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Vorwort zur Neubearbeitung

Als wir vor zwdlf Jahren die erste Neubearbeitung des Bu-
ches ,,Der Uhrmacher an der Drehbank'® herausbrachten,
haben wir in erster Linie an ein Buch fiir die Uhrmacheraus-
bildung gedacht und es entsprechend aufgebaut. Allerdings
waren, entgegen unseren Erwartungen, die Kéufer nicht die
Uhrmacher, sondern die Hobbyisten. Deshalb haben wir
uns entschlossen, diese Gruppe in der Neuauflage stirker zu
beriicksichtigen, aber trotzdem den Charakter eines Lehr-
buches zu erhalten.

Bis zum ersten Weltkrieg stellten Uhrenfabriken/Ma-
nufakturen ausschliefllich ,,Rohwerke“ her, die vom Uhr-
macher entgratet, mit Lagern versehen und in Gang gesetzt
wurden (s. Horrmann: ,,Repassage einer Zylinderuhr und des
Ankerganges®). So waren diese im Wortsinn noch Uhrma-
cher und benétigten ihren Drehstuhl tagtaglich. In den 20er
Jahren des 20. Jahrhunderts lieferten die ersten Uhrenma-
nufakturen fertig montierte Uhren mit ,Werkgarantie“ un-
ter eigenem Namen aus. Bis zum 2. Weltkrieg steigerte sich
die Vermarktung dieser Uhren derartig, dass die Uhrma-
cher zunehmend fertig montierte Werke kauften bzw. kom-
plett fertige Uhren. Die Uhrenproduktion stellte sich in die-
ser Zeit sprunghaft von der Taschen- zur Armbanduhr um.

Die Dreharbeit des Uhrmachers war ganz auf das Zu-
passen nach Gefithl und fachlichem Verstindnis ausge-
richtet. Erst im letzten Drittel des vorigen Jahrhunderts ist
nicht mehr ,das Einpassen® wichtig, sondern die mafige-
naue Fertigung. Dies hat nicht die schon immer geringen
Maf3toleranzen gedndert, nur die Kommunikation {iber eine
Zeichnung mit MafSangaben und deren Kontrolle mit Mess-
geraten.

Waurde bis in die 1920er Jahre noch mit dem ,,Fiedelbo-
gen® das Werkstiick im ,,Drehstuhl® bewegt, so setzte sich
sehr schnell das in eine Richtung drehende Schnurzugrad
durch, das ab den 1930er Jahren immer mehr durch einen
externen Elektromotor abgelost wurde. Dieser ist dann seit
den 1960er Jahren integrierter Bestandteil der Drehbank
geworden. Doch alles ,,Alte” ist noch heute einsetzbar und
wird auch in den Werkstitten verwendet.

Nach dem 2. Weltkrieg gab es ,,Rohwerke® nur noch
fertig montiert und reguliert. Seither entfielen viele Drehar-
beiten und bezogen sich ,,nur noch® auf die Teileherstellung
zur Reparatur. Da der Preis fertiger Gebrauchsuhren seither
ununterbrochen fillt, wurden weniger aufwiandige Dreh-
arbeiten/Reparaturen durchgefiihrt. Diese verlagerten sich
immer mehr in den Bereich der Restaurierungen und der
Sonder- und Einzelanfertigungen.

Durch den eingeschrinkten Bedarf reduzierte sich ent-
sprechend das Werkzeugangebot, machte Dreharbeiten auf-

1 Der Uhrmacher nannte diese Maschinen traditionell Drehstuhl.
Nach dem 2. Weltkrieg wurden sie dann Drehbank genannt.
Heute wiire die Bezeichnung ,Uhrmacherdrehmaschine* tech-
nologisch richtig, da die Maschinen immer mit einem Motor
betrieben werden. In diesem Buch bleiben wir aber bei der auch
von Hans Jendritzki benutzten Bezeichnung ,Uhrmacherdreh-
bank*.

wiandiger und damit teurer. Doch seit den 1970er Jahren er-
folgte durch ,,Sammler und Bastler” — allgemein als Uhren-
liebhaber bezeichnet - eine Aufwertung der Fertigkeiten in
der Uhrmacherdreherei.

