i

die Entstehung cires Konkurrenzuntermeh-
s L0 oerwarton war,

Der Urofa drohte eine Einfuhrsperre (e
Hemmungsteile, was zum Untergang des
jungen Unternehmens fdhren konnte, Es
gab nun =wel Wege, das zu verhindern,
Entweder mufite man die Hemmungsteile
selbst herstellen oder mit dem Schwelzer
Konkurrenten verhandeln, Auf alle Fille
bestand eine schr ernste Lage.

Von der Bank wurden sofert die Kredite
bewilligt, dic sur Beschaffung der Spexial-
maschinen netwendig waren, Fir den Im-
port dieser Maschinen aus der Schweiz be-
standen #u dieser Zelt noch keine Schwie-
rigkeiten, so dafi cin Maschinensatz sehr
schnell beschafft werden konnte. Leidsr
war ober nur das Allernotwendigste ge-
kouft worden. Die Maschinen muften lau-
fend wmgestelll werden, wodurch die er-
forderliche Gleichmiifiigheit und Cualitit
dor Teile nicht erreicht wurde, Aufierdem
reichte der Maschinenpark zur Deckung des
Bedirfe nicht ans, 8o daff durch den Kauf
weiterer Maschinen Abhilfe geschaffen wer-
den mufite. Zu dicsem ZLeitpunkt tauchie der
GCedarke ouf. Maschinen selbst zu bausen.
Damit wurde der Grundstein #u cinem be-
trichselgenen Maschinenbaw gelegt.

Trotz der vorhandenen Maschinen war dic
Herstellung der Hemmunysteile mit gréb-
ten Schwietigheiten verbunden, da  die
Schweizer Mitarbeiter auf diesem Gebist
keine Erfahrungen besafien, Das ganze Pro-
blem mufite schnellstens von einheimischen
Kriften gelést werden, da der Termin, an
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Kal 56, Auf der Ancicht Zitferblutiseite ist die Zonge
au sehen, mit der dorch Verschichen die Eimariffs-
tiele swischen Zylinder wnd Eylinderrad eingestellt
werden honete

dem die Schweizer Licferungen aufhéren
sollten, bedngstigend schnell heranrickie,
Verhandlungen waren inzwischen auch an-
gelaufen. Der trich war allein aber u
schwach, und die Besprechungen muliten
auf héherer Ebene gefihrt werden, Es kam
gin Vertrag zustande, der fir beide Par-
telen von Nutzen war., Deutscherseits
wurde die Verpflichtung eingegangen, lau-
fend aus der Schweiz eine bestimmie An-
zahl Pertigubren  einzufithren. Dafur
stimmte dig ASUAG der Ausfohr einer ent-
sprechenden Menge von Uhrencinzelteilen
zu, Dicser Veortrng wurde von beiden Ser-
ten bis 1845 eingehalten,

Urofa baute trotzdem die eigene Hem-
mungsteilefertigung auf, wnd nach etwa
elnem Jahr war es unter grofen Schwierig-
keiten gelungen. Hemmungsteile herzustel-
len. Dicse waren auch wessntlich hilliger
als die Schweizer und standen thnen be-
shiglich der Qualitit nicht nach. Damit
wiorde es moglich wieder auf Kal. 52 2u-
rickzugreifen und die Produkiion des mit
Fehlern behafteten Kalibers 53 einzustellien.
Die glelchen Hemmungstetle konnten auch
hir Kaliber 34 verwendet werden. Um dén
Produktionsablauf gegen eventuelle dufiere
Einflisse abzusicherm, ging Urofa damu
iber, klemere Abteilungen fur die Her-
stellung von Radern, Trieben und Un-
ruhen einzurichten. Dabei wurde nicht das
Ziel verfolgt, den Gesamitbedarf dieser Teile
selbat 2u decken, es sollten nur Erfahrun-
gen gesammelt und Fachkrifte ausgebildet
werden, um Stérungen abrufangen. Den-
noch war dic Werkleitung lanfend bemiiht,
die Produktion zu verbessern und rentabler
i gestalien. Zu diesem Zweck wurden
automatische und halbautomatische Ma-
schinen beschafft und 1933 die Einrichtung
ciner Abtetlung betrichen, in der Spezial-
maschinen und Vorrichtungen nach eigener
HKaonstruktion gebaut werden konnten, Ob-
wohl belkannt war, dafi mit Zylinderuhren
keine hohen Gangleistungen erreichl wer-
den kénnen, 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 Unterschied pegen-
{iber dbm aufgegebenen Kal 51 bestand
darin, dafi der untere Unrohklobem weg-
gefallen war, Der untcore Unruhzapfen war
in ciner blegsamen Zunge b der Unter
platte gelagert. Durch die Verschiebung
det Zunge konnte die Eingriffstiefe vom
Zylinder und Zylinderrad geregelt werden.
Die hergestellte Stiickzahl hielt sich n be
scheidenen Grenzen, 1938 wurde die Pro-
duktion von Zylinderuhren eingestellt.

