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Am sichersten nnd sehnellsten erzielt man einen tadellosen |

Zapfen mit flachem Ansatz dureh eine geeignete Polir-Einrichtung.
Am hiofigsten wird hierza der Eingriffzirkel verwendet. Hs
reicht ein soleher von der gebriiuchlichen Grisse fiir Taschen-
uhren hin, wenn man seine innere Weite durch Ausfeilen ver-
grossert. Zum Setzen von Eingriffen wird ein soleher Zirkel
nicht mehr verwendet. Man hat nur niithig, ihn mit einem
Backen zum Einspannen in den Sehraubstock zu versehen und
das eine Paar Spitzen durch eine Feder so zu verbinden, dass
pin dazwischen gesetzter Drehstift wie in einem Biigel gehalten
wird und man beim Poliren deshalb nur die eine Spitze zu be-
wegen braueht, und die andere dann von selbst folgt. Die er-
forderlichen Polirglocken sind leicht aus einem Zweipfennig- oder
Zehnpfennigstiicke hergestellt, mit einem Putzen auf einen kurzen
Drehstift gesteckt und abgedreht. Die Einrichtung ist iibrigens
sehon oft beschricben worden und zahlreich in Gebraneh. Die
Zapfen, welehe mit derselben polirt werden =ollen, miissen genauer
gedreht werden, als wie fur das Vollenden mit freier Hand, be-
sonders muss eine ganz seharfo Ecke vorhanden sein, da sich
sonst pur die Polirseheibe abniitzt. Man wendet beim Poliren
im Eingriffzirkel einen sehr leisen Druck un und bewegt Polir-
vloeke und Trieb mit Drehbdgen in derselben Richinng. so dass
gich ihre Bewegungen am Beriihrungspunkte krenzen. Die absolut
flachen Ansiitze, weleche man oft in guten Uhren beobachtet,
sind mit einer derartizen Einrichtung hergestellt, aueh die Zapfen
fiir Kleinboden- und Sekundenriider werden immer hiufizer aunf
diesem Wege polirt.
Exzenter gehen lisst und mit Oelsteinpulver und Oel schleift,
erzielt man den Strahlen- oder Sonnenschliff

Aueh zum Poliren der Faeetten kann man die besehriebene
Einrichtung verwenden, doeh sind dazu die sogenannten Facetten-
eizen mehr zu empfehlen, Sie bestehen aus einem runden Stick
Eisenbleeh, welches auf einem Rohre (etwa einer Heftzwinge)
befestict und in der Mitte mit einem von innen versenkten Loehe
versehen ist. welehes die Welle des Triebes mit reichlicher Seiten-
luft aufnimmt. Wihrend des Schleifens und Polirens stiitzt sieh
das Trieb mit dem hinteren Zapfen gegen den Kdrner einer
Drehstuhlspitze und liuft vorn frei geeen das angehaltene Facetten-
eisen, welehes von Zeit zu Feit nachgefoilt werden mmss. Man
wendet hier den Drehbogen und nicht das Sehwungrad an. Bei
giner sauber gedrehten Facette geniligen einige Ziige, um dieselbe
tadellos zu vollenden. An einer schinen Facette sollen die ein-

Dadureh, dass man die Gloeke in einem
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Das Naturgesetz, durch raschen Temperaturenwechsel eine
bedeutende. bleibende Aenderang in Hirte und Geschmeidigkeit
eines Muateriales zu erzielen, finden wir aunsser beim Stahl, bei
keinem anderen Metalle hefolgt. Diejenigen Stahlsorten, welehe
weniger als 0,70 Prozent Kohlenstoff enthalten, entbehren der
Hiirtefihigkeit und lisst sich darans schliessen, duss der Stahl
nur allein der Gegenwarl des Kohlenstoffes diese wichtige Eigen-
schaft verdankt. Hine Verinderune der ehemischen Zusammen-
selzung des Stahles findet beim Hirten nieht statt, denn, wenn
man dag gehirtete Stiek ausgliht, so nimmt es genan die Eigen-
sehaften an, die es schon anfangs hatte. Gesetzt, wirklich durch
das Hirten wiirde der Kohlenstoffzehalt des Stahles herab-
cemindert. so miisste gerade das Gegentheil eintreten uml man
erhielte das ziihe, weiche Sehmiedeeisen. Im anderen Falle,
wenn man  einen  Zuwachg von  Kohlenstoff hewirken wiirde,
knnte man von dem Produkt nie die Elastizitit und Gesechmeidig-
keit erwarten, wiirde vielmehr ein dem (Gusseisen i@hnliches,
sprides Metall erzielen. Ausser einer geringfiigicen Zunahme
an lirperlicher Ausdelnung findet man im Stahl dureh den
Hirteprozess nur Hirte und Kohision geindert.