Zusammengefasst: Die Uhrmacherdrehbanke sind bis
auf den Antrieb weitgehend unverdndert geblieben, tech-
nische Innovationen der letzten 20 Jahre hatten kaum Ein-
fluss auf diese Maschinen. Einzig die etwas gréfiere Maschi-
ne ,Schaublin 70 ist immer auf den neuesten technischen
Stand weiterentwickelt worden. Die alten Fertigkeiten und
Werkzeuge aber werden auch heute noch gebraucht, nur viel
seltener als frither. Deshalb ist das Angebot an neuen Ma-
schinen und neuem Zubehor nicht mehr vergleichbar mit
dem Angebot etwa um 1960.

In diesem Buch wird ausschlief3lich die handwerkliche
Drehbank mit ihrem Sonderzubehér behandelt. Beschrie-
bene Arbeitsweisen entstanden aus der Technik des ,,Uhren-
fertigmachens®. Werden sie heute fiir Reparatur, Restaurie-
rungsarbeiten und Sonderanfertigungen benétigt, sind sie,
soweit moglich, beriicksichtigt.

Bei den Begrifflichkeiten wurde versucht, sowohl die
alten als auch die neuen aufzunehmen. Es wird immer wie-
der kleine sprachliche Probleme geben, wenn ein Uhrma-
cher mit einem Mechaniker tiber das Drehen spricht - der
Dialog ist aber meist fiir beide Seiten fruchtbar.

Diese Auflage des Buches wurde wesentlich erweitert,
aktualisiert und auch um die aktuell lieferbaren Maschinen
ergianzt. Ein Stichwortverzeichnis soll die Handhabung des
Buches erleichtern. Weiterhin wurden ergédnzende Arbeits-
weisen aufgenommen. Herausgenommen haben wir einige
Darstellungen alter Maschinen.

Die Bildqualitét in diesem Buch schwankt stark, da es
sich zum einen um eingescannte, zum anderen um neue Bil-
der aus unterschiedlichen Quellen handelt.

Wir danken der leider inzwischen verstorbenen Frau
Hildegard Jendritzki fir die Uberlassung samtlicher Rechte
an den Werken ihres Mannes.

Die Firmen Bergeon & Cie, Horia, Horotec, Pritecma,
Vector u. a. haben vieles an Bildmaterial beigetragen — herz-
lichen Dank. Dieser gilt auch Lutz Blume, Peter Schiedt, Al-
win Schiitze, Heinrich Stevens und Volker Vyskocil, denen es
ein Anliegen war, unseren Verlag mit Rat und Tat zu unter-
stlitzen. Besonderer Dank gebiihrt der Firma Vector, die uns
grofiziigigerweise eine komplette Uhrmacherdrehbank mit
ihrem Zubehor leihweise fiir Fotoarbeiten zur Verfiigung
stellte. Aber auch an unsere Anzeigenkunden ein herzliches
Dankeschon fiir ihr ,,Sponsoring®

Zusitzlich hat Severin Rikl als kompetenter Fachmann
unser Team als Fachautor verstérkt.

Noch ein Hinweis: Die Autoren haben nicht mit allen
dargestellten Maschinen gearbeitet. Deshalb kénnen keine
belastbaren Aussagen zu deren Qualitdt gemacht werden.
Hier muss jeder fiir sich entscheiden, was er benétigt.

Michael Stern
Berlin 2015



Einleitung (1. Auflage 1982)

Unsere Uhrmacher-Drehbank ist ein vollig selbststandiges
und fiir uns recht wichtiges Werkzeug, insbesondere fiir den
Uhrmacher, der noch gewohnt (oder genétigt) ist, bestimm-
te Teile anzufertigen. Nicht selten habe ich im Verlaufe der
Lehrzeit festgestellt, dass zahlreiche Lehrlinge und junge
Meister die Drehbank-Zubehorteile nicht mit der notigen
Sorgfalt und Geschicklichkeit einsetzen, so dass die moder-
ne Drehbank bei ihrem hohen Preis nicht optimal genutzt
wird.

