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Vorwort des Ubersetzers

Warum tbersetzt man ein Fachbuch, welches 120 Jahre alt ist?

Der Hauptgrund ist das 20jéhrige Bestehen des Verlages ,, Historische Uhren-
biicher, ein Anlass, der uns ein besonderes Buch herausbringen lasst. Aber es
gibt auch einen zweiten Grund, der uns genau dieses Buch hat wéhlen lassen.
Vor 20 Jahren erblickte unser erstes Buch ,,Der Uhrmacher an der Drehbank'“
das Licht der Welt und eigentlich sollte es bei diesem Drehbankbuch bleiben.

Nach 20 Jahren scheint unsere Anfangsidee jedoch leicht tiberholt. Und wa-
rum? Weil die vielen Uhrentechnikinteressierten, aber auch einige Firmen aus
dem Uhrentechnikbereich uns immer wieder neue Anregungen gaben, uns vor
neue Herausforderungen stellten und uns unterstiitzten.

Und nun noch einen ,,Uhrmacher an der Drehbank?

Ja, denn dies hat durchaus seine Berechtigung, weil ing @@liegenden Buch
viele Urspriinge der Uhrmacherdrehbank® vorgestellt wer%, die 120 Jahre zu-
riickliegen. So erkennt man endlich, warum z. B. die @nzange auch Ameri-
kanerzange genannt wird. Fiir jeden, der mit der — llem der alten — Dreh-
bank arbeitet, wird dieses Buch ein wertvoller G %1 sein. Es stellt eine ideale
Ergidnzung zum Buch ,,Der Uhrmacher an der ank“ dar. Auch wenn vieles
heute technologisch anders beurteilt wird}, doch sehr viele gute Anregun-
gen und viele Bauteile alter Drehmaschi nd deren Arbeitsweisen zu finden.

Ich habe mit Hilfe von deepl.com cht, dieses im amerikanischen Eng-
lisch geschriebene Buch so authentigt® wie moglich, zu tibersetzen.

Dabei sind einige Anmerk@nétig:

o Die Sitze sind oft unglau .' lang, versehen mit vielen Satzzeichen, und

Wiederholungen.

o Im Deutschen verfiigfynan tiber wesentlich mehr treffende Fachbegriffe als
im amerikanisch glisch der Zeit.

o Der Ubersetzer ftisste an einigen Stellen recht frei tibersetzen, meint aber,
den Kern g en zu haben.

o Weiterhin ist anzumerken, dass dieses Buch mit Georg Jacob-Katalog-
(1911) und Flume-Katalog-Seiten (1911) erganzt wurde.

Michael Stern
Berlin 2023

1 H. Jendritzki, S. Rikl, M. Stern: Der Uhrmacher an der Drehbank,
Berlin 2021, ISBN 978-3-939315-32-2

2 Wir benutzen immer noch den alten Begriff, da er eingefiihrt ist. Richtig wére: Uhrmacherdreh-
maschine!

3 Bitte zu diesem Thema unbedingt ein modernes Buch zu Rate ziehen, z. B. ,Fachkunde Metall;
Europa-Verlag, ISBN: 978-3-8085-1290-6, auch als digitales Buch erhiiltlich (d. Hrsg.).
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EINLEITUNG

Die amerikanische Drehbank und ihre Anbauteile sind so umfangreich, dass
eine anndhernd vollstindige Arbeit iiber sie Material fiir ein Buch wire, das
vielleicht weitaus umfangreicher wire als ein mit dem Thema nicht griindlich
vertrauter Handwerker fiir moglich halten wiirde. In Bezug auf Genauigkeit,
Vielfalt, Arbeit, Leichtigkeit und Bequemlichkeit der Handhabung ist die ame-
rikanische Uhrmacherdrehbank mit ihren verschiedenen Vorrichtungen an
erster Stelle, kann doch jedes noch so zarte und komplizierte Werkstiick von
einem getlibten Handwerker auf ihr angefertigt werden.

