Helmut Klemmer

Betrachtet man heute eine moderne
Fertigungsstrafie zur Herstellung von
Uhrenteilen und vergleicht sie mit
der {iberwiegend manuellen Arbeit
vor 125 Jahren, so stellt man mit Be-
wunderung fest, daff in diesem Zeit-
raum gewaltige Fortschritte erreicht
wurden. Dabei verlief die Entwick-
lung keinesfalls gleichmahgig. Es gab
Jahre der Entwicklungen und Neue-
rungen, es gab aber auch Abschnitte,
Erreichten
zufrieden war und sich nur auf Pro-
fit orientierte. Inflation, Wirtschafts-
krisen und vor allem die beiden
Weltkriege brachten schwere Riick-
schlige. Mehrmals bestand die Ge-
fahr, daf die Uhrenindustrie in Glas-
hiitte zum Erliegen kam.

in denen man mit dem

Eine ganz besondere Beachtung ver-
dienen die letzten 25 Jahre. Aus dem
Nichts begann nach der Zerschla-
gung des Hitlerfaschismus der Neu-
aufbau, und was von den Werktéti-
gen nach Ubernahme der Betriebe in
Volkseigentum geschaffen
ubertrifft alle bisherigen Leistungen.
Die Entwicklung der Glashiitter Uh-
renindustrie kann in folgende Ab-
schnitte unterteilt werden:

wurde,

1. 1845 bis 1914: Die Griindung der

Glashiitter Uhrenindustrie und
die Entwicklung der Préazisions-
Taschenuhr

2. 1914 bis 1924: Der erste Welt-
krieg mit seinen Auswirkungen
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Vom Reitstock
Zur
automatischen

StraBe

und der Beginn der Umstellung
auf maschinelle Fertigung

3. 1925 bis 1926: Der wirtschaft-
liche Zusammenbruch und der
Niedergang  der
Taschenuhr-Produktion

4. 1926 bis 1945: Der Aufbau einer
Armbanduhr-Industrie

5. 1945 bis 1970: Der sozialistische
Aufbau und die wissenschaftlich-
technische Revolution

Prazisions-

1, 1845 bis 1914: Die Griindung der
Glashiitter Uhrenindustrie und die
Entwicklung der Prazisions-Taschen-
uhr

Am 7. Dezember 1845 kam F. A. Lan-
ge nach Glashiitte, um hier eine Uh-
renfabrikation aufzubauen. Sein Ziel
war, Préazisions-Taschenuhren herzu-
stellen. Die Jahresproduktion lag
vorerst bei 600 Stiick:; sie sollte spa-
ter gesteigert werden. Das
keine {iberwaltigenden Stiickzahlen,
wenn man bedenkt, daf zu dieser
Zeit in Deutschland keine Taschen-

warern

uhrenfabrikation vorhanden war und
sdmtliche Uhren importiert werden
muften. Im Schweizer und Franzosi-
schen Jura stand diese Industrie
schon in voller Bliite; in der Umge-
bung von La-Chaux-de-Fonds lebten
12 000 Einwohner von der Uhrenpro-
duktion.

Zwei Wege waren beim Aufbau der
neuen Industrie mdglich: alle Teile,
die zum Erzeugnis gehdren, im eige-

Konstruktion

und Technologie
in der Glashditter
Uhrenindustrie
im Zeitraum

von 125 Jahren

nen Betrieb herzustellen oder die
Produktion ausgedehnte
Hausindustrie zu verteilen. Beide ha-
ben Vor- und Nachteile. F. A, Lange
wéhlte den letzteren Weg, da er fir
ihn der ékonomisch giinstigere war:
IThm entstanden keine Kosten fiir Ar-

auf eine

beitsraum, Ausstattung, Heizung
usw.; es gab fir ihn keinen Aus-
schufy, da er dem Heimarbeiter nur
einwandfreie Teile abnahm. Ein wei-
terer wichtiger Faktor war, daB er
sich durch die Auslagerungen fiir
freimachen
die konstruktive Entwick-
lung und Verbesserung einer Préizi-
sions-Taschenuhr und die Konstruk-

tion von Produktionsmitteln.