Alle jungen Kollegen mit unterschiedlichem Talent ha-
ben nicht immer die Ausbildung der alten Uhrmacher, wel-
che Lehrlinge ausbilden und die der Verwendung der Dreh-
bank und der Werkzeuge nicht die gleiche Aufmerksamkeit
angedeihen lassen wie der Ausfiihrung der Arbeiten. So ent-
stehen Schaden, die nicht blofy Zeit und Geld kosten, son-
dern auch eine verhangnisvolle psychologische Auswirkung
haben.

Verschiedene, an das ,,Schweizer Uhren und Schmuck-
Journal““ gerichtete Schreiben aus sehr unterschiedlichen
Landern lieffen den Plan reifen, einen Lehrgang iiber dieses
Thema aufzustellen, das in der Fachliteratur blof$ in Form
vereinzelter technischer Artikel behandelt wird. Die Suche
nach einer Losung dieses Problems fithrte zu einer Reihe
sehr aktueller Berichte, denn die Rationalisierung und die
Wirtschaftlichkeit diirfen nicht aufler Acht gelassen wer-
den, sobald man von der Drehbank spricht. Obwohl der
moderne Uhrmacher aus 6konomischen Uberlegungen die
Drehbank méglichst vollstindig auszuschalten sucht und

nur Fertig-Ersatzteile verwenden will, wird die Drehbank
immer und {iberall den ihr vom Uhrmacher zugewiesenen
Platz bewahren. Die Wertschiatzung der Drehbank hingt
jedoch vom Ort ab: In Gegenden, wo ein schneller Furni-
turendienst besteht, ist eine Drehbank weniger notig als
in Landern, die weit entfernt von den Herstellungszentren
sind. Der wahre Uhrmacher, der Teile der Uhr selbst herstel-
len kann, schétzt immer ihren Wert. Der Kunde, wo immer
er auch lebt, wiinscht nicht, wochenlang auf Ersatzteile des
Uhrmachers zu warten. Dieser Letztere schitzt seine Dreh-
bank und sein Werkzeug ganz besonders, ohne die jegliche
gepflegte Arbeit unmdoglich ist.

Die Zusammenfassung von Artikeln {iber die unter-
schiedlichen Drehbank-Gattungen und das Zubehor, ihre
Anwendung und Pflege, die Verfahren und neuesten Ent-
wicklungen sollten die Arbeit unserer Kollegen erleichtern
und fruchtbarer gestalten.

Dieses Werk will einen Ausgleich schaffen fiir eine man-
gelhafte Ausbildung. Wer sich der ernsthaften und manch-
mal beinahe hoffnungslosen Anstrengungen zur Verbes-
serung der Uhrmacherarbeit in anderen Landern bewusst
wird, findet, dass keine Miihe zu grof§ ist, jenen zu helfen,
die sich zu vervollkommnen wiinschen.

Wenn diese Berichte den Uhrmachern Erleichterung
und Fortschritt bringen, fiihlen sich Verfasser und Verleger
reichlich entschadigt.

Hans Jendritzki

Anmerkungen des Verlegers (Scriptar 1982)

Der ersten, im Jahre 1959 erschienenen Auflage des Bandes
»Der moderne Uhrmacher und seine Drehbank® war gro-
Ber Erfolg beschieden. Diese Abhandlung erwies sich fiir
zahlreiche Uhrmacher/Reparateure als sehr nutzreich, bot
sie ihnen doch die Moglichkeit, ihre Kenntnisse zu vervoll-
standigen und zugleich ihren Kundendienst zu verbessern.
Parallel zu der Evolution in der Uhrenherstellung biifite die
Arbeit an der Drehbank an Bedeutung ein, denn man nahm
in der Praxis in stets zunehmendem Mafle die Dienste der
Furnituristen in Anspruch.

