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Das andere Ende der Broseche wird ebenso behandelt, nur
waerden da in die verschieden starken Hohlkérner entsprechends |
Licher gehohrt, am Grunde der Ldcher (von hinten) mit einer|
Rundfeile aufgefeilt und so zu Zapfensehonern hergerichtet (Fig. 8). |

Zum Drehen von Zylindern, Unruhwellen, Trieben usw. wiirde |
also die eine Brosche vollstindig geniigen.

Das Arbeitsstiiek ist anfs denkbar Naheste dem Arbeiter zu- |
gokehrt, und kionnen in den feinsten Kérnern die sehwiichsten, |
kiirzesten Zapfen mit dem Stichel fertiggedreht werden bis aufs
Polisren, Das Einktirzen der Zylinder, Wellen, auf ihre eigentliche
Hiohe dabei vorausgesetzt.

Fine zweite Brosche konnte an einem Ende drei stirkere
Hohlkirner erhalten, anch dreikantig zugefeilt sein, oder rund
bleiben (Fig. 6); am anderen Ende aber eine kleine Lochseheibe
tragen zum Ruondriehten von Zylindern, Wellen, Trieben usw.|
Tweckmissig kinnte diese Seheibe etwas grosser sein als der
Durchmesser der Brosche, und auf deren ebenfalls auf 10 bis 12 mm
Liinge schwiicher angedrehten Zapfen oder Hals genietet oder
geschraubt sein, Selbstverstindlich misste dann diese Brosche
von Innen in den Reitstock eingebracht werden.

Tum Ueberfluss kdnnte anch noch eine dritte Brosehe zu
Spitzkornern hergerichtet werden. Man wirde dieselbe erst an-
feilen, dann mit einer Zapfenfriise in die Awmerikanerzange ge-
nommen, fertig frisen.

Ausser den aufgeziiblien Broschen bedarf man zu diesem

System keiner weiteren, sie sind stabil und von unbegrenzter
Dauer.

Die Verschicbung der Broschen gegeneinander habe ich er-
reicht (und darauf beruhi die Neuvheit und liegt der Schutz-An-
spruch) durch eine einseitig abgesetate Stange a Fig. 3, bei der
der Reitstock & auf dem kurzen nach vorn verschobenen BStilek,
der Reitstock ¢ hingegen auf dem kiirzeren, gegen das erste
zuriickliegenden Teil derselben sitzt,

Dasselbe hiitte sich nun erreichen lassen dureh eine Neigung
oder Bohrung nach vorn des ersten, oder anch naeh rickwirts
des zweiten Reitstockes, doeh hiitte dieses zuerst mehr Schwierig-
keiten in der Herstellung gemacht und zweitens wire die Kin-
richtung von fertigen, schon im Gebrauch befindlichen Drebstiiblen
nicht moglich gewesen oder doeh erheblich erschwert worden.

Fiir solche bedarf es niehts weiter als der Nachlieforung
piner gekropften Stange und der zwei oder drei Broschen, die
oben besehrieben sind.

Die technisehen Schwierigkeiten, wenn yon solehen iber-
haupt gesprochen werden kann, glaube ich gleich mit geldst zu
haben, wenn die Stange folgendermassen hergestellt wird.

Das natiirlich etwas stirkere Rohmaterial wird zuerst vor-
gefeilt oder gefriist, in jedes Ende werden behufs Drehens der
runden Stange zwei Korner (Fig. 4 u. 5), Hoblkbrner, angebracht,
sin Geringes weniger voneinander entfernt, als der Halbmesser
der zu verwendenden oder bereits existierenden Brosche betrigl.

lat alzo der Dorehmesser dieser wie gewlhnlich 7 mm, und
gollen die Korner in der Brosche % mm vom Rande (der
Peripherie) entfornt angebracht sein, so betriige die Entfernung
der beiden, in der Stange zum Drehen derselben angebrachten
Kérner 3,2 mm.

Unter Benutzung der ersien dieser Kdrner wiirde das lingere
Stiieck der Stange, in dem zweiten das kilrzere Stiick gedreht, die
Abflachung (Hobeln) derselben hitte von oben gleichzeitig in|
pinem Zuge zu erfolgen,

Die Reitsticke milssen unter allen Umstiinden darauf korrekt
und richtig sitzen.

Ist bei bereits bestehenden Drehstiihlen resp. einer fiir solehen
anzufertigenden Stange die Abflachung seitlich oder mit Prisma,
g0 liesse sich aneh diese unsechwer herstellen.

Fiir andere Arbeiten, wo die Verschiebung der Brosehen nicht
gebraucht wird oder nieht erwiinscht ist, werden beide Reitsticke
anf den lingeren Teil der Stange gebracht, der abgekrdpfte Teil
steht dann hinten aus dem Reitstock b frei heraus und geniert
in keiner Weise.

