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Dic Uhrenfabriken in Pforzheim und Sid-
westdeutschlond wurden mit Schweizer
Rohwerken reichlich beliefert. An diesen
Werken war beziliglich des Preises und der
Qualitit nichts auszusetzen, Plorzheim
sollte aber das Hauptabsalzgebiet lur die
Clashulter Rohwerke werden,

Die vorgelegten Muster wurden sehr mif-
trauisch DLetrachtet und erhiclten erst cin-
mal das Pridikat .teuer aber schlecht”,
Nachdem grofie Anfangsschwierigkeiten
uberwunden waren, fand das Werk bei den
Abnehmern nach und nach Ancrkennung.
Es wurde dann ohne grdfjere Anderungen
bis 1939 produzicert. Der Werkabgabepreis
betrug far 12 Stack 52 Mark.

Kal. 52 wurde in verschiedenen Qualitaten
hergestellt. Die hachste Stufe hatte die Be-
zeichnung .Tutima® und war ausschlicfi-
lich der Ufag vorbchalten.

Gegenaber der normalen Ausfithrung zeig-
ten die Hemmungsteile und Laufwerks-
triebe ausgesuchte Qualitat, Sperrad und
Kronrad waren mit Zierschliff wverschen,
die obere Unruhdecke aus Stahl war poliert,
die Briicken ebenfalls mit Zierschliff ver-
schen, die Gestellteile waren wversilbert,
Das Werk hatte 16 Steine (Rubine), Davon
safjen die oberen in vergeldeten Messing-
futtern.

Alle Steine hatten olivierle Bohrungen. Zu
dieser Zeit mufite noch mit Stahlspiralen
gearbeitet werden, deshalb war emne zwei-
metallige Xompensationsunruh mit aufge-
schnittenen Reifen und Regulierschrauben
notwendig. Die Ausfuhrung dieser Uhry ent-
sprach der Glashitter Tradition,

In bezug aul die Qualitat war es gelun-
gen, die Abnehmer zufriedenzustellen. Hin-
sichtlich des Herstellungspreises bestan-
den aber nech Schwierigkeiten, Die Ur-
sache lag in den aus der Schwelz einge-
fihrten Assortiments (Ankerrad, Anker,
Doppelscheibe), Die Schweizer Licferanten
verlangten fiir die theoretisch richlige Ab-
messung dieser Teile einen enorm hohen
Preis. Urofa war deshalb gezwungen, ver-
suchsweise Hemmungsteile der nachsten
handelstublichen Grofie einzubauen, Das An-
kerrad war bet dieser Grohe im Durchmes-
ser 03mm grofjer, dic Kosten aber um
40 Prozent niedriger. Auf diese Weise konn-
le der Preis der Schwewzer Rohwerke er-
reicht werden,

Schon bel der ersten Serie stellte sich aber
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heraus, daff mit dieser Malinahme ein neueyr
Fchler eontstanden war. Ein Teil der
Werke sprang beim  Aufzichen nicht an,
Der Schweizer Licferant war entgegenkom-
mend und anderte den Zugwinkel am Aa-
ker, Unter Verwendung ciner starkeren
Zugfeder konaten die Werke in Gang ge-
brachl werden.

Diese Ausiuhrung bildete das Kal. 53 und
wurde als etne Behelfslosung angeschen.
Urofa hatte urspringlich geplant, még-
lichtst nur ein Kaliber (8°;""") herzustcl-
len. Damit waren die Abnehmeér aber nicht
cinverstanden. Sic hatten Schwierigkeiten
mit ihren bisherigen Lieferanten bekom-
men, wenn $i¢ thnen nur noch bestimmte
Typen abnahmen,

Uzrofa war somit gezwungen, das Sortiment
schnellstens zu erweitern. Im Jabr 1931 ent-
standen deshalb zweil necue Kaliber, Diesc
Entwicklung mulfjte sehr schnell realisient
werden, wenn der Betrieb nicht Gefahr lau-
fen wollte, seine Absatzbasis zu verlieren,
Die Marktlagenforschung ergab, dafj ein
51" Formwerk (Bild 38) dic grofiten Ab-
satzchancen hatte, So entstand das Kal. 54,
das nach ecinigen Uberarbeilungen das be-
kannte Kal, 542 wurde,

Es war ein massives Werk mit den Abmes-
sungen 128 mm X 194 mm X 38 mm, mit
Palettenankerhemmung, Kupplungsaufzug
und 15 Steinen. Dicses Werk bereitele trots
scincer Klecinheit, in der Fabrikation uner-
wartel, die wenigsten Schwicrigheiten, Fir
12 Rohwerke wurden nur 5900 Mark ge-
zahit, Bel den Abnchmern fand dicses
Werk cine starke Nachfrage und machte
elwa 30 Prozent der Gesamtpreoduktion
aus.