Seit einigen Jahren kann indessen eine sehr fiihlbare Re-
valorisierung der Restaurationsarbeiten fiir alte Uhren und
Pendulen beobachtet werden. Dieses Phianomen kann auf
diverse wirtschaftliche Faktoren zuriickgefithrt werden, wie
namentlich das starke Ansteigen der von Sammlern und In-
vestoren auf Auktionen angebotenen Preise. Die gliicklichen

Besitzer alter Uhren sind sich inzwischen bewusst gewor-
den, dass sie Schitze besitzen. Heute sollte der Uhrmacher-
Restaurator, der auf die Ausfithrung einer einwandfreien
Arbeit Wert legt, wiederum samtliche von der Drehbank
gebotenen Moglichkeiten kennen und nutzen. Aus diesem
Grunde haben wir uns - einem vielfach geduferten Wunsch
zufolge - entschlossen, einen neuen Band mit dem Titel
»Der Uhrmacher an der Drehbank® herauszubringen; auf
der Grundlage der seinerzeitigen Auflage aufgebaut, wur-
de der Text von seinem Autor, Herrn Jendritzki sowie von
Herrn Marcel Bergeon, welchem wir an dieser Stelle fiir sei-
ne Mitarbeit recht herzlich danken, vollstandig tiberarbeitet
und auf den neuesten Stand gebracht.

H. Marquis
Der Verleger



1.  Die Entwicklung der Uhrmacherdrehbank

Der Drehstuhl, die Drehbank' oder — wie es heute heifit -
die Drehmaschine war des Uhrmachers wichtigstes Werk-
zeug und obendrein das teuerste Stiick der Ausriistung. Die
normale Drehbank hat seit vielen Jahrzehnten ihre Gestalt
fast unverdandert beibehalten. Trotzdem ist ihre Entwicklung
interessant, und zwar weniger im Hinblick auf ihre eigene
Form als auf die Versuche, eine kleinere Drehbank fiir die
feinen Dreharbeiten zu schaffen. Es lasst sich nicht leugnen,
dass die Armbanduhr mit ihrer zunehmenden Haufigkeit
hier Forderungen stellte, welche die groflen Drehbénke
nicht vollig erfiillen konnten.

Vorab bleibt aber festzuhalten: Es gab nie eine Drehbank,
auf welcher der Uhrmacher alle Arbeiten fiir jede Uhr - von
der Armbanduhr bis zur Turmuhr - ausfithren konnte. Fiir
grofle Uhren wurden schon eher Mechaniker-Drehbanke
benétigt, diese werden hier nicht angesprochen.

Blicken wir einmal zuriick, wie unsere Vorfahren der
Uhrmacherei die kleinen Dreharbeiten ausfithrten (Abb.
1.1). Einen alten Meister sehen wir um das Jahr 1800 mit
dem Drehbogen bei der Arbeit. Der kleine ,,Schweizer Dreh-
stuhl®ist im Schraubstock eingespannt, die linke Hand fithrt
den Drehbogen, die rechte den Stichel - so wie es auch vom
Zapfenrollierstuhl bekannt ist. Es war Ubungssache, beim
Aufwirtsfithren des Drehbogens den Stichel etwas zuriick-
zunehmen und erst beim Abwirtsziehen wieder anzusetzen.
Beachten wir auch noch die Standlupe des Meisters, die ihm
eine ungezwungene Haltung ermoglichte.

Und wie wunderbare Arbeiten haben die alten Meister
mit diesem uns unmdglich vorkommenden Werkzeug aus-
gefithrt! Sie schufen hervorragend feine Stahlarbeiten, die
noch heute ihresgleichen suchen. Das Verfahren, eine Welle
durch Bogen und Sehne in Drehung zu versetzen, ist wahr-
haft uralt. Wir finden es bereits bei den Naturvélkern, die
mit dem ,,Feuerquirl® auf diese Weise Reibungswérme er-
zeugten und trockene Stoffe damit entziindeten (Abb. 1.2).
In gleicher Art wurde spiter die primitive Drehbank (Abb.
1.3) betrieben, mit der einfache Gegenstinde gedrechselt
werden konnten. Heute noch findet man diese Werkzeuge
z. B. in Indien im Gebrauch.

