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eine beforibcre 50baîcf)tne rtol^tuenbtg War. Sag baburdj ers

forbertidje ungeheure 9Jfafc£)inenmateriaI, bag aucp bebeutenbe

fÇabrifatiDTiSrâume erforberte, nertpeuerte felbftüerftänblicf) bie

föerfteEunggloftert gang unüerpättniBmäBig. Sagit !am nocp,

baB, ba btefe Biegmafdjinen burcp ißatent gefcC;i\^t waren,

3eit iprer ©infüprung nodj befonberS perOorgepoben — ber

Umftanb bienen, baB fic^t ipr Slbfaggebtet immer ntepr nnb
meljr bergröfjert. 2Bir woEen nur bewerfen, baB bie $irma
Stbolf ©tßder in Seidig, welder nom ©rfinber ber Vertrieb
ber £Oîafdf)tnett übertragen würbe, in ber lurgen 3«t bon

gwei 3apren auBer aug Seutfdjtanb audj
aug Defterreicp=ltngarn, granlreidj, Italien,
©panien, ©cpweig, EtuBIanb uub {Rumänien
gaptreidje Stufträge erhielt, („©lobug").

Beue Sttieruprbiegmafcpirie (©qftem. @. Dîiefe

bie $abrifanten, bie mit benfelben arbeiteten, in ber Sage

waren, ben Breig geWiffermaBen gu bif'tireit unb ein förm=
ticpeg 9JionopoI auszuüben.

2Bir fatten un§ beBbjalb für üerpfticptet, uttfere Sefer
mit einer neuen ©rfcpeinung betannt gu rnacpen, bie berufen
erfdjeint, eine oöEige Umwälgung auf bem genannten ©ebiete

perbeigufüpren. Sag ift bie ,friieroïjrbiegmafcfjine patent
Éîtefe, beren SSefen unb Sonftrultion im Stttgemeinen burcp
bie obenftepenöe SIbitbung erläutert werben möge. Ser {£>aupü

lwrtpeit, beu bie 9Rafd)ine in fiep fcptieBt, ift ber, baB mit
berfetben nacp ©infepung ber entfpredjenben ibpfftüd=9Ratrigen
fammtlicpe im §anbel »erlangten Sînieweiten bon 50—170
SRiEimeter Surdjmeffer pergefteEt werben tonnen. Sie 2Ra=

ferine ift eitifacp, jebodt) babei ftarf unb folibe t'onftruirt, er=

forbert leine lomptigirte Bebienung unb geiepnet fid) buret)

eine gang beträdptlicpe Seiftunggfäpigleit aug, inbent ein
Strbeiter in einer ©tunbe bequem 12—15 ©tüd Sïnieropre
gu preffen im ©taube ift. Bei biefer SRafcpine faEen fomit
jene einfepneibenben Uebelftänbe weg, bie mit ber ißrobuftion
nacp bem früheren ©pftem üerbunben waren. Sie Stntage
nnb and) bie Betriebgfoften fteUen fid) bebeutenb niebriger,
ba Weit weniger SRafcpinen erforbertidj finb unb fomit and)
bie (ffabrifationgräume nicftt jene Stugbepnung gu ermatten

brauchen, wie früfjer.
Sttg S3eWcig für bie aEfeitige Stnerlennuug, wetepe ber

ÏRafcpine in beu fjacplreifen gu Speit Würbe unb Wie fepr
ipre auggegeidineten ©igenfepaften bei aEen Sntereffenten
ungeteilte SBürbigung gefunben pabeit, mag — bie lurge

£aä 3Bcrf|eitg bc» föictaEarkifers.
Unter ber Begeidjnung „Sßerfgeug" finb in

gotgenbem nur biejenigen tgülfgmittel beg

ÏEetaEarbeiterg gu berftepen, wetepe burcp un=
mittelbare ©inwirlung auf bie Strbettgftüde,
beren ©eftalt auf ©runb iprer Speitbarleit
beränbern. Sßir paben eg pier atfo im Be=

fonbern mit ben fcpiteibenben, fepabenben unb
fipeerenben SBerlgeugen gu tpun, wetepe a(g
ïÉeiBef, ©tiepet, ff-raifer, Boprer, ©cpaber,
{Reibapten 2c. eine fo Überaug meitgepenbe
Stnwenbung in ber SJtetaEinbuftrie finben.

3unäd)ft intereffirt ung bag für jene 2Bert"=

geuge geeignete SRateriat. Sa ber Vorgang,
weteper bei einer berartigeit Srennung beg

Strbeitgftücfeg ftattfinbet, eine gewiffe ®raft
öerbraudjt, fo muB bag SXcateriat gepörig
Wiberftanbgfäpig unb, bamit bag SBerlgeug
in bie gur Bearbeitung getangenben ÏRetaEe,
meift ©ifen, ©tapt, ÏReffing, Shtpfer, Se=

girungen 2C. 2C., einbringen lann, gteicpgeittg
pärter alg biefe fein. 2ßir befipen ein fotepen
Stnforberungeu entfpredjenbeg, unfepäpbareg
SRateriat befannttiep, ben ©tapt, ber für {eben
etngetnen <ÇaE ben paffenben tpärtegrab er=

pätt. Sttg SBerlg'eugftapt wirb ber ©uBftapt
benupt, wie er Dom gw&nfanten in ©taugen*

form geliefert wirb, ©eine natürliche tßärte liegt gwifdjen ber
beg ©cpmiebeeifeng unb beg {Ropeifeng.

3u einemSßerlgeug für einen gewiffen3wed genügt nun ittept
jeber ©uBftapt öon guter Qualität, fonbern eg ift erforber=
tiep, baB bag bafür gu öerwenbenbe SRateriat fepon öon
öornperein einen fotdjen natürtidjen tgärtegrab befip't, wie er
ber gu leiftenbert Strbeit entfpridjt. ©o eignet fiep g. 33.

guter Srepftapt niept gu ©ipeEeifen, benn wegen gu groBer
fpärte unb gu geringer 3äpigfeit Würbe ein baraug gefer=

tigteg ©djeEeifen batb augbreepen. Umgefeprt würbe eilt aug

gutem ©djeEeifenftapt gefertigter SrepmetBel niept bie gur
Sreparbeit erforbertiepe §ärte pabeit unb fdjueE ftumpf
werben, ©inen Stnpatt für bie §ärtegrabe ber 2ßerfgeug=
ftaptforten unb bie SBerlgeuge, gu wetepen biefe paffenb finb,
gibt fotgenbe ©lata:
tgärtegrabil Bermenbuttgggwede:

©cpeEeifen, ÏHatrigen, §ämmer 2C.

gatU unb SBarmfipröter, geilenpauermeiBel,
SJtüngftempet, ©epeerenmeffer, ÉtoEfcpeeren,

fjSatrigen, ©eppämmer, ©efenle, Sorne, groBe

Soepftempet 2C.

