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Mechdnisch—technische Mittheilungen.

Verzinktes Eisenblech und dessen Verwendung.

J. und G. Winiwarter’s Blech~ und Bleiwaarenfabrik in
= Gumpo]dskirchgn.

(Nach einer von A. Demarteau in Wien unter obigem Titel
herausgegebenen Broschiire. Wien 1862.)

Taf. 9. Fig. 1—15.

Wer erinnert sich nicht, wie in den Jahren 1848—52
die Erfindung des Wellenbleches (undulated iron) eine
totale Revolution im Baufach hervorrufen zu wollen sehien.
Die Steifigkeit, die das Wellen dem Bleche gibt, ist auch
sicher so gross und grosser, als die der Bohlen, und ‘man

glaubte jetzt die Bretterwand, die Verschalungen, den ~

Bohlenbelag der Briicken durch dieses dauerhaftere Material
ersetzen zu diirfen, und in grosser Ausdehnung wurde es
denn auch wirklich zu Dachungen verwendet. Auf vielen.
Eisenbahnstationen wurden die Perrons zwischen der Bahn
und dem Stationsgebiude,. manche Landungsplitze fiir
Dampfboote mit .einem solchen Blechdach bedecki; war
dasselbe doch so leicht und seine Steifigkeit so gross, dass
es keines Gespirres bedurfte, und hiemit war ja auch der
grosste Theil der Kosten erspart.

Leider aber entsprach dieses Blech beziiglich seiner
Dauerhaftigkeit nicht den gehegten Erwartungen; wir kon-
pen uns noch solcher vorstehender Blechdicher erinnern,
die nach einigen Jahren aussahen, als ob es durchgeregnet
hitte; der Rost hatte eine Unzahl kleiner, schon runder
Locher durchgefressen. Die Dicher verschwanden zum
Theil wieder, allein die Idee lebt fort, dieses Blech zu
Dachungen und Bauwerken iiberhaupt brauchbarer zu ma-
chen, und man kann wohl sagen, dass der Rost seit jener

Zeit bestindig und zwar mit Erfolg bekimpft werden ist.

Das Vérzinken liefert die Waffe gegen diese Zerstorung
und es scheint in der That, dass verzinktes Eisen dem
Roste lange zu wiederstehen vermag. Man sieht gegen~
wirtig in England hasufig die Bretter durch verzinktes Eisen-
blech ersetzt und man darf beinahe sagen, dass der Riick-
schlag, der in Folge des schnellen Verrostens entstand,
iiberwunden ist, dass dieses Blech jetzt weiter verbreitet

_ist:als jemals, und dass es fortwihrend grossere Verwen~
dung findet.

Sehr viel zur Verbreitung desselixen in Deutschland -

trigt die oben genannte Win.iwarter'sche Fabrikin
Gumpoldskirchen -bei und wir geben in Nachstehendem
Polyt. Zeitschrift. Bd. VIIL

einige Ausziige der erwiihnien Demarteau’schen Beschrei-
bung, um die Leser mit den Erzeugnissen dieser Fabrik
bekannt zu machen. ’ ) :

Wir iibergehen die Vorrede, in welcher dem Bestreben
der Gebriider Winiwarter die verdiente Anerkennung ge-
zollt wird und die Schwierigkeiten hervorgehoben werden,
mit denen sie bei Griindung ihrer Fabrik zu kimpfen hatten;

" ebenso erwidhnen wir aus einer Reihe von giinstigen Zeug-

nissen iiber die Fabrikate jener Fabrik nur eines, welches

sagt , dass nach einer Dauer von 6 Jahren an einem Wini-

warter'schen Dache von verzinktem Wellenblech nichts zu
bemerken gewesén sei. Dagegen heben wir aus der Be-
schreibung der allgemeinen Eigenschaften dieses Fabrikates

~ die auf chemische Griinde zuriickgefiihrten Vortheile des-

selben, dem verzinnten (Weiss-) Blech gegeniiber, hervor.

Das verschiedene Verhalten des verzinnten Eisen—
blechs im Vergleich zum verzinkten. Eisenblech bat
seinen Grund in den wesentlich verschiedenen chemischen
Eigenschaften der beiden Metalle Zinn und Zink, mit
denen das Eisenblech.in dem einen und dem andern Falle
iberzogen wird. Wihrend nimlich Zink allen andern
Metallen gegeniiber die grosste chemische Thitigkeit hat
und im Stande ist alle Metalle aus ibren Sauerstoffverbin—
dungen zu verdringen, ist bei Zinn gerade das Gegentheil
zu bemerken : es geht mit dem Sauerstoff nur schwer eine
Verbindung ein. o

Wihrend kleinzertheiltes Eisen im geschmolzenen Zink
geradezu aufgelost wird; wenn es lang genug im Zinkbade
bleibt, bleibt das Eisen im geschmolzenen Zinn, in jeder
Form, und selbst bei hoher Temperatur, ganz unverindert.

Es ist eine bekannte Thatsache, dass die beiden Me-

.talle; Zink und Eisen, eine Legirung geben, die so~

wohl dem Praktiker, als anch dem Gelehrten, als dick~
fliissige Masse bekannt ist, welche sich beim Verzinken
des Eisens immer bildet, so zwar, dass das Vorbanden—
sein dieser dickfliissigen Masse im Zinkbade die Manipa~
lation des Verzinkens wesentlich erschwert. Eine Legirung
von Eisen und Zinn ist bis jetat aber noch ganz un-
bekannt.

Erwigt man diese Thatsache genau, so wird man als
nothwendige Schlussfolgerang finden, dass Zinn als Ueber+
zug aufl dem Eisen Bichts Anderes als eine festhaftende
Decke sein kann, die wohl einen mechanischen Schutx
gewihrt, so lange sie vollstindig komogen und unverletzt
ist; aber eben diese vollstindige Homogenitit der Zinn-=
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schichte wird nur selten erreicht, und einen wirklich
chemischen Schutz gewihrt diese Zinnschichte dem
Eisenblech nie!

Beim Verzinken des Eisenblechs tritt dagegen Zink
mit dem Eisenblech in eine innige chemische Verbin-
dung, welche das verzinkte Eisenblech vor dem Einflusse
von Sauerstoff und schwachen Sduren selbst dann noch
schiitzt, wenn-die dussere Zinkdecke stellenweise verleizt
wurde! — Genaue Untersuchung der fertigen Fabrikate,
und verschiedene Versuche mit verzinktem und ver-
zinntem Eisenblech, zeigen auch wirklich den eben er-
wihnten Unterschied. -

Beim verzinnten Eisenblech ist der Ueberzug

des Eisens nur eine diinne Schichte Zinn, welche wegen-

der Weichheit dieses Metalles wohl sehr fest auf dem Eisen—
blech haftet, dennoch aber unter dem Vergrésserungsglase
kieine Unterbrechungen zeigt, welche sich als schwarze
Fleckchen entdecken lassen. Diese Fleckchen sind namlich
Stellen im Eisenblech, die wegen eingewalzten Eisenoxyds
nie vollstindig gereinigt werden konnten. Solche Stellen

werden vom Zinn picht tiberronnen, daher auch nicht -

gedeckt, aber durch linger andauernde Einwirkung des
Sauerstoffs an der Luft werden diese Stellen zuerst rosten,
und der Rost:greift dann schnel weiter; daher wird auch
dasverzinnte Eisenblech, wenn es itberhaupt zum
Dachdecken verwendet wird, immer mit Oelfarbe
angestrichen.

Beim verzinkten Eisenblech kann man solche
schwarze Fleckchen nicht entdecken, weil Z.in k zum Eisen
eine so grosse Verwandschaft hat, dass selbst diese klei-
nen Oxydfleckchen vom geschmolzenen Zink iiberronnen
und gedeckt werden. Man sieht auch deutlich, dass die
deckende Schichte beim verzinkten Eisenblech
dicker ist, als beim verzinnten Eisenblech; ferner
sieht man, dass diese deckende Schichte des verzinkten
Eisenblechs sich oft sogar spalten lisst; indem nimlich auf
dem Eisenblech die erste Oberfliche des Eisens mit dem
Zink wirklich legirt wird, und dann eine diinne Schichte
unlegirten Zinks iiber der ersten Schicht haften bleibt,

welche zweite Schichte bei scharfem und unvorsichtigem

Bug leicht bricht und abblittert, wihrend die erste,
Schichte vom Eisen nicct getrennt werden kann.
Diese Eigenschaft des verzinkten Eisenblechs,
dass die deckende Schichte sich spalten Jisst, bringt aller-
dings den Nachtheil mit sich, dass das verzinkte Eisenblech
beim-Biegen und Falzen die obere Zinkschichte oft verliert,
und es daher den Anschein hat, als wenn das gebogene
. verzinkte Eisenbleah nicht mehr dieselbe Widerstandsfi~

legirte

higkeit hitte, welche beim glatten, ungebogenen verzinkten .

Eisenblech sich wahrnehmen Lisst.

Nichisdestoweniger lehrt aber die Erfahruug, dass
solche abgeblitterte Stellen der Dauerhaftigkeit des ver-
zinkien Eisenblechs keinen wesentlichen Eintrag thun, in-
dem. unter dieser abgeblitterten Zinkscbichte noch immer
die mit Zink legirte Oberfliche des Eisens zuriickbleibt,
welche den Sauerstoff auf das Eisen selbst nicht einwirken
lisst. Der chemische Schutz, den die Zinkschichte
dem: Eisenblech . selbst:'dann moch verleiht, wenn diesé¢
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Zinkschichte stellenweise auch wirklich beschidigt wurde,
war die Ursache, dass das verzinkte Eisenblech
den Namen: galvanisirtes Eisenblech erhielt,
und lisst sich durch vergleichende Versuche leicht nach-
weisen.

Obwohl also das Abblitiern der obern Zinkschichte
keinen besonders nachtheiligen Einfluss hat, bleibt es im-
merhin die Aufgabe einer guten Fabrikation, Mittel zu
finden, das verzinkte Eisenblech auch so herzu-
stellen, dass es beim Biegen und Falzen die obere Zin k-
schichte nicht leicht verlieren kann. Um dieses Ziel
zu erreichen, muss die Fabrik, welche das rohe Eisenblech
erzeugt, der Verzinkung zweckmissig vorarbeiten,
und sich bestreben , méglichst gleichartiges und schwefel-
freies Eisen zu verwenden, und beim Auswalzen der Bleche
das abblitternde Eisenoxyd stets zu beseitigen, damit es -
nicht in das Blech eingewalzt werde.

In der nihern Beschreibung der Verfahrens wird nun
angefiihrt, dass die schidlichen zerstorenden Einwirkungen
des schmelzenden Zinks auf die eisernen Schmelzgefisse
die Hauptschwierigkeit war, mit welcher Sorell, der 1836
zuerst in Paris im Grossen verzinkte, zu kdmpfen hatte,
indem seine Kessel nicht linger als 3—4% Monate halten
wollten. Die Art und Weise, wie diese Schwierigkeit
iiberwunden wurde, geht aus Folgendem hervor :

In Fig. 1 ist die Einmauerung und die Form des gros—
sen gusseisernen Verzinkungskessels fiir die langen und
schweren Blechsorten dargestellt, und das wichtige Ge-
heimniss, durch welches es gelungen ist, diesen gusseiser—
nen Kessel vor der schidlichen Einwirkung des geschmol-
zenen Zinks zu schiitzen, besteht darin, dass man in die-
sem Kessel nicht bloss Zink, sondern bis auf zwei Drittel
seiner Hohe erst Bl ei, und dannn auf diesem Metall Zink
einschmilzt. — Der geschmolzene Zink schwimmt immer
auf dem Blei; und da diese zwei Metalle nur in sehr ge- -
ringem Procentengehalte eine wirkliche Legirung eingehen,
bleiben sie beinahe immer unvermischt. Der oberste Theil
des Kessels, der nach aufwirts weiter gemacht wurde,
wird endlich mit einer -eigens préparirten Thonmasse be-
strichen, welche sehr gut an den gusseisernen Winden
haftet, und somit auch diesen Theil des Kessels vor der
Einwirkung des geschmolzenen Zinks schiitat. )

Es verdient hervorgehoben zu werden, dass der ganze
Ofen in seinen ‘Gréssenverhiltnissen so vortheilhaft - con-
struirt ist, dass, obwohl in diesem Kessel bei 90 Wiener
Centner Metall in einer bestindigen Schmelzhitze erhalten
werden miissen, diess hier mit der schlechtesten Braun-
kehle erzielt wird. .

‘Nachdem die Eisenbleche volistindig desexydirt und
reir gescheuert, in einer wissrigen Auflésung von salz-
saurem Zinkoxyd und Salmiak eingetaucht waren, werden
sie ‘miltels einer, eigens zu diesem Zwecke geformten
Doppelzange in das geschmolzene Metall eingebracht. Diese
Doppelzange hingt an einem mit Gewichten ausbalancirten -
Flaschenzuge der Art, dass der Arbeiter das Blech und-die
Zange mit einem gewissen Kraftaufwand herunterdriicken
‘muss,. um das Blech in’s geschmolzene Metall einzutauchen;
sobald er aber mit dem Drucke nachlisst, wird das Blech



und die Zange durch das Gegengewicht an dem Flaschen-
zuge in die Hohe gezogen. ’

Ist also die Blechtafel durch das' Herunterdriicken ganz
im geschmolzenen Metall eingetaucht, so bleibt sie je.nach
ihrer Grosse und Dicke lingere oder kiirzere Zeit im ge-
schmolzenen Zink und wird, nachdem das auf der schmel-
zenden Metallfliche -schwimmende Oxyd ganz rein abge-
fasst wurde, langsam aus dem Metallbade in die Hohe
*gezogen, indem der Arbeiter immer mehr und mehr mit
dem Drucke nachldsst. — Die Gréssenverhiltnisse des guss~
eisernen Verzinkungskessels und seiner Einmaunerung miis~
sen naturlich nach Verhsltniss der Griosse und Form der
zu verzinkenden Eisengegenstinde verschieden sein, und
die Fabrik von J. und G. Winiwarter in Gumpoldskirchen
hat zu diesem Zwecke 5 verschiedene Kessel und Oefen

aufgestellt, und ist iiberhaupt fiir diesen Industriezweig so’

vollstandig eingerichtet, dass sie den verschxedenartlgsten
Anforderungen entsprechen kann.

