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bent fraglichen ©ewerbSzweige nicpt fcpott als Ieiftuitgëfâf)ig
befannt finb, ^eugniffe über ipre fad^männtfcfje SluSbilbung
itnb praftifdje ©ermenbuttg oor^itlegen.

®ie ©ewerber fatten fid) iit ber Sage befinbett, auf
©erlangen ben ©acpweiS liefern jit fönnen, bafj fie über
bie jur SluSführung ber Sieferung ober Arbeit nöt£)igen
©elbmittel oerfügen, ©nblicp haben bie ©ewerber oor ber

©ingabe ihrer Singebote eine bent .toftenbetrage ber Str=

beiteit ober Sieferuttgen entfpredjenbe proüiforifdje Kaution
ju leiften. ©ie §öi)e ber prooiforifcpen Kaution foil burch
eine behörblicfje ©erorbnititg ein für allemal feftgefept wer»
ben. Sie foil jtoifdjen 2 unb 5 % ber Softenfumme be=

tragen unb in ©aar, Söertpfcpriften ober ©erpfänbuitgett
befteheu bürfett.

©ie ©röfftutug ber Singebote erfolgt burd) bie piefitr
bezeichnete Äommiffion in ©egeutuart ber ©eloerber, betten
baS ©efammtergebnifj (bie mit ben offerirten greifen burch
bie Offerenten felbft berechnete uttb in Offerte angegebene
©efammtfitmme) mitjutheilen ift. .©iefeS oorldufige ©rgeb»
ttif) ber Subtniffion ift itt gleicher SBeife in einem fofort
aufzufehettben fßrotofoll z" uerjeicl)tteti.

©ie ©urdjführuttg ber Subtniffion erfolgt burd) eine

aus ber Oberbepörbe zu erttettnenbe Sotuntiffiott, welcher
jebeiifattê ber leiteube Ingenieur ober S(rd)iteft biefer ©e»

hörbe beizuziehen ift. ©ehötbtiche Sïôrperfdjaften (z- ©.
©emeinbeüorftänbe), welche feilten ftäitbigett ©edjnifer haben,
follen hierzu (ebenfalls ben ©edjnifer ber höheren Körper»
fdjaft ober einen allgemeines ©ertraueu gettiefîettbett ©rioat=
tedjitifer als gad)e;çperteit beiziehett.

Sacpe biefer Sommiffion fott eS fein, bie Qualififatioit
ber ©ewerber unb bereit Slitgebote zu prüfen, bie guläffig»
feit ber geiüigenb qualifijirt befuubeiteit foufurrenten zu
erflärett, bie ©rgebitiffe ber geprüften unb in ihrer Scplufj»
fitnttne eoentueß ricptig gefteßtett Offerte zufammenzitftellen
unb bett ffufdjtag unter ©enehmigungSoorbehalt attSzu»
fprechen.

©abei foil bie ß'omtr.iffiott oott folgeitbeit ©ruiibfäpeit
ausgehen: 1. Sittgebote, welche oon ben bezeichneten ©raub»
lagen abweidjeu, bleiben oott oornherein unberücffidjtigt.
2. fyerner finb aitSzitfdjeibeit ©ewerber bezw. bereit Singe»
bote, weldje ben pieoor bezeichneten perfottlidjen Slnforbe»

rungen nicht ooßfommen eittfpred)eit. B. Sind) foldje 2ltt=

geböte fittb attSzufcpeibeit, in meldjen PreiSaitfäpe er»

fdjeittett, bereu ©etrag mit bent Sßertfje ber oertangteu
Seiftnng ober Sieferuttg in offenbarem ©erpältitifj fielen,
bereu Sluffteßuitg baf»er eutweber auf Itttfenutuig ber Sacpe
ober auf Seidjtfertigfeit beruhen muß. 4. ©ie ffoittmiffioit
ift berechtigt, ben ©erntögeitSttadjweiS ju oerlaitgett. 5. ©ei
ber ©eurtpeilung barf auch fRiicfftcpt auf bie Qualität ber

üftaterialiett genommen werben, welche au bett ©rzeugttitgS»

ort gebttttben ift. 6. Sit bett fräßen, itt welchen bie Offe=

reuten zugleid) bie bezüglichen projette zu liefern haben,

ift itt erfter Sittie bie ©iite biefer zu beurtheilen. Singe»

bote, bereu projette nicht entfprechen, fittb oon oortthereitt
bei Seite zu legen, ©benfo Offerten, beren Preisangebote
nicht annehmbar erfcfjeittett. ©ie SluSwapl barf nur unter
foldjen Offerten ftattfinben, welche fich auf gleichwertl)ige
Projette beziehen. ©§ ift, ohne auSbrütflidje 3uftimntung
ber Sonfurrenten, nid)t geftattet, baS Projeft beS ©ineit
mit bem Preisangebote eines Slnbent z" fontbiitireit.
7. Unter ben nad) fo oorgeuommetter Sichtung übrig
bleibenben Slngeboten ift baSjenige anzunehmen, welcpeS belt

geringften ©etrag ber ©efammtfoftenfumme aufweist.
8. ©iefe ©rutibfcpe haben auch für befd^rcinfte ^onfitrreuzett
Slitwenbuttg zu fittbett.

®aS ©nbergebnif) ber Subtniffion iff bett ©ewerbern,
fowohl betnjenigen, welchem bie Sieferung bezw. Seiftnng

burd) bie Sontmiffioit zuerfannt wirb, als and) ben abge»

lehnten, womöglich nod) am ©age ber ©röffnuitg ber Of=
ferten, eoent. in ber, für bie Prüfung berfelben fürzeft
bemeffenen $rift in einer ©erfaittmlung ber ©ewerber tttütib»
lieh ober jebetn ©iitzeliten fchriftlich mitzutheilen. ©S ftef)t
ben ©ewerbern frei, iit fo fern als fid) bei ber Prüfung
Slenberungen an ber Sdjluhfuntme ergeben haben foßteit, in
bie, biefe ©eräitberuttgen üeraitlaffenben ©ered)itungen ttitb
3nfammenfteßungen ber Sominiffiott @infid)t z» nehmen.