Im Jahre 1540 skizzierte Leonardo da Vinci eine Dreh-
bank mit Schwungrad und Fuflbetrieb (Abb. 1.4). Diese An-
triebsart hat sich durch die Jahrhunderte bewéhrt, bis der
elektrische Strom seinen Siegeszug auch hier antrat.

Der ,,Schweizer Drehstuhl® (Abb. 1.5) zeigt einen festen
Reitstock mit der Wange, darauf die Stichelauflage und ei-
nen losen Reitstock. Dazu kommt noch Zubehor wie Rol-
lenbrosche und Spitzeneinsétze. Einen Spindelstock gab
es damals noch nicht. Gerade dieser Umstand ist es, der
eigenartig vorkommt, da man ohne dieses Stiick heuti-
ge Arbeiten gar nicht auszufithren vermag. Die Gréfle des
»Schweizer Drehstuhls® entspricht nicht der Grofle unserer

1 Der alte Begriff Drehbank wird in diesem Buch weitge-
hend beibehalten.

Abb. 1.1

Abb. 1.2 Der ,,Feuerquirl“ der Urzeit verwendete bereits den

Drehbogen

il 1l

Skizze eines Fuflan-
triebes von Leonar-
do da Vinci

Abb. 1.3 Alte primitive Dreh-
bank mit Drehbogen-
antrieb

Abb. 1.5

Schweizer Uhrmacher-Drehstuhl
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Die Stelle fiir die Nuteindrehung (Abb. 6.5.3 E) zeichnet
die Schraube oder der Winkelhebel selbsttitig auf der Wel-
le ab, so dass hier kaum ein Irrtum entstehen kann. Wird
aber die Winkelhebelschraube zu fest angezogen, bricht sie
leicht ab. Deshalb sollte die Welle vorher mit einem Filzstift
gefdrbt sein - jetzt zeichnet sich auch der leicht angezogene
Winkelhebel deutlich ab. Die Wandungen der Nut miissen
natiirlich rechtwinklig sein, wohl aber brauchen die Ecken
hier nicht absolut scharfkantig zu sein, um die Bruchgefahr
an dieser Stelle nicht unnétig zu erhohen.

Am einfachsten ldsst sich die Nut mit einem entspre-
chend geschliffenen Stichel eindrehen (Abb. 6.5.5). Man
kann auch einen Drehstahl aus Hartmetall in Klingenform
(Abb. 6.5.6) verwenden, was fir diese Arbeit iiberaus prak-
tisch ist.

Alle scharfen Kanten der Aufzugwelle miissen ganz
leicht gebrochen werden, damit kein Grat die Lagerstellen
unnotig schnell ausschleifen kann.

Das Schleifen des Vierkantes ldsst sich am bequemsten
in der Drehbank in der Weise vornehmen, dass die Welle
lose und ohne Mitnehmer zwischen die Spitzen gespannt
wird. (Abb. 6.5.7) Auf diese Art legt sich jede Vierkantfld-
che zwangslaufig gegen die Schleiffeile und jede Flache wird
absolut flach.

Erinnert sei noch zum Schluss: Eine Krone lasst sich nur
dann wirklich fest aufschrauben, wenn das Gewindeende
abgeflacht ist!

Abb. 6.5.4 Die einfache Feilrolle im Einsatz
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Abb. 6.5.3  MafSermittlung: links anpassen, rechts messen
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Abb. 6.5.5 Stichel zum Nutdrehen angeschliffen

Abb. 6.5.6 Nutendrehstahl aus Hartmetall (HM) Berseon

Abb. 6.5.7 Schleifen der Vierkantfliche
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6.6.1 Das Eindrehen eines Triebes

Ausgangsmaterial ist ein Rohtrieb, den man im Furnituren-
handel mit viel Gliick beziehen kann. Dazu muss die Zah-
nezahl, der Teilkreisdurchmesser und das Modul des Trie-
bes bekannt sein und erst wenn man dieses Problem gelost
hat, kommt man weiter. Ansonsten muss man sich auch mit
dem Frisen von Trieben beschiftigen — eher eine Aufgabe
tiir Spezialfirmen.