Die Linge des grossten Kessels betriagt ungefihr 6 Fuss. -

Es folgt nun die mit Abbildungen erlduterte Beschrei~
bung und Aufzihlung der verschiedenen Bleche und Speng~
lerwaaren als: Wassereimer, Giesskannen, Kiibel, Trag-
korbe, Blechfisser, Wannen u. a. m., und ein eigener Ab-
schnitt ist der Erzeugung des Wellenbleches und dessen
Verwendung als Construktionsmaterial gewidmet.

-Um dem Blech eine grossere Tragfihigkeit zu geben,
wurden die' Cannelirungen (Wellen) tiefer gemacht, als
man sie in England gewdhnlich findet, und die in Fig. 2
gezeichnete Form gewihlt,

Nach mehreren Versuchen, diese, in Fig. 3 in per-
spectivischer Ansicht dargestellten Cannelirungen in das
‘verzinkte, kalte Blech einzupressen, enistand die in der
Fig. 4 dargestellte Cannelirmaschine, welche jetzt
seit 10 Jahren im Gebrauche steht, und sich als vollstindig
gut und vortheilhaft bewsdhrte. Auf dieser Maschine, bei
welcher die langen gusseisernen Formstiicke mittels Excen~
triken zangenartig geoffoet und wieder zugedriickt werden,
wird jede Cannelirung ®inzeln in’s Blech gedriickt, und
die Blechtafel wird durch einen Arbeiter immer vorwirts
geriickt.. — Sind die Bleche auf diese Art cannelirt, und
will man selbe zur Erzeugung der bogenfoérmigen
Blechdicher verwenden, so miissen die cannelirten Bleche
noch gebogen werden.

Dieses Biegen der bereils cannelirten Bleche bhat aber
seine Schwierigkeiten, indem der obere, convexe Theil der
Cannelirung sich strecken muss, wihrend der tiefe, con-
cave Theil gleichzeitig gedriickt wird; — um endlich diese
Biegung aber doch zu Stande bringen, muss die Biegma—
schine so eingerichtet sein, dass die Biegung allmilig immer
stirker werden kann.

Zu diesem Zwecke konnten aber die bei den gewohn-
lichen:. Blechbiegmaschinen iiblichen Vorrichtungen nicht
geniigen, und es musste auch hiezu eine ganz neue Con-
struction ersonnen werden.

In der.Zeichnung Fig. 5 ist die Blegmasehme fiir can-
nelirte :Bleche, wie sie in der Fabrik von J. und G. Wini~
warter besteht, in perspectivischer Ansicht dargestellt; bei
welcher-durch ein deppeltes Schraubengetriebe die beiden
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oberen cannelirten Walzen einander allmilig genshert wer-~
den konnen. Dass aber durch eine derartige Verstellung
der beiden oberen cannelirten Walzen die, zwischen den
vier Walzen durchgehende .cannelirte Blechtafel immer
stirker gebogen wird, diirfte wobl fiir sich klar sein ; so=
wie andererseits auch jeder Fachmann das Originelle und
Neue an dieser Construction ohne jede weitere Erklirung
leicht einsehen und herausfinden wird. Es wird daher nur
noch erwihnt, dass man die cannelirten Bleche um so &fter
durch diese. Maschine gehen lassen muss je schirfer die
zu erzeugende Kriimmung ist. :

Es ist aber immerhin ein Beweis von vorzughch gutem
Material, wenn eine Blechtafel in cannelirtem Zustande
solche scharfe Kriimmungen zulisst,. ohne dabei zu reissen,
oder zu springen, und das vorziigliche sehnige Eisen, wel-
ches in Oesterreich aus den in Steiermark gewonnen Spath-
eisensteinen erzeugt wird, ist fiir eine derartige Verarbei-
tang besonders geeignet.

Sind die verzinkten Bleche in der Weise cannelirt und
gebogen, so werden sie zur Herstellung der bogenformigen
Dicher verwendet; und es sind dabei zwei Construe~
tionsarten als die gewohnlichsten zu unterscheiden.

Entweder ist das cannelirte und gebogene Blech bloss
todte Last fiir die, auf eine andere Art construirten, bo-
genformigen Triger, oder das Eisenblech wird als trag-
fahiges Material beniitzt, und hat dabei nicht nur
sich selbst, sondern auch einen bedeutenden Theil der
Construktionslast und der auf die Dicher kommenden zu-
falligen' Belastung zu tragen. — :

Die -ausfiihrliche Beschreibung der letztern Art der
Winiwarter'schen Bogendicher findet sich im Anhang, bei
dessen Besprechung wir darauf zuriickkommen werden.

In Betreff der Verwendung des Wellenblechs
zuEisenbahnwagen fithren wir das Zeugniss der
k. k..priv. dsterr. Staatseisenbahngesellschaft in Wien vom
18. Mirz 1862 an: :

- Herrn Georg Ritter von Winiwarler in Gumpoldskirchen.

Auf lhre geschitzte Anfrage vom 20. Jinner 1862 iiber
das Verhalten des von lhnen, im Monate Mirz 1856, ge-
lieferten gedeckten Lastwagens aus canneliriem verzinktea
Eisenblech theilen wir Thnen mit, dass sich das canne=
lirte verzinkte Eisenblech und die Vernie=
tungenund Verschraubungen bei dem Ka-
stenund Daehe des Wagens vollstindig gut ge-
halten haben, indem diese Theile wihrend der nun sechs—
jahrigen Verwendung des Wagens im Dienste auf unserer
Eisanbahnlinie von Wien nach Neu-Szony nach durehlan—
fenen 6120 Meilen, noch keiner Nachbesserung
bedurften. — Der mit Anwendung des verzink-
ten Bleches construirte Tragrahmen des
Wagensjedoch hatnicht die nsthige Festig-
keitund erfordert eine andere und festere
Anfertigung. Das bei diesem Wagen ausgefiihrte,
combinirte System der durchgehenden Zug- und Stoss-
vorrichtung hat sieh insofern bewihrt, als es zur Schenung
des Wagens wesentlich beigetragen hat. Die schwaehe
Construction des Tragrahmens wiirde, ohne diese Stoss—
vorrichtung, von:durchaus keiner Dauer gewesen sein. —



. Das Eigengewicht dieses blechernen Wagens hat bei
einem Laderaum von 986 Kubikfuss, ein Gewicht ven 106
Centnern Zollgewicht; welches letztere nicht gros-
ser ist, als das Gewicht. unserer hilzernen Wagen mit

gleichem Laderaume.
“Der Central-Director:

' s W.Engerth. .

Das Eigenthiimliche an -diesen Wagen besteht darin,
dass nicht allein das Dach und ‘die Seitenwinde aus Wel-
lenblech gefertigt, sondern dass auch die Tragrabmen aus
Elémenten solchen Bleches (Fig. 6) zusammengesetzt sind.
Wean wir die gerade nur an dieser Stelle etwas undeut-
liche: Zeichnung richtig verstanden haben, ist dieser Rahmen
se, wie Pig. 7 zeigt, zusammengesetzt. Es ist dies unstreitig
ein sehr kiinstlicher Querschnitt, und man sieht, dass das
Element Fig. 6 sich nicht besonders zur Bildung von Balken
eignet, namentlich wenn man bedenkt, dass die grésste
Linge dieser Bleche nur 6 Fuss betrigt, dass sie also vier-
bis fitnfmal auf die Linge eines Wagens gestossen werden
miissen. Wie viel schomer und einfacher sind picht in
dieser Beziehung die 9 Meter langen, aus einem ein-
zigen Stiick gewalzlen & Eisen, welche die Seitenstiicke der
Wagenrahmen der schweiz. Nordostbahn bilden. Das Metall
ist mehr auf Fuss und Kopf des & Eiseas vertheilt, wih=
rend es (Fig. 7) in die Mitte pach a a fillt. Der Querschnitt
jenes Eisens ist nicht nur statisch richtiger, sondern seine
Herstellungskosten sind gewiss auch, bei gleicher Wider-
standsfahigkeit , bedeutend geringer, als diejenigen der
Winiwarter’schen Blechbalken.

. Wihrend diese EEisen von 42 gqem. Querschnitt, die
um den Schienenpreis gekauft werden, allen Bediirfnissen
entsprechen und jetzt alle neuen Wagen also gebaut werden,
findet Herr Direktor Engerth, nach dem oben mitgetheilten
Zeugpiss den Querschnitt (Fig. 7) zu schwach.

Wobhl sind EEisen nicht verziokt, allein die digkern
Eisen, z. B. die Ketten einer Hangebriicke, leiden auch viel
weniger von dem Rost als diinne Bleche. Wollte man
aber durchaus verzinkte Balken haben, so miisste das Stre-
ben vielmehr dahingehen, 10 Met. lange Kessel herzustelien,
um alle nothwendigen Lingern Eisensorten verzinken za
konpen, als dafiir aus kleinern Eisenstiicken einen gros-
sen Balken zusammenzusetzen. Ueberall im Briickenbau
sucht man, wo nur méglich, die kleinern Biechbalken durch
Eisen zu- ersetzen, die aus einem einzigen Stiicke gewalzt
sind, und wir glauben nicht, dass dieser Bewegung, die
in der Theorie und. in der Praxis ibre volle Begriindung
findet, mit Erfelg wird. enlgegengearbeitet werden konnen.
Auf der andern Seite aber .ist die Verwendung des Wellen-
bleches zu den Seitenwinden und zum Dach als ein wirk-
licher Fortschritt zu betrachten. wie iiberall, wo dasselbe
das Brett und die Bobhle ersetzt.

Bei der Verwendung des Wellenbleches zu Rauchfingen
scheint uns die in Fig. 8 angegebene Lage der Wellen nicht
ganz richtig zu sein.- Ein solcher Kamia diirfte dem Kaicken
weniger gut widerstehen, - als ein aus glaiten Blechtafeln
angefertigter. Denn wenn das Wellen des Bleches die
Widerstandsfihigkeit gegen das Knicken in_ der Richtung
z z (Fig. 3) ungemein vermehrt hat, so hat er -auf der
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andern Seite dieselbe in der Richtiang yy bedeutend: ver-
mindert. Der Kamin (Fig. 8) wird weniger leicht elliptisch
werden,; allein viel eher zusammenknicken, als ein gewshn-
licher glatter Kamin.

Aeusserst interessant sind die feuersnchern Wandoon-
struktlonen, und wir halten dafiir, dass diese sicher einer
ausgebreiteten Anwendung sich erfreuen werden. Bei Ge-
legenheit der vorjahrigen Weltausstellung wurde diese neue
Erfindung zum ersten Male dem grossen Publikum vorge-*
fisthrt, und bei dem feuersicheren Geschifishause, welches
G. Winiwarter und Gustav Pfannkuche in der X Klasse zur
Ausstellung brachien, sind die inneren Winde nach diesem
peuen Prinzip construirt. Alle Fachgenossen hatten nun
an diesem Ausstellungsgegenstande Gelegenheit, sich durch
den Augenschein selbst zu iiberzeugen, ob dieser neuen
Wandconstruction die hier hervorgehobenen Eigenschalten
und Vorziige zugesprochen werden konnen, eder nicht.

Um dieses neue Cobstructionsprinzip von blechernen
Scheidewinden zu erkliren, wird ver Allem angefiihrt,
dass das verzinkte Blech hiebei nicht in Form ge-
rader Tafeln verwendet wird, sondern dass zu diesem
Zweck aus dem Blech elliptische Réhren vor 6.3
Cm. Hohe, 2,6 Cm. Breite und einer beliebigen, der Grosse
der Scheidewinde' entsprechenden Linge gemacht werden.
Diese Blechrohren werden mit in Lehm getauchten Stroh-
seilen fest umwickelt, and dann in verticalen Blechcoulissen
auf die Hohe der Scheidewand so aneinander geschoben,
wie beistehende Fig. 9 zeigl. Zu beiden Seiten der auf

" diese Art gebildeten, noch unebenen Wand wird gewshn-

licher Lehm so dick -aufgetragen, als zur Herstellung einer
wirklichen Ebene beiderseits erforderlich ist. Sobald diese
Lehmdecke zum Theil getrocknet, wird gewdohnlicher Kalk—
mortel angeworfen, und mit Gipsmortel, wie die gewohn-
lichen Zimmerdecken, verpnizt. Obwohl also der Kern
solcher Scheidewinde aus verzinktem Eisenblech besteht,
daher vollkommen unverbrennlich und steif
ist, kommt das Blech selbst nirgends zum Vorschein und
ist mit einem ebenso unverbrennlrchen Materiale gedecks;
welches gleichzeitig die .ganze Scheidewand zu einem sehr
schlechten Wirme- und Schallleiter macht.
Solehe Scheidew:inde sind in fertigem Zustande nur 6,3 Cm.
dick und dabei leichter, als die jetzt iiblichen Scheide-
winde ans kreuzweise iiber einander genagelten Brettern,
die beiderseits stucatort werden, und den grossen Uebel-
stand haben, hdufig windsehief zu werden, und Spriinge
zu bekommen. Die vertikalen Nuthen, in welche die Blech~
rohren geschoben werden, konnen auf verschiedene Art
erzeagt werden; bei Scheidewinden aber, die beiderseils
ganz frei stehen, diirfte die in Fig. 9 gezeichnete Methode,
diese Nuthen mittelst & Gasrohren herzustellen, welehe
ibrer ganzen Linge nach in diinnes verzinkies Blech ge-
hiillt- und somit in_ibrer Stellung erhalten werden, die ge—
eignelste sein.

