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Hilfsstoffe

Schmiermittel32 

Die Uhr, als eine in dauernder Bewegung befindliche 
Maschine, hat für den Besitzer nur dann Wert, wenn 
ihr Ablauf in vollkommener Gleichförmigkeit und 
Zuverlässigkeit für lange Zeitspannen vor sich geht. 
Alle Störungen, die besonders an den vielen Gleit-
flächen der Lager auftreten können, müssen wir zu 
verhindern oder wenigstens auf das geringmöglichste 
Maß zu bringen suchen. Die Möglichkeit hierzu ist 
uns gegeben (Abb. 65) 

1. durch Hochglanzpolitur und Dichtung (Druck-
politur) der Gleitflächen, 

2. durch Zusammenarbeitenlassen von zwei harten 
Werkstoffen mit verschiedenem Gefüge und 

3. durch Zwischenschalten eines schlüpferigen 
Schmiermittels zwischen die Flächen.

Bei letzterem werden die Gefügezwischenräume der 
Oberfläche ausgefüllt, die Verflechtung der Gefüge-
teile und die Spannung zwischen beiden Gleitflächen 
wesentlich vermindert. Das Wissen um die Zusammensetzung, die Wirkung und An-
wendung der Schmiermittel ist für den Uhrmacher von größter Bedeutung.

32 Bitte beachten Sie hier auch die neuere Literatur, z. B. „Die Armband- und Taschenuhr in der 
Reparatur“. Schmierpläne finden Sie auch unter www.info-uhren.de.

87

Das Plexiglas-Gehäuse gestattet klaren Einblick in das Werk.
(Original-Bild aus Jendritzki-Archiv)

Abb. 64

Abb. 65
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Pflanzen- und tierische Öle

Die Schmieröle können entweder mineralischer, pflanzlicher oder tierischer Herkunft 
sein. Zu ersteren gehören die Öle, die als Mineralöle bezeichnet, aus Erdöl oder aus den 
Teeren von Steinkohlen, Braunkohlen oder Schiefer gewonnen werden. Die Pflanzenöle, 
gewonnen durch Ausdämpfen und Auspressen der Samen fetthaltiger Pflanzen (Rüböl, 
Rizinusöl, Olivenöl u.!a.) finden in der Uhrmacherei weniger Verwendung, wenn doch, 
dann wegen ihrer größeren Schlüpfrigkeit und Haftfähigkeit zum Schmieren großer Uhr-
werke oder zum Fettermachen der Mineralöle.

Die größte Bedeutung haben für uns die Öle tierischen Ursprungs. Das bekannte 
Knochen- oder Klauenöl wird in der Hauptsache aus den Fettdrüsen der Rinder- und 
Hammelfüße gewonnen. Dabei muß beachtet werden, daß das Auskochen des Rohöls un-
mittelbar nach der Schlachtung erfolgt, weil bei eintretender Verwesung des Rohstoffes 
die Säurebildung es für die Herstellung der feinen Uhrenöle unbrauchbar macht. Nach 
sorgfältigster Auswahl aus den Rohölbeständen in bezug auf Säurefreiheit wird durch 
mehrfaches Filtern, Entsäuren, Bleichen, Kältebehandlung bis zu –24º C und Aus-
pressen der in der erstarrten Masse noch flüssig gebliebenen Öltröpfchen ein feines Öl 
gewonnen, das die für die Schmierung der Uhren wertvollen Eigenschaften aufweist. 
Sorgfältigste Behandlung und Schutz gegen Staub, Licht und Feuchtigkeit beim Lagern, 
bei der Verpackung und beim Versand gewährleisten einwandfreieste Beschaffenheit des 
Öls.

