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Statistik der Uhrmacherei verdanken, nennt in den Amishezirken
Triberg und Neustadt im Jahre 1808 nicht weniger als G688 Uhr-
macher, 582 Uhrenhiindler und 202 Personen, die zu der jungen
Ubrenindustrie in irgendwelchem Zusammenhange stehen, oin
weiterar Beweis daliir, wie ungeheuer raseh sich der neue Er-
worbszweig aller Horzen gewann. In den Zeiten des Rheinbundes,
da die Schwarzwiilder scharenweise zu den Fahnen gerufen wurden,
um in Prenssen, Russland, Spanien und Oesterreich zu kimpfen,
war selbstverstiindlich aueh die Ubrmacherei etwas zoriickgegangen.
Trotzdem wird uns aus dem Jahre 1815 von einer Jahresproduktion
von fiber 187000 Uhren berichtet! Vollstindig befreit von seiner
urspriinglichen Bestimmung, dem prosaischen Zwecke des Stunden-
weisena zu dienen, stellt sich uns das gegen Ende der 30er Jahre
des vorigen Jahrhunderts dureh Meister Blessing in Furtwangen
geschaffene erste Orchestrion dar, das um den Preis von 36000 Mk.
nach England ging. Seitdem sind diese wunderbaren Spieluhren
immer mehr verbessert worden und gehen nun, bis zn 50000 Mk,
im Preis, in aller Herren Linder,

Mit der Mitteilung Heunischs, wonach im Jahre 1855 die
Anfertigung von Holzuhren, Spielohren und Uhrenbestandteilen
gegen 1600 Maeister und nahezu 5000 Gehilfen beschiiftigte, wollen
wir unsers Betrachtung beenden.

Wir haben nun in diesem Aufsatze gesehen, wie der volks-
reiche siidliche Schwarzwald der 8itz einer eigentiimlichen indu-
atriellen Tatigkeit geworden ist, die, ganz ans dem Volke hervor-
gegangen, anfiinglich jeder Fiirstengunst entbebrte.  Weiterhin
haben wir einen Einblick getan in die Entwicklung der Schwarz-
willder Uhrenindustrie, deren Erzeugnisse heute auf dem ganzen
Erdballe anzutreffen sind, wo sie in bestindigem erfolgreichen
Wettkampfe stehen mit den Prodokten andersr Kulturstaaten,
vornehmlich Englands und der Sehweiz. Die vorziigliche Be-
schaffenheit unserer badischen Uhren aber dirfte uns wohl eine
Gewihr dafilr sein, dass die gute, alte Schwarzwillderahr fir alle
Zeiten die erste Stelle auf dem Weltmarkte behaupten wird.
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Aus der Werkstatt.
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Das Einsetzen von Zihnen.
macher recht hinfig, besonders bei ilteren, oft recht wertvollen,
Uhren begegnet, ist das Einsetzen neuer Zihne in ein Rad oder
besonders in ein Federhaus; die Nevanfertigung dieser schad-
haften Teile wiirde sich oft recht temer stellen, und so sieht sich
der Reparateur in den weitans meisten Fillen genitigt, das zer-
brochene Rad oder Federhaus durch Einsetzen nener Zihne wieder
diensttauglich zn machen.

Besonders in Federhiusern begegnen dem Reparateur oft
reeht ungeschickt eingesetzte Zihne: Es wurden auf den Bruch-
stellen, je nach der Breite der Ziihne, mehrere Licher eng neben-
einander gebohrt, mit feinem Gewinde versehen und dann Stifte
pingeschraubt, welche etwas dicker sind als der Zahn stark werden
soll, dann wird daraus der neus Zahn geformt. In den aller-
meisten Fillen tritt an diesen reparierten Stellen des Federhaunses
schon bald wieder ein Brueh ein, besonders leicht, wenn es das
Ungliick will, dass die reparierten Ziihne zur Zeit des Aufiuges
gerade im Kingriff stehen, und sebhr oft wird dann das Unheil
noch weit grisser als es schon vorher war.

Wie nun solehe Reparator leicht und danerbafi, bei sauberer
Ausfilhrung kaum erkennbar, hergestellt werden kann, sollen meine
heutigen Zeilen beschreiben:

Um dem eingesetzten Zahn resp. Zihnen wirklich Halt und
Stirke, sowie die richtige Form geben zn kinnen, befestige
man denselben mittels sogen. Schwalbenschwanz, ein Einschnitt,
weleher aussen enger und innen weiter geschnitten ist; solehen
Kinschnitt in Rad oder Federhaus stellt man ganz genau und
schnell auf dem Drehstuhl her. Man nebme dazu den Spindel-
stock mit cinem Kinsatz fir kleine Kreissiigen und statt der Auf-
lage setze man ein Sigetischehen, wie solche heunte fiir alle Dreh-
stuhlsysteme zn haben sind, ein Sortiment von '/, Datzend Kreis-
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siigen geniigt, um alle Arbeiten in den verschiedensten Grissen
leicht ausfilhren zu kdnnen.