Erinnern wir uns an die verschiedenen Entwicklungsstadien, die die Dreh-
bank durchlaufen hat, bevor sie zu ihrer heutigen Vollkommenheit gelangte,
damit die Menschen von heute die Genauigkeit und Bequemlichkeit der mo-
dernen Uhrmacherdrehbank schitzen konnen. Sie ist die 'r@e, die in Kon-
struktion und Bauweise von erfahrenen Ingenieuren entw%zelt wurde. Diese
sind mit allen Erfordernissen der automatischen Ma&‘&n vertraut und ih-
nen steht die gesamte Palette der modernen mech en Errungenschaften
zur Verfiigung. So konnte eine einfache und wi a%‘le Maschine entwickelt
werden, die die Geschicklichkeit und den Finf: 1chtum der amerikanischen
Mechaniker und Uhrmacher, auch solchen, eschrinkten Mitteln, ermog-
licht haben.

Der gegenwirtige Stand der Perfe ierung der Uhren héngt in hohem
Mafle von der Genauigkeit der Wer e ab, mit denen sie hergestellt werden.
Die wichtigste Maschine dabeieye Drehbank in ihren verschiedenen For-
men, nicht nur wegen ihrer vefigleichsweise einfachen Ausfithrung, sondern
auch wegen des breiten Spelg@iins von Arbeiten und der Vielfalt der Operati-
onen, die auf ihr durchg t werden konnen.

Eine amerikanisi& rmacherdrehbank mit einem vollstindigen Zube-
horsatz, wie sie bei verschiedenen Herstellern erhaltlich ist, wird in der
Lage sein, wenn {@)on einer geschickten Hand gefiihrt wird, eine vollstindige
Uhr von hochster Qualitdt herzustellen, .

Vom kiinstlerischen Standpunkt aus gesehen sind viele der von den ,al-
ten Meistern” hergestellten Uhren sehr verdienstvoll und wiirdig, zumal wenn
man die ihnen zur Verfiigung stehenden Mittel bedenkt. Aber als Zeitmesser
wiirden sie heute als vollige Fehlschldge bezeichnet werden und wéhrend die
Arbeit dieser Médnner auch alles ist, was man zu jener Zeit von ihnen erwarten
konnte, so wiirde ihre grobe Arbeit und ihre noch groberen Werkzeuge, wenn
sie auf die feinen Uhren von heute angewandt wiirden, deren Todesurteil sein.

In einigen Orten gibt es sogar heute noch den geborenen Uhrmacher der
eine Uhr so zurechtbasteln kann, dass sie ,,geht” — er wird als mechanisches
Wunderkind angesehen. Die Zeit der Uhren, die mit der Sonne Schritt hiel-
ten, ist vorbei und verschwunden und kehrt nie mehr zuriick. Der moder-
ne Geschiftsmann verlangt einen Zeitmesser, der perfekt ist. Die feinen und
empfindlichen Uhren wiederum erfordern fiir ihre Reparatur Werkzeuge von
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héchstmoglicher Genauigkeit und eine geschickte Hand, wie sie nur durch lan-
ge und mithsame Ubung erworben werden kann.

Einige Handwerker scheinen zu glauben, dass es lediglich notwendig ist,
sich einen Satz Werkzeuge zu besorgen, egal wie billig und folglich wertlos, um
eine gute Arbeit zu leisten.

In der Mechanik, wie in allen anderen Bereichen, gibt es keine absolute Per-
fektion und das Hochste, was der Mensch mit seinen hochsten Anstrengungen
erreichen kann, ist, sich der idealen Vollkommenheit so weit wie moglich an-
zundhern.

Mit der modernen amerikanischen Uhrmacherdrehbank kann man mit
mehr Leichtigkeit und Sicherheit genaue Arbeit leisten, als mit den in Europa
allgemein gebrauchlichen Maschinen. Allerdings diirfen sie nicht sorglos be-
nutzt werden, sondern miissen von einem geschulten Geist und einer geiibten
Hand gefiihrt werden, und es ist unser Wunsch, diese @ﬁne, ihre Fahig-
keiten und die Grenzen, denen sie unterworfen sind, so% erkldaren, dass der
junge Mann der heute in den Beruf einsteigt, voll un&ﬁ verstehen kann, was
was er mit Recht von seinen Werkzeugen verlang n, und auch, was seine
Werkzeuge ihrerseits von ihm verlangen werde mit sie die intelligente Be-
handlung erhalten, die fiir ihre Genauigkeit anglebigkeit unerlasslich ist.