seine  Hauptaufgabe

konnte:

Da das Betriebskapital, das Lange
zur Verfiigung stand, sehr be-
schriankt war, mubte er danach trach-
ten, so schnell wie mdéglich zu pro-
duzieren. Aus diesem Grunde waren
seine Uhren sehr einfach ausgefiihrt.
Sie besafen ein Pfeilerwerk wvon
40 mm Durchmesser mit einer Stift-
ankerhemmung und mit Schliisselauf-
zug. Die freie Ankerhemmung, die

ihm wvorschwebte, konnte er erst in
den Jahren 1850 bis 1855 einfiihren.

Ein besonderes Augenmerk mufte er
auch auf die Entwicklung von Meb-
werkzeugen legen. Zu begriifen war,
daf er sich von dem Zollsystem ab-
wandte und in seinem Betrieb das
Metrische Mak einfithrte. Als Me§-

mittel entstanden das Zehntelmaf,



das Zangenmikrometer, bei dem das
Zeigertrieb zwischen zwei Zahnseg-
menten bewegt wird, sowie das
Zahnstangenmikrometer, bei dem
die Bewegung durch eine Zahnstange
erfolgt. Diese Mefinstrumente wa-
ren die ersten Mefmittel fiir Ver-
gleichsmessung, mit denen Zehntel-
und selbst Hundertstelmillimeter ge-
messen werden konnten. Sie bilde-
ten die Grundlage zur Serienferti-
gung.

Wie schwierig die Herstellung von
Uhrenteilen mit den damaligen pri-
mitiven Mitteln war, soll an einem
Trieb dargestellt werden. Hierzu
hatte der Dreher nur eine einfache
Vorrichtung, die aus Reitstock, Ge-
genstock und Stahlauflage bestand.
Das zu drehende Trieb wurde mit
einem Mitnehmer versehen und zwi-
schen die feststehenden Korner des
Reit- und des Gegenstockes einge-
spannt. Um die Schnurrolle des Reit-
stockes schlang man die Darmsaite
des Drehbogens. Durch Auf- und
Abwirtsbewegungen des Drehbogens
wurde das zu bearbeitende Teil in
drehende Bewegung gesetzt. Schwie-
rig dabei war, daff der Dreher beim
Rickwaértsgang jedesmal  seinen
Drehstahl zurtlickziehen mufte. Eine
sehr langwierige Arbeitsmethode, die
Lange durch Einfilhrung des Hand-
schwungrades wesentlich vereinfach-
te. Motorantrieb gab es in den Glas-
hiitter Betrieben erst nach 1900.

Die Hauptarbeitsgdnge fir ein Trieb

waren:

1. Andrehen der Wellen beidseitig

2. Verzahnen

3. Harten und Anlassen

4. Rundsetzen der Kornerspitze
beidseitig

5. Runddrehen der Wellen beidsei-
tig

6. Andrehen der Nietung

Z. Drehen der Unterstiche am Trieb-
stock

8. Schleifer und Polieren der Wellen

9. Polieren der Triebfacette

Bis hierher ging der Beruf des Trieb-
drehers (Hartdreher). Diese Arbeits-
gdnge konnten serienmdifBig durchge-

Bilder 1 und 2. Herrentaschenuhr Lange und Séhne Marke DUF

(Zifferblatt- und Werkansicht)
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fithrt werden. Anders war es mit den
ndchstfolgenden Arbeiten, die der
Zapfendreher ausfithrte. Er mufte
die Triebzapfen andrehen, schleifen
und polieren. Diese Arbeiten wurden
auf einem Rollierstuhl ausgefiihrt.
Da die Héhen im Gestell sowie die
Bohrungen der Lochsteine zu grose
Toleranzen aufwiesen, mufBte jedes
einzelne Trieb in bezug auf Laufwei-
te und Zapfendurchmesser einem be-
stimmten Gestell zugearbeitet wer-
den. Es gab also keinen Austausch-
bau, und so war die Herstellung
eines Triebwerkes sehr mihevoll und
zeitaufwendig. Aber nicht nur die
Triebe, sondern alle ibrigen Uhren-
teile muften auf &hnlich umstind-
liche Art angefertigt werden.