Wenn wir die Ausfilhrung zu besorgen hitten, so
wiirden wir die 4 Gasrohren durch ein & Eisen ersetzen,
dessen Rippen mit dem: Lebmbeschlag biindig wiren und
eine schéne glatie- Wandfliche darbieten wiirden.

Genau in derselben Weise lassen sich anch feuetfeste
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Zimmerdecken (Fig. 10) herstellen, wenn das hélzerne Ge-
bilk - durch-Blechbalken (denem wir iibrigens aus -schen
angedeuteten Griinden das & Eisen vorziehen wiirden) er-
setzt werden. In diesem Falle treten die umwickelten
Blechrollen an die Stelle gewshnlicher Belattung.

Die Balken haben einen guadratischen Querschaitt und
sind unter der Voraussetzung einer zufilligen: Belastung
von. 595 Kil. per Qm. und einer Belsstung. von 6,5 Kik
pro Qmm. Metallquerschnitt berechnet. Die letztere An—
pahme ist. die allgemein iibliche, die erstere dagegen aus—
serordentlich gross, indem das Menschengedringe gewshn-
lich nur zu 300 Kil. angenomwmen wird. In Frankreich
betrigt die Probebelastung  bei Kettenbriicken sogar nur
200 Kil. pro Qm.

Endlich: ist noch gezeigt, wie aus den bisher vorge-
fithrten Materialien ganze Hauser zusammengeaelzl werden
konnen.

Wichiig ist die Bemerkung beziiglich der Anwendung
des verzinkten Eisenbleches im praktischen Maschinenbau,
dass die Wechselwirkung von heissem und
kaltem Wasser, sowie von Dampf. und tro-
ckener Luft auf das verzinkte Eisenblech
schidlich sein kann, und dass man daher unter
solchen Umstinden vom verzinkten Eisenblech nicht mehr
verlangen darf; als es seiner Natur nach leisten kaon.

Man muss sich nimlich bei allen derartigen. Verwen-
dungen von verzinktem Eisenblech gegenwirtig halien,
dass die grosse Wiederstandsfahigkeit des verzinkien Blechs
gegen die Eioflisse der Atmosphire grossentheils auf der
besondern Eigenschaft von Zink beruht, an der Luft, wohl
sehr schnell zu oxydiren, aber ein Oxyd zu bilden, das
imkalten Wasser unloslich ist, daher vom Re-
gen aach nie abgewaschen wird. :

Das Zinkoxyd ist also, so lange es nicht abgewaschen
‘werden kann, fiir das verzinkie Eisénblech eine schiitzende
Decke; bringt man aber das verzinkte Eisenblech unter
den Einfluss vou Agentien, welche das Zinkoxyd auflosen,
und pach und nach abwaschen, so kommt immer wieder
metallischer Zink zur Oxydbildung, bis endlich die ganze
Zinkschichte von dem Eisenblech abgewaschen wurde, und
daher endlich auch das Eisenblech der Rostbildung unauf-
haltsam verfallen kann.

In solchen Fillen muss man alse das verzinkte Eisen-
blech durch einen besondern Anstrich-vor dem Verderben
schiitzen: es hat aber selbst dann noch, dem gewéhnlichen
Sohwarzblech gegeniiber, den Vortheil einer grisseren
Dauerhaftigkeit fiir sich, indem jeder Anstrich’ auf dem
verzinkien Eisenblech viel besser und fester haftet, uad

weil es einen Anstrich gibt, welcher auf dem verzinkien _

Eisenblech besonders gut und dauerhaff ist, ohne gleich-
zeitig durch die Hitze zersetzt zu werden, wie das béi
gewohnlichen: QOelanstrichen der Fall ist. — Dieser werth~
volle Anstrich wird mit einer wisserigen Auflisung vox
salzsaurem Zinkoxyd ‘und gewdhnlicher
Zinkasche hergestellt, und hat schon in yvielen
Fillen, uoter dem Namen -eines galvanischen: Anstrichs;
sehr giinstige. Besultate ‘auch beim gewohnlichen, unver—
zinkten Eisen, nanventlich bei Gusseisen, eszielen Jassen..

~ - Saleh’ angestrichenes, verzinktes Eisenblech verwendet
JIngenieur. Wisiwarter auch bei dem von ihm censtruirten
VYorwirmer und Gondensationsapparat, den er. in der Zeit-
schrift. des Osterreichischen Ingenieurvereins : bereits . im
Jahre: 1858 zur allgemeinen Verwendung. 'empfahl und
genau beschrieben hat.. .

..~ Den Schluss der Abbandlung bnldet ein Anhang mit
der Beschreibung und. der :Theorie: der Winiwarter'schen
Bogendieher, bei dénen die Blechtafeln picht bloss eine
todte Last der fir. sich. abgebundenen Bogenrippen sind,
sondern einen Theil dieser selbst bilden, daher mittragen
helfen. Eine solche Dachconstruktisn ist in den Fig. 11,
12 und 13 dargesiellt und es .geht aus densetben hervor,

"dass das. Dachgewolbe zwei Schichten hat, und dass diese

:zwei Schichten in einer gewissen Entfernung von einander
diegen,..welch.je. pach der Grosse der Spannweite auch
verinderlich:'is€; — allein die zweite, innere Decke
4st nicht werzinktes. cannelirtes Blech,. sondern eine, auf
vorstehenden Blechgurten aunflicgende , aus Holzlatten oder
Blechrohren; die mit Stroh und Lebm umwickelt und fest
apeinander geschoben wurden.,. bestehende, mit Mortel ge-
horig verputzte Decke, geren Zweck ist, diese Dicher zu
schlechten Wirmeleitern zu machen, indem-sonst
‘bei dem grossen Temperaturwechsel, zwischen — 20° und
<4 35° Reaumur. welchem wir auf dem Continente in
einem Jahre ausgesetzt sind, die Verwendung: der einfa-
<chen Blechdicher nach englischem Musler in den Wemgsten
Fillen moglich wire. -

Die Tragfahigkeit des Dacbes selbsl bel:uht aber . .auf
-einer-Combination von eigenthiimlich geformten Blechgurten
it dem cannelirten Bleche. - Nach der Grosse der zu be-
dachenden Gebiude, werden diese Dicher in deén folgen-
den drei Constructionsweisen in Anwendung gebracht: .

1. Das. einfache cannelirte Blech kann nur bei .unbe~
deutenden Objecten, fiir dié grosste Spannwell.e von: 5.7
geniigen. 5
Bei. allen grosseren Spannwelten sind die Grunde fur
die. Wichtigkeit, wesshalb -das Dach auch ein schlechter
Wiirmeleiter sein soll, so . entschieden vorwiegend, dass
kein derartiges Dach mebr gebaut werden sollte, -ohne die
besprochene, und in der Zeichnung, Fig. 11, ersichtlich
gemachte Zwischendecke zu haben, daher wird dena auch
diese Zwischendecke als ein integrirender Bestandtheil der
‘Winiwarter'schen Dicher za betrachten sein. ,

li. Fiir Spannweitén von 5.7 uad dariiber, bis zn
43™.3, wied das capnelirte. Eisénblech mit. W formigen
Blechgurten, Fig. §,; in einem Nermalabstande ven 2t Cm:
durch Siehbolzen.unverinderlich verbunden, wie Fig. 13
zeigt ;. und auf diesen Gurten wird die stuckatorte Zwi=
schendecke aufgelegt und befestigt. Riicksichtlieh dieser
Zwischendecke -wird nur nech kiér bemerkt; dass Selbe
je nach Verlangen des Dachbestellers esatweder mit hislzer=
pen Latten oder auch mit verzinkien Blechrohren gemacht
wird ; aber ganz weghbleiben. soll sie i keinem: Falle.

L Fir Spannweiten iber 13™.3 wird .das. camnelirte
Blech in gewissen Entfernungen mit solchen V férmigen
Blechgurten, die nach aufwirts gebogen sind abgewechselt,
und unter diesen, nach aufwirts gebogenen Blechgurten

-



sind , in gewissen verdnderlichen Abstinden . entgegen-
gesetzt gebogene Blechgurten, Fig. 6, mittelst Stehbolzen
fest verbunden, so dass der gezeichnete Querschnitt, Fig. 14,
entsteht; und:dieser die Normalconstruction fiir grossere
Dicher darstellt. — Je -grosser dann die Dachspannweite
wird, desto weiter von einander abstehend, werden diese
einander gegeniiberstehenden Blechgurten angebrachs; und
in der zweckmissig gewishlten Entfernung dieser. beiden
Blechgurten liegt ein weitereres, nicht zu iiberséhendes,

und ganz eigenthiimliches Merkmal der Winiwarter'schen

Dachconstruction.
.Die nun folgende Tbeone (von. Hrn. lngemenr Favero)
iibergehen wir, indem Herr Bresse in seinem »Cours de

mécanique appliqué, professé a Pécole impériale des pents’

‘et chaussées, Paris 1839¢ die Theorie des ungleichférmig
belasteten elastischen Kreisbogens viel. erschopfender. be-
handeli hat, und bemerken nur, dass die Theorie des Hra.
‘Favero stirkere Dimensionen als diejenige des Hrn. Bresse
gibt, indem dessen Annahmen — z. B. Vernachlissigung
des Eigengewichtes bei einseitiger zufilliger Belastung (von
233 Kil. pro Qm.) — der. Stabiliti¢ ungiinstiger sind, als
die Wirklichkeit ist. S
Beziiglich- der Bildung von 'l‘raonppen aus den V Eisen
(Fig. 6) haben wir demjenigen Nichts beizufiigen, was wir
schon iiber den Rahmen des:Eisenbahnwagens bemerkt,
und glauben, dass es sich kaum vortheilhaft ‘erweisen wird,
die aus starken, 10-Met. langen, im Handel iiberall vor-
kommenden L und T Eisen durch die diinnen, nicht einmal
2 Met. langen, V Eisen zu ersetzen. Allein als Bedachungs-
material halten wir dieses verzinkte Wellenblech fiir vor~
ziiglich. Ueberhaupt wird es, wie schon im Eingang ge-
sagt wurde, die Bohle und' das Brett mit Vortheil ersetzen
konnen, sein Elastizitdtsmoment ist viel grosser, als das
des Brettes, und seine Dauer wird wohl bei dem gegen
dén Rost erhaltenen Schutz der jeder andern Eisencon—
struktion gleichgesetzt werden kgnnen. . .
Im Briickenbau hat man sich in England noch nicht iiber
die. zweckmissigste Form einer eisernen Fahrbahn geeinigt.
Stephenson versuchte sie mit starken gusseisernen, durch
Rippen -verstirkien Tafeln, dann wieder durch gewellte
gusseiserne Platten herzustellen. Bei der neuern Lambeth—
Briicke in London wurden 1 Cm. starke Bleehtafeln dureh
Winkeleisen in Entfernungen von 1. Met. verstirkt (Fig. 15).
Besser als-alles dieses ist Wellenblech ; sobald es de-
finitiv gegen Rost geschiitzt ist. Wie unendlich viel billiger
wiren nicht die neben einander ‘gelegten Winiwarter’schen
¥ Eisen (Fig. 6) auf der Pariser Arcole-Briicke, dem Eisen-
panzer. gegeniiber, den Oudry aus den'schweren Barlow-
Schienen hergestellt hat; und stark genug wiren. erstere
wohl auch. : :
Kurz, wohin wir: bhcken sehen wir Veranlaesungen
zur Anwendung  des Wellenblechs -und wiinschen nur
diesem durch die energischen Bemiihungen. der HH. Wini=
warter definitiv in Deutschland eingefiihrten Construktions~
material eine moghchat rasche und allgememe Veﬂ)retmng
. (0-)
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_xnops Breﬁersage mt Horizontalgatter nnd ‘Walzen-

. vorschuh,
Taf. 10. Fig. 1—7.

. Die .in .der Zeichnung abgebildete Walzengatiersige ist
‘mehrfach in.der Fabrik von v. Michalkowski zu Berlin
ausgefiihrt.  Sie.ist dazu bestimmt, stirkere Bretter, iiber-
haupt Holzer, welche auf der Blockgattersige bereits :an
zwei parallelen Seiten flach .abgerichtet wurden, fernerhin
in Bretter von geringerer Stirke zn zerlegen. Die aufzu-
trennenden Holzer konnen dabei bis zu 27 Zoll breit , 5 Zoll
dick und beliebig, nur-nicht unter 12 Zoil lang sein.