Um die immensen Verbesserungen zy, ehen, lassen Sie uns einen Blick
auf den Ursprung und die verschieden rmen dieser niitzlichen Maschine
werfen, so wie sie im Laufe der Jahr erten in Gebrauch war.
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KAPITELIV.

DIVERSE SPANNZEUGE.

Werkstiicke, die grofier als die Spindelbohrung sind, miissen notwendigerwei-
se auflerhalb der Spindel gehalten werden, und fiir grofie Werkstiicke, die von
der Spindel gehalten werden konnen, gibt es keine bessere Vorrichtung als die
Planscheibe (Universalstirnplatte) der Maschinenwerkstatt, die in zwei ihrer
Ausfiihrungen fiir Uhrmacher in Abb. 50 u. 51 gezeigt werden. Die Planscheibe
Abb. 50 bildet mit Spindel und Spindelstock eine Einheit (Universalkopf). Sie
ist das genaueste, haltbarste und teuerste dieser Gerite.

Sie besteht aus einem vollstindigen, unabhédngigen Spindelstock fiir die
Drehbank, dessen vorderes Ende der Spindel weit genug hervorsteht, um eine
gehirtete Stahlplatte aufzunehmen, die auf die Spindel a hrumpft oder
aufgelotet wird, um dauerhaft zentrisch mit ihr verbunden €sein. Die Spindel
ist hohl und wird am vorderen Ende von einer Zentriers@itze durchstoflen, die
mit einer durch die Spindel verlaufenden Stange bet

In der Platte sind spitz zulaufende Schaulg
Handwerker die Spitze seines Zentrums sehe

vorgesehen, damit der
nn, wenn er das Werkstiick

vor der Befestigung auf der Platte fixiert. : In der Riickansicht der Uni-
versalstirnplatte ist deutlicher zu sehen, Nie Zentrierspitze durch die Boh-
rung tritt.

Drei Klemmbacken, sog. Hund g’n Halten des Werkstiicks sind so an-
geordnet, dass sie in radialen Smn in der Planscheibe hin- und hergleiten,
um eine Anpassung an untersc iche Werkstiickgrofien zu ermoglichen. Sie
sind an der Riickseite mit Rip@clschrauben befestigt und tragen an ihren Stirn-
seiten Klemmen, die mit gyel Schrauben betdtigt werden. Die Schraube in der
Mitte der Backe reguli€®die Grole der Offnung, wihrend die Schraube am
dufleren Ende auf da§¥8nde der Backe driickt und so eine nach unten gerichtete
Klemmbkraft auf(@ag Werkstiick ausiibt. Abb. 52.1. zeigt eine vergroferte An-
sicht der Backe, in der die Wirkung gut zu erkennen ist.

Alles an dem Gerit wird mit grof3ter Sorgfalt hergestellt und eingepasst und
die Platte wird abgeschliffen, nachdem sie auf der Spindel in ihrem eigenen
Spindelstock montiert ist (nur Abb. 50). Der einzige Nachteil des Universal-
kopfes sind seine Kosten, die sich auf eine Summe belaufen, die den Kosten
der Drehbank entspricht, und die praktisch nicht zu bezahlen sind, so dass nur
sehr wenige von ihnen verwendet werden.

Die Planscheiben, Abb. 51 u. 52.2, sind die gleichen Vorrichtungen, die auf
einer massiven Zange montiert sind, so dass sie in den Spindelstock eingesetzt
werden konnen. Sie werden von der Einzugspindel festgehalten. Die Zentrier-
stange mit Spitze wird durch die Einzugspindel von hinten eingefiihrt.

Fast alle Handwerker kaufen diese Platte anstelle der kompletten, da sie bil-
liger ist, und obwohl sie nicht so kriftig ausgelegt ist, hat sie sich oft als ausrei-
chend fur die Art von Arbeit erwiesen, die sie ausfithren soll.




Dies ist ein Auszug aus einem Fachbuch,
60 welches Sie hier erwerben konnen:
ww.uhrenliteratur.de

Abb. 52.2. Planscheibe, mit kreisformigen Schlitzen.

