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Wir flhren Wissen.
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Braun, beide Mal mit dem Beisatz, dass er entflohen sei. Der
Vorname Willielm ist daher ein Sehreibfehler; denn Braun hiess
Johann Georg,  Seine Wittwe, welche die Werkstiitte fortfithrte,
erschemt noch 1753 in den Akten.

Von David Sigmund Haas wird in einem Gutachten
der Verordneten zum Gewerbe- und Handwerksgericht vom 9. Okt.
1754 gesagt, dass er sich seiner Zeit ,durch Verfertipung kost-
barer Kunststlicke, wie noeh in aller Ervinnerung sein wird®,
ausgezeichnet, hierdurch aber den Verlust seines Vermiogens her-
beigefithrt habe. David Sigmund Haas (1685—1742) gehiirte
zu den bedeutendsten Uhrmachern seiner Zeit. Ks hat ihm da-
her auch Paul v. Stetten in seiner ,Kunst-, Gewerbe- und Hand-
werksgeschichte der Reichsstadt Aungsburg**) ein kleines Denk-
mal gesetzt, Seine Hauptstiirke bestand in der Mechanik. _Fr
hatte bereits schine und richtige Pendelubren gemacht; da er
aber sein Meisterstiick machen sollte, dachte er anf ein grisseres
Werk, womit er sich Ehre machen wollte. Es war eine Uhr,
welche, wenn sie anfgezogen wurde, vier Wochen lang ging.
Sie schlug Stunden und Viertelstunden auf 6 (Glocken, hatte
einen Wecker und ein (lockenspiel und zeigte den Mondschein,
das Mondsalter, Tag- und Nachtlinge, den Thierkreis, sowie die
Monats- und Wochentage. Ks war darauf eine Erdkogel her-
gestellt, welche zugleich durch das Ubrwerk getrieben wurde.
Sie zeigte, wo es auf der Erde Tag und Nacht war, wie der
Tag an verschiedenen Orten zu- und abnahm, wo die Sonne auf-
und unterging, auch welche Stunde an jedem Orte war. Allein
dieses schime und mithsame Werk war des Kiinstlers Ungliick.
Er wandte soviel Zeit und Fleiss darauf, dass er sein Hanswesen
darfiber versiumte, sich in Schulden sttrzte und sich nicht mehr
herauszureissen wusste. Das Kunstwerk selbst kam, nachdem
es lange unverkauft dagestanden, endlich in die Herzogl. Wiirttem-
bergische Sammlung nach Stuttgart*. '

Tobias Lotter erscheint zum ersten Male als Meister im
Juhre 1726 und als Geschworner 1736. Die Uhrmacherliste
enthiilt seinen Namen nicht. In den Akten kommt er zum
letzten Male 1748 vor.

Johann Michael Sing ist nach der Uhrmacherliste am
1. Miirz 1723 Meister geworden und war oft Geschworner, Er hat ein
Alter von 83 Jahren erreicht; denn er ist erst um 1767 gestorben,

Dazn kommt noch ein Stephan Hormann, welcher im
Jahre 1728 genannt wird, Es ist tiber ithn sonst nichts bekannt.
Ebenso wenig findet sich in den Akten etwas Niheres fiber Joh.
Jacob Haase, Kleinuhrmacher, der im Jahre 1732 erwiihnt
wird. Das Gleiche gilt von dem Ulrmacher Lang, der im
Jahre 1720 genannt wird,

Alle die hisher genannten Uhrmacher gehirten noch der
besten Periode an, die letzteren wenigstens noch in ihren friiheren
Jahren. Dhese Glanzperiode, welche 1680, wo die Taschenuhren
wieder allgemein die runde Form annahmen, begann und bis 1730
reichte, sah jene herrlichen hochgebauten und priichtig ansge-
statteten Werke mit ihren brillanten Kloben, ihren schiinen
Pfeilern, ihren hiibschen Gravirungen an der Trommel u. s w.,
sowie mit ihren zum Ganzen so trefflich stimmenden silbernen
oder silbervergoldeten Zifferblittern entstehen, welche man hent-
autage o sehr mit Unrecht durchgehends als englische Werke
au bezeichnen pflegt, wilhrend sie doch sicher ebenso friihe und
ebenso durchgehends in Niirnberg, Augsburg, Miinchen, Regens-
burg, kurz in fast allen deutschen Stidten, welche eine Uhr-
macherprofession  besassen, hergestellt wurden Es wiire daher
sachgemiis, die hisher gebriuchliche, durch die massenhafte
Fubrikation der Englinder am Beginne des 15, Jahrhunderts
veranlasste Bezeichnung: . englische Werke* zu ersetzen durch:

Jhoehgebante Spindelwerke®, (Fortsetaung folgt.)

*) Gedruckt bei Conr, Heinnich Stage 1779, 1. Bd.

Aus der Praxis.

