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Vorwort

Zur Herstellung von sauberen Dreharbeiten sind Spezialkenntnisse erforderlich.
Oft sicht man bei Wettbewerben und Ausstellungen Dreharbeiten, die unseren
Anspriichen nicht geniigen, obwohl sie mit liebevoller Sorgfalt hergestellt
wurden. Besonders bei den Gehilfen- und Meisterpriifungen tritt dieser
Ubelstand stark in Erscheinung, trotzdem die Priiflinge auf Grund ihrer
intensiven Arbeit eine bessere Beurteilung erwartet hatten. Schuld hieran sind
einzig und allein die fehlenden Spezialkenntisse, die nun einmal fiir
Hartdreharbeiten unbedingt erforderlich sind. QQ

Die vorliegende 3. Auflage meines Buches will hier gunelfend eingreifen, um
die notwendigen Spezialkenntnisse zu vermitteln. i geniigt es nicht, ledig-
lich die Reihenfolge der auszufiihrenden Arbei zugeben, sondern vor allen
Dingen auch, warum diese oder jene Arbeit macht werden muf3. Die prak-
tischen Hinweise werden noch durch Zah@ Skizzen unterstiitzt, und zwar in

der flotten Art, wie sie im Unterricl?u& en Uhrmacher-Fachklassen an die

Tafel geworfen werden. Alle iiberfl n Linien fallen hier weg, da sie den
Anfinger beim Lernen und Uben wirren konnen.

Nach Moglichkeit sind Frem r die in unserem Fach iiblich sind, durch
deutsche Ausdriicke ersetzt en. Jedoch einzelne Fremdworter muften bei-

behalten werden, da es § «us fachlichen Griinden nicht angéngig erschien,
diese zu wechseln o dndern. Ausdriicke, die genormt sind, wurden in
diesem Buch ange@, wie es sich gehort, damit die Uhrmacherei sich immer
mehr dort einreihtNy0hin sie gehort: in die allgemeine Technik.

Die Aufgab eines Buches sehe ich darin, unseren Nachwuchs zu
qualifizieren, damit er zu den hochsten Leistungen beféhigt ist. Aber auch der
iltere Fachkollege wird gern zu dieser praktischen Anleitung greifen, um sein
Fachwissen aufzufrischen und weiter zu vervollkommnen.

Damit hoffe ich, einen wichtigen Beitrag zur Erreichung des Planzieles, mehr
als Verdoppelung der Bruttoproduktion in der Feinmechanik und Optik im
Rahmen des Fiinfjahrplanes, leisten zu konnen.

Glashiitte (Sa.), den 28. Mai 1953

Der Verfasser
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Das Drehen von Trieben und Wellen
Von A. Helwig

Im Deutschen Uhrmacher-Kalender fiir 1927 ist durch den erneuten Abdruck
von Moritz Grof3manns unvergénglicher Arbeit ,,Die Anfertigung einer guten
Pendeluhr mit Sekundenpendel® eine kriftige Anregung gegeben worden, die
dem Uhrmacher so notwendige Normaluhr selbst zu bauen. Gro3mann wollte
in der Tat nur diese Anregung ganz im allgemeinen @1 Die besonderen
Vorlagen fiir die Anfertigung einer solchen Uhr erschi%& zu seiner Zeit auch
nachtrdglich in der Fachpresse. Ganz so muf} e ﬁl@h jetzt sein. Wihrend
GroBmann den verschiedensten Wiinschen da\;bfsteller in Beziehung auf
Grole der Einzelteile, Zihnezahlen, Zubehor och Spielraum lieB3, ist das
heute durchaus nicht zur Nachahmung zu elé?en. Wir miissen vielmehr nach
fest vorgeschriebenen Pldanen arbeite 8\' ine Abweichung nicht zulassen.
Man hat in den seit Gromann verf], en Jahrzehnten zu unterscheiden ge-
lernt, was im Pendeluhrenbau gut inder gut ist, und wer heute eine Pen-
deluhr selbst herstellen will, der: nichts Verniinftigeres tun, als sich die
Erfahrungen unserer Facharb unutze zu machen. Diese sind in den fol-
genden Zeilen niedergelegt amit bequem zur Hand;

Hier werden in der ‘tsache Arbeiten an Pendeluhrtrieben beschrieben.
Sinngemalf 143t sininzelheit auf Taschenuhrarbeit {ibertragen.

Mannigfaltig sind die Griinde, die Ausfiihrungen iiber das Drehen der
Triebe als den richtigen Anfang fiir den Bau einer Pendeluhr erscheinen zu
lassen. Wozu aber den Leser, der schon Drehstuhl und Stichel zum Gebrauch
bereit gelegt hat, mit der Begriindung aufhalten? Wir wollen lieber gleich mitten
in die Arbeit hineinspringen.