Eigenschaften: Es handelt sich bei diesem Öl um ein fettes Öl, das sich ganz besonders 
durch seine hohe Schlüpfrigkeit (Fettigkeit) und Haftfähigkeit auf der Unterlage aus-
zeichnet und, durch innere Vorgänge bewirkt, im ausgeprägt gewölbten Tropfen auf der 
Unterlage verbleibt. Neben diesen wertvollen Eigenschaften besitzen die „fetten Öle“ 
jedoch den Fehler, daß sie leicht mit Sauerstoff Verbindungen eingehen und dadurch 
ihren ursprünglichen Zustand und ihre Haltbarkeit ändern. Durch Feuchtigkeit und 
chemische Einflüsse aus der Luft oder durch Rückstände von ungeeigneten Reinigungs-
mitteln kann die Zersetzung beschleunigt werden. Aber auch das Lagermetall selbst, das 
Messing oder der in der Massenfabrikation für Körnerschrauben und Zylinder vielfach 
benutzte Automatenstahl, kann infolge mikroskopisch feiner Einlagerungen von ge-
ringen Mengen Schwefel und Phosphor die Zersetzung beschleunigen und zum Dickwer-
den des Öls, vom Uhrmacher fälschlicherweise „Verharzen“ genannt, führen. Der Zapfen 
bleibt kleben, und der Sinn der Schmierung ist hinfällig. Diesem Übelstand können wir 
dadurch entgegentreten, daß wir durch Mischung mit Mineralöl, also durch eine 
Minderung des Anteils an fettem Öl, für die Zersetzung weniger empfindlich gemachte 
Öle benutzen. Reines Klauenöl wird heute nur noch zur Schmierung der Ankerpaletten 
in Taschen- und Armbanduhren benutzt. 

Mineralöle

Die aus dem Erdöl oder bei der Kohleverarbeitung erstellten und sorgfältig raffinierten 
Mineralöle, in der Hauptsache Kohlenwasserstoffverbindungen, widerstehen außerordent-
lich gut derartigen Zersetzungen; sie haben jedoch den Nachteil, daß sie sich auf die 
Umgebung des Lagers in hauchdünner Schicht verteilen, breitlaufen und an den Wellen 
hochziehen. Das Lager ist in kurzer Zeit trocken, dem Verschleiß durch direkte Reibung 
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ausgesetzt und im Wert gemindert. Der Uhrmacher spricht 
vom Verdunsten des Öls, während es sich in Wirklichkeit 
in der ganzen Umgebung verteilt hat und nicht dort ist, 
wo es gebraucht wird und hingebracht war (Abb. 66). 

Das dünnflüssige Mineralöl ist daher rein für Uhren nicht 
verwendbar, dickflüssigeres und nicht so stark breitlaufen-
des jedoch hin und wieder da geeignet, wo es in der 
Hauptsache auf die Unveränderlichkeit des Schmiermittels 
ankommt (Körnerschraubenlagerfett – Vaseline). 

Die Dickflüssigkeit der Mineralöle, steigend bis zu Fett, ist abhängig von dem Verhält-
nis der in der Molekel enthaltenen Kohlenstoffatome zu den Wasserstoffatomen.

Bei der Uhrenölfabrikation werden die Vorzüge beider Ölgattungen vereinigt und der 
günstigste Wirkungsgrad durch ein entsprechendes Mischungsverhältnis zu erreichen 
gesucht. Mehr tierisches Öl macht das Gemisch fetter, haftfähig und zusammenbleibend, 
jedoch auch für Zersetzung empfindlicher; mehr Mineralöl steigert die Widerstandskraft 
gegen die Zersetzungseinflüsse, macht es aber geneigter zum Verlaufen. Auch der Flüs-
sigkeitsgrad des Öls (Viskosität) spielt eine Rolle. Von ihm hängt der innere Widerstand 
ab, den die einzelnen Ölteilchen der gegenseitigen Verschiebung infolge der Bewegung 
der Gleitflächen entgegensetzen (Abb. 67). 

