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Hans Jendritzki

wurde am 25. 07. 1907 bei Magdeburg als Sohn des Uhrmachermeisters Johannes Jendritzki
geboren. Beim Vater erlernte er den Beruf des Uhrmachers und im letzten Lehrjahr in Hamburg-
Altona beim Uhrmachermeister Kitzky.

Es folgten Jahre in der Schweiz und 1936 wurde in Berlin die Meisterpriifung abgelegt. Nach
Jahren als Redakteur der ,,Uhrmacherkunst® in Berlin unterrichtete er — unterbrochen durch die
Kriegsjahre — als Studienrat an der Staatlichen Uhrmacherschule Hamburg. Er arbeitete in vielen
Ausschiissen mit und wurde als liebenswiirdiger und gern gesehener Berater geschatzt.

Als Autor zahlreicher Abhandlungen in Fachzeitschriften machte er sich schnell einen Namen.
Entsprechende Fachbiicher folgten, die zur Grundlagenliteratur vieler Uhreninteressierter gehdren.
Er zeichnete sich durch grofie Fachkompetenz und gut verstandliche Darstellungsweise in Wort
und Bild aus. Seine Werke wurden zum Teil in zehn Sprachen iibersetzt.

Am 17.03.1996 verstarb Hans Jendritzki im Alter von 88 Jahren.

Severin Rikl, Furtwangen

Jahrgang 1962, Ausbildung zum Uhrmacher durch Friedrich Zilliken in Saarburg.

Als Geselle in Saarburg, Trier und Fallersleben tatig, Riickkehr nach Saarburg, von dort Meis-
terkurs in Wiirzburg und Miinchen. Ab 1991 im Deutschen Uhrenmuseum Furtwangen sowie
Landesmuseum/Orangerie Kassel und seit 1999 an der Robert-Gerwig-Schule als Ausbilder titig.

Michael Stern, Berlin 6

Jahrgang 1949, lernte den Beruf des Werkzeugmachers bei Askania in Berlin, spater den des & N
Ingenieurs fiir Feinwerktechnik. Seit dem Absolvieren eines Hochschulstudiums arbeitete e
Berufsschullehrer in Berlin. Als Fachbuchautor war er frither fiir den Vieweg-Verlag i% i
der Steuerungstechnik tatig. Durch seinen Beruf kam er mit der Uhrmacherei in B@ und
dabei besonders mit den Uhrmacherwerkzeugen. Fehlende Literatur in der Uhrrigcherausbildung
lief zuerst eine Internetseite und dann die ,,CD-Edition historischer Uhrenbii Forderung des
hrmacher an
seine Mithilfe konnte
. W0 Titel herausbringen.
ASSIK UHREN® als Fach-

uhrmacherischen Fachwissens® entstehen. Danach bearbeitete er die Biic

der Drehbank® und ,,Die Armband- und Taschenuhr in der Reparatur’

autor tatig.
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Vorwort

Als wir 2003 die erste Neubearbeitung des Jendritzki-Bu-
ches ,Der Uhrmacher an der Drehbank'® herausbrachten,
haben wir in erster Linie an ein Buch fiir die Uhrmacheraus-
bildung gedacht und es entsprechend aufgebaut. Allerdings
waren, entgegen unseren Erwartungen, die Kaufer nicht die
Uhrmacher, sondern die Hobbyisten. Deshalb haben wir
uns entschlossen, diese Gruppe in der Neuauflage 2015 stér-
ker zu beriicksichtigen, aber trotzdem den Charakter eines
Lehrbuches zu erhalten.