Ueher das Schmieden und Himmern des Stahles
in kaltem oder warmem Zustande

Wenn der Stahl ausgeglitht ist, lisst er sich durch bfteres,

wenn aunch nur geringes Schlagen im kleinen, wie zu Bohrern,
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verhiiltnismiissig ohne Schaden etwas driicken; aber durch das
zu starke Schlagen leidet er, wie allbekannt im kalten sowie
im warmen Zustande, weill dadorch das Korn des Stahles ger-
schlagen wird. Jedoch tiber das Warum, dass es also nicht
gleich ist, ob man stark oder schwach schligt und in der
Schunelligkeit mit einem starken Hammer das nicht erreicht,
was langsam durch viele Schlige eines schwachen Hammers
sicher erreicht werden kann, darfiber ist vielleicht noch wenig
nachgedacht worden, obwol die Erfahrung in ihrer Art doch
merkwiirdig ist.

Wenn man ein Stiick Stahl nor flach zu schmieden hat,
s0 wird dies, wie bekannt, nur durch @fteres Wiirmen und durch
verhiiltnismiissig viele Schlige mittels eines kleineren Hammers
vorgenommen, nicht aber mit einmaligem Wiirmen und mit nur
einem Schlag eines grossen Hammers, wenn- die Arbeit gut aus-
fallen soll.

Es ist dabei fast anzonehmen, dass sich der Stahl inzwischen
von einem Schlag zum anderen wieder konserviren und binden
misse; sonst miisste die gleiche Arbeitsleistung bei einmaligem
Wiirmen und mit einem Schlag eines zehnpfiindigen Hammers,
und ebenso mit zehn Schligen eines einpfindigen Hammers, da,
wie man annehmen kann, die Summe der Kraft doch gleich ist
— auch auf das Gleiche heranskommen, also in gleicher Weise
bewirkt werden kiinnen, was aber eben nicht der Fall ist. Ein
gleiches kommt aber auch in vielen anderen Fiillen vor, wo man
wol die Wirkung genau kennt, aber das ,Warum* nicht weiss,

J. B. Rechsteiner.

Englisechem verbrannten, oder sonst durch
zu oftes Ausglithen geschwichten Stahl die ver-
lorene Kraft wiederzugehen.

FEs kommt bei den Uhrmachern, sowie auch bei Mechanikern
etc., welche englischen Stahl verwenden, hiinfig das Versehen
vor, dass der Stahl mehr oder weniger zun heiss und dadurch
locker in seinem Geflige wird, und so an Kraft verliert, was
besonders bei solchen Werkzeugen vorkommt, welche man
wegen des Brechens nicht durchaus, sondern nur vorn hiirten
darf, und so oft das Stiick abgenutzt ist, wieder von neuem
hiirten muss. Selbst wenn der Stahl auch bei jedesmaligem Hiirten
nicht zu warm gemacht worden, so ist derselbe so oft man ihn
nachhiirtet, eben so viele mal hinten, anch glithend und dadurch
lockerer und schwiicher geworden und in diesem Verhiltnis geht
es durch das ganze Stiick fort, weil es an Kohlenstoff verloren hat.

Nun kommt es aber anch vor, wie ich selbst jahrelang durch
Erfahrung gefunden, als ich den zur Zeit bekannten besten
Stahl fiir Schneidezeuge, den numerirten Huntsman - Stahl, ver-
wendete, dass derselbe im Korn nicht durchgiingig gleich war,
ich habe ihn bei gleichmiissizer Einfeilung in gleich lange
Stiicke getheilt und dabei gefunden, dass er im Bruch stellen-
weise poriser, folglich auch weniger dicht und haltbar ist. Man
findet dies anch bei Grabsticheln und Lithographirnadeln von
selbigem Stahl. Ein gleiches ist ebenso der Fall mit dem sogen.
englischen, runden Fuss-Stahl, angeblich aus Sheffield, den auch
viele fiir solchen halten, obwol es aber franzisischer Stahl ist.
Iheser Fuss-Stahl hat einen graven Bruch und bricht im kleinen
dumpf ab, er ertriigt die weisse Hitze ohne zo schmelzen, wie
der richtige englische Stahl und hat die gute Eigenschaft, dass
er beim Hirten nicht sogleich Schaden leidet, weshalb er auch
meist in der Uhrmacherei verwendet wird. Der franzisische
Stahl hat aber keine sog. ,Nerven* und daher auch bei weitem
nicht die Haltbarkeit des echt englischen Stahles.

Unter dem franzosischen Stahl habe ich Stiicke gefunden,
welche fast gar nicht als Stabl zu bezeichnen waren, und von
denen die Hohrer anch bei der griissten Hitze nicht recht hart
wurden, weshalb man sie zuvor erst heiss in gefeilte Hornspiine
stecken musste. Diese Ungleichheit des Materials kommt wahr-
scheinlich auch davon her, dass in solehen Fabriken z B. starke
Sigen und schwache Stahlblitter aller Art auf die verschiedenste
Weise gewalzt werden, wo unter Umstiinden durch die lang an-
danernde Behandlungsweise der Kohlenstoff sich verfliichtet und
das Metall so allmiihlich aufhiirt Stahl zu sein.
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