grolle realsien warden

Polygonspanntechnik

ubearzeugt

Die Losung brachie die einteilige :Tribos-Pahgon
DIETER GIELEN spanntechnik des Lauffener Spann- und Greiftech-

nikspazialistan Schunk. Das Werkzaughaltersysten
- die hohen Quabtitsanfordenungen von Lange
E"-"‘i-_'ﬁqr.f werlgsst, braucht es bei einfacheren  Uhren und wird seither Oberall dort eingesetzt, wo pri
B lylodellen finf bis sieben Monate, bei auf-  2ise Ergebnisse gefordert sind. Meben einer Reihe von

-

B is eina Lange-Uhe als Meaisterstick die Manu-  erfl

wendigen zehn bis visrzehn Monate reine Arbeitszgit Frézisionstelen betittt das war allam die Bohrungen
Wite vial Handarbeit in den scheinbar unendlich viglen n den fur Lange-Uhren chargktenstischan Draiviertsl-
au begiffem latinen aus Neusilber, Diese sperella Lagiarung aus
ckelt, jedes  Eupder, Zink und Nickel ist zwar hochempfindlich, erzielt

Arbeiteschnitien steckt, (551 sich nich
3% Reute wurden #8 Modelle neu ar
f0r gich mit einem eigens konstruierten Uhrwark  dafiie absr mit drar warmen und patiraartigen Ober
{Bild 1), Von den despeit 470 Mitarbeiterinnen wnd  fléche eine besonders Esthetische Opté und Ge
hditarbeitern sind allein sechs Ingenigure fir die  wrkung. Die hochprazisen Lager, die an sy
Konatruktion der Uhnaerke verantwortich.
ng der Uhrarteile vwwaiden aul ':'I_.H':'_’I'_b FIefErmdal VO Lange Ir e La 15 B NNETE
hochprézsen CHC-Maschinen unter enderermn dee  befindan sich neben unzénligen narmalen Lagarstallen
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Aikier: Langs Libemn, Schunk

i@ rach Funktion der Ubr fint bis zahn dieser Rukn-
lagarsieing, i@ POCTHAWEETIQ gﬂ:"a.-'.ar zind, Won MBssven
Goldehatons gehattan und von winzigan, axakt gebliu-
ten Schreuben fixiert warden (Bild 2).

Rundlauf nach Tausenden

von Spannvorgéngen

Die Polygonspanntechnik funkticniert einfach und
wirkungswoll: Der Yyerkzeughalter hat ansielle sinar
rurdden eine polygonformige Aufnahmebahrung for
das Warkzeug [Bild 3). Mit giner Spanmvarrichiung
wird won aultan ein definerter Druck baaufschiage, der
die dufrahrmetchrung innerhalb des dawsralastischan
Bereichs zu emem Sylinder verformi. Dieser Vorgang
bt sich unterhab der A0, 2-Praozent-Dehngrenze
sodass Gelligeanderungan im Stahl suspeschiosssn
gind. In diesem Zustand kann da
den Haltar angefior werden. Ansc
der Aultere Druck reduziert, dar Innendurchmesges
bewegt sich aufgrund seiner Materialalastizitit in die
urspringlicha, polygorale Foorn gurbck und das Werk-
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Bild 2. Einfach und wirkungawoll: Eime polygonal geformee Spannbohrung sorgt bel Tribes fiir sicheren
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zeug wird lber dis Exganspannung des Stahls kraft-
W]

schlissig gespannt, Dauertasts mit mehr aks S000
Spannvorgéngan zeigen, dass keinerlel Material-
ermidung sufiritt. Der Rundiuf und das Drehmomant
bledben bestenen (Blld 4). «Am Anfang haben wir
Trioos sehr intensiv geprift. Inpwischen wissen war
dass das System axtrem prizise und zuvarldssig
arbeitet«, so Bellmann. =Im Gegensaiz 2u anaeren
Prazsionsaufnehmen basteht Tribos nur aws ainem
ginzigen Tail und komemi Deam Spannvergang ohna
Fieioumg aus. Des sichert uns eine dauarhatt glechr
bleibends Clualitdt Uber larde Jeit.»