Bei der in der Uhrmacherei üblichen Seitenluft 
des Zapfens im Lager liegt der belastete Zapfen 
auf der einen Seite an der Lagerwand an und 
könnte unmittelbar reibend wirken. Hier muß 
die Schlüpfrigkeit des feinen, jedoch genügend 
starken Ölfilms, der der Belastung entsprechend 
so dickflüssig sein soll, daß er nicht verdrängt 
werden kann, die Reibung überwinden. Auf der 
gegenüberliegenden Seite bildet sich ein mond-
sichelartiger, mit Öl angefüllter Raum, in dem 
die innere Reibung des Schmiermittels durch 
das Haften an den aneinander entlang bewegten 
Flächen Kraft verbraucht. Dieser zusätzliche 
Kraftverbrauch ist größer bei dickflüssigem, geringer bei dünnflüssigem Öl. Es ist da-
raus leicht einzusehen, daß wir für weniger belastete und schneller umlaufende Lager 
(Zwischenrad-, Sekundenrad- und Steigradzapfen) ein dünnflüssigeres, für stärker be-
lastete und sich langsam drehende Lager (Federhaus- und Mittelradzapfen) ein dickflüssi-
geres Schmiermittel, ja für die Aufzugpartie ein Fett benutzen müssen. Auch für die 
Schmierung der Zugfeder wird ein Fett, dem eventuell technisch reiner Graphit beigefügt 
sein kann, empfohlen. (Erkenntnis aus Versuchen mit verschiedenen Schmiermitteln).

Bei dem Hemmungseingriff kleinster Armbanduhrwerke muß mit Rücksicht auf die ge-
ringe Kraft jedoch ein dünnflüssigeres Öl (Nr. 1) verwendet werden. Ebenso ist darauf zu 
achten, daß beim oberen Ankerzapfen das Öl nur in ganz geringer Menge, die etwa 
einem Einfetten entspricht, angebracht wird (Schutz gegen Verlaufen).

Die Hebflächen der Hemmungen erfordern ein fettes Öl (Gangöl), das sehr schlüpfrig ist, 
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gut haftet und nicht verdrängt wird. Hier ist die Zersetzung des Öls weniger zu befürch-
ten, weil es, infolge der Güte des Steigradmaterials, auf reinem Stahl und Stein arbeitet. 
Bei den Mischungen der Öle ist weiterhin darauf Rücksicht genommen worden, daß sie 
sich bei Temperaturänderungen möglichst wenig in ihrem Flüssigkeitsgrad ändern. Jede 
derartige Änderung würde den inneren Widerstand steigern bzw. mindern und Gang-
schwankungen zur Folge haben.

Um in der wichtigen Frage der Schmierung den Uhrmachern die Möglichkeit zu geben, 
an den jeweiligen Schmierstellen das richtige Öl zu verwenden, sind von führenden 
Fachleuten des Uhrmacherhandwerks mit den bekannten deutschen Uhrenölfabrikanten 
Vereinbarungen über folgende Nummern- und Farbenbezeichnungen der normalen 
Ölsorten getroffen worden:

Vom Furniturenhandel werden Ölblocks bzw. 
Ölbestecke in den Handel gebracht, die je-
weils fünffarbige, geschlossene Ölnäpfchen 
sowie ein Näpfchen für Remontoir-Fett 
enthalten (Abb. 68). Die Etiketten der Öl-
flaschen und der Kartons werden der Farbe der 
Ölnäpfchen soweit wie möglich angepaßt.

Behandlung

Den im Handel befindlichen Ölen können wir 
das Vertrauen entgegenbringen, daß sie in 
bezug auf die genannten Eigenschaften in 
Ordnung sind. Ein vorhandener Säuregehalt 
von 0,2 bis 0,3 % hat praktisch keine Be-
deutung.