üanbmeiBet, Soepftempet, Stufräumer, ©epeerert,

groBe fÇraifer unb Steibapten, groBe ©e»

winbc, Sodj* unb ©piratboprer 2C.

groBe SrepmeiBet unb Socpboprer, ©ewinbe»
unb ©piratboprer, Baden für ©djiteibltups
pen, Eteibapten, fyrnifer, ©cîpeeren 2C.
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eine besondere Maschine nothwendig war. Das dadurch er-
forderliche ungeheure Maschinenmaterial, das auch bedeutende

Fabrikationsräume erforderte, vertheuerte selbstverständlich die

Herstellungskosten ganz unverhältnißmäßig. Dazu kam noch,

daß, da diese Biegmaschinen durch Patent geschützt waren,

Zeit ihrer Einführung noch besonders hervorgehoben — der

Umstand dienen, daß sich ihr Absatzgebiet immer mehr und
mehr vergrößert. Wir wollen nur bemerken, daß die Firma
Adolf Stöcker in Leipzig, welcher vom Erfinder der Vertrieb
der Maschinen übertragen wurde, in der kurzen Zeit von

zwei Jahren außer aus Deutschland auch

aus Oesterreich-Ungarn, Frankreich, Italien,
Spanien, Schweiz, Rußland und Rumänien
zahlreiche Aufträge erhielt. („Globus").

Neue Kmerohrbiegmaschine (System G. Riese

die Fabrikanten, die mit denselben arbeiteten, in der Lage

waren, den Preis gewissermaßen zu diktiren und ein förm-
liches Monopol auszuüben.

Wir halten uns deßhalb für verpflichtet, unsere Leser

mit einer neuen Erscheinung bekannt zu machen, die berufen
erscheint, eine völlige Umwälzung auf dem genannten Gebiete

herbeizuführen. Das ist die Kmerohrbiegmaschine Patent G.
Riese, deren Wesen und Konstruktion im Allgemeinen durch

die obenstehende Abildung erläutert werden möge. Der Haupt-
Vortheil, den die Maschine in sich schließt, ist der, daß mit
derselben nach Einsetzung der entsprechenden Kopfstück-Matrizen
sämmtliche im Handel verlangten Knieweiten von 50—170
Millimeter Durchmesser hergestellt werden können. Die Ma-
fchine ist einfach, jedoch dabei stark und solide konftruirt, er-
fordert keine komplizirte Bedienung und zeichnet sich durch
eine ganz beträchtliche Leistungsfähigkeit aus, indem ein
Arbeiter in einer Stunde bequem 12—15 Stück Knierohre
zu pressen im Stande ist. Bei dieser Maschine fallen somit
jene einschneidenden Uebelstände weg, die mit der Produktion
nach dem früheren System verbunden waren. Die Anlage
und auch die Betriebskosten stellen sich bedeutend niedriger,
da weit weniger Maschinen erforderlich sind und somit auch

die Fabrikationsräume nicht jene Ausdehnung zu erhalten
brauchen, wie früher.

Als Beweis für die allseitige Anerkennung, welche der

Maschine in den Fachkreisen zu Theil wurde und wie sehr

ihre ausgezeichneten Eigenschaften bei allen Interessenten
ungetheilte Würdigung gefunden haben, mag — die kurze

Tas Werkzeug des Metallarbeiters.
Unter der Bezeichnung „Werkzeug" sind in

Folgendem nur diejenigen Hülfsmittel des

Metallarbeiters zu verstehen, welche durch un-
mittelbare Einwirkung auf die Arbeitsstücke,
deren Gestalt auf Grund ihrer Theilbarkeit
verändern. Wir haben es hier also im Be-
sondern mit den schneidenden, schabenden und
scheerenden Werkzeugen zu thun, welche als
Meißel, Stichel, Fraiser, Bohrer, Schaber,
Reibahlen ec. eine so überaus weitgehende
Anwendung in der Metallindustrie finden.

Zunächst interesstrt uns das für jene Werk-
zeuge geeignete Material. Da der Vorgang,
welcher bei einer derartigen Trennung des

Arbeitsstückes stattfindet, eine gewisse Kraft
verbraucht, so muß das Material gehörig
widerstandsfähig und, damit das Werkzeug
in die zur Bearbeitung gelangenden Metalle,
meist Eisen, Stahl, Messing, Kupfer, Le-
girungen ec. rc., eindringen kann, gleichzeitig
härter als diese sein. Wir besitzen ein solchen

Anforderungen entsprechendes, unschätzbares
Material bekanntlich, den Stahl, der für jeden
einzelnen Fall den passenden Härtegrad er-
hält. Als Werkzeugstahl wird der Gußstahl
benutzt, wie er vom Fabrikanten in Stangen-

form geliefert wird. Seine natürliche Härte liegt zwischen der
des Schmiedeeisens und des Roheisens.

Zu einemWerkzeug für einen gewissenZweck genügt nun nicht
jeder Gußstahl von guter Qualität, sondern es ist erforder-
lich, daß das dafür zu verwendende Material schon von
vornherein einen solchen natürlichen Härtegrad besitzt, wie er
der zu leistenden Arbeit entspricht. So eignet sich z. B.
guter Drehstahl nicht zu Schelleisen, denn wegen zu großer
Härte und zu geringer Zähigkeit würde ein daraus gefer-
tigtes Schelleisen bald ausbrechen. Umgekehrt würde ein aus
gutem Schelleisenstahl gefertigter Drehmeißel nicht die zur
Dreharbeit erforderliche Härte haben und schnell stumpf
werden. Einen Anhalt für die Härtegrade der Werkzeug-
stahlsorten und die Werkzeuge, zu welchen diese passend sind,
gibt folgende Skala:
Härtegrad:! Verwendungszwecke:

Schelleisen, Matrizen, Hämmer ee.