Die Planscheibe sollte jedoch mit Vorsicht gehandhabt und verwendet wer-
den, da, wenn sie wegfedert, alle darauf ausgefiihrten Ar, @n auf einer Seite
dicker waren.

Bei richtigem Gebrauch und richtiger Pflege wird g %o lange treu arbeiten,
wie die Drehbank, und jeder Besitzer einer Dre sollte eine Planscheibe
haben, wenn er keinen Universalkopf hat. Alle e der Platte sind gehartet,
und der Uhrmacher wiirde einen Schaden andl¥ nur noch schlimmer machen,
wenn er versuchen wiirde, ihn selbst zu n.

Wir haben immer den Universalko das haltbarste und genaueste Ge-
rat empfohlen, und wo Sparsamkei t absolut notwendig ist, sollten wir
eher zu seiner Verwendung raten r Verwendung der einfachen Planschei-
ben, Abb. 51 u. 52.2. Diese unt t den Fehlern, die sich durch verschlissene
Drehspindeln einschleichen ie der Abnutzung des Schaftes der Zange, auf
die sie aufgesetzt sind, un ?Gefahr, dass Schmutz zwischen die C)ffnung der
Spindel und die Zange t. Wenn alle diese Punkte beachtet werden, wiirde
ein versehentliches hlagen der Handauflage beim Drehen mit Sicherheit
den Spannzangenst#t der Drehbank brechen oder die Zangen verletzen und
die Planscheib&fspeschiadigen.

Das Zentrieren von hinten ist deshalb vorgesehen, weil es genauer und
bequemer ist als das Zentrieren mit einer mannlichen Zentrierspitze im Reit-
stock, wie es der Maschinenschlosser macht, oder mit einem Holzpflock oder
einer Stichelspitze von der Stiitze aus.

Wenn die Schiebeauflage aufgesetzt ist, kann der Reitstock nicht nahe ge-
nug herangefithrt werden, um ihn zum Zentrieren zu verwenden, und selbst
wenn er auf diese Weise verwendet werden konnte, wire der Kegel im Reitstock
moglicherweise nicht genau genug zentriert.

Ambrose Webster soll als erster die kreisformigen Schaulocher in der Plat-
te angebracht haben, und C.S. Moseley hat als erster die radialen Schlitze ge-
kriimmt, so dass die Backen ndher an die Mitte gebracht werden konnten. Ri-
vett stellt seine Planscheiben aus massivem Nickel her.

Eine oft gestellte Frage lautet: Warum wird die Planscheibe nicht wie bei
den Drehbinken der Maschinenbauer auf die Spindel aufgeschraubt? Die Spin-
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del konnte verlangert und mit einer Schraubennase versehen werden, um die
Planscheibe aufzunehmen, wie es bei den Motordrehbanken der Fall ist, ware
da nicht die Tatsache, dass die Spindel gehartet ist und die Gewinde nach dem
Hérten nicht mehr abgerichtet werden konnen.

Die Planscheibe ist ebenfalls gehartet, und wenn sie auf diese Weise zusam-
mengefiigt wiirden, miisste jede Planscheibe auf die Spindel gesetzt werden, fiir
die sie bestimmt ist, und auf ihrer eigenen Spindel geschliffen werden.

Dies wiirde verhindern, dass Planscheiben hergestellt und auf Lager ge-
halten werden, und wenn die Planscheiben beim Versand einer Lieferung von
Drehbianken aus der Fabrik vermischt wiirden, gabe es weitere Probleme. Die
gegenwirtige Anordnung erfiillt alle Zwecke und ist zweifellos die beste, die
bisher entwickelt wurde.

Beim Einsetzen des Werkstiicks sollten die Hunde so weit nach aufen be-
wegt werden, dass das Werkstiick zwischen ihnen hindurch Die Klemmen
an den Backen werden nun durch Losen der Réndelmutte&uf der Riickseite
geofinet. Ziehen Sie das Zentrierstiick heraus, damit Werkstiick nicht da-
gegen stof3t. Eine Backe sollte nun leicht geklemmt n, um das Werkstiick
zu halten, wihrend die kleinen Anschlagmuttern@ie’in Abb. 52 zwischen der
Basis und der Oberseite der Backen zu sehen si o eingestellt werden sollten,
dass die Backe, wenn sie geklemmt ist, pargl f das Werkstiick kommt.

Wihrend Sie von hinten durch eines ‘Jchaulécher schauen, driicken Sie
die Zentrierspitze nach vorne, bis sie e Bohrung oder den Zentrierpunkt
des Werkstuicks trifft, und schauen durch jedes der drei Schaul6cher der
Platte, um sicherzustellen, dass s 1e Mitte der Zentrierspitze dort befindet,
wo sie auf dem Werkstiick zu séscheint, da man sich in diesem Punkt leicht
tauschen kann, je nachdem ®man darauf schaut.

Wenn Sie das Werkst{ entriert haben, halten Sie es mit den Riandelmut-
tern auf der Riickseite t in Position. Bringen Sie nun die Zentrierspitze fest
in die Mitte und zieh®®Sie die Randelmuttern fest an. Auf diese Weise wird das
Werkstiick absoliffszentriert, was sonst nicht moglich wére, wenn eine Backe
weiter geoffnet wire als die anderen. Dadurch wiirde sich das Werkstiick dann
neigen und die Mitte des Werkstiicks verschieben.

Wenn Sie die Planscheibe zum Aufrichten
verwenden, befestigen Sie die beiden Teile an-
einander und montieren das Werkstiick wie
oben beschrieben, wobei Sie die spitze Spitze
im Reitstock verwenden miissen, um den ge-
wiinschten Punkt im Werkstiick zu finden.

Abb.53 zeigt eine mitlaufende Zentrier-
spitze mit Mitnehmerstirnplatte. Diese Vor-
richtung ist fiir das Drehen von Werkstiicken
zwischen Spitzen mit Hilfe eines Mitnehmers
vorgesehen. Das Werkstiick wird zunachst zen-
triert und dann in einem 60° Zentrierbohrer Abb.53.
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gebohrt. Zentrierbohrungen sollten immer 60° haben, damit Sie passend zur
60° Zeintrierspitze sind und somit beides zusammen passt.
Die Drehung des Werkstiicks erfolgt durch einen auf das Werkstiick aufge-
spannten Mitnehmer oder durch einen in den Schlitz der Mitnehmerstirnplat-
te geschraubten Bolzen.

Ersetzt man die mannliche Zentrierspitze
durch eine weibliche Zentrierspitze (Korner)
(Abb. 54), so ist dieser Aufsatz niitzlich fiir Uh-
ren, Spieldosen und schwerere Arbeiten mit
Drehpunkten, bei denen es wiinschenswert ist,
dass die anderen Teile konzentrisch sind. Zentrierspitzen sollten, wie in Abb. 54
gezeigt, quer gebohrt werden, damit sie leicht gereinigt werden kénnen, da
Schmutz die Spitze des Kegels verstopfen und die Genauigkeit der Arbeit be-
eintrachtigen kann, wenn dieser Punkt nicht beachtet wi

Wenn ein Handwerker mit einem vollstandigen Sat&aiziser geschlitzter
Spannzangen ausgestattet ist, ist die Planscheibe von gem Nutzen, da die
Spannzangen jedes zylindrische Werkstiick, das k]% enug ist, um in die Zan-
ge zu passen, aufnehmen und antreiben kann, % nd das andere Ende in der
Mitte des Reitstocks zentriert wird, wie es beé’ erwendung der Planscheibe

der Fall wire. X &
Die Planscheibe ist ein Uberbleibsekv der Praxis in der Maschinenwerk-

statt, aus der die amerikanische Uhr erdrehbank hervorgegangen ist. Dort
werden in der Regel nur grobe T earbeitet. Der Handwerker richtet sein
Werkstiick aus, zentriert es mi trierspitze des Reitstocks und dreht dann
das Werkstiick. Die gleiche Mé&iibde sollte bei der Verwendung der Planscheibe
auf der Uhrmacherdrehb gngewandt werden, wenn das Werkstiick neu ist,
da dies die einzige prakgikable Methode - sofern man nicht von der Spindelsei-

te aus zentrieren k& ist, um die Zentren genau in eine Linie zu bringen. Es
darf kein Spiel in eitstockspindel oder zwischen dem Werkstiick und der
Zentrierspitze anden sein, da jegliches Spiel zu einem seitlichen Wackeln

beim Drehen fithren wiirde, so dass das Werkstiick am Ende nicht rund ware.

Aus demselben Grund sollten die Kegelspitze des Reitstocks und die Zent-
rierung im Werkstiick gleich sein, damit sie, wie oben erwéhnt, genau zusam-
menpassen. Fiir Reparaturarbeiten reicht es jedoch im Allgemeinen aus, das
Werkstiick in eine Spannzange einzuspannen, das andere Ende in der mann-
lichen (Abb. 55) oder weiblichen Spitze (Korner) ,(Abb. 56), des Reitstocks zu
halten und wie iiblich vorzugehen. Wenn die Arbeit grofie Genauigkeit erfor-
dert und der Handwerker an seinen Spannzangen zweifelt, oder wenn er keine
passende Spannzange hat, ist die Planscheibe ein notwendiges Hilfsmittel. Sie
erfordert jedoch grofle Sorgfalt beim Einpassen der Zentrierspitzen, wenn die
Genauigkeit erhalten bleiben soll.

Es gibt einen Punkt in Bezug auf Zen-
- e trierpunkte, den wir hier erldutern soll-
Abb. 55. Abb. 56. ten. Eine Zentrierspitze, Abb. 55 u. 56, ist
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an keiner Stelle ihrer Oberfliche parallel. Sie ist sowohl am Schaft als auch an
der Arbeitsflache verjiingt. Dies geschieht, damit sie iiber ihre gesamte Lange
gut in die Spannzange, Brosche oder Reitstockpinole passt. Wenn die Kegel-
bohrung nicht im gleichen Winkel wie der Kegel gebohrt wird, passt sie nicht
wie vorgesehen. Ist der Kegel der Zentrierspitze zu grof3, liegt die Zentrierspitze
nur an der C)ffnung der Bohrung an, und da das hintere Ende frei ist, wabbelt
sie, wenn das Werkzeug seitliche Kraft auf das Werkstiick austibt. Ist die Zen-
trierspitze zu klein, so liegt nur das hintere Ende an, und der Kegel kann am
Hals der Spannzange oder Spindel, in der er verwendet wird, frei wackeln. In
beiden Fillen ist es unmaglich, dass die Kegel tiber die gesamte Lange passen,
nicht nur im Schaft, sondern auch im Werkstuick.

Abb. 57 zeigt ein Vierbackenfutter, das
auf einer massiven Zange montiert ist und
als Planscheibe oder Maschinenfutter ver-
wendet werden kann. Die Backen sind un-
abhingig voneinander einstellbar, so dass
das Werkstiick auf Wunsch auch aufler-
halb der Mitte gehalten werden kann. In
einem solchen Fall wird die zu zentrieren-
de Stelle mit einer Spitze im Reitstock oder,
mit einem Holzstab auf der Stiitze gepriiff?
Das Futter ist fiir schwerere Arbeiten
zu dick sind, um in der Spannza
halten zu werden, wie z.B. ein eres
Messingstiick fiir die Herstelﬁg eines
Gehiuses oder andere Arbeigeh dieser Art, Abb.57.
niitzlich.

Abb. 58 zeigt ein S
unterscheidet, dass ¢89¥fur eine besondere Art von Arbeit bestimmt ist. Es hilt
Liinetten, Kappetfysw. entweder an der Innen- oder AufSenkante und ist du-
erst niitzlich bei der Bearbeitung von i
Gehausen, beim Entfernen von Lot-
zinn oder beim Auswechseln der Rille
in diitnnen Liinetten usw.

Die sechs Backen werden durch
Drehen des gefristen Rings, der auf
der Riickseite zu sehen ist, gleichzeitig
betitigt. Es gibt mehrere Formen die-
ses Spannfutters. Sie sind entweder auf
einer massiven Zange, wie abgebildet
montiert, oder aber sie stehen auch auf
einem Schaft zum Einspannen in die
grofite Spannzange montiert, zur Ver-
fiigung. Das wire eine kleine Preiser- Abb.58.
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