Das zweite Werk war Kal. 55 (Bild 39},
eine 10!, Herrenarmbanduhr, Woerk-
durchmesser 23,3 mm, massive Bauart, mit
Palettenankerhemmung, Kupplungsaufzug,
Sckundenanzeige und 15 oder Gberwicgend
sicben Steinen. An diesem Kaliber war nicht
viel 2u verdienen, far siebensteinige Roh-
werke wurden nur 328,50 Mark gezahlt,
Eine Vanante dieses Werkes mit zentraler
Sckundt kam nicht zur Ausfihrung. Urofa
war nun in der Lage, ihre Abnchmer mit
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den gebriauchlichsten Weckgrdfien zu be-
liefern. Zu diesem Zeilpunkt trat filr den
Betrich cine gunstige Wendung cin.

Dic Rcichsregierung hatte wegen Devisen-
knappheit den Import nicht lebenswichti-
ger Waren stark gedrosselt, Darunter fie-
len auch Rohwerke und lertige Uhren. Die
Folge war, daly sich di¢ suddeutschen Mon-
tagebetricbe an CGlashitte wendeten, wo
sich die einzige Rohwerkfabrik Deutsch-
lands befand. So erfreulich diese Wende
war, stellten sic den Betrieb vor ecine fast
undberwindliche Aufgabe. Durch Vollbe.
setzung der Normalschicht und Einfihrung
ciner z2weiten Schicht konnle die Produk.
tton unter Ausnutzung aller Moglichkenten
auf das Zehnfache gesteigert werden,

Dic Zukunft der Urofa war somit gesichert,
Da Urcla aber trotzdem nicht in der Lage
gewesen wire, den gesamten Bedarf zu
decken, entstanden 1933 in Pforzheim nun
auch Betricbe fur Rehwerke, die aber far
Glashitte keine Gefahr bedeuteten.

Eine schr emste Bedrohung kam von einer
anderen Seite, Solange Urefa monatlich nur
ecintqge Grosse Rohwerke herstellte, wurde
sic nicht ernst genommen. Als aber die
Grofserienproduktion begann, wurde die
Schweizer Ebauches AG aufmerksam, In der
Ebauches AG hatten sich 1926 alle Schwei-
zer Rohwerkefabrikanten zu einer Holding
Gesellschalt  zesammengeschlossen, Da-
durch wurde dic individuclle Geschiftspoli-
tik der einzelnen Unternelmen durch ge
meinsames Fandeln abgelést. Sie waren
sich bewulit geworden, dafi eine¢ Konzen-
tration der Betricbhsmittel die cinzige Mog-
lichkeit war, um die fur dic Erhaltung
thres Industriczweiges lebensnotwendige
Rationalisterung durchfihren zu konnen,
Zur gleichen Zet schlossen sich auch die
Unternehmer, die die wichtinsten Uhren-
ecinzelteile, wie Hemmungsteile, Unruhen
und Spiralen, herstelllen, zusammen und
gritndeten mit der Ebauches AG cine Super-
holding, die ASUAG {Allgemeine Schweize-
rische Uhrenindustrie AG).

Nach dem Zusammenschlufy besafy dicse Ge-
sellschaft cine uneingeschrinkle Monopol-
slellung. Sie Konnte dberall eingretfen, wo
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dic Entstehung cines Konkurrenzunternch-
mens Zu erwarten wae.

Der Urofa drohle cine Einfuhrsperre fur
Hemmungsieile, was zum Untergang des
jungen Unternehmens fuhren konnte. Es
gab nun zwei Wege, das zu verhindern,
Entweder mufite man dic Hemmungsteile
selbst herstellen oder mit dem Schwetzer
Konkurrenten verhandeln, Auf alle Falle
bestand eine schr ernste Lage.

Von der Bank wurden sofort die Kredite
bewilligt, dic zur Beschaffung der Spexial-
maschinen notwendig waren, Fir den Im-
port dieser Maschinen aus der Schweiz be-
standen zu dieser Zeit noch keine Schwie-
rigkeiten, so dafi cin Maschinensats sehr
schnell beschafft werden konnte. Leider
war aber nur das Allernotwendigste ge-
kauft worden. Die Maschinen mufiten lau-
fend umgestelll werden, wodurch die er-
forderliche Gleichmiifigkeit und CQualitat
der Teile nicht erreicht wurde, Aufierdem
reichte der Maschinenpark zur Deckung des
Bedarfs nicht aus, so dafi durch den Kaul
weilerer Maschinen Abhilfe geschaffen wer-
den mufite. Zu dicsem Zeitpunkt tauchte der
Gedanke ouf, Maschinen sclbst zu bauen.
Damit wurde der Grundstein zu cinem be-
tricbselgenen Maschinenbau gelegt.