Dergleichen Gattersigen, werden seit einiger Zeit in
Berlin zu mannigfachen Zwecken benutzt. Zunichst trennt
man - die von.der Blockgattersige -gelieferten Breiter von
/s Zoll Stdrke auf, um daraus 3/ bis 1/, zsllige Bretter fiir
Kisten, Schiebladen etc. herzustellen. Oefter indess wird
die Walzengattersige durch die Tischler benutzt, um be-
reits profilirte, zur Mobeltischlerei bestimmte Hélzer .von
beliebiger Linge in mehrere diinnere Bretter desselben
Profiles aufzutrennen. Hierzu gehoren auch solche profilirte
‘Mobelholzer, welche, um das Verziehen wihrend des
‘Trocknens zu verhindern, auf beiden Flichen mit Fourniren
belegt sind. Durch das Auftrennen zerfallen solche Holzer
alsdann in zwei symmetrische Hilften, wie sie gewshnlich
zu Miobeln verwendet werden. ]

Die Walzengattersige unterscheidet sich von
‘der gewdhnlichen Horizontalgattersige, ausser durch. die
eben bezeichneten Arbeitsprodukte, construktiv und haupt-
sichlich durch die geringe raumliche Ausdehnung der ganzen
Anlage. Das Arbeitsstiick wird nicht wie bei letzterem
auf einem langen hélzernen Wagen mit doppelt so langer
eiserner Schienenbahn .in zeitraubender Weise befestigt,
sondern iiber einem. kaum 5 Fuss langen Gestell durch
eiserne Walzen gegen die Sige gefiihrt, und zwar kurze,
wie lange Arbeitsstiicke ununterbrochen hintereinander.

Im Wesentlichen besteht diese Sige aus 3 Theilen:

1) Dem eigentlichen Sigegatter (Fig. 1, 2
und 3). Zwischen zwei eisernen Siulen ist, durch Prismen
gefiihrt, an zwei Schraubenspindeln der Sigesupport a auf-
gehingt und je nach der beabsichtigten Stirke der Arbeits-
produkte, ihnlich wie bei den Eisenhobelmaschinen, auf
und nieder verschiebbar vermittelst der Handwelle b und
der damit in Verbindung- stehenden Winkelrider. Vor
dem Support liuft in. vier gebogenen Winkelschienen ¢,¢,¢,¢
der hélzerne Sigeblattrahmen d, hin- und hergefiihrt ver—
mittelst einer holzernen. 61% Fuss .langen Lenkerstange

_.durch das

2) Schwungra dvorgelege (Flg. 4 und 5). Die
2%, Zoll starke Welle desselben trigt vorn die mit Kugel-
zapfen: und Contregewicht versehene Kurbelscheibe e, die
Betriebssclieiben .f,. das Schwungrad g und  eine kleine
Rolle &: zum Riemenbetriebe des Walzenvorschubs. . Die.

" Schwungmasse wird somit. gebildet: einerseits: durch .die:

Kurbelscheibe von 2 Fuss Durchmesser. .und-:andererseits.
durch: das verhﬁltmssmassng lelchte Schwungrad von 30.
ZoHDnmhmesser. T SR N A 7



‘Nebenbei sei-erwihnt ; dass sich diesé Anerdsung der:
Schwungmassen bewshrt hat, insofern sie'getheilt anw
zwei von einander moglichst weit entfernten, -aber je einent
Wellenlager maglichst - benachbarten Qrten aof der’ Welle:
angebraeht sind und. bei verbihnissmissig nicht unbedeu<.
tendem Gewicht. dneh Bur germgen Durchmesser
besitzen. * gl 3

3) Das Walzemge s»izlsk Bleses besfeht aus einem:
vierkantigen Gested;isauf: dem zwmichst aks- Unterlage fiir

" das Arbeitsstiiclo weehs: :Stiick- eiserne ‘Walzen ' eingelagert
sind.  Drei ferneré Walzen iiber dem Arbeitsstiick sollen:
die zur Vorwirtsheforderung des letzteren nithige Reibung:
erzeugen, zu welchem Zwecke die beiden vorderen ¢ und
k mit Contregewictiteii belastet:sind, die dritte I aber massiv
gegossen und -hinter:dem Support beﬁndhch (Flg 7) dnrch
ibr Eigengewicht wirkt.

Durch das Scbwungradvorgelege werden dberhatrpt
nur die vier Unterlagswalzen m; , o und p in. Drehung
versetzt, wihrend die iibrigen funf alle durch die vom
Arbeitsstiick ausgeiibte' Friction mit in Bewegung gesetzt
werden. Die Drehung der vorderen vier Unterlagswalzen
wird durch ein Schneckenvorgelege ¢ mit conischen Ridern
vermittelt, und die variable Grosse des Vorschubs je nach
der verschiedenen Hirte und Schnittbreite des Arbeits~
stiickes durch zwei Frictionsscheiben in bekannter Weise
so erzielt, dass die eine der letzteren r auf der Schnecken—
welle mit Hiilfe eines Ausriickers in variabeln Abstand
vom Centrum der anderen Frictionsscheibe s gebracht
werden kann.

Schliesslich sei noch angefiihrt, dass die Sige bei 10
Zoll Kurbellinge pro Min. 270 bis 280 Umgange d. b. Dop-
pelschnitte macht; wobei die Zihne der Sige auf beiden
Seiten schneiden. Die Leistung des Gauers pro Staunde
betrigt je nach der Hirte der Holzer 100 bis 120 Quadrat—
fuss. (Z. . V. & Ing.)

Sigezahn-Stossmaschine. .
Besehrieben von Civilingenieur Dr. Rob. Schmidt in Berlin.
Taf. 10. Fig. 8.

Je mehr die Zahl der Holzbearbeitungsmaschinen und
somit auch die Zahl der Sigemaschinen wichst, desto.er-
frealicher erscheint .es, dass der Mechaniker Maerz in
Berlin eine (bereits bewihrte) Maschine construirt -hat,
mittelst welcher auch der Ungeiibte die Zihne in Sige-
blittern sehr schnell und mit grosser Pricision .herstellen
kann. Die Sigezihne, um die.es sich hier hauptsichlich
handelt, sind die fiir Band-, Schweif-, Fournir-, Schrot-

und Miihl-Sigenblétter, ausserdem aber auch die fiir Kreis=

sigen und die gezahnten Stahlblitter, wie solche zum Zer-

kleinern der Runkelriiben bei der Zuckerfabrikation grasse

Anwendung finden. Mit Hilfe - der Skizze, welche den
Grundriss einer Maschine mittlerer Grosse darstellt, wol-
len wir das Prinzip - der Maschine -zu erdrtern ‘suchen.
4 ist eine gusseiserne Platte, welche auf emem Tisch von
geeigneter Hohe zu befestigen .ist. Auf dieser Platte- ist

dié Welle @ gelagert, welche: éinerseits: mit -eiffem. Hand-
ridchen €, von dem auws.die Bewegung geschieht, ander—
seifs mit einem  cylindrischen Kopfe B versehen ist; mit
dem das eigentliché Stosszeug b durch Schrauben verbanden
ist.  Das ‘Sigeblatt D wird.duich einen’ verstellbaren An=
schlag E.und durch zwei Federn ¢ in. einfacher. Weise mit
der Masehine verbunden, wnd -erhalt fiir die in Rede ste=
kende Bearbeitung: seine darch Pfeil angedeutete Bewegung
derch den ' mit-B verbundenen Korper d.. Unter deémi Sige-
blatte befindet sich nimlich; als:Auflage fiir dasselbe, ein
Korper, der durch eine Spiralfeder unausgesetzt nach D
gedringt wird amd der die negative Form .des Stosszahns
b.enthilt. dist ein kreisformig gestaltetes Stiick, das aber
ex®entrisch an B befestigt , auch an diesem verstellt werden
kann. Die Punkte von'd, die b zundehst liegen, bilden
in ibrer dussern Form die Fortsetzung von 8, wogegen die
entfernteren Punkte sich mehr oder weniger, je pach der
Linge des Zahnes, von dem Mittelpunkte der Scheibe B
entfernen. Sobald nun durch Umdrehung von C der Stoss—
zahn b einen Zahn gestossen hat — wobei er beim weitern
Fortgange mit -der: negativen Zahnform in Beriihrung’ tritt
— schiebt ‘d bei weiterer- Bewegung sowohl die negative
Zahnform, sowie das Sugeblait nach vorn, bis zu einem
gewissen Punkte, bei Welchem die negative Form zuriick-
schoellt, wihrend das Sigeblatt in der vorgeschobenen
Lage liegen bleibt. Bei jeder Umdrebung wird also ein
Zahn gestossen, das Vorschieben des Siageblattes, dessen
Grosse durch Stellen von'd modificirt werden kann, wird
durch die Maschine selbstthitig verrichtet, und der Betrieb
ist somit ein continuirlicher. Ein Bandsigeblatt von 18 Fuss
Linge kann beispielsweise innerhalb 10 Minuten mit Zzhnen
versehen werden. .

Per Erfinder und Fabrikant dxeser Maschine. dem dle—
selbe auch in Preussen patentirt wurde, fertigt sie in drei
verschiedenen Grassen, nimlich solche
zu Band- und Schweifsigeblitiern zum Preise von 30 Thir.,
zu Fournir- und Schrotsigeblittern » » » 37 »
zu Miihisigeblattern » » » 75 »

Die letzte Sorte enthilt iibrigens keine Vorrichtung zu
selbstthitiger Verstellung des Blattes, - sondern dasselbe
wird mittelst geeigneter Anschlige mit der Hand vorge-
schoben; dies ist um so thunlicher, als die Maschine mit
Vorgelege versehen ist, die ein langsameres Umgehen des
Kopfes B bewirken. In mehreren Schneidemiillereien hat
sich diese Maschine bereits sehr gut bewihrt. -

: ®. Ind. Zig.)

Apparat Zum Anschleifen von Faeetten nach vorge-
schriebenen Winkeln. - -

mtgetheﬂt von E. Hoyer, Assistent fur mechamsche Technologxe a.n
der polytechnischen Schule zu Hannover.

Taf. 10. Flg 9—12.

Es gibt zur Bearbeitung der Metalle des Holzes und
anderer Materialien. verschiedene Werkzeuge, die nach be~
stimmten, durch die Erfahrung festgestellten Wiokeln,
augeschirft. werden. Dies Zaschirfen -geschicht bei den



grosseren Werkzeugen aus dem Rohen durch Feilen, mach-
traghich aber und bei kleineren Instrumeniten ganz und gar;
darch -Schledfen. - Die Opération- des’ Schleifens hat aber
geawiss ‘ desshalb. etwas: Missliches, weil man nar durch
lingere Uebung: den Znschirfongswinkel nach dem-Augen—
masse {wie es. gewphnlich geschieht) zu bestimmen' befihigt
wird ;- zumal es.sehr haufig ‘auch moch hesonders  darauf
ankommt ; dass die Durchschnittslinie zweier anzuschleffen~
den’ Flichen: in- éine Lage 2u bringen ist, die zu. der gea=
metrischen-Achsé des’ Werkzeugs in besllmm&er Bemehng
steht. - Ry

. Wiahrend z. B ’bei -einem MetaH-Zentrumbohrer dlese
Lipie- die Achse -unter einema ‘rechten Winkel schaeidet,
macht dieselbe beim spitaen: Metalthohrer damit einen Win—
kel, der kleiner als:90 Grad-ist. In beideni Fallen: soll aber
die Spitze des Bohrers in-die Achse fallen, um ein Unrund-
weérden des zu bobrenden Loches zu verhiiten.

Diese’ Bedingungen maéhen es nicht leicht, aus freier
Hand .und nach dem Augenmasse das Werkzeug riehtig
amuschletfen_

-In. der Werkzeugsammlung der po}ytecbmsehen Schule
m Hamlover befindet sich ein sinnreich construirter Apparat,
mit welchem es ermoglicht wird,~ die bervorgehobenen
Schwierigkeiten auf die leichteste Wéise zu umgehen, indem
man nicht allein damit im: Stande ist bestimmte Winkel
anzuschleifen, sendern auch die Durchschnittslinie der
Faeetten (resp. den Durchsehnittspunkt, wie er-z. B. durch
das Zusammentreffen von vier Facetten beim zweischaei-
digen Bohrer gebildet wird) i die Lage zu bringen, die
man naturgemiss verlangen muss. Es schien mir darum
dieser Apparat einer Besehreibung und ‘einer Empfehlung
fiir Solche, die sich mit dem Anschleifen dieser Werkzeuge
befassen, wehl werth, wm so mehr, da sich derselbe in
entsprechend grosseren Dimensienen ausgefiihrt in Maschi-
nen und andern Werkstitien, gewxss sehr nutzhck und
zeitsparend erweisen wiirde. e

Das Prinzip dieses Instrumentes beruht darauf dass
man das anzuschleifende Werkzeug in einer festen von
den verlangten Zuschirfangswinkeln abhingigen Stel-
lung- gegen den sich drehenden Schleifstein - fithst, der,
ehenfalls in' einer unveriinderlichen Lage, dadurch auch
nur in bestimmter Weise etwas von demselben‘ wegzuneh-
men vermag. . S

- Ym nun nach einem bhestimmten kae! eine Faaette
anzuschleifen;, ist das Werkzeug in eine Stellung-zu brin-
gen,, in weleher es mit irgend einer Ebene, die in einer
bestimmten Lage zu dem Schleifstein gelegt wird, den
verlangten Winkel einschliesst. Dieser Winkel aber kann
zweierlei Art sein und ‘dem entsprachend siad auch zwei
Ebenen nothwendig, -in Bezug. auf-welche die Stellung be-
schafft werden muss. Die eine Ebene denkt man sich
durch den Schleifstein gelegt und zwar l:ednwmkho zur
Drehachse ; die andere als Beriihrungsebene an den Schleif-
stein in dem Punkte, wo der anzuschleifende Gegenstand
angehalten wird : sie lduft also parallel mit der Drehachse.
Bie Achse des zuzuschirfenden Werkzeugs hildét mit der
erstea Ebene’ den sogenannten Faeéitenwinkel, mit: der
gweiten den sogenanntei Zeschiarfungswinkel, welcher letz-
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tere ‘samit dwch- Drebung um. eine Achse gobildet wird,
welche der’ beritheenden Ebene parallel, wihrend der er-
stere’ darch Drehung ure eine: Achse entsteht, welche pa-
rallel. der anderen Bbene. liegt.. Durch-diese: beiden letzten,
Bewegungen kann man-alse die erforderliche’ Lage errei-
chen. in welcher:gleichzeitig Zuschsrfongs- und Facet-
tenwinkel anzuschleifen sind, wobei die anderen Bedin-
gungen -ohne Weileres-imit é¢fiillt serden.! «

" Erwahnter Apparat:ist sa-eingerichtes, dass helde Be—
wegungen damit ausgefithrt wierden-késmen:und mit Vor-
richlungen versehen , wérmige welchdF diebediegte feste
Steliung und Hmﬁihmng gegen den -Schled'stem gesi~
chertiist. - - ot

Derselbe- ist dargesteﬂt i F;g 10 (Seltenansrcht) und
Fig. 9 (Grundriss) und zwar in der Grosse, wie er sich in
der Sammlung mit einém Schleifstein. ven 71/2 Zoll Du.rch-
messer zusammesn. befindet. - :

Das anzuschleifende Werkzeuoaa w:rd in eine recht-
eckige durchgehende Oeffnung des Theiles bbb hinein—
gescﬁoben und vermlttelst der Druckschraube ¢ darin fest—
geklemmt.

