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Vorwort

Als wir 2003 die erste Neubearbeitung des Jendritzki-Bu-
ches „Der Uhrmacher an der Drehbank1“ herausbrachten, 
haben wir in erster Linie an ein Buch für die Uhrmacheraus-
bildung gedacht und es entsprechend aufgebaut. Allerdings 
waren, entgegen unseren Erwartungen, die Käufer nicht die 
Uhrmacher, sondern die Hobbyisten. Deshalb haben wir 
uns entschlossen, diese Gruppe in der Neuauflage 2015 stär-
ker zu berücksichtigen, aber trotzdem den Charakter eines 
Lehrbuches zu erhalten.

Bis zum 1. Weltkrieg stellten Uhrenfabriken/Manufak-
turen ausschließlich „Rohwerke“ her, die vom Uhrmacher 
entgratet, mit Lagern versehen und in Gang gesetzt wurden 
(s. Horrmann: „Repassage einer Zylinderuhr und des Anker-
ganges“). So waren diese im Wortsinn noch Uhrmacher und 
benötigten ihren Drehstuhl tagtäglich. In den 20er Jahren 
des 20. Jahrhunderts lieferten die ersten Uhrenmanufak-
turen fertig montierte Uhren mit „Werkgarantie“ unter ei-
genem Namen aus. Bis zum 2. Weltkrieg steigerte sich die 
Vermarktung dieser Uhren derartig, dass die Uhrmacher 
zunehmend fertig montierte Werke bzw. komplett fertige 
Uhren kauften. Die Uhrenproduktion stellte sich in dieser 
Zeit sprunghaft von der Taschen- zur Armbanduhr um.

Die Dreharbeit des Uhrmachers war ganz auf das Zupas-
sen nach Gefühl und fachlichem Verständnis ausgerichtet. 
Erst im letzten Drittel des vorigen Jahrhunderts war nicht 
mehr „das Einpassen“ wichtig, sondern die maßgenaue 
Fertigung. Dies änderte nur die Kommunikation über eine 
Zeichnung mit Maßangaben und deren Kontrolle mit Mess-
geräten, nicht aber die schon immer geringen Maßtoleran-
zen. 

Wurde bis in die 1920er Jahre noch mit dem „Fiedelbo-
gen“ das Werkstück im „Drehstuhl“ bewegt, so setzte sich 
sehr schnell das in eine Richtung drehende Schnurzugrad 
durch, das ab den 1930er Jahren immer mehr durch einen 
externen Elektromotor abgelöst wurde. Dieser wurde dann 
seit den 1960er Jahren integrierter Bestandteil der Dreh-
bank. Doch alles „Alte“ ist noch heute einsetzbar und wird 
auch in den Werkstätten verwendet. 

Nach dem 2. Weltkrieg gab es „Rohwerke“ nur noch 
fertig montiert und reguliert. Seither entfielen viele Drehar-
beiten und bezogen sich „nur noch“ auf die Teileherstellung 
zur Reparatur. Da der Preis fertiger Gebrauchsuhren seither 
ununterbrochen fällt, wurden weniger aufwändige Dreh-
arbeiten/Reparaturen durchgeführt. Diese verlagerten sich 
immer mehr in den Bereich der Restaurierungen und der 
Sonder- und Einzelanfertigungen.

Durch den eingeschränkten Bedarf reduzierte sich ent-
sprechend das Werkzeugangebot, machte Dreharbeiten 
aufwändiger und damit teurer. Doch seit den 1970er Jahren 
erfolgte durch „Sammler und Bastler“ – allgemein als Uh-

1 Der Uhrmacher nannte diese Maschinen traditionell Drehstuhl. 
Nach dem 2. Weltkrieg wurden sie dann Drehbank genannt. 
Heute wäre die Bezeichnung „Uhrmacherdrehmaschine“ tech-
nologisch richtig, da die Maschinen immer mit einem Motor 
betrieben werden. In diesem Buch bleiben wir aber bei der auch 
von Hans Jendritzki benutzten Bezeichnung „Uhrmacherdreh-
bank“.

renliebhaber bezeichnet – eine Aufwertung der Fertigkeiten 
in der Uhrmacherdreherei.

