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3. Rationalisierungsmittel und Vorrichtungen für 
manuelle Arbeiten

3.1. He� zum Aufziehen und Schrauben
Das He� nach Bild 3.1. besteht aus Aluminium oder Bunt-
metall. Es ist gerändelt und hat an jedem Ende eine Boh-
rung. In der einen ist mit einer Schraube das Gewindestück 
eines zum Wecker passenden Aufzugschlüssels befestigt, in 
die andere Bohrung ist ein Stück Rundstahl mit angearbei-
tetem Dreikant eingepasst. Aus dem Gewindestück werden 
so viele Gewindegänge herausgebohrt, dass zum Auf- oder 
Abschrauben nur noch 3–4 Umdrehungen notwendig sind. 
Das Dreikant muss gehärtet und braun angelassen werden. 
Seine Spitze muss abgerundet sein, damit sie keine Verlet-
zungen verursacht.

Das He� spart das zeitraubende Auf- und Abschrau-
ben des Aufzugschlüssels bei Weckern und ermöglicht ein 
schnelles Aufziehen der Zugfeder. Ferner können mit dem 
Dreikant am He� Gewindebuchsen schnell aus- und einge-
schraubt werden. Dazu setzt man das Dreikant in die Boh-
rung der Gewindebuchse mit nur so viel Druck ein, dass 
man sie mit ihm herausdrehen kann. Auf- und Abschrau-
ben kann man am besten am runden Teil des mit Dreikant 
versehenen Rundstahls, der sich wegen seines kleinen
Durchmessers schnell zwischen den Fingern drehen lässt.

3.2. Steckschlüssel
Bild 3.2.: 1 zeigt einen Steckschlüssel. Er besteht 
aus einem ca. 11 mm dicken Sti�enklöbchen, an 
welchem verschieden große Einsätze (2) ausge-
wechselt werden können, die verschiedeneSchlüs-
selweiten haben. Das Auswechseln der Einsätze 

Bild 3.1. Gerändel-
tes He� mit Gewin-
destück und Dreikant

Bild 3.2. Steckschlüssel
1 Sti�enklöbchen mit Schlüssseleinsatz,
2 Schlüsseleinsatz,
3 He� mit Schlüsseleinsätzen,
4 Muttern-Steckschlüssel
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erübrigt sich, wenn He�e nach 3 verwendet werden. Sie haben an beiden Enden 
je einen festsitzenden Einsatz.

Da aber bei den meisten Reparaturarbeiten die Schlüsselmaße 2 – 3,5 – 5,0 – 
5,5 und 6,0 mm vorkommen, werden nur zwei He�e benötigt. Sie sind 100 mm 
lang, der Durchmesser des gerändelten Gri�s beträgt 13 mm. Für die wenigen, 
übrigen Schlüsselmaße kann das Sti�enklöbchen 1 (Bild 3,2.) mit einem entspre-
chenden eingesteckten Einsatz verwendet werden. An allen Einsätzen ist vorn 
eine Fase anzudrehen, damit auch in Senkungen sitzende Muttern sicher gefasst 
werden können.

Steckschlüssel lassen sich aber auch schnell aus 8 mm Kupferrohr anfer-
tigen 4. Sie sind vor allem für solche Muttern unentbehrlich, die auf lang her-
vorstehenden Schrauben sitzen. Für diese kann der Einsatz 3 nicht verwendet 
werden, da er wegen seines dünnen Scha�es keine tiefe Senkung haben kann. 
Zum Herstellen des Sechskants wird in das Kupferrohr ein entsprechender 
Sti�schlüssel für Innensechskantschrauben eingetrieben. Zur Erleichterung 
muss vorher am 5,5- und 6,0-mm-Sti�schlüssel vorn rundherum eine größere 
Fase angearbeitet werden. Für die 4,5- und 5,0 mm-Sti�schlüssel ist das Rohr 
allerdings zu weit, es muss folglich durch Zusammendrücken im Schraubstock 
und durch Hämmern an dem eingesteckten Schlüssel angearbeitet werden. Der 
gerändelte Gri� wird fest auf das Rohr gezogen oder bei Erwärmung in der 
Flamme festgelötet. Dieser Schlüssel soll etwa 100 mm lang, der Durchmesser 
des Gri�s etwa 13 mm sein.

Für Dauerbetrieb eignen sich die Steckschlüssel aus Kupfer allerdings nicht. 
Sie können aber zur weiteren Verwendung schnell wieder hergerichtet werden. 
Zum leichten Erkennen der Schlüsselmaße ist über jedes Ende der He�e 3 und 4
ein kurzes Stück farbiger Isolierschlauch gezogen.