Uberzeugt von dam Spannsystam ist auch dar sait
viglan Jahren bei Large arbeitends Warkzaugrmacha
nikar Markus Géhlart. An 2wel Ultraprézisions-Bear-
beitungszentren des deutschan Lntarnehmans Beon
fertigt er die hochprazisen Einzelieile, Je nach Mode
ziihben dh Lhren won A Lange & Sobne davon Bwischer
164 und weit mehr als 500 Teilen, Die Stlckzahlen
prio Tesil Iwegpen bei zehin bis wanigen Hundert. Sufgrund
dieser klainen Mangen werden die Meschinan fort
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Bild 2, Meistarliche
Uhrweerios: Der
Bandschliff auf der
sichitbaren Seite der
Dreiviertelplatine,
die verschraubten
Galdchataons und
die axakt geblduten
Schrauban slnd
dulBere Feichen far
die Praziséon im
Innern

L

wnd prazisen Halt
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Bild 4. Die liligraman
Teile der Lange-
Linran arfordern ain
Hachstmal an
Genauigksil Bed
der hochprazisen
Mikrohearbeitung
hat sich dia Triboss
Palygonspanmntech-
nik als genignetes
Werkzaughaltersys-
tem bewihrt

MIKROBEARBEITUNG

aufend neu singerichtet Debei werden sowohl das
Spannrittel mit dern Werkzeug als auch jgdes anzal-
na Werkstick sut rmaxmel mbghche Prézision gaprift.
Die hochwertigen Mikrowerkzeuge haben amen
Spanndurchmessar zwischen ain und drai Millime-
fem, Der kienste Bohrer misst an der Spitze gerade
ginma! 0,1 mm, die kisinste Reibahle 0,2 mm. Wor al-
lern bei den Relbahien st die Prazisionsanforderung
basonders hoch. Bearbsiten und Massen sind bai
Lange Unren an jeder einzelnen Ferligungsstalion
untrannbar mitainandes warbundan.

Schaftdurchmesser

ab 0,2 mm spannan

Deer bei Lange Lhren singesetzte Prézsionswarkzaug-
hadtar 1Tripos-Ald is1 e Experte, wenn es um die
extraman und vielssitigan Anforderungen das High
Speed Cuttings geht und wird deshalb auch in der
Mikrobeareitung erfolgresch eingesetz, Er ermdgich
Drahzahlen von bis zu 80000 mird'. Fir maximala

Prazision sorgen die Rundlaufgenauigkeit von weniger
Als 3 prn bl v Ausspanniange van 2,5 x D und die
Wiuchtgite G 2.5 bei 25000 min®, Mit seiner fach-
Warkar pen Bauwaisa dampft das Polygonspaniutter
Schwingurgen und gewihrieistet lange Werkzeug-
standzeiten soawie aine ballarte Oberflichengualivg
Zudem wird die Maschinenspindel geschont

Rustzeiteinsparung

von 30 Prozent

Wahrend des Spannvorgangs wird der Warkzeug-
helter ausschliellich radial werformt Es findet keina
Ausdahnung in der Lange statt. So ist gewahrkestat,
dags Werkzeuge mil @iner memamalan Taleranz von
nur 13 pm in der Lénge eingestellt werden kénnan -
ein weasenthcher Yoartel gcganﬂbgr thermizchen
Schrumgptiutiarn, bei denen sich wihrend der Abklh-
lung die Lange reduziert. Aufgrund des Spannprinzips
enthal der VWerkzaughalter bed der Pokyponspan it h-
nik keine baweglichen Tede. Deshalb ist er im Gegen-

> TRADITION UND INNOVATION

Dia Uhrenindustrie in Glashitte geht aul
die sichsischen Hofuhrmacher quriick. Ferdi-
nand Adeiph Lange, dar Bagrindsr des Lhema-
cheskunst in Glaghiime, e ser Hand- und
Kunstwerk beim ranommiarien Orasdnar Uhr-
machemesgber Gulkaas 1845 grindete Langs
nach seingr Lehr- und 'Wanderzeit im erzgedbie-
nischan Glashime singa Produktionewerkstane
lir Taschenuhren und fihrie die charskbenst-
scha Dreiviertelplating ein, Aufgrund drer
Geschlossenheit sorgl sie bei den Uhren von
A, Lange & Sthne auch haute noch filr ging:
saabila Lagerung das darunter bedindlichan

Rderwerks — gin wichliges Elament 1ir gleieh-

bieibends Qualiiit und Zuverldssighet.

Mech im ersten Jahe nach der Wisder-
varginigung nahm E & Langss Urankal Wal
far Lange dan Batriak in Glashiite wisder suf.
1994 wurde nach re ver|Bhriger Emtwicklungs-
rait die Legande wiadsr nar Uhe, und ‘Waltar
Lange koorle im Dresdner Stadischloss die
erstan vinr Uhrenmodedle: prijsantisren. Danan-
ter auch dia legendare dLangs 1. Eing Wialzahl
dier tracitionellen Werte, wie jum Beispiel
massie Goldchatons, die nach wia vor als
Fassangen R die Lagersigine Verwendung
finden, wurden bamommen und um Innavatio-
nar, ofmals mil patantierian M achsn smen,
bargicher. So beispiel@maise das Grobdales,
das in dar Lange 1 im bis dabo nie da gewesanar
Griilte realsiert wardam konme.