Zusammengefasst: Die Uhrmacherdrehbänke sind bis 
auf den Antrieb weitgehend unverändert geblieben, tech-
nische Innovationen der letzten 20 Jahre hatten kaum Ein-
fluss auf diese Maschinen. Einzig die etwas größere Maschi-
ne „Schaublin 70“ ist immer auf den neuesten technischen 
Stand weiterentwickelt worden. Die alten Fertigkeiten und 
Werkzeuge aber werden auch heute noch gebraucht, nur viel 
seltener als früher. Deshalb ist das Angebot an neuen Ma-
schinen und neuem Zubehör nicht mehr vergleichbar mit 
dem Angebot etwa um 1960.

In diesem Buch wird ausschließlich die handwerkliche 
Drehbank mit ihrem Sonderzubehör behandelt. Beschrie-
bene Arbeitsweisen entstanden aus der Technik des „Uhren-
fertigmachens“. Werden sie heute für Reparatur, Restaurie-
rungsarbeiten und Sonderanfertigungen benötigt, sind sie, 
soweit möglich, berücksichtigt. 

Bei den Begrifflichkeiten wurde versucht, sowohl die 
alten als auch die neuen aufzunehmen. Es wird immer wie-
der kleine sprachliche Probleme geben, wenn ein Uhrma-
cher mit einem Mechaniker über das Drehen spricht – der 
Dialog ist aber meist für beide Seiten fruchtbar. 

Die letzte Auflage des Buches (5.) wurde wesentlich er-
weitert, aktualisiert und auch um die aktuell lieferbaren Ma-
schinen ergänzt. Ein Stichwortverzeichnis soll die Handha-
bung des Buches erleichtern. Weiterhin wurden ergänzende 
Arbeitsweisen aufgenommen. Herausgenommen haben wir 
einige Darstellungen alter Maschinen.

Diese 6. Auflage wurde an einigen Stellen korrigiert und 
aktualisiert.

Die Bildqualität in diesem Buch schwankt stark, da es 
sich zum einen um eingescannte, zum anderen um neue Bil-
der aus unterschiedlichen Quellen handelt.

Wir danken der inzwischen verstorbenen Frau Hilde-
gard Jendritzki für die Überlassung sämtlicher Rechte an 
den Werken ihres Mannes. 

Die Firmen Bergeon & Cie, Horia, Horotec, Prätecma, 
Vector u. a. haben vieles an Bildmaterial beigetragen – herz-
lichen Dank. Dieser gilt auch Lutz Blume, Peter Schiedt, Al-
win Schütze, Heinrich Stevens und Volker Vyskocil, denen es 
ein Anliegen war, unseren Verlag mit Rat und Tat zu unter-
stützen. Besonderer Dank gebührt der Firma Vector, die uns 
großzügig eine komplette Uhrmacherdrehbank mit ihrem 
Zubehör leihweise für Fotoarbeiten zur Verfügung stellte. 
Aber auch unsere Anzeigenkunden ein herzliches Danke-
schön für ihr „Sponsoring“.

Zusätzlich hat Severin Rikl als kompetenter Fachmann 
unser Team als Fachautor verstärkt.

Noch ein Hinweis: Die Autoren haben nicht mit allen 
dargestellten Maschinen gearbeitet. Deshalb können keine 
belastbaren Aussagen zu deren Qualität gemacht werden. 
Hier muss jeder für sich entscheiden, was er benötigt. 

Michael Stern
Berlin 2021
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Einleitung (1. Auflage 1982)

Unsere Uhrmacher-Drehbank ist ein völlig selbstständiges 
und für uns recht wichtiges Werkzeug, insbesondere für den 
Uhrmacher, der noch gewohnt (oder genötigt) ist, bestimm-
te Teile anzufertigen. Nicht selten habe ich im Verlaufe der 
Lehrzeit festgestellt, dass zahlreiche Lehrlinge und junge 
Meister die Drehbank-Zubehörteile nicht mit der nötigen 
Sorgfalt und Geschicklichkeit einsetzen, sodass die moder-
ne Drehbank bei ihrem hohen Preis nicht optimal genutzt 
wird.

Alle jungen Kollegen mit unterschiedlichem Talent ha-
ben nicht immer die Ausbildung der alten Uhrmacher, wel-
che Lehrlinge ausbilden und die der Verwendung der Dreh-
bank und der Werkzeuge nicht die gleiche Aufmerksamkeit 
angedeihen lassen wie der Ausführung der Arbeiten. So ent-
stehen Schäden, die nicht bloß Zeit und Geld kosten, son-
dern auch eine verhängnisvolle psychologische Auswirkung 
haben.