Kalt- und Warmschröter, Feilenhauermeißel,
Münzstempel, Scheerenmesser, Rollscheeren,
Patrizen, Setzhämmer, Gesenke, Dorne, große
Lochstempel zc.

Handmeißel, Lochstempel, Aufräumer, Scheeren,
große Fraiser und Reibahlen, große Ge-

winde-, Loch- und Spiralbohrer rc.

große Drehmeißel und Lochbohrer, Gewinde-
und Spiralbohrer, Backen für Schneidklup-
pen, Reibahlen, Fraiser, Scheeren rc.
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tjjärtegrab:

hart

fe£)r hart

Sîermenbungggmecfe:

Sreß=, §obel= ltnb ©toßmeißel, Soßbohrer,
fleine ©eminbeboljrer unb graifer jc.

gur [Bearbeitung bon fe^r hartem Material,
mie §artguß ec.

Sie größte §ärte ertljeilt matt bem ©taßl buret) plöß*
lißeg Slbfüßlen (gärten) beg roartn gemalten SBerfgeugeg,
meift in SBaffer; burß attmätigeg ©rmarmen (Strtlaffen) be?

gehärteten ©taßleg fann ntan battn ben gemünfßten ®rab
groifßen fetner natürlichen unb größten [gärte ergielen. Senn
burdt) biefeg Slnmärmen Perliert fich mieber nadt) unb naß
bte eingetretene [gärte unb ©pröbigfeit, fo baß ber gu er=

gielenbe ^pärtegrab non ber £>iße abhängt, big gu ber bie

Slnmärmung ftattfinbet. ©g fommt baher mefentliß babei
auf bie 23eftimtnung beg ©rmärntungggrabeg an. Sie ©r=

fßeinung, baß ein bfanfeg ©tahljtücf beim ©rroärmett fief)

mit einer äußerft bünnett Dppbfßißt übergießt unb je nach
ber Sicfe biefer [gaut öerfßtebene garben annimmt, melße
im inneren 3ufmnmenhange mit bent ©rmärmungggrabe
fteßen, bietet bag einfaßfte unb genügenb fixere SRerfmal für
ben [gißegrab ber ©rmärmung. Siefe garben (Slitlanf* ober
Stnlaßfarben) treten in folgenber [Reihenfolge ßintereinanber
auf: blaßgelb, gotbgetb, bunfelgelb — morgenrotf), purpur=
roth — niolet — hellblau, bunïelblau — meergrün.

©ntfpreßenb ber iBerfßiebenßeit, bie begügliß ißrer,§ärte
bie oben angeführten SBerfgeugftaßlforten bereitg in ihrem
natürlichen 3uftanbe geigen, tonnen biefetben auch nicht bei
gleicher Slnlauffarbe bie gletße £>ärte annehmen. ©g ift
baher unerläßlich, ooißer in jebetn gaffe üerfucßgiueife bie

SSegießung gmifßen £ärte unb Slnlauffarbe feftgufteiïeu.
3mifßen ber tgerfteiïung be§ SBerfgeugeg aug ben Stahl*

ftangen unb bem [gärteprogeß liegen nun noeß mehrere 3lr=

beiten, oon bereu faßfunbiger unb öorfießtiger Stugfüßrung
gum größten ®ßeit bie ®üte beg ßergufteEenben SBerfgeugeg

abßängig ift. Ser ©taßl mit! eben feßr fubtil beßanbelt fein,
foil er alte feine m efentließ en ©igenfßaften behalten, ©tücfe
bürfen niemalg fait oon ben Stangen, fonbern müffen bei

mäßiger Slnmärmung abgefßrotet merben. Sie leßtere ift
am gmeefmäßigften in [golgfoßle ober ©oafg oorguneßmen,
ber ©ßmefelgeßalt frifßer ©teinfoßle mürbe tßeilroeife in
bte Dberflöße beg Staßlg übergehen unb biefer baburß beim

©ßmieben ober gärten leißt rtngang merben. ©teinfoßle
muß baßer minbefteng big gur SSerflücßtigung beg ©ßmefelg
abgebrannt fein. Sleußerft mißtig ift bie SSeobaßtung beg

ber oorliegenben ©taßlforte guträglißen [gißegrabeg beim

©ßmieben unb gärten. Sie ©ßmiebeßiße meßfeit gemößn*
lief) gmifßen ßettgelb big ßeltrotß. heißer SBerfgeugftaßl
oerträgt eine größere SBärrne alg harter. Sa burß ßäufigeg
Slnmärmcn ber ©taßl ftetg etmag leibet burß 33ilbung einer

Dpßbfßtßt, fo ift an ber ©ßneibe beg SBerfgeugeg naß
bem ©ßmieben ftetg etmag 2Raterial burß ©ßleifen, Slb=

breßen ober Slbßobeln megguneßmen; im anbern gaffe fpringt
ber ©taßl beim gärten ober eg bleibt ber gehärtete bei ber
SIrbeit nißt haltbar unb gibt feinen fßarfen ©ßnitt. Ser
burß bie SBäntte unoerborbene ©taßl muß, toenn gehärtet,
einen äußerft feinförttigen 23ruß geigen; ber burß gu ftarfeg
©rßißen berbrannte ©taßl ift mürbe unb geigt eine grob*
förnige, glättgettbe Seytur. ©ine geringe tteberßißung fann
bnrß bag naßfolgenbe ©ßmieben in etmag mieber gui ge=

maßt merben. ©in ©taußen beg ©taßlg bei ber gorm*
gebung beg SBerfgeugeg ift ftetg gu oermeibett, baßer eine