Zur Form der Reitsticke mbchte ich noch bemerken, dass

| Dadurch, dass enfgepengesetito Meinungen zur

| fiir letztere Erscheinungen den

dieselbe beliebig sein kann; zu den Broschen moch, dass die
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dreikantige Form die vorteilhafteste ist, da sie die Ausgestaltung
sehr feiner Korper ganz besonders zulisst.

leh glaube, dass es nicht nitig ist, mehr zur Empfehlung
der nenen Anordnung zn sagen, vielmehr wird sie fir sich selbst
gprachen,

Camburg a. 8. Alb. Hiittig.
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In dieser Rubrik rilumen wir nasern geehrten Lesern das Recht der
freien Meinungsiusserung ein, Die Hedaktion enthillt sich jeder Beeinflnssung,
Aussprache kommen, kann am leichiesten
cine Veritfndigung herbeigefihrt werden. — Wir bitten im Interesse der Allgemeinheit,
recht regen Gebrauch von der Filorichtung des Sprechspsles tu machen.

Der Uhrmacher am Scheidewege? Gesetzt, es sei zur Aus-
bildung eines tiehtigen fachminnischen Nachwuchses notwendig
und auch méglieh, Uhrmacherlehrwerkstitten nach dem Muster
des in den letzten Nummern beschriebenen Wiener Vorbildes
ginzurichien, so bleibt immer noch 2o bedenken, ob eine soleha
Aushildung auneh genfigend ist, den jungen Mann fir den Kampf
ums Dasein. wie ibn heute der Ubrmacher fihrt, vorzubereiten,
oder ob nieht noeh ein besonderer Kursus zu durchlaufen wiire,
in dem . (Geschiftskenntnis® gelshrt wilrde.

Die Fihlung mit dem praktischen Geschiifisleben, die #in
junger Uhrmacher bekommen hat, der alle Vorginge im Laden
jahrelang beobachtet, Gesehifte abwickeln sieht und selbst ab-
wickelt, vorsichtig zu sein lernt, wo es notwendig ist, und um-
rekehrt, zugreift, wenn Vorteile geboten sind, und besonders
richtigen Blick erwirbt, wird dem
Zogling einer reinen Lehrwerkstitte immer fohlen. Damit will
ich nicht gesagt haben, dass jeder, der diese (Galegenheit in

 seiner Lehre gehabt hat, sich aoch dazu gebalten hat, sie ordent-

lich fiir sieh auszonutzen. Den Beweis des Gegenteils wilrde
man dann nicht so hiufic haben; es ist also anch eine Sache
der personlichen Veranlagung.

In der spiteren Gehilfentitigkeit wirde der junge Mann
kaum Gelegenheit haben, sich das Fehlende anzueignen, denn
weleher Chef mochte vertreten sein durch eine Person, der die
geachiftliche Gewandtheit mangelt? Unsere geschiftliche Tehtig-
keit ist sowieso nmieht die eines reinen Kaufmanns, weil wir in
cleichem oder hitherem Masse Uhrmacher -Werkstattarbeiter sind.
Nur ganz wenige Bevorzugte gibt es, die beides, Kaufmann und
Fachmann, in gleicher hoher Tiehtigkeit sind, der grosse Rest
aber ist entweder mehr das eine oder das andere,

Die Scheidung lisst sich in ihrem Fortsehreiten sehr gut
beobachten: wir merken heute schon deutlich den Untersehied
swischen Ubrmachern, die in hoherem Masse Kaufmann als Uhr-
macher sind, und solchen, die wenig oder gar nicht Kaufmann
sind. Die einen machen das Geschifi und verdienen, die anderen
machen in der Hauptsache gute Reparaturen und bringen es
irotz allan Fleisses zu nichts. Wie oft hort man mit dem Ton
des leisen Vorwurfes die Griinde fir ein Nichtvorwiriskommen
mit der Bemerkung geschilderi: ,Er ist zo viel Uhrmacher.” —
Das gibt doch zu denken; man darf also nicht zu viel Uhrmacher
sein, um gut zu existieren,

Wenn also jemand eine rein technische Ausbildung erhalten
aoll, so muss ihm ein anderes Ziel gesteckt werden, nicht ein
golches, wie es der heutige Uhrmacher hat, zu dessen Erreichung
gowisse kaufmiinnische Qualititen gehtren. Kin solcher reiner
Werkstatimenseh muss seine Lebensaufoabe in der Werkstatt
suchen: die besten Friiehte seiner Arbeit werden aber jenem zu-
gute kommen, der die kaufmiionische Leitung des betreffenden
Gesehiiftes hat,

Wenn sich die Entwicklung unseres Berufes nach dieser
Richtung weiter vollziehen sollte — geswungen durch die Ari
der Erziehung unseres Nachwnehses —, so werden wir in ab-
sehbarer Zeit aufahort haben, unseren Beruf zu den selbstindigen
au zihlen. Kauflenta werden die Uhrengesehiifte betreiben und
die Uhrmacher werden ihre Angestellten sein, wie heante schon
die Techniker in irgendeinem Betriebe.
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