Bereits 1848 konnte Lange auBerhalb
seines Betriebes Zeiger, Unruhen,
Schrauben und Hartdreharbeiten her-
stellen lassen. 1852 griindete Ass-
mann, ein Schwiegersohn Langes,
weitere  Prdzisions-Taschen-

uhren-Fabrik in Glashiitte.

Nachdem ein Stamm von Facharbei-
tern ausgebildet war, konnte sich
Lange in verstirktem Mahe der Ver-
besserung seiner Erzeugnisse wid-
men. So wurde ab 1850 eine Stein-
ankerhemmung mit langer Gabel
verwendet. Nach weiterer Verbesse-
rung bekam sie 1855 die Form, die

eine

unter der Bezeichnung ,.Glashiitter
Ankerhemmung” bekannt ist und bis
etwa 1920 in alle Glashiitter Uhren

eingebaut wurde.

1850 wurde auch der erste Kronen-
(Remontoir-)aufzug eingefithrt. Die
Uhr konnte nun durch Drehen der
Krone aufgezogen werden; das war
gegeniiber dem Schliisselaufzug ein
wesentlicher Vorteil. Auch das Werk-
gestell bekam nach und nach die
endgiiltige Form: 1855 die Zweidrit-
telplatine und 1864 die Dreiviertel-
platine. Bei der Dreiviertelplatine
sind alle beweglichen Teile, vom Fe-
derhaus bis zum Hemmungsrad, un-
ter einer Oberplatte gelagert. Diese
Form hat sich bis zum Auslauf der
Prizisions-Taschenuhr-Fertigung im
Juli 1950 erhalten. Bei den Glashiit-
ter Beobachtungsuhren (Spezimatic
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und Kaliber 08-20) wird sie noch
heute angewendet.

Von etwa 1860 bis zu seinem Tode
beschéaftigte sich Lange liberwiegend
mit der Konstruktion von kompli-
zierten Uhren. So entstand 1861 die
~seconde-Morte”, eine Uhr, bei der
durch eine sinnvolle Einrichtung je-
weils vier Schldge gespeichert wer-
den und der Sekundenzeiger erst
beim finften Schlag den Sprung von
einer vollen Sekunde macht.

1863 entstanden die ersten Uhren
mit Stoppeinrichtungen (Chronogra-
phen): eine Ausfithrung mit Starten,
Stoppen und Nullstellen. Der Stopp-
mechanismus lag bei den ersten Uh-
ren dieser Produktion unter dem
Zifferblatt, Bei einer Neukonstruk-
tion wurde er auf die Briickenseite
verlegt.

Eine weitere komplizierte Konstruk-
tion war die Repetieruhr. Bei Beti-
tigung eines Druckknopfes wurde
ein Schlagwerk ausgeldst, das durch
Tone die jeweiligen Stunden bzw.
Viertelstunden angab. Zur Zeit der
Postkutsche, wo es noch keinen
Lichtschalter und keinen Wecker mit
Leuchtblatt gab, war das eine nette
Spielerei fiir die Reichen — fiir den

Arbeiter jedoch war sie unerschwing-
lich.

Daneben wurden auch Kalender-
uhren konstruiert und in verschiede-
nen Die
kompliziertesten zeigten nicht nur
das Datum, sondern auch den Wo-
chentag, den Monat, das Jahr und
die Mondphasen an. Auf diesem Ge-

biet entstanden wahre Kunstwerke.

Ausfithrungen gefertigt.

Betrachtet man die zahlreichen He-
bel und Federn eines solchen Me-
chanismus und halt sich vor Augen,
daf sie nicht gestanzt, sondern nach
einem Original aus dem Vollen aus-
gearbeitet, vollendet und der jewei-
ligen Uhr funktionsméhig zugepafht
werden mubkten, so wird man verste-
hen: Diese Uhr konnte nicht billig
sein. Fiir ihren Preis lief sich zu je-
ner Zeit eine Villa bauen.