©taßtftange bon folßer ©tärfe gu mäßlen, roelßer bie beg

SBerfgeugeg entfprißt.
Sie mißtige Operation beg [gärteng befteßt in bem ©in*

taußen beg glüßenben ©taßfg in falteg SOSaffer ([gärtemaffer),

feltener in Del. ©ie erforbert gang befonbere tßorfißt unb
©efßicflißfeit, je naß tBefßaffenßeit beg ©taßlg unb naß
gornt unb ®röße beg SBerfgeugeg. Seim plößlißen 2lb=

füßlen beg ©taßlg ift bie 3eit gn gering, um ben eingefnen
Sßeilßen beg ÏRatertalg gn geftatten, Boffftänbig tu ißre
alte Sage guriiefgufeßreu ; begßalb bleiben fie in gefpauntent
Bnftauoe. ge größer ber gißegrab beg ©taßlg unb je fälter
bag Slbfüßlungginittel ift, um fo größer mirb bie innere
Spannung unb infolge beffen bie [gärte unb ©pröbigfeit beg

©taßlg augfallen. Sa nun anbererfeitg biefere ©teilen eines

SBerfgeugeg fiß langfamer abfi'tßten alg biinnere, ober fpäter
eingebraßte ©teilen fiß auß fpäter abfaßten unb bemnaß
eine anbere (geringere) ©pannung befommen, fo muß man
beim [gärten barauf feßen, baß alle ©teiïen ftß gteißmäßig
unb gleißgeitig abfüßlen, baß fiß alfo bünttere ©teilen an
ein unb bemfelben SBerfgeuge fpäter abfüßlen alg biefere.

Sie bteferen ©teiïen merben barnm guerft, alfo Poran, in'g
SBaffer getaußt, g. S3. IRüßen Bet IRafirmeffern nnb ©äbel=
flingeit. Sange ©tücfe, g. S3, ©ßeerenmeffer, muffen bon
oben naß unten ber Sänge naß unb gang fenfreßt einge=

taußt merben. lleberßaupt müffen beim ©tntaußen in bag
SBaffer bie SBerfgenge gang fenfreßt nnb nißt fßieffteßenb
gehalten merben. SBäßrenb beg ©rtalteng bemege man fie
auf unb ab unb etmag ßtn unb her, bamit bie Slbfüßlung
gleißmäßig bor fiß geht, ©tücfe, melße gang gehärtet mer=
ben foiïen, müffen in äffen Sßeilen big gnnt Serne ooiï=

ftänbig gleißmäßig angemärmt merben, Bor äffen Singen
bürfen bie ©efen unb ©nbett nißt märmer fein alg ber

übrige Sßetl. SBerfgenge, melße nißt gang, fonbern nur au
einer ©teile gehärtet merben müffen, foiïen auf feine größere
Sänge angemärmt merben, alg nötßig ift. Sie §iße muß
gang affmälig berlaufen; bag SBerfgeng ift mäßrenb beg 2lb=

füßleng auf unb ab gu bemegen, fo baß ein plößlißeg Ueber=

gehen aug bem gehärteten in ben ungehärteten Sßeil öer=

mieben mirb.
Säßt man Porfteßenbe [Regeln nubeaßtet, fo fönnen fot=

genbe $üffe eintreten: ©ntmeber geben bie noß nißt gefühlten
Sßetle ber Slngbeßnnng ber gefühlten Sßeite naß unb be=

harren fpäter in biefer Sage, bann ift bie golge eine iüm=
mnng ober fonftige fjormberanberung, melße man bag SBerfen
(3ießen, Sergiehen) nennt; ober fie geben gmar naß, be=

harren aber bei ihrer eigenen nun etntretenben Süßlnng nißt
in ber Sage, fonbern behnen fiß ebenfaffg gemaltfam aug,
bann tritt in ber [Regel ein Springen (Steißen, S3erften) ober

oft ein boffftänbigeg Slbtrennen (3erfpringen) ein.

SBißtig ift eg noß, beim gärten beg ©taljlg auf bie

SSeränberung ber Simenfionen [Rücffißt gu nehmen, menu
biefe nacb bem gärten genau oorgefßriebene ®röße befißen
foiïen, mie eg g. IB. bei lßräg= unb Soßftempeln, SRatrigen,
SSohrern oerlangt mirb. 3n folßen gäffen muß man bie

SBerfgeuge Porher fo biel fleiner maßen, alg ber Slugbeh*
nunggeoeffigient üorfßreibt, burßfßnitttiß um 3 [ßrogent.

gerner ift barauf gu aßten, baß ber ©taßl beim 2lm
märmen für bag gärten feinen opßbtrenben ®afen auggefeßt
merbe, bie ihm an ber Dberftäße ben Soßlenftoff nnb fomit
bie £ärte entgietjen mürbe. Ißor bem ©inbringen beg gu

ßärtenben SBerfgeugeg ift bag geuer genügenb angumarmen,
fo baß hernaß ber SBinb ober ber 3ug möglißft abgeftefft
merben fann. ©offen SBerfgeuge naß bem §ärten nißt an=

gelaffen merben, fo müffen fie im §ärtemaffer, ober noß
beffer unter Snftabfßluß, ooffftänbig erfalten.

©ehr oft menbet man beim ©taßlhärten fog. ^ärtepuloer
an, beffen 3ufamrnenfeßung oft reßt munberbar unb finnlog
ift. Sie Dberßäßenhärtung bon Stahl geht jeboß bei 3ln=

menbung fticfftoffhaltiger Soßle ober ähnlißer ©ubftangen
beffer alg mit gemöhnlißer Sohle bon ©tatten, roeghalb
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Härtegrad:

hart

sehr hart

Verwendungszwecke:

Dreh-, Hobel- und Stoßmeißel, Lochbohrer,
kleine Gewindebohrer und Fraiser zc.

zur Bearbeitung von sehr hartem Material,
wie Hartguß ec.