1. Das Rundsetzen

Man soll sich nicht vornehmen, sogleich das erste Trieb in hochvollendeter
Weise herstellen zu wollen, und darum erlerne man das Handwerksmifige an
einem Probetrieb. Dasselbe muf} in bezug auf Giite den eigentlichen Pendeluhr-
trieben gleich sein, also am besten ein iiberzéhlig bezogenes Pendeluhrtrieb.
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Die richtigen Pendeluhl%’r\{\elgg‘," 1ehr¥1§r|1‘l gggsﬁeérlél{;ﬁ%ﬁch von einer Spezial-

werkstatt beziehen muf3, machen einen merkwiirdigen Eindruck; denn gut daran
sehen nur die Triebzédhne aus, diese allerdings blendend im wahren Sinne des
Wortes. Die Wellen aber und sogar die Spitzen an den Enden sehen ruppig aus;
das ist der einzig richtige Ausdruck dafiir. Aber gerade so soll es sein. Das Trieb
wird mit einem Mitnehmer versehen, einem ganz richtigen Drehherz aus Stahl,
keineswegs mit irgendeiner zarten Messingdrehklemme. Diese brauchen wir
spater. Das Drehherz soll nicht unverhiltnisméBig grof und massig sein, son-
dern zu der Grofle des zu drehenden Triebes passen. Ist es zu schwer, so gerit
das Trieb beim Drehen in Schwingungen, und es ist nicht moglich, einen glatten
Span zu drehen; ist es zu klein und schwach, so konnen wir es nicht gehorig
festschrauben. Das Trieb wird zwischen die Spitzen des Drehstuhls gesetzt, und
man untersucht jetzt, ob es rund lauft oder nicht.

Hier wird keinesfalls in der Spannzange (frither Amerikanerzange) gedreht.
An unseren Trieben lduft ja noch kein Teil rund, mithin kann i Spannzange
auch nichts Rundlaufendes entstehen. Die einzige Moglich in der Spann-
zange rundlaufende Triebe zu drehen, bestinde darin, d an die Triebzidhne
einspannt. Davon wiren jedoch die feinen Spitzen d ahne sogleich verdor-
ben. Die Erfahrung lehrt, dal groBe Triebe und W, , die als ,hart™ gelten
konnen, in der Spannzange schwieriger zu bearbej nd als zwischen Spitzen.
Mit dem Handschwungrad als Antrieb fiir den. elstock erreicht man wenig,
hier miiite der Motor benutzt werden. Dage, \&\kommt man sehr wohl mit dem
Handschwungrad aus, wenn man zwische@zen dreht und dabei eine Mitneh-

merrolle benutzt, die wesentlich kleine Is die Schnurlidufe am Spindelstock,
damit das Trieb eine hohe Umd sgeschwindigkeit erhilt. Das Hand-
schwungrad ist fiir das ,,Hartdrehex{")gar nicht so schlecht, weil es gestattet, die

anzupassen. Es ist das, was rmacher mit ,,gefiihlvollem* Drehen bezeich-

Schnittgeschwindigkeit anw‘odem wechselnden Widerstand des Drehens
net.

Unruhwellen, a 1Mgs nicht gerade die langen Glashiitter Wellen, lassen
sich sehr wohl i indelstock in der Spannzange drehen, wenn man alle
Ansitze daran und sogar beide Zapfen dreht, ohne das Drehstiick ein einziges
Mal aus der Zange zu nehmen. (Diese heute allgemein anerkannte Arbeitsweise
wird am Schluf dieses Buches ausfiihrlich beschrieben.) Triebe dagegen kann
man schwerlich in der Spannzange drehen, ohne sie wenigstens einmal umzu-
spannen. Eine Gewihr fiir vollkommenes Rundlaufen ist dabei nicht gegeben.
Lange Triebe, wie sie fiir Pendeluhren und Seechronometer bestimmt sind,
konnten nur dann in der Spannzange gedreht werden, wenn das freie Ende des
Triebes durch die Gegenspitze des Reitstockes gestiitzt wird. Selbst dabei ist auf
vollkommenes Rundlaufen nicht zu rechnen. Die sogenannte Mitnehmerscheibe
(Abb. 1, A), die in den Spindelstock gespannt wird, wobei die Saite iiber die
Schnurrollen der Spindel lauft, ist fiir das Triebedrehen ungeeignet. Hierbei lauft
die eine Spitze, eben die in der Mitnehmerscheibe, mit um. Daf} sie dabei genau

10



Dies ist ein Auszug aus einem Fachbuch,
welches Sie hier erwerben konnen:

rundlduft, ist nicht ge\%mygi's%h 54 qtrleelt')a\;/lz{rlé' g& Gefahr des Unrundlaufens
genau so ausgesetzt wie in der Spannzange. Das Richtige ist allein das Drehen
zwischen ,,toten* Spitzen, wie der Mechaniker unser Drehen zwischen zwei
feststehenden Spitzen nennt. Die Saite muf3 iiber die Mitnehmerrolle in Abb.
1, B, laufen!