Bis zum 1. Weltkrieg stellten Uhrenfabriken/Manufak-
turen ausschliefllich ,,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
bendtigten ihren Drehstuhl tagtéglich. 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 Gefiihl und fachlichem Verstindnis ausgerichtet.
Erst im letzten Drittel des vorigen Jahrhunderts war nicht
mehr ,das Einpassen® wichtig, sondern die maf3genaue
Fertigung. Dies dnderte nur die Kommunikation tiber eine
Zeichnung mit Maflangaben und deren Kontrolle mit Mess-
gerdten, nicht aber die schon immer geringen Maf3tolera
zen. {

Wurde bis in die 1920er Jahre noch mit dem ,,FQ—
gen“ das Werkstiick im ,,Drehstuhl® bewegt, so get
sehr schnell das in eine Richtung drehende Schnt¥Zugrad
durch, das ab den 1930er Jahren immer @urch einen
externen Elektromotor abgelost wurde. wurde dann
seit den 1960er Jahren integrierter teil der Dreh-
bank. Doch alles ,,Alte” ist noch h einsetzbar und wird

auch in den Werkstatten verwen
Nach dem 2. Weltkri@ es ,Rohwerke* nur noch

fertig montiert und reguli ther entfielen viele Drehar-
beiten und bezogen sich ,,nur noch® auf die Teileherstellung
zur Reparatur. Da der Preis fertiger Gebrauchsuhren seither
ununterbrochen fillt, wurden weniger aufwindige Dreh-
arbeiten/Reparaturen durchgefiihrt. Diese verlagerten sich
immer mehr in den Bereich der Restaurierungen und der
Sonder- und Einzelanfertigungen.

Durch den eingeschrankten Bedarf reduzierte sich ent-
sprechend das Werkzeugangebot, machte Dreharbeiten
aufwandiger 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 wiire 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 Uhrmacherdrehbéinke sind bis
auf den Antrieb weitgehend unverdndert geblieben, tech-
nische Innovationen der letzten 20 Jahre hatten kaum Ein-
fluss auf diese Maschinen. Einzig die etwas grofiere 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 frither. Deshalb ist das Angebot an neuen Ma-
schinen und neuem Zubehor nicht mehr vergleichbar mit
dem Angebot etwa um 1960.

In diesem Buch wird ausschlief3lich die handwerkliche
Drehbank mit jhrem Sonderzubehér behandelt. Beschrie-
bene Arbeitsweisen entstanden aus der Technik des ,,Uhren-
fertigmachens®. Werden sie heute fiir Reparatur, Restaurie-
rungsarbeiten und Sonderanfegtigungen bendétigt, sind sie,
soweit moglich, berticksichti @

Bei den Begrifflichkei urde versucht, sowohl die
alten als auch die neueff aufzunehmen. Es wird immer wie-
der kleine sprachl% bleme geben, wenn ein Uhrma-
cher mit einem % iker tiber das Drehen spricht — der
Dialog ist ab fiir beide Seiten fruchtbar.

Die letzﬂ age des Buches (5.) wurde wesentlich er-
welt t, @ siert und auch um die aktuell lieferbaren Ma-

anzt. Ein Stichwortverzeichnis soll die Handha-

s Buches erleichtern. Weiterhin wurden erganzende

& Ekl sweisen aufgenommen. Herausgenommen haben wir
ifiige Darstellungen alter Maschinen.

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

Die Bildqualitit 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 fir die Uberlassung simtlicher Rechte an
den Werken ihres Mannes.

Die Firmen Bergeon & Cie, Horia, Horotec, Pritecma,
Vector u. a. haben vieles an Bildmaterial beigetragen - herz-
lichen Dank. Dieser gilt auch Lutz Blume, Peter Schiedt, Al-
win Schiitze, Heinrich Stevens und Volker Vyskocil, denen es
ein Anliegen war, unseren Verlag mit Rat und Tat zu unter-
stlitzen. Besonderer Dank gebiihrt der Firma Vector, die uns
grofiziigig eine komplette Uhrmacherdrehbank mit ihrem
Zubehor leihweise fiir Fotoarbeiten zur Verfigung stellte.
Aber auch unsere Anzeigenkunden ein herzliches Danke-
schon fiir ihr ,,Sponsoring®

Zusitzlich hat Severin Rikl als kompetenter Fachmann
unser Team als Fachautor verstarkt.

Noch ein Hinweis: Die Autoren haben nicht mit allen
dargestellten Maschinen gearbeitet. Deshalb konnen keine
belastbaren Aussagen zu deren Qualitidt gemacht werden.
Hier muss jeder fiir sich entscheiden, was er benétigt.