Trotz der vorhandenen Maschinen war dic
Herstellung der Hemmungsteile mit grof-
ten Schwierigkeiten verbunden, da dic
Schweizer Mitarbeiter aufl diesem Gebiet
keine Erfahrungen besafien, Das ganze Pro-
blem mufite schnellstens von cinheimischen
Kraften gelost werden, da der Termin, an

Bild 38
Damensrmbunduhrwerh Kal 54 Ein 5 """ Formwerk
mit Palettenankerhommung

Buld 39
Herrenarmbanduhrverk Kal 5510 mit Falétton
ankerhemmung

Bild 40

Kal 56, Aul der Ansicht Zifferblatiseite st die Zunge
su sehen, mit der dorch Verschichen die Eimariffs
tiefe rwischen Zylinder wnd Zylinderrad cingeslellt
werdin homnte

dem die Schweizer Lieferungen aufhoren
sollten, bedngstigend schnell heranrickie,
verhandlungen waren inzwischen auch an-
gelauten. Der Betrieb war allein aber zu
schwach, und die Besprechungen mulfiten
auf héherer Ebene gefiihrt werden. Es kam
ein Vertrag zustande, der far beide Par-
teien von Nutzen war. Deutscherseits
wurde die Verpflichtung eingegangen, lau-
fend aus der Schweiz eme bestimmte An-
zahl  Fertiguhren einzufithren. Dafar
stimmte die ASUAC der Ausfuhr einer ent-
sprechenden Menge von Uhrencinzelteilen
zu, Dicser Vertrag wurde von beiden Set-
ten bis 1845 cingehalten,

Urofa baute trotzdem die eigene Hem-
mungstetlefertigung auf, und nach ctwa
cinem Jahr war ¢s unter grofen Schwiery-
keiter gelungen, Hemmungsteile herzustel-
len. Dicse waren auch wesentlich billiger
als dic Schweizer und standen thnen be-
ruglich der Qualitat nicht mnach. Damit
wurde es moglich wicder auf Kal. 52 zu-
rickzugreifen und die Produktion des mit
Fehlern behafteten Kalibers 53 einzustellen.
Die gleichen Hemmungstetle Konnten auch
fur Kaliber 34 verwendet werden. Um den
Produktionsablauf gegen cventuelle dufiere
Einfliisse abzusichern, ging Urofa dazu
iber, kleinere Abteilungen fur die Her-
stellung von Radern, Trieben und Un-
ruhen einzurichten. Dabei wurde nicht das
zZiel verfolgt. den Gesamtbedarf dieser Teile
selbst zu decken, es sollten pur Erfahrun-
gen gesammelt und Fachkrifte ausgebildet
werden, um S$tSrungen abzufangen. Den-
noch war die Werkleitung laufend bemiiht,
dic Produktion zu verbesscern und rentabler
zu gestalten. Zu diesem Zweck wurden
automatische und halbautcmatische Ma-
schinen beschafft und 1933 dic Emnrichtung
ciner Abteilung betricben, in der Spezial
maschinen und Vorrichtungen nach eigencr
Kenstruktion gebaut werden konnten, Ob-
wohl bekannt war, dafi mit Zylinderuhren
keine hohen Gangleistungen erreicht wer-
den kdnnen, mufite 1932 dicse Produktion,
aufgrund von Kundenwiinschen und wegen
der niedrigen Preislage, noch einmal auf.
genommen werden, Es entstand das Kali-
ber 56 (Bild 40). Der Untecschied gegen-
iiber dbém aufgegebenen Kal. 51 bestand
darin, dafi der untere Unruhkloben weg-
gefallen war. Der untere Unruhzaplen war
in einer blegsamen Zunge In der Unter-
platte gelagert. Durch die Verschicbunyg
der Zunge konnte die Eingriffsticfe vom
Zylinder und Zylinderrad geregelt werdern.
Die hergestellte Stiickzahl hielt sich in be-
scheidenen Grenzen. 1938 wurde die Pro
duktion von Zylinderuhren ciagestellt,

