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Mechanisch-technische Mittheilungén.

Die Gesteinbohrmaschinen im Mont-Cénis-Tunnel.
Taf. 15.

Im 2. Bande, S. 147 dieser Zeitschrift hat Professor
Reuleaux »Mittheilungen iiber ‘die Durchbohrung des Mont-
Cénis« versfientlicht, welche den geschichtlichen wie den
technischen Theil dieses wichtigen Unternehmens betreffen.
Namentlich wurde darin der grossartige Luftcompressions-
apparat der HH. Grandis, Grattoni und Sommeiller einer
sebr ausfiihrlichen Besprechung unterworfen und im Fer-
nern Andeutungen iiber die Konstruktion von durch com-
primirte Luft getriebenen Steinbohrmaschinen gegeben. Seit
jener Zeit sind nun sehr zweckmissige Bohrmaschinen con-
struirt und in Betrieb gesetzt und durch dieselben jenes
wichtige Unternehmen in einer Weise gefordert worden,
die eine weit schnellere Vollendung desselben in Aussicht
stellt, als man frither anzunehmen wagen durfte. Wir sind
nunmehr im Stande, eine genaue Abbildung der angewen-
deten Steinbohrmaschinen und eine Erklirung des Bohr-
verfahrens selbst zu geben; diese Apparate sind von Som-
meiller construirt und haben sich als ausgezeichnet bewihrt.

- Der feste Theil der Maschine besteht aus einem klei-
nen Cylinder 4 aus Bronze, welcher mit seiner Bodenplatte
B an den beiden Lingenseiten des metallenen Rahmens E
befestigt ist; diese letztern sind 2™ 70 lang und am einen
Ende durch die Platte B, am andern durch das Bogenstiick
u mit einande® verbunden. Die an den Lingenseiten die-
ses Rahmens angebrachten Zapfen (Fig. 2) dienen zur Be-
festigung desselben auf einem verschiebbaren Gestelle,
welches spiter noch nidher beschrieben werden wird. Die
innern Seiten des Rahmens sind mit schraubenformig ge-
schnittenen Zihnen e bekleidet, in welche eine zum Vor-
wirtsschieben des Bohrapparates dienende Schraube H ein-
greift.

Der Cylinder 4 ist mit Kolben und Steuerungsschieber ¢
versehen, welcher letztere die durch die Rohre € ankom-
mende comprimirte Luft abwechselnd vor und hinter den
Kolben treten lisst und diesen somit in eine alternative
Bewegung versetzt; die Luft entweicht wieder durch das
Rohr ¢ ins Freie. Die Kolbenbewegung wird durch die
Schubstange a auf die gekropfte Welle b iibertragen, welche

.zwei Schwungrider ¥ und ein Exzentrik zur Bewegung
des Schiebers ¢ mittelst der Stange b! trigt. Ein ebenfalls
auf dieser Welle befindliches Getriebe d, mit demjenigen d*
im Eingriff stehend, iibertrigt die drehende Bewegung auf
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die viereckige Stange D. Das eine Lager dieser Achse ist
mit der Platte B gegossen, das andere D! an dem Rahmen
E befestigt. Auf die Achse D ist die Kammscheibe G auf-
geschoben, welche sich auf jener verschieben lisst, aber in
jeder Stellung mit der Achse rotirt. Der Kamm dieser
Scheibe setzt den Steuerungsschieber ¢* des verschiebbaren
Cylinders F in Thitigkeit, von welchen letzteren der Bohr-
meissel seine Stossbewegung erhilt. Die Kammscheibe G
wird an ihrer Nabe von dem mit dem Cylinder F verbun-
denen Lager K umfasst und dadurch genithigt, der Be-
wegung des Cylinders lings dem Rahmen E zu folgen.
An jener Nabe befindet sich ferner eine exzentrische Scheibe
I, welche mit Hiilfe des Schalters k' (Fig. 1 und %) das
Schaltradchen k umdreht. )

Es ist hier zu bemerken, dass der Cylinder 4 keinen
andern Zweck hat, als den Steuerungsschieber ¢! des Stoss—
cylinders F und die ruckweise Drehung des Bohrers P* zu
bewirken. Wenn auch diese Einrichtung etwas complicirt
erscheint, so war sie dennoch nothwendig, um bei dem
durchaus unregelmissigen Vor- und Riickwirtsgehen des
Cylinders F eine gleichmissige Bewegung des Schiebers @
zu erzielen. Der an beiden Enden durch die Deckel P!
und h luftdicht verschlossene Cylinder F enthilt einen
Kolben P, an dessen vorstehendem Ende der Bohrmeissel
P! aufgesteckt ist. In dem hintern ausgebohrten Theil des
Kolbens steckt die Stange f' und ist mit demselben durch
zwei Keile in der Weise verbunden, dass sich der Kolben
lings der Stange verschieben kann, aber einer drehenden
Bewegung der letztern folgen muss.

Die alternative Bewegung des Schlagkolbens P wird
ebenfalls durch comprimirte Luft bewirkt und zwar in der
Weise, dass die vordere (linke) Kolbenfliche bestindig,
die hintere nur periodisch ihrem Drucke ausgesetzt wird.
Die Luft gelangt durch das Rohr I in den Kasten des
Schiebers ¢ und durch den Kanal fvor die vordere Fliche
des Kolbens P. Wenn der Kolben zuriickgezogen ist (wie
in der Zeichnung) und der Schicher @ links von der Oeff-
nung i steht, so stromt die Luft durch i in den Cylinder,
driickt auf die hintere Fliche des Kolbens, und es wird
— weil diese Fliche bedeutend grosser ist als die vordere
— der Kolben vorwirts gestossen mit einer Kraft, welche
der Differenz des Druckes auf die vordere und desjenigen
auf die hintere Kolbenfliche gleichkommt. Wird nunmehr
der Schieber ¢! durch die Kammscheibe @ vorwirts ge-
stossen, so verschliesst er die Oeffnung ¢ und setzt diejenige
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! mit dem Abzugskanale j in Verbindung. in Folge dessen
die Luft hinter dem Kolben entweicht und dieser vermage
des constanten Druckes auf seine vordere Fliche in die
urspriingliche Stellung zuriickkehrt. Der Druck auf diese
Fliche betrigt etwa 40, derjenige auf die hintere Kolben-
fliche ungefihr 95 Kilogramm. Sowohl bei der vor- als
bei der riickgingigen Bewegung des Kolbens wird je ein
Quantum Luft im Cylinder abgesperrt und dient als elasti-
sches Polster zur Unschidlichmachung der Stosse.

Ausserhalb des Cylinders F ist auf der Stange f! die
Muffe h aufgekeilt und neben dieser die Schraube H lose
aufgeschoben. Letztere hat an der rechten Seite mehrere
Vertiefungen, in welche die am Rande der Hiilse J vor~
handenen Klauen eingreifen und alsdann die Schraube H
umdrehen konnen, sobald die Hiilse von rechts nach links
geschoben wird. Es steht nimlich die letztere im Zusam-
menhange mit der Muffe h! und sonach mit der Stange f*,
und wird in Folge des von der Schraubenfeder j! ausge-
iibten Druckes in Eingriff mit der Schraube H gesetzt,
wenn sie nicht daran verhindert ist. Hinter der Muffe A
befindet sich das schon erwihnte Schaltrad k auf der
Stange f! befestigt, durch welches die letztere und somit
auch der Kolben P und der Bohrmeissel ihre drehende
Bewegung empfangen. Durch das Einriicken der Klauen-
biilse J in die Schraube H, was mitlelst Loslassen des
Ausriickhebels N geschieht, setzt sich diese Schraube eben-
falls in Umdrehung und da ibr Gewinde in die Zihne e an
den Innenseiten des Rahmens E eingreift, so erfolgt da-
durch ein allmihliges Vorschieben des ganzen Bohrappa-
rates, und zwar nach je 16 Schligen um eine Ganghshe
der Schraube.

Die Ausriickstange N, welche mit dem einen Ende in
die Hiilse J eingreift, stemmt sich mit dem vordern gega-
belten Ende r in die Zihne s an den untern Seiten des
Rahmens E und verhindert somit die Hiilse J am Eingriffe
in die Schraube H so lange, als die Sperrgabel r nicht
ausgelost worden. Zu dem Ende ist aber die Stange N
mit einem Scharnier n und einer Stossplatte r! und die
Kolbenstange P mit einem Ansatz ¥ versehen, welcher
gegen ! stosst und den vordern Theil der Stange N frei-
macht, sobald der Bohrmeissel weit genug vorgeriickt ist,
um ein Nachschieben der ganzen Maschine zu fordern. In
Folge der Auslosung fasst die vortretende Hiilse J die
Schraube H und bewirkt durch deren Drehung das Vorriicken
des Bohrapparates um die Linge eines Zahnes s (gleich 4
Centimeter); dann fillt die Gabel r in den folgenden Zahn
ein und riickt die Hiilse J aus. Um dieselbe Linge ist
dano auch die Steuerungsscheibe G und die Schaltvorrich-
tung kk! vorgeschoben und gleichzeitig der Hub des Kol-
bens und Bohrers um % Centimeter verringert worden, so
dass die Linge des letztern bestindig zwischen 16 und 20
Centimeter wechselt.

Zum Ausspiilen des Bohrloches dient eine neben der
Bohrmaschine hinfiihrende enge Spritzrshre, welche be-
stindig Wasser mit 5 Athmosphiren Druck in das Bohr-
loch einfiihrt und den entstehenden Schmand ausspiilt.
Die unausgesetzte Reinhaltung des Bohrloches ist von grosser
Wichtigkeit fiir die Conservirung des zugleich dadurch stets

abgekiihlten Bohrers und man kaon denn auch jetzt mut
einem Bobhrer zwei und drei Locher schlagen, wihrend
man frither beim Bohren von Hand oft drei Bohrer pro
Loch verschlug. '

Was die Leistung dieser etwa 200 Kilogramm schweren
Bohrmaschinen anlangt, so wird berichtet, dass eine Ma-
schine in 6 Stunden 8 bis 11 Locher von & Centimeter
Weite und 0,9 Tiefe schlagen kann, wobei man zu jedem
Loche drei Bohrer von 0™ 35 bis 2™ Linge aufsteckt. Die
Maschine kann um 0™,8 nachgeschoben werden und macht
200 Schlige pro Minute. Der Luftdruck betrigt 5 Atmo-
sphdren im Reservoir und 4,9 Athmosphiren am Ende der
Windleitung. Das Gestein ist ein ziemlich regelmissig ge-
schichteter, schwarzer Kalkstein mit 15° Fallen in Nord,
welcher bald compact, bald schieferig, bald rein mit we-
nigen weissen Kalkadern, bald stark mit Quarz imprignirt
auftritt. Vor der Anwendung dieser Bohrmaschinen wur-
den auf der Seite von Bardonnéche bereits 700 Meter auf
gewdhnliche Manier mit Hauern in achtstiindigen Schichten
aufgefahren, wobei man tiglich 0.9 vorriickte. (Der Richt-
stollen hat & Meter Weite und 3 Meter Hohe.) Seit Anwen-
dung der Maschinen wird das Doppelte aufgefahren. Dass
aber bei dieser Arbeit sehr viele Stsrungen und Repara-
turen vorkommen miissen, méchte man daraus schliessen,
dass zwar gleichzeitig nur 8 Maschinen im Gange sind,
aber ungefihr 60 Maschinen vorrithig gehalten werden.