Michael Stern
Berlin 2021
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Einleitung (1. Auflage 1982)

Unsere Uhrmacher-Drehbank ist ein vollig selbststandiges
und fiir uns recht wichtiges Werkzeug, insbesondere fiir den
Uhrmacher, der noch gewohnt (oder genétigt) ist, bestimm-
te Teile anzufertigen. Nicht selten habe ich im Verlaufe der
Lehrzeit festgestellt, dass zahlreiche Lehrlinge und junge
Meister die Drehbank-Zubehorteile nicht mit der nétigen
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 Ausfithrung der Arbeiten. So ent-
stehen Schiden, die nicht blof$ Zeit und Geld kosten, son-
dern auch eine verhdngnisvolle psychologische Auswirkung
haben.

Verschiedene, an das ,,Schweizer Uhren und Schmuck-
Journal““ gerichtete Schreiben aus sehr unterschiedlichen
Landern lieflen den Plan reifen, einen Lehrgang iiber dieses
Thema aufzustellen, das in der Fachliteratur blof$ in Form
vereinzelter technischer Artikel behandelt wird. Die Suche
nach einer Losung dieses Problems fiihrte zu einer Reihe
sehr aktueller Berichte, denn die Rationalisierung und die
Wirtschaftlichkeit diirfen nicht aufler Acht gelassen wer-

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

Die Zusammenfassung von Artikeln tiber die unter-
schiedlichen Drehbank-Gattu und das Zubehor, ihre
Anwendung und Pflege, d tdhren und neuesten Ent-
wicklungen sollten die Ar@nserer Kollegen erleichtern
und fruchtbarer gestal{¢n. ,

Dieses Werk will 8ip@n Ausgleich schaffen fiir eine man-
gelhafte Ausbild‘sg er sich der ernsthaften und manch-
mal beinahe @ gslosen Anstrengungen zur Verbes-
serung derAUhMracherarbeit in anderen Landern bewusst
wird, fi ss keine Mithe zu grofd ist, jenen zu helfen,
dig%i ervollkommnen wiinschen.

n diese Berichte den Uhrmachern Erleichterung
ndWFortschritt bringen, fithlen sich Verfasser und Verleger

den, sobald man von der Drehbank spricht. Obwohl de@e chlich entschadigt.

Drehbank moglichst vollstandig auszuschalten su

moderne Uhrmacher aus 6konomischen Uberlegungef ie

Hans Jendritzki

Anmerkungen des Ver@ts (Scriptar 1982)

©

Der ersten, im Jahre 1959 erschienenen Auflage des Bandes
»Der moderne Uhrmacher und seine Drehbank® war gro-
Ber Erfolg beschieden. Diese Abhandlung erwies sich fiir
zahlreiche Uhrmacher/Reparateure als sehr nutzreich, bot
sie ihnen doch die Moglichkeit, ihre Kenntnisse zu vervoll-
standigen und zugleich ihren Kundendienst zu verbessern.
Parallel zu der Evolution in der Uhrenherstellung biifite die
Arbeit an der Drehbank an Bedeutung ein, denn man nahm
in der Praxis in stets zunehmendem Mafle die Dienste der
Furnituristen in Anspruch.

Seit einigen Jahren kann indessen eine sehr fithlbare Re-
valorisierung der Restaurationsarbeiten fiir alte Uhren und
Pendulen beobachtet werden. Dieses Phanomen kann auf
diverse wirtschaftliche Faktoren zuriickgefiihrt werden, wie
namentlich das starke Ansteigen der von Sammlern und In-
vestoren auf Auktionen angebotenen Preise. Die gliicklichen

Besitzer alter Uhren sind sich inzwischen bewusst gewor-
den, dass sie Schitze besitzen. Heute sollte der Uhrmacher-
Restaurator, der auf die Ausfithrung einer einwandfreien
Arbeit Wert legt, wiederum samtliche von der Drehbank
gebotenen Moglichkeiten kennen und nutzen. Aus diesem
Grunde haben wir uns - einem vielfach geduflerten 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 fiir sei-
ne Mitarbeit recht herzlich danken, vollstindig iiberarbeitet
und auf den neuesten Stand gebracht.

