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in Rotgold. Nur ein Farbenblinder wiirde bei einer Reparatur nicht
An:tnﬁg nehmen, wenn beliebig unharmonisch etwa zu einem Weillgold-
gehiuse ein roter Boden, Biigel oder Knopf kame. . .

Zur Herstellung der Farbe ist erforderlich, daB die Mischung der
Legierungsbhestandteile in den genauen Mengen gels-:hnleht. Ich mochte
vergleichsweise auf die Regel vom goldenen Schnitt in der Baukunst,
die mathematischen Gesetze der Tonkunst und die Ostwaldsche Eﬂl:h-
lehre hinweisen. Der Kiinstler filhlt das Schine und es ist gesetzmildig;
der Handwerker richtet sich nach dem Gesetz und gestaltet Schiines.
Jeder Firbermeister der Textilindustrie wuBte, daB er nie z. B. zwel-
mal den gleichen Ton Blau erzielen konnte, nach Einfuhrung der Ost-
waldschen Farblehre garantiert er. |

Fir die verschiedenen Zusammenstellungen fiir 750/1000-Gold gibt

in Tausendteilchen an:

W. Heger: a) rouge (rot) 750 Gold 40 Silber 210 k;uph:r
b) rosé (rosa) 750 Gold, 60 Silber 190 Kupfer
¢} jaune (gelb) 750 Gold™ 120 Silber 130 Kupfer

L. Trincano: a) rouge (rot) 750 Gold 40 Silber 210 Kupfer
b) rosé (rosa) 750 Gold 60 Silber 190 Kupfer
¢) jaune (gelb) 730 Gold 130 Silber 120 Kupfer
d) vert (grun) 750 Gold 250 Silber —

W. Dicbener: a) rotlich 750 Gold 105 Silber 145 Kupler
b) rot 750 Gold — 250 hr,'upfcr
c) gelb 750 Gold 125 Silber 125 Kupfer
d) griin 750 Gold 250 Silber —
¢) grunlich 750 Gold 125 Silber 125 Kadmium

Ohne irgendwie zu der Richtigkeit dieser Rezepte Stellung zu
nehmen, so bleibt doch die Forderung bestehen, daB die reinen Stotfe
zunichst zur Verfiigung stehen missen; das aber heifit: Scheidung des
Altgoldes. o

Wollte jemand sagen: ,Farbe und geschmackliche Feinheiten der
Mode berithren mich nicht”, so wire zu antworten: ,Die mechanischen
Eigenschaften aber sind zwingende Grunde, das Alt- und Bruchgold erst
cinmal der Scheideanstalt zuzufihren.™

Wie auBerordentlich hoch und verschiedener Art die mechanische
Beanspruchung ist, das erkennt man am klarsten, wenn man den Werde-
ang der Einzelteile verfolgt. Nachdem der Meister z. B. fir den
f‘]intcrbﬂdcn eine runde Platte in der richtigen Stirke und dem not-
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wendigen Durchmesser, den er aus Erfahrung kennt, bestellt und er-
halten hat, driickt er ihn langsam in die Form, wodurch der Boden
auBerdem Federhiirte und Spannung erhilt, ohne die ein guter Ge-
hiuseschluB nicht erreichbar ist. Das Mittelteil wird aus cinem Ring
(Abb. 3) bzw. aus

- einer Platte, aus der
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7 (Abb. 4) gezogen. Ein

weiteres Werkzeug
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» nach innen um und

