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Mit dem vorliegenden Reprint kann der Uhrenfachmann und -liebhaber die grundlegende 
alten Arbeitsweisen der Uhrmacherei vergangener Tage besser verstehen. Leider stand diese 
Buch bisher kaum antiquarisch und selten in Bibliotheken zur Verfügung. Grundlage für 
diese durch Herrn Reutebuch durchgeführte Überarbeitung war das im Haupttitel 
gleichnamige Buch von Herrn Eyermann aus dem Jahre 1923 (2. Auflage, 120 S.). Seine 
516 „Rezepte“ wurden auf 1344 erweitert und auch der Tabellenanhang (44 Tab.) läßt kaum 
Wünsche offen.
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1. Werkstoffe und deren Bearbeitung
2. Beizen, Färben. Brennen
3. Härtemittel, Härten und Anlassen
4. Kleben, Kitten, Löten
5. Oberflächenschutz und Oberflächenveredelung
6. Prüfverfahren
7. Schleifen und Polieren
8. Reinigen, Auffrischen und Aufpolieren
9. Schreiben und Ätzen

10. Uhren
11. Verschiedenes
12. Verzahnungen und Räderwerkberechnungen
13. Berechnungen von Räderwerksteilen und Uhren
14. Tabellenanhang
15. Sachverzeichnis
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Schleifen und Polieren Xr. 888; S<>hleif- und Poliermittel Xr. 8!10 

10 m/sec. Auch Korkscheiben liefern gute Ergebnisse. Sobald eine gewisse 
Politur erreicht ist, kann weicher gearbeitet werden, eventuell mit Schafleder 
als Scheibenbekleidung. 

2. Genau umgekehrt und weniger günstig liegen die Verhältnisse bei 
A 1 um in i ums p ritz guß. Er neigt leichter zum Schmieren. Für ein ein­
wandfreies Polieren ist das Entfernen der harten Oberflächenschicht Vor­
bedingung. Für die verschiedensten Zwecke des Schleifcns und Polierens sind 
Scheiben aus Sonderstahl mit eiqer den Grobfeilen ähnlichen Zahnung, zahl­
reiche Schmirgelscheiben, Filz- und Holzscheiben, Schwabbeln aus Filz, künst­
lichem und natürlichem Leder, Zellstoff, Flanell, Baumwolle usw. entwickelt 
worden, mit denen einwandfreie Arbeitsergebnisse erzielt werden. 

Scheiben mit 300-400 mm Durchmesser müssen etwa 1500-2500 U/min 
machen. Anschnitte und Angüsse werden abgesägt und mit passenden 
Scheiben geglättet. Außer den vorerwähnten Stahlscheiben und den üblichen 
grobkörnigen Schmirgelscheiben (Körnung 1 oder 0 mit Rindertalg, Paraffin, 
Stearin oder geeigneten Pasten als Schmiermittel) werden für diese Zwecke 
auch Bandschleifmaschinen verwendet, und zwar sowohl zum Abschleifen von 
groben Oberflächenunebenheiten als auch zum Entfernen der Oberflächen­
schicht. 

3. Eine wichtige Rolle beim Bearbeiten von Zink- und Aluminium-Spritz­
gußteilen spielt auch das R einigen und T r o c k n c n. Bleiben getrocknete 
Teile längere Zeit liegen, so bilden sich Oxydfilme. Diese beeinträchtigen die an­
schließende Weiterbearbeitung und bilden den Ausgangspunkt für Korrosions­
erscheinungen. Umgekehrt führt sofortiges L'ackieren ohne ausreichendes 
Trocknen zum Zerstören des Lacküberzuges und damit des ganzen Spritzguß­
teiles. Zum Entfetten dienen die bekannten Fettlösemittel, zum Trocknen 
vorzugsweise Sägemehl aus harzarmen Harthölzern, wie Ahorn und Buchs­
baum. Das Sägemehl muß von Zeit zu Zeit erneuert werden. 

2. Schleif- und Poliermittel 1) 

890 Vor bemerk u n g. Welche Schleifmittel und wieviel Arbeitsgänge 
zur Bearbeitung eines Gegenstandes gewählt werden müssen, richtet sich nach 
der Härte und der Oberflächenbeschaffenheit· des Grundmetalls, der Form 
des Gegenstandes und den zulässigen Bearbeitungskosten. 