H. Marquis
Der Verleger
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1.  Die Entwicklung der Uhrmacherdrehbank

Der Drehstuhl, die Drehbank' oder - wie es heute heifdt -
die Drehmaschine war des Uhrmachers wichtigstes Werk-
zeug und obendrein das teuerste Stiick der Ausriistung. Die
normale Drehbank hat seit vielen Jahrzehnten ihre Gestalt
fast unverdndert beibehalten. Trotzdem ist ihre Entwicklung
interessant, und zwar weniger im Hinblick auf ihre eigene
Form als auf die Versuche, eine kleinere Drehbank fiir die
feinen Dreharbeiten zu schaffen. Es lasst sich nicht leugnen,
dass die Armbanduhr mit ihrer zunehmenden Héufigkeit
hier Forderungen stellte, welche die groflen Drehbanke
nicht vollig erfillen konnten.

Vorab bleibt aber festzuhalten: Es gab nie eine Drehbank,
auf welcher der Uhrmacher alle Arbeiten fiir jede Uhr - von
der Armbanduhr bis zur Turmuhr - ausfithren konnte. Fiir
grofle Uhren wurden schon eher Mechaniker-Drehbanke
benétigt, diese werden hier nicht angesprochen.

Blicken wir einmal zuriick, wie alte Meister der Uhr-
macherei die kleinen Dreharbeiten ausfiihrten (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 fiihrt den
Drehbogen, die rechte den Stichel - so wie es auch vom
Zapfenrollierstuhl bekannt ist. Es war Ubungssache, beim
Aufwirtsfithren des Drehbogens den Stichel etwas zuriick-
zunehmen und erst beim Abwirtsziehen wieder anzusetzen.
Beachten wir auch noch die Standlupe des Meisters, die i
eine ungezwungene Haltung erméglichte.

Und wie wunderbare Arbeiten haben die alten Neil&
mit diesem uns unmoglich vorkommenden Werkz us-
gefithrt! Sie schufen hervorragend feine Stahdarbéit€n, die
noch heute ihresgleichen suchen. Das Verfa& dine Welle
durch Bogen und Sehne in Drehung zu v en, ist wahr-
haft uralt. Wir finden es bereits bei turvolkern, die
mit dem ,,Feuerquirl“ auf diese Weige Reibungswirme er-
zeugten und trockene Stoffe dam tziindeten (Abb. 1.2).
In gleicher Art wurde sp4 primitive Drehbank (Abb.
1.3) betrieben, mit der e e Gegenstinde gedrechselt
werden konnten. Heute noch findet man diese Werkzeuge
z. B. in Indien im Gebrauch. ! -~

Im Jahre 1540 skizzierte Leonardo da Vinci eine Dreh-  Apb. 1.3 Alte primitive Dreh- ~ Abb. 1.4 Skizze eines Fufian-
bank mit Schwungrad und Fuflbetrieb (Abb. 1.4). Diese An- bank mit Drehbogen- triebes von Leonar-
triebsart hat sich durch die Jahrhunderte bewahrt, bis der antrieb do da Vinci
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 Zubehor wie Rol-
lenbrosche und Spitzeneinsitze. Einen Spindelstock gab
es damals noch nicht. Gerade dieser Umstand ist es, der
eigenartig vorkommt, da man ohne dieses Stiick heuti-
ge Arbeiten gar nicht auszufithren vermag. Die Grofie des
»Schweizer Drehstuhls® entspricht nicht der Grofle unserer

1 Der alte Begriff Drehbank wird in diesem Buch weitge-
hend beibehalten. Abb. 1.5  Schweizer Uhrmacher-Drehstuhl

11
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Bei der Herstellung der Spannzangen wurden diese
nédmlich zuerst gebohrt bzw. geschliffen und danach mit
den Schlitzen versehen, die das Federn der Zangen ermég-
lichen.