Als F. A. Lange 1875 starb, hinter-
liefh er einen gut funktionierenden
Betrieb, der alle speziellen rWi’ms::he

einer gutsituierten Klasse erfiillen
konnte. Der urspriingliche Gedanke,
mdéglichst nur eine Werkgréhe, diese
aber in grofien Stiickzahlen zu bau-
en, war aufgegeben worden. Das zu
breite Sortiment ermdglichte keine
Serienfertigung. Da man auch auf
die Entwicklung der Produktionsmit-
tel zu wenig Wert gelegt hatte, blieb
es im wesentlichen bei der Hand-
arbeit.

Langes Sohn Richard setzte bis 1887
die Entwicklungsarbeit fort. Unter
seiner Leitung kamen die ersten Ta-
schenchronometer mit Schnecke und
Federhemmung sowie einer Stopp-
einrichtung und Doppelzeiger
(Schleppzeiger) heraus. In beiden
Fillen handelt es sich ebenfalls nur
um kleine Stiickzahlen. Auch die
von ihm entwickelte Taschenuhr mit
Selbstaufzug brachte nicht den ge-
wiinschten Erfolg, sie beim
Tragen in der Westentasche zu we-
nigen Bewegungen ausgesetzt war
und somit das Werk ungeniigend
aufgezogen wurde.

weil

Ab 1887 war Emil Lange alleiniger
Inhaber. An den Uhrwerken gab es
bis zu Beginn des ersten Weltkrie-
ges keine wesentlichen Anderungen.
Dafiir wurde immer mehr Wert auf
die AuBenausstattung gelegt. Die
Gehduse wurden mit reichen Deko-
rationen versehen und mit Edelstei-
nen und Perlen besetzt. Auferdem
war man bestrebt, die Gehduse so
schwer wie mdglich zu machen. Auf
diese Weise keonnte der Gewinn
enormn in die Hohe getrieben wer-
den. Statt nun das reichlich vorhan-
dene Kapital zur Weiterentwicklung
und Ausstattung des Betriebes mit

modernen  Produktionsmitteln zu

Bild 3. Rollierstuhl mit
Fiedelbogen und Drehganguhr
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Bilder 4 und 5. Kaliber 80 Oliv (Werk- und Zifferblattansicht)

ALANGE & SOHNE

CLASHUTTE /S A
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verwenden, wurde es in branche-
fremden Unternehmen angelegt, da-
mit es ohne Zutun und Verantwor-
tung hohe Zinsen abwarf. Dadurch
ist der rasche Aufstieg der deutschen
Industrie in den letzten Jahrzehnten
des 19. Jahrhunderts an der Glas-
hiitter Uhrenindustrie spurlos vorbei-
gegangen. Hitte sich in Glashitte
nicht gleichzeitig eine feinmechani-
sche und eine Rechenmaschinen-
industrie entwickelt, wére es um die
Beschiftigung der  Bevdlkerung
schlecht bestellt gewesen.

Eine wichtige Entwicklung, die nicht
vergessen werden darf, fillt noch in
diesen Zeitraum: die ersten zwei in
Glashiitte hergestellten Marine-Chro-
nometer, die Friedrich Stiibner 1896
zur Priiffung beim Marineamt ein-
reichte und fiir die er hohe Preise
erhielt. Damit war der Grundstein
fiir die hevte noch florierende Ma-
rine-Chronometerfertigung gelegt.

Es soll nicht unerwahnt bleiben, daf
1890 noch zwei weitere Uhrenfabri-
ken in Glashiitte gegriindet wurden:
die ,Union-Diirrstein u. Co.” und das
Unternehmen von Ernst Kassiske,
der das Heranwachsen des Maschi-
nenzeitalters frithzeitig erkannte.
Thm schwebte vor, im Gegensatz zu
Lange, alle Teile im eigenen Betrieb
und weitestgehend maschinell herzu-
stellen. Mit einigen befdhigten Fein-
mechanikern gelang es ihm auch,
recht brauchbare Einrichtungen zu
bauen. Da seine Geldmittel auf die
Dauer nicht ausreichten, verband er
sich 1904 mit einem namhaften Ber-
liner Uhrengrossisten, und es kam
zur Grilndung der ,Glashiitter Prézi-
sionsuhrenfabrik Akt.Ges.”. Zur glei-
chen Zeit (1906) wurde auch der Fa-
brikneubau am Ochsenkopf errich-
tet. Der Betrieb beschrinkte sich in
der Hauptsache auf den Typ 43 mm,
um so zu einer Serienfertigung zu
kommen.