Beim Schleifen und Polieren unterscheidet man gewöhnlich folgende 
Arbeitsgänge: 

1. Grob s c h 1 i ff - auch „Feuern" genannt - zur schnellen Beseitigung 
starker Unebenheiten unter Verwendung eines groben, scharfgreifenden 
Mittels, wie gekörnter Schmirgel, Korund usw.; 

2. F c ins c h 1 i ff zur Beseitigung geringer Unebenheiten bzw. der beim 
Grobschliff entstandenen Schleifrisse unter Verwendung von feinem, ge­
körntem Schmirgel oder geschlämmtem Schmirgel (Staub- oder Polier­
schmirgel); 

1) Siehe auch Taschenbuch für Galvanotechnik; Langbein-Pfanhauser.1938. 
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8<'hleif- und Poliermittel Nr. 890-894 

3. B ü r s t e n mit einem Brei aus feinem, geschlämmten Schmirgel und 
öl zur Beseitigung der beim Feinschiiff entstandenen Schleifrisse; 

4. Vorpolieren mit Vorpoliermasse zur Entfernung der beim Bürsten 
entstandenen feinen Striche; 

5. Hoch g l an z polieren mit feiner Hochglanzmasse (meistens mit 
Wiener Kalk präpariert); 

6. Nach g 1 ä n z e n mit Wiener Kalk zur Entfernung des vom Polieren 
herrührenden Fettschleiers auf den Gegenständen. 

891 Für den G r o b s c h 1 i f f werden je nach Härte des Metalls Holz­
scheiben. belcderte Holzscheiben, Lederscheiben oder harte Filzscheiben ver­
wendet, welche an ihrem Umfang mit gekörntem Schmirgel Nr. 40 (gröbste 
Körnung) bis Nr. 200 (feinste Körnung für Grobschliff) beleimt werden. Der 
Grobschliff („Feuern") erfo~gt meist trocken. Die Abnutzung der Scheibe, die 
zum Gebrauch unbedingt plan und gefettet sein muß, darf niemals so weit 
erfolgen, daß stellenweise das Material der Schleifscheibe zum Vorschein 
kommt, da der Schliff dann ungleichmäßig ausfällt. (Ober das Beleimen der 
Scheiben siehe Nr. 875.) 

892 Für den Fein s c h l i ff benutzt man Filzscheiben (Mittelfilz braun 
oder Feinfilz graumeliert oder weiß), die mit geschlämmtem Schmirgel Nr. 0 
(am gröbsten) bis 00000 (am feinsten) beleimt werden. Die Schleifscheibe 
muß durch Andrücken von „Talgbrikett" fettig gehalten werden. 

Für das Schleifen runder Gegenstände bedient man sich am besten einer 
Bandschleifmaschine, deren Riemen wie Schleifscheiben aus Holz mit Leder­
bezug mit Schmirgel beleimt werden. 

893 Für das B ü r s t e n mit Sc h rn i r gelb r e i dienen Fiberrundbürsten 
mit Pappkern (billig) oder Holzkern. 

Der erforderliche Schmirgelbrci muß möglichst zähflüssig sein und wird 
hergestellt durch Verrühren von geschlämmtem Schmirgel (0-00000) mit 
}\\aschinenül, Abfallöl oder dickflüssigem Stearinöl. Der Brei wird mittels 
eines steifborstigen Pinsels auf den zu bürstenden Gegenstand stellenweise 
gestrichen (die Bürste besorgt dann das gleichmäßige Verreiben) oder an die 
sich drehende Bürste gedrückt. Das erste ist jedoch besser. Am besten ver­
fährt man so, daß der Gegenstand mit Schmirgelbrei bestrichen und an die 
Bürste handelsübliche Schmirgelpaste 0000 angedrückt wird, wodurch der 
Bürstenrand mit Schmirgelpaste imprägniert wird. An Stelle der Schmirgel­
paste können auch Vorschleifmasse für Eisen, Stahl, Gußeisen usw. oder 
Korundschleifmasse für nichtrostende Stähle verwendet werden. 

894 Zum Vorpo 1 i e r e n verwendet man genähte Scheiben aus Köper, 
Nessel oder sonstigen härteren Stoffen; auch aus Abfallstücken zusammen­
genähte Scheiben (Mosaikscheiben) kann man unbedenklich benutzen, zumal 
eventuell entstehende feine Striche beim Hochglanzpolieren entfernt werden. 
An die sich drehenden Scheiben drückt man die in Blöcken zu kaufende Vor­
poliermasse (Tripelmasse), die je nach vorzupolierendem Werkstoff zu wählen 
ist, von Zeit zu Zeit an, so daß sich der Scheibenrand mit der Tripelmasse 
imprägniert. 
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Schleif- und Poliermittel Nr. 895-898 

895 Zum H o c h g 1 an z p o 1 i e r e n eignen sich Scheiben aus weichem Filz, 
Nessel, Köper, Barchent, Flanell, Sämischleder oder Naturseide. Die zu 
wählende Stoffart richtet sich nach der Härte des Metalls bzw. des galvani­
schen Niederschlages. 