& ol Harggr \arien. FdOnchas

Jade ginzelne Uhr, die die Mansdakiur m
Ostarzgekerge varliest, ist sin Maistersiick,
das ssthatiachen und kinstlenschen
Anspruch, handweskliches Kémnan und die
Ligbe zu hochordziser Feimwerinechnik vansnt,
Fris Jabe werden weniger als 5000 Exemplare
gefertigt,

Lange Lihren GmbH
788 Glashirtte

Tal. +45 35053 440

Fax +49 35053 445990
wwwialange-sochne.de
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Bild 5. Das Werkzeughaliersystem
1Tribos: hat die Ristzedten bei Langs
Uhren urm fast ain Drittel reduziert

HERSTELLER

Schunk GmbH & Co. K&
TA34E Lautian/Nackar

Tiel +48 133 103-0

Fax +45 7133 103-23%3
www.schunk.de

dar Menufakiur bamarkt man den priizisen Verkzsug-
halter: fusatziich zur perfekien MaBha'tgkait sorgt
Tribos bereits fir aine brillante Oberfléche - baste
‘oraussetoungen also, urn sich spater in der hanu
faktur voll und ganz suf die handwerklichen Details
Tu konzanirieren, B W1 10064

satz 2u Spannzangenfutter mechanesch unemphing:  AUTOR
lich und gewahrleistet dauerhail girne wariungs-und  DIETER GIELEM ist Verkaufskaiter Warkzaughalter ke
varschleitireia Spannung Schurik.
4Bei dan Spannzangenfuttemn konnten wir frihar
beraits am Yorsinstellgerat sshan, dass dar Rundlauf
nicht ausraichts, berichiet Génlert, Spétestens die
autarmatnsche Rundlaufkontrolle in der Maschine
hétte den Fehler in jedermn Fall bemerkt. Fir den Be- MIKAQTECHMISCGHE LUOSUMNGEN NA M A3
diener hielk as dann jedes Mal wan Meuem Werkzeug
ausspannen, neu justisren und prafen, ob die engen
Toderanzen diesmal aingahalten werden, St der Lm-
stellung auf Tribog kemman derertige Varzogerungen
nicht mehr vor. Uhrerfachmann Belimann taoert allein
dadurch eire Einsparung beai den Ristzeiten von rund
30 Prozent [Bild ). =Mit Tribas haben wir deutliche
Vortede bei Prozesssicherheit und Zest. Die Spann-
zangenfutter waren wasanilich aufwendiger 2u hand-
haben, Tribos dagegen lEsst sich einfach, sichar und
Zligig bedienan. o
Fir den Warkzeugwechsel nuizt Frisspesalist
Gohlert die digitake Tribos-Spannvorrichtung SYP-20..
Bzl diegern Gerat kdnnen bis 2u zehn verschigdens
Spenndricke hiredegt werden. 5o hat er die Moghch-

D richlige Honcbewegurg staht geil mahr aig einem
Jehrhundert im Zentrurn ereene: Thligheit, Piguet Fréms
macht #s sch o Aufgabe, Liaungen i0r die Baarbefiung

keit, passend zu den singasetzian VWerkzeughaiem antraharter Weratalle sowis mictechnicha Bautels
den individuell erforderlichen Druck abzuspsichern. und Bavgruppen in kerbumenzicser Quaktsl 7u listam,
[vas spart Zeit und sorgt fir zusitzliche Sicharheit, Der Mit Maschinen, dim sich Iheen Bedirinisgen anpaseen,
komplatte Werkzeugwechsal dauert rund 205, Dank zehilasan von Hand auspsdlinnen ArDSilBoENgen. oer
gingr ausgekligalten Hydraulikeinheil edaubl die Einzaikonimin s Werksiicks und der systamel=chan
digitala Spanmvarrichiung 2udem, dass perade be Ubapiing der Messinginsnriis, e

kigingten Spanndurchrmesserm de arfordedichen nied- wir che 2, i e A
rigan Dricke sehr genau eingestallt werden kinnan o FR g T :
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% Zweizusatzliche Fakioren machen Tribos fir Lange Eﬁ;ﬁ?“

£ . m G i Zait f0r dig Reinigung ch & e

g Uhren fu ginem Gewinn: Dia Zait fr die Reinigung e T Tol 441 M1 B45 1000 & s
gy der Werkzaughalter kannte deutheh varklezn werden Eckwalz Froe +87 (020 B25 1000 vevar piduen - frovea ch
o LUnd selost in der sufwendigen Finish-Baarbertwng in
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