Ein Rundlaufen des eingespannten Stiickes ist also theo-  Abb. 4.1.17  Spannzange ist zu grofs gewdhlt.
retisch nur moéglich, wenn sein Nennmaf3 gleich der Spann-
zangengrofle ist. Eine zu grofl gewdhlte Spannzange greift
die Welle nur vorn an, wiahrend das Ende in der Spannzan-

ge wackeln kann (Abb. 4.1.17). Es ist unmoglich, die Welle @
wirklich rund zu drehen, denn sie wird immer wieder nach

einer anderen Richtung ausweichen. Da die Spannzange S iy =
durch das zu starke Zusammenziehen auch iiber Gebiihr
deformiert wird, biifit sie sofort ihre Genauigkeit ein.

Die zu kleine Spannzange (Abb. 4.1.18a) muss stark Abb. 4.1.18 a Spannzange ist zu klein gewdhlt.
auseinander gewiirgt werden, um die Welle éiberhaupt hi-
neinzubekommen. Sie spannt das Arbeitsstiick 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 gleichgiiltiges Ausprobieren erfolgen, sondern
nach dem Messen mit dem Zehntelmafi, besser mit dem
Messschieber oder einer Biigelmessschraube (Mikrometer).
Dann wird durch einen Griff die néchstliegende Spannzan-
ge herausgenommen.

Zangen sind in zwei unterschiedlichen Rundlaufqualité-
ten erhaltlich, als normale und in hoher Prézision. Abbil-

dung 4.1.18 b zeigt letztere, sie ist mit H beschriftet. é
. \

ist nahezu unbegrenzt moglich - alle runden Teile konnen
mit ihnen zur Bearbeitung eingespannt werden. Je sorgs
mer die Spannzangen behandelt werden, um so genaWer
bleiben sie. Denn da die Spannbacken selbst nur ver%lt‘]& 2
maflig kurz sind, gentigt ein kleiner Grat, eine lgic er

schmutzung oder zu starkes Anspannen, $ zisferder-
A

Die Anwendung der Spannzangen @18 b Hochprizisions-Spannzange X

ben.

Andererseits ermoglicht gerade dies Spannfliche  Abb. 4.1.19  Von hinten eingebrachte Zeigerwelle
erst das genaue Zentrieren. Sie hat ch einen weite-

ren Vorteil, da durch die rﬁckwii@ie grofiere Bohrung

Drehteile auch von hinten her eifigesetzt werden konnen,

sodass nur das diinne We@e zur Bearbeitung heraus-
ragt (Abb. 4.1.19).

Das Einspannen von hinten gewéhrt gerade bei den auf
diese Weise sehr bequem zu bearbeitenden diinnen Tei-
len grofle Sicherheit; wollte man den Kopf der Zeigerwelle =~ Abb. 4.1.20 Gewinde kiirzen
einspannen und die Spitze abrunden, wiirde die Welle un-
rund laufen und beiseite federn. Um das Gewindeende der
Schraube zu kiirzen oder zu arrondieren, kénnte man viel-
leicht auch den Kopf spannen - aber die Schraube wiirde
niemals so rund laufen wie in Abbildung 4.1.20. Aber Vor-
sicht: Nicht das Gewinde beschéadigen!

Eine Aufzugwelle zu kiirzen, ist oft nétig. Man kann  Abb. 4.1.21 Aufzugwelle kiirzen
zwar auch das Gewinde abzwicken und flach feilen, aber es
ist fraglich, ob es schneller geht als hier, wo wir die Welle
von der Riickseite in die Spannzange schieben (Abb. 4.1.21)
und nun das Gewindeende absolut plandrehen konnen - als
Garantie fiir das einwandfreie Festschrauben der Krone.
Aber auch hier besteht die Gefahr eines Beschadigens des
Gewindes, wenn das Anzugrohr zu stark angezogen wird. Abb. 4.1.22  Spannzange mit Stufe
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Y ] Diese Stufe ist vorn in die Spannzange eingedreht worden