Die Art und Weise, wie man im Mont-Cenis-Tunnel
den Richtstollen ausfiihrt, ist folgende: Auf einem 15 Ton-
nen wiegenden eisernen Gestelle G (Fig. 7), welches auf
einer Schienenbahn in der Mitte des Stollens lsuft, hat man
acht Bohrmaschinen M aufgestellt. Dasselbe besteht aus
zwei Siulen und mehreren verstellbaren Querriegeln und
Armen an jedem Ende, so dass man die Bohrmaschinen
darauf unter verschiedenen Neigungen gegen den Horizont
und gegen die Achse des Stollens aufstellen kann. Dieser
Wagen trigt iiberdies einen kleinen Wind- und einen
kleinen Wasserbehilter. Das Spritzwasser befindet sich
iibrigens in kesselfsrmigen Reservoirs, welche auf einer Art
Tender ruhen, und in die Kessel tritt Luft mit 5 Atmosphi-
ren Druck ein und presst das Wasser nach d#m Orte seiner
Verwendung. Man braucht fiir 6 Stunden Arbeit und 70
Bohrlscher 3 Cubicmeter Spritzwasser. Diese Wind- und
Wasserreservoirs sind mit 5 doppelten Hihnen versehen,
um daraus 10 Maschinen speisen zu kénnen, und die Roh-
ren sind von der aus 02,2 weiten und 0,01 dicken guss-
eisernen Rohren bestehenden Hauptleitung ab aus Kau-
tschuk, 0™,05 weit und 0™,003 dick.

Der Stoss wird nun in der Art angegriffen, dass die
beiden mittleren Maschinen zuerst einen Einbruch 4 (Fig. 8)
herstellen, indem sie 12 Locher in einer horizontalen Linie
neben einander bohren. Diese Locher sind nicht von glei~
cher Weite, sondern zwischen 8 engern, nur 3 Centim.
weiten Lochern, sind viere von 9 Centim. Durchmesser ver-
theilt, welche spiter gar nicht besetzt werden, sondern
beim Wegthun der engern Lucher gewissermassen einen
offenen Stoss reprisentiren. Der Bruch 4 wird etwa 0™,9
tief, 1™ bis 1™,3 lang und 0™,2 bis 0™,5 hoch. Gleichzeitig
bohren die vier ausserhalb der Gestellsdulen liegenden



Maschinen in den Linien ¢,a!. ,b' 9 bis 10 Lscher von
0™,0% Weite; die unterste 8 bis 9 Locher in den drei Li-
nien ¢ und die oberste Maschine 9 Locher in den drei
Linien d, so dass der Stoss mit 65 bis 70 Bohrlochern be-
setzt ist.

Sind die Locher gebohrt, so werden sie durch Ein-
blasen von Luft getrocknet, auch mitunter noch ausgewischt;
dann wird der Wagen so weit zuriickgeschoben, dass er
gegen das fortgeschleuderte Gestein sicher ist, und nun
werden jene Lucher mit Patronen von circa 0™,3 Linge
besetzt. Hierauf thut man zuerst die Locher der Reihe 4 fiir
sich weg, befestigt dann in den Lochern der Linien a,a?,
b,b! Ziindschour von einer solchen Linge, dass die ent-
ferntesten Locher spiter losgehen miissen, als die dem
Bruche 4 niher gelegenen, und thut sie weg; sprengt dann
in derselben Weise auch die Locher der Gruppe d und
berdumt hierauf das ganze Ort, bevor die Gruppe ¢ zum
Wegthun kommt. Dabei wird das ganze Gestein in Stiicken
von hochstens 3—4 Cubicdezimeter Inhalt zersprengt, welche
sich leicht aufladen lassen. :

Zur Bedienung der Maschinen bei dieser Arbeit sind
im Ganzen 8 Mann erforderlich, nimlich fir je zwei Ma-
schinen ein Mann zum Auswechseln und Anstecken der
Bohrer und ein Mann zur Dirigirung und Leitung der Ma-
schine. Das Besetzen und Wegthun der Locher besorgen
wieder 2 Mann, welche in jeder zwolfstiindigen Schicht
blos 2 Stunden zu arbeiten haben. Zum Fortschaffen der
Berge sind 8 Mann erforderlich, welche auch nur zum Theil
beschiftigt sind, und endlich ist fiir jede Schicht ein Auf-
seher angestellt. Zusammen sind also auf 2& Stunden 28
Mann Belegung nothwendig. Mit diesem Personal diirfte
aber gegenwirtig, wo dasselbe weit mehr Erfahrung und
Uebung haben muss, als zur Zeit obiger Berichterstatiung,
und wo auch die Maschinen Verbesserungen in einzelnen
Theilen erhalten haben, ein Vorriicken von 27,5 bis 3™
per Tag erreicht werden. Er.

Erfahrungen 'ﬁber einen aus Gussstahlblech gefertigten
Dampfkessel.

Der in Rede stehende Dampfkessel*) ist in der Kessel-
fabrik von L. Stuckenholz zu Wetter a. d. Rubr ange-
fertigt und in den letzten Tagen des October 1860 in dem
Puddlings- und Walzwerk von Peter Harkort und Sohn
im Schonthal bei Wetter aufgestellt und in Betrieb gesetzt
worden.

Er hat eine cylindrische Form, keine Feuerrshren und
& Fuss Durchmesser bei 30 Fuss Linge, einschliesslich der
kugelformigen Kopfe. Auf dem Kessel befindet sich ein
Dampfdom von 2 Fuss Durchmesser und 2 Fuss Hohe,
sowie ein Mannlochaufsatz von 15 Zoll Durchmesser und

*) Die folgenden Mittheilungen sind einer von dem konigl. preussi-
schen Ministerivm fir Handel, Gewerbe und Gffentliche Arbeiten der
Redaction der ,Verhandlungen des Vereins zur Beforderung des Ge-
werbfleisses in Preussen“ zur auszugsweisen B g iiberl
Reihe \von Berichten des Hrn. Bauinspectors Dieckmann in Hagen
an die konigl. Regierung zu Arnsberg entnommen.

10 Zoll Hohe. Die Blechstirke betrigt an dem cylindrischen
Theil des Kessels selbst einen Viertelzoll.

Unmittelbar neben diesem Kessel ist ein solcher von
Eisenblech eingemauert, welcher bei iibrigens genau der-
selben Form und Grésse eine Blechstiarke von 0,414 Zoll
in semem cylindrischen Theil besitzt.

Beide Kessel sind auf 4'/; Athmosphiren Dampfdruck
concessionirt. Der Gussstahlkessel aber wurde bei seiner
Abnahme zunichst auf 6%, Atm. demnichst auf 8%/; Atm.,
endlich auf 13 Atm. gepriift, ohne dass dabei irgend eine
Formverinderung oder Undichtigkeit beobachtet wurde, mit
Auspahme zweier Niete, welche unter dem grossten Drucke
von 13 Atm. etwas Wasser durchliessen.

Nachdem beide Kessel bei gleicher Feuerung mit einer
Dampfspannung von 3% bis 3% Atm. 6%, Monate lang Tag
und Nacht im Betricbe gewesen waren, wurden sie, ins-
besondere der Gussstahlkessel, wihrend des Stillstandes
der Fabrik in den Pfingsttagen 1861 einer sorgfiltigen Un-
tersuchung unterworfen, wobei sich ergab, dass die Guss-
stahlbleche selbst an den dem Feuer am meisten ausge-
setzten Flachen und Kanten keine Spur von Beschidigung
erlitten hatten; auch fand sich im Innern des Gussstahl-
kessels nur sehr wenig, etwa nur halb so viel Kesselstein
vor, als in demjenigen von Eisenblech, welchem Umstande
es vorzugsweise zuzuschreiben sein mag, dass zufolge der
wihrend des Betriebes angestellten Beobachtungen die
Verdampfungsfihigkeit des ersteren Kessels um 25 Proc.
hoher war als die des letztern. indem die in beiden bei
gleicher Feuerung in derselben Zeit verdampfien Wasser-
mengen sich nahe wie 5 : & verhielten.¥)

In Folge des iiber diese Erfabrungen erstatteten Be-
richtes veranlasste demnzchst das konigliche Ministerium
fir Handel, Gewerbe und &ffentliche Arbeiten zur Ver-
vollstindigung des Urtheils iiber den Gebrauchswerth des
fraglichen Gussstahlkessels neue und erginzende Beobach-
tungen, welche sich insbesondere auch auf diejenigen
Wassermengen bezogen, die in beiden Kesseln nicht sowohl
bei gleicher Feuerung in derselben Zeit, als vielmehr mit
derselben Brennmaterialmenge verdampft wurden.

Die. hierdurch veranlassten, von den Besitzern Herren
P. Harkort und Sohn zelbst erstatteten Berichte konnten
sich bereits auf einen 1%%jshrigen fortwzhrenden Betrieb
stiitzen, und constatirten dieselben zunichst vollkommen
auch fur diesen langern Zeitraum die frither mitgetheilten
Erfahrungen. Bleche, Niete und Dichtigkeit des Gussstahl-
kessels waren vollkommen erhalten und war iiberhaupt
noch keinerlei zerstsrende Einwirkung des Feuers wahr-
zunehmen gewesen; auch die geringe Kesselsteinbildung
war bei wiederholter Reinigung stets auf's Neue bestitigt
gefunden worden: wihrend in allen iibrigen Kesseln der
Fabrik aus Eisenblech die Steinschicht ¢ine Stirke von un-
gefdbr Y5 Zoll erreicht hatte, war selbige in dem Guss-
stahlkessel kaum merklich.

*) Um zu erkennen, in welchem Maasse die grossere Verdampfangs-
fahigkeit des Gussstahlkessels seiner geringern Steinbildung zuzuschrei-
ben ist, wire es von Interesse gewesen, zwei Versuchsreihen mif ein-
ander zu vergleichen, von denen die eine mumittelbar nach, die andere
unmittelbar vor der Reinigung beider Kessel angestellt worden wire-



' Die wieder aufgenommenen und miitelst des Giffard’-
schen Apparates sorgfiltig durchgefiihrten Messungen der
Speisewassermengen ergaben im Durchschnitt aus 20 auf-
einander folgenden-Schichten a 12 Stunden

fitr den Kessel :aus Gussstahlblech 139,92 Kubikfuss

» » » » Eisenblech 112,84 . »
pro-Schicht, oder 11,66 und 9,37 Kubikfuss pro. Stunde.
Das Verhiliniss beider = 121,44 > 100 stimmt mit. dem
frither angefihrien = 5 : 4 fast genau iiberein.

Gleichzeitig betrug der Kohleuverbrauch im Durch-
schnitt

fiir den Kessel aus Gusssiahlblech 2706. Pfd.
Eisenblech 2772 »
pro Schicht; es wurden also mit 4 Pfd. Steinkohle -
. im ‘Gussstahlkessel 3,20 -Pfd. Wasser

im Eisenkessel
verdampft, und verhielten sich folglich in dieser Beznehun«y
die Verdampfungsfihigkeiten beider Kessel wie:127,49 : 100,
d. h. es war diejenige des Gussstabhlkessels um. nahe 28
Proc. grosser als die des anderen.: Es muss hierbei be-
merkt werden, dass diese auf 1 Pfd. Steinkohle bezogenen
Wassermengen durchaus nicht die absolute, sondern eben
nur die relative Productionskraft beider Kessel darstellen,
indem die letzieren nicht direkt, sondern durch die. in
den. davor. gelegenen Puddelsfen erzeugten und von den-
selben sehon zum grossten Theil ihrer Hitze beraubten
Gase geheitzt werden. Die Besitzer glauben, dass bei
direkter Feuerung und entsprechend zweckmissiger Ein-
richtung des Feuerraums und der Zuoe das Resultat der
Vergleichung in -noch hoherem Maasse zu Gunsten des
Gussstahlkessels ausgefallen sein wiirde; doch war die An-
stellung derartiger Versuche ohne iibermissig grossen Auf-
wand an Kosten und Zeit. bei den vorhandenen Einrich-
tungen -nicht moglich.