Die größte Härte ertheilt man dem Stahl durch plöy-
liches Abkühlen (Härten) des warm gemachten Werkzeuges,
meist in Wasser; durch allmäliges Erwärmen (Anlassen) des

gehärteten Stahles kann man dann den gewünschten Grad
zwischen seiner natürlichen und größten Härte erzielen. Denn
durch dieses Anwärmen verliert sich wieder nach und nach
die eingetretene Härte und Sprödigkeit, so daß der zu er-
zielende Härtegrad von der Hitze abhängt, bis zu der die

Anwärmung stattfindet. Es kommt daher wesentlich dabei
auf die Bestimmung des Erwärmungsgrades an. Die Er-
scheinung, daß ein blankes Stahlsrück beim Erwärmen sich

mit einer äußerst dünnen Oxydschicht überzieht und je nach
der Dicke dieser Haut verschiedene Farben annimmt, welche
im inneren Zusammenhange mit dem Erwärmungsgrade
stehen, bietet das einfachste und genügend sichere Merkmal für
den Hitzegrad der Erwärmung, Diese Farben (Anlauf- oder
Anlaßfarben) treten in folgender Reihenfolge hintereinander
auf: blaßgelb, goldgelb, dunkelgelb — Morgenroth, purpur-
roth — violet — hellblau, dunkelblau — meergrün.

Entsprechend der Verschiedenheit, die bezüglich ihrer Härte
die oben angeführten Werkzeugstahlsorten bereits in ihrem
natürlichen Zustande zeigen, können dieselben auch nicht bei
gleicher Anlauffarbe die gleiche Härte annehmen. Es ist
daher unerläßlich, vorher in jedem Falle versuchsweise die

Beziehung zwischen Härte und Anlauffarbe festzustellen.
Zwischen der Herstellung des Werkzeuges aus den Stahl-

stanzen und dem Härteprozeß liegen nun noch mehrere Ar-
beiten, von deren sachkundiger und vorsichtiger Ausführung
zum größten Theil die Güte des herzustellenden Werkzeuges
abhängig ist. Der Stahl will eben sehr subtil behandelt sein,
soll er alle seine wesentlichen Eigenschaften behalten. Stücke
dürfen niemals kalt von den Stangen, sondern müssen bei

mäßiger Anwärmung abgeschrotet werden. Die letztere ist
am zweckmäßigsten in Holzkohle oder Coaks vorzunehmen,
der Schwefelgehall frischer Steinkohle würde theilweise in
die Oberfläche des Stahls übergehen und dieser dadurch beim
Schmieden oder Härten leicht unganz werden. Steinkohle
muß daher mindestens bis zur Verflüchtigung des Schwefels
abgebrannt sein. Aeußerst wichtig ist die Beobachtung des

der vorliegenden Stahlsorte zuträglichen Hitzegrades beim

Schmieden und Härten. Die Schmiedehitze wechselt gewöhn-
lich zwischen hellgelb bis hellroth. Weicher Werkzeugstahl
verträgt eine größere Wärme als harter. Da durch häufiges
Anwärmen der Stahl stets etwas leidet durch Bildung einer
Oxydschicht, so ist an der Schneide des Werkzeuges nach
dem Schmieden stets etwas Material durch Schleifen, Ab-
drehen oder Abhobeln wegzunehmen; im andern Falle springt
der Stahl beim Härten oder es bleibt der gehärtete bei der

Arbeit nicht haltbar und gibt keinen scharfen Schnitt. Der
durch die Wärme unverdorbene Stahl muß, wenn gehärtet,
einen äußerst feinkörnigen Bruch zeigen; der durch zu starkes

Erhitzen verbrannte Stahl ist mürbe und zeigt eine grob-
körnige, glänzende Textur. Eine geringe Ueberhitzung kann
durch das nachfolgende Schmieden in etwas wieder gut ge-
macht werden. Ein Stauchen des Stahls bei der Form-
gebung des Werkzeuges ist stets zu vermeiden, daher eine

Stahlstange von solcher Stärke zu wählen, welcher die des

Werkzeuges entspricht.
Die wichtige Operation des Härtens besteht in dem Ein-

tauchen des glühenden Stahls in kaltes Wasser (Härtewasser),

seltener in Oel. Sie erfordert ganz besondere Vorsicht und
Geschicklichkeit, je nach Beschaffenheit des Stahls und nach

Form und Größe des Werkzeuges. Beim plötzlichen Ab-
kühlen des Stahls ist die Zeit zu gering, um den einzelnen
Theilchen des Materials zu gestatten, vollständig in ihre
alte Lage zurückzukehren; deshalb bleiben sie in gespanntem
Zustande. Je größer der Hitzegrad des Stahls und je kälter
das Abkühlungsmittel ist, um so größer wird die innere
Spannung und infolge dessen die Härte und Sprödigkeit des

Stahls ausfallen. Da nun andererseits dickere Stellen eines

Werkzeuges sich laugsamer abkühlen als dünnere, oder später
eingebrachte Stellen sich auch später abkühlen und demnach
eine andere (geringere) Spannung bekommen, so muß man
beim Härten darauf sehen, daß alle Stellen sich gleichmäßig
und gleichzeitig abkühlen, daß sich also dünnere Stellen an
ein und demselben Werkzeuge später abkühlen als dickere.

Die dickeren Stellen werden darum zuerst, also voran, in's
Wasser getaucht, z. B. Rücken bei Rasirmessern und Säbel-
klingen. Lange Stücke, z. B. Scheerenmesser, müssen von
oben nach unten der Länge nach und ganz senkrecht einge-
taucht werden. Ueberhaupt müssen beim Eintauchen in das
Wasser die Werkzeuge ganz senkrecht und nicht schiefstehend
gehalten werden. Während des Ertaltens bewege man sie

auf und ab und etwas hin und her, damit die Abkühlung
gleichmäßig vor sich geht. Stücke, welche ganz gehärtet wer-
den sollen, müssen in allen Theilen bis zum Kerne voll-
ständig gleichmäßig angewärmt werden, vor allen Dingen
dürfen die Ecken und Enden nicht wärmer sein als der

übrige Theil. Werkzeuge, welche nicht ganz, sondern mir an
einer Stelle gehärtet werden müssen, sollen auf keine größere
Länge angewärmt werden, als nöthig ist. Die Hitze muß
ganz allmälig verlaufen; das Werkzeug ist während des Ab-
kühlens auf und ab zu bewegen, so daß ein plötzliches Ueber-
gehen aus dem gehärteten in den ungehärteten Theil ver-
mieden wird.