— ! gy — (Abb. 4.1.22, S. 39) und vermag kleine, flache Rundteile
N o
v

l * Spannzangen mit Stufe
©
w

aufzunehmen. Fir die schnelle Bearbeitung von kleinen
Aufzugradern, Deckplatten, Wechselrddern, Stunden-
Abb. 4.1.23 8 mm Spannzangen haben einen Durchlass von radern und anderen kleinen, flachen Scheiben sind diese
@ 4,4-5 mm (6 mm-Zangen nur @ 3,2mm) und ... kleinen ,,Stufenfutter auflerordentlich niitzlich. Die Grofle
der Spannzangenbohrung ist bekanntlich auf jeder Zange
angegeben und man sucht vergeblich nach einer zweiten
= . N Nummer, die die Grofle der Stufe angibt. Jede Stufe ist aber
genau 1 mm grofler als die Zangenbohrung. Diese Stufen
an den Spannzangen sind bei manchen Arbeiten hinderlich,
Abb. 4.1.24 ... spannen bis ca. @ 7 mm. weil man nicht gut an die eingespannten kurzen Teile he-
ran kann. Heute findet man diese Zangenart nur noch ge-
braucht.

Die Grofle des Durchlasses

ist durch die Spindelbohrung bestimmt. Da der Gewinde-
teil der Spannzange nicht zu gtark geschwicht werden darf,
wird hier auch die riickwahgi hrung bemessen. Bis zum
Durchmesser dieser Bo konnen also lange Wellen
ganz durch die Spinﬁlhin urch gesteckt werden. Bei al-
ten Drehbinken % indelbohrung @ 6 mm betrigt der
Durchlassdurc nur 3,2mm, bei den neueren 8 mm-
Spannzange@ ichnung B8) zwischen 4,5 oder 5mm
Abb. 4.1.25  Vorgebaute Spannzangen spannen ab ca. @ 7mm. """ (Abb. 4.123)eshalb befindet sich in der Spannzange ab
diese messer eine Stufe (Abb. 4.1.24).

.
xannzangen fiir groflere Durchmesser

Dtehteile mit einem Durchmesser tiber den der Spannzan-

en 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 Stiick
und umfasst dann die Durchmesser von 5-14 mm bei 1 mm
Abstufung; die Tiefe der Bohrung betragt zwischen 5 und
11 mm.

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

Diese grofien Spannzangen sind manchmal wie die Stu-
fen- und Ringfutter ungehirtet, 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 hangt an ihrem dicken Kopfin der Bohrung des
Grundbrettes.

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

Zur leichteren Wahl der Zange geeigneter Grof3e sollte
die Anordnung auf dem Sockel praktischer sein als jene im
Abb. 4.1.28  Spannzangen auf Sockel s Késtchen. Wenn die Zangen nach Zehnereinheiten ange-
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« De Carle, Donald: The Watchmaker's and Model
Engineer's Lathe, 1954, ISBN 7090 2186 0
Leider nur in englischer Sprache erhiltlich, aber durch
die vielen Abbildungen leicht zu verstehen. Sehr viele
verschiedene Drehbank-Modelle mit ihren Komponen-
ten werden vorgestellt. Eine wichtige Tabelle tiber die
Abmessungen vieler Spannzangen finden wir ebenso wie
einige Drehverfahren und praktische Tipps. Empfehlens-
werte Erganzung!

o Donauer, E.: Unsere modernen Drehstiihle und ihre An-
wendung, 1922, 44 S., ISBN 978-3-941539-33-4
Vieles zu den Drehstiihlen und der Arbeit mit ihnen aus
der Zeit, altes Standardwerk.

o Eichardt, Jirgen: Drehen fiir Modellbauer, Bd. 1,
ISBN 3-88180-713-6

o Eichardt, Jirgen: Drehen fiir Modellbauer, Bd. 2,
ISBN 3-88180-714-4

o Eichardt, Jiirgen: Frdsen mit der Drehmaschine Bd. 1,
ISBN 3-88180-099-9

o FEichardt, Jirgen: Frisen fiir Modellbauer, Bd. 1,
ISBN 3-88180-717-9

o Eichardt, Jiirgen: Frdsen fiir Modellbauer, Bd. 2,
ISBN 3-88180-718-7
J. Eichardt beschreibt in seinen fiinf Biichern fast jede
erdenkliche Aufgabenstellung und deren Losung mit der
Drehbank. Wenn auch uhrmacherspezifische Bereich
fehlen, so bekommt man viele niitzliche Tipps zum {
Ergdnzen und Ausbau der Maschine. Die Bﬁche%b;&