Zum Triebdrehen ist eine hohe Umdrehungszahl nétig, also eine kleine
Rolle. Die Entlastungsrolle wird nicht angewendet. Wenn man die Entlastungs-
rolle benutzt, dann bleiben alle
Augenblicke Triebzdhne am Stichel
hingen. Davon wird der betroffene
Zahn rundlich, also hdBlich. Die Ge-
fahr des Brechens, die beim Trieb-
drehen groBer ist als bei Wellen,
wird vermindert durch eine diinne
Saite, die auch recht lang sein
mochte, damit sie elastisch ist.
Treibt man durch eine dicke Saite K .
an, die straff gespannt ist, oder ver- \'0
wendet man gar einen Riemen, dann

A

ist die Bruchgefahr sehr grof3. @%erscheibe zum Triebdrehen
N

Q
& —

nicht verwenden,

sondern diese Mitnehmerrolle benutzen.

Abb. 1.

Mit Verwunderung wird der Neuling feststellen, daf die feinen und so teuren
Pendeluhrtriebe nicht rundlaufen, und er wird jedenfalls dariiber empért sein.
Um das Rundlaufen kiimmert sich der Triebmacher gar nicht; das ist vielmehr
Sache des Drehers. Wie soll man nun aber ein Pendeluhrtrieb mit seinen iiberaus
langen Wellen rundsetzen? Mit der Zentrierscheibe 1d6t sich nicht arbeiten, weil
wenigstens immer eine Welle des Triebes so lang ist, das sie die Lidnge des
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Broschenzapfens an der ZE%‘IQIE}I%.CHE:I rg Grlr!tg'lﬁ $1e|l'fz(11cﬁes tibertrifft. Da hilft

nur das eine, dal man die Spitzen durch einseitiges Feilen in die Mitte zu
bringen sucht. Neuerdings kann man mit Vorteil die modernen, lebhaft an-
greifenden Schleifsteine benutzen; denn eine jede Feile greift nicht gern auf ge-
héartetem Stahl, und iiberdies nutzt sie sich dabei erheblich ab. DalB3 dieses
Zentrieren der Spitzen durch Abfeilen oder Schleifen gerade etwas Angenehmes
ist und schnell zum Ziele fiihrt, soll niemand vorgeredet werden, aber es ist die
einzige Arbeitsart, die ein Uhrmacher anwenden kann, der nicht im Besitz von
Sonderwerkzeugen fiir den Prézisions-GroBuhrenbau ist. Natiirlich kann man
sich Trichterscheiben fiir einen Drehstuhl beschaffen, die gestatten, auch die
langste Welle an ihrer Spitze ,,fliegend zu bearbeiten, jedoch auch sie fiihren zu
keinem restlos befriedigenden Ergebnis, da die langen Wellen federn, wenn sie
fliegend, freischwebend bearbeitet werden. Die unrundlaufende Spitze weicht
immer aus, und wirklich rundlaufend wird sie niemals.

Diese Feststellung gentigt auch vollstindig, um einzuse 3 das wirk-
liche Runddrehen so langer Wellen, die freilaufend aus Sp angen heraus-
stehen, durchaus unméglich ist, besonders dann, wenn es, th um guten, harten
Stahl handelt.

W) E
Abb. @

Das Rundsetze@r recht harten Wellenspitzen geht am leichtesten von-
statten, wenn man an den Triebwellen vorhandenen Korner (Spitzen), die
meistens eine Form nach Abb. 2 aufweisen, recht schlank dreht. Es soll dazu
eine ziemlich kleine Drehstuhlspitze benutzt werden, so da3 so wenig von dem
urspriinglichen Korper iibrig bleibt, wie es Abb. 3 zeigt. Es ist dann leichter als
bei dem plumpen Korner nach Abb. 2, die Spitze zum Zweck des Rundsetzens
einseitig zu befeilen, wodurch sie schliellich so aussehen wird, wie es Abb. 4
zeigt.

Abb. 3. Abb. 4.

Der Triebmacher hat gute Griinde, den plumpen Korner nach Abb. 2 anzu-
wenden. Dieser hilt dem groBlen Druck noch am besten stand, der beim Frisen
der Zahnliicken auftritt, Hierbei ist ja der Korner noch weich, also wenig
widerstandsfihig. Beim Friasen kommt es aber darauf an, da die Spitze unter
keinen Umstidnden nachgibt, und ausweicht, da sonst eine genaue Teilung des
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