1935 wurde dic Herstellung eines 5,""-
Formwerkes mit Zylinderhemmung (Kal
57) billigster Bauart erwogen. In der Zoit
der grofien Geldknappheit war von Uhren-
produzenten versucht worden, selbst in
klcinste Armbandubren Zylinderhemmun-
gen einsubauven, um niedrige Verkaufs-
preise zu erreichen. Nach jahrelangen Ver-
suchen war man aber zu der Einsicht ge-
kommen, daf die Zylinderhemmung fir
Uhren mit einem Durchmesser hleiner als
40 mm nicht geeignet war. Solbat bei sorg-
filtigster HMerstellung hatten tagliche Ab-
welchungen von 8 min in Kaul génommen
werden missen. Aus dicsem Grunde wurde
die Produktion dieses Halibers nicht auf
genomITEn.

Newe Entwicklungen bringen
einschneidende Verdnderungen

Dir rapid steigende Nachfrage nach Arm-
banduhren hkonnte mit dem damaligen
Stand deor Produklion auf die Dawer nicht
gedeckt werden, Es galt, in der Maontage
div zeitoufwendigsten Arbeitsgdnge #u ver-
Kiirgen, Das konnte nicht experimentell ex
folgen, sondern mufile systematisch vor
bereitet werden. Ein Schwerpunkt war das
Regulieren. Schon seit langem liefen Ver-
suche, die rost-, magnel- und temperatus-
cmpfindlichen Stahlspiralen durch eine an
dere Legierung zu ersetzen Unter der Be-
zeichnung Elinvar® Kam cine Legierdng
heraus. die gegentiber der Stahlspirole viele
Vorteile hatte, in berug auf Elastizitit und
Hirte aber noch nicht befriedigend war
Erst als Anafang der dreifjiger Jahre
[, Strasmrana die noch beute dberwiegend
verwendete Legierung ,Mivarox®  heraus
brachie, war dieses Problem gelost. Dic bi-
metatlische Unruh wurde dberflussig und
konnte durch cine Neusitberunrub, die in
der Merstellung viel emfacher und billiger
war, sbgeldst werden.

Das _Steincfassen® ist wahrscheinlich fir
die meutigen Uhrmacher kaum noch ein
Bogrifl, Als aber 1931 bei Urofa die grofie
Produktionssicigerung begann, warde die-
ser Arbeltsgang eum gréfiten Engpafi, Die
Steine warden nicht wic houte mil cinem
eng tolerierten Durchmesser angolefert
und nur eingeprefit. Sie mufiten von einem
Spczialisten, dem ,Steinfasser”, gelaft wer-
den, ein umstindlicher Arbeitsprozefy, auf
den mach niher eingegangen wird,

Beim Fassen war nicht zu vermekden, dai
die Position der Sleine Schwanhungen
unterlagen, was sich nachteiliy aul die Ein-
griffsentfernungen auswirhkte. Dieser Man
gel konnte pur dadurch ausgeglichen wer-
den, dafi die Lavtwerkrader aul einen, der
jeweiligen Serie  entsprechenden  Durch-
messer nachruwilzen waren, Auch die
Steinhéhen lichen sich nicht genau einhal-
ten, wadurch das Ordnen des HShenspieles
beh der Montage schwierlg und zeitaufwen-
dig war. Gleiche Probleme bestanden auch
in der Schweizer Uhrenindustrie. Durch die
Einfithrung der Einprefisteine zwischen
1932 und 1034 entfielen die angefihrien
Schwicrigkeiten, die Arbeit wurde eshebh-
lich erletchtert und die Austauschbarkeit
der Telle gesichert.

Die Uhren gegen Gefohren joder Art fu
schittzen, sie schlag- und stofisicher zu go-
stalten. war schon immer das Bestroben
der Uhrenhersteller gewesen. Alle Versuche
in dieser Richtung schlugen aber bisher
febl. Um 1530 gelang es ciner Uhrenfabrik
in La Chaux-de-Fonds eine StoBsicherung
1 ecntwickeln, die den Unrubzaplen bel
axialen und horizontalen Stofen vor Bruch
schiitzte. Es blich nicht die einzige Ausfih-
rung. nach und nach wurden die Stofsiche
rungen weiter verbessert, Die am meisten
verwendeten und susgersiftesten  Losun-
gen diirften wohl Inca block” und spiter
Kif* gewesen sein. In Urofa-Rohwerke
wurden ab 1935 Inca-block-Stofisicherun-
gen eingebaot

Auch an Veorsuchen, die leleht serbrech
lichen Ulrenglaser durch einen anderen
Werkstoff zu crsotren, hatte es nicht go
fehit. Meist wurde Zelluloid verwondel, das
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