das Frésen geben noch weitere Einblick in dag s in-

zahnfrasen. Mit diesem Verfahren lassen sich a in der
Uhrmacherei Problemfille 16sen. Diese er sollten
bei keinem, der sich mit der Dreherei ster Teile

beschiftigt, fehlen!

o Eichardt, Jurgen: Kleindrehm@
ISBN 3-88180-752-7

o Eichardt, Jurgen: Kleir@aschine im Eigenbau,
ISBN 3-88180-444-8

Bauen Sie eine Uhrmacherdrehmaschine nach Thren Be-
diirfnissen! Mit diesem Buch bekommen Sie die Grund-
lagen fiir den Bau einer solchen Maschine fiir feine
Arbeiten - und das kostengiinstig und zugleich als inter-
essantes eigenstdndiges Projekt. Stiick fiir Stiick wird die
kleine Maschine in der sinnvollen Reihenfolge der Teile
gebaut. Immer werden Alternativen bei der Herstellung
aufgezeigt. So steht am Ende eine voll funktionsfihige
und fiir die Herstellung von Modellteilen, insbesondere
sehr feinen, nutzbare Werkzeugmaschine zur Verfiigung.
Fast nebenbei bekommt man dabei ein Gespiir fiir die
Anforderungen an die Genauigkeit bei der Herstellung
solch einer Maschine. Selbst wer keine Drehmaschine
bauen will, wird beim aufmerksamen Lesen des Buches
viel Hintergrundinformationen iiber die Metallbearbei-
tung bekommen. Die Homepage von J. Eichardt finden
Sie unter www.ship-model-today.de

e im Eigenbau,
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Levin, L. and S.: Practical Benchwork for Horologists,
7. Aufl,, 377 Seiten und 475 Abb.

Eines der besten Biicher tiber die Arbeit am Werktisch,
Uhrmacherwerkzeuge und -maschinen.

Pahlow, Steffen: Hier kann man sich viele Kataloge und
Maschinen ansehen. Pahlow veroffentlicht auch zahlrei-
che Videos bei YouTube. Alles sehr sehenswert!
www.slp.de

Perkins, Archie B.: The Modern Watchmakers Lathe
Ande How To Use It, ISBN 0-918845-23-8
Das Beste zu dem Thema im Buchregal.

Stern, Michael (Hrsg.): Lorch-Kataloge (Konvolut),
204 S., ISBN 978-3-941539,39-6

Stern, Michael (Hrsg.):y-Kataloge (Konvolut),
158 S., ISBN 978—%§ 9-40-2

Hier findet ma@F iele Kataloge der Fa. Boley, aber
auch z. B. eiN a. Andréa & Zwingenberger.

Stern, l@ (Hrsg.): RUDOLF FLUME: Jubildumska-
talo 1912, Band 1 u. 2, ISBN 978-3-939315-70-4

*Jiibi skatalog 1887-1937, Bd. 1 u. Bd. 2,

978-3-939315-82-7

Q‘a. Georg Jacob, Leipzig 1911, ISBN:978-3-939315-16-2

Diese drei Kataloge enthalten so ziemlich alle Uhrma-
cherdrehmaschinen der Zeit mit ihrem Zubehor.

Allerlei rund um alte Drehbénke (englisch)
www.lathes.co.uk/index.html

Hambel, Oliver: Grundfertigkeiten des Uhrmachers,
ISBN 978-3-00-067619-2

»2Uhrmacher sollten in der Lage sein, nahezu alle Teile ei-
ner Uhr von Grund auf selbst anfertigen zu konnen. Die
dazu notigen metallhandwerklichen Grundlagen sollen
mit meinem Buch vermittelt werden®, so der Autor.