Mit den Steckschlüsseln können Sechskantmuttern sicherer und schneller ab- 
oder festgeschraubt werden als mit Maulschlüsseln oder gar mit einer Zange, die 
außerdem Beschädigungen der Kanten hervorru�. Steckschlüssel ermöglichen 
ein schnelles Auf- und Abschrauben von Muttern bei der Großuhrenreparatur. 
Diese Steckschlüssel sind für Muttern, die in einer Senkung oder Aussparung sit-
zen, oder für solche, die sonst mit anderen Werkzeugen nicht gut erreicht werden 
können, unentbehrlich. Sie ermöglichen aber hauptsächlich ein �ottes Arbeiten 
bei der Serienarbeit.

3.3. Großuhrschlüssel
Ein Großuhrschlüssel kann aus einem Kugeltürgri� aus Metall oder, wie Bild 3.3 
darstellt, aus Kunststo� mit Aluminium-Einsatz hergestellt werden. Der Flansch 
zum Anschrauben wird mit der Metallsäge abgeschnitten und dann ein Loch 
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zur Aufnahme des runden Teiles (Scha�) eines üb-
lichen Vierkantschlüssels eingebohrt. Vom Schlüssel 
wird das �ache Blatt entfernt, der Scha� wird in der 
Bohrung des Kugelgri�s mit einem blauharten Sti� 
(Tamponstahl) oder durch Presssitz befestigt. Letzte-
re Befestigungsart erfordert eine entsprechende Boh-
rung und einen unrund gefeilten Scha�.

Infolge des verhältnismäßig großen Umfangs 
gleitet der Gri� des Großuhrschlüssels nach Bild 3.3.
beim Entspannen mühelos in der Hand (größere Flä-
che – geringere Reibung je Flächeneinheit, ähnlich 
einer Kra�wagenbremse). Dabei kann ein Verletzen 
der Finger, wie es bei handelsüblichen Schlüsseln mit 
�achem Blatt beim Umgreifen möglich ist, nicht ein-
treten.

Der Großuhrschlüssel mit Kugelgri� dient ei-
nem gefahrlosen Entspannen von Großuhr-Zug-
federn, aber auch zum Aufziehen. Zur Größenbezeichnung wird das Maß des 
Vierkants in den Kugelgri� eingeschlagen oder noch zusätzlich durch Farbe ge-
kennzeichnet, für die Farbe muss zur besseren Haltbarkeit eine Senkung ange-
bracht werden.

3.4. Haltewerkzeuge für Schlitzschrauben
Der Schraubendreher zum Festhalten 
(Bild 3.4.) besteht aus einem Holzstiel mit 
zwei Blattfedern. Sie spreizen sich vorn aus-
einander und halten so die Schraube durch 
Federkra� in ihrem Schlitz fest.

Tischuhren haben o� enge Rück-
wandö�nungen. Holzschrauben können 
beim Befestigen der Uhrwerke im Gehäu-
se weder mit der Pinzette noch von Hand 
eingeführt werden. Mit dem Festhalte-
Schraubendreher können Holzschrauben 
durch alle engen Stellen eingeführt und 
auch einige Umdrehungen eingeschraubt 
werden. Zum weiteren Festschrauben 
wird dann ein normaler Schraubendreher 
verwendet.

Bild 3.3. Großuhrschlüs-
sel mit Kugelgri�

Bild 3.4. Festhalte-Schraubendreher
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Bild 3.5. zeigt einen Schraubenhalter, der aus einem Blechstreifen von etwa 
1 mm Dicke, 12 mm Breite und 20 mm Länge besteht. Sein Ende, das im Win-
kel von 90º gebogen ist, hat einen etwa 3 mm breiten Schlitz zur Aufnahme der 
Schraube. Er ermöglicht das Halten und gleichzeitige Festziehen der Schrauben 
mit dem Schraubendreher. Außerdem kann die Schraube beim Einführen und 
etwaigen Anstoßen nicht fortspringen.

3.5. Hilfsmittel zum Schleifen
Das schnelle, sichere und vor allem gerade Schleifen einer zweckmäßigen Schrau-
bendreherklinge ist durch das im Bild 3.6. dargestellte Hilfsmittel möglich. Infol-
ge der Federung, die durch den langen Einschnitt entsteht, wird ein Schrauben-
dreherhe� in der entsprechenden Bohrung festgehalten.