@S bleiben jeboch aße ©ewerber im SBorte, bis bie

lompetenle Oberbehörbe @utfd)eibuitg getroffen hat. ®ie
Oberbehörbe wirb bie ©ntfepeibung, unter Slttgabe ber
©ritnbe ber eoent. ^Nichtannahme beS SlntrageS ber Äotn»

miffion, itt möglicpft furzer grift befamtt geben.

ginbet bie Oberbehörbe oott fid) attS ober auf bett

SIntrag ber Sontmiffton baS ©rgebttif; ber Äonlurrettz im
©anzen unannehmbar, bann ift bie Subtniffion als refttl=
tatloS zu betrachten, fämmtlidje ©ewerber fittb iprer 3ufage
entbunben, unb eS ift, je ttadj ®utfd)eibuiig ber Oberbepörbe,
eine neuerlidje aflgemeitte ober befdjrättfte Subiniffioit als-
balb auSzufcpreiben. ©en ©ewerbern foil ooit bett ©in»

Zelnljeiteit ber oorhergegaitgenett Äottfurreuz feine ÜNit»

tpeiltmg gemad)t werben. ®aS Slbpattbelu ober SIbfteigerit
nad) erfolgter ©röffnung ber Sittgebote, fowie bie Slttuapiite
ooit iNadjgeboten, iit weld)er Slrt unb fyorm immer, ift
bttrchauS uuzuläffig.

t

T>as prägen, preffeit, Stanjen unb

gießen.

Sie©ezeid)ituttgett „prägen", „Preffeit" uttb „Stanzen"
Werben, wie bie ,„8tg. f. ©ledjittb." fepreibt, oott uttferett
gaepgenoffett, fo oielfadj aber wißfiirlid) aitgewattbt, bag eS

fdjeint, tnatt bettfe gar niept ntepr baran, zuüfcpeit beut

Prägen, Stanzen unb Preffett, welcp' leptereS aud) öfter
eitt Slttfziepen ober Riepen mittelft ber Preffe fein fattn, zu
unterfd)eiben. ®S bient boep ficperlid) z» leichterem ©er=

fepr unb zur ©ernteibuug oott SNigoerftäitbuiffen, Wenn

matt fid) ait bie ©ebeittung ber fadjlidjett ©ezeirfjitttitgeu
pält uttb niemals ganz beliebige ©ettenitutigen uttb ©amen
wä^lt. Sßetttt matt bett jetjt fd)ott perrfcpeitben SBirrwarr
ttoep Weiter fultioirt, fo wirb bie gegeitfeitige ©erftänbigititg
immer fdjtoieriger gentad)t werben.

®ie ttäcpfte golge ber unrichtigen ©ezeidgtuitgeit uon
feiten ber gabrifattten ober beS ©efteßerS fittb, wie jept
fd)0tt zaplreicpe fyäße beWeifett, unangenehme ©erwed)felitttgeit
ttitb ©tiBorrftänbuiffe.

@S liegt ganz getuifj ebenfo im Sutereffe ber einzelnen
als ber fäntmtiidjeii ©led)ittbuftrießett, wenn bei bett aitge=
führten ©ezeid)ituttgen uidit balb biefe, balb jene SluSleguttg
beliebt, foitbertt wo nur immer möglich au ber oon ©ecpito»
logen fchott länger aiterfaititten ©ebeutung feftgepalteit wirb.
SlilerbingS ift eS richtig, baß bie ©ezeid)ituttgett fcpoit fritper,
epe Preffe uttb gaßmerf fo oielfeitig wie jept attgewenbet
würben, uiept immer gleicpe ©ebeutung patten; ba aber ba=
mais bie ©ettenuuitgett im aßgettteiiten ©erfepr nur feltener
oorfamett, fo mad)ten fiep bie Slbweicputtgeit, welcpe fid)
einzelne erlaubten, nur wenig bemerflicp.

©itt Oott attgefepenett ©ecpnifertt attSgepettber ©orfdjlag
für bie gleicpe ©ezeiepnuttg gept bapin, bei auf ber Preffe
pergefteßteu ©egettftäuben geprägte uttb gepreßte zu unter»
fcheibett, bie mittelft beS gallwerfS fabrijirten als geftanzte
unb bie auf ber gieppreffe ober âpitlicpen dNafdjiitett er»
patteuen tiefen SBaarctt als gezogene zu bezeidjtten.

©je zum prägen, Preffeit unb Stanzen itötpigen Oer»
tieften Stanzfortueit heißen ©tatrizeu, wogegen bie erpabenett
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dem fraglichen Gewerbszweige nicht schon als leistungsfähig
bekannt sind, Zeugnisse über ihre fachmännische Ausbildung
und praktische Verwendung vorzulegen.

Die Bewerber sollen sich in der Lage befinden, auf
Verlangen den Nachweis liefern zu können, daß sie über
die zur Ausführung der Lieferung oder Arbeit nöthigen
Geldmittel verfügen. Endlich haben die Bewerber vor der

Eingabe ihrer Angebote eine dem Kostenbetrage der Ar-
beiten oder Lieferungen entsprechende provisorische Kaution
zu leisten. Die Höhe der provisorischen Kaution soll durch
eine behördliche Verordnung ein für allemal festgesetzt wer-
den. Sie soll zwischen 2 und 5°/g der Kostensumme be-

tragen und in Baar, Werthschriften oder Verpfändungen
bestehen dürfen.

Die Eröffnung der Angebote erfolgt durch die hiefür
bezeichnete Kommission in Gegenwart der Bewerber, denen
das Gesammtergebniß sdie mit den offerirten Preisen durch
die Offerenten selbst berechnete und in Offerte angegebene
Gesammtsumme) mitzutheilen ist. .Dieses vorläufige Ergeb-
niß der Submission ist in gleicher Weise in einem sofort
aufzusetzenden Protokoll zu verzeichnen.

Die Durchführung der Submission erfolgt durch eine

aus der Oberbehörde zu ernennende Kommission, welcher
jedenfalls der leitende Ingenieur oder Architekt dieser Be-
hörde beizuziehen ist. Behördliche Körperschaften (z. B.
Gemeindevorstände), welche keinen ständigen Techniker haben,
sollen hierzu jedenfalls den Techniker der höheren Körper-
schaft oder einen allgemeines Vertrauen genießenden Privat-
techniker als Fachexperten beiziehen.

Sache dieser Kommission soll es sein, die Qualifikation
der Bewerber und deren Angebote zu prüfen, die Zulässig-
keit der genügend gualifizirt befundenen Konkurrenten zu
erklären, die Ergebnisse der geprüften und in ihrer Schluß-
summe eventuell richtig gestellten Offerte zusammenzustellen
und den. Zuschlag unter Genehmigungsvorbehalt anszu-
sprechen.