Als weiterer Beleg fiir die Dauerhafnokext des Guss-
stahlbleches unter der Einwirkung des Feuers wurde Hrn.
Bauinspektor Dieckmann mitgetheilt, dass. ap Dampfkes-
seln in den Fabriken von Funke und Elbers in Hagen
und von Vorster in Delstern die dem Feuer am wmeisten
ausgesetzten Eisenplatten durch Gussstahlbleche ersetzi und
seit resp. etwa 2 Jahren und 1 Jahr sehr bewshrt befunden
worden seien, wihrend die frithern Eisenplauen our etwa
1/, Jabr brauchbar blieben.

» » » - »

2,51 » »

Die Blechstirke anlangend, war man der Meinung, dass -

pach den bisherigen Erfahrungen fiir Gussstahlbleche im
allgemeinen die Halfte der bisher fiir Eisenbleche gesetzlich
festgestellt gewesenen Starke,. fiir hoheren Druck wohl eine
noch geringere Stirke, etwa 2/; vollig ausreichend sein
werde. Indessen machte Herr Stuckenholz darauf auf-
merksam, dass bei einer geringeren Stirke als 5 Zoll die
dichte und haltbare Vernietung der Platten sehr schwierig
und keum mehr mit der nothigen Zuverldssigkeit herzu-
stellen sei; auch die Bearbeitung der Niete van Gussstahl
sei schwierig und kostspielig, und desshalb die Anwen~
dung schmiedeiserner Naete in. etwas stirkern Dimensionen
vonuz;ehen ' (Berl. Verh.)
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Eme verbesserte Konstruktion der Schiffsmiihlen.

Von F. Gergens in Mamz

Lingere Zeit in einer Muhlenbauans&all beschaftigt
machte ich mich mit den Uebelstinden der Schiffsmiihlen
vertraut. ‘Dieselben bestehen hauptsichlich darin, dass die
Geschwindigkeit nur durch An- und Abheften von Schau-
felbrettern regulirt werden kann, welches an vielen Miih-
len eine sogar lebensgefihrliche Arbeit ist, indem dieselbe,
auf einem der Radriistbalken stehend, verrichtet werden
muss. .

Bei kleinen Flusaen in welchen selten eine, lingere
Zeit anhaltende, constante Wasserhohe beobachtet wird,
indem ein missiger Platzregen schon ein Steigen des Was-
sers und umgekebrt einige Tage Trockenheit. ein Fallen
bewirkt, ist das ofte Wechseln der Schaufelbretter sehr
unangenehm und kann ohne dieses nie ein stets gleiches
Produkt geliefert werden. Ein weiterer Uebelstand ist der,
dass die aufsteigenden Schaufeln das Ueberwasser heben
miissen, wodurch bei tiefgehenden Ridern eine nicht un-
bedeutende Kraft verloren geht.

Diese beiden Uebelstinde habe ich vollstindig durch

" eine einfache Einrichtung beseitigt, indem ich den Schau-

feln eine Stellung gab, welcher die mittlere Geschwindigkeit
des Wassers, resp. der mittlere Nutzeffekt als. constanter
richtiger Motor zu Grunde gelegt wurde.

Eine einfache Vorrichtung, welche durch eine Kurbel
in Bewegung gesetzt werden kann, bewirkt wilirend dem
Gange des Werkes-sofort eine Verzooeruno oder Beschleu-
nigung der Radumdrehungen.

Um diese Geschwindigkeit censtant zu erhalten brachte
ich mit dem Werke -einen Regulator in Verbindung, wel-
cher einen Zeiger derart in Bewegung setzt, dass dessen
senkrecht nach oben zeigende Spitze den richtigen Gang
anzeigt, wihrend Abweichungen nach rechts oder links
die schnellere oder langsamere Bewegung kund geben.

Ausser diesem Zeiger, so angebracht, dass er dem
Miihlburschen stets vor Augen ist, wurde noch ein Schlag-
werk damit in Verbindung gebracht.

Sobald die Wasserradwelle ihre- Geschwindigkeit um
Y5 vergrosserte oder verkleinerte, wurde die Glocke bei
jeder Umdrehung zweimal angeschlagen.

Man braucht sodann nur an der Kurbel so lange zu
drehen (nach rechts oder links) bis es anfhort zu schellen
und der Zeiger, welcher meist iiber der Kurbel angebracht
ist, wieder senkrecht nach oben zeigt, worauf dne Miihle
wieder ihre pormale Geschwindigkeit besitzt.

{st jedoch zu einem gewissen Mahlprozess eine gros-
sere Normalgeschwindigkeit erforderlich, so stellt man,
ungeachtet des Schellens, an der Kurbel, bis die verlangte
Geschwindigkeit erreicht ist und verldngert durch Drehen
an einer doppelten Mutter das Regulatorgestiinge, bis der
Zeiger wieder senkrecht nach oben steht und das Schellen
aufhort. Die geringste Versnderung in dieser schon mit
Willen verinderten Bewegung wird nun wie vorher an-
gezeigt und kann regulirt werden.

Ueberzeugt, dass diese Konstruktion von Wasserrsdern,
in Verbindung mit dem Regulator, wegen ihrer Einfachheit



und Sicherheit sowohl, als auch wegen ihrer leichten Aus-
filbrbarkeit und der damit verbundenen Wohlfeilheit bei
Schiffsmiihlen. schnell Eingang finden wird, so bin ich
fir den Fall des Umbaues eines schon bestehenden oder
bei Errichtung eines neuen Wasserrades gerne bereit, das
Nihere dieser Konstruktion mitzutheilen. (6. B. f. Hessen)

Ueber die totalisirenden Dynamometer von Moison,
Noury und Matter.

Auszug aus einem Berichte von Ch. Naegely Sohn und €. Schoem in
Miihlhausen.

Taf. 14, Fig. 1—14.

Das totalisirende Dynamometer von Moison ist in Fig. 1
in der Seitenansicht und in Fig. 2 im Grundriss dargestellt.
Das konische Rad B ist fest an‘der Riemenscheibe 4, sowie
das konische Rad E fest an der Scheibe C ist. Die Bewe-
gung, welche die Riemenscheibe 4 vom gangbaren Zeuge
empfingt, wird durch die konischen Rider BFE auf die
Scheibe C iibertragen und von dieser auf-die Maschine,
deren Betriebskrafi gemessen werden werden soll, forige-
pflanzt. Das Rad F dreht sich -mit- sanfter Reibung auf
dem Hebel ¥ und kann mit diesem um die gemeinschafi-
liche Axe der Riemenscheiben 4 und C sich drehen. Die
Bewegungsrichtung der Scheiben und Riuder ist derart,
dass die beiden konischen Rider B und E das zwischen
ihnen befindliche Rad F nach unten zu driicken suchen;
demnach wird der gekriimmte Theil des Hebels ¥V, wel-
cher auf der entgegengesetzien Seite der Drehaxe O liegt,
sich zu heben suchen. Nun liegt in gleicher Vertikalebene
wit dem Hebel ¥ iiber demselben ein zweiter Hebel ¥,
der um die Axe O drehbar ist, und dieser zweite Hebel
driickt mit dem Gewicht P, das vermittelst eines Zirkel-
stiicks MN an dem Hebel aufgehingt ist, gegen den ersten
Hebel. Das Moment des vom Gegengewicht P ausgeiibten
Druckes wird um so grosser, je mehr der Beriihrungspunkt
der beiden Hebel der Drehaxe O’ sich nihert; dagegen
wird es Null, wenn der Punkt M des Hebels ¥ mit der
Drehaxe O des Hebels ¥ in Beriihrung tritt.

Die Kriimmungen der beiden Hebel sind so bestimmt,
dass der Beriihrungspunkt stets in der die Drehaxen O
und O’ verbindenden Geraden liegt und dass das Moment
des Gegengewichts, auf die Axe O, die zugleich die geo-
metrische Axe der Triebscheiben ist, bezogen, dem vom
Hebel 7’ durchlaufenen Winkel proportional ist.

Auf der Axe O’ des zweiten Hebels steckt ein Rad
STU, das an seinem Umfange mit scharfen und sehr feinen
Zabnen versehen ist. In die Zihne dieses Rades greift ein
Sperrkegel H an einem Hebel X¥, der vermittelst der Kur-
belstange ¥Z und einer am Rade E befestigten Kurbelwarze
eine schwingende Bewegung empfangt Der Winkel,
den der Hebel X¥ ausschwingt, betrigt 60°. Wenn. daher
der Sperrkegel mit den Zihnen des Sperrrades umausge-
setzt im Eingriff stinde, so wiirde das Sperrrad bei jeder
vollen ‘Umdrehung des Rades E /s Umdrehung - machen.
An der Axe der Sperrklinke sitzt ein krummer Finger 1,
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welcher. die Sperrklinke in gehobenem Zustande erhilt,
also den Eingriff derselben in die Verzahnung aufhebt,
wenn er mit dem am Hebel V* befestigten. Zirkelstiick KL
in Beriihrung ist; und diese Beriihrung tritt ein, wenn die
Hebel 7 und 7 in den Punkten M und O sich beriihren, .
das Moment und die iibertragene Arbeit also Null sind.
Wenn dagegen der Hebel ¥ sich hebt, so geht das Zirkel-
stiick KL aus seiner #ussersten Lage heraus, der Finger I
lost sich von'ihm ab und die Sperrklinke fillt wieder in
die Zshne ein; die Drehung, welche hierbei der Hebel XY
empfangt, wird durch denselben Winkel gemessen, um
welchen der gekriimmte Hebel ¥ sich hebt. Die Drehung,
welche das Sperrrad annimmt, kann bei der feinen Ver-
zahnung desselben proportional der ubertragenen Arbeit
angenommen werden. Dieselbe wird auf ein Zeigerwerk
fortgepflanzt, welches somit die zwischen zwei bestimmten
Zeitpunkten iibertragene Arbeit angibt.

Man sieht sofort aus dieser Beschreibung, dass dle
Beobachtung der Arbeitsverrichtung keine genaue sein kann.
Denn wenn die Sperrklinke gehoben ist, weil der Finger
auf dem Zirkelstiick aufrubt, so kann inzwischen' die aus-
geiibte Arbeit immer eine veranderliche sein, ohne dass
der Zeigerapparat es angibt. Dieser Umstand kann zu sehr
bedeutenden Fehlern Anlass geben, die nur durch hzufig
w1ederholte Beobachtungen vermindert werden konnen.