Für Eisen, Stahl, Chrom, Nickel, Messing und Kupfer verwendet man 
Scheiben aus Köper oder Nessel, dagegen für Kadmium, Zinn, Zink, Silber, 
Gold usw. Scheiben aus Barchent, Flanell oder Seide (letztere in der Regel 
nur Gold, Silber, Platin usw.). Die Härte der Scheibe kann noch insofern be­
einflußt werden, als man die einzelnen Blätter zusammengenäht oder un­
genäht (Schwabbelscheibe) verwendet. Bei Gegenständen mit scharfen Kanten 
und Ecken benutzt man lose Polierscheiben, weil sie elastischer sind und dann 
besonders beim Polieren galvanischer Niederschläge weniger Gefahr besteht, 
daß der Niederschlag an den Ecken und Kanten durchpoliert wird. Für 
scharfkantige Gegenstände verwendet man am besten weiche Filzscheiben, da 
sich mit der Schwabbel ein gewisses Abrunden der Kanten nicht ver­
meiden läßt. 

H o c h g 1 an z p o 1 i e r m a s s e n sind in den verschiedensten Zusammen­
setzungen in bezug auf Griffigkeit als auch Fettmischung erhältlich. Es emp­
fiehlt sich, bei der Durchführung neuer Polierarbeiten nicht nur eine Polier­
masse, sondern möglichst mehrere auszuprobieren. 

896 Das eigentliche Po 1 i er m i t t e 1 dieser Massen besteht meist aus 
Fis e n o x y d (unter dem Namen Englisch-Rot, Polierrot, Caput mortum, 
Crocus martis, Co!kothar bekannt); Pariser Rot, d. i. geschlämmte rote 
Bleimennige; A 1 um in i um o x y d (in reinster Form aus Alaun hergestellt); 
Ch r o m o x y d ; Wiener K a 1 k, der ungelöscht, daher gut verschlossen 
aufzubewahren und nicht mit Wasser zu verwenden ist; Knochenasche, 
hauptsächlich aus Kalziumorthophosphat bestehend (hergestellt durch Ver­
brennen tierischer Knochen); Trip e 1, eine weiß, grau, gelb und rot vor­
kommende Kieselgurart, und Zinnasche (weißes Zinndioxyd, in der 
Hauptsache zum Polieren von Steinen). Alle diese Stoffe kommen nur in 
äußerst feiner Verteilung zur Anwendung, und zwar entweder angerührt mit 
Wasser, Alkohol, säurefreiem Mineralöl, Stearinöl, Glyzerin oder aber in 
Form fertiger Pasten. Wasser ist bei leicht oxydierenden Metallen nicht zu 
verwenden. 

897 Zum Nach g 1 ä n z e n werden bevorzugt kleine, lose Scheiben aus 
Barchent oder Flanell benutzt, an die \Viener Kalk - am besten in großen 
Stücken (hart gebrannt) - angedrückt wird. Der vom Polieren herrührende 
Schleier sowie Poliermassenreste werden hierbei entfernt, und die Gegen­
stände erhalten einen hervorragenden Glanz. 

Zum Po 1 i er e n von Ho h 1 räumen, Vertiefungen, Ecken 
von F o r m e n usw. verwendet man kleine Filzkegel, Kopfschwabbeln mit 
Nessel, Polierwollpuffs mit weißer Baumwolle bezogen und Polierwollscheiben, 
einseitig mit weißer Baumwolle bezogen, zum Innenpolieren von Hohl­
räumen usw. 

898 Zum D r u c k p o 1 i e r e n dienen Werkzeuge aus hartem Stahl, ver­
schieden geformte Handstähle, Ahlen, Hämmer in Verbindung mit Polier-
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S<'hlPit'- und PoliHmittPl Nr. 899-901; Metall- und Glasputzmittel Nr. 910--913 

stücken, umlaufende Scheiben und Walzen, ferner passendgeformte Stücke 
verschiedener harter Quarzgesteine (Achat, Feuerstein, Jaspis). Die Druck­
flächen dieser Werzeuge müssen selbst völlig rißfrei sein. Ober die Wahl der 
Arbeitsgänge. beim Schleifen, Bürsten und Polieren siehe Nr. 886. 

