Der Handwerksberuf
Taschenuhrgehduse-
macher

Dipl.-Ing. Eberhard Petzold, Teltow

In den ZOer Jahren des vorigen Jahrhun-
derts erwarb der Meister August Stief Ma-
schinen und Werkzeuge aus dem Inventar
der Uhrenfabrik Eppner in Schlesien. Er
grindete in Gorlitz eine Reparaturwerk-
statt, die Uber drei Generationen von der
Familie Stief geftihrt wurde. 1934 erwarb
mein Vater, der Meister Martin Petzold
diese Werkstatt. Er hatte in der Firma
Stief den Gehausemacherberuf erlernt und
zwischenzeitlich seine Kenntnisse in den
renommierten Uhrenfabriken von Glas-
hiitte vervollstandigt. In der Zeit von 1946
bis 1960 wurden von Martin Petzold noch
funf Facharbeiter ausgebildet, die aber
in andere Arbeitsgebiete wechselten. Dazu
gehorte auch der Autor,

Bild 1
Altere Darstellung der wichtigsten Bestandteile eines
Taschenuhrgehduses

Bild 2

Taschenuhrgehduse mit zylindrischem Pendant.

1 Biigel, 2 Pendanthdhe, 3 Pendanthals, 4 Pendant-
rohr, 5 Fithrung fir Zeigerstellstift, 6 Hiitchen fiir
Zeigerstellstift, 7 Werkauflage, 8 Schlufkante,
9 Werkdurchmesser, 10 Scharnierlage, 11 Aufenschar-
nierteile, 12 Gesamtscharnierlinge, 13 Biigellager, 14
Bodenschluf, 15 Cuvettenschluf§, 16 Glasrand, 17 Bo-
den, 18 Cuvette, 19 Mittelrand, 20 Scharnierstiick Cu-
vette, 21 Cuvettenscharnier, 22 Scharnierstiick Boden,
23 Bodenscharnier, 24 Glasrandscharnier, 25 Schar-
nierstiick Glasrand, 26 Glasrand, 27 Glasfalz, 28 Un-
terfalz (Zifferblattabdeckung)

Ziel dieser Ausfithrungen soll es sein, den
seltenen, beinahe ausgestorbenen Hand-
werksberuf des Uhrgehdusemachers vor-
zustellen. Wahrend es tiber Uhrwerke und
ihre Funktion umfangreiche Literatur
-gibt, findet man tber Uhrgehduse nur
spdrliche Angaben in Fachbiichern. Das
ist um so mehr zu bedauern, als das Uhr-
gehduse einen wesentlichen Teil der Uhr
darstellt. Es ist nicht nur schitzende
Hiulle fir das Uhrwerk, sondern garan-
tiert durch seine Gestaltung die sichere
Handhabung der Uhr und gibt ihr schmiik-
kend die charakteristische Gestalt. Pracht-
volle Gehduse alter Taschenuhren zeugen
vom Konnen damaliger Gehdusemacher-
meister. Hochburgen des Taschenuhrge-
hausebaus gab es in der Schweiz, in Frank-
reich, in Pforzheim und nicht zuletzt in
Glashiitte. Speziell im Betrieb Lange &
S6hne wurde der Gehdusebau zur Perfek-
tion gebracht. Aber auch Gehduse von Ta-
schenuhren anderer Hersteller, z. B. von
Omega, Longines, Junghans u.a. zeugen
von solider Arbeit.