Moison hat deshalb spiter sein Dynamometer mit
einem andern Zeigerapparat versehen, der jedoch im We-
sentlichen dem weiter unten zu beschreibenden Matter’-
schen Dynamometer entnommen ist: Derselbe besteht in
einer kreisrunden Scheibe m (Fig. 3), welche auf die Axe
O des Hebels ¥* aufgesteckt, aber an dem Lager P befe-
sligt, wahrend des Ganges des Apparates also im Stillstand
ist: Der Umfang dieser Scheibe zerfillt in sechs Abthei-
lungen, welche abwechselnd einen kleineren und einen
grosseren Durchmesser haben. Ganz gleiche Gestalt mit
der Scheibe m hat die Scheibe n; diese ist aber ~auf der
Axe O' des Hebels V" festgekeilt, beschreibt also, wie ihre
Axe, Bogen, welche der zu beobachtenden Arbeit propor-
tional sind. Zwischen den Scheiben m und n geht das
Sperrrad s mit sanfter Reibung auf der gemeinschaftlichen
Axe 0. An der verlingerten Nabe des Rades s sitzt das
Stirnrad ¢, welches die Bewegung auf den Zeigerapparat
iibertragt. Das Rad r, welches lose auf der Axe O’ sitzt
und seine Bewegung von der Riemenscheibenwelle em-
pfingt, trigt an den Enden eines und desselben Durch-
messers zwei Sperrklinken ¢, von denen jede mit zwei
Fingern d versehen ist. Die letzteren ruhen bestindig auf
den Umfingen der Scheiben m und n auf und lassen die
Klinken ¢ nur dann in die Zshne des Sperrrades s ein-
fallen, wenn sie die Scheibenumfinge vom kleinern Durch-
messer beriihren. Jede der beiden Klinken dreht also wih-
rend einer Umdrehung von r drei Mal das Rad s um einen
Winkel, welcher. dem vom Hebel 7 durchlaufenen Winkel
gleich, mithin der iibertragenen Arbeit proportional ist.
Dieser Apparat arbeitet viel sicherer als der vorige und
ist diesem besonders dann vorzuziehen, wenn das Dyna-
mometer an solche Maschinen angelegt wird, bei denen
die Betriebskrifte sich plotzlich dndern.



Um die Gleichungen fiir die Curven, nach denen die
Hebel ¥ und ¥ zu kriimmen sind, aufzustellen, miissen
wir uns der beiden Bedingungen erinnern, dass
1) die Beriihrung stets in der die Mittelpunkte O und
O verbindenden Geraden erfolgen muss, und

2) das Moment des Gewichts P, auf die Axe O bezo-
gen, proportional den vom Hebel ¥’ durchlaufenen
Winkeln wachsen und bei der Beriihrung der Punkte
O und M Null sein muss.

Wir wollen uns die Berithrung im Punkte f der bei-
folgenden Zeichnung Fig. 12, der von beiden Axen O
und O’ um gleichviel, und zwar 250 Millim., absteht, vor-
stellen. Als Coordinatenaxe fiir die Curve ¥* betrachten
wir die Linie O‘M und nehmen den Winkel . der unter
derselben liegenden Radienvectoren ry positiv. Die Coor-
dinatenaxe der Curve ¥ sei O(r, und auch hier sollen die
Winkel x der unter ibr liegenden Radienvectoren r als
positiv, die dariiber liegenden also als negativ angesehen
werden.

Der Druck, welchen die Curve ¥’ im Punkte f auf die
Curve V ausiibt, liegt in der Richtung der Normale ¢¢’

l

und wird ausgedriickt durch P. o wenn ! den Abstand

der Axen O und O von einander bezeichnet. Das Moment
dieses Normaldrucks, auf die Axe O bezogen, ist also

Pl.%,; und da verméoge der Aehnlichkeit der Dreiecke
O

Oif und O'¢'f das Verhiltniss v =
sich dieses Moment ausdriicken durch

pl. " —p. ("”).
r1 T4

— wird, so ldsst

Es ist zu bemerken, dass dieser Ausdruck von der
Richtung der Normale ¢¢ ganz unabhingig ist; und dies
muss auch der Fall sein, da bei der Bewegung der Curven
diese Richtung sich veréndert.

Bezeichnet C eine Constante, deren Werth spiter zu

“bestimmen ist, so wird die Polargleichung der Curve ¥,

Pl (‘T’i) = Co )

Um die Gleichung der Curve ¥ zu erhalten, miissen

wir zunichst den Werth des beiden Curven gemeinschaft-

lichen Winkels &4, welchen die beiden Radienvectoren mit

der gemeinschaftlichen Tangente im Punkte feinschliessen,
aufsuchen.

Die Tangente dieses Winkels lisst sich fiir die Curve

¥V’ durch ry . e und fiir die Curve ¥ durch r . dx
s dr

ausdriicken. Da pun im Beriihrungspunkte tg¢ fiir beide
Curven gleich wird, so ist zu seizen:
71 . _ﬂo_ =r. d—x -
d!'1 dr
Durch Differentiation der Gleichung (1) erhilt man
do Pr
i
oder da ry = l—r ist,
r. d—w
dr,

Cf‘lz ’

PR
—C(—r)
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. . do d
Da pun, wie oben nachgewiesen, rq.—=r. cx
- dry dr

ist, so wird biernach die Differentialgleichung der Curve ¥:

dy____PB
.dr Cr(l—ry’
o
und daher x = — % r(td—r—r)'
]
2

ergibt sich aus der Betrachtung,

Der Grenzwerth 3
dass, fir x=0, r= % wird.
Hiernach erhilt man
P r
x=—-¢ - log. nat. (l:')' oder
r
__ P log(_l_-_') @
T TC ‘log. e

wenn e die Grundzahl des natiirlichen Logarithmensystems
bezeichnet.

An dem ausgefiihrten Apparate stehen die Drehaxen
der beiden Curven' um ! = 500 Millim. von einander ab,
und die grosste wirksame Linge des Hebels ¥ ist auf 400
Millim. limitirt; d. h. der Hebel ¥ kann keine grossere
Arbeit angeben, als dieser Hebelldnge entspricht, weil in
diesem Falle der Hebel ¥ sich um 60° aus seiner An-
fangsstellung entfernt hat. Fiir diese Grenzstellung hat
man also :

1=3500; r1=100; o =60.
Setzt man diese Grenzwerthe in (1) ein, so erhilt man

C=—%5"100 = 3 I’ daher allgemein
. l—r1
o=15. = N ¢ )]
Mit Benutzung derselben Zahlenwerthe findet man aus (2)
r
x = — 34,56 . lOg. (T:‘l.:) . 1)

Mit Hiilfe dieser Gleichungen sind die Curven des
Moison’schen Dynamometers construirt worden.

Der Zeigerapparat besteht nach Art der Gaszshler aus
mehreren Zifferbldtiern, welche die Zahlen 1 bis 10 tragen
und deren Zeiger von dem Sperrrade STU aus eine abge-
setzte Bewegung erhalten ; an jedem nichstfolgenden Ziffer-

" blatte macht der Zeiger eine Umdrehung, wenn der Zeiger

des vorhergehenden 10 Umdrehungen macht. Unter diesen
Voraussetzungen soll nun das am Ende des Hebels ¥V*
anzubringende Gewicht P so bestimmt werden, dass der
Zeiger des Einheitenzifferblaites auf je 100 Meterkilogr.
iibertragene Arbeit eine Umdrehung macht. '
Auf der Axe des Sperrrades steckt ein 70er Rad, wel-
ches in ein 30er an der Axe des Zehnerzeigers eingreift ;
hieraus folgt, dass der Zeiger des Einheitenzifferblattes

10 . g% = 23Y/; Umdrehungen macht, wihrend das Sperrrad
ein Mal umgeht. Wenn nun vorgeschrieben war, dass eine
Umdrehung des Einheitenzifferblattes 10 Meterkilogr. ent-
spricht, so folgt hieraus dass eine Umdrehung des Sperr-
rades 2333 Meterkilogr. darstellt.



Wenn das Dynamometer seine Maximalarbeit verrichtet,
so bleibt die Sperrklinke wihrend des ganzen 60° betra—
genden Hebelausschlages im Eingriff mit dem Sperrrad
STU, und dieses macht dann ¥ Umdrehung auf eine Um-
drebung der Riemenscheibenwelle. Bezeichnet R den in
Kilogr. ausgedriickten Widerstand am Umfang der Scheibe
C vom Durchmesser d=0,5", so kann man also setzen:

: Rrd =1 . 2333,
woraus folgt :
R =216,5 Kilogr.

Das Moment dieses Widerstandes muss aber auch, so
lange der Apparat im Gleichgewichtszustande ist, dem
Momente der Hebelbelastung gleich sein, d. h. es muss
sein:
l—ry

Rd=Pl. -

Fiir die Maximalarbeit ist, wie wir oben sahen, r =
100™™; daher ergibt sich aus vorstehender Gleichung:

s P = 61,625 Kilogr.

Vor dem Beginn der Versuche muss man die Stellung
des Gegengewichtes Q so reguliren, dass dadurch das Ge-
wicht des Hebels 7/ ohne das Belastungsgewicht P ausge~
glichen wird, und dann das Dynamometer leer und, ohne
dass die Sperrklinken in die Sperrrider eingreifen, laufen
lassen.

Bei dem totalisirenden Dynamometer von Noury. wel-
ches in Fig. 4 und 5 in zwei rechtwinklig gegen einander
gelegten Verticaldurchschnitten dargestellt ist, empfingt die
Scheibe 4 die Bewegung vom gangbaren Zeuge, theilt sie
durch das Differentialgetriecbe BFE der Scheibe € mit und
diese pflanzt sie auf die Maschine fort, deren Betriebskraft
zu messen ist. Die Axe des Getriebes F, auf welcher
dasselbe mit sanfter Reibung geht, steckt in dem Biigel J,
_ welcher die beiden Hebel G und H mit einander verbindet.
Diese beiden Hebel, welche im Ruhezustande der Maschine
eine vertikale Lage haben, sind um die Riemenscheibenaxe
R beweglich und sind an ihren unteren Enden mit Ge-
wichten belastet, welche einschliesslich der Hebelgewichte
eine Kraft P reprisentiren.

Wenn nun die Maschine in Bewegung gesetzt wird
und am Umfange der Scheibe € vom Durchmesser d ein
Widerstand R wirkt. so verlassen die Hebel ihre vertikale
Lage und gehen in die Lage OP, (Fig. 13) iiber. Der
Winkel POP; werde mit « und der Abstand des Schwer-
punkts g von der Drehaxe O mit Og=1 bezeichnet. In
dieser Lage zerlegt sich die Kraft P in zwei andere, von
denen die eine, Pz, von der Axe aufgenommen wird, wih-
rend die andere, Py=sin a, rechtwinklig gegen den He-
belarm wirkt. Fiir den Gleichgewichtszustand muss sein:

Rd=Pl.sin a
und daher
Sin o = @
Pl .

Da hiernach sin « proportional R ist, so braucht man
nur seinen Werth fiir irgend einen angenommenen Wider-
stand, z. B. fiir R= 100 Kilogr., zu bestimmen; diesen
Werth trigt man von.O nach m auf und errichtet in m
ein Perpendikel, welches den Kreisbogen vom Halbmesser
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Eios in n schneidet. Dadurch ist die Richtung der Linie
On bestimmt, nach welcher die Hebel @, H sich einstellen,
wenn der Widerstand am Umfange der Riemenscheibe C
10 Kilogr. betrigt. Fir einen Widerstand von 20 Kilogr.
macht man Om’=20m und bestimmt wieder nach dem
gleichen Verfabren die Lage On’ u. s. f. Die Mazimal-
arbeit, welche durch diesen Apparat iibertragen werden
kann, entspricht der horizontalen Lage Ommtm? der Hebel
oder sin a=1.