Verschiedene, an das „Schweizer Uhren und Schmuck-
Journal““ gerichtete Schreiben aus sehr unterschiedlichen 
Ländern ließen den Plan reifen, einen Lehrgang über dieses 
Thema aufzustellen, das in der Fachliteratur bloß in Form 
vereinzelter technischer Artikel behandelt wird. Die Suche 
nach einer Lösung dieses Problems führte zu einer Reihe 
sehr aktueller Berichte, denn die Rationalisierung und die 
Wirtschaftlichkeit dürfen nicht außer Acht gelassen wer-
den, sobald man von der Drehbank spricht. Obwohl der 
moderne Uhrmacher aus ökonomischen Überlegungen die 
Drehbank möglichst vollständig auszuschalten sucht und 

nur Fertig-Ersatzteile verwenden will, wird die Drehbank 
immer und überall den ihr vom Uhrmacher zugewiesenen 
Platz bewahren. Die Wertschätzung der Drehbank hängt 
jedoch vom Ort ab: In Gegenden, wo ein schneller Furni-
turendienst besteht, ist eine Drehbank weniger nötig als 
in Ländern, die weit entfernt von den Herstellungszentren 
sind. Der wahre Uhrmacher, der Teile der Uhr selbst herstel-
len kann, schätzt immer ihren Wert. Der Kunde, wo immer 
er auch lebt, wünscht nicht, wochenlang auf Ersatzteile des 
Uhrmachers zu warten. Dieser Letztere schätzt seine Dreh-
bank und sein Werkzeug ganz besonders, ohne die jegliche 
gepflegte Arbeit unmöglich ist.

Die Zusammenfassung von Artikeln über die unter-
schiedlichen Drehbank-Gattungen und das Zubehör, ihre 
Anwendung und Pflege, die Verfahren und neuesten Ent-
wicklungen sollten die Arbeit unserer Kollegen erleichtern 
und fruchtbarer gestalten.

Dieses Werk will einen Ausgleich schaffen für eine man-
gelhafte Ausbildung. Wer sich der ernsthaften und manch-
mal beinahe hoffnungslosen Anstrengungen zur Verbes-
serung der Uhrmacherarbeit in anderen Ländern bewusst 
wird, findet, dass keine Mühe zu groß ist, jenen zu helfen, 
die sich zu vervollkommnen wünschen.

Wenn diese Berichte den Uhrmachern Erleichterung 
und Fortschritt bringen, fühlen sich Verfasser und Verleger 
reichlich entschädigt.

Hans Jendritzki

Anmerkungen des Verlegers (Scriptar 1982)

Der ersten, im Jahre 1959 erschienenen Auflage des Bandes 
„Der moderne Uhrmacher und seine Drehbank“ war gro-
ßer Erfolg beschieden. Diese Abhandlung erwies sich für 
zahlreiche Uhrmacher/Reparateure als sehr nutzreich, bot 
sie ihnen doch die Möglichkeit, ihre Kenntnisse zu vervoll-
ständigen und zugleich ihren Kundendienst zu verbessern. 
Parallel zu der Evolution in der Uhrenherstellung büßte die 
Arbeit an der Drehbank an Bedeutung ein, denn man nahm 
in der Praxis in stets zunehmendem Maße die Dienste der 
Furnituristen in Anspruch.

Seit einigen Jahren kann indessen eine sehr fühlbare Re-
valorisierung der Restaurationsarbeiten für alte Uhren und 
Pendulen beobachtet werden. Dieses Phänomen kann auf 
diverse wirtschaftliche Faktoren zurückgeführt werden, wie 
namentlich das starke Ansteigen der von Sammlern und In-
vestoren auf Auktionen angebotenen Preise. Die glücklichen 

Besitzer alter Uhren sind sich inzwischen bewusst gewor-
den, dass sie Schätze besitzen. Heute sollte der Uhrmacher-
Restaurator, der auf die Ausführung einer einwandfreien 
Arbeit Wert legt, wiederum sämtliche von der Drehbank 
gebotenen Möglichkeiten kennen und nutzen. Aus diesem 
Grunde haben wir uns – einem vielfach geäußerten Wunsch 
zufolge – entschlossen, einen neuen Band mit dem Titel 
„Der Uhrmacher an der Drehbank“ herauszubringen; auf 
der Grundlage der seinerzeitigen Auflage aufgebaut, wur-
de der Text von seinem Autor, Herrn Jendritzki sowie von 
Herrn Marcel Bergeon, welchem wir an dieser Stelle für sei-
ne Mitarbeit recht herzlich danken, vollständig überarbeitet 
und auf den neuesten Stand gebracht.