Tabellenbuch fiir Metallbautechnik, 10. Auflage 2018,
ISBN 978-3-8085-1617-1. Das Tabellenbuch Metall hat
sich als Standardwerk fiir die Metallberufe etabliert. Es
enthalt alle relevanten Tabellen und Formeln fiir den
lernfeldorientierten Unterricht, die berufliche Weiter-
bildung, das Studium und die betriebliche Praxis auf
aktuellem Stand. Auch digital erhéltlich.

Fachkunde Metall, Verlag Europa-Lehrmittel. Die Fach-
kunde Metall vermittelt Grund- und Fachkenntnisse
fiir die Berufe des Maschinenbaus und der Fertigungs-
technik. Eine der alteren Ausgaben (ab 1990) reicht hier
vollkommen.

Die Metallbearbeitung von Hand, ISBN 978-3-939315-
33-9, alle Grundlagen, die der Anfinger benétigt.
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Die meisten hier angegebenen Héndler verkaufen nur an  Werkzeuge, Maschinen und Betriebsmittel
den Fachhandel, aber eine Nachfrage lohnt immer. Die- o Albrecht Bohrfutterfabrik, div. Prazisionsbohrfutter

se Firmen haben immer auch die besten Katalogseiten im www.albrecht-bohrfutter.de
Netz. Der Privatmann kann bei www.uhrenwerkzeug.com
nachfragen - hier wird vieles auf Bestellung besorgt. o Bohrer u.a. feine Werkzeuge:

www.feinewerkzeuge.de/bohr.html

Furnituristen o Conrad, Motoren, Motorsteuerungen, Frequenzumrich-
o Beco Technic ter, relativ preiswert
Maschinen und Werkzeuge fiir die Uhrmacherei www.conrad.com

www.beco-technic.com
o Hch. Perschmann GmbH, Werk- u. Messzeuge

o Bergeon & Cie, Uhrmacherwerkzeuge, Furnituren www.perschmann.de
Suchworte Drehstuhl, Drehbank
www.bergeon.ch o Horn-HM-Drehmeiflel, Spezial HM-Drehmeif3el

www.phorn.de
o Flume-Technik, Uhrmacherwerkzeuge, Furnituren
www.flume.de o Meiflelhalter, digitale M ate u. v. m.
anfragen bei pewetrefognyx.de
o Gebriider Boley GmbH & Co., Uhrmacherwerkzeuge

Furnituren « Neoval®, Oil %
www.boley.de www.eurot%

o HORIA SA, Werkzeuge und Apparate fiir die Uhrenin- o Onli &: fiir Maschinen, Werkzeuge und Sonderzu-
dustrie B%' ereich Feinwerktechnik
www.horia.ch N gg-tools.com
« Horotec @Qoxxon, Gerite und Werkzeuge fiir die Feinwerktechnik
Wenn man sich den Katalog herunterlddt, findet ma K WWW.proxxon.com
auch die wunderbare STAR-Drehmaschine. 6

www.horotec.ch e Rossmanith GmbH

$ Motorsteuerungen, Frequenzumrichter, relativ preiswert
.

o SELVA TECHNIK GmbH & Co. KG, www.rossmanith.de

vieles fur die Uhr und die Werkstatt
www.selva.de o Rundriemen PU:
$ www.maschinenteile.de
www.seilerei-pflug.de
Drehmaschinen direkt @ www.behabelt.com
o Pritecma, Original Lein ehmaschinen + Zubehor
www.praetecma.de o Dr. Tillwich GmbH, Uhrendle

www.tillwich-stehr.com
o VECTOR-technik-gmbh, komplette Drehmaschinen
und Werkstattausriistung o Zweifel, heute Maprox, Backenfutter und Spannmittel
www.vector-technik.de www.maprox.ch

o Louis Levin & Son, Inc., Levin Drehmaschinen
www.levinlathe.com * Linkpriifung am 15.04.2021

o Schaublin Machines SA, Schaublin Drehmaschinen
www.smsa.ch, www.schaublin.de

o Scholz verkauft Gebrauchtes im ordentlichen Zustand
www.furniturenmarkt.de
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