Dabei soll die Kommission von folgenden Grundsätzen
ausgehen: 1. Angebote, welche von den bezeichneten Grund-
lagen abweichen, bleiben von vornherein unberücksichtigt.
2. Ferner sind auszuscheiden Bewerber bezw. deren Ange-
bote, welche den hievor bezeichneten persönlichen Anforde-
rungen nicht vollkommen entsprechen. 3. Auch solche An-
geböte sind auszuscheiden, in welchen Preisansätze er-
scheinen, deren Betrag mit dem Werthe der verlangten
Leistung oder Lieferung in offenbarem Verhältniß stehen,
deren Aufstellung daher entweder auf Unkenntniß der Sache
oder auf Leichtfertigkeit beruhen muß. 4. Die Kommission
ist berechtigt, deu Vermögensnachweis zu verlangen. 5. Bei
der Beurtheilung darf auch Rücksicht auf die Qualität der

Materialien genommen werden, welche an den Erzeugnngs-
ort gebunden ist. 6. In den Fällen, in welchen die Offe-
reuten zugleich die bezüglichen Projekte zu liefern haben,

ist in erster Linie die Güte dieser zu beurtheilen. Ange-
bote, deren Projekte nicht entsprechen, sind von vornherein
bei Seite zu legen. Ebenso Offerten, deren Preisangebote
nicht annehmbar erscheinen. Die Auswahl darf nur unter
solchen Offerten stattfinden, welche sich auf gleichwerthige
Projekte beziehen. Es ist, ohne ausdrückliche Zustimmung
der Konkurrenten, nicht gestattet, das Projekt des Einen
mit dem Preisangebote eines Andern zu kombiniren.
7. Unter den nach so vorgenommener Sichtung übrig
bleibenden Angeboten ist dasjenige anzunehmen, welches den

geringsten Betrag der Gesammtkostensumme aufweist.
8. Diese Grundsätze haben auch für beschränkte Konkurrenzen
Anwendung zu finden.

Das Endergebniß der Submission ist deu Bewerbern,
sowohl demjenigen, welchem die Lieferung bezw. Leistung

durch die Kommission zuerkannt wird, als auch den abge-
lehnten, womöglich noch am Tage der Eröffnung der Of-
ferten, event, in der, für die Prüfung derselben kürzest
bemessenen Frist in einer Versammlung der Bewerber münd-
lich oder jedem Einzelnen schriftlich mitzutheilen. Es steht
den Bewerbern frei, in so fern als sich bei der Prüfung
Aenderungen an der Schlußsumme ergeben haben sollten, in
die, diese Veränderungen veranlassenden Berechnungen und
Zusammenstellungen der Kommission Einsicht zu nehmen.

Es bleiben jedoch alle Bewerber im Worte, bis die

kompetente Oberbehörde Entscheidung getroffen hat. Die
Oberbehörde wird die Entscheidung, unter Angabe der
Gründe der event. Nichtannahme des Antrages der Kom-
Mission, in möglichst kurzer Frist bekannt geben.

Findet die Oberbehörde von sich ans oder auf deu

Antrag der Kommission das Ergebniß der Konkurrenz im
Ganzen unannehmbar, dann ist die Submission als resnl-
tatlos zu betrachten, sämmtliche Bewerber sind ihrer Zusage
entbunden, und es ist, je nach Entscheidung der Oberbehörde,
eine neuerliche allgemeine oder beschränkte Submission als-
bald auszuschreiben. Den Bewerbern soll von den Ein-
zelnheiten der vorhergegangenen Konkurrenz keine Mit-
theilung gemacht werden. Das Abhandeln oder Absteigern
nach erfolgter Eröffnung der Angebote, sowie die Annahme
von Nachgeboteu, in welcher Art und Form immer, ist

durchaus unzulässig.

Das prägen, Pressen, stanzen und

Ziehen.

Die Bezeichnungen „Prägen", „Pressen" und „Stanzen"
werden, wie die „Ztg. f. Blechind." schreibt, von unseren

Fachgenossen, so vielfach aber willkürlich angewandt, daß es

scheint, man denke gar nicht mehr daran, zwischen dem

Prägen, Stanzen und Pressen, welch' letzteres auch öfter
ein Aufziehen oder Ziehen mittelst der Presse sein kann, zu
unterscheiden. Es dient doch sicherlich zu leichterem Ver-
kehr und zur Vermeidung von Mißverständnissen, wenn
man sich an die Bedeutung der fachlichen Bezeichnungen

hält und niemals ganz beliebige Benennungen und Namen
wählt. Wenn man den jetzt schon herrschenden Wirrwarr
noch weiter kultivirt, so wird die gegenseitige Verständigung
immer schwieriger gemacht werden.

Die nächste Folge der unrichtigen Bezeichnungen von
feiten der Fabrikanten oder des Bestellers sind, wie jetzt
schon zahlreiche Fälle beweisen, unangenehme Verwechselnngen
und Mißverständnisse.

Es liegt ganz gewiß ebenso im Interesse der einzelnen
als der sämmtlichen Blechindustrielleu, wenn bei den ange-
führten Bezeichnungen nicht bald diese, bald jene Auslegung
beliebt, sondern wo nur immer möglich an der von Techno-
logen schon länger anerkannten Bedeutung festgehalten wird.
Allerdings ist es richtig, daß die Bezeichnungen schon früher,
ehe Presse und Fallwerk so vielseitig wie jetzt angewendet
wurden, nicht immer gleiche Bedeutung hatten; da aber da-
mals die Benennungen im allgemeinen Verkehr nur seltener
vorkamen, so machten sich die Abweichungen, welche sich

einzelne erlaubten, nur wenig bemerklich.
Ein von angesehenen Technikern ausgehender Vorschlag

für die gleiche Bezeichnung geht dahin, bei auf der Presse
hergestellten Gegenständen geprägte und gepreßte zu unter-
scheiden, die mittelst des Fallwerks fabrizirten als gestanzte
und die auf der Ziehpresse oder ähnlichen Maschinen er-
haltenen tiefen Waaren als gezogene zu bezeichnen.