Der Zeigerapparat besteht aus zwei Konoiden, die nach
Art der Konoide an den Flyern construirt sind und senk-
recht iiber einander liegen. Das obere Konoid M erhalt
vom Rade E aus mittels' der konischen Rider z und y eine
constante Rotationshewegung, welche dieser Anordnung
zu Folge der tibertragenen Arbeit proportional ist. Der
schmale Kautschukriemen, welcher die Bewegung vom
obern Konoid M auf das untere N fortpflanzt, liegt zwischen
einer mit Frictionswellen versehenen Gabel, welche parallel
zu den Axen der Konoide verschiebbar ist, und erhilt von
derselben eine Horizontalbewegung, welche von der mit
den Hebeln G und H verbundenen Kurbelstange OZ aus-
geht.

Wenn man also die Konoide in der Weise construirt,
dass in allen Punkien ibrer Lange die Verhiltnisse zwischen
den Durchmessern des oberen und des unteren Konoides
proportional den Widerstinden R sind, welche den Stel-
lungen On, On', On? u. s. w. der Hebel G und H entspre-
chen, so muss auch die Umdrehungszahl des unteren Ko-
noides den durchlaufenen Wegen und den Widerstinden,
folglich auch der Arbeit, welche von der zu untersuchenden
Maschine aufgenommen worden ist, proportional sein. Ein
Zihlapparat registrirt die Umdrehungszahl des unteren Ko-
noides und gibt also Zahlen an, welche der iibertragenen
Arbeit direkt proportional sind.

Die Arbeit K, welche einer Umdrehung des unteren
Konoides N entspricht, ist von Noury zu 20 Meterkilogr.
angenommen worden, die Summe der Konoiddurchmesser

a + 5 = ag -} by = az + bp = 40,5™".

Bezeichnet R den Widerstand am Umfang der Scheibe
C, so ist die Arbeit dieses Widerstandes wihrend einer
Umdrehung Rzd, oder da d = 0,319™ angenommen worden
ist, und 0,319z = 1 gesetzt werden kann, = R. Das Ueber-
setzungsverhiltniss von der Scheibe € auf das untere Ko-
noid ist 2,5; daher wird die Umdrehungszabl, welche jene
Arbeit R reprisentirt, 2,5.% und die Arbeit, welche einer
Umdrehung entspricht,

R a

, K= i—s- "

Setzt man in diese Formel K=20 Meterkilogr. und a +b
=40,5"" ein, so erhilt man nacheinander fir die Werthe
R=10, 20 . . . 90 Kilogr.

Kilogr.
R= 10 20 30 40 50 60 70 80 90
Millim.
a= 6,75 11,55 15,20 18,00 20,25 22,10 23,60 24,90 26,00
Millim.

= 33,75 28,95 25,30 22.50 20,25 18,10 16,90 1560 1450



- Damit das Dynamometer auch die Arbeit Null registri=

a

-!i;i]'_kﬁb‘;]‘?- miisste man die Umdrehungszahl 2,5 . =9

machen konnen; was natiirlich nur fiir ¢ = 0 moglich wire.
Da diese Bedingung nicht erfiillt werden kann, so muss
man sich darauf beschrinken, in diesem Falle ein Minimum
zu registriren, welches auf die Resultate keinen bemerkens-—
werthen Einfluss ausiibt. '

Der Apparat zeigt aber ausserdem einen andern, wohl
noch bedeutenderen Uebelstand, sobald die Betriebskraft
eine sehr verinderliche ist. Dann lassen nimlich die ra-
schen Bewegungen der Riemenfithrer dem Riemen nicht
so viel Zeit, dass beide Stringe in gemeinschaftlicher Ver-
ticalebene sich verschieben. Auch wird durch das bestin-
dige Ausschwingen der Hebel und das Anstossen derselben
gegen die Widerhalte ein Einfluss auf die Regelmissigkeit
des ‘Ganges und auf die vom Zeigerapparate angegebenen
Resultate ausgeiibt.

Die Berichterstatter haben schon durch blosse An-
schauung sich iiberzeugen kionnen, dass in Folge dieser
Veranlassung bisweilen ein Gleiten eintritt, die Bewegung
des unteren Konoides also eine Beschleunigung oder eine
Verzogerung erleidet. Diese Beobachtung hat aber auch
durch direkte Bremsversuche ihre Bestitigung gefunden.
Bei einer Arbeitsverrichtung z. B., welche ungefihr der
mittleren Riemenstellung entsprach, waren die am Zeiger-
apparat angegebeuen Resultate fast ununterbrochen 3 bis 5
Proc. niedriger, als die Bremsversuche ergaben. Bei einer
anderen Arbeitsiibertragung dagegen, die viel geringer war,
wo also der Riemen am Anfang des oberen Konoides liegen
musste, konnte derselbe sich kaum in seiner Stellung er-
halten und war wiederholt dem Gleiten ausgesetzt; die
Folge war, dass die registrirten Resultate ganz bedeutende
Unregelmissigkeiten zeigten.

Trotz dieser Uebelstinde kann das Noury’sche Dyna-
mometer bei nahezu constanten Betriebskriften mit Nutzen
angewendet werden und vor Allem hat sein Zeigerapparat
vor dem Moison'schen den Vorzug, dass die Arbeit. unun~
terbrochen registrirt wird.

Das Dynamometer von Matter aus dem Hause Doll-
fus, Mieg & Comp. zeigt Fig. 6 im Lingendurchschnitt;
Fig. 7 stellt den Raderbetrieb mit dem Hebelmechanismus
dar. Die beiden Riemenscheiben 4 und 'C, von denen
die eine die Bewegung durch den Motor empfingt, wih-
rend die andere sie auf die Arbeitsmaschine - fortpflanzt,
liegen neben einander; man kann daber in den und jenen
Fillen das Dynamometer benutzen, ohne die Stellung der
Transmissionsscheiben an den Wellen des gangbaren Zeugs
zu andern. Zur Uebertragung der Bewegung von der
Scheibe 4 auf die Scheibe C dient das Bad B, welches
fest auf der Welle R sitzt und durch das Vorgelege FF
das mit der Scheibe C fest verbundene, innen verzahnte
Rad E treibt.

Der Bolzen der Vorgelegrider FF ist fest auf dem un-
teren Theile ¥ eines Hebels ¥V, der um die Axe R drebh-
bar ist. Am oberen Ende lduft der Hebel V¥ in eine
Curve V aus; von dieser wickelt sich eine Kette ab, welche

iiber eine Leitrolle weggelegt ist und am entgegengesetzten
Ende ein:Gewicht P tragt. :

" Vermoge dieser Anordnung sucht sich die Axe der
Vorgelegrider FF zu heben und zwar um so mehr, je gros-
ser der Widerstand R am Umfange der Scheibe € wird.
Der obere Theil des Hebels V¥’ sucht sich dagegen zu
senken. Damit daher Gleichgewicht entstehe, muss

Pl = Rd
sein, wenn d den Durchmesser der Scheibe € und ! den

" Hebelarm der Kraft P oder die Linge des von der Dreh-

axe auf die Kraf:trjicht-ung gefsllten Perpendikels bezeichnet.
Der Hebel PV’ endigt unién in einen Zahnsector a, wel-
cher durch die Vorgelegrider a‘ und b das Zaborad b
treibt. An dem Rade b* befindet sich ein iiber den halben
Umfang reichender, vorspringender Kranz M vom Halb-
messer r welcher neben einer festen Scheibe N sich fort-
bewegt, ohri_é jedoch dieselben zu beriihren. Die Scheibe
N hat zur Hilfte des Umfangs den Halbmesser #!, zur an-
deren Halfie einen etwas kleineren. Wenn demnach. der
Sector M vom Halbmesser r4 neben demjenigen Theile
dier Scheibe N, welcher den.kleineren Halbmesser hat,
liegt, so bilden die Contoure des Sectors und der Scheibe
einen Vollkreis vom Halbmesser rs. Wenn dagegen das
Rad 6, an welchem der Sector M befestigt ist, diese Stel-
lung gegen die Scheibe N sndert, so enisteht eine Unter-
brechung in diesem Coniour; der Sector bedeckt einen
mehr oder weniger grossen Bogen der Scheibe vom Halb-
messer 7y und ldsst daher einen Theil der Scheibe von
kleinerem Halbmesser frei.

Neben der Scheibe N und auf gemeinschaftlicher Axe
mit derselben sitzt lose ein Rad K, welches mit einem be-
stimmten Uebersetzungsverhiltniss direkt von der Betriebs-
welle seine Bewegung empfingt. Dieses Rad trigt zwei
Sperrklinken HH’, welche auf der eben beschriebenen.
zusammengesetzten Oberfliche gleiten oder in die Zihne
eines zwischen die Scheibe N und das Rad K aufgesteckten
Sperrrades r eingreifen und dadurch dieses letztere in Be-
wegung setzen kénnen. So lange die Sperrklinken die
Oberfliche vom grosseren Halbmesser beriihren, gleiten
sie pur auf derselben; sobald aber diese Oberfliche auf-
hort, so machen die Klinken, welche durch Federn nach
innen gedriickt werden, eine kleine Winkelbewegung und
kommen zum Eingriff in das Sperrrad, welcher so lange
dauert, bis die Oberfliche vom grosseren Halbmesser wie-
der erscheint und die Sperrklinken aushebt.

Bei jeder Umdrehung des Rades K wird also das Sperr-
rad zwei Mal fortgeriickt und zwar um einen Betrag, wel-
cher nicht nur dem Widerstand am Umfang der Riemen-
scheibe, sondern auch dem von demselben durchlaufenen
Wege, im Ganzen also der iibertragenen Arbeit proportional
ist. Ein mit dem Sperrrade verbundener Zihlapparat S,
der nach Art der Gaszihler eingerichiet ist, gibt die Zah!
der Umdrehungen, die das Sperrrad in einer gewissen Zeit
macht, an, und man kann daher die Arbeit direkt ablesen,
wenn man weiss, dass eine Umdrehung des ersten Ziffer—
blattes eine gewisse Arbeitsquantitit, z. B. 100 Meterkilogr..
reprasentirt. :



Bei der Maximalarbeit bleibt jede Klinke Umdrehung
lang im Eingriff, und der Zihlapparat bewegt sich dann
ununterbrochen; bei allen geringeren Arbeitsverrichtungen
dagegen arbeitet der Zshlapparat abgesetazt.

Ein zweiter Zihlapparat T gibt die Zahl der Meter an,
welche der Umfang der Riemenscheibe € durchlaufen hat.
Wegen des unvermeidlichen Gleitens der Riemen ist der
Durchmesser der Scheibe € um 1 Proc. kleiner gemacht
worden, als der der Scheibe 4, und es ist daher als Grund-
lage fiir jenen zweiten Zshlapparat das arithmetische Mittel
aus den Umfingen der beiden Scheiben 4 und € genom-
men worden. Man hat hiedurch die in dem Gleiten der Rie-
men liegende Fehlerquelle auf ein Minimum herabzuziehen
gesucht. Ein anderer unvermeidlicher Fehler liegt darin,
dass die Klinken nicht in dem nimlichen Augenblicke, in
welchem sie die cylindrische Oberfliche verlassen, die
Sperrzihne ergreifen.

Das Moment des belasteten Hebels V¥ liest man an
einer mit dem Hebel verbundenen Scala ab, vor welcher
sich ein fester Zeiger befindet. Ein durch ein Gegenge-
wicht gegen eine Scheibe angedriickter Bremsbacken Y
bewirkt, dass die Bewegung des Sperrrades sofort aufge-
hoben wird, sobald der Eingriff der Sperrklinken aufhort.
Der Zshlapparat kann fiir sich durch einen Muff Z ausge-
riickt werden.