3. Metall- und Glasputzmittel 

Metallpoliermittel 
899 1. 930 g kohlensaure Magnesia und 70 g reines, ganz fein geschlämmtes 
Eisenoxyd werden gut miteinander vermischt und die zu polierenden Metalle 
mit einem Leder abgerieben. 

900 2. 100 g fcingesiebter Tripel und \Veinsäure werden mit 500 g flüssigem 
Paraffin verrieben. Nach dem Umschütteln reibt man mit einem Wollappen 
ein und poliert mit Sämischleder. 

901 3. Etwa 8 T. Stearin werden mit etwa 32 T. Talg, 2 T. Kolophonium, 
2 T. Stearinöl zusammengeschmolzen und mit 55 T. Wiener Kalk gemischt. 
Diese Masse ist gut verschlossen aufzubewahren. 
902 4. B u c h n e r schlägt folgende Mischung vor: 4 T. kohlensaure Mag­
nesia, 4 T. zerfallener Kalk, 7 T. Eisenoxyd. 

Putzlappen für Metalle herzustellen 
910 Man löse 2 T. Seife in 20 T. Wasser, in deren Lösung man 2 T. Tripel 
verreibt. .Mit der so erhaltenen Flüssigkeit tränkt man nun ein Stück Woll­
stoff und läßt ihn trocknen. 

Putzmittel für Brillengläser 
911 .l\fan mische 60 T. Wasser, 30 T. Eau de Cologne, 5 T. Seifenlösung und 
5 T. Salmiakgeist. Mit dieser Mischung befeuchtet man ein weiches Leder 
und putzt die Gläser damit ab. 

Taschentücher zu benutzen, wird seitens der Optiker stets gewarnt, da 
sie nie g:mz staubfrei sind. 

Putzmittel für Glaswaren 
912 Ein sehr gutes Mittel für Glaswaren aller Art ist kalziniertes Magnesium, 
das man mit Benzin so lange verreibt, bis noch eine tropfbare Masse be­
stehen bleibt, die man dann in eine gut schließende Glasflasche bringt. Vor 
dem Gebrauch schüttelt man die Flüssigkeit und bringt einige Tropfen auf 
einen Wattebausch oder Leder und reibt damit die zu putzenden Glas­
sachen ab. 

Putzpomade für Metall 
913 1. 2 T. Zinnasche, 2 T. Polierrot, 1 T. Eisenhammerschlag und 7 T. ge­
pulverter levantinischer Schleifstein werden mit 3 T. Unschlitt und 1 T. 
Baumöl zu einem Teig geknetet; oder: 

ISC-
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Metall- und Glasputzmittel Nr. 914-921 

914 2. 2 T. Englisch-Rot, l1/2 T. Zinnasche, 5 T. Schmirgel, l1/2 T. Bims­
stein, 41h T. Graphit, 2 T. Blutstein und 1 T. Eisenfeilspäne werden gemischt. 
so daß ein ganz gleichmäßiges Pulver erhalten wird, und in 5 T. Vaselin ein­
gerührt. Das Ganze läßt sich mit 1 g 1'v\yrbanöl wohlriechend machen; oder: 

915 3. 5 T. Schweinefett und 1 T. Englisch-Rot, oder 43 T. Eisenoxyd, 
12 T. Salz und 45 T. Ölsäure, oder 2 T. Blutstein, 1 T. Schleifsteinschlamm 
und 1h T. Zinnasche werden zu feinem Pulver zerrieben und mit amerikani­
schem Virginia-Vaselin zu einer gleichmäßigen Salbe gemischt. 

Putzpulver für Goldwaren 
916 70 T. fein geschlämmtes Eisenrot (Englisch-Rot) wird mit 30 T. aufs 
feinste gepulvertem Salmiak gut gemischt; dann werden die Gegenstände mit 
Bürste oder Putzleder behandelt. 

Putzmittel für vergoldete Gegenstände 
917 Die Gegenstände werden in einer Lösung von 30 g Borax und 1 Liter 
Wasser sanft abgerieben, in reinem \\lasser nachgespült und in Sägespänen 
oder leinenem Putztuch getrocknet. 

Putzien optischer Gläser 
918 Am besten eignet sich hierzu Ho\lunder- oder Sonnenblumenmark; 
auch die feinen japanischen Seidenpapier-Servietten sind zu empfehlen. 