Die Glashitter Uhrenindustrie pro-
duzierte vor dem ersten Weltkrieg,
der Zeit der hochsten Konjunktur,
jahrlich etwa 2500 Uhren. Sie war
also zahlenmahig vollkommen unbe-
deutend.



en. Aber die alteingesessenen Glas-
hiitter Unternehmer liefen die ,Kon-
kurrenz” nicht aufkommen. Die
Stadtverwaltung wollte sich an dem
neuen Unternehmen beteiligen. Als
das nicht gelang, versuchte man,
durch die ,Stadtische Industrie-Zen-
trale” eine weitere Uhrenfabrik zu
grinden. Es kam zu Prozessen —
und erst im Laufe des Jahres 1919
zu einer allmédhlichen Beruhigung.

Am 9. November 1918 wurde die
+Deutsche Prazisions-Uhrenfabrik
Glashutte eGmbH" gegriindet und
ins Handelsregister eingetragen. Als
Zweck des Unternehmens waren die
~Herstellung und der Vertrieb guter
Prédzisions-Taschenuhren” angegeben.
Welche Ironie, daf gerade jene Krei-
se, die bislang am lautesten nach der
kuranten Gebrauchsuhr gerufen hat-
ten, nun Prézisions-Taschenuhren
herstellen wellten! Geplant war eine
Jahresproduktion von 10 000 Stiick;
alle Teile, mit Ausnahme von Zug-
und Spiralfedern, sollten im eigenen
Betrieb hergestellt werden.

Ab 1919 begann der Aufbau der
~Jhrmacher-Uhr”, Konstruktions-
bliros wurden eingerichtet, zeichne-
rische Unterlagen geschaffen, Tole-
ranzen festgelegt, zeitgemidBe Mef-

werkzeuge — wie Endmal, Mek-
schraube, Lehren und optische Mef-
instrumente — eingefithrt. Ein fri-

scher Wind wehte, und das Notiz-
buch des Meisters kam aufer Kurs.
Vorgesehen war nur die Werkgrofe
43 mm, die in zwei Ausfiihrungen,
Savonette und Offen, gebaut wurde.
Von der bisherigen Pfeileruhr ging
man ab. Die neue Konstruktion be-
safy eine massive Werkplatte, bei der
die untere Federhausbriicke sowie
die untere Briicke fir die Hem-
mungspartie wegfielen. Auch von der
Glashtitter Ankerhemmung sagte
man sich los. Der Anker mit sicht-
baren Paletten wurde eingefithrt. Die
Ankerbegrenzung kam an die Anker-
arme. Die Verwendung von Exzen-
tern erleichterte das Einstellen des
Nachfalles. Das Ankerrad war nicht
mehr unter den Dreiviertelplatinen,
sondern in einem besonderen Kloben
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Bild 9. Beobachtungsuhr
Kaliber 48 GUB

Bild 10. Damentaschenuhr
in Umbaugehiuse gesetzt

gelagert; dadurch wurde die Sicht
zum Laufwerk besser.

In der Teilefertigung gelangten ver-
schiedene Voll- und Halbautomaten
zum Einsatz. Auch fiir die einzelnen
Arbeitsgdnge wurden Hilfswerkzeu-
ge, Arbeitsplatten usw. geschaffen.
Damit waren die Arbeitsmethoden
von vor 1914 weitgehend {iberholt.
Zu einem Auswechselbau aber reich-
ten die zur Verfiigung stehenden
Mittel noch nicht aus; das lag haupt-
sachlich an der Gestellfertigung: Die
Werkplatten wurden angekdrnt und
gebohrt. Ein Nachschaben der funk-
tionswichtigen Positionen gab es
aber noch nicht. So machte es sich
notwendig, nach dem Setzen der
Fiife die Briicken einer bestimmten
Werkplatte zuzuordnen. Durch diese
Verdnderungen wurde es mdglich,
den Preis gegeniiber den Lange-
Uhren um etwa /3 niedriger zu hal-
ten.