Da die Hohe des Rades auf dem Trieb wegen des Freilau-
fens vom Federhaus, dem Minutenrad oder dem Sekunden-
rad usw. oft sehr genau eingehalten werden muss, kommt
man nicht ohne Mafskizze aus. Natiirlich lassen sich trotz-
dem manche Mafle wie Radansatz, Wellendurchmesser und
auch Zapfendurchmesser wiederum einpassen oder auch
von dem noch vorhandenen Trieb abnehmen.

Ohne Priifung des Rundlaufens kann viel Arbeit vergeb-
lich sein! Sofern wir die Spitzen des Triebes auf beiden Sei-
ten neu andrehen, was in der Trichterscheibe (Abb. 6.6.1.2
a) geschieht, sind wir des Rundlaufs sicher. Bei gréfieren
Trieben lésst sich die Spitze auch entsprechend versetzen,
also mit der Schleiffeile ,,aus der Mitte® bringen, bis der
Triebkorper rund lduft. Die Priifung erfolgt am bequems-
ten mit dem Lichtspalt zwischen Triebzahnspitzen und der
dicht herangeschobenen Stichelauflage.

Der Radansatz ist die einzige Passung aufler den Zapfen,
darum drehen wir ihn zuerst (Abb. 6.6.1.2 b). Das Drehen
an der stets unterbrochenen Flidche des Triebes will getibt
sein: Der Stichel muss ganz fest aufliegen, darf nur ganz we-
nig greifen und muss entsprechend massiv gehalten sein,
damit die Stichelspitze nicht sofort abbricht. Wichtig ist vor
allen Dingen, dass das Trieb bei Gefahr stehen bleibt. Des-
halb kann diese Arbeit nur mit der Mitnehmerrolle ausge-
tithrt werden, wobei die Drehschnur, unser Antriebsriemen,
nur schwach angespannt sein darf. Im Spindelstock wird
man meistens die Triebzdhne abbrechen, da hier der direkte
Antrieb nicht sofort authort. Im Allgemeinen gibt der ,,Teil-
kreis“ des Triebes den Durchmesser fiir das Mittelloch des
Rades an, da hier die Auflagefliche am grofiten ist. Das Rad
darf nur etwa zur Hilfte aufgesetzt werden, auch muss der
Ansatz unbedingt kegelig sein, damit sich die Zdhne in das
Messing des Rades etwas eindriicken und es gegen Drehung
sichern. Bei stark beanspruchten Radern wie dem Minuten-
rad soll auch der Ansatz etwas unterdreht sein, so konnen
sich diese Triebzahnspitzen ebenfalls in das Messing der
Radfldche eindriicken (Abb. 6.6.1.2 c).

Die Unterstechung zum Vernieten des Rades (Abb.
6.6.1.2 d) ragt in die Triebwelle, wenn der Durchmesserun-
terschied zu gering ist. Wegen der Harte des Triebstahles
muss die Unterstechung ziemlich tief sein, damit sich der
Kragen leicht genug umlegen lasst. Da die Stichelspitze bei
dieser Arbeit oft genug abbricht, wird diese zu Beginn ver-
rundet; erst zum Schluss wird mit einem spitzen Stichel der
Grund scharf ausgedreht.

An der Stirnfliche des Triebes, also gegeniiber dem
Radansatz, wird die Unterstechung nur bis zum Kern des
Triebes gedreht.

Wenn der Triebkorper viel zu lang ist und gekiirzt wer-
den muss, ist eine ,,Sicherheitseindrehung® im Triebkérper
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Abb. 6.6.1.1 Mapskizze fiir Welle mit Trieb
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Abb. 6.6.1.2 Trieb eindrehen:
a Rundsetzen, b Radansatz = Teilkreisdurchmesser,
¢ Radeinsatz unterstechen, d Unterstechen der Ver-
nietung, e/f Schleifen/Polieren der Stirnfliche,
g Schleifen und Rollieren der Triebwelle, h Andrehen
der Zapfen zwischen Hohlspitzen



niitzlich, damit bei einem Ausbrechen der Zahne niemals
der noch benétigte Teil zu Schaden kommt.