Die zum Prägen, Pressen und Stanzen nöthigen ver-
tieften Stanzformen heißen Matrizen, wogegen die erhabenen
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@egenftemV>et fjSatrigeit fjcifjeit, außerbent aber aucf) Ober*
ftempel, ^rägeftoef tc. genannt loerbeti. ®ett Spanien ©tempe!
gebrauetjt mau inbeffen aud) für fofdje gormwerïgeuge, bie

wie bie ©tatrige oertieft finb; eS finb bieS bie ?ßrägeftempel
ber ÜDiüitgeti.

Söentt ftarfeê 93fecf; in ©taugen üoß geprägt rnirb,
ofjtte eine Vertiefung auf ber Viidfeite gu erhalten, fo enb
ftefjt bas erhobene Vßb burd) ein ßufantmenftaudjen unb
bie fjierbttrd) Oerurfacßte Verfdjiebung beS üßfetaffS au beit

übrigen Stellen, toelcfje fo Weit gefjett muff, baß bie burd)
bie ©ewaft beS ScfßageS Weggebräugten Sftetaßtfjeife mit
ben aus ifjrer Stelle oorgefdjo'beiten bie Vertiefung ber 9Ka-

trige auSfüßen. ®te Vfecße föntten aud) auf beibeit Seiten
gugfeief) mit ©rßabenßeiten Oerfefjeit werben, wenn niait fie

gwifdjen gWei Sßiatrigen bent fjierbei nötigen fefjr ftorfen
SDrtiefe auSfeßt, wie bieê g. V. beim fßrägen ber fßiüngen
ber fyall ift.

@8 ift felbftöerftanblid), bafj biefe8 gufammenbrüdett
be8 SftetaßS nur einen mäßigen $l)ei( ber itrfprüngficßeii
Vfedjbicfe betragen fatttt, ba bie Verfcßiebbarfeit ber ïfjeifdjen

^

f»

einer feften SRetaßmaffe gienßid) enge ©reugett f)at, We8=

fjalb biefe Süietljobe nidjt geeignet ift, l;ot;e Vefiefê auf Oer*

fjäftuifmiäfjig bünnen Vfedjen gu ergeugen. 28o aber auf
2J?ebaißen fefjr fjofje fMiefS entfielen foßen, fudjt man bie

SWetaflffadjen mit bem Jammer angemeffeit oorgubearbeiten,
lint au beu geeigneten Stellen ©rfjöfjuttgeit gu bilben. Sind)
ber goß fournit oor, bafj im Vefief gegoffene fDtetaßftücfe
bie richtige gortu unb Voßeubung burd) bie fdjarfe $rä=
gung erhalten.

Um nun aber bei angegebener SSeife auf einer ober
auf beibeit Seiten be8 Vfecf)e8 ober eineê gegoffenen 9Jte=

taßftiideS burd) bie Prägung eilt in jeber Vegiefjttng ge=

lungeneâ Vi(b gu erhalten, finb fefjr ftarfe äRafdjiitett ttotfjig.
2Jfan beitußt, um biefeit $wed gu erreidjen, foloffale $ttie=
fjebeU, ®pgenter= ttiib aud) griftionSpreffen, boef; wirb oou
oiefeit ©efdjäftett immer itodj bie große SliiWurfpreffe (Spitt*
belpreffe) für ffaubbetrteb beuorgugt ttitb behauptet, bafj fid)
beim ißrägen großer Stüde bie nteitfcfjficße Vetriebêfraft
nidjt mit Vortpeit burd; bie mafdjineße erfepeit (äffe. @8

mag biefe SInnaljme gutreffen, Weint bie große, burd) SDatttpf*

116 Illustrirte schweizerische Handwerker-Zeitung.

Büffet
aus dunkel gebeiztem Eichenholz; Beschläge aus Schmiedeeisen.

Entwurf von Architekt G rie se bach.
Höhe 2.15 M., Breite 1,75 M,, Tiefe 65 Cm.

öl

Gegenstempel Patrizen heiße», außerdem aber auch Ober-
stempel, Prägestvck w. genannt werden. Den Namen Stempel
gebraucht man indessen auch für solche Formwerkzeuge, die

wie die Matrize vertieft sind; es sind dies die Prägestempel
der Münzen.

Wenn starkes Blech in Stanzen voll geprägt wird,
ohne eine Vertiefung auf der Rückseite zu erhalten, so ent-
steht das erhabene Bild durch ein Znsammenstauchen und
die hierdurch verursachte Verschiebung des Metalls an den

übrigen Stellen, welche so weit gehen muß, daß die durch
die Gewalt des Schlages weggedrängten Metalltheile mit
den ans ihrer Stelle vorgeschobenen die Vertiefung der Ma-
trize ausfüllen. Die Bleche können auch auf beiden Seiten
zugleich mit Erhabenheiten versehen werden, wenn man sie

zwischen zwei Matrizen dem hierbei nöthigen sehr starken
Drucke aussetzt, wie dies z. B. beim Prägen der Münzen
der Fall ist.

Es ist selbstverständlich, daß dieses Zusammendrücken
des Metalls nur einen mäßigen Theil der ursprünglichen
Blechdicke betragen kann, da die Verschiebbarkeit der Theilchen

^

einer festen Metallmasse ziemlich enge Grenzen hat, wes-
halb diese Methode nicht geeignet ist, hohe Reliefs ans ver-
hältnißmüßig dünnen Blechen zu erzeugen. Wo aber ans
Medaillen sehr hohe Reliefs entstehen sollen, sucht man die

Metallflächen mit dem Hammer angemessen vvrznbearbeiten,
um an den geeigneten Stellen Erhöhungen zu bilden. Auch
der Fall kommt vor, daß im Relief gegossene Metallstücke
die richtige Form und Vvllendung durch die scharfe Prä-
gung erhalten.

Um nun aber bei angegebener Weise auf einer oder
ans beiden Seiten des Bleches oder eines gegossenen Me-
tallstückes durch die Prägung ein in jeder Beziehung ge-
lnngenes Bild zu erhalten, sind sehr starke Maschinen nöthig.
Man benutzt, um diesen Zweck zu erreichen, kolossale Knie-
Hebel-, Exzenter- und auch Friktivnspresseu, doch wird von
vielen Geschäften immer noch die große Anwnrfpresse sSpin-
delpresse) für Handbetrieb bevorzugt und behauptet, daß sich
beim Prägen großer Stücke die menschliche Betriebskraft
nicht mit Vortheil durch die maschinelle ersetzen lasse. Es
mag diese Annahme zutreffen, wenn die große, durch Dampf-
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£ampenfcfyirm, ^cnftcr= un6 £amint>orfefeer
oou ill. Kapfyctel.