Sind z. B. in einem Federhaus drei Zibne nebeneinander
zerbrochen, so mache man genau auf beiden Husseren Broch-
stellen einen schrigen Kinsehnitt und frise mit einer etwas
breiteren Sige den ganzen Schwalbenschwanz aus (Fig. 1), eine
Arbeit welche spielend leicht anszufiibren ist, alsdann schneide
man, ebenfalls mit der Kreissige im Drehstubl, ein genan in den
Schwalbensehwanz passendes Stick Messing, dasselbe muss stramm
sitzen und dureh einige Hammersehlige fest eingetriehen werden
kiimnen; nun kiirze man den vorstehenden Teil anf die richtige
Linge, lagse das Stiick nur ganz wenig ber die Zahnlinge vor-
siehen, zeichne mit einer Stahlspilze die neuen Zihne aul und
sehneide mit der Kreissige aul dem Sigetischehen aueh die Zahn-
lticken. Es gehirt nur sehr geringe Uebung dazu, um mit der
Siage gleich die Zahnstirke auszufrisen, die Zahnwilbung feile
man mit der Wiilzfaile,

[st der neue Zahn got eingepasst, so sitzt er unbedingt fest;
zur grisseren Sicherheit kann man das eingeschobene Stick aber
von innen mit etwas Zinn ver-
lten und nehme dann mit einer
Kopffrise den innem vorstehen-
den Teil fort. In Ermangelung
einer Frise spanne man das
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Fig. 1.

Fig. 2.

Federhaus in den Klammerdrehstahl
kriiftigen Stichel innen glatt,

War das Messingstiick vorher gut hart gesehlagen, so werden
auf diese Weise eingesetzte Zihne ebensogut halten wie cin neu
geachnittenes Rad, und die Arbeit sieht sehr =anber ans,

Um nun anch in den Radkranz eines Rades einen Sehwalben-
sehwanz einfriisen zu kiinnen, ohne das Trieb entfernen zu miissen,
mache man am Knde des Einsehnittes im Sigetischehen ein grosses
rundes Loch (Fig. 2), so dass sich das Rad mit der Welle frei
bewegen lisst. Auf diese Weise kann man selbst dilnne Rider
wieder diensttauglich machen, und die neu eingesetzten Zihne
haben volle Stirke, was bei durch eingebohirte Stifte hergestellten
Ziihnen niemals miglich ist, auch wenn dieselben noch verldtet
werden. Bruno Schmidt

und drebhe mit einem

Wie ein Schraubenzieher richtig geschliffen wird. Wenn
man betrachtet, in weleher Weise die Schiirfung cines Sehranben-
zighers in der Regel erfolgt, so kann man sich des Eindruckes
schwer erwehren, dass (Gedankenlosigkeit dabei eine betriichtliche
Rolle spielt. In der Tat ist die konisebe Formung mittels der
Feile vom Standpunkte einer sauberen Arbeit zu verwerfon, weil
sie bei einigem Festsitzen der Sehranbe ein Verderben der scharfen
Kanten des Einschnittes verursacht, Kntweder ist ein so konischer
Sehraubenzieher za diek, so dass er nicht auf den Grund geht,
oder er ist dilnn genug, dann hat er an seinern Ende nicht genug
Halt, in jedem Falle erfolgt der Angriff dann am oberen Rande
des Schraubeneinschnittes an der Kante, entweder auf der ganzen
Fliche des Schraubenziehers oder an den Eeken. Jeder Praktiker
weiss, dass es unter solehen Umstinden schwer ist, die scharfen
sauberen Kanten des Einschnittes unbesebidigt zu halten,

Der Sehraubenzieher selbst, der sich von der Feile leichi
bearbeiten lisst, ist fir seine Aufgabs Giberhaupt zn weich; immer-
hin ist er nicht so hart, dass eine scharfe Feile gar nicht angreift,
aber es geht anf Kosten ihres Zustandes, denn die Hirte liegt
an der (irenze zwischen diesen beiden Moglichkeiten. Gewihnt
man sich aber daran, wie es richtig ist, den Schraubenzieher
dureh Schleifen anzuschirfen, so kann man ihn getrost noch
etwas hirter lassen, weil die Riicksicht auf die Méglichkeit, ihn
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