Läßt man vorstehende Regeln unbeachtet, so können fol-
gende Fälle eintreten: Entweder geben die noch nicht gekühlten
Theile der Ausdehnung der gekühlten Theile nach und be-

harren später in dieser Lage, dann ist die Folge eine Krüm-
mung oder sonstige Formveränderung, welche man das Werfen
(Ziehen, Verziehen) nennt; oder sie geben zwar nach, be-

harren aber bei ihrer eigenen nun eintretenden Kühlung nicht
in der Lage, sondern dehnen sich ebenfalls gewaltsam aus,
dann tritt in der Regel ein Springen (Reißen, Bersten) oder

oft ein vollständiges Abtrennen (Zerspringen) ein.

Wichtig ist es noch, beim Härten des Stahls auf die

Veränderung der Dimensionen Rücksicht zu nehmen, wenn
diese nacb dem Härten genau vorgeschriebene Größe besitzen

sollen, wie es z. B. bei Präg- und Lochstempeln, Matrizen,
Bohrern verlangt wird. In solchen Fällen muß man die

Werkzeuge vorher so viel kleiner machen, als der Ausdeh-
nungscoeffizient vorschreibt, durchschnittlich um 3 Prozent.

Ferner ist darauf zu achten, daß der Stahl beim An-
wärmen für das Härten keinen oxydirenden Gasen ausgesetzt

werde, die ihm an der Oberfläche den Kohlenstoff und somit
die Härte entziehen würde. Vor dem Einbringen des zu
härtenden Werkzeuges ist das Feuer genügend anzuwärmen,
so daß hernach der Wind oder der Zug möglichst abgestellt
werden kann. Sollen Werkzeuge nach dem Härten nicht an-
gelassen werden, so müssen sie im Härtewasser, oder noch

besser unter Luftabschluß, vollständig erkalten.

Sehr oft wendet man beim Stahlhärten sog. Härtepulver
an, dessen Zusammensetzung oft recht wunderbar und sinnlos
ist. Die Oberflächenhärtung von Stahl geht jedoch bei An-
Wendung stickstoffhaltiger Kohle oder ähnlicher Substanzen
besser als mit gewöhnlicher Kohle von Statten, weshalb
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folc£)e Berbinbungen alg ©rmtblage folder Bulber p ttep
men finb.

Sag Anlaffen erforbert ebenfaEg Umftcfjt unb ©efpiif
beg Arbeiterg, namentüp Bei großen ©egenftänben ift eg

fpmierig, ber Dberppe eine gang gleipmäfeige garBe p
geben. Sag Aniaffen gefptep ant einfapflen, inbem matt
bag Sßerfjeug nop pureipenb pife aug bem SBaffer jiep, bag

(grfcfjeinen ber gemünfpten Stnlauffarbe abtoartet, nur fo
Ineit mit Sßaffer abftpit, bafe ein toeitereS Anlaufen ber;
hütet Wirb, unb bann, bor gugiuft gefpüfet; iangfam erfalten

läp. SBirb bag 2öer£geug nid|t friiï) genug ang bem §ärte=
rnaffer genommen, fo ift bie erforberlicfje Anlauffarbe fofort,
Beöor bag SBerfjeug meiter erfaltet, über bem Feuer, in tjeifjem
Sanbe, auf gliiftenben ©ifenfiücfen, in BietaEmifpungen ober

auf irgenb eine anbere pjecfmäfeige 203eife prborpbringen. Sie
folgenbett BietaEmifpungen, gefpmoljen, ertpiien bem ein=

getauefiten Stafel bie entfprepenbe Anlauffarbe:
Farbe Semper a tur etallmif dj un g

Strop® 225 « C. 3 SP- SSIet, 1 SP- .ginn
Sunfeiblau 237 °

„ 9 „ „4 „ „
Burpurrop 250 "

„ 3 „ „ 1 „
Bioiett 262 ®

„ 9 „ „2 „
Sunfeiblau 322 ®

„ 23Iei ohne guiap.
Ser für bie Bearbeitung oon fep hartem Btateriai ge=

eignete SOSoIframftaf)! erforbert eine eigene forgfältige Be=

banblung. Bap Formgebung beg SBerfgeugeg in einer

Spmiebepfee bon braun big gut rotf) ift bebufg Härtung
bie Spneibe big p feöpfteng 20 mm Sänge langfam
bunfeirop anpmärmen unb in nipt faltem SBaffer ober

Dei abplöfpen. SBoIframftaP ift eine Segirung bon Staig
mit 1—3 Basent Sßoifram.

Seteinêtoefen.

Sptoeiprifper ©ctocrPberetn. Ser ieiienbe Augfpufe
|at bie Biitgiieber beg gentraloorftanbeg eingeiaben p einer

orbentiipen Sitpng auf Sonntag ben 30. September, Bor;
mittagg 10 Up, im Bitreaulofai bebufg Bebanblung nap=
ftefjenber Sraftanben: 1. Bubget pro 1889. 2. Sepiingf;
Prüfungen; befinittbe Bebaftion beg Begiementg unb £'rebit=
gefucE) an bie b- Bunbegbörben (Referent: §err SoEer). 3.

Seftniiibe Bebaftion beg Bunbeggefepntrourfeg betreffenb
Slrbeitgberbäitniffe, Uebermittiung begfelben an bie b- Bitnbeg;
bebörben, fotoie meitere Btafenabmen in biefer Angelegenheit
(bergt. Befpiüffe leper Seiegirtenberfammlung). 4. Straf;
baugarbeitgfonfurreuj (Referent: jQerr Boog). 5. Btotion
©ipborn betreffenb gemerbtipe Drganifation (Referent: £>err

Sr. Bterf). 6. 203abl beg Sefretärg. 7. Bejeipnung ber

Bubiiîationêorgane beg fpmeijer. ©emerbebereinê. 8. Sub=

benttonggefup ber permanenten SpPaugfteEung in gürip be;

treffenb bie Sebrmittelfammiung für gemerbiiebe Fortbiibungg;
fbuien. 9. AEfäEige meitere Anträge unb Anregungen. —
Bad) Spiufe ber Berbanbiungen ift ein gemeinfamer Befttcb
ber permanenten ScbulaugfteEung borgefeben.