(®ief)e ben Bejiiglidjen ïejt.)

{raft Bewegte ißrägniafdjine nidjt öotl Befd)äftigt werben

fana. Slitê ben oorfjergegaugeneit (Srffärungeit werben nnfere

fyadjgenoffen erfefjen fjabeu, wie Beim prägen ber SïRetatte

jn oerfaßren ift nnb welcfjer Vorgang Bet ber fßrägung mit
bent tarnen „fßrägen" 311 Be^idjtien fein wirb.

gjiit £>i(fe ber ©djranBenpreffe (äffen fid) bie Der-

fd)iebenartigften Arbeiten attêfii()ren ; man faun bamit fdgiei»

ben, (od)en, burdjbredjeu, fallen, auffanten, umfanten, um-
legen, nieten ie. ®g wirb aber fRiemaub einfaïlen, biefe

Stiftungen mit beut tarnen „^ßreffitngen" 311 bejeidjnen.
®ie SlrBeitSleiftungeii, bie man mit beiti {Rainen

„fßreffuitgeu" Bejeidjitet,' Be^iefjeit fidj üie(mef)r auf bie gor«

ltiitng, SSerjierung nnb Drnamentirung nun fladjen ober auf
ber ®rucfbatif twrgebrucfteti 83fed)en. S(n ©riiße nnb gorm
finb bie ©taugenweldje 311 fofdjen SlrBeiten üerwenbet

Werben, felbfttierftüublid) nnenb(id) tierfcßieben, iitbem ja be«

{annt(id) bie ÜRannigfaltigfeit eine ungeheuer große ift.
$mifd)en ben in bie greffe eiugefeßten ÜRatr^eu unb fßa«
trigen werben bie 33fed)e gebogen, geformt, oritamentirt ic.
unb gefdjießt bieg je und) gorm 1111b @riiße beg @egen=

ftanbeg mittelft ber griftiongpreffe. ®ie ©egenftänbe wer«
ben alfo ()ier tßatfädjlid) in bie formen gepreßt.

@0113 äßnlidje, ja felbft bie gleichen {Refuftate erßält
man itittt audj, wenn mau bie 83(edje gwifc^en bie SDÎatrige
unb ffSatr^e Bringt 1111b unter bent gattwerf ftaugt. Ser
Vorgang Bei biefem ©taugen unter bem ©dgagwerf ift in
üiefer 93egie^ung ein auberer a(3 Bei ber (Bearbeitung unter
ber fßreffe. (Befonbere Soigüge Bietet bag Stallen unter
bem gattwerf Bei ginfbfed), bag ftarf erwärmt bearbeitet
wirb. 9Sorgu3ief>en ift für biefeit gmed bie gattwerft'ou«
ftruftion, Bei Welver ber {Riemen, burd) ben bag 58ürge=
wicfit gepöbelt wirb, über eine burd) SJfotorfraft in {Rotation
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Lampenschirm, Fenster- und Kanuiivorsetzer
von IN. Raphael.

(Siehe den bezüglichen Text.)

kraft belvegte Prägmaschine nicht vvll beschäftigt werden

kann. Aus den vorhergegangenen Erklärungen werden unsere

Fachgenvssen ersehen haben, wie beim Prägen der Metalle

zu verfahren ist und welcher Vorgang bei der Prägung mit
dem Namen „Prägen" zu bezeichnen sein wird.

Mit Hilfe der Schranbenpresse lassen sich die ver»

schiedenartigsten Arbeiten ausführen; man kann damit schnei-

den, lochen, durchbrechen, falzen, aufkanten, nmkanten, um-
legen, nieten w. Es wird aber Niemand einfallen, diese

Leistungen mit dem Namen „Pressungen" zu bezeichnen.

Die Arbeitsleistungen, die man mit dem Namen

„Pressungen" bezeichnet/ beziehen sich vielmehr ans die For-
mung, Verzierung und Ornamentirung von flachen oder ans

der Drnckbank vvrgedrnckten Blechen. An Große und Form
sind die Stanzen/ welche zu solche» Arbeiten verwendet

werden, selbstverständlich unendlich verschieden, indem ja be-

kanntlich die Mannigfaltigkeit eine ungeheuer große ist.
Zwischen den in die Presse eingesetzten Matrizen und Pa-
trizen werden die Bleche gebogen, geformt, ornamentirt w.
und geschieht dies je nach Form und Größe des Gegen-
standes mittelst der Friktionspresse. Die Gegenstände wer-
den also hier thatsächlich in die Formen gepreßt.

Ganz ähnliche, ja selbst die gleichen Resultate erhält
man nun auch, wenn man die Bleche zwischen die Matrize
und Patrize bringt und unter dem Fallwerk stanzt. Der
Vorgang bei diesem Stanzen unter dem Schlagwerk ist in
vieler Beziehung eilt anderer als bei der Bearbeitung unter
der Presse. Besondere Vorzüge bietet das Stanzen unter
dem Fallwerk bei Zinkblech, das stark erwärmt bearbeitet
wird. Vorzuziehen ist für diesen Zweck die Fallwerkkon-
struktion, bei welcher der Riemen, durch den das Bärge-
wirbt gehoben wird, über eine durch Motvrkraft in Rotation
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gefegte griftiottgrolle gelegt iff. Siurcp biefe Slnorbuung
wirb ermöglicht, @d)täge toon öerfcpiebener ©tnrte fetjr vafcp
aitfeinanber folgen gu laffen. @S fann auf biefe SBeife

bttrcf) bag leicf)te S3orftangen, bag ftarfe unb ftärffte SRacp

ftnngeii ein 9lrbeitgftüd wäprenb ein* ober zweimaliger ®r=

piputtg beg ginfbledjeS fertig gebracht werben.
216er nicht allein gittfPlecp, fonbern auch S0îeffing= unb

ÄnpferPled) laffen fid) auf geldwerten biefer Souftruftion
bortpeilpaft ftau^en. gnr gaPrifcitiott ber $ciffee6retter,
weldje nun olterbingS and) unter ber grofjen Slnwurfpreffe,
ber grifticmSpreffe unb ber ©jgenterpreffe pergeftedt werben,
Pebient man fid) in ben größten ©efcpäften ebenfalls beg

gaflwerfS, bag mit einer 9lnfziigtwrridptttiig oerfef)en fein
fann, weldje bag fcpnelle Slrbeiteu mit bein fd)weren 93är=

gewidjt geftattet.
Sei ben Sergleidjeu ber auf ber greffe ober bem gall*

werfe ornamentirten S(ed)e ift eg bem Jennifer nicht immer
fo leicht möglich, gwifcpen fßrefjarbeit unb ©tangarbeit gn
unterfd)eiben, wie bieg bei ?ßräg= unb fßrefjarbeit ber gall
ift. Blatt inuf) eg alfo fdjott mepr betr. guten ÎBilleit beg

I gabrifanten überlaffett, ob er mit ber manchmal üblichen
Begeicpitung auch feine gabrifationSmetpobe angeben ober
ob er biefelbe perleugneu will.