Der Handwerksberuf des Taschenuhrge-
hdusemachers war schon immer relativ
selten. In Deutschland gab es 1930 etwa
100 Betriebe. Der 1923 gegriindete , Reichs-
bund fur das Taschenuhrgehdusemacher-
handwerk” war die kleinste deutsche
Handwerkerorganisation. Eine besondere
Konzentration war mit 30 Handwerkern
in Berlin zu verzeichnen, aber auch in
Leipzig waren mehrere Taschenuhrge-
hdusemachermeister ansdssig. In dem
MaBe, in dem die Taschenuhr von der
Armbanduhr verdrdangt wurde, ging auch
die Zahl der selbstindigen Gehdusema-
chermeister zuriick. Der zweite Weltkrieg
tat dann ein Ubriges. Nach 1945 gab es
auf dem Gebiet der DDR nur noch wenige
Meister. Unter anderem in Berlin, Leipzig,
Jena, Gorlitz und natirlich in Glashitte.
Namen, wie Tesch, Gentsch, Landgral,
Klinkhard, Richter u. a., werden manchen
Uhrmachern noch ein Begriff sein. Inter-
national sind heute noch letzte Speziali-
sten im Schweizer Jura, in Genf und im
angelsachsischen Raum bekannt. Auch ei-
nige Autodidakten befassen sich hobbyma-
Big mit dem Bau von Taschenuhrgehau-
sen. Bemerkenswert sind die Arbeiten des
Architekten Steffen Pahlow aus Bad Nau-
heim (BRD). Nach meinem Kenntnisstand
ist der von mir betriebene Handwerksbe-
trieb fiir Uhrgehdusereparaturen in Tel-
tow der einzige Betrieb dieser Art in der
DDR. Auch er hat ecine hundertjahrige Ge-
schichte.
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und Giefien von Edelmetall, des weiteren
cine Drahtziehbank, eine Feinblechwalze,
eine Spindelpresse und die spezielle Ge-
hausemacherdrehbank. Weiterhin werden
Einrichtungen zum Hartléten, zum Bei-
zen, zum Schleifen und zum Polieren bend-
tigt. Der grofite Teil der Arbeit ist reine
Handarbeit, die allerdings durch spezielle,
teilweise selbst hergestellte Hilfswerk-
zeuge unterstiitzt wird.

Aus diesen technologischen Bedingungen
ergeben sich erhebliche Unterschiede zur
industriellen Serienfertigung von Uhr-
gehdusen. Insbesondere sind dann Lei-
stungsgrenzen gegeben, wenn die Gehduse
von der drehrunden Form abweichen oder
aus nicht ldtbarem Material, z.B. aus
Spritzguflegierungen oder Konstruktions-
plasten, bestehen. In der Hauptsache wer-
den in unserer Werkstatt Messing, Neu-
silber und Edelmetall-Legierungen ver-
arbeitet.

Die weiteren Ausfithrungen iber spezielle
Techniken des Uhrgehdusemachers miis-
sen wegen der Breite der Gesamtproble-
matik, auf wenige wichtige Punkte be-

Nachdem mein Vater aus Altersgriinden
seine Tatigkeit erheblich einschrdnken
mufte, bemithte ich mich um die Neuan-
siedlung der Werkstatt in Teltow. Nach
Uberwindung einiger Widerstdnde konnte
sie im Januar 1985 in Teltow neu eroffnet
werden und erfreut sich seither eines brei-
ten Kundenkreises aus der ganzen Repu-
blik.

Die Technologie der Uhrgehdusefertigung
ist mit der des Goldschmiedes bzw. des Sil-
berschmiedes eng verwandt. Es kommen
dariiber hinaus aber auch etliche Techni-
ken aus der Feinmechanik hinzu. Grund-
satzlich muff der Uhrgehdusemacher heute
in der Lage sein, alle Geh&useteile von
Grund auf selbst herzustellen. Halbfabri-
kate, wie Bligelkdpfe, Bugel, Scharnier-
rohr, Federn u. 4. sind im Handel nicht zu
beschaffen. Zur Austatung der Werkstatt
gehdren Einrichtungen zum Schmelzen
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Ausschnitt aus dem Scharnierbereich
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Biigelkopfformen, auf die sich der Gehédusemache:
cinstellen muf§
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In eigener Werkstatt gefertigtes Taschenuhrgehduse
Bild 6

In eigener Werkstatt gefertigtes Savonettegehduse
Bild 7

Bestandteile cines Taschenuhrgehduses
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Werkzeuge des Gehdusemachers.

Ausbeulstein, Richtstahl, AmboBeinsatz zum Richten,
Richthaken
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Schematische Darstellung einer einteiligen und einer
dreiteiligen Verstiftung. Im Mittelteil ist grundsatz-
lich Bewegungsspiel vorgeschen

Bild 10

Darstellung einer reguldren und einer deformierten
GlasrandschluBkante. Bei der deformierten Kante ist
der Schluf beeintrachtigt

Die ausfiihrliche Be-
schreibung der Herstellung eines Ta-
schenuhrgehduses wiirde den hier ge-
gebenen Rahmen sprengen; Interessenten
seien jedoch auf das sehr anschaulich ge-
staltete Buch von Steffen Pahlow ,Das
klassische Taschenuhrgehduse” verwiesen.
Die handwerkliche Neuherstellung eines
Taschenuhrgehduses umfaft im wesentli-
chen folgende Arbeitsschritte:

— Schmelzen der Edelmetall-Legierung
und Giefien von Barren, Platten und
Formteilen in Stahlkokillen;

— Walzen von Blechen, Ziehen von Pro-
filstangen und Drahten;

— Biegen der Rohlingringe flir Mittel-
rand, Glasrand und Bodenrdnder aus
den gezogenen Profilstangen und Ver-
16ten an der Stofistelle;

— Vorformen der drehrunden und kegli-
gen Form auf der Spindelpresse;

schrankt bleiben.




— Driicken und Treiben der Bodenplatte
bzw. von Bodennédpfen aus Blechron-
den auf der Spindelpresse;

— Fertigdrehen der vorgefertigten Teile
auf der Gehdusemacherdrehbank;

— Fertigen und Einldten der Scharnier-

lagenverstarkungen, Einfeilen der
Scharnierlagen und Aufldten der Schar-
niere; Coy

— Anfertigen und AuflSten des Bligelkop-
fes, der Nagelstiicke fiir Bdden und
Glasrand und gegebenenfalls Fertigen
und Einldten des Zeigerstellhiitchens;

— Anpassen und Einbau der Federn bei
Savonette-Gehdusen;

— Abschliefendes Schleifen und Polieren

aller Gehduseteile sowie Montage
durch Verstiften und Finieren der
Scharniere.

Die Ausfiihrung von Reparaturarbeiten an
Taschenuhrgehdusen ist sehr vielschichtig
und erfordert einen grofien Erfahrungs-
schatz. Auf einige wichtige und grundsétz-
liche Dinge soll im Folgenden cingegan-
gen werden. Zundchst sci darauf hinge-
wiesen, daf fur Arbeiten an Uhrgchdusen
aus Edelmetall die Be- und Verarbeitungs-

gemdfy  Edelmetallgesetz

genchmigung
vorliegen muf3. Aus dem Edelmetallgesetz

folgt auch, daffi durch Lo&tarbeiten der
ausgewiesene Feingehalt des Gehé&uses
nicht beecintrachtigt werden darf. Zinnlo-
tungen an Gehdusen aus Edelmetall sind
unzulédssig. Leider wurde und wird aus
Mangel an Gehdusemacherleistung oft
laienhaft mit Zinnlot gearbeitet und so
manches Gehduse dadurch fir immer ver-
dorben. Besonders bei niederkarétigen
Goldlegierungen 146t sich das Zinnlot
trotz ausschaben, ausblirsten und ausbei-
zen nicht so ecinwandfrei entfernen, daf
ein nachtrdgliches risikofreies Hartldten
moglich ist.

Viele Probleme an Gehdusen, besonders
mangelhaftes SchlieBen von Glasrand
oder Boden ist auf Deformierungen zu-
riickzufithren, die durch Ausbeulen und
Richten der Gehduseteile behoben werden
kénnen (Bild 10). Grundsétzlich sollte vor
jeder Arbeit am Gehduse zunichst die
Scharnierverstiftung geldst werden. Dabei
ist, besonders bei originalverstifteten gol-
denen Gehdusen, darauf zu achten, daf
die Verstiftung dreiteilig ist (Bild9). Es
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miissen folglich erst die Endstiicke nach
beiden Seiten herausgeschoben werden.
Danach wird der Mittelstift mit einem
Schlagstift herausgetrieben. Die Stifte
sind, wenn das betreffende Gehdauseteil
auf den Bearbeiter gerichtet ist, von
rechts nach links konisch in das Scharnier
eingesetzt.

Nach der Demontage sind die einzelnen
Gehéuseteile leicht handhabbar. Beulen
und Dellen werden mit speziellen Richtei-
sen und Ambofeinsitzen herausgedriickt
oder herausgetrieben. Unebene Schluffla-
chen miissen mit Hilfe einer kleinen Flach-
zange geradegezogen werden. Leicht geht
das bei diinnwandigen Geh&usen, bei kraf-
tigen Gehdusen muff auch mit Richthaken
und Hammer gearbeitet werden; dabei
darf aber keine bleibende Verformung
durch Schmieden eintreten. Insgesamt gilt
es also, mit viel Gefiihl an die Richtarbeit
heranzugehen. Gleiches gilt auch fir die
Bescitigung von Abweichungen von der
urspriinglich  drehrunden Form, z. B.
durch iiberrissene Scharnierlagen. Die ge-
nannten Richtarbeiten stehen mehr oder
weniger am Beginn jeder weiteren Re-
paraturarbeit.

Erweist es sich, dafy Risse im Gehéuse ent-
standen sind oder die Gehdusewandung
durchgetragen oder durchgebrochen ist,
mufl dessen Stabilitit durch Einldten
einer Verstirkung oder durch AuflSten
von Materialstreifen wieder hergestellt
werden. Grundsatz fiir alle Hartlotarbei-
ten an Gehdusen ist, daff die zu ldtenden
Teile mit Bindedraht verformungssicher
prapariert werden miissen. Besonders Kkri-
tisch sind solche Lotstellen, bei denen
sehr diinnwandige Teile tiber lange Strek-
ken eingerissen oder durchgebrochen
sind. Ohne stabilisierende Verbindungs-
streifen ist eine Hartldtung nicht zu ma-
chen. Auch lassen sich Trennstellen, z. B.
bei abtrennenden Glasfalzen, schlecht ent-
graten, so daf es oft besser ist, einen kom-
pletten neuen Glasfalz in den defekten
Glasrand einzuarbeiten.

Zu warnen ist vor dem Polieren der In-
nenseite der Gehdusedeckel in nicht de-
montiertem Zustand. Es kommt oft zum
Uberbiegen der Scharniere und Abhilfe



kann dann nur die beschriebene Richtar-
beit leisten. Ist der Sitz des Biigels im Pen-
dant nicht mehr gewéahrleistet, miissen die
Blgelkopflager neu ausgefiittert werden.
Dazu wird in das ausgeschlagene Loch ein
Rohrende eingeldtet oder eine Platte auf
die Stirnseite der Offnung geldtet. Danach
ist die Bugelkopfform nachzufeilen und
die Lagerbohrung neu einzubringen. Der
Biigel mufy anschliefend gerichtet werden.
Dazu benutzt man die spezielle Bligelbie-
gezange. Zum Nachfrasen der Zapfen
dient eine spezielle Frasvorrichtung.

Das Reparieren eingerissener Scharniere
ist nicht zu empfehlen. Defekte Schar-
nierteile sind durch sauberes Ausfeilen
der Scharnierlage zu entfernen. Anschlie-
Bend wird das neue Scharnierteil ein-
gepafit, mit Bindedraht aufgebunden und
mit wenig Lot aufgeldtet.

In -unserer Reparaturwerkstatt versuchen
wir alle, auch kritische Reparaturen aus-
zufithren. Grenzen sind allerdings durch
die verfiigbare Edelmetallmenge und hin-
sichtlich der Bearbeitungskapazitit ge-
setzt, Spezielle Techniken, wie das Guillo-
chieren, das Emaillieren oder galvanische
Oberflachenveredlungen konnen aus be-
triebstechnischen Griinden nicht geleistet
werden. Bei Verbesserung der Gewerbe-
raumlage sind Fortentwicklungen auch
auf diesen Gebieten denkbar.

Zunehmend schwieriger wird die Situa-
tion hinsichtlich der Uhrgldser fir Sa-
vonettenuhren. Alte Bestinde gehen zur
Neige und neue Silikatgldser sind kaum
beschaffbar. Es wire zu prifen, ob fir
wertvolle Uhren durch die optische Indu-
strie in Labortechnik solche Glaser herge-
stellt werden konnen.

Oft wird die Frage gestellt, ob die Werk-
statt nicht lieber auf den Bau neuer Ge-
hduse fiir alte wertvolle Uhrwerke spe-
zialisiert werden sollte. Unser Standpunkt
ist, daf der handwerkliche Gehiuseneu-
bau die Ausnahme bleiben muf. Unser An-
liegen ist vielmehr im weitesten Sinne die
Dienstleistung, vor allem auch an Ge-
brauchsuhren.

Wir versuchen jedem Kundenanliegen ge-
recht zu werden, ob es die Restaurierung
alter Gehduse oder die Ersatzteilherstel-
lung fiir moderne Armbanduhren betrifft.
Die Resonanz bei unseren Kunden zeigt,
daff wir auf dem richtigen Weg sind.
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