erhalten am Schlusse des Halbjahres ein Zeugniss, Die Unter- den Arbeiter bald einleuchten. Die mensehlichen Sinne sind
richtszeit filllt in die Vormittagsstunden der Wochentage. Das|nicht seharf und die Hand nicht sicher genug, nm die Sechleif-
Schulgeld betrigt 60 Mk fir das Halbjahr; die Zahlung berech- | feile genau rechiwinkliz mit dem Zapfen ansetzen und fiihren
tigt zugleich zur Theilnahme an den Abend- und Sonntagskursen | zu kinnen. Der Zapfen kann daher in dieser Weise niemals
der Handwerkerschule. Bediirftigen kann das Kuratorium ﬁinﬂ|mathamati5{:h genau flach werden, sondern er wird immer mehr
Freistelle gewihren. | oder weniger arrondirt aus dieser Prozedur hervorgehen.

Eine andere, von besseren Uhrmaehern angewandte Methods,
wie sie auch Moritz Groesmann in seinem Werkehen ,Das

Der Chronometergang. Reguliren der Uhren* heschreibt. besteht darin, dass man die
Von Riehard Lange in Glashiitte,  Welle mit der Spiralzange so fasst, dass der Unruhreifen an die
(Fortsetzung aus Nr. 13.) ' Zange sich anlegt und dann schleift man das Zapfenende auf

dem Boden der Hothdose, indem man zugleich wohl daranf

Il Verhiltnisstabelle fir Chronometerginge. 'achtet, dass bei der Schleifbewegung die Unruh immer parallel

Die Mittelpunktsentfernung ist gegeben, mit dem Boden der Rothdose bleibt. Auch bei dieser Art und

- B Weise wird der Zapfen nieht genau flach, wie leicht einzusehen.
Mittel- Piir 40F Hebung File 45 Hebung Filr 50 Hebung | Fie 60¢ Hebung Kine }JHHSHI‘E‘:, noch nieht variffentlichie h‘iﬂthﬂdﬁ, diirfte die
pudiitee, e ' — | folgende sein, zu welcher man sich eine Geradbohrmaschine

sntfernung | gad- | Rollen-| Had Durchm Rollen-]| Had- | Hollen-] Rad- | Rollan- 5 5
von Tntub Diurehm. | Durehm, _ Durelim [Duechm | Dorehm | Derechm | Dorchm fﬂigﬂﬂdﬂfﬂlﬂ&ﬁﬂﬂﬂ EII]TIL'-htEf-:

i ; (Famen sk Lz | . . - :
bix: Gangra t‘il'r'er-J. e ‘r:':r;f: ssnerl | ﬂ:_':;__:-« e ﬁ;'r:r_;:.}. i In die untere Bc:ahrm:_lg der Geradbohrmaschine fertigt man
e il R0 il St e b [ 5hsih] i I ~— |sich eine gui passende Spitze nach Art der Sicherheitsspitzen
0,0 6,84 381 | 603 6586|346 | 716| 3,28 | 761 290 des Drehstuhles, wie sie Fig. 2 zeigt. Diese Spitze i wird durch
i T.02 | 4,19 62| 7,50 8,81 88 300 | 837 319  gine einfache, niecht zu starke Feder a (Fig. 1) nach oben i
6,0 821| 457 | 832 823 415 | 859 388 | 913 349 | drickt, so dass das Ende der Spitze ein wenig iiber die Bohrung
f,2 848| 472 | 859 851 429 | B38| 400 | 944 3,60
B, 875 487 | 887| 8,78 443 | 916|413 | 974! 372
6,6 9,03 | 5,03 015 Us | 457 94b | 426 | 1004 | 383

65 | 930! 518 | 942 933! 470 | 974 139 | 10135 395

7.0 9.58 | 5,33 970 | 960 484 10,02 | 52 | 1065 | 407
7.2 985 | 549 995 088 498 | 1031 | 465 | 1096 | 4,18
7.4 10,12 | 5,64 | 10,26 | 10,15 5,12 | 10569 | 478 | 11.26 | 430
7.6 1040 5,79 | 1053 1043 | 526 | 1088 | 491 | 1157 | 441
V.8 10,67 | 5,94 | 10,51 | 10,70 540 | 11,17 5,04 | 11,87 4,53
8,0 1094 | 6,10 | 11,09 | 1098 | 553 | 1145 | 5,17 | 1217 | 463
8,2 11,21 | 625 | 1136 | 1125 | 567 | 11,74 B30 | 1248| 478
H2.4 11,49 | 640 L1604 11,681 581 | 1203 | 543 | 12,78 | 4.38
5.6 11,796 6,65 | 11,92 | 11.80 | 595 | 1231 | b5H | 13,08 | 500
88 12,04 | 6,70 | 1220 1207 | 602 | 1260 568 | 1889 | 511
4.0 12,31 | 6,86 | 1247 | 1235 622 | 1289 581 | 1850 528
9.2 12568 701 | 1275 1262 6,37 | 13,17 | 594 | 1400 534
9.4 1286 | Y16 | 1303 1290 6050 | 1346 607 | 1430 | 548
9.6 1513 | 7,31 13,30 | 13.17 | 6,64 13756 6,20 | 1461 | 558
.8 1340 | 747 13,68 18344 65 | 1403 | 633 | 1491 | 5,69
10.0 1368 | 7,62 | 13,86 | 18,72 6,92 | 14,32 | 646 { 15,22 | 5,81
1(.2 1395 | 7,77 | 14,14 | 1399 7,06 | 1460 | 659 | 1552 | 5,92
10,4 14.23 | 7,92 14.41 | 14.2% | T20 | 1489 6,72 15,83 604