©cpabett bringen fann bie richtige Eingabe bem 5"=
brifanten nicht unb hoffentlich Icifst eg fiep erreichen, bafj
man nidjt mepr oon geprägten ^inlblecporttameuteit fepreibt,
bag ®urd)bred)eit ber Slecpe Slugftanzeu nennt sc. Sßettn

man bann noep bie auf ber griftionS* ober @çze«terpiveffe

burcp einmaliges ober öftereg 3'epen pergeftellten ©egen*
ftänbe „gezogene" peifjt unb bamit bie oorgefd)lageneit Be*
Zeid)ititngeii a(g rid)tig anerfentit, fo würbe bamit nur be=

wiefen, baft fid) im freien ©ewerbe facplidje Begegnungen
ebeitfogut allgemein feftftellen laffen, wie friiper in ber 3nnft=
Zeit. B, L. in B.

fniiipciifil)iriii, fniiiin- unb |fiilîtruoïff|fï nus fliimutï.
(Sur bejUfllirf)cit"lôîufter3etcpnung.)

3tt benjettigett gnbuftrieu, toelcpe in ben lepteit 3apr=
Zepitten einen ganz bebeutenbeu 91uf)cpwuug genommen paben,
unb fid) nod) git immer gröperer SoHfommenpeit entwicfeln,
gepört iit erfter Sinie and) biejenige ber ©limmerwaaren*
gabrifation. ©S ift wirfliep intereffaut, welcpe Bebentung
unb Berweitbmtg biefe BlineralfpegieS peutzutage pat, welcpe
in früperen Reiten lebiglid) git epemifepen, refp. ppotogra*
ppifcpeit ^werfen beniipt würbe. @o fepen wir in ber
©Itmmerwaarenfabrif oon 3Ra;r Bappael in Breslau
bie oerfd)iebenften gabrifate aug ©limmer oerfertigen, wie

tpauSiitenfilien aller Slrt, Äircpen* unb fvabrif=^eufter,
Briden, SDecfgläfer für ntifroSfopifdje fßräparate, amerifa*
nifd)e Defeit tc. 3a felbft auf bent ©ebiete ber ©leftrigität
pat bieg SRineral eine fepr bebeittenbe Serbreituttg alg 3fo*
lirmittet gefunbett.

Unfere 3od)"iiitg ftellt eilten Sampenfcpirtn aug ber

fRappael'fcpen ©limmerwaarettfabrif bar, weleper gugleid)
alg $amin* unb genfteroorfeper Serwettbung finben fann.
@r beftept, je ttaep 31rt feiner Berwenbung, aug zwei, brei
ober mepr gelbem, ittbent 2 big 3 berfelbeu für bie 33er*

Wenbitug alg Saittpettfcpirttt, refp. genfteroorfeper genügen,
Wäprenb er alg fïamiitoorfeper aug meprerett gelbern be*

ftepen ntup. S)aS ©eftefl ift aug polirtem, glattem ober

and) gemuftertem SDrapt pergeftellt, wäprenb bie gelber aug
©limmer beftepett, unb baper uitzerfpringbar fiitb. ®ie
@d)raffirttng ber gelber wirb burcp milcpglagartige ©lag*
malerei*3mitation gebilbet, unb fiitb bie, auf ber3eicptinng
bttnfel gepaltenen 33erzieriutgett fcpntale ©ilberftreifen, weld)e
einen äptt!id)ett ©ffeft wie bie gotpifepen genfterfepeiben

peroorrttfeit. git ber Blitte jebeg einzelnen gelbeg befiitbet
fiep ein bunt folorirceg, gefepmadootteg Bilb, in feiner
SBirfung ber ©lagntalerei Oöllig gleich- 3)er ©egenfap beg
folortrtett BilbeS zur ntilcpglagartigen Umrapmung übt
auf bag Slttge einen fepr woijttpuenbeu ©inflnfj aug.

S)ie oorftepeitbe 9(bbilbuttg famt auep alg SRnfter*
Zeid)ttttng für einen Ofenfdiirm gelten. ge mepr fiep bie
mit Äoafg unb ©teiitfoplen zu peizeitbeu ©ifenöfeu bei ung
einbürgern, um fo mepr werben fold)e ©epirme gegen gu
grelle §ipe ein gefuepteg gimmergerätp werben, bei beffen
|jerftellung bag .ftunftpaubwerf einen weiten Spielraum
pat unb fid) in uittfaffenbfter SBeife betpätigeu faun.

^ür bie IDerfftatt.
Bföüelpolttur.

100 gelbcS 2'ßacpS, 200 SBaffer werben über freiem Reiter
gefoept unb wäprenb beS ®ocpeitS eingetragen 12 ißottaftpe.
wîait nimmt nun uont geuer, fept 10 ïerpenttncl, '5 8a0cnbe(=
öl pingit ititb riiprt bis gutti ©rl'alten, worauf mau mit SBaffer
foweit »erbiiuiit, baft bie SDfaffe 1000 wiegt. ®ie ißolitur wirb
mit einem wollenen Sappen aufgetragen unb mit Seinwaubbaufep
fo lauge oerriebeu, bis bie gläepe ftarf glänzt. ®ic IjSottafcpc
pat nur ben gweef, bas ÎBatpS gu emulgiren. ©iitc mit mepr
Sali bewirfte 2)erfeifuiig gibt eine "Politur, welcpe ben ©tanz
balb oerliert. ___