90

Der Ölblock.
Abb. 68

(aktuelle Schmierpläne s.: www.info-uhren.de)
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Um Mißerfolgen beim Ölen vorzubeu-
gen, liegt es zum größten Teil an uns, 
die Öle richtig anzuwenden und zu be-
handeln: Für jede Gleitstelle ist das pas-
sende Öl auszuwählen, bedingt durch den 
auftretenden Druck, die Geschwindigkeit 
der Zapfenbewegung und die Art des 
Lagermaterials. Die Ölmenge muß ge-
nügend groß sein; ein Zuviel fördert das 
Verlaufen und Verharzen, ein Zuwenig 
verhindert die Erfüllung der Aufgabe der 
Schmierung. Fremdkörper in Form von 
Staub, Schmutz, Metallspänchen, Wasser 
oder chemischen Stoffen, oft vom Öl-
geber herrührend, müssen unbedingt fern-
gehalten werden (Abb. 69). 

Eine beschleunigte Zersetzung des Öls, 
Bildung von freier Fettsäure und Be-
schädigung der Gleitflächen wärne bei 
Außerachtlassung der Sorgfalt die unaus-
bleibliche Folge. Im Interesse der Halt-
barkeit müssen wir das Öl dicht ver-
schlossen, kühl, vor Licht und Feuchtig-
keit geschützt und auch nicht zu lange 
aufbewahren. Bei Vernachlässigung die-
ser Forderungen dürfen wir uns nicht  
über auftretende Zersetzungserscheinun-
gen wundern (Abb. 70).

Beim Gebrauch sollen wir dem Ölvorrat 
nur die Menge entnehmen, die voraus-
sichtlich in kürzerer Zeit (mindestens alle 
8 Tage Erneuerung) verbraucht wird, und 
diese auch nur in dicht verschließbaren 
Glas- oder Achatnäpfchen aufbewahren. 
Reste dürfen wir auf keinen Fall in den 
Vorrat zurückbringen, auch nicht das Öl-
näpfchen beim Neufüllen ungereinigt las-
sen. Auch soll das Alter der Vorratsflasche 1 Jahr nicht übersteigen. Als Material für den 
Ölgeber ist Stahl zu empfehlen, weil der Messingölgeber sich leicht im Napf abstößt 
und die Spänchen das Öl zersetzen (Abb. 71). 

Bei jeder Reparatur müssen wir die Lager auf das gründlichste reinigen, jedoch hierbei 
das weniger gute Benzin ausschalten, weil es Rückstände hinterläßt, die dem Öl schäd-
lich sind und das Verlaufen begünstigen. Geeigneter sind Seifenlauge mit etwas Sal-
miakgeist oder einige im Handel erhältliche Mittel, in neuester Zeit Henkels P3 und 
andere empfohlen, wobei zum Schluß immer sorgfältigste Befreiung von Wasser durch 
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Nur Sorgfalt und peinlichste Sauberkeit 
können die Uhr vor diesen Zerstörungen 
bewahren.

Abb. 69a

Abb. 69b

Sorgfalt bei der Aufbewahrung des Öls erspart Verdruß.
Abb. 70
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Feinsprit oder gründlichstes 
Auswaschen und vollkommene 
Trocknung in harzfreien Säge-
spänen oder besser in einem 
warmen Luftstrom zu beachten 
sind. 

In erster Linie den viel verwen-
deten Körnerlagern haben wir 
besonderes Augenmerk zu 
schenken. Bei ihnen muß jede 
Spur von Eisenoxyd und 
Schleifresten beseitigt sein, weil 
sonst ein mit tierischem Öl ge-
mischtes Öl bald verdicken, ein 
mehr Mineralöl enthaltendes Öl 
aber abwandern würde.