Die Curve des Hebels V7 ist auf folgende Weise zu
construiren: In der hierauf beziiglichen Fig. 14 bezeichnet
04 den Hebelarm des Gewichts P, welcher der Maximal-
arbeit entspricht, G die Lage der Leitrolle und OG den
Abstand der Leitrollenaxe von der Drehaze des Hebels.
Die Curve muss nun derart verzeichnet werden, dass die
Winkel, welche der Hebel von seiner Anfangsstellang .aus
durchlauft, den Perpendikeln proportional sind, welche
vom Punkte O auf die Tangenten der Curve gelillt werden.

Nehmen wir an, der Hebel solle einen rechten Winkel
durchlaufen, um von seiner Anfangsstellung in diejenige
Stellung zu gelangen, welche der Maximalarbeit entspricht,
so zieht man mit OG als Radius einen Viertelkreis und
theilt denselben in eine gewisse Anzahl gleicher Theile.
Von jedem der Theilpunkte als Mittelpunkt zieht man die
Kreise Gg, Gig1, Gzg, u. s. w., und diese geben die ver-
schiedenen relativen Stellungen der Leitrolle gegen den
Hebel an. Nun theilt man den Hebelarm OA in dieselbe
Anzahl gleicher Theile, in die man den Viertelkreis getheilt
hat, und schlagt durch die erhaltenen Theilpunkte Kreis—
bogen mit den Halbmessern 01, 02, 03 u. s. w.

gO bezeichnet die Richtung, in welcher das Gewicht
P wirkt, wenn die Arbeit Null ist. Zieht man nun nach
einander an die Kreise Gig1 und 01, Gsge und 02 u. s. f.
die gemeinschaftlichen Tangenten gs1, go2 u. s. f., so sind
die Durchschnitte je zweier auf einander folgenden Tan-
genten Punkte der Curve, nach welcher der Hebel ¥¥ zu
kriimmen ist. (Polyt. C.-BL)

Polyt. Zeitschrift. Bd. VIL

155

Veréinderungen in der Stirke der von Automatkrempeln
ansgegebenen Baumwollbénder.
Von W. Kankelwitz, Lehrer an der k. Werkmeisterschule
zu Chemnitz.
Taf. 1%, Fig. 15—19.

Die Leistung der Higgins’schen sogenannten Auto-
matkrempel®) ist in Bezug auf die Quantitat des Productes
eine so hervorragende, dass eine grosse Zahl von Spin-
nereien sich veranlasst fanden, eine oder einige solcher
Krempel versuchsweise in Betrieb zu nehmen. Das ein-
stimmige Urtheilsgeht dahin, dass die Arbeit derselben, so
weit es die Reinigung der Wolle und das Parallellegen
der Fiserchen betrifft, derjenigen . einer *gewdhunlichen
Reisskrempel nicht nachstebt; doch wird von manchen
intelligenten Spinnereibesitzern die Apsicht gedussert, dass
das erzeugte Band ein viel zu unregelnysssiges sei, als dass
fir bessere Garne die gewshnlichen Reisskrempeln durch
Automatkrempeln ersetzt werden konnten, eine Ansicht,
welche die Wahrscheinlichkeit fiir sich hat, wenn man
erwigt, dass dem Tambour ein grosser Theil der Wolle
perodisch enizogen und wieder zuriickgegeben wird. In
wie weit indessen dieser der Automatkrempel gemachte
Vorwurf gegriindet ist, lasst sich nur durch Zablen ent-
scheiden und hat der Verfasser zu diesem Zwecke einige
Krempelbander einer genauen Priifung unterworfen, deren
Resultat auch fiir weitere Kreise von Interesse sein wird.

Die Higgins’sche Aytomatkrempel, deren Binder
untersucht wurden, verarbeitet in 76 wirklichen Arbeits—
stunden etwa 1200 Pfund Surate. Die hauptsichlichsten
Theile derselben sind in der folgenden Tabelle zasamimen-
.ges.tellt:

Durchmesser in | Umginge
englischen Zollen| per Minute
Einlasseylinder (Muldenzufihrung) . 2 1,85
1. Vorreisser . . . . . . . . . . 10 293
2. Vorreisser . . . . . . . . . . 8,875 268
8. Vorreisser . . . . . . . . . . 8,875 variirend
zwischen 675
and 960
2 Puizwalzen oberhalb der Vorreisser 7 0,925
4 Arbeiter . . . . . . ... .. 7 8,14
Ein finfter Arbeiter . . . . . . . 7 6,55
5Wender . . . . . . . . .. 4 303,33
Tambour . .« « « o v « « o o 465 140
Fillet . . . .« . « ¢ o o o o 4 . 23,25 . 14
Zu einem Streckwerk } ( Hintercylinder, 1,75 192
statt Abzugswalze } Vordercylinder 1,75 264

Die Umgangszahl der Einlasscylinder kann durch ver-
underte Wechsel bis auf 1,4 verringert werden; der Hacker
macht per Minute 700 Hiibe und wird das Band in einen
Drehtopf abgefiihrt. )

Um fiir die Untersuchungen genau gleich lange Stiick-
chen Band zu erhalten, wurde eine gewohnliche Yardrolle
in der .Weise vorgerichtet, dass auf dem Umfange der
eisernen Druckrolle ein schwacher, halbrund gefeilter Draht
parallel mit der Axe befestigt wurde; neben dieser Druck~
rolle war eine mit Garn umwickelte und mit Farbe ver-
sehene Holzrolle angebracht. Wurde nun ein Band durch

*) Schweiz. polyt. Zeitsehr. B. VIL. §. 107.



die Yardrolle gefiihrt, so streifte, bei jedesmaligem Umgange
der Druckrolle, der darauf befestigte Draht an die Farb-
walze, nabm etwas Farbe an und trug sie auf das Band
iiber, so dass letzteres in Abstinden gleich dem Umfange
der Druckrolle (0,732 Fuss engl.) mit schwarzen Querstri-
chen versehen wurde*). Alle Fehlerquellen méglichst zu
vermeiden, wurden die Krempelbander nicht in den Dreh-
topf gefithrt, sondern sofort nach ihrem Austritt aus dem
Abzugsstreckwerke mittels der Yardrolle eingetheilt.

Schliesslich wurden die Bander nach Maassgabe der
schwarzen Querstriche zerschnitten und die Gewichte der
einzelnen Stiickchen mittels “einer ganz ‘genauen Waage
(nicht Garnwaage) bestimmt. Ungenauigkeiten kénnen nur
bei dem Zerschneiden der Binder vorgekommen sein und
werden schlimmsten Falls kaum 1 Proc. betragen.

Die Verinderungen der Bandstirke iibersichtlich und
anschaulich zu machen, kann man die Bandstiickchen durch
Rechtecke darstellen. deren Hohen dem Gewichte derselben
proportional sind; fiigt man alle diese Rechtecke an ein-
ander, so enisteht eine Figur wie Fig. 15, deren obere
gebrochene Linie die Differenzen der Gewichte, d. h. auch
die Verinderungen der Bandstirke vor Augen fiihrt.

Rechtecke, welche oben ‘mit der Linie aa abschneiden,
reprasentiren Bandstiickchen von einem Gramm Gewicht,
und entsprechen der englischen Nummer 0,132. Die ganze
Fig. 15 stellt ein Band von 71,74 Fuss Lange dar, welches
wihrend 10 Arbeitsperioden abgeweift wurde, unter Ar-
beitsperiode der Zeitraum verstanden, wihrend dessen der
dritte Vorreisser einmal Baumwolle an den Tambour ab-
gibt und letzteren wieder auskimmt. Die stirkeren verti-

calen Striche deuten den Anfang, beziehentlich das Eqde,

einer solchen Arbeitsperiode an. Fig. 16 reprasentirt ein
anderes Band derselben Krempel

Die Unregelmissigkeit der Bander springt sofort in die
Augen; eine gewisse Regelmissigkeit ist nur insofern vor—
banden, als wihrend jeder Arbeitsperiode im Allgemeinen
das Band stirker und dann wieder schwicher wird, doch
zeigen die einzelnen Arbeitsperioden unter sich erhebliche
Abweichungen.

‘Die durchschnittliche Nummer beider Binder (Fig. 15
und 16) ist 0,131, das Maximum derselben (entsprechend
der geringsten Bandstirke) aber 0,157 und das Minimum
0,106: das Maximum weicht demnach um 20 Proc., das
Minimum um 19 Proc. von der normalen Nummer ab. So
starke Abweichungen kommen indessen, wie die Figuren
zeigen, nicht oft vor; die durchschnittlichen Abweichungen
der einzelnen Arbeitsperioden betragen, da sich die mitt-
Jlere Maximalpummer zu 0,140 und die mittlere Minimal-
nummer zu 0,121 ergeben, nur 6,9, beziehentlich 7,6 Proc.

Um anndhernd einen Vergleich mit den Bindern ge-
waohalicher Krempeln zu ermoglichen, ist in Fig. 18 das
Band einer Reisskrempel gegeben, welche mit Vorreisser
und 19 festen Deckeln versehen ist, wichentlich etwa 420
Pfd. Surate verarbeitet und deren Tambour 140 Umginge
per Minute macht.

*) Diese Vorrichtung lisst sich nur fir stirkere Binder, nicht aber
fiir Vorgarn benutzen.
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Das Auspuizen der Deckel geschieht in der Weise,
dass in der ersten Arbeitsperiode die Deckel 1, 2, 3, 5. 7
9, 11 und 13, in der zweiten die Deckel 1, 2. 4, 6, 8, 10,
12 und 14, und in der dritten die Deckel 15, 16, 17, 18 und
19 ausgeputzt werden. Das Band Fig. & ist der Krempel
entnommen einige Minuten nach dem Ausputzen der letzten
Deckel und unmittelbar vor dem Ausputzen des Tambours,
so dass die Verinderungen der Bandstirke nur durch das
Deckelausputzen veranlasst sein kénnen.

Das Band ist ganz in der oben anvefuhrten Weise un-
tersucht worden; doch ist zu bemerken, dass die erhalte-
nen Gewichte mit 0,71 multiplicirt werden mussten, um
Fig. 18 in Uebereinstimmung zu bringen mit Fig. 15 und
16; es stellt somit Fig. 18 ein dem untersuchten shnliches
Band vor mit der Durchschnittsnummer 0,131. )

Das Band ist im Allgemeinen ein sehr regelmissiges,
doch nicht iiberall gleich stark. Man bemerkt bei den er-
sten 52 Fuss ein allmiliges Wachsen der Stirke und nur
die letzten 18 Fuss behalten nahezu die gleiche Stirke bei.
Die geringste Bandstirke enispricht der Nummer 0,150, die
grosste der Nummer 0,115, so dass auch hier Abweichun-
gen von resp. 14,4 und 12,2 Proc. im regelmissigen Be-
triebe vorkommen: selbst wenn man die Durchschnitts—
nummer deér ersten ziemlich gleichmissigen 8 Fuss, Nr.
0.147. und der letzten 18 Fuss, Nr. 0,122, in Betracht zieht,
ergeben sich immer noch Differenzen von 12,1, beziehent-
lich 6,9 Proc.