©cpWarzfärbcit Pott §oIj
gefepiept am beften baburcp, baft man IcptercS mit einer uoep

warnten Ülblocpitug oon ©ampccpepol^ beftreiept uitb barattf mit
©ifenfepwärze (Söfung oon ©ifenoitnol iit .s^olgeffig). Um bie

Dberfläcpc fo bepanbcltcit ipolgeg z" poliren, übergießt man bie*
felbe nteprerc iOtate mit <ScpeIIa(flöjung unb fcpleift bann mit
Saig, 'Petroleum :c.

gliegettlctnt,
mit bem tTiutpcu :c. beftriepeu werben föntteit, fann mau uaep

folgcnbctt 3?orfcpriftcn crpaltcn. SOiau fcputilgt bei gcliubcitt
Soplettfeucr 1. Sg. ßolopponiunt, '/j Sg. gefocptcit Serpentin,
'/» Sg. Dïiibâl. Ober: man fepmitgt '/< Sg. ßolopponiunt, '/, Sg.
gefoepten Serpentin mit 125 @r. SBicnenponig, unb beftreiept bte

tpölzer mit ber uoep warntet; lOcifcpuitg.

SBiberftnnbgfiiptfifctt cifcritcr, ftciitcrncr uitb jcmentirtcf
©tiulett bei ©ebtiitbcPrfiitbeit.

Sag „'Pol. "Icotizbl." maepte Oor einiger 3«t barattf auf*
nterffam, baft ©itfteifctt bei 33rattbfälleit als uitgitoevläffiqcS
Baumaterial crfcpciuc, ba eintretenbe gröperc Semperaturbiffe*
reitjctt Seformationeit, ja Springen bcrfelbett oft iit fiirzefter
[feit int ©efolge paben. IDÎit biefeitt ©egenftanbe pat fiep auep

'prof. Baufepiuger in lOlitnepeu befepäftigt unb fürglicp im bor*
tigeu 9'lrcpitcftcu* unb 3ugettieur*Bcrein DKittpeilungcn gemaept.
Serfclbc gog bei feinen Bcrfucpett gujteifente, feptniebeeiferne
uitb fteinerne ©ättlett gunt Bcrglcicpe peran. ©r erpipte mit ben

iit ber BattprapiS iiblicpen ©ewicpteti bclaftetc gttjt* unb ftptttiebe*
eifentc Säulen guerft auf 300 ©rab, battit auf 600 ©rab unb
fcplieftlicp bis gum ©litpen, um fie bann, wie cS beim ßöfepen
Prennenbcr ©ebättbe oorfomiut, buret) einen falten SQSaffcrftrapl
rafcp abgitfitpleit. Sabei geigte cS fiep, baft bie gttftcifernen
Säulen, obfepou beim ©liipeitbwerben ftarfe Surcpbieguttgeit ber*

fclbeit üorfaittcu unb fiep beim Stnfpripcn Ouerriffc bilbeteu,
ipre Belaftungeu trugen, wäprenb bie fepmiebeeifernett Säulen
fepon »ott ber ©(itppipc ftarf Oerbogen würben uitb beim 9lit*
fpripett fiep berart f'riimiuten, baft an eilt SBicbevaufricptcn ber*

fclbeit îticpt gu benfen war. git SCßirflicpfeit würben fie unter
iprer Belaftung gufatituteugcbrocpctt fein. .piernitS würbe ber

Scplufj gebogen, baf; bie gujteifente Säule, trop aller 'lîtffe ttttb
Sttrepbieguitgett, bie Bclaftung tmiuer itocp gu tragen üermöge,
waS bei ber fepmiebeeiferneu Säule itiept ber gall ift. Bei ber
llnterfuepung oon 'Pfeilern auS Stein, Siegeln uitb gementbeton
paben fiep bie (eptercit am beften bewäprt. ©iit auS Beton per*

^
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gesetzte Friktionsrolle gelegt ist. Durch diese Anordnung
wird ermöglicht, Schläge von verschiedener Stärke sehr rasch
aufeinander folgen zu lassen. Es kann auf diese Weise
durch das leichte Vorstanzen, das starke nnd stärkste Nach
stanzen ein Arbeitsstück während ein- oder zweimaliger Er-
hitzung des Zinkbleches fertig gebracht werden.

Aber nicht allein Zinkblech, sondern auch Messing- und
Kupferblech lasse» sich ans Fallwerken dieser Konstruktion
vortheilhast stanzen. Zur Fabrikation der Kaffeebretter,
welche nun allerdings auch unter der großen Anwurfpresse,
der Friktionspresse und der Exzenterpresse hergestellt werden,
bedient man sich in den größten Geschäften ebenfalls des

Fallwerks, das mit einer Anfzngvorrichtnng versehen sein

kann, welche das schnelle Arbeiten mit dein schweren Bär-
gewicht gestattet.

Bei den Bergleichen der ans der Presse oder dem Fall-
Werke ornamentirten Bleche ist es dem Techniker nicht immer
so leicht möglich, zwischen Preßarbeit und Stanzarbeit zu
unterscheiden, wie dies bei Präg- nnd Preßarbeit der Fall
ist. Man muß es also schon mehr dem guten Willen des

Fabrikante» überlassen, ob er mit der manchmal üblichen
Bezeichnung auch seine Fabrikationsmethode angeben oder
ob er dieselbe verleugnen will.

Schaden bringen kann die richtige Angabe dem Fa-
brikanten nicht und hoffentlich läßt es sich erreichen, daß
man nicht mehr von geprägten Zinkblechornamenten schreibt,
das Durchbrechen der Bleche Ausstanzen nennt :c. Wenn
man dann noch die auf der Friktivns- oder Exzenterpresse
durch einmaliges oder öfteres Ziehen hergestellten Gegen-
stände „gezogene" heißt nnd damit die vorgeschlagenen Be-
zeichnnnge» als richtig anerkennt, so würde damit nur be-

wiesen, daß sich im freien Gewerbe fachliche Bezeichnungen
ebensogut allgemein feststellen lassen, wie früher in der Zunft-
zeit. R. P,. in L.

Lampenschirm, Kamin- nnd Fenstermseher ans Glimmer.

lZur beziiglichcn"Musterzeichnung.)