Bild 3.6.    Zwinge zum Halten von Schraubendrehern beim Schleifen

Eine Schraubendreher-Zwinge nach Bild 3.6. kann aus gezogenem Stahl-
blech angefertigt werden. Nach Fertigstellung der äußeren Form bohrt man in 
engem Abstand auf der Mittellinie je nach Bedarf drei oder vier Löcher, entspre-
chend dem Durchmesser der Schraubendreherhe�e. Die 8 mm-Bohrung dient 
nur zur besseren Federung. Der Einschnitt wird mit einer Metallsäge so geschnit-
ten, dass er durch die Mitten aller Bohrungen läu�.

Bild 3.5 Schraubenhalter
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Für die Festigkeit der Schraubendreherklinge und grundsätzlich auch 
für die Bearbeitung ist die geradlinige Schleifmethode nach Bild 3.7. am 
günstigsten. Dabei wird an der Stirnseite 1 der Schleifscheibe geschli�en, 
wodurch man bei normaler Körperhaltung gut von oben sehen kann. Das 
wäre nicht so gut möglich, wenn Hohlungen auf dem Umfang der Schleif-
scheibe geschli�en werden; denn dadurch besteht die Gefahr, dass sie nicht 
die richtige Länge erhalten, ungleich 
lang werden oder nicht parallel zuei-
nander stehen.

Die gerade geschli�enen Flächen 
haben gegenüber den hohlen den 
Vorzug, dass eine stumpfe Schneide, 
sofern sie nicht umfangreich ausge-
brochen ist, auf einem feinkörnigen 
Handabziehstein aus Silizium-Karbid 
oder Korund durch wenige Züge 
gleich am Arbeitsplatz geschär� wer-
den kann. Sie darf jedoch nur so o� 
nachgeschär� werden, dass keine deut-
lich sichtbare Verformung der Klinge 
und ihrer Schneide eintritt. Erhalten 
die beiden Flächen nahe der Schnei-
de einen zu starken Neigungswinkel, 
jedenfalls weit mehr als 12º, so wird 
der Schraubendreher unbrauchbar. Er 
gleitet infolge der Krä�everteilung an 
einer schiefen Ebene aus dem Schrau-
benschlitz. Hier hil� nur eine erneute 
vorschri�smäßige Formgebung durch 
Schleifen an der Schleifscheibe, wo-
durch der Schraubendreher wieder für 
lange Zeit zufriedenstellend verwen-
det werden kann.

3.6. Rundlaufgerät
Mit dem im Bild 3.8. dargestellten Rundlaufgerät, das schnell und einfach zu be-
dienen ist, können Unruhen mit nicht aufgeschnittenem Reif im eingespannten 
Zustand gerichtet werden, denn eingebohrte Zapfenschoner verhindern das Be-
schädigen der Zapfen oder gar ihren Bruch.

Bild 3.7 Schleifen eines
Schraubendrehers

1 Stirnseite der Schleifscheibe
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Das Gestell 1 im Bild 3.8. besteht aus drei zusammengelöteten, 2 mm dicken 
Messingplatten. Die mittlere ist für die Durchführung des Lineales 4 entsprechend 
ausgespart. Im Gestell hat der Bolzen 2 festen Sitz und der Bolzen 3 Gleitsitz. Beide 
Bolzen haben je einen Zapfenschoner (Senkloch). Der Bolzen 3 kann mit der Rän-
delschraube 5 festgestellt werden. Das Lineal ist durch die Mutter 6 und durch die 
Stellschraube 7 verstellbar. Die Feder 8 zieht das Lineal an die Stellschraube heran. 
Es hat dadurch eine spielfreie Führung. Zusätzlich ist neben den beiden Zapfen-
schonern je ein kleiner Hohlkörner eingebohrt. Sie liegen genau übereinander und 
sind notwendig für Räder mit Ansatzzapfen und Unruhen, deren unterer Zapfen 
nur wenig über die Sicherheitsrolle hinausragt.

Das Richten des Unruhreifens erfolgt unmittelbar mit den Fingern oder 
durch das Lineal, welches mit der Federkra� von 8 und durch Herausschrauben 
der Stellschraube 7 auf den Unruhreif drückt. Mit der Mutter 6 kann das Lineal 
auf den erforderlichen Durchmesser des Unruhreifs eingestellt werden.

Dieses Rundlaufgerät eignet sich am besten für das Richten von Unruhen 

Bild 3.8. Rundlaufgerät
  1 Gestell,
  2 Bolzen,
  3 Bolzen,
  4 Lineal,
  5 Rändelschraube,
  6 Mutter,
  7 Stellschraube,
  8 Feder