Beriicksichtigt man nun, dass bel frisch -ausgeputztem
Tambour ohne Zweifel die Differenzen noch etwas grosser
ausfallen, aueh wenn das zuerst von der Krempel ausge-
gebene Band nicht benutzt wird, so ergibt sich, dass zwar
die Higgins’schen Automatkrempel in Bezug auf Gleich-
missigkeit der Binder den gewdhnlichen Reisskrempeln
mit Deckeln nachstehen, letztere aber doch noch recht wohl
ersetzen konnen, da die Unregelmissigkeiten der Binder
Higgins’scher Automatkrempel durchschnittlich geringer
sind, als die der gewdohnlichen Reiskrempelbinder.

Anschliessend an obige Erdrterungen, sei es mir er-
laubt, die Aufmerksamkeit der Spinnereitechniker noch auf
einen anderen Punkt hinzulenken.

Bei Anlage neuerer Spinnereien zeigte sich in neuester
Zeit die Neigung. die Krempeln durchweg mit Drehtopfen
auszustatten, hauptsichlich wohl, weil man theils englischen
Mustern folgte, theils aber auch eine grossere Regelmissig-
keit der einzelnen Krempelbinder voraussetzte, als in Wirk-
lichkeit vorhanden ist; im Aligemeinen nimmt man aber
an, dass Unregelmissigkeiten, wie sie bei gewdhnlichen
gut in Ordnung gehaltenen Krempeln vorkommen, durch
drei Streckpassagen unschidlich gemacht werden, derart,
dass das von der letzten Strecke ausoeoebene Band ein
durchaus regelmissiges sei.

Ist das einem Grobflyer vorgelegte Band wirklich gleich-
missig stark, so kann hierin durch das Streckwerk dessel-
ben nichts geindert werden, wohl aber durch die Auf-
windung der Lunte, namentlich bei Pressionsspulen. Die
durch ungenaue Aufwindung bedingten Verinderungen der
Luntennummer konnen sich indessen nur in der Weise
dussern, dass ein allmiliger Uebergang von einer Nummer



zu einer anderen erfolgt, schnell hinter einander folgende,
sprungweise Aenderungen kisnnen nur von entsprechenden
Unregelmissigkeiten des vorgelegten Bandes herriihren ;
wie aber die Luntenstirken in Wirklichkeit variiren, zeigt
Fig. 19.

.Jedes einzelne Rechteck stellt eine Lunténlage or,
deren Lsnge durch die Grundlinie, deren verhiltnissmis-
siger Materialinhalt aber durch die Hohe des Rechteckes
dargestellt ist; die Rechtecke links entsprechen den sus-
seren Lagen. Die aus Georgia bestehendé Pressionsspu-
lenlante war fiir Strumpfgarn bestimmt und 'ist in einer
unserer anerkannt besten Spinnereien aus in Drehtopfe
gelegten Feinkrempelbindern producirt worden. Die Ge-
sammtluntenlinge betrigt 1263 Fuss und ist die mittlere
Nummer 0,431.

Es macht sich zunichst ein Schwicherwerden der Lunte
von aussen nach inonen bemerkbar, derart, dass die dus-
sersten 12,5 Lagen die Durchschnittsnummer 0,52%, die
folgenden 0,428, 0,437 und 0,440 zeigen; das sind Diffe-
renzen, welche wahrscheinlich durch kleine Fehler in der
Aufwindung veranlasst wurden. Ausserdem zeigt aber Fig.
19 noch ganz erhebliche anderweitige Differenzen, so dass
fir die auf einander folgenden Lagen eine sprungweise
Verinderung der Nummern, innerhalb der Grenzen 0,4 und
0,455 hervortritt. Wahrscheinlich wiirden sich noch gros-
sere Differenzen ergeben haben, wenn nicht ganze Lagen.
deren Lingen im Miitel 25 Fuss betragen, sondern nur
Theile derselben untersucht worden wiren.

Solche Differenzen zeigen sich nur zu hiufig im Spin-
nereibetriebe bei unmittelbar auf einander folgenden Num-
merbestimmungen durch die Garnwaage; meist hilt man
dies fiir Folge eines nicht sorgfiltigen Abweifens, oder
auch, wenn die Bestimmungen in lingeren Zeitriumen
erfolgten, fiir die Folge verinderter Elasticitit der Baum-
wollbsnder, bedingt durch Temperatur- und Feuchtigkeits-
differenzen, wo in den meisten Fillen der Grund lediglich
in den verarbeiteten Bindern zu suchen ist. Jeder Spin-
nereitechniker ist sich aber dariiber kiar, dass vorzugsweise
von der Gleichmissigkeit der Binder, welche die erste
Vorspinnmaschine verarbeitet, die Qualitit "des Garnes
abhingt, und dass mit grosserer Unregelmissigkeit der
Bandstirken, sich auch die Fadenbriiche und die dadurch
bedingten Maschinenstillstinde mehren. Tadellose Bander
konnen von den Strecken nur geliefert werden, wenn die
eingezogenen Binder ebenfalls iiberall gleich stark sind;
die Strecken konnen feblerhafte Stellen pur mildern, aber
nicht beseitigen.

Bei allen Krempeln ohne Ausnahwme treten aber die
Unregelmissigkeiten der Binder periodisch auf und hier-
durch ist die Moglichkeit einer Ausgleichung gegeben, welche

indessen kaum anders als durch Canalsystem erzielt wer-

den kann. Bei allen Krempeln, welche das Ausputzen der
Deckel oder des Tambours durch mechanische Vorrich-
tungen selbstihitig und regelmissig periodisch verrichten,
lssst sich bei Canalsystem sehr leicht eine fast vollkom-
mene Ausgleichung der Binder bewirken, wenn man alle
hier einwirkenden Maschinentheile zusammen arbeitender
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Krempeln durch eine gemeinsame Welle und mittels Ra-
derwerk verbindet. :

Was durch richtige Benutzung eines Canals erzielt
werden konnte, zeigt Fig. 17, welche ein in der angedeu-
teten Weise aus nur zwei, den Fig. 15 und 16 entspre-
chenden Bindern duplirtes Band darstellt. Bei 10 in einen
Canal arbeitenden Krempeln wird, wenn aus Unachtsam-
keit ein Band momentsn fehlen sollte, die Differenz (10
Proc.) verhiltnissmissig-kaum so gress; wie die Differenzen,
welche bei einem einzelnen Krempelbande periodisch vor—
kommen. ) .

Auf Grund obiger Erérterungen scheint es mir nicht
gerechtfertigt, aus Liebhaberei fiir englische Muster unser
bewihrtes Canalsystem bei Krempeln durch Drehtopfe zu
ersetzen. Arbeiteten mehrere Higgins’sche Krempeln in
einen gemeinsamen Canal, man wiirde ihre Mingel kaum
bemerkt haben. Beim Strecken dagegen sind die fiir Dreh-
topfe sprechenden Griinde durchschlagend, hier sollten sie

grundsitzlich durchweg angewendet werden. “ -
“(Polyt. C.-BL

Der Ersatz der Baumwolle durch Flachs.

Die Zeitungen brachten neulich die Mittheilung, dass
sich in dem Irrenhause zu Camberwell in London der Che-
valier Claussen, der Erfinder der Flachsbaumwolle, befinde.
Er habe den Verstand verloren, weil seine Erfindung kei-
nen Anklang gefunden habe. In dieser letztern Anfithrung
muss wohl ein Irrthum liegen. Wir entsinnen uns, dass
die englische Regierung in Folge der Umstindlichkeiten,
an denen die mechanische Flachsspinnerei noch immer
leidet und damals noch mehr litt, bereits gegen Ende
der vierziger Jahre einen Preis von 20,000 Pfd. Sterling
auf die Erfindang der Umwandlung des Flachses in einen
der Baumwolle ihnlichen Stoff gesetzt hatte, um auf diese
Weise die Vortheile der Baumwollspinnmaschinen -auf die
Bearbeitung des Flachses zu iibertragen. Claussen, der
bereits bei der Flachsroste und dem Holeisen einige Ver-
besserungen erfunden hatte. die namentlich in Irland ziem~
lich allgemeinen Eingang gefunden hatten, erneuerte da-
mals schon fristher yon ihm begonnene Versuche, und-um
das Jahr 1819 oder 1850 — wir sind im Augenblick nicht
im Stande, eine genauere Angabe zu machen — theilten
die Zeitungen mit, dass er das grosse Problem gelost habe
und zwar auf die einfachste Art. Sein Verfahren bestand
in Folgendem: der gebrochene und in kleine Stiicke zer-
schnittene Flachs wird einige Stunden in eine kochend-
heisse Lauge von kohlensaurem Natron (1 Theil Soda auf
200 Th. Wasser) gelegt. Augenblicklich entsteht eine Ver-
snderung des Flachses, der griinliche Ton geht-in einen
bellgelben iiber (ein grosser Theil des Farbestoffes, der
Extraetivstoffe ete. 'wird gelost), die Lauge farbt sich braun—
lich. Nach Verlauf von etwa 3 Stunden wird der Flachs
aus der Lauge genommen und in ein Bad von verdiinnter
Schwefelsdure (1 Th. concentrirter Schwefelsdure auf 500
Th. Wasser) gebracht. Da in Folge der Capillar-Aitraction
das kohlensaure Natron die Fasern des Flachses durch-



drungen hat und die Schwefelsiure mit Energie die Ver-
einigung mit dem Natron zu schwefelsaurem Natron anstrebt,
so entwickelt sich plotzlich alle Kohlenssure innerhalb der
Fasern und zersprengt dieselben in das feinste Gefaser.
Hierauf wird der Flachs in eine Lésung von unterchlorig-
saurer Magnesia gelegt; die Bleichung geht wegen der
Feinheit der Faser schnell vor sich und der ganze Rost-
und Bleichprocess ist jetzt in etwa 5 Stunden voriiber,
wihrend man vor etwa 40 Jahren 5 Monate dazu verbrauchte.
Nach erfolgter Bleiche wird der Flachs gewaschen, getrock—
pet und durch Maschinen (Wolfe) gezupft, wodurch er ganz
das Ansehen von Baumwolle erlangt, wie die Proben zu
beweisen schienen, welche die Industrie-Ausstellung von
1851 brachte und die wir selbst um das Jahr 1852 sahen.
Und zwar schien sich die Flachswolle nicht nur zu gewshn-
lichen Leinengespinnsten eignen, sondern sich auch sehr
gut zur Anfertigung von Tuch, Filz u. dgl. verwenden zu
lassen, denn bei von Claussen angestellten Walkversuchen
war ein 50 Zoll breit gewebtes Tuch aus Flachswolle bis
auf 30 Zoll eingelaufen. Auch Proben von Tuch, von denen
das eine 35. das andere 55 %, Flachswolle enthielt, schienen
dem zussern Ansehen nach sehr gelungen. ,

Nun fiihren die erwghnten Zeitungsberichte an, Claussen
wire mit seiner Erfindung schnode abgewiesen. Ein Spin-
per habe ihm geantwortet: »Wozu Flachswolle, da wir
Baumwolle haben?« und Claussen habe die prophetischen
Worte geantwortet: »Es wird aber eine Zeit kommen, in
welcher die Baumwolle fehlen wird.« Erwigen wir aber,
dass nach damaligen Preisen 1 Pfd. rohe Baumwolle 7 Ve
Sgr., 1 Pfd. Flachs dagegen nur 3'/2—3'/, Sgr. kostete, so
muss uns schon aus diesem Grunde eine solche Antwort
als unglaublich erscheinen. Bedenken wir ferner, dass
die englische Regierung selbst zu den Versuchen aufge-
muntert hatte, theils um die irische Flachsindustrie zu he-
ben, theils um mehr Unabhingigkeit vom Auslande zu er-
ringen, dass dem Chevalier Claussen nach geloster Auf-
gabe wenigstens die 20,000 Pfd. St. nicht enigehen konnten,
und er dann in Stand gesetzt war, die neue Industrie selbst-
stindig zu betreiben, nicht aber die Unterstiitzung oder
Geneigtheit anderer Industriellen anzurufen hatte, so miis-
sen wir, bis wir eines Bessern belehrt werden, annebmen,
dass seine Erfindung sich nicht bewihrt hatte. Und in der
That konnen wir niclit glauben, dass ein nach obiger
Weise vorbereiteter Flachs noch die Haltbarkeit besitzen
werde, welche man von einem Gespinnst oder Gewebe zu
fordern berechtigt ist.