Der Theil bbb ist um einen Zapfen 2 (der unter c lxegt)
auf einer Platte d dd d drehbar, wihrend diese Platte: sich
zwischen zwei Spitzenschrauben ee drehen kann. Auf
ddda befindet sich ferner eine Gradentheilung eingravirt
und ‘an bbb ein Zeiger f, der rechtwinklig zu aa steht.
Durch einen konzentrischen Schlitz gg von der Grosse
eines Viertelkreises, der in dd dd ausgearbeitet ist. wird
die Klemmschraube h gesteckt, die ihre Mutter in der Platte
4 hat und daher durch Anziehen, beziehungsweise Auf-
driicken des verdichten Theiles auf die Rinder des Schlitzes,
e mit d fest verbindet. An dem Rahmen ii, der die beiden
Spitzenschrauben e ¢ trigt, befindet sich ebenfalls ein Grad-
bogen, der durch einen Schlitz in der Platte d. geht und
auf welchem diese durch die Schraube & festgeklemmt wird..
Der Rahmen i¢ ist mit einem zweiten Rahmen mm ver—
mittelst vier Spiralfedern n verbunden, die den Zweck
haben, bei etwaigen Ungleichheiten in der Bahn des Schleif-
steins die nothige Nachgiebigkeit des anzuschleifenden Ge-
genstandes herverzubringen. Dieser unterste Rahmen end-
lich wird auf einen Schlitten gesetzt,- der in einer passen—
den Fiihrung dem Schleifsteine vorgeschoben wird.

Zum Anschleiferi einer Faceite, die eine ‘bestihmte
Neigung gegen die Achse des eingeklemmten Werkzeuges
haben soll. dreht man zunichst den Theil b so, dass der
Zeiger [ eine Stellung einnimmt, welche von dem Nall-
punkte so weit abweicht, dass der von ihm beschrie—
bepe Winkel mit dem verlangten sich zu 90 Grad er-
ginzt, und verfibrt auf dieselbe Weise zur Efzeugung des
Zuscharfungswinkels mit der Platte d, deren uatere Kame
dann'die Stelle eines Zeigers veririt, :

“Ist es z. B. die ‘Aufgabé, einen zwel<cbneldigen Bohrer
anzuschleifen. dessen Facettenwinkel 45 Grad und dessen
Zuschirfungswinkel 90 Grad betragen soll (wobei, in un-
serem Siane genommen, der letztere durch zwei Winkel
von je 45 Grad entstebt), so stelt ‘man f auf 45 Grad ued
die untere Kante der Platte d ebenfalls auf 45 Grad, wo=
dureh der-Bohrer in die Lage &i Fig. 12 im Grundriss und



Fig. 11 in der Seitenansicht kommt und dureh Schleifen
die in der Zeichnung bereits fehlenden Kanten. verliert.
Hierauf dreht man f um 90 Grad zuriick, wodurch 11 in
die Lage I 4 riiekt, schleift die zweite Facette an und
wiederholt diesen Vorgang, nachdem man den -Bohrer
amgewendet hat. Gebraucht man dabei die Vorsicht,
-beim Umwenden des Bohrers seine Achse pur in dieselbe
Stellung zu bringen, so muss die Spitze in diese Achse
fallen.

« Zu bemerken ist schliesslich .noch, - dass die Druck-
schraube k2 an drei verschiedenen Stellen eingeschroben
werden kann, einmal an der gezeichneten und dann noch
-an beiden Enden des konzenirischen Schlitzes, wodurch
dem Theile b eine grossere Verschiebbarkeit moglich wird,
und ferner, dass bei dem vorhegenden Exemplare der
Gradbogen o sich um einen kleinen Scharnirbolzen pp
drehen und desshalb unter die Platte d niederlegen lasst.

Bei einem grosseren Apparate muss. selbstverstindlich

dié eine Druckschraube ¢ durch mehrere ersetzt werden.
(M. d. Hannov. G. V.)

Knaust’s Ventilhahn fiir Feuerspritzen.
Taf. 10. Fig. 13.

- Die Spritzenfabrik von W. Knaust in Wien wendet bei
ihren Spritzen sogenannte Ventilhdhne an, welche in
sehr compendivser Anordnung Saug- und Druckventil ent-

halten und sich rasch herausnehmen und einbringen lassen..

Es ist hinlkinglich bekannt, in welch’ hohem Grade die
regelmissige Erfiillung der Funktionen einer Spritze von
dem leichten Spiel und dem dichten Schlusse ibrer Ventile
abhingt. und wie leicht das Spiel der letztern durch vom

Wasser mitgefiihrte grobere Unreinigkeiten gestort und’

dadurch die Maschine in Momenten, wo man ihrer guten
Wirksamkeit am Meisten bedarf, geradezu unbrauchbar
gemacht werden kann.

Diesen Uebelstinden wird durch Anwendung von Ven-
tilhahnen wesentlich entgegengearbeitet und es sind die
letztern bei Spritzen, wie bei Pumpen, auf Klappen-,
Kegel-, Muschel- oder Kugelventile gleich anwendbar.
~ In Fig. 13 ist die Durchschnittszeichnung eines solchen
Ventilhahnes in Verbindung mit den iibrigen Haupttheilen
einer Feuerspritze gegeben. Es bezeichnet a das Saugrohr;
b den Ventilhahn , wobei die erforderlichen Querschnitts-
grossen durch gehorige Verlingerung des Hahnkarpers
erhalten werden; ¢ das Saugventil; d_der Pumpensuefel
e das Druckventil und f den Windkessel.

Die Ventile einer Feuerspritze kéonen durch blosse
Losung einer einzigen. Schraube oder eines Keils aus der
Maschine herausgenommen , besichtigt, zerlegt, eingeschlif-
fen oder sonst gereinigt. und hernach eben so schuoell ohne
Kitt, Lederscheibeu , Stellschrauben oder andere Zwischen-
mittel wieder eingesetzt werden.

Jede mit einem solchen Hahn versehene Spritze ge-
winnt an Einfachheit, da jener weniger Raum erfordert,
als die gewohalichen in Kisten angebrachten Ventile.
Ebenso reduziren sich die Reparaturkosten auf das Mlm—
mum. (Er.)
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H. Winkler’s Slcherheltsschlosser

In neuester Zeit ist es einem Wlener Fabnkanten, Hm

M. Winkler, gelungen, ein ganz neues Schlossprinzip .

aufzustellen, welches in jeder Beziehung die allgemeine
Adfmerksankeit verdient.

Bei den Winkler’schen Schisssern. welche za den
Combinationsschlossern gehoren, sind, shnlich wie bei
dem Bramahschlosse. zwei in einander steckende hoble
Cylinder vorhanden, von denen der innere die Fithrung
des Riegels bewerkstelligt. In dem inneren Cylinder be-
finden sich mehrere (3, 5 bis 7) horizontal iiber einander
liegende eiserne runde Scheiben, welche an ihrer Peri-
pherie mit zwei gegeniiber liegenden kleinen Aufsitzen
versehen sind, die iiber die Peripherie des inneren Cylin-
ders, welcher an zwei entgegengesetzten Seiten der Linge
nach aufgeschlitzt ist, hinaus reichen und in dem dusseren
Cylinder in 2wei Lingennuthen auf und ab geschoben
werden konnen; auf diese Art kann der innere Cylinder

‘nicht gedreht werden, weil die Vorspriinge der Scheiben,

welche sich in den Lingennuthen des #ussern Cylinders
betinden, die Drehung verhindern. Nun befinden sich
aber in der inneren Hohlung des #usseren Cylinders, aus-
ser den beiden Lingennuthen, noch mehrere rund herum
laufende Quernuthen in verschiédenen Entfernungen. Wird
pun eine von den Scheiben, welche durch eine Spiralfeder
fortwihrend nach aufwirts gedriickt werden, durch eine
passende Vorrichtung so weit nach abwirts gedriickt, bis

die beiden Ansitze der Scheibe mit einer Quernuth des

dusseren Cylinders correspondiren, so ist die Drehung des
inneren Cylinders und dadurch die Schiebung des Riegels
moglich, weil die Ansitze der Scheibe, vorausgesetzt, dass
nur eine vorhanden wire, in der Quernuth des #Husseren
Cylinders frei herum gedreht werden kounen, ohne einen
Widerstand zu finden.

Dasselbe, was nun mit der ersten Scheibe geschieht,
muss auch mit der zweiten und dritten etc. geschehen; sie
miissen nimlich alle so tief nach abwirts gedriickt werden,
bis sie mit der ihnen entsprechenden Quernuth an der in-
neren Peripherie des #usseren Cylinders correspondiren,
in welchem Falle die Drehung des inneren Cylinders er-
folgen kann. Diese Aufgabe hat nun der Schliissel, wel-
cher die Gestalt eines kleinen mit mehreren Abstufungen:
je nach der Anzahi der Scheiben, versehenen Cylinders
hat und mit diesen Abstufungen in entsprechende Oeffoun-
gen der Scheiben hinein passt, um sie erfassen und nach
abwirts driicken zu koonen; ein am Schliissel befindlicher
kleiner Bart bewirkt sogleich die Drehung des inmeren
Cylinders.

Ist bei einem Schlussel eine Abstufung auch nur um
ein Haar linger oder kiirzer, so wird er das Schloss nicht
mebr 6ffnen, weil die entsprechende Scheibe entweder zu
tief, oder nicht bis zur gehorigen Tiefe hinab gedriickt
wird. Man kann daher eine Unzahl von Schlossern ver-
fertigen, deren Schliissel sich alle dhnlich sehen, woven
aber keiner ein anderes Schloss sperrt. Ausserdem ist
durch diese Einrichiung die Moglichkeit geboten, die
Schliissel in sebr kleinen Dimensionen anzufertigen, so
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dass ein Schliissel fiir ein grosses Hausthorschloss sehr

bequem als Joujdu an der Ubrkette getragen wird, was

.gewiss ein schitzbarer Vortheil ist.

‘Das unbefugte Oeffnen, welches bei dieser sinnreichen
Einrichtung ohnedem sehr erschwert wird durch den Um-
stand , - dass sich bei Versuchen die Scheiben sehr leicht
schief stellen und jedes Mal in eine oder mehrere falsche
Nuthen gerathen, ‘ehe sie die ihnen zukommliche erreicht
haben, ist noch durch angebrachte irreleitente Einschnitte
beinahe zur Unmoglichkeit gemacht. Diese Schlssser lassen
-sich mit Leichtigkeit in allen erdenklichen Formen uand
Grossen anfertigen. und da sie nicht nur alle*Anforderun-
gen, die man an ein sicheres Schloss stellt, vollkommen
erfiillen, sondern auch vermsge der Einfachheit ihrer. Con-
struction eine fabrikmissige Erzeugung zu sehr billigen
Preisen zulassen, so verdanken wir Hrn. Winkler eine
-sehr schitzbare Erfindung. die sich des ungetheilten Beifalls
der Englinder und Franzosen erfreut; so dass der Fabri-
kant. Grenway in Birmingham sich die Patentrechte des
Hro.. Winkler erworben ‘hat, um diese Erfindusg in
-einem grosseren Massstabe auszuiiben. (Dingl: P. J.)

‘Ueber Bornhardt’s Elektrisirmaschine zu Sprengungen.