1935 wurde die Herstellung eines 5' """
Formwerkes mit Zylinderhemmung (Kal
57) billigster Bauart erwogen. In der Zeit
der grofien Geldknappheit war von Ubhren-
produzenten versucht worden, selbst in
kicinste Armbanduhren Zylinderhemmun-
gen einzubauen, um niedrige Verkauts-
preise zu errcichen. Nach jahrelangen Ver-
suchen war man aber zu der Einsicht ge-
kommen, dafi dic Zylinderhemmung far
Uhren mit einem Durchmesser kleiner als
40 mm nicht geeignet war. Sclbst bei sorg-
faltigster Herstellung hatten tagliche Ab-
weichungen von 6 min in Kauf genommen
werden missen. Aus diesem Grunde wurde
die Produktion dieses Kalibers nicht auf
genomimen.

Neue Entwichlungen bringen
cinschunexlende Verinderungen

Die rapid steigende Nachfrage nach Arm-
banduhren honnte mit dem domaligen
Stand der Produktion auf die Dauer nicht
gedeckt werden. Es galt, in der Montage
dic zeitoufwendigsten Arbensgange #u ver
Kirzen. Das konnte nicht experimentell er
folgen, sondern mufile systematisch vor
bereitet werden. Ein Schwerpunkt war das
Regulieren. Schon secit langem liefen Ver-
suche, die rost-, magnet- und temperatur-
empfindlichen Stahlspiralen durch eine an-
dere Legicrung zu ersetzen Unter der Be-
zeichnung .Elinvar* kam ecine Legicrung
heraus, die gegeniiber der Stahlspirale viele
Vorteile hatte, in bezug auf Elastizitat und
Harte aber noch nicht befriedigend war.
Erst als Anfang der dreifjiger Jahre
Dy, Strauntana dic noch heute aberwiegend
verwendete Legicrung .Nivarox” heraus
brachte, war dieses Problem gelost. Dic by
metallische Unruh wurde iberflisssig and
konnte durch eine Neusilberunruh, die in
der Herstellung viel emfacher und billiger
war, abgeldst werden.

Das _.Steincfasson® (st wahrscheinlich fur
die heutigen Uhrmacher kaum noch en
Begriff. Als aber 1931 bei Urofa die grofie
Produktionsstcigerung begann, wurde die-
set Arbeitsgang sum grifiten Engpafi, Die
Steine wurden nicht wie heute mit ¢inem
eng tolerierten Durchmesser angelicfert
und nur eingeprefit. Sie mufiten von ginem
Spezialisten, dem _Steinfasser®, gelafjit wer-
den, ein umstindlicher Arbeintsprozcfi, auf
den moch niher cingegangen wird.

Beim TFassen war nicht zu vermebden, dah
die  Position der Steine Schwankungen
unterlagen, was sich nachteilig aul dic Ein-
griffsentfernungen auswirkte. Dicser Man-
gel konnte nur dadurch ausgeglichen wer-
den, dafi die Laufwerkrader auf einen, der
jeweiligen Serie  entsprechenden  Durch-
messer nachzuwilzen waren. Auch die
Steinhdhen licken sich nicht genau ¢inhal-
ten, wodurch das Ordnen des Hohenspieles
bei der Montage schwierig und zeitaufwen-
dig war, Cleiche Probleme bestanden auch
in der Schweizer Uhrenindustrie. Durch die
Einfiihrung der Einprefisteine zwischen
1932 und 1934 entficlen die angefithrten
Schwicrigkeiten, die Arbeit wurde erheb-
lich erleichtert und die Austouschbarkeit
der Teile gesichert.

Die Uhren gegen Cefahren jeder Art zu
schiitzen, sie schlag- und stofisicher zu ge-
stalten. war schon immer das Bestreben
der Uhrenhersteller gewesen. Alle Versuche
in dieser Richtung schlugen aber bisher
fehl. Um 1930 gelang es einer Uhrenfabrik
in La Chaux-de-Fonds eine Stofsicherung
2u entwickeln, die den Unruhzapien bel
axtalen und horizontalen Stofien vor Bruch
schiitzte. Es blieb nicht die einzige Ausfih-
rung, nach und nach wurden die Stohsiche:
rungen weiter verbesserl, Die am meisten
verwendeten und ausgereiftesten Losun-
gen dilrften wohl [ Inca block” und spéter
Kif* gewesen sein. In Urofa-Rohwerke
wurden ab 1935 Inca-block-Stofisicherun-
gen eingebaot,

Auch an Versuchen, dic leicht zerbrech
lichen Uhrengliaser durch einen anderen
Werkstoff zu crsetzen, hatte es nicht ge
fehit. Meist wurde Zelluloid verwondet, das
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