Muss an den Wellenenden oder dem Triebkérper Ma-
terial abgedreht werden, ist immer wieder der Rundlauf zu
priifen, da Materialspannungen nicht auszuschlieflen sind.

Das Schleifen der Stirnfliche (Abb. 6.6.2 e/f) erfolgt
mit Eisen, das Polieren mit Kupfer. Wir nehmen ein fla-
ches Stiick, das durchbohrt und von hinten versenkt wird
und das als Griff ein Stiick Messingrohr angelétet erhilt. Zu
beachten ist, dass die Welle absolut frei hineinragen kann.
Denn bei der Arbeit ist es von Bedeutung, dass das Trieb
geradezu hin- und herwackeln muss, weshalb auch das Loch
nicht zu klein sein darf.

Eine andere Form (Abb. 6.6.2 f), die besonders fiir klei-
ne Triebe geeignet ist, entsteht aus einem Stiick Rundeisen
(einem Nagel): Man bohrt ein Loch hinein und dreht das
Vorderteil etwas rund; diese Rundung wird flach geschla-
gen, so dass das Material in das Loch schrig hineingeht.
Es bildet sich praktisch die gleiche Form wie bei der von
hinten versenkten Scheibe. Mit Feilstrich versehen und mit
Schleifmaterial bestrichen, wird das Werkzeug gegen die
Stirnfliche gehalten und das Trieb z. B. mit dem Drehbogen
in Bewegung gesetzt.

Kleine Triebe lassen sich auch mit Eisen gut polieren. Bei
ganz kleinen Stirnflichen ist es oft méglich, sogar ohne Vor-
schleifen auszukommen, wenn man gut flach gedreht hat,
wodurch die Politur schneller und besser entsteht.

Man rolliert heute die Stirnfliche des Triebes mit der
HM-Schleifscheibe des Zapfen-Rollierstuhles, z. B. ,Pivo-
fix", die gleichzeitig die Triebwelle mitrolliert.

In den anderen Féllen wird die Welle hinterher geschlif-
fen und rolliert (Abb. 6.6.1.2 g). Bei einfachen Trieben steckt
man als Anschlag ein Stiick Rundstahl in die Stichelauflage,
um nicht mit der Schleiffeile (Rollierfeile) die eben polierte
Stirnfliche des Triebes zu beschddigen. In sehr feinen Uhren
lasst man aus der Triebunterstechung einen Kegel heraus-
ragen, an dessen Ansatz die Wellenpolitur ihre Begrenzung
findet.

Das Andrehen der Zapfen (Abb. 6.6.1.2 h) erfordert
weniger Technik, vielmehr eine sorgsame Beachtung der
Mafle, damit das Rad in der richtigen Hohe steht und keine
Streifung erfolgen kann.

Noch ein paar Worte zur Begriffskldrung:

Wenn der Uhrmacher vom Schleifen spricht, arbeitet er im-
mer mit einem Schleifmittel. Spricht er vom Polieren, wird
immer ein Poliermittel (sehr feines Schleifmittel) zugesetzt.

Abb. 6.6.1.3

»Klassisch” eingedrehtes Trieb fiir eine feine Uhr:
Der ,Faden“ ist ganz zart am Beginn der Triebziihne
sichtbar und gilt als Qualititsmerkmal fiir den
Rundlauf des Triebes.

Beim Rollieren wird es schon komplizierter. Im eigent-
lichen Sinn driickt man mit einem polierten, sehr harten
Gegenstiick in der Bewegung auf das Werkstiick und glt-
tet dadurch seine Oberfliche. Der Uhrmacher wendet die-
ses Verfahren eher selten an. Er benutzt dagegen sehr har-
te ,Rollierfeilen” oder Rollen, beides mit sehr feinem Hieb
(z. B. durch Schleifen erzeugt). Dadurch erfolgt zusammen
mit Ol eine spanende Bearbeitung!

Anmerkung zu den Dreharbeiten
Viele Drehbeispiele in diesem Buch werden ausschliellich
mit dem Handdrehstichel ausgefiihrt. Sofern es die Platzver-

haltnisse zulassen, kann natiirlich auch der Kreuzsupport
zum Einsatz kommen.
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