fyür bic SSerfftatt.
Buébefjevuug non Stcppcitftufeu aus Sanbftein. 3m

©efpäftgbaufe ber „©ermania" p Stettin Befinbet fid) eine

SBenbeitreppe aug Sanbftein, meipe im Barterregefpofe and)

als Berbinbungggaitg bon bem einen pm anbern Bureau
bient. 3u biefem ©efpofe nun mar bie betreffenbe Sreppe
berartig auggetreten, baff ein Befteigen berfelben faft un=

mögiip mürbe. Sie Stufen, an meipe bie Spinbei ange;
'

arbeitet, praugpnebmen unb burp neue p erfefeen, grenzte

bier an bie Unmögiipfett; ebenfo mar eg nidjt tptnlip, bie

Stufen mit Blatten irgenb melper fürt p belegen, ba bie

Stufen nad) ber Spinbei fpp piaufen.
Ueber bie Art ber SluSbefferung biefer Sreppe beriptet

©. Urban itt Stettin in ber „Baugemerbe;gtg." mie folgt:
3d) tiefe bie Stufen born auf 3 cm, hinten auf 1% cm
rob abarbeiten unb mufp aigbann biefe Stufen mit ber=

bünnter Saljfäure ooEftänbig rein. Bapbent biefeiben pei
Sage puburdj auggetroefnet, tränfte id) bie auggearbeitete
Fläche peimal mit Saiimafferglag in einem groifpenraum
bon 4 Stunben unb unmittelbar nad) bem peiten Sränfen
füllte id) bie ausgearbeitete Ftadje mit einer nur mäfeig an;
gefeuchteten ©ementmifpung bon 1: 2 Sterncement unb rein;
geroafebenem Duargfanb aug. Sie obere F'täcbe roitrbe atS=

bann mit feinem gefiebten, trodenen ©ement beftreut unb
biernacb im eigenen Saft mit einem Stabtbrett nur etmag

glatt gepgen. Sie Stufen mürben 14 Sage binburdj nipt
betreten, jebo® tägiip 21 Sage lang aEe 2 Stunben mit
Süßaffer begoffen. Sie Sreppe mirb in ber geil bon Blorgeng
9 big 1 unb Bapmiitagg bon 3 big 7 Up burebfebnittiieb
in ber Stunbe bon 14 Beamten begangen unb ift big beute

— nach Beriauf bon 9 Bionaten — niep bie geringfte 2ib=

nufeung p feben. Borgenannteg Berfapen famt bei SIn=

menbung bon beftem ©ement unb Sanb unb guter richtiger
Berarbeitung biefer Biateriaiien nur empfohlen merben.

^ïttêftettungêluefen.
Sie iftljettttbalifcp ©emerbeaugfteEung itt Sijal erfreut

ft<b mit Bed)t eineg febr guten Befucpg ; benn fie legt bon
ber Seiftunggfäpgieit ber rbeintbalifdjen Bieifter unb Fabri=
ianten üerfdjiebener Berufgpeige ein borgügiid) gutes geug=
nife ab. Sie gab! ber Augftefler beträgt nipt meniger als
279 mit runb eintaufenb ©egenftänben, bie fid) auf foigenbe
17 ©ruppen bertbeiien :

1. Spinnftoffe :

a) Seibe ;
b) BaummoEe;
c) Stiefereien.

2. Biobei unb gtmmer;©iitriptungen.
3. Seber unb Seber;3nbuftrie.
4. Biarmor= unb Saubftein=3nbuftrie.
5. BietaE=3nbuftrie.
6. Seramif.
7. Bfeotograpfeie, Blalerei.
8. Befleibung.
9. Baptemgnbuftrie, Sbpograppe, Bupbinberet.

10. Bapungg; unb ©enufemittei.
11. Srepgierei, Sorbfiepterei, ^oisfpniprei.
12. Slrpiteïtur, BîobeEe, Btane.
13. Seilerei, Bürftenbinberei.
14. Süferei.
15. SBagenbau= unb 2Bagner=2trbeiten.
16. Btepanifpe ©egenftänbe.
17. Berfpiebcne ©egenftänbe.

2Ber fip einen rept genufereipen Sag gönnen fanti, ber

berfäume nipt, nap Sbai 31t manbern, bort mirb er ihn
fiperlip finben

$erfdjtebcne§.
©itt ttene§ 5|3otftermatcriaf. ©ün neueg miptigeg Bob®

material bon fteigenber Bebeutung, roetpeg für Boifterungen,
jura Anfertigen bon Buggegenftänben 2c. in ben Sropenlän;
bern fpon feit lange angemenbet mirb unb beffen Bermen;
bung fip aup bei ung empfiehlt, finb bie fogen. Bflougen;
buneu, auP Sapof, SeibamoEe, SBoEbaurnmoEe, BombapmoEe
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solche Verbindungen als Grundlage solcher Pulver zu neh-
men sind.

Das Anlassen erfordert ebenfalls Umsicht und Geschick

des Arbeiters, namentlich bei großen Gegenständen ist es

schwierig, der Oberfläche eine ganz gleichmäßige Farbe zu
geben. Das Anlassen geschieht am einfachsten, indem man
das Werkzeug noch hinreichend heiß aus dem Wasser zieht, das

Erscheinen der gewünschten Anlauffarbe abwartet, nur so

weit mit Wasser abkühlt, daß ein weiteres Anlaufen ver-
hütet wird, und dann, vor Zugluft geschützt, langsam erkalten

läßt. Wird das Werkzeug nicht früh genug ans dem Härte-
Wasser genommen, so ist die erforderliche Anlauffarbe sofort,
bevor das Werkzeug weiter erkaltet, über dem Feuer, in heißem
Sande, auf glühenden Eisenstücken, in Metallmischungen oder

auf irgend eine andere zweckmäßige Weise hervorzubringen. Die
folgenden Metallmischungen, geschmolzen, ertheilen dem ein-

getauchten Stahl die entsprechende Anlauffarbe:
Farbe Temperatur Metallmischung

Strohgelb 225 ° G. 3 Thl. Blei, 1 Thl. Zinn
Dunkelblau 237 °

„ 9 „ „4 „ „
Purpurroth 250 °

„
3 „ „ 1 „

Violett 262 °
„ 9 „ „2 „

Dunkelblau 322 °
„ Blei ohne Zusatz.