preldt das Ganze aut

Abb. 6 die ungefahre Werk-

hithe {Abb. 5) nieder.
Der Rohling wird nun zwischen Walzen (Abb. 6) auf die genaue
Form und gleic mﬁ{!n:‘ge Wandstarke gebracht, wobei der Durchmesser
Vergrollerung, der Werkstoff starke Ausdehnung erleidet. Eine groBe
Forminderung mull der Werkstoff bei sciner Pressung zum Bugelknopt
aushalten: bei der Gestaltung zur Krone wundert man sich, dald er cs
iiberhaupt iiberdauert. Die Krone ist ein Messingknopf mit Randelung.
Dariiber wird ein Goldblech so gezogen, dal ¢s den ganzen Knopf ein-
schlieBt, Hiohe und verﬁcfunﬁ der Rillen gleichmallig uberdeckend.
Weiterhin muld sich der Werkstofi sauber drchen, gut feilen, leicht
loten und schlieBlich tadellos vollenden lassen.
Die Goldfarbe wird besonders herausgehoben durch Mattieren.
Gufgcmitzn wirken stark, deshalb sollen manche Teile mattiert, anderc
auf Hochglanz poliert werden.
Ist das Material gut hart, aber zu sprode, dann reilt cs vielleicht
beim Walzen oder Ziehen, zerbricht beim Dricken oder Liten.
Durch die Bearbeitung erfihrt es Gefugeverinderungen, dic aus-
geglichen werden mussen. Die Arbeitsginge sind deshalb zu unter-
brechen, die Teile zu glihen und in Spiritus abzuschrecken, um den
Werkstoff wieder dehnbar und geschmeidig zu machen. Zu weich dart
er aber auch nicht sein oder jetzt werden; denn dann setzt er der
Formung zwar geringen Widerstand entgegen, halt aber auch keinc
Spannung.
Nur wenn der Werkstotf die genaue Zusammensetzung hat, die dic
Erfahrung lehrte, tntu-Fﬁl:'ht er den vielseitigen Anforderungen, und der
Meister kommt zum | _rFuIE'..{ Einschmelzen und Verarbeiten belichigen
Altgoldes wiirde jegliche Wertarbeit ausschlieflen. Scheidung in reine
Metalle und Erschmelzung einer neuen bestimmten Goldlegierung, das
sind die ersten Kosten. Sie sind verhaltnismallig um so hoher,
je kleiner die Menge ist. Beispielsweise multen laut ihrechnung der
Staatlichen Goldscheideanstalt Halsbriicke gezahlt werden:
53 g Altgold scheiden (die Scheidung crgab 39 g Feingold) 1,70 ¥,
1564 g Altgnld scheiden (die Scheidung ergab R7.7 g Feingold) 3,20 #n,
93,2 g Legierungsmasse umarbeiten in Blech . . . . . 18,02 ®N.
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Die Kosten werden auch beeinfluit durch die Anforderunge,
Gehausemacher bestimmt die Zusammensetzung, mindestens dig fiuq
den Verwendungszweck und die Form: Draht, Blech, einschijsf
Bemabung, _ -

Scheidung und Neuformung gelingen nicht ohne Ver
Schmelzung wurden in den genannten Beispielen 0,6 g und 1]

old abgesetzt. Feinste Goldstiubchen flicgen in die Luft beim

Eressen und Zichen, splittern ab beim Biegen, Dirucken und _
winzig kleine Teilchen setzen sich in die Poren der Walzen, sie fig,
sic zwar nur, aber es ist doch Gold, das nicht mehr greifbar ist
Abginge treten in der Scheideanstalt ein und wiederhiolen sich i
hihtem MaBe in der Gehidusemacherwerkstatt.

Bei der Bearbeitung durch spanabhebende Werkzeuge:
des Mittelteiles, Drehen der Schlusse, der Ohren, der Vers [
setzen der Scharniere, springen winzige Spinchen trotz aller Vorsich
maPfnahmen, Sorgfalt und Geschicklichkeit des Werkers davon, weng
Goldstiubchen eingeatmet und verschluckt. Die Firma L. & § ge
aus den Dielenbrettern ihrer Gehausewerkstatt, die nach unge
25 Jahren entfernt wurden, so viel Gold, dall von dem Werte
liche Riume des Hauptgebiudes parkettiert werden konnten, aufles
wurden die nicht geringen Kosten der Rickgewinnung gedeckt |
Hihe dieser Verluste — fiir ein 30-g-Gehiduse etwa 3 g Arbeitsge
ist nicht ganz cinfach zu bestimmen. .

Es gilt die Gleichung:

Angelieferter Werkstoff = abgeliefertes (montiertes) Gehiuse
+ Spine + Verlust.