Synthetisches Öl

Hier hat uns die letzte Zeit ein neues Öl beschert, das synthetische Öl. Es ist kein Öl im 
Sinne der natürlichen Öle, sondern es ist eine künstlich zusammengestellte Flüssigkeit 
(Trikresylphosphat), die durch ihren Gehalt an Kohlenwasserstoffverbindungen eine den 
Ölen ähnliche, jedoch geringere Schmierkraft besitzt, also an den Gleitflächen nur wenig 
haftet. Es zeichnen aber dieses Öl mehrere wertvolle Eigenschaften aus: das Zusammen-
halten im Tropfen, das das Abwandern bei normaler Temperatur verhütet, die Unem-
pfindlichkeit gegen schädigende Einflüsse der Luft und des Gleitflächenmaterials, keine 
Verdickung nach längerer Zeit und eine Erstarrungstemperatur unter –10°!C. Es ist 
sogar bei dem häufig schädliche Stoffe einschließenden Automatenstahl (S und P) als 
Körnerlager- und Zylindergangöl 1929 mit Erfolg verwendbar. Der Nachteil der geringe-
ren Schmier- und Haftfähigkeiten, die jedoch zur Verwendung für geringen Druck in 
Armbanduhren ausreichen, kann für die Behandlung der Taschenuhren durch Mischung 
mit einem geringen Hundertsatz von fettem Öl, etwa 10 %, brauchbar gemacht werden.33 

Vorsicht im Gebrauch des synthetischen Öls müssen wir beachten bei Uhren, deren 
Werkplatten mit einem Nitrozelluloselack, vornehmlich Zaponlack, überzogen sind. Das 
synthetische Öl löst diese Lackschicht leicht auf, und es wird durch deren Aufnahme 
klebrig. In neuerer Zeit sucht die Forschung durch Zusammenarbeit von Lack- und 
Uhrenfachleuten Lacke zu erstellen, die quell- und auflösungsfest sind.

Wir sehen, daß der größte Teil der Mängel durch unser Verschulden entstehen kann, 
darum öle mit Sorgfalt und Verstand! 

33 Öle sollten nie untereinander gemischt werden. Heute stehen für jeden nur denkbaren 
Verwendungsprozess spezielle Öle und Fette zur Verfügung. Aktuelle Schmierpläne (Stand 
2003) finden Sie unter www.info-uhren.de. 
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Größe, Form, Material und Sauberkeit des 
Ölgebers müssen wir sorgsam beachten.

Abb. 71
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Schleif- und Poliermittel
Bei der Neuanfertigung oder Reparatur von Uhrteilen haben die Schleif- und Poliermittel 
für uns eine ganz besondere Bedeutung. Geben sie uns doch die alleinige Möglichkeit, 
ganz winzig dünne Schichten vom Material abzunehmen. Hierdurch können wir dem 
Stück ein schönes Aussehen und die Gebrauchsfähigkeit geben durch Schaffung einer 
glatten Oberfläche und Herstellung des ganz genauen Maßes, wie es bei den Wellen, 
Hebflächen, Zapfen und anderen verlangt wird. 

Wirkung 

Bei der Abnahme größerer Werkstoffteilchen spre-
chen wir in der Werkstatt vom eigentlichen Schlei-
fen, dagegen, wenn der Vorgang durch äußerst 
geringe Spanabnahme durch feinste Schleifmittel 
erfolgt, vom Polieren. Das ist nicht ganz richtig. 
Bei letzterem wird die glatte, hochglänzende Fläche 
mehr durch ein Glätten, durch Verschieben der 
Gefügeteilchen an der Oberfläche, erzeugt.34 

Die Wirkung der Schleifmittel beruht auf der Span-
abnahme. Daher müssen sie, ähnlich den spanab-
hebenden Werkzeugen, eine größere Härte als die 
des zu bearbeitenden Materials aufweisen, keilför-
mige und scharfkantige vorstehende Schneiden 
haben und auf einer geeigneten Unterlage befestigt 
sein. Es wirken statt einer oder einzelner Schneiden 
tausende solcher neben-, hinter- und nacheinander 
(Abb. 72). 

Während im allgemeinen die Schleifkörnchen in 
natürlicher oder künstlicher Weise durch ein Binde-
mittel zu runden Scheiben, flachen und eckigen 
Stücken oder auf Papier, Leinen oder Holz geklebt 
zusammen- oder festgehalten werden (Schmirgel-
stein, Schmirgellatte), tragen wir bei den feinsten 
Arbeiten das Schleifmittel als innig gemischten 
Brei in hauchdünner Schicht auf eine Unterlage, die 
Schleif- oder Polierfeile, auf (Abb. 73). 