Der für die Bearbeitung von sehr hartem Material ge-

eignete Wolframstahl erfordert eine eigene sorgfältige Be-
Handlung. Nach Formgebung des Werkzeuges in einer

Schmiedehitze von braun bis gut roth ist behufs Härtung
die Schneide bis zu höchstens 20 rarir Länge langsam
dunkelroth anzuwärmen und in nicht kaltem Wasser oder

Oel abzulöschen. Wolframstahl ist eine Legirung von Stahl
mit 1—3 Prozent Wolfram.

Vereinswesen.
Schweizerischer Gewerbeverein. Der leitende Ausschuß

hat die Mitglieder des Zentralvorstandes eingeladen zu einer

ordentlichen Sitzung auf Sonntag den 30. September, Vor-
mittags 10 Uhr, im Bureaulokal behufs Behandlung nach-
stehender Traktanden: 1. Budget pro 1889. 2. Lehrlings-
Prüfungen; definitive Redaktion des Reglements und Kredit-
gesuch an die h. Bundesbörden (Referent: Herr Koller). 3.

Definitive Redaktion des Bundesgesetzentwurfes betreffend
Arbeitsverhältnisse, Uebermittlung desselben an die h. Bundes-
behörden, sowie weitere Maßnahmen in dieser Angelegenheit
(vergl. Beschlüsse letzter Delegirtenversammlung). 4. Straf-
Hausarbeitskonkurrenz (Referent: Herr Boos). 5. Motion
Eichhorn betreffend gewerbliche Organisation (Referent: Herr
Dr. Merk). 6. Wahl des Sekretärs. 7. Bezeichnung der

Publikationsorgane des schweizer. Gewerbevereins. 8. Sub-
ventionsgesuch der permanenten Schulausstellung in Zürich be-

treffend die Lehrmittelsammlung für gewerbliche Fortbildungs-
schulen. 9. Allfällige weitere Anträge und Anregungen. —
Nach Schluß der Verhandlungen ist ein gemeinsamer Besuch
der permanenten Schulausstellung vorgesehen.

Für die Werkstatt.
Ausbesserung von Treppenstufen aus Sandstein. Im

Geschäftshause der „Germania" zu Stettin befindet sich eine

Wendeltreppe aus Sandstein, welche im Parterregeschoß auch

als Verbindungsgang von dem einen zum andern Bureau
dient. In diesem Geschoß nun war die betreffende Treppe
derartig ausgetreten, daß ein Besteigen derselben fast un-
möglich wurde. Die Stufen, au welche die Spindel ange-

'

arbeitet, herauszunehmen und durch neue zu ersetzen, grenzte

hier an die Unmöglichkeit; ebenso war es nicht thunlich, die

Stufen mit Platten irgend welcher Art zu belegen, da die

Stufen nach der Spindel spitz zulaufen.
Ueber die Art der Ausbesserung dieser Treppe berichtet

G. Urban in Stettin in der „Baugewerbe-Ztg." wie folgt:
Ich ließ die Stufen vorn auf 3 ora, hinten auf 14/z oru
roh ausarbeiten und wusch alsdann diese Stufen mit ver-
dünnter Salzsäure vollständig rein. Nachdem dieselben zwei
Tage hindurch ausgetrocknet, tränkte ich die ausgearbeitete
Fläche zweimal mit Kaliwasserglas in einem Zwischenraum
von 4 Stunden und unmittelbar nach dem zweiten Tränken
füllte ich die ausgearbeitete Fläche mit einer nur mäßig an-
gefeuchteten Cementmischung von 1: 2 Sterneement und rein-
gewaschenem Quarzsand aus. Die obere Fläche wurde als-
dann mil feinem gesiebten, trockenen Cement bestreut und
hiernach im eigenen Saft mit einem Stahlbrett nur etwas
glatt gezogen. Die Stufen wurden 14 Tage hindurch nicht
betreten, jedoch täglich 21 Tage lang alle 2 Stunden mit
Wasser begossen. Die Treppe wird in der Zeit von Morgens
9 bis 1 und Nachmittags von 3 bis 7 Uhr durchschnittlich
in der Stunde von 14 Beamten begangen und ist bis heute

— nach Verlauf von 9 Monaten — nicht die geringste Ab-
Nutzung zu sehen. Vorgenanntes Verfahren kann bei An-
Wendung von bestem Cement und Sand und guter richtiger
Verarbeitung dieser Materialien nur empfohlen werden.

Ausstellungswesen.
Die Rheinthalische GeWerbeausstellung in Thal erfreut

sich mit Recht eines sehr guten Besuches; denn sie legt von
der Leistungsfähigkeit der rheinthalischen Meister und Fabri-
kanten verschiedener Berufszweige ein vorzüglich gutes Zeug-
niß ab. Die Zahl der Aussteller beträgt nicht weniger als
279 mit rund eintausend Gegenständen, die sich auf folgende
17 Gruppen vertheilen:

1. Spinnstoffe:
u) Seide;
d) Baumwolle;
o) Stickereien.

2. Möbel und Zimmer-Einrichtungen.
3. Leder und Leder-Industrie.
4. Marmor- und Sandstein-Industrie.
5. Metall-Industrie.
6. Keramik.
7. Photographie, Malerei.
8. Bekleidung.
9. Papier-Industrie, Typographie, Buchbinderei.

10. Nahrungs- und Genußmittel.
11. Drechslerei, Korbflechtern, Holzschnitzerei.
12. Architektur, Modelle, Pläne.
13. Seilerei, Bürstenbinderei.
14. Küferei.
15. Wagenbau- und Wagner-Arbeiten.
16. Mechanische Gegenstände.
17. Verschiedene Gegenstände.
Wer sich einen recht genußreichen Tag gönnen kann, der

versäume nicht, nach Thal zu wandern, dort wird er ihn
sicherlich finden!

Verschiedenes.
Ein neues Polstermatcrial. Ein neues wichtiges Roh-

material von steigender Bedeutung, welches für Polsterungen,
zum Anfertigen von Putzgegenständen ?c. in den Tropenlän-
dern schon seit lange angewendet wird und dessen Verwen-
dung sich auch bei uns empfiehlt, sind die sogen. Pflanzen-
dunen, auch Kapok, Keibawolle, Wollbaumwolle, Bombaxwolle

»-
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