10,6 14,60 | 8,08 | 1469 | 14564 733 | 15,17 | 6,55 | 18,13 6,16
10,8 1477 | 8,25 | 1497 | 14,821 747 | 1546 | 698 | 1643 627
11,0 1.-}4‘.1‘4. 838 | 1524 15,09 761 15,751 711 | 16,74 639 |gut passende Spitze ans Rundstahl, welche aber unten bei & |
ﬂi ﬁ‘,ff, Eﬁg :;Qﬁ ijﬁi i {E‘ﬁ T‘ji’ Egg :’;g‘f (Fig. 1) flach gesehliffen und oben mit einer, mit ihr fest ver-
116 | 1587 884 | 1608 1591 803 | 1661 74s | 176 g74 | Pundenen kleinen Scheibe cd versehen ist. Diese Spitze macht
11,8 16,14 8,99 | 1635|1619 816 | 1690 762 | 1796 €85 |man unten bei b auf folgende Weise flach: Man lisst an dem
120 |1642 914 | 1663| 1646 880 | 17.18| 775 | 1826 | gy7; | Ende, an weiches die Scheibe cd kommt, einen Korner und
SRR macht & aof dem Drehstuble flach. Sodann lege man aof die
In dieser Tabelle ist nur beim Gesammt-Hebungswinkel von | Platte mn des Geradbohrmaschinehens eine Fisen- oder Stahl-
45°% auch der gemessene Durchmesser des Rades mit ange- | platte, gebe etwas Oelsteinpulver und Oel darauf, dricke die
geben.  Bel den anderen Hebungswinkeln sind diese Werthe ! Spitze, an welehe man oben eine Rolle gespannt hat, gegen die
weggelassen, da sie leicht beim Hebungswinkel von 45°, desgl. Platte und versetze die Spitze mit dem Drehbogen in Um-
anch aus der I. Tabelle (in Nr. 13 d. Jahrg.) zu entnehmen sind, drebungen, so dass sie sich an der Platte vollends flach sehleift.
oder auch direkt durch Rechnung. indem man den wirklichen Dann befestize man erst die Scheibe cd.

herausragt. [n die obere Bohrung maehe man ehenfalls eina

1 AT

oder vollen Durchmesser mit (.99 multiplizirt, der erhaltene | Das Verfahren beim Flachsehleifen der Unrubzapfen ist nun
Werth ist der gemessene Durchmesser des Gangrades mit.;sa}lr einfach und sechon aus Fig. 1 ersichtlich. Der eine Zapfen
156 Zihnen. (Fortsetzung folgt) | Wird in die untere Spitze eingesetzt, die Unrub nach unten ge-

driickt, bis sie auf der Platte der Geradbohrmasechine aufliegt
) und dann mit den drei Zungen festgeschraubt. An die Fliche &
Neue Methode, Unruhzapfen flach zu schleifen, der oberen Spitze gebe man nun etwas feines Oelsteinpulver mit
Vil W. Iises Oel, am besten sogenannten Oelsteinsechmutz, fithre die Spitze

_ : : R alsdann sanft herunter, bis die mit dem Schleifmaterial versehene

. Um die Reibung der Unruhzapfen, resp. den Adhisions- Fliche den Zapfen oben beriihrt und schleife nun das Zapfen-
widerstand im Hingen und Liegen der Uhr auf ein miglichst ende flach, indem man die Seheibe ¢d mit den Fingern fasst
gleiches Maass zu bringen, pflegct man wie bekannt, die Zapfen- | und behutsam einige Male hin und her dreht. Auf gleiche Weise
enden oben flach zn machen. | wird auch polirt, wobei man nur anstatt Oelsteinpulver Roth an
Die gebriuchlichste Art, dies zu bewerkstellicen, ist das | die Spitze giebt. Nun kehrt man die Unruh um und wiederholt ‘

Abschleifen im Rollirstuhl, indem man den Zapfen in der Arron- dieselbe Manipulation an dem anderen Zapfen.
dlrsqhmhu 11aui+m ]a'i__sﬂt und oben mit der Eisensehleiffeile be- Anstatt der Geradbohrmuschine kann man ebenso gut oder |
arbeitet. Die Unzulinglichkeit dieser Methode wird dem denken- | noch hbesser einen sonst nicht mehr brauchbaren Planteur ver-
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