Von Dr. F. vgrrentrapp in Bra.unschwew ~

Seit einer Reihe von.Jahren hat man sich vielfach
bemiiht, das Entziinden von Sprengladungen in Minen und
Bohrlschern dureh Elektricitit zu bewirken. Man hat dazu
die verschiedensten Elektricititsquellen versucht; man hat
Reibungselektrisirmaschinen, galvanische Batterien, mag-
netische Rotationsapparate, Inductionsapparate verwendet,
die eine allgemeine Anerkennung und Aonwendung der
einen oder andern Methode bis jetzt verhindert haben.
Einige Ingenieure der osterreichischen Armee namentlich
haben sich sehr eifrig mit diesen Versuchen in der Vor-
aussicht beschiftigt, dass, wenn es gelinge, eine ganz
zuverldssige Art der elektrischen Entziindung zu ermitteln,
namentlich dem Vertheidigungskriege ein sebhr schitzens-
werthes Widerstandsmittel an die Hand gegeben wiirde.
Viele Civil- und Bergwerksingenieure haben sich in der-
selben Richtung bemiiht, erstens weil durch die Abschies—
sung der Bohrlocher auf gewshnlichem Wege viele Men-
schenleben alljshrlich verloren gehen, und zweitens - weil
es.nur mit Hilfe von Elektricitit moglich ist, eine Anzahl
von Sprengladungen ganz gleichzeitig zu entziinden, was
gestattet, sehr grosse Gesteinstiicke und in grosser Anzahl
los. za sprengen, mit einer bedeutenden Ersparniss unicht
allein an Pulver, sondern auch in der Zahl der Bohrlscher.

Eine hochst lehrreiche kritische Zusammenstellung der
beziiglichen Versuche hat Prof. Kuhn im polyt. Journal
Bd. 145 und 136 geliefert, aus welcher. mit Klarheit die
Ansicht (die. auch von vielen Anderen, welche. sich . mit
dem Gegenstande beschiftigt haben, .vertreten wird)-her-
vorgeht , dass die geeignetste Elektricititsquelle zu diesem
Zwecke die Reibungselektrisirmaschine sein wiirde, wenn
diese Maschinen so construirt. werden konnten, dass man
sie in einen Kasten luftdicht einschldsse und denselben
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Gebrauche eine kleine Kurbel auf das freie Ende.

'

behufs Reinigung nur sehr selten zu 6ffnen brauchte. Alle

.anderen Mingel dieser Apparate ist.es bereits schon.kinger

gelungen zu beseitigen. Sie sind leicht in einen Kasten
luftdicht einzuschliessen, .der sie vor der Einwirkung der
Feuchtigkeit vollig sicher stellt; das Gewicht das ganzen

.Apparates kann unter 30 Pfund gehalten und sein Volum

auf 3/ Cubikfuss beschrinkt werden, so dass sie hinrei-
chend leicht zu transportiren sind; die Zerbrechlichkeit
der Glasscheibe, welche oft befiirchtet wurde, ist leicht zu
beseitigen, indem ‘man derselben Linsenform giebt,: ein
grosses in der Milte durchbohries, etwa ein Zoll dickes
Brennglas statt einer Scheibe wihit,: oder eine Scheibe von
vulkanisirtem Kautschuk anwendet. Aber so lange man
die Reibkissen mit Amalgam versehen muss, ist eine krafuge
Wirkung der Maschine auch nur durch ofteres Reinigen
derselben von. den sich darauf bildenden Oxyd- und Amal-
gamansilzen zu erzwingen und die Usnsicherheit, eine
geniigende Wirkung mit den Reibungselektrisirmaschinen,
eine gleichmissige . Elektricititsentwickelung zu erzielen,
durch keine Construction und Form der Apparate zu er-
reichen.

Dieses letzte Hinderniss der Anwendung der Reibungs—
elektrisirmaschinen zu Sprengungen zu beseitigen, ist dem
Mechanikus Bornhardt in Braunschweig gelungen. In
einem Blechkasten von circa 16 Zoll Breite, 1 Fuss Hohe
und 8 Zoll Dicke, dessen Deckel luftdicht aufgeschraubt
st, befindet sich der Apparat. Der Blechkasten ist in einen
diinnen Holzkasten gestellt, der mit amerikanischem Leder-
tuch iiberzogen, mit Handhaben und mit Schulterriemen

' . L .
‘versehen ist, um wie ein Tornister getragen zu werden.

Die aus gehirtetem Kautschuk bestehende Reibungs-
scheibe hat 25Y2 Centimeter Durchmesser und sitzt auf
einer eisernen Axe, welche durch eine Stopfbiichse in die
Kastenwandung tritt, ohne vorzustehen. Man steckt beim
Das
Reibzeug besteht nur aus auf geeignete Weise priparirtem
Pelzwerk. Hierin und in der Priparirung der Kautschuk-
scheibe lieyt das Wesentliche der Erfindung des Mechani-
kers Bornhardt, wodurch das Oeffnen des Kastens be-
hufs Reinigung der Maschine auf lange Zeit hin iberfliissig
gemacht wird. Eigenthiimlich ist auch die Einrichtung der
Saugarme, der Leydener Verstarkungsflasche, des von
aussen durch einen Schliissel zu bewegenden Entladers.
Der wit der inneren Belegung der Flasche verbundene
Leiter ist durch ein Stiick gehirteten Kautschuks gefiihrt,
welches einen Theil der Wandung des Blechkastens bildet.
Die Maschine giebt bei 8 Umdrehungen Y2 Zoll, bei 25
Umdrehungen 1 Zoll lange intensive Funken.

Man bedarf bei der Anwendung zu Sprengungen keiner
sorgfiltigen "Isolirung der Leitungsdrihte, sondern kann
dieselben ohne Weiteres auf nassem Grase legen und doch
300 Fuss entfernt mehrere Sprengladungen gleichzeitig ent-
ziinden. Bei einem Versuche wurden die Leitungsdrihte
auf 50 Fuss Linge in Schnee eingedriickt und dennoch
zeho Ziindpatronen gleichzeilig abgefeuert. Bei Anwendung
diinner Drihte kann man beide mehrere Fuss lang durch
Wasser legen, ohne dass die Wirkung beeintrichtigt wird.

Diese Maschinen verdienen gewiss die Aufmerksamkeit



‘der betreffenden. Techniker, und ihr verhiltnissmissig

geringer Preis in. Aunbetracht der soliden und eleganten

Ausfiihrlmnr macht. die Anschaffung leicht. Sie werden 'mit
30 Thirn. berechnet.

Eine solche Maschine hat 11 Tage Iang in einem sehr
nassen Keller gestanden,
wahrend dieser Zeit zu mehrfachen Versuchen benutzt
worden, und gab nach Verlauf der 14 Tage genau eben
so lange Funken wie beim Einbringen. Ein erster, noch
weniger vollkommener derartiger Apparat wurde in. einem
Tunnel stehen gelassen, worin unbeachtet das Wasser so
hoch stieg, dass die Maschine: mehrere Zoll davon bespiilt
wurde, dennoch konnte sie sofori ohne Anstand zu Spren-
gungen benutzt werden. (Dingl. P."J.)

Ueber einige neuere und neue Sammtarten.
Von Hrn. Weblehrer Trankle in Heidenheim.

Taf. 11.

Unter Sammt versteht man einen Stoff. der auf einem
taffetartigen oder gekorperten Grundgewebe eine haarige
Decke . den sogenannten Flor oder Pol aufsitzen hat. Dieser
Flor besteht in der Regel aus gleich langen Fadchen, die,
wenn sie kurz sind, aufrecht stehen, wenn sie aber lang
- sind, nach dem Striche niedergelegt werden, wie dies bei
dem Velpel der Fall ist. Die aufrechtstehenden oder auch
niedergelegten Fidchen konnen von zweierlei Art sein:
entweder bilden sie gewdohnliche Schleifchen (Maschen),
oder sind die Schleifchen in ihrem héchsten Punkt auf-
geschnitten und stehen oder liegen als Hirchen da.
Die erste Art bildet den ungeschnittenen, gezogenen
Sammt, Velours frisé. die zweite den geschnittenen, Ve-
lours coupé. ’

Die Velours sind schon eine alte Erfindung und stam-
men aus der Zeit der romischen Kaiser. Man stellte sie
auf die gleiche Art her, wie heut zu Tage noch, namlich
mittelst einer Polkette und Nadeln. Da aber mit Beniitzung
einer Polkette und Nadeln viel Material eur Fabrikation
der Sammte erforderlich ist (bei Verwendung der Nadeln
Nr. 3, z. B. — nach Lyoner Bezeichnung — muss die Pol=
kette circa 6 mal linger gezettelt sein als die Grundkette),
so kam man auf den Gedanken, die einfachen Sammite
ohne Nadeln zu erzeugen. Die Manchesterfabrikation ist
die Frucht dieser Idee. Die Nadeln fallen weg, das Ge-
webe bietet eine durchaus- glatte Oberfliche dar, und erst
dureh verschiedene Manipulationen wird nach dem Weben
des Stiickes der Sammt darauf erzeugt. Man erspart -auf
diese Weise mlndestens die Hilfte des hasher angewendeten
Materials.

~Die Fabrikation dieser Art Sammte erstreckte sich
zunichst auf Baumwolle; aber die Fortschritte der Zeit
. komnten hier nicht stehen bleiben: man hat versacht; sie
auch auf Seide auszudehnen und die befriedigendsten Re-
sultate erhalten. — Verfasser dieses ‘Artikels erlaubt sich
hier’; iiber ‘die Fortschritte zu berichten, - die Lyon in der
Sammtfabrikation gemacht hat. Diese Fortschritte erstrecken

ist hier sowohl wie ausserhalb.
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findet bei den Dessins keine Beschrinkung statt:

sich grisstentheils auf Reducirung des zur Sammtfabrikation
bisher nothig gewesenen Materials, dann aber auch: auf
Zeit und Kostenersparniss. :

- Um das zunichst folgende besser verstehen zu kon-
nen ., folge vorerst enmges itber den gewdohnlichen. Man- -
chester.

- Es ist bekannt,. dass zur Aanfertigung des Hanchesters
in seiner einfachsten Gestalt 4 Fliigel und 6 Tritte: ver-
wendet werden. Einzug wie Schniirung kénnen aus der
Fig. 1 ersehen werden, die wohl keiner weiteren: Erkli-
rung bedarf. -

Das Gewebe zeigt s:ch in vergrossertem Massstab wie
die Fig.2.

Man sieht, die Emschlagfaden 1. 4, 7, 10 weben sich
in Taffet ein, sie verbinden also die Kettfiden unter ein-
ander, wihrend die Einschlagfiden 2, 3, 5. 6, 8, 9, 11
und 12 so in die Kette eingebunden sind, dass lauter pa-
rallele Lingenstreifen entstehen , bei welchen der Einschlag
je iiber die gleichen Ketifiden flott liegt. Diese Schiisse
— Polschiisse genannt — sind es, welche den Flor abge-
ben miissen. Stellt man sie neben einander, so erhalt man
das Bild Fig. 3. '

Bei den dunklen Stellen sind die Polschiisse in den
Grund eingebunden und zwar so, dass der folgende immer
eine Versetzung des vorhergegangenen ist, so dass sich
also- der Rapport auf 2 Polschussfiden erstreckt. Dadurch
erscheinen natiirlich -auch die parallelen Lingenstreifen in
versetzter Form. Die Schnitte gehen nach den Linien
jener Stellen. Die nach I. 6ffnen den einen Lingenstreifen,
die nach II. den andern versetzten. Die Reihen, die den
Flor bilden, sind auf diese Weise bloss 2'% Keitfiden
Breite von einander entfernt, wihrend, wenn die Lingen-
streifen bei jedem Polschussfaden durch eine und dieselben
Kettfiden gebunden wiirden, die Florreiben 5 Kettfiden
Breite auseinander liegen wiirden. Der Flor erscheint dess—
halb auch nicht so sichtbar streifig.

Es ist begreiflich, dass je mehr versetzte Florrelhen
der Sammt im Rapport hat, desto gleichmissiger und
weniger streifig er auch erscheint. In Lyon nun hat eine
Fabrik im Winter 1860—61 angefangen, den Manchester
auch auf Seide iiberzutragen, und bhat hiezu 2 Armiiren
beniitzt, welche die Florfidchen

1) susserst fest einheften und i N

2) mit einer Versetztheit und Dichtheit iiber den Grund
verbreiten, dass er an Schénheit dem mit Nadeln ge-
machten vollkommen ebenbiirtig ist.

Der Sammt wird beniitzt fir Westen und- Damenklei-
derstoffe und erzeugt durch einen Lancé- oder Broché-
schuss. Der Grund kann entweder Taffet oder Fagonné
sein, ist jedoch da, wo der Lancé- oder Brochéschuss
den Sammieffekt machen soll, stets Taffet.

Gewohnlich kemmen auf einen Grundschuss 2 Laneé-
oder Brochéschiisse. Hinsichilich der Zahl der - Farben
Bildet
dasselbe Blimchen, so konnen z. B. die Blatter griin, die
Bliimchen roth sein. Die beiden Armiiren sind mit Weg-
lassung der Tritte fiir den Grund in den Fig. 4 und 5 ab-
gebildet. ' :



Saint-Etienne erzeugt Bander, welche der Linge nach
Sammistreifen enthalten, deren Flor durch eine Polkette
jedoch ohne Beniitzung von Nadeln produzirt wird. Die
Polkette webt sich in einer satinartigen Armiir, dhnlich den
vorigen, ein, und ihre flottliegenden Theile werden nach
dem Weben behandelt, wie dies bei dem seidenen Man-
chester der Fall ist. Es folge hier die Disposition eines
solchen Musters :

Einzug:
25 Zahne a 12 Faden par 1 Grundfaden und 2 Polfiden.
110 » a 4% Grundfiden. :
25 » 2 12 Fiden par 1 Grundfaden und 2 Polfiden.
Kettvorschrift:
~ a) Grundkette: 640 Faden lilas,
b) Polkette: 400 Fiden und zwar
8 Fiden bleu Napoléon, 16 Faden bleu Napoléon,

8 »  weiss, 28 » bouton dor foncé,
20 » crimée clair-Clodilde, 16 » lilas,

8 » weiss, 20 » crimée foncé,

16 » nouveau rose, 20 » ponceau,
20 » marron foncé, 8 » weiss,

8 » weliss, - 8 , marron.

