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Meohani_sch-‘téchnisché _Mitthéilungen.

Turbinenanlage und Seiltransmission der Wasserwerk-
: gesellschaft in Seha.ifhansen.
(Fortselzung )
me Austﬁhrnng ‘des Abflusskanales.
Taf. 5.

" Wie'in der allgemeinen Beschreibung angedeutet wurde,
befindet sich bei F (Taf. 1) das Turbinenhaus, bei welchem
der Abzugskanal G beginnt und unterhalb des Rheinfels H
in das offene Flussbett miindet. In Fig. 1 der Taf. 5 sind
