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der anderen Zifferblitter verbonden sind und lisst somit bei
jeder Fortbewegung den Minutenzeiger um eine Theilung vor-
riicken.

Es erhiilt hierauf Serre zu einer Mittheilung iber eine
gich auf Chronometer auf See beziehenden Gangformel das
Wort. Serre kommt im Laufe seiner Ausfilhrungen zu dem
Schlusse, dass jede Schiffsausriistung iber drei Chronometer

verfilgen mwiisse, welche Anzahl naeh Callier auf vier zu er-|

hthen wiire. Serre ersueht den Kongress, einen Besehluss in
seinem Sinne zu fassen, — Nach einigen Bemerkungen Bouquet
de la Grye's spricht der Kongress den Wunseh aus: ,dass an
Bord von mit lingeren Missionen beauftrapten Schiffen sich
mindestens drei Chronometer befinden migen®.

Da die Tagesordnung ersehipft ist, wird die Sitzung gegen

Mittag aufgehoben.
5 2 (Fortsetzung folgt.)

Der Stahl.
Essay in drei Abschnitten.
Von Paul Hertzogz aus Gorlitz, z. 4. in Wien.
(Fortsetzung. )
Das Drehen des Stahles,

Das charakteristische Kennzeichen des Drehens besteht darin,
dass dabei das Arbeitsstiick rotirt und das Werkzeug (Grahbstichel,
Supportstichel) feststeht.

Das Drehen im Klammerdrehstuhl findet fiir den Stahl var-|

gleichsweize sehr geringe Anwendung. Es ist dabei nothig, dass
die Maschine langsamere Umdrebungen mache, als beim Drehen
des Messings. da sonst der Stichel zn oft stampf wird. Die
Sehneide der Supportstichel wird tbrigens fast allgemein zuo
schrig angeschliffen und sie wirde eine viel glittere Ausdrehung
liefarn, wenn sie sich dem rechten Winkel mehr niherte.

Bei weitem am hiufigsten kommt fiir den Stahl das Drehen
gwischen den Spitzen des Drehstuhles in Betracht, Die erste
Girondbedingung zum genauen Drehen in dieser Weise ist es,
dass die Korner der Drehsztublspitzen sowohl, als aonch die des
Arbeitsstiickes genau rund sind. Besonders bei Exzenterspitzen
kommt es, da sie stets in einer und derselben Richtung gebraucht
werden, leiecht vor, dass der Kérner durch Unachtsambkeit
beim Sechleifen von Wellen nach einer Seite hin abgeniitzt wird.
Eine solche Spitze mit ovalem Loche ist natiirlich unbranchbar
und eventoell Grund zum Misslingen einer Arbeit, die mehr Zeit
und Mihe erfordert, als die Anfertigung eines neven Einsatzes
in die Drehstublspitze.

Fine zweite Voraussetzung des genauen Runddrehens ist es,
dass der Stichel wihrend des Drebens ganz sicher und absolut
fest nuf der Auflage gehalten wird,

Vor dem Dreben mit dem Drehbogen bietet der Gebrauch
des Sehwungrades so bedentende Vortheile, dass sich letzteres in
kurzer Zeit Bahn gebrochen hat. Vollkommen unbegriindet ist

das anfangs gehegte Bedenken, dass man mit dem Sehwungrade

keine feinen Sachen drehen ktnne. Wenn man eine sehr foine
Drehsaite oder statt deren einen Seidenfaden anwendet, so ist
man dureh entsprechende Stellung der Friktionsrolle, welche die
Saite in Spannung hilt, im Stande, die auf die Mitnehmerrolle
fibertragene Kraft so abzumindern, dass auch bei den feinsten
Dreharbeiten durch Anhalten des Stichels das Arbeitsstiiek zum
Stillstehen kommt, noeh weit frither, ehe ein Bruch desselben zu
beffirehten wiire. Ausserdem hat man den Vorzug, mit einem
Handgriffe duorch Verinderung der Friktionsrolle, die Kraft. mit
weleher sich das Arbeitsstiick dreht, reguliren zn kénnen, wodureh
es miglich ist, ohne Aufenthalt nach dem Andrehen von Wellen
und Amnsifzen dureh eine geringere Spannung der Drehsaite diese
Kraft vermindern zu kinnen, wenn man zu feinen Unterdrehungen
und zum Andrehen der Zapfen fibergeht.

Bei feinen Dreharbeiten begniige man sich picht damit, die
Korner ansurolliren, sondern drehe sie nach, wobei man eine
Welle mit einem gedreliten Ansatz und ein Trieb mit einer
Fagette in der Liinette laufen lisst, so dass man den freilaufenden
Kdrner his zur Spitze unbehindert bearbeiten kann. Dieses Rund-
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setzen miutels der Linette ist beim Eindrehen von Trieben und
Cylindern die erste Arbeit.