Wie mikroskopiseh nachrewiesen ist, wird die Verinderung
der Hirte durch einen hesonderen kristallisirten Yuostand des
Kohlenstoffes hervorgerufen. In Anbetracht dessen, dass Kohlaen-
stoffl schon an sich in reinem Zustand in drei von einander
wesentlich versehiedenen Gestalten auoftritt (ersthieh: kristallisirt
als Diamant, zweitens: kristallinisch als Graphit, drittens: amorph
als Russ) und dureh seine (Gegenwart organische und unorga-
pische Korper in bedeutendem Maasse modifizirt, wird man es
leicht erklirlich finden, diss er befihigt ist, eine so grosse Ver-
inderung zu veranlassen, wie gie beim Hiirten des Stahles ein-
tritt,. Die prosse Sprodigkeit entsteht dureh die Spannung der
Molekile, welehs in Folge der plotzlichen Zusammenziehung
beim Hirten eintritt,

Das Erhitzen der Stahltheile zum Hérlen hat mit grosser
Vorsicht zu geschehen und man muss beim Forischreiten der
Erwirmung die grosste Regelmissigkeit beobachten. Durch un-
sleichmissiges Erhitzen verziehen sich die Gegenstinde, indem
sich die stirker erhitzten Theile mehr avsdehnen. Man legt den
zu hiirtenden (Gegenstand auf eine Holzkohle und deckt ibn mit
piner zweiten zu. die man, damit sie durch Herunterfallen beim
Harten nicht stdrt, auf der ersteren mit Draht befestigt.  Beim
Erhitzen grosserer Sachen hilt man die Oeffnung (des Lothrohres

zelnen Triebstibe nur dureh einen ganz dinnen Faden der Welle |in einiger Entfernung binter die Spiritusflamme, wodureh gich
| die Stiehflamme mehr aushreitet und dadureh den ganzen Gegen-

zusammenhiingen.

Das Poliren der Zapfen im Rollirstubl gesehiebt mii der
Zapfenfeile unter Anwendung von Osl

Die Mitnehmerrollen der Rollirstithle sind immer zu gross,

stand bestreicht. Das Erhitzen der Gegenstiinde mit zusammen-
gegetzter Form geschieht dadurch am gleichmiissigsten, dass die
Theile mit grosserer Masse zuerst erhitzi werden. Wiihrend des

weshall man dann nicht die gentigende Rotation beim Poliren | Glihens muss der Gegenstand mit mdglichst vielen Stellen aunf

erzialt.

Man wird also diese Rolle kleiner drehen. — Um eine | der Kohle ruhen, welche man zwecks dessen mit dem Messer

sehome Politur zu ergielen, muss man die Zapfenfeile ofter auf| formt und z. B. fiir flache Theile, wie Remontoirrdder, wanz tach

einer Bleiplatte abziehen.

. Die sehiirfere Seite derselben, mit macht.
weleher man die Zapfen znerst bearbeitet, mit grobem Schmirgel, die Flaimme,

Zarte Gegenstinde hilt man an einem Bindedraht in
Sehr empfindliche Sachen, wie z. B. Cylinder-

dagegen die Seite. die man zum Naehpoliren und Hervorbringen  rider, werden dureh Haches Auflegen auf eine grissere glihende

des tiefschwarzen Glanzes verwendet, mit feinem Schmirgel.
den Feilen, mit denen man zugleich die Schrigen der konischen

Zapfen polirt, muss die entsprechend gebrochene Kante der Polir- sie ver dem Hirten hatten,

feile ebenfalls mit abgezogen werden.

III. Abhsehnitt.
Ueber das Hirten und Anlassen des Stahles.

Der Hartevorgang,

Die bekannte Thatsache, dass glithender Stahl in einer
Flissigheit abgekiihlt, eine bedeutende Hiirte annimmt, wird von
80 manniglachen Umsténden modilizirt, dass es nothig erseheint,
dieser Bigenschaft des Stahles sin besonderes Kapitel zu widmen.

Das Hirten des Stahles erfolgt dadurch, dass derselbe sehnell
aus dem glihenden Zostand auf normale Temperatur gebracht
wird. Das Eintanchen in eine Fliissickeit ist nur Mittel zum
Ziweek der rascheren Abkithlung, denn man hiirtet kleine Bohrer
auch duorch rasches Fortzichen derselben in der Luft, und flache,
diinne Sachen durch Aufdriieken aof einen kalten Amboss.

Wir fihren Wissen.

Bei | Kupferseheibe erhitzt.

Um den Gegenstinden das Aussehen zu bewahren, welches
werden sie mit pulverisirter Holz-

kohle oder Knoehenkohle umgeben und in einem Kasten von

| Kizen- oder Kupferblech erhitzt, dessen Deckel leicht zu iffnen
' sein muss, damit man ohne Aufenthalt den Inhalt iiher der
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Hirtefltissigkeit ausschiitten kann.  Die Holzkoble oder die
Knochenasehe, die man fiir diesen Aweck zerstissl, muss Irecken
and rein sein. damit das Pulver nieht dureh Anbaften beim
Hirten weiche Stellen an dem gehirteten Stick bervorbringt.
%um Erhitzen einer Hirtebiiehse verwendet man am besten
Holz- oder Holzkollenfeuer. Kin Kasten von 3 em Durchmesser
muss etwa 10 Minuten lang roth glihen, damit sieh die Hitze
den im Innern befindlichen Stablsachen hinreichend mittheilt.
Fitr kleine Gegenstinde, wie Chronometerfedern, Spiralen u. dergl,
beniitzt man beim Ilirten in der Regel eine Hille von Platin-
blegh, ohne dabiei pulverisirte Kohle anzuwenden, Das [inpacken
der Gegenstinde in cinen Kusten verhiitet den Verlust an Mate-
rial, der dureb die Bildung des Gliihspanes entsteht, und ver-
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