Putzmittel für polierte Laufwerke 
919 1. Zu 400 g Salmiakgeist und 1 Liter \Vasser füge man 50 g in warmem 
\Vasser aufgelöste Schmierseife hinzu und rühre die Mischung gut um. Die 
Werkteile werden nun auf einen Messingdraht gezogen und, je nach der 
Frische der Lösung, 3- 10 Min. lang in das Bad eingetaucht. Hierauf werden 
dit: Teile, damit sie an der Luft nicht anlaufen, ins Wasser gelegt und dann 
einzeln noch in der Lösung mit einer scharfen Bürste (Nr. 2) gut abgebürstet 
und wieder ins Wasser gelegt. Die Zähne bürstet man noch besonders mit einer 
Messingdrahtbürste aus. Dann müssen sämtliche Teile mit einer weicheren 
Bürste (Nr. 3) und Schlämmkreide, die man der Billigkeit wegen mit Wasser 
anmacht, nochmals gründlich nachgebürstet werden. Danach legt man sie 
abermals in reines Wasser. Sind alle Teile behandelt, so zieht man sie wieder 
auf den Draht, spült sie in frischem Wasser gründlich aus und schleudert das 
\Vasser an der Luft ab. Nun hängt man sie noch einige Zeit in Spiritus, 
damit sie von dem noch anhaftenden Wasser befreit werden, und trockne sie 
dann in Sägespänen. 

Grünspan und Rostflecke müssen vorher beseitigt werden. 

920 2. Auch goldene, silberne und Metallgehäuse können auf gleiche Weise 
mit Vorteil in diesem Bad gereinigt werden. 

Nickelsachen dürfen in dieses Reinigungsmittel nicht gebracht werden. 

921 3. Für weniger verschmutzte Laufwerke ist folgende Lösung zu emp­
fehlen: 1,5 Liter Wasser, 25 g Salmiakgeist, 5 g aufgelöste Seife. Die Mischung 
ist gut umzurühren. Die Uhrteile bleiben je nach dem Grad der Ver-
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1339 
Beispiel 17: 

Nr. 1339 

II. Berechnung einer Kurzpendeluhr 
Gegeben: n = 4, m8 = 170 · 60, T = 12 · 24; 
Z'1 = 12, z~2 = 8, Z'3 = 7, Z'4 = 7, Zg = 34; 
d'k1 = 7,15, d'k2 = 4,35, . 
d'k3 = 2,75, d'k4 = 2,6 mm. 
Halbspitze Zahnform, Profil B, Gütegrad 1, k' = 0,785 bzw. 
0,94 Blatt 5 (Nr. 1320). 

a) 0 b e r s e t zu n g e n u n d Z ä h n e z a h l e n 

~ 

~ 

„ 
t:! 

c;-

Zähnezahlen: 

Federhaus­
Beisatztrieb 

Z9 
-

z„ 
Gangrad 

Zwischen rod 

Beisatzrad­
Minutentrieb 

84 12 80/8 

b) Modulteilungen: 

. - ms 
lg---

2 zg 
170·60 

=2.34 

= 150. 

. Z 1·Z, 
1 = z,-----;z; 

1. 2 

=72 

= - 7·11. 

Minutenrad­
Zwischentrieb 

i = ~_! • I'..! = 150 
g Z'a Z'4 

= Z 3 • Z, = 150· 7,7 

=-86-85. 

Z1=i·Z'1 

=7·12 

= Sf. 

Zwischenrad­
Gangtrieb 

88/7 

d'k 3 d'kl d•k2 
mi = Z'

1
-f2'k IDz= (Z'

2
+2'k) m ------

a - (Z'3 + 2'k) 

7,15 4,35 
- (12+2·0,94) (8+2--0,94) 

T 
i =-
n n 

13-24 
-4-

= 72. 

Z 2 =i·Z'2 

=10·8 

= 88. 

Gangrad 

34 

= ...... 0,5 mm. = 0,450 mm. 

2,75 
(7+2·0.785) 

= 0,325 mm. = 0,3 mm. 

c) Federhaus - Beisatztrieb 
·z1 

= 84, Z'1 = 12, m1 = 0,5, k bzw. k' für Großuhren= 1,57 bzw. 0,94. 

d01 =Z1·m1 d'01=Z'1·m1 dk 1 =m1 (Z 1+2k) d'k 1=mi(Z'1 +2'k) 

=84-0,5 =12·0,5 =0,5(84+2·1,57) =0,5(12+2-0,94) 

= 42 mm. = 6 mm. = 43,57 mm. = 6,94 mm. 

ID1 (Z1+Z'1) dot + d'ot 
a 1 =· --

2
-- oder:a1 =---

2
--

0,5 (84 + 12) 42 + 6 
-~2-- --2-

= 24 mm. = 24 mm. 
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