Schon bald erwies sich das Fabrik-
gebdude als zu klein. Ein Neubau
mufBite geplant werden. Bei den en-
gen Verhéltnissen in Glashiitte ein
schwieriges  Problem!  Trotzdem
konnte Anfang 1921 der moderne
Stahlbetonbau am Bahnhof bezogen
werden. Als Abteilung ,Rohwerk”
diente er zur Herstellung der Gestel-
le, der Automatendrehteile, der Ver-
zahnung und aller Arbeiten, fiir die
man gréfere Maschinen bendtigte.
Im Stammwerk wurden die Uhren-
teile vollendet; auferdem waren hier
die Montage und Reglage unterge-
bracht.

Da nicht nur in der Uhrenindustrie,
sondern auch in der Feinmechanik —
insbesondere in der Rechenmaschi-
nenindustrie — ein unerwarteter Auf-
schwung eintrat, machte sich iiber-
all ein starker Arbeitskriaftemangel
bemerkbar. Erstmals in seiner Ge-
schichte war Glashiitte zum Indu-
striezentrum des Osterzgebirges ge-
worden. Raumnot und Arbeitskrafte-
mangel zwangen die Leitung der Ge-
nossenschaft, einen Teil der Produk-
tion nach auswérts zu verlagern.

So wurde 1920 in Hohenstein-Ernst-
thal die Gehdusefertigung aufgebaut.

Diese Abteilung wversorgte nicht nur
den Glashiitter Stammbetrieb mit
Gehdusen, sondern lieferte auch an
die Firma Junghans, Schramberg,
Gehéduse fiir die Meisterklasse. Ab
1922 tbersiedelte die Produktion von
Email-Zifferblattern nach Altenberg,
und in Teuchern entstand eine Uhr-
glaserfabrik. In Glashiitte wurden
die Betriebe William Weichold und
Edmund Kohl erworben und die
Hemmungsteilefertigung sowie die
Herstellung der Kompensationsunru-
hen und eine Steinschleiferei in eigen
Regie genommen. Als Tochtergesell-
schaft entstanden die .Feinmechani-
schen Werkstdtten Glashiitte
eGmbH", in denen die werschieden-
sten Uhrmacherwerkzeuge herge-
stellt werden sollten.

1923 wurden die ,Vereinigten Werke
Deutscher Uhrmacher eGmbH" Leip-
zig ins Leben gerufen. Das war nicht
nur der Kopf simtlicher Werke, son-
dern auch die zentrale Einkaufsstitte
fiir Uhren aller Art, fir Werkzeuge,
Maschinen und Furnituren, die alle
deutschen Uhrmacher beliefern sollte.
Die fortschreitende Inflation (von
1919 bis Ende 1923) war die Ur-
sache fiir ein riesiges Aufbldhen des
Unternehmens. In den ersten Jahren
nach seiner Griindung stieg der Be-
darf nach wertvollen Uhren. Jeder
war bemiiht, sein Geld wertbestdndig
anzulegen. Aus dem AbschluBbericht
der Genossenschaft fiir das Jahr
1922 ist zu entnehmen, daf geni-
gend Auftrige vorlagen. Die Beleg-
schaft des Glashiitter Betriebes war
inzwischen auf 300 angewachsen.
Ganz anders sah es schon im Okto-
ber 1923 aus: Die Inflation hatte ih-
ren Hohepunkt erreicht; der Stun-
denlohn war auf 100 Millionen Mark
angestiegen.
Das Jahr 1924 begann mit einer fe-
sten Wahrung. In der hdchsten Tarif-
klasse betrug der Stundenlohn 0,68
Mark. Uberall war das Geld knapp
geworden. Wer Kredit brauchte, war
gezwungen, 10 bis 15 %y Zinsen zu
zahlen.

(Wird fortgesetzi)

Uus 0908
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