200 Fiden gezettelt a retour
. = 400 Fiden.

Die Grundfiden machen Taffet, die Polfiden arbeiten

in der Fig. 6 dargestellten Armiir, wobei die rechte Seite

pach unten kommt. ‘

Bei allen derartigen Stoffen werden, um den Sammt

zu erzeugen, nach dem Weben die flottliegenden Schuss-

oder Kettentheile aufgeschnitten, die Haare aufgebiirstet

und dann die zu langen Fidchep rasirt. Zu dem Zweck

passiren die Zeuge iiber eine Art Tuchscheermaschine,
deren Messer die zu langen Hadrchen abschneiden.

Gewisse Modeartikel zeigen Sammt auf beiden Seiten.

Zur Anfertigung werden 2 Polketten gebraucht. Man stelite

den Sammt fiir die untere Seite frither dadurch her, dass
‘man Nadeln in das untere Polfach einsteckte, welche auf
der einen Seite mit einem Messerchen endigten. Zog man
sie wieder heraus, so schnitten die Messerchen den Pol
auf. Da man aber 4uf diese. Weise selbt bei der grossten
Aufmerksamkeit nie im Stande war, einen vollkommen
egalen Schnitt zu erzielen, so kam man auf folgende An-
fertigungsmanier: der Sammt der untern Seite wird eben-
falls oben geschnitien. Mit dem obern Pol hebt auch zu-
gleich der untere, so dass also fiir beide Pole bloss eine
Nadel angewendet zu werden braucht. Um den untern
Pol wieder auf die Unterseite zu bringen, schiesst man
vor und nach der Nadel zwischen der Grund- und obern
Polkette einerseits und der untern Polkette andererseits
einen stirkeren Baumwollschuss ein. der, nachdem das
Stiick gewoben ist, wieder herausgezogen und weodurch
der betreffende Pol wieder auf die Unterseite gebracht
wird. Auf diese Weise wird zwar der Flor der Unter-
seite immer etwas linger als der der oberen, dagegen ist
der Schaitt ein vollkommen: gleicher und geht das Weben
schneller von Statten. Fig. 7

Velours frisé zum Ausputz gewisser Modeartlkel wnrd
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hiufig auf eine Art-erzeugt, bei der das zeitraubende Na-.
delstecken wegfillt. Der Weber kann.arbeiten wie bei
gewohnlichem Taffet. Der Velours wird hervorgebracht
durch eine bosondere Polkette, die sich in einfacher Gaze
in den Grund einbindet. Das hiezu verwendete Blatt hat
8Zihne im Centimeter. In einem Zabn sind 9 Grundfiden,
t Tourfaden, der den Sammt mwacht und eine Nadel, die
ungefihr 80 Centimeter lang ist. Die Grundfiden kommen
auf & Grundfliigel, simmtliche Nadeln aber sind befestigt
in einen festen Stab, der sich vor den Grundfliigeln (gegen
die Lade bin) befindet. Die Tourfiden sind auf der rechten
Seite ibrer ihnen je zugehorenden 9 Grundfiden eingezogen
in einen Korrespondenzfliigel, gehen von da unter der
Nadel und den 9 Grundfiden hinweg, und sind auf der
linken Seite derselben einpassirt in die Hosen eines eng-
lischen Fliigels. Die Grundfiden machen Taffet mit jedem
Schuss, die Polfiden heben bei dem ersten Schuss durch

_ den Korrespondenz-, bei dem zweiten durch den englischen

Fligel. Der Erfolg ist Velours frisé mit der rechten Seite _
unten.

Sammt zu Besatz und dergleichen wird fast immer in
zwei, manchmal auch in noch mehr Stiicken zugleich iiber
einander angefertigt, wobei oft jedes Stiick einen ander—
farbigen Pol haben kann. Die Herstellung ist eine einfache
und kann auf zweierlei Art geschehen. Nach der ersten
beniitzt man 2 Grund und 2 Polzettel. Der erste Pol ar-
beitet sich in den ersten Grund ein, der zweite in den
zweiten. Beide Velours haben nur eine Nadel und es
wird. also der Pol fiir das zweite Stiick ebenfalls oben mit
dem Pol des ersten Stiicks geschnitten. Fig. 8 wird dies
deutlich erkladren.

" Der Verfasser erinnert sich, im Jahr 1860.in Lyon ein
Muster gesehen zu haben, das % Stiick Sammt iibereinander
zeigte, wovon jedes einen anderfarbigen Pol hatte und das
auf die oben angegebene Weise gewoben worden ist.

Nach der zweiten Art werden zwei Stiicke Velours auf
folgende Weise iiber einander gewoben: 2 Grundzettel
liegen in solcher Entfernung iiber einander, dass der von
dem obern in den untern Zettel absteigende und uvmgekebrt
wieder aufsteigende Pol die Hohe des Flors fiir jedes Stiick,
wenn er in der Mitte zwischen beiden Stiicken zerschnitien
wird, abgibt. Zur Herstellung dieser beiden Stiicke Sammt
wird also bloss eine Polkette gebraucht, welche in das
obere Stiick widhrend 3 oder 4 Schuss sich einwebt.. dann
abwirts steigt. sich in das untere Stiick wihrend 3 oder
& Schuss einbindet, dann wieder aufwirts geht u. s. f.
Etwa in der Mitte zwischen der Lade und den beiden
Brustbiumen geht ein Messer, durch einen Tritt dirigirt,
von Zeit zu Zeit zwischen beiden Stiicken Zeug hindurch,

" schneidet den Pol genau in der Mitte entzwei und. trennt

dadurch beide Stiicke von einander, von denen das obere
von dem obera Brustbaum. das untere von dem untern
aufgenommen wird (Fig. 9). Diese beiden Biume haben
Regulatoren.. Das Messer, das eine Laufbahn in einem
festen - Stab hat, der es zugleich hilt, wird auf der einen
Seite im Ruhezustand durch eine Feder gehalien und
durch den genannten Tritt nach der andern Seite gezogen,
um, sobald der Tritt zu wirken aufgehort hat, wieder zu-



nutzbar zu machen wissen.

’

riickzugehen.  Durch dieses Vor- und Zuriickgehen des
Messers wird der Pol geschniiten. — Wenn ein geiibter
Arbeiter auf einem gewdohnlichen Sammistuhl mit Nadeln
taglich etwa 1Yz Meter Zeug macht, so webt dagegen einer
auf einem Stubl mit dieser. Einrichtung circa 7 Meter. Die
Vortheile eines solchen Stubls liegen daher klar zu Tage.
Diese Sammte werden nach dem Weben noch rasirt. Die
Fig. 10 und 11 zeigen die beiden Armiiren. :
Schliesslich folgen noch einige- Armiiren, welche in
Lyon zu Galons, Bindern, Nouveautés von den dortigen
Webern mit namhafter Materialersparniss verwendet wer—
den. Die Anfertigung des Sammtes geschieht mittelst
Nadeln. Die Fig. 12, 13 und 14 stellen dieselben dar.
Eine bedeutende Oekonomie fiir den Pol, theilweise
auch fir den Grund bieten ferner noch die Armiiren in
Fig. 15, 16 und 17 dar.
- Jeder erfahrne Weber wird sich diese Andeutungen
(Wartemb. Gew. BL)

'

Der atmosphérische Webstuhl.

Der von Harrison in London kiirzlich construirte
atmosphirische Webstubl bietet in der Anwendung seiner
beweglichen Theile, sowie in der Art und Weise der Be-
wegung manche beachtenswerthe Eigenthiimlichkeiten dar,
weshalb ich im Folgenden eine kurze Beschreibung von
ihm gebe. Derselbe besteht 1. in der Verbindung  des
Rietblattes mit einem Kolben, der in einem geschlossenen
Cylinder mittelst comprimirter Luft hin und her bewegt
wird. Eine Kolbenstange ragt nimlich beiderseits durch
Stopfbiichsen aus dem Cylinder heraus; an derselben sind
die Enden zweier Riemen befestigt, welche iiber Rollen

geleitet und mit dem Rietblatte anderseits verbunden sind.

Das letziere wird in zwei horizontalen Schlitzen -am Haupt—~
gestelle gefiihrt. Die Stewerung des Kolbens wird wie bei
einer Dampfmaschine bewirkt; 2. durch den einen der
Riemen, welche zur Bewegung des Rietblattes dienen,
empfangen die Litzen, gleichzeitig und entsprechend der
Bewegung des Rietblattes, ihre auf- und abgehende Be-
wegung; 3. der Schiitze wird direct durch die comprimirte
Luft bewegt, so dass die Treiber ganz in Wegfall kommen.
Es wird dies dadurch ermoglicht, dass zu beiden Seiten
des Rietblattes anstatt der gewdohnlichen Schiitzenkisten
besondere Kammern angebracht sind, in welche der Schiitze
ganz oder theilweise eintritt; in diese Kammern wird im
Laufe der Bewegung des Rietblattes mittelst einer beson~
dern Ventilsteuerung im richtigen Moment comprimirte Luft
aus einem Reservoir zugelassen, durch deren Wirkung der
Schiitze forigesehnellt wird. Um die Reibung bei der Be-
wegung des Schiitzen moglichst zu vermeiden, ist die
Schiitzenbahn auf dem Rietblatte mit Glas oder PorzeHan
belegt; 4. erbalten Keiten- und Waarbaum ebenfalls ihre

- Bewegung vom Treibcylinder aus. Die Theile des Stubles

sind iibrigens nicht wesentlich vermehrt oder complicirt
worden, was fiir die practische Benutzang jedenfalls von
Vortheil ist. : . (D: Ind. Zig)
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Regulirung der Fleyer.
Von Bonno Nieéss, Spinnereiteeliniker.

Da die. Behandlung und Regulirung der Fleyer in den
Spinnereien hiufig eine unrationelle ist, so nehme ich
Gelegenheit, auf diesen Gegenstand hier niher einzugehen
und denselben einer griindlichen Erérterung zu unterwer~
fen. Zuerst muss geriigt werden, dass in der Bezeichnung
des Vorgespinostes viel Ungenauigkeit herrscht. indem
man dasselbe oft nach der Nummer des daraus herzustel-
lenden Garnes bezeichnet, und demnach z. B. von 30er
Vorgespinnst spricht, weil man aus demselben Garn Nr. 30
erzeugen will, wihrend man dazu ebenso gut Vorgespinnst
Nr. 8, 3,5 oder & verwenden kann; dann aber ist besonders
die Begulir‘ung der Aufwindung des Vorgarnes eine solche,
die von vielen Krempelmeistern ihrem Wesen nach nicht
verstanden und desshalb nur nach dem Gefiihle gehand-
habt wird. ' .

Es wird hiufig genug iibersehen, dass man zur Be-
stimmung der Feinheit der Garnfiden oder zur Feststellung
der Nummern nicht den Durchmesser des Fadens, sondern
dessen Querschnittsfliche in Betracht zu ziehen hat, so
dass man demnach einen Faden 2, 3, & u. s. f. Mal so
fein nennt, wenn er auf dieselbe Linge Y2, Y5, Y, u. s. f.
Mal so viel Material enthilt oder 1, V5, Y5 u. s. f. Mal so
viel wiegt, als der zur Vergleichung gewihlte Faden. Die
Durchmesser (diam.) der Garnfiden nehmen also von den
groberen zu den feineren Nummern hin auch picht im Ver—
hiliniss der Garnnummern, sondern im umgekehrten (re-
ciproken) Verhiltnisse der Quadratwurzeln (V). aus” diesen
Nummern ab. - Fiir die Linge und Eintheilung det Garne
(in Faden, Gebinde und Zahlen) ist meist das Engl. System
angenommen, wonach die Linge des Fadens der Zaht
= 840 Yard = 2520‘ Engl. = 1356° Sichs. (in einigen
Spinnereien auch-1300°) betrigt. Die Nummer eines Fa-
dens ist aber = dem reciproken Werthe des Gewichtes
einer Zahl oder eines Strihnes; also z. B., wenn die Lin-
geneinheit des Garnes, d. i. die Linge einer Zahl oder
Fadenlinge von 1356° Sichs. Y3 Pfd. wiegt, so ist die be-

-1 1 .,
, m = % = Nr. 30.

Da nun aber der Garnfaden ein Cylinder ist und sich
die Gewichte zwerer Cylinder wie ihre Querschnitte ver—
halten, die Querschnitte aber dem Quadrate der Durch-
messer proportional sind, so folgt, z. B. statt der Nr. den
reciproken Werth des Gewichtes gesetzt:

i 1
Gew. v. Nr. 30 ° Gew.v. N!t. %0

treffende Nummer dieses Garnes =

=30:4%0

oder statt dem Gewichte die Querschuitte (Qt.) gesetzt:
1 1 '
Qt. v. Nr. 30 “Qt. v. Nr. 40 o
Die Querschnitte sind proportional dem Quadrat des
Durchmessers (diam.?) daher: . .
! b 3040
diam.2v. Nr. 30 " diam.2v. Nr. 40 —_ ° ~
oder nach den Regeln der Proportionen:

= 30 : 40.




diam.2 v. Nr. 40 : diam.? v. Nr. 30 =30 : 40
woraus folgt (auf beiden Seiten die ¥ gezogen):

diam. v. 40 : diam. v. 30 = ¥30 : Y10
d. i.