Zu denjenigen Industrien, welche in den letzten Jahr-
zehnten einen ganz bedeutenden Aufschwung genommen haben,
und sich noch zu immer größerer Vollkommenheit entwickeln,
gehört in erster Linie auch diejenige der Glimmerwaaren-
Fabrikation. Es ist wirklich interessant, welche Bedeutung
und Verwendung diese Mineralspezies heutzutage hat, welche
in früheren Zeiten lediglich zu chemischen, resp, photogra-
phischen Zwecken benutzt wurde. So sehen wir in der
Glimmerwaarenfabrik von Max Raphael in Breslau
die verschiedensten Fabrikate ans Glimmer verfertigen, wie

Hansntensilien aller Art, Kirchen- und Fabrik-Fenster,
Brillen, Deckgläser für mikroskopische Präparate, amerika-
nische Oefen zc. Ja selbst auf dem Gebiete der Elektrizität
hat dies Mineral eine sehr bedeutende Verbreitung als Jso-
lirmittel gefunden.

Unsere Zeichnung stellt einen Lampenschirm aus der

Raphael'schen Glimmerwaarenfabrik dar, welcher zugleich
als Kamin- nnd Fenstervorsetzer Verwendung finden kann.
Er besteht, je nach Art seiner Verwendung, aus zwei, drei
oder mehr Feldern, indem 2 bis 3 derselben für die Ver-
Wendung als Lampenschirm, resp. Fenstervorsetzer genügen,
während er als Kaminvorsetzer ans mehreren Feldern be-

stehen muß. Das Gestell ist ans polirtem, glattem oder

auch gemustertem Draht hergestellt, während die Felder aus
Glimmer bestehen, nnd daher unzerspringbar sind. Die
Schrafsirnng der Felder wird durch milchglasartige Glas-
malerei-Jmitation gebildet, und sind die, auf der Zeichnung
dunkel gehaltenen Verzierungen schmale Silberstreifen, welche
einen ähnlichen Effekt wie die gothischen Fensterscheiben

hervorrufen. In der Mitte jedes einzelnen Feldes befindet
sich ein bunt kolorirces, geschmackvolles Bild, in seiner
Wirkung der Glasmalerei völlig gleich. Der Gegensatz des
kolorirten Bildes zur milchglasartigen Umrahmung übt
auf das Auge einen sehr wohlthuenden Einfluß aus.

Die vorstehende Abbildung kann auch als Muster-
zeichnung für einen Ofenschirm gelten. Je mehr sich die
mit Koaks nnd Steinkohlen zu heizenden Eisenöfen bei uns
einbürgern, um so mehr werden solche Schirme gegen zu
grelle Hitze ein gesuchtes Zimmergeräth werden, bei dessen

Herstellung das Knnsthandwerk einen weiten Spielraum
hat nnd sich in umfassendster Weise bethätigen kann.

Für die Werkstatt.

Mölielpolitur.
100 gelbes Wachs, 200 Wasser werden über freiem Feuer

gekocht und während des Kochens eingetragen 12 Pottasche.
Man nimmt nun vom Feuer, setzt 10 Terpentinöl, 'S Lavendel-
öl hinzu und rührt bis zum Erkalten, worauf man mit Wasser
soweit verdünnt, daß die Masse 1000 wiegt. Die Politur wird
mit einein wollenen Lappen aufgetragen und mit Leinwandbansch
so lange verrieben, bis die Fläche stark glänzt. Die Pottasche
hat nur den Zweck, das Wachs zu emulgiren. Eine mit mehr
Kali bewirkte Perseisnng gibt eine Politur, welche den Glanz
bald verliert.

Das Schwarzsärben von Holz
geschieht am besten dadurch, daß ^ man letzteres mit einer noch

warmen Abkochung von Campecheholz bcstrcicht nnd darauf mit
Eiscnschwärze (Lösung von Eisenvitriol in Holzessig), llm die

Oberfläche so behandelten Holzes zu poliren, überzieht man die-
selbe mehrere Male mit Schellacklösnng nnd schleift dann mit
Talg, Petroleum :e.

Fliegenleim,
mit dem Ruthen :c. bcstrichcn werden können, kaun man nach
folgenden Porschriften erhalten. Man schmilzt bei gelindem
Kohlenfeucr 1. Kg. Colophoninm, st, Kg. gekochten Terpentin,
st. Kg. Rüböl. Oder: man schmilzt A, Kg. Colophoninm, st. Kg.
gekochten Terpentin mit 125 Gr. Bienenhonig, nnd bestrcicht die

Hölzer mit der noch warmen Mischung.

Widerstandsfähigkeit eiserner, steinerner nnd zeinentirtcr
Säulen bei Gebäudebränden.

Das „Pol. Notizbl." machte vor einiger Zeit daraus ans-
merksam, daß Gußeisen bei Brandfällen als unzuverlässiges
Banmatcrial erscheine, da eintretende größere Tcmperatnrdiffe-
renzen Deformationen, ja Springen derselben oft in kürzester
Zeit im Gefolge haben. Mit diesem Gegenstande hat sich auch

Prof. Bauschiuger in München beschäftigt und kürzlich im dor-
tigen Architekten- nnd Ingenieur-Verein Mittheilungen gemacht.
Derselbe zog bei seinen Versuchen gußeiserne, schmiedeeiserne
und steinerne Säulen zum Vergleiche heran. Er erhitzte mit den

in der BanpraxiS üblichen Gewichten belastete gnß- nnd schmiede-
eiserne Säulen zuerst ans 300 Grad, dann ans 600 Grad nnd
schließlich bis zum Glühen, um sie dann, wie es beim Löschen
brennender Gebäude vorkommt, durch einen kalten Wasserstrahl
rasch abzukühlen. Dabei zeigte es sich, daß die gußeisernen
Säulen, obschon beim Glühendwcrden starke Durchbiegungen der-
selben vorkamen und sich beim Anspritzen Onerriffc bildeten,
ihre Belastungen trugen, während die schmiedeeisernen Säulen
schon von der Glühhitze stark verbogen wurden nnd beim An-
spritzen sich derart krümmten, daß an ein Wiederaufrichten der-
selben nicht zu denken war. In Wirklichkeit würden sie unter
ihrer Belastung zusammengebrochen sein. Hieraus wurde der

Schluß gezogen, daß die gußeiserne Säule, trotz aller Nisse nnd
Durchbiegungen, die Belastung nnmer noch zu tragen vermöge,
was bei der schmiedeeisernen Säule nicht der Fall ist. Bei der
Untersuchung von Pfeilern ans Stein, Ziegeln nnd Zementbeton
haben sich die letzteren am besten bewährt. Ein aus Beton her-
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