Glauben wir im Obigen bewiesen zu haben, dass man
in England weit entfernt gewesen ist, zu verkennen, wie
wichtig es sein wiirde, wenn man den Flachs an die Stelle
der Baumwolle setzen konnte, so gilt dasselbe fiir das
Festland von Europa. Schon Napoleon I. setzte einen Preis
von 1 Million Franken fir die Erfindung einer Flachsspinn-
maschine aus. Dieses Problem ist seitdem gelost, und es
fehlt nur an- dem geniigenden Anbau des Flachses. Vor
diesem scheut sich aber der Landwirth, weil der Flachs,
obgleich hinsichilich des Bodens sehr geniigsam und sogar
in geringern Bodenklassen ein besseres Produkt liefernd
als in reicherm Acker, doch Diinger verlangt, ohne solchen
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wiederzugeben, dann aber zu seiner Vorbereitung viel
Hinde erfordert. Beide Schwierigkeiten sind indess ge-
ringer, als sie auf den ersten Anblick scheinen. In den
grossern Stiddten gehen ungeheure Mengen Diinger unge-
nutzt zu Grunde und wiirden — desinficirt und in Kunst-
guano verwandelt — leicht mit den Eisenbahnen nach den
Flachsbauorten befordert werden konnen. Was aber den
Mangel an Hinden betrifft, so fillt er ganz hinweg, wenn
man nach der Weise verfibrt, die in Belgien und Irland
schon lingst eingefiibrt ist. In Belgien wenden die Grund-
besitzer ihre Aufmerksamkeit dem Anbau des Flachses
allein zu und iiberlassen dessen fernere Bearbeitung den
Flachsfactoreien. In der hiemit verbundenen Theilung der
Arbeit hat die Vollkommenheit, zu der es die- Flandrer in
der Bereitung des Flachses gebracht haben, ibren haupt-
sichlichsten Grund. Die Bereitung des Flachses wird" dort
meist als ein selbststindiges Gewerbe betrieben von Flachs-
hindlern, welche den Flachs griin auf dera Halme kaufen,
und ihn durch besondere Leute bearbeiten lassen, welche
Jahr aus, Jahr ein nichts anderes thun und daher Meister
in ibrem Fache werden. Kommt dadurch einestheils dem
Flachs eine bessere Behandlung zu Gute, so kann andern-
theils der Landwirth unter solchen Umstinden den Flachs-
bau im Grossen treiben, unbekiimmert, ob es ihm auch
nicht an Zeit, Arbeitern und giinstigen Lokalititen fehlen
werde. Wie bei der Kultur aller andern Gewichse, darf
er auch beim Flachsbau unter solchen Verhiltnissen auf
einen Ertrag rechnen, welcher nur von der grossern oder
geringern Fruchtbarkeit des Jahres bestimmt wird.

Auch in Irland ist man lingst der Ansicht gewesen,
durch das Kaufen des Flachses auf dem Halme (Factor-
System) wiirden die Schwierigkeiten beseitigt, welche bei
starker anderweitiger Beschiftigung des Landmannes die
richtige Behandlung der Flachsernte macht. In den oster-
reichischen Staaten scheint man ebenfalls seit einigen Jahren
zu diesem System' itherzugehen.

Anbetrachts, dass alle Arbeiten bei der Flachsbearbei-
tung der Art sind, dass sie durch kriftige Kinder recht
gut ausgefiihrt werden konnen, beabsichtigie man schon
1847 in der preussischen Provinz Sachsen, auf grossen
Giitern den Flachsbau mit der Erziehung verwaister und
verwahrloster Kinder zu verbinden. Diese letztern wiirden
bei einer Beschiftigung auf dem Felde besser erzogen wer-
den, als unter den jetzt iiblichen Weisen, konnten dabei
auch zugleich die Kosten ihrer Unterhaltung reichlich ver-

* dienen. Der Plan, fiir den sich das k. Oberprisidium der

Provinz Sachsen lebhaft interessirte, weil er i so vieler
Hinsicht vielversprechend war, scheiterte an den Zeitver-
hiltnissen, konnte aber durch die gegenwirtige Baumwol-
lennoth zu neuer Aufnahme kommen, daher wir ihn ganz
kurz darlegen wollen.

In der Mitte zwischen Magdeburg und Berlin, also in
einer Gegend, wo auch jetzt noch der Bodenwerth ein
ziemlich geringer ist, sollte ein Gut von 4000 Morgen ge-
kauft und in Berlin eine Diingerfabrik errichtet werden.
Als Ankaufspreis des Gutes wudren 200,000 Thaler, zur
Anlage der Flachsspinnerei und Weberei 300,000 Thaler
(die Annaberger bat etwa 230,000 Thaler gekostet), zur



Anlage der Diingerfabrik 20,000 Thaler als nothig ange-
nommen. }Dazu 100,000 Thaler Betriebskapital genommen,
wiren im Ganzen 650,600 Thaler nothig gewesen, zu deren
Verzinsung mit 5 Proc. es 32,500 Thaler jshrlich bedurfte.
Durch den zugefiihrien Diinger wire es moglich gewesen,
jahrlich 2000 Morgen Flachs zu bauen und der Morgen
hitte nur einen Erirag von 16 Thalern abzuwerfen ge-
braucht, um die Zinsen zu decken. Der Ertrag der ander-
weit bestellten 2000 Morgen hitte zu Amortisirungen, Me-
liorationen etc. verwendet werden konnen.

Es mochte hier nicht am Orte sein, Ausfiihrlicheres
aus den damals entworfenen Betriebsplinen mitzutheilen,
doch geniigt das Obige vielleicht, unternehmende Minner
aufmerksam zu machen und zur Bildung von Flachsbau-
und Verarbeitungs-Actien-Geselischaften zu veranlassen.
So viel ist gewiss, dass die Sache nicht besonders schwer
_ausfiihrbar ist, dass sie zur Beschiftigung zahlreicher Hinde
dienen und zu grosserer Unabhingigkeit des Inlandes vom
Auslande bedeutend beitragen wiirde. Auch das wire ge-
wiss picht gering zu veranschlagen, dass eine- theilweise
Ableitung der Fabrikbevolkerung aus iibervilkerten Gegen—
den nach minder bevolkerten, wohlfeilere und bessere Le~
bensmittel bietenden. damit verbunden sein wiirde.

Der einzige Einwand, den man unsers Wissens gegen
den Flachs erhebt, ist der, dass es noch nicht gelungen
sei, dem Flachsgewebe den Griff und die Firbung zu er-
theilen, wie den baumwollenen, die man bis zu fast tiu-
schender Nachahmung der Wolle vervollkommnet hat.
Allein, wenn wir bedenken, dass die hohe Vervollkomm-
nung der baumwollenen Gewebe durch die angestrengten
Miihen eines halben Jahrhunderts- erlangt ist, fiir eine Ver-
vollkommnung des Leinens dagegen fast nichts gethan
ist, so konnen wir obigen Einwand nicht als stichhaltig
betrachten. Moge man sich daher muthig aufraffen, mége
man, da es uns an Land fiir den Flachsbau nicht fehlt,
diesen mit Kraft ergreifen und jedenfalls wiirde aus den
Verlegenheiten, in welche uns die amerikanischen Waaren
gebracht haben, ein Segen fiir Deutschland hervorgehen.

Q. G.-Z.)
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Amerikanisehe Waschmaschine fiir den Hausbedarf.
Beschrieben von Dr. Rob. Schmidt.
Taf. 16, Fig. 7—9.

Von der Fabrik landwirthschaftlicher Maschinen von
Carl Beermann in Berlin werden Waschmaschinen con-
struirt, welche amerikanische Erfindung sind und Cata-
ract-Waschmaschinen genannt werden. Dieselben
zeichnen sich vor den bisher zu demselben Zwecke con-
struirten Maschinen dadurch aus, dass bei denselben so-=
wohl die Wirme besser benuizt, als auch die mechanische
Kraft des Menschen vortheilhafter zar Wirksamkeit gebracht
wird, endlich auch die Operation des Waschens eine we-
niger ungesunde, als bei dem gewohnlichen Verfahren ist.

Der Lingliche Holztrog a ist mit Fiissen versehen und
so hoch iiber den Fussboden gestellt, dass die auf den
Kurzseiten gelagerte horizontale Welle b mittels der Kur-
bel ¢ bequem gedreht werden kann. Auf dieser Welle ist
zunichst eine von verzinkiem Eisenblech gefertigte Trom-
mel d -drebbar angeordnet und mit einer Oeffoung ver-
sehen, welche durch den Deckel e geschlossen werden
kann, zu welchem Zwecke der letztere inwendig angelegt,
und mit einigen Vorreibern f befestigt wird. Die innere
Mantelfliche der Trommel trigt holzerne Leisten g in Form
von Radzihnen. Auf der Welle b ist der mit Rippen ver-
sehene Holzkérper k festgemacht und dreht sich mit jener;
sie trigt ferner ein Stirnridchen i, welches durch das-
jenige k mit dem inwendig gezahnten und am Boden der
Trommel befestigten Zahnkranze ! in Verbindung steht,
wodurch die Trommel durch Drehung der Welle b eben-
falls in Rotation versetzt wird und zwar mit einer 8—10
Mal geringern Geschwindigkeit als die Welle b.

Zum Behufe des Waschens wird die Trommel bis un-
gefshr zur Hilfte mit siedendem Wasser gefiillt, die Wische
(2—8 Hemden oder eine shnliche Quantit:it anderer Wische)
durch die Oeffnung bei ¢ in dieselbe gebracht und dann
dieselbe gut verschlossen. Durch missig rasche Umdre-
hung der Welle soll die Wische in sehr kurzer Zeit (in
zirka 5 Minuten) rein gewaschen sein.

Durchmesser der Trommel 1Ys—2 Fuss.
Linge der Trommel 2—3 »

Preis der Maschine 18—26 Thaler. (Dingler.)

Chemisch - technische Mittheilungen.

Fabrikation chemischer Produkte.

Verbesserungen in der Salpeterséurefabri~
kation. (Mit Abbildung auf Taf. 18). — Die Salpeter-
sdure wird gewdhnlich rothgefirbt durch NO; gewon-
nen, und muss fir viele Verwendungen von dieser Ver-
~ mischung befreit werden. Dies geschieht gewthnlich durch

das sogenannte Bleichen, indem man sie in Glasballons bei
80—90° C. im Wasserbad erwirmt, bis die rothen Dampfe
(die in die Bleikammern geleitet werden ktnnen) entfernt
sind. Da sich diese Dampfe bei der Salpetersiuredarstel-
lung aber nur zu Anfang und zu Ende der Operation bil-
den, lisst sich durch fractionirtes Auffangen des Productes

zugleich die farblose Siure neben der rothlichen gewinnen.
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