_ Lange, blan angelassene, gehiirtete Wellen lassen sich, wenn
sie unrund lnufen, auf zweierlei Weise riehten, Entweder man
legt sie auf eine weiche Unterlage und giebt auf die runde Lings-
seite der Welle Hammerschliige, oder man legt die Welle auf
sinen harten Amboss und bearbeitet mit der Pinne des Hammers
die hohle Beite, wodoreh dieselbe mestreckt wird, Hatte man
viel zo riehtan, so ist es ndthiz, die Welle am Sechlusse noehmals
'blan anzulassen, damit sich dieselbe beim Drehen nicht wieder
verzieht.

Fiir Wellen, Triebe ete. wird der Stahl pehértet und blaw
angelassen und setzt in diesem Zustand der Bearbeitung einen
betrichtlichen Widerstand entgegen, weshalb man sein Augen-
merk aunf scharfe, harte Stiechel zu richten hat. Die Stichel mit
der Marke Jacques Lécoultre sind die hirtesten, erfordern aber
aeh grosse Vorsicht beim Drehen, um picht die Stichelspitze zu
Coft einzubiigsen,

Ist die Spitze eines Stichels nieht mehr seharf, so ersetzt
man sie, indem man ausschliesslich die obere Schneidefliche nach-

Is-:thleift. Die beiden Liingaseilen des Stichels bleiben dabei un-
beriithrt und dirfen nicht dureh ordnungswidriges Sehleifen in
|i|:|rer Richtung zu den vorderen Behneiden veriindert werden.
| Da in Folge der Spridigkeit des glasharten Stahles die Stichel-
gpitze leieht bricht, verwendel man sie nur zom Runddrehen und
'zum Ausdrehen scharfer Keken, im {brigen aber die panze
' Sehneidefliche des Stichels,
Zur Herstellung einer tadellosen, risselreien Unlerdrehune
'mit scharfer Ecke bedarf man eines ganz sauber, auf feinem
| Oglstein angeschliffenen Stichels. Ferner ist dazo die allergeringste
' Spanpung der Drehsaite und sehr schuoelle Umdrehung nithig.
Die Stichel, deren Querschnitt ein versehobenes Viersck hilden,
werden gewdhnlich dazu verwendet und miissen absolut flach und
' seharf angeschliffen sein. Vermdge der Exzenterspitzen sind die
Unterdrehungen besonders bei kurzen Wellen besser zu erreichen,
‘als bei Anwendung gewdhnlicher Spitzen. Zum Gelingen einer
| guten und tiefen Unterdrehung triigt avsserdem die richtige Hihe
'der Auflage und der Winkel, unter welchem der Stichel zum An-
oriff kommt, viel bei

Usber diesen Schneidewinkel ist sehon viel geschrieben
worden, doch wird die Uebung hierbei den Arbeiter am hesten
anleiten.

Das Bohren des Stahles.

Das Bohren des ungehérteten Stahles bietet keine besonderen
Sehwierigkeiten, doch kommt der Ubrmacher aneh hiofig in die
Lage, blanharten Stahl bohren zu miissen.

Der grossere Druek, welcher beim Bohren desselben ange-
wendet werden muss, macht es nothwendiz, die Schneiden des
Bohrers nicht so sehlank anzusehleifen, als zum Bohren weicherer
' Metalle und die Spindel nur wenig diinner, als die Sehaufel und
nicht linger, als nothig zu machen.

Die bekannten, k#uoflichen Bobrer, Marke Sphinx, welche
zum Bohren von hartem Stahle bestimmt sind, haben eine halb-
runde Schaufel, aber in der Regel eine viel zu schwache Spindel,
welcher man dadurch mehr Festigkeit geben kann, dass man sie
blau anlisst, wobei man vorn die Schaufel mit einer Zange hilt,
um zu vermeiden, dass auch diese durch Anlassen weicher werde.

Die zom Hinbohren der Zapfen und fiir dia Liécher im
' Stellungsviereck der Federkerne ete. - bestimmten Bohrer wird
man aber am hesten selbst anfertizen. An ein Stick Rundstahl
feili man einen linglichen Konus, der Stirke der Bohrerspindel
entsprechend, schligt das Ende mit einem scharfen Schlage des
Hammers breit und feilt die Schneiden an. [Dieselben werden
cewohnlich geradlinig gemacht, und milssen sich in der Mitte
'unter einem sebr stumpfen Winkel treffen.  Man hiirtet den Bohrer,
indem man ihn an einem Bindedraht iiber eine ganz kleine, ruhig
‘brennende Spiritusflamme hilt und zuerst den Stiel in Rothgluth
\versetzt. In dem Augenblick, wo sich die Hitze auch dem vor-
Iduran Ende dez Bohrers mittheilt, tauebht man dengelben rasch

in ein dieht neben der Flamme befindliches Gefiiss mit nicht zu
kaltem (10° C.) Wasser. Hine weniger sprode Hiirte erzielt man
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