V30 . 5,
dlam v. Nr. 40 = diam. Nr. 30 — = diam. v. Nr. 30 =~ L
Y30 6.3

= diam. v. Nr. 30 X 0,565 = diam. v. Nr. 30 X V%
und nicht, wie so hiufig angenommen wird

diam. v. Nr. 40 = diam. v. Nr. 30 X %

Das ist aber bei der Berechnung der Anzahl der Zihne
solcher Stiicke, deren Function von dem Durchmesser des
Garnes abhingig ist, wie das z. B. beim Draht.und beim
Aufwinden des Vorgarnes auf die Spulen stattfindet,
iiberaus wichtig. Dass aber der Draht bei gleicher Ver—
wendung des Garnes im Verhiltpiss der Quadratwurzeln
aus den Nummern zunehmen muss, hat J. Kochlin im
Bull. de Mulhouse T. II pag. 296 bewiesen (man sehe das
Nothige dariiber in den beiden ausgezeichneten Werken :
Die Technik der Baumwoll-Spinnerei von Hiilsse S. 295,
und Lehrbuch der Spinnerei-Mechanik von Schmidt
S. 56).

Um nun das oben Gesagte anzuwenden, wollen wir
einen Fleyer mit voreilendem (also aufwindendem) Fliigel
betrachten. Ob ein Fleyer mit aufwindendem Fliigel, oder
mit asfwindender Spule arbeitet, ist sogleich zu sehen;
bei ersterm hat Hauptwelle und Differenzialrad gleiche,
bei letzterm dagegen entgegengesetzte Drehrichtung. Fiir
diesen Fall ist aber die Anzahl der Umginge des Spulen-
triebrades gleich der Anzahl der Umginge der Hauptwelle
minus 2 Mal der Anzahl der Umginge des Differenzial-
rades,; woraus zu ersehen, dass die Spule um so langsa-
mer geht, je schueller das Differenzialrad — um so schnel~
ler, je langsamer letzteres sich bewegt.

Liegt nun der Riemen, wie dies beim Beginn der Auf-
windung der Fall, auf dem kleinen Konusdurchmesser. so
wird sich das Differenzialrad am schnelisten, folglich,; da
seine Umginge von denen der Hauptwelle subtrahirt wer-
den, das Spulentriebrad und somit auch die Spule am
langsamsten bewegen. Was ist pun aber die Folge davon?
Die Anzahl der von der Spule aufgenommenen Windungen
ist gleich dem Unterschiede der Fliigel- und Spulenum-
ginge. Es ist dies beziiglich des voreilenden oder aufwin—
denden Fliigels gerade so; als stinde die Spule still und
als bewegte sich der Fliigel mit der Differenz ber beiden
Geschwindigkeiten um dieselbe. Je weniger Spulenum-~
ginge demnach vorhanden, desto grosser ist der Unter-
schied beider Geschwindigkeiten und desto mehr Win-
dungen miissen demnach von der Spule aufgenommen
werden, dies wird aber bedingt, weil in einer gewissen
Zeit, z. B. pro Minute, immer eine gleiche Linge Vorgarn
aufgewunden werden muss. Je kleiner der Durchmesser
der Spule, desto kleiner also auch ihr Umfang (ihre Peri-
pherie) und desto -mehr Windungen sind ~zum Aufwmden
einer gewissen Linge Vorgarn nothig.

Ist nun z. B. auf einem Fleyer Vorgespinnst Nr. 3 ge-
sponnen worden und es soll jetzt Nr. & erzeugt werden;

.
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so muss auch die Aufwindung eine Aenderung erleiden;
man: bewerkstelligt dies -durch eine’ Verminderung der
Zshne des Fortriickwechsels, wobei eine Fleyerconstruction
vorausgesetzt, bei der ein kleiner Wechsel auch nur eine
geringe Riemenverriickung zur Folge hat. Das Verhiltniss,
nach welchem die Zshnezahl sich dndern muss, wird, wie .
oben bereits-angegeben, durch Gleichsetzung des Ver-
hiltnisses der Nummerdurchmesser mit dem umgekehrten
Verhiltnisse der Quadratwurzeln: aus den Nummern und
nicht mit dem umgekehrten Verhiltnisse der Nummern
selbst, gefunden; also hat man die Gleichung: diam. von
Nr. &:diam. v. Nr..3 = ¥3:¥k=1,75:2 und nicht
=3 : 4. ) B

Hitte nun die Zshnezahl des Fortriickwechsel fiir Vor-
garn Nr. 3 30 betragen, so miisste sie fiir Nr. & : 30 X

3 _ 1.73_ .
l/z_ao 3 = 26 sein.

Nach der gewohnlichen Methode hitte man geschlos—
sen: die Zahnezahl muss sich zu 30 verhalten wie 3 : &,

und man hitte demnach nur 30 < % = 23 Zahne erhalten.

Dieser bedeutende Unterschied kommt zwar in der
Praxis nicht leicht vor, auch wiirden die Werkmeister
kaum einen so grossen Fehlgriff thun, weil sie einestheils
die Wechsel zu den betreffenden Nummern im Kopfe ha-
ben, anderntheils aber Schritt fiir Schritt, vielleicht von
2 zu 2 Zihnen, rickwirts gehen, auch diirfte eine so grosse
Aenderung der Vorgarn-Nummer nur in ganz seltenen
Fillen geboten sein. p

Auf shnliche Weise, wie vorhin erdriert, muss auch
der Wagenwechsel bestimmt werden. Fiir ein feines Garn
wird der Wechsel kleiner, weil die Bewegung des Wagens,
wegen der vermehrien Anzahl der Windungen bei gleicher
Spulhohe, eine langsamere werden muss. Wire im obigen
Beispiele der Wagenwechsel fiic Nr. 3 durch 22 Zihne be-
stimmt gewesen, so miisste er fiir Nr. 4 durch

‘Y3 1,7
Vs 2

Zihne bestimmt sein.

Ueber das Reguliren des Zuges vom Cyhnder nach der
Spule ist nunmehr Folgendes zu bemerken: Der Faden
darf weder hingen, noch zu straff angespannt sein; in
beiden Fillen wird die Production des Fleyers. wegen des
dadurch hervorgerufenen &ftern Aufhaltens, pachtheilig
beeinflusst. Hingt nimlich der Faden zu sebr, so wird
er leicht vom Fliigel gefasst und es bilden sich dann soge-
nannte Miitzen, dasselbe findet statt, wenn der Faden zu
straff angespannt ist; entweder muss er dann reissen, wo—
nach er auch vom Fliigel erfasst wird, oder es muss ein
Verziehen des Vorgarnes stattfinden, was ein ungleiches
flammiges Garn zur Folge hat.

Die vorerwihnten Uebelstinde sollen in ihren Folgen
jetzt noch etwas nsher erwogen werden, um die Mittel zu
deren Verhinderung zu finden. .

. Wenn der Faden zu sehr-hingt, so nimmt die Spule
offenbar zu wenig davon weg, es erfolgen also zu wenig
Windungen. Die Windungen werden aber bestimmt durch

= 19




den Unterschied zwischen den Fliigeldrehungen und .den
Umdrehungen der Spule, die Differenz zwischen beiden
Umdrehungszahlen muss demnach grosser werden, d. h.
die Spule muss langsamer gehen und hieraus folgt, dass
.das Differenzialrad schneller gehen muss, , weil man des-
sen Umdrehungszahl von der der Hauptwelle zu subtra-
hiren hat, um die Umdrehungszahl des Spultriebrades zu
erhalten. Um die Geschwindigkeit des Differenzialrades
zu beschleunigen, muss der Riemen fiir eine gleiche Fa-
denschicht auf einen kleinern Conusdurchmesser zu lie-
gen kommen; man muss also den Fortriickwechsel klei-
ner machen. ’ »

Genau das Entgegengeselzte muss eintreten, wenn der
Faden zu siraff und das Miitzenbilden also von einem Reis—
sen der Faden herriibrt. Da der Zug zu scharf ist, so
nimmt die Spule offenbar zu viel Fadenlinge weg, es er—
folgen also zu viel Windungen, die Differenz zwischen
Fliigel- und Spulengeschwindigkeit muss also kleiner wer—
den, d. h. die Spule muss sich schneller ‘drehen; das
Differenzialrad muss demnach weniger Umginge ‘machen
und der Riemen also fiir eine gleiche Fadenschicht auf
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«einen grossern Conusdurchmesser zu liegen kommen. Der

Fortriickwechsel muss also mehr Zshne erhalten.

Ist der Zug beim Beginn der Spulenfiillung (also fiir
die leere Spule) nicht richtig, so kann man- sich natiirlich
durch den Fortriickwechsel nicht helfen, man muss dann
versuchen den Conus so zu verschieben, dass der Riemen,

"wenn zu wenig Zug vorhanden, auf einen kleinern, wenn

zu viel Zug, auf einen grossern Conusdurchmesser zu liegen
kom'mt. Ganz dasselbe tritt auch ein, wenn man Spulen
von grosserm oder kieinerm Durchmesser erhilt; man hilft
sich dann zwar nach den oben gegebenen Regeln dadurch,
dass man die Zihnezahl des Rades, welches das Diffe-
renzialrad bewegt (also direct in dasselbe eingreift), fiir
Spulen von grésserem Durchmesser um einen Zahn ver-
mehrt, fiir Spulen von kleinerem Durchmesser aber, da
dann das Differenzialrad langsamer gehen muss, um einen
Zahn vermindert. Es ist dies jedoch eine Aenderung, die
nur mit Vorsicht angewendet werden darf, weil .die Ver-
mehrung oder Verminderung der Zihne des in das Diffe-
renzialrad eingreifenden Rades natiirlich schon eine bedeu-

tende Abweichung in den Spulendurchmessern bedingt.
®. Ind. Z.)

‘- Chelﬁisch-technische Mittheilungen.

Fabrikation chemischer Produkte.

Ausziige aus dem Bericht von A. W. Hoff-
mann iiber die bei der internationalen Indusirieausstellung
in London 1862 ausgesteliten ’
chemisehen Produkte.
(Classe II, Section A.)

Es liegt vor uns die eben so vollstindige, als von
eminentem Wissen und geistreicher Darstellung zeugende
Arbeit des beriihmten Entdeckers des Anilinroth, eines un-
serer ersten Chemiker, A. W. Hoffmann, von der unser
franzosische Kollege und Freund E. Ko pp sehr bezeichnend
sagt, man diirfe sie: Geschichte der Fortschritte der tech~
nischen Chemie in den Jahren 1851 — 1862 nennen. Nicht
pur, dass es unsern Raum iiberschreiten wiirde. auch iiber
.unsere Zwecke hinaus wiirde es gehen, wollten wir den
ganzen Bericht, wie es in sehr verdienstlicher Weise durch
Mad. P. Kopp im moniteur scientifique . in franzdsischer
Sprache geschah, auch in deutscher Uebersetzung wieder—
geben; dagegen wire es unverzeihlich, wenn wir nicht
wenigstens die Hauptparthieen desselben unsern Lesern
vorfiihrten.

In der Einleitung spricht sich der Verfasser -wohibe-
rechtigt dahin aus, dass.das letzte Jabrzehnt. in der Ge-
schichte der technischen Chemie eine ganz ausgezeichnete
Bolle einnehme. = Nicht nur trete diese Thatsache dem
Kenner -in den Producten der Classe 1l entgegen, sondern

finde sich bewiesen in einer Menge von andern Industrieen :
Seifensiederei, Kerzenfabrikation, Zucker, Weingeist, Es—
sigfabrikation, Gasbeleuchtung, Fiarberei, Bleicherei, Zeug-
druck u. s. w. Es sei daher schwer, den ganzen Fortschritt
klar zu machen, wenn man nur den-Producten in Classe
I folge. Er verweist auf die miindliche und schriftliche
Unterstiitzung, die ihm von andern Jurymitgliedern, von -
Chemikern -und Industriellen zu Theil geworden, hebt na-
mentlich die Schriften von Gossage uad von Schunk, Smith
und Roscoe iiber die . chemische Industrie in Lancashire
hervor. }

Es sei die Anzahl der Aussteller in chemischen Pro-
ducten im Jahr 1851 297 gewesen, im Jahre 1862 aber auf
762 gestiegen ; zu bedauern sei, dass durch die ethnologische
Eintheilung der Producte diese oft an die verlorensten
Winkel des Gebiudes gebracht worden seien, und dass
von den Ausstellern zu wenig Riicksicht auf systematische
Aufstellung und jedem Beschauer in’s Auge fallende Erlsu-
terung Riicksicht genommen worden sei, daher sei es ge-
kommen, dass oft sehr wichtige Dinge vollig' unbeachtet
geblieben seien. Endlich wird hervorgehoben, es sei schwer
fir eine iibersichtliche Reduction einen Plan zu entwerfen,
da eine strenge chemisch systematische Eintheilung sich
oft wegen den Benutzungen, die durch die Praxis hinein-
geworfen werden, sich nicht durchfithren lasse. Er theilt
zupichst ein in Producte der unorganischen Chemie und
solche der. erganischen Chemie.
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