Durch deren geringere Härte erhalten die Schleif-
teilchen infolge des Eindrückens in ihr einen festen 
Sitz und können beim Vorbeigleiten am Stück so 
lange spanabhebend wirken, bis sie infolge Stumpfwerdens durch den erhöhten 
Widerstand losgerissen werden und den dahinterliegenden scharfen Körnern die weitere 

34 Schleifen gehört technologisch nach DIN 8580 zum Trennen in der Untergruppe „Spanen 
mit geometrisch unbestimmter Schneide, mehrschneidig“. Dabei ist der Spanwinkel meist 
negativ >> schabende Wirkung.
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Nur bei richtiger Härte der Unterlage kön-
nen die Schleifkörper den notwendigen 
Halt bekommen.

Abb. 73

Die Wirkung des Schleifmittels.
Abb. 72
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Werktisches der Körpergröße 
angepaßt ist, so wird die Feile 
gerade auf der zu bearbeitenden 
Fläche aufliegen. Aber mei-
stens wird die Arbeitsfläche 
niedriger liegen und es muß 
mit der Feile tiefer gegangen 
werden. Hierbei entsteht ein 
großer Fehler. Meist wird ein-
fach die Feile gesenkt und dadurch die waage-
rechte Lage von Unterarm und Feile verdorben 
(Abb. 97b). 

Muß mit der Feile tiefer gegangen werden, so 
kann es nur erreicht werden, wenn die nor-
male, ungezwungene Körperhaltung so geän-
dert wird, daß nur ein Beugen im Hüftgelenk 
erfolgt (Abb. 97c). 

Reicht dagegen die Körpergröße 
nicht aus, um die notwendige 
normale rechtwinklige Beuge des 
Unterarmes mit der Arbeitsfläche 
in Übereinstimmung zu bringen, 
so muß der Lehrling eine Fuß-
bank in passender Höhe erhalten, 
um mit normaler Feilenhaltung 
waagerecht feilen zu können. Die 
linke Hand kommt mit völlig 
entspannten Muskeln auf die 
Spitze der Feile, bei großen, gro-
ben Feilen der Daumenballen, bei kleinen Feilen der Zeige- und Mittelfinger oder die 
Daumen (Abb. 98).

Nun kann das Feilen beginnen. Die rechte Hand schiebt die Feile vorwärts, während die 
linke Hand den Druck gegen das Werkstück (also nach unten) ausübt. Es ist hier auf die 
Geschwindigkeit zu achten, mit welcher gefeilt werden muß. Das richtige Zeitmaß ist 
sehr leicht zu prüfen, wenn etwa der Bewegung eines Sekunden- oder Hausuhrpendels die 
Bewegung der Feile angepaßt wird. Man denke ja nicht, daß schnelles Feilen eher zum 
Ziele führt. Erstens tritt leicht eine Ermüdung ein und zweitens ist die Kontrolle über 
die waagerechte Führung der Feile nicht möglich. Üben heißt hier: auf außerordentlich 
sorgfältige Körperhaltung und Führung der Feile achten und unermüdlich verbessern, bis 
normale, ungezwungene Bewegung ganz von selbst beibehalten wird. Nur Schulter- und 
Ellenbogengelenk dürfen sich bewegen. Nicht das Handgelenk durchbiegen! Keinesfalls 
den ganzen Oberkörper bewegen, oder gar in den Knien wippen. Das wäre die 
Untersuchung über das Feilen an sich.
Die geringen, unvermeidlichen Abweichungen in der Flachführung werden durch die 
Wölbung der Feile ausgeglichen (s. Abb. 95a).
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Abb. 97

Abb. 98a

Abb. 98b
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