Die Abrechnung und Entlastung des Arbeiters erfolgt emst
Scheidung der zuruckgelicferten Spiane, da in unehrlicher Abs
Messing %cigciﬂgt sein kann. Sic wird aus wirtschaftlichen Grindgaden 1
nach groBeren Zeitabstinden vorgenommen. Betont sei, daB Scheiddinl
und Umarbeiten der Spine abermals Kosten verursacht, die der Kis
#u tragen hat. -

Einen letzten Verlust bringen die Vollendungsarbeiten Schig
und Polieren. Der Unterschied zwischen den Gewichten des rohen
des fertigen Uhrgehiauses betrigt im Durchschnitt 2,5 g fur eine sch
Herrentaschenuhr,

Zusammenfassend sci als Ubersicht cin Beispiel erlaubt.

1. Der Gehdusemacher erhielt in Werkstoft
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:—'f-wllﬂnt’llﬂl-ut';nl.;li 5 W 113 ¢
2, Das Rohgehduse wog . . . . . . . . M g
3. Aus den Spanen neu erstelites Goldblech
wurde angerechnet mit . . . . . 56,4 g
Verlust durch Formen (113—54—56.4 g) 2og
4. Das vollendete Gehause wog . . ; 516p
Verlust durch Vollendung (54 — 51,6 g) 244
Cresamtverluste ¥ B J =4

3,75 ¢ Feingold
0,75 ¢ Feingold

: 4.5 ¢ Feingold

Im Schrifttum fand ich 2, 3 und 4'/:"s angegeben. Von ve
denen Gewerbetreibenden wurden mir 5 und 7'/: " genannt,

-

5¢ ﬁrheitslguld 750/ 1004 fein . .
fi. Der Schmelzverlust (Huttenabzug)
Gesamtverluste

glaubt sogar mit 10 %s rechnen zu miissen. Die Zahlen sind unterschlly 4,
lich wie die Betriche. Dies kommt daher, dafi der moderne

betrieb technisch vollkommen eingerichtet ist gegeniiber dem
werklichen Fabrikbetrieb, vom Einzelmeister zu schweigen, Tm
sei aber darauf hingedeutet, daB8 der Endpreis wesentlich durch
Allgemeinkosten bestimmt wird, und ihr Prozentsatz ist wieder
Meister am kleinsten. Weichen die Sitze auch stark voneinander S
cins steht fest: Abginge sind in jedem Fall unvermeidlich, sie
nicht unbedeutend. Unser Auftragpgeber also muBte anlicfern:
fiir das Gehiduse von 51,6 g, gestempelt 750/1000 38,7 g Fei

fur die Verluste . 4.5 Fein

: Anlieferungsmenge: 43,2 g Feing
Setzt man dicse 43.2g = 10,0 "e, L
s0 sind 45 = 104%, ey
Dies scheint mir die Erklirung fur das Zustandckommen det S -
gefithrten 10% zu sein. Da in der Regel niemand Feingold, so H

legiertes Altgold in Form von Hchmuctstﬁckcn. Ringen, Ketten

gibt, schraubt sich die Forderung immer hoher hinauf; je »

Qualitat auf vielleicht 60 — 150 g o
~ Zum Schluft sei erwihnt, dal} auch unser Prozentsatz einer: Hu’
fahig wire, wenn das Gold, daB aus Asche und Gekratz (% B g .

hielten 5940 g Asche und Gekritz 102 g Feingold), aus dem !
wasser vom Waschen der Hinde und Arbeitskleidung eingers £
wire. Dem stchen aber verschiedene Bedenken entgegen: Die MR s
sind hoch, die Zeitabstinde grofl, Man benutzt diese Reserve G55 G-
zur Deckung des Risikos: denn es kann trotz allem vorkommeh -1
das Gold bei der Bearbeitung einmal einreildt, aushricht, abspisg &
In einem besonders unglicklichen Fall wirden die kosten 1 s
Einzelauftrag untragbar werden; sie werden dem Besteller cines e
z¢lnen Gehiauses nicht aufgebiirdet, belasten aber die Fabrikatiol i
Jahres, W
Angabe des Schrifttums: :

. Reichsgesetz, hetreffend den Feingehalt der Gold- il Hilherward

1

b l:hj‘ fier: Handbueh fiir Goldsehmiede,

i L. Trineano: La Boite de Monire.

4. W, Heger: Theorie Jde la Boite et Manufention des Mélaux P
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