H. Marquis
Der Verleger
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Der Drehstuhl, die Drehbank1 oder – wie es heute heißt – 
die Drehmaschine war des Uhrmachers wichtigstes Werk-
zeug und obendrein das teuerste Stück der Ausrüstung. Die 
normale Drehbank hat seit vielen Jahrzehnten ihre Gestalt 
fast unverändert beibehalten. Trotzdem ist ihre Entwicklung 
interessant, und zwar weniger im Hinblick auf ihre eigene 
Form als auf die Versuche, eine kleinere Drehbank für die 
feinen Dreharbeiten zu schaffen. Es lässt sich nicht leugnen, 
dass die Armbanduhr mit ihrer zunehmenden Häufigkeit 
hier Forderungen stellte, welche die großen Drehbänke 
nicht völlig erfüllen konnten.

Vorab bleibt aber festzuhalten: Es gab nie eine Drehbank, 
auf welcher der Uhrmacher alle Arbeiten für jede Uhr – von 
der Armbanduhr bis zur Turmuhr – ausführen konnte. Für 
große Uhren wurden schon eher Mechaniker-Drehbänke 
benötigt, diese werden hier nicht angesprochen. 

Blicken wir einmal zurück, wie alte Meister der Uhr-
macherei die kleinen Dreharbeiten ausführten (Abb. 1.1). 
Wir sehen einen von ihnen um Jahr 1800 mit dem Dreh-
bogen bei der Arbeit. Der kleine „Schweizer Drehstuhl“ 
ist im Schraubstock eingespannt, die linke Hand führt den 
Drehbogen, die rechte den Stichel – so wie es auch vom 
Zapfenrollierstuhl bekannt ist. Es war Übungssache, beim 
Aufwärtsführen des Drehbogens den Stichel etwas zurück-
zunehmen und erst beim Abwärtsziehen wieder anzusetzen. 
Beachten wir auch noch die Standlupe des Meisters, die ihm 
eine ungezwungene Haltung ermöglichte.

Und wie wunderbare Arbeiten haben die alten Meister 
mit diesem uns unmöglich vorkommenden Werkzeug aus-
geführt! Sie schufen hervorragend feine Stahlarbeiten, die 
noch heute ihresgleichen suchen. Das Verfahren, eine Welle 
durch Bogen und Sehne in Drehung zu versetzen, ist wahr-
haft uralt. Wir finden es bereits bei den Naturvölkern, die 
mit dem „Feuerquirl“ auf diese Weise Reibungswärme er-
zeugten und trockene Stoffe damit entzündeten (Abb. 1.2). 
In gleicher Art wurde später die primitive Drehbank (Abb. 
1.3) betrieben, mit der einfache Gegenstände gedrechselt 
werden konnten. Heute noch findet man diese Werkzeuge 
z. B. in Indien im Gebrauch. 

Im Jahre 1540 skizzierte Leonardo da Vinci eine Dreh-
bank mit Schwungrad und Fußbetrieb (Abb. 1.4). Diese An-
triebsart hat sich durch die Jahrhunderte bewährt, bis der 
elektrische Strom seinen Siegeszug auch hier antrat. 

Der „Schweizer Drehstuhl“ (Abb. 1.5) zeigt einen festen 
Reitstock mit der Wange, darauf die Stichelauflage und ei-
nen losen Reitstock. Dazu kommt noch Zubehör wie Rol-
lenbrosche und Spitzeneinsätze. Einen Spindelstock gab 
es damals noch nicht. Gerade dieser Umstand ist es, der 
eigenartig vorkommt, da man ohne dieses Stück heuti-
ge Arbeiten gar nicht auszuführen vermag. Die Größe des 
„Schweizer Drehstuhls“ entspricht nicht der Größe unserer

1 Der alte Begriff Drehbank wird in diesem Buch weitge-
hend beibehalten.

 

Abb. 1.1 Abraham Louis Perrelet, 1729–1826

Abb. 1.5 Schweizer Uhrmacher-Drehstuhl

Abb. 1.2 Der „Feuerquirl“ der Urzeit verwendete bereits den  
 Drehbogen.

Abb. 1.3 Alte primitive Dreh- 
 bank mit Drehbogen- 
 antrieb

Abb. 1.4  Skizze eines Fußan-
 triebes von Leonar-  
 do da Vinci 

1. Die Entwicklung der Uhrmacherdrehbank
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Bei der Herstellung der Spannzangen wurden diese 
nämlich zuerst gebohrt bzw. geschliffen und danach mit
den Schlitzen versehen, die das Federn der Zangen ermög-
lichen. 

Ein Rundlaufen des eingespannten Stückes ist also theo-
retisch nur möglich, wenn sein Nennmaß gleich der Spann-
zangengröße ist. Eine zu groß gewählte Spannzange greift 
die Welle nur vorn an, während das Ende in der Spannzan-
ge wackeln kann (Abb. 4.1.17). Es ist unmöglich, die Welle 
wirklich rund zu drehen, denn sie wird immer wieder nach 
einer anderen Richtung ausweichen. Da die Spannzange 
durch das zu starke Zusammenziehen auch über Gebühr 
deformiert wird, büßt sie sofort ihre Genauigkeit ein.

Die zu kleine Spannzange (Abb. 4.1.18a) muss stark 
auseinander gewürgt werden, um die Welle überhaupt hi-
neinzubekommen. Sie spannt das Arbeitsstück nur am hin-
teren Ende und vorn vermag es gleichfalls auszuweichen, 
wodurch es stets unrund laufen wird.

Die Auswahl der richtigen Spannzange sollte darum nie-
mals durch gleichgültiges Ausprobieren erfolgen, sondern 
nach dem Messen mit dem Zehntelmaß, besser mit dem 
Messschieber oder einer Bügelmessschraube (Mikrometer). 
Dann wird durch einen Griff die nächstliegende Spannzan-
ge herausgenommen.

Zangen sind in zwei unterschiedlichen Rundlaufqualitä-
ten erhältlich, als normale und in hoher Präzision. Abbil-
dung 4.1.18 b zeigt letztere, sie ist mit H beschriftet.

Die Anwendung der Spannzangen 
ist nahezu unbegrenzt möglich – alle runden Teile können 
mit ihnen zur Bearbeitung eingespannt werden. Je sorgsa-
mer die Spannzangen behandelt werden, um so genauer 
bleiben sie. Denn da die Spannbacken selbst nur verhältnis-
mäßig kurz sind, genügt ein kleiner Grat, eine leichte Ver-
schmutzung oder zu starkes Anspannen, um sie zu verder-
ben.

Andererseits ermöglicht gerade diese kurze Spannfläche 
erst das genaue Zentrieren. Sie hat aber noch einen weite-
ren Vorteil, da durch die rückwärtige, viel größere Bohrung 
Drehteile auch von hinten her eingesetzt werden können, 
sodass nur das dünne Wellenende zur Bearbeitung heraus-
ragt (Abb. 4.1.19).

Das Einspannen von hinten gewährt gerade bei den auf 
diese Weise sehr bequem zu bearbeitenden dünnen Tei-
len große Sicherheit; wollte man den Kopf der Zeigerwelle 
einspannen und die Spitze abrunden, würde die Welle un-
rund laufen und beiseite federn. Um das Gewindeende der 
Schraube zu kürzen oder zu arrondieren, könnte man viel-
leicht auch den Kopf spannen – aber die Schraube würde 
niemals so rund laufen wie in Abbildung 4.1.20. Aber Vor-
sicht: Nicht das Gewinde beschädigen!

Eine Aufzugwelle zu kürzen, ist oft nötig. Man kann 
zwar auch das Gewinde abzwicken und flach feilen, aber es 
ist fraglich, ob es schneller geht als hier, wo wir die Welle 
von der Rückseite in die Spannzange schieben (Abb. 4.1.21) 
und nun das Gewindeende absolut plandrehen können – als 
Garantie für das einwandfreie Festschrauben der Krone. 
Aber auch hier besteht die Gefahr eines Beschädigens des 
Gewindes, wenn das Anzugrohr zu stark angezogen wird.

Abb. 4.1.17 Spannzange ist zu groß gewählt. 

Abb. 4.1.18 a Spannzange ist zu klein gewählt. 

Abb. 4.1.19 Von hinten eingebrachte Zeigerwelle 

Abb. 4.1.20 Gewinde kürzen 

Abb. 4.1.21 Aufzugwelle kürzen 

Abb. 4.1.22 Spannzange mit Stufe 

Abb. 4.1.18 b Hochpräzisions-Spannzange Rikl 
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Spannzangen mit Stufe
Diese Stufe ist vorn in die Spannzange eingedreht worden 
(Abb. 4.1.22, S. 39) und vermag kleine, flache Rundteile 
aufzunehmen. Für die schnelle Bearbeitung von kleinen 
Aufzugrädern, Deckplatten, Wechselrädern, Stunden-
rädern und anderen kleinen, flachen Scheiben sind diese 
kleinen „Stufenfutter“ außerordentlich nützlich. Die Größe 
der Spannzangenbohrung ist bekanntlich auf jeder Zange 
angegeben und man sucht vergeblich nach einer zweiten 
Nummer, die die Größe der Stufe angibt. Jede Stufe ist aber 
genau 1  mm größer als die Zangenbohrung. Diese Stufen 
an den Spannzangen sind bei manchen Arbeiten hinderlich, 
weil man nicht gut an die eingespannten kurzen Teile he-
ran kann. Heute findet man diese Zangenart nur noch ge-
braucht.

Die Größe des Durchlasses
ist durch die Spindelbohrung bestimmt. Da der Gewinde-
teil der Spannzange nicht zu stark geschwächt werden darf, 
wird hier auch die rückwärtige Bohrung bemessen. Bis zum 
Durchmesser dieser Bohrung können also lange Wellen 
ganz durch die Spindel hindurch gesteckt werden. Bei al-
ten Drehbänken mit Spindelbohrung Ø 6 mm beträgt der 
Durchlassdurchmesser nur 3,2 mm, bei den neueren 8 mm-
Spannzangen (Bezeichnung B8) zwischen 4,5 oder 5 mm 
(Abb. 4.1.23). Deshalb befindet sich in der Spannzange ab 
diesem Durchmesser eine Stufe (Abb. 4.1.24).

Die Spannzangen für größere Durchmesser
Drehteile mit einem Durchmesser über den der Spannzan-
gen hinaus sind auch zu finden (Abb. 4.1.25, 4.1.26). Hier 
steht die Aufnahmebohrung teilweise vor dem Aufnahme-
konus der Spindel. Der Zangensatz besteht oft aus 10 Stück 
und umfasst dann die Durchmesser von 5–14 mm bei 1 mm 
Abstufung; die Tiefe der Bohrung beträgt zwischen 5 und 
11 mm. 

Beachte:  Nur kurze Drehteile können mit diesen Spann- 
 zangen sicher gehalten werden!

Diese großen Spannzangen sind manchmal wie die Stu-
fen- und Ringfutter ungehärtet, darum sowohl in der Be-
arbeitung als auch in der Federung besonders empfindlich.

Die Aufbewahrung der Spannzangen
erfolgt meist im Holzkasten mit Deckel (Abb. 4.1.27). Die 
Spannzange hängt an ihrem dicken Kopf in der Bohrung des 
Grundbrettes. 

Um die Spannzangen schneller griffbereit zu haben, 
empfiehlt sich die Anfertigung eines besonderen Sockels, 
der nur die Spannzangen aufnimmt. Schließlich sind gerade 
sie ein Hauptbestandteil der Drehbank und werden häufig 
benutzt. In ein dickes Brett werden Löcher von 8 mm oder 
etwas größerem Durchmesser gebohrt (Abb. 4.1.28 links) 
oder man bohrt 7 mm und nimmt nur das Zangengewinde 
auf (Abb. 4.1.28 rechts). 

Zur leichteren Wahl der Zange geeigneter Größe sollte 
die Anordnung auf dem Sockel praktischer sein als jene im 
Kästchen. Wenn die Zangen nach Zehnereinheiten ange-

Abb. 4.1.23 8 mm Spannzangen haben einen Durchlass von   
Ø 4,4–5 mm (6 mm-Zangen nur Ø 3,2 mm) und ...

Abb. 4.1.24 ... spannen bis ca. Ø 7 mm. 

Abb. 4.1.25 Vorgebaute Spannzangen spannen ab ca. Ø 7 mm. Vector

Abb. 4.1.26 Eingespannte 12 mm-Spannzange in Aktion

Abb. 4.1.27 Spannzangen im Zubehörkasten Bergeon

Abb. 4.1.28 Spannzangen auf Sockel Bergeon
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