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L.ebens, und unter diesen waren es zwer Manner, Dilger
und Ketterer, die als die Patriarchen der Uhrmacherfamilie
betrachtet werden, [Ein Umstand forderte das neue Gewerbe
machtig, nimlich das Erbrecht der damaligen Zeit, das das
Hofgut an emen Sohn als einzigen Erben ubergehen liefh.
Sooergriffen denn die erblosen Sohine, wenn sie nicht in
Abhangigkeit von threm bevorzugten Bruder bleiben wollten,
vorzugsweise ddieses neue Gewerbe, und sie waren es vor
allem, denen die neve Industrie eine rasche und machtige
Ausdehnung verdankte.

Ungeachtet ihrer groien Unvollkommenhent fanden die
Schwarzwilder Uhren groflen Absatz.  Mit der steigenden
Nachirage machte sich auch das Bedurinis nach besseren
Werkzeugen fublbar, und dieses Bediorfnis hell die Werk-
seugfabrikation entstehen, die von der Uhrmacherei getrenm
den ersten Schntt zu weilgehender Arbeitsteilung bedeuten
sollte.  Der Hofbauer Mathaus L offler erfand das so
genannte Zahngeschirr, das das Schneiden der Ziline ermig-
lichte, und durch diese bedeutende Erfindung konnte man
nun eine Uhr statt wie frither in sechs schon in einem
Tage herstellen. Die Uhren selbst waren noch sehr unvoll-
kommen: zwei holzerne Raderpaare, ein Stundenzeiger, ein
Wagbalken mit Gewichtchen als Regulator, ein gewdhnlicher
Spindelgang als Hemmung und als Antrieb ein Granitstein,
der an einer Schnur hing.  Spater erhielten dann die Uhren
ein Schlagwerk, 1730 tauchte die beliebte Kuckucksuhr auf,
die Gangzeit wurde von 12 auf 24 Stunden und spater auf
acht Tage gebracht, die Unruh oder Waag durch das
Pendel ersetzt, die holzernen Triebe oder Riader aus Aletall
gefertigt,.  Zur Kunst des Uhrmachers kam die des Schnitzers
dazu.  ,Vom einfachsten Blattwerk® erzahlt Dr. Bohmert,
~vom einsamen Vogel oder Gemshock Ins zu ganzen holzernen
Crebirgen mit Hirt und Hirtin im traulichen téte-i-téte mit
ihrer Herde von ein is zwel Stack, mit dem Adler, der
diese unschuldige Herde bedrohte, und dem Jager, der diesen
Friedensstorer aufs Korn nahm.  Den ganzen Kunstbau
kronte dann der freie Gemsbock in seiner bekannten stolzen
stellung.  Man fragt nur, wo ist die Ubhr, und entdeckte
endlich das Zifferblatt in einer malerischen Felsengrotte.®
L'hren verschiedenster GroBlen wurden angefertigt, kleine
Wanduhren, die Jockele-Uhren, nach ihrem Erfinder Jakob
Jakob, zweimal Jockele - Uhren genannt, die Kuckucksuhren,
die mittelgrolen sogenannten Schottenuhren, nach ihrem
Erbaver Jakob Schatt genannt, ja. man baute sogar Taschen-
uhren ganz aus Holz, mit Ausnahme der Spirale und Feder

Die wachsende Nachfrage und der Absatz der Schwarz-
willder Uhren flihrte bald zu weitgehender Arbeitsteilung,
und Ende des 18. Jahrhunderts finden wir nur noch wenige,
die eine Uhr vollstandig herstellten.  So entstanden die Ge-
werhe  der Schilddreher, Glocken- und RidergieBer, Ton-
federnmacher, Kettenmacher, Gestellmacher, Riderdreher,
Holzuhrenmacher und Werkzeugmacher. Werfen wir einmal
eimen kurzen Blick in die verschiedenen Werkstatten, zuerst
beim Schildbrettmacher.

iin Tannenstamm wurde o einzelne Klotze zersagt,
von diesen die Bretter abgespalten und etwa 1800 Schild-
bretter ans dem Stamme gewonnen, Die Bretter wurden
nun ausgesigt und vom Schilddreher auf einer Schilddreh-
bank mittels Wasserkraft oder Handbetrieb abgedreht und
geformt, Fiir ein Schild brauchte der Schilddreher zwe
Minuten. Im Tage fertigte er 250 Stuck (bei Handbetrieh 75).
und im Jahre konnte ein Meister bei fortlaufender :‘krh-»_':it
mit einem Gesellen etwa 78000 Schilde herstellen;
Durchschnitt kam auf einen Meister eine jihrliche Produktion
von etwa 47000 Schilden. FEnde des 18, Jahrhunderts he-
lief sich die Zahl der Schildbrettmacher aunf elf

Die Werkstatt des Schildmalers glich einer klemen
Fabrik, denn viele bheschiiftigten bis zu 15 Arbeitern und
mehr.  Zuerst wurde das Schild in Leimwasser getrinkt,
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mehrmals mit einem Firmis uberzogen, getrocknet und ge-
schhiffen.  Darauf erfolgte das Hemalen des Schildes. Zur
Einteilung des Zifferblattes henutzte der Schildmaler eine
Pappdeckelscheibe  mit entsprechenden  Einschnitten, War
das Zitferblatt ubermalt und getrocknet, wurde es mit Firnis
nberzogen, geschliffen und zuletzt poliert. Die recht bunten
Schilder fanden bei dem Landvolke natirlich groflen Gefallen
und  trugen nmicht wemyg zur Erhohung des Absatzes der
LThren ber,  Dhe Schilder wurden zu sechs oder zwolf Stiick
— je zwel mit der Zifferblattseite gegeneinander — in Papier
gepackt, verschnort und nicht an den Uhrmacher, sondern
dirckt an den Spediteur gesandt. Fur den transatlantischen
Verkehr verwandte wman  vielfach bemalte Blechschilder,
=ogar wasserdichte Schilder aus Pappdeckel wurden her
westellt, mdem man den Pappdeckel preBte, mit Oel trankte,
m einem Backofen buk und zuletzt glatt hobelte. Der Preis
eines Schildes betrug je nach der Grofle 35 Plennig has
2,25 MMark., Ihe Zahl der Schildmalermeister belief sich anf
139, die jahrliche Produktion an Schildern auf rund 520000
stitck, cine hohe Ziffer, die sich wohl aus dem hiufigen
lirsatz alter Uhrenschilde durch neue erklirt,

[Das Gewerbe des Glocken- und Radergieliers ent-
standd etwas spiter. Die ersten Glocken bestanden aus
(ilas, wurden aber wegen ihrer groflen Zerbrechlichken
durch Metallglocken ersetzt, die aus Solothurn in der Schweiz
bezogen wurden. Aber bald riff Narnberg durch hilligere
und schnellere Lieferung den Handel der Glocken und
spater auch der Rader an sich, his es 1760 gelang. die
Uilocken nachzugiefen und nun die GieBhotten im Schwarz
wald die Lieferungen selbst ubernahmen. [las Gubimetall
fur Glocken bestand aus drer Teillen Kupfer und einem
Teile enghschem Zinn, fur Rader aus einem Teil Kupfer
und emem Teil Zink. Die jahrliche Produktion an Glocken,
Radern usw. betrug fast 2ooo Zentner,

[Das Gewerbe des Tonfedermachers wurde wemy
Lbetrieben, Das Matenal, das verwendet wurde, war Gull-
stahl, der in prismatischen Stangen aus Schaffhausen be-
zogen wurde, Diese Stangen wurden auf der Ziehbank zu
Draht gezogen und dann aus freier Hand mit einer Xange
in Spiralform gehogen.

Die Beliebtheit der eisernen und Messingketten an
stelle der Schniire als Trager der Gewicht schuf das Ge-
werbe des Kettenmachers., Der Draht wurde m engen
Windungen auf ein schnell gedrehtes ovales Metallstuck
gewunden und dann die einzelnen Windungen auseinander-
weschnitten.  Die  einzelnen Glieder wurden inemanderge-
steckt und zusammengeklopft.  Der Kettenmacher fertigte
auch die Kettenrader, eine Messing- oder holzerne Scheibe
mit einer Anzahl Stifte. Eine Messingkette kostet 27 Plenmge,
ein Paar Messingkettenrider 32 Piennige,

Der Gestellmacher lieferte dem Uhrmacher die Ge-
stelle aus Buchenholz. Die Arbeit dieses Fabrikationszweiges
unterschied sich kaum von der eines Tischlers. Die Zahl
der Gestellmacher belief sich auf 69, der Preis eines Ge-
stelles auf g9 bhis 54 Pfenmige.

Der Raddreher arbeitete fur den Uhrmacher aut Be-
stellung und hatte nur die rohen Rader und Glocken nach
MaB rund und glattzudrehen.

[Die bedeutendste Person war jedoch der eigentliche
L'Thrmacher, der sich mit der Ausarbeitung und Zusammen-
setzung des Werkes zu beschiftigen hatte. Es dirfte inter-
essieren, von cinigen seiner Werkzeuge etwas zu erfahren.
In keiner Werkstatt fehlte das Réaderschneidzeug, der Vor-
ginger unserer Raderschneidmaschine. Als Triebe benutzte
man Hohltriebe, und um die Triebsticke in gleiche Ab-
stande zu bringen, benutzte man den sogenannten Spindel-
bohrer, ein Instrument mit Bohrer und Teilscheibe.  Vor-
ziigliche Spindelbohrer heferte Martin Morat in Eisenbach,
eine Firma, die noch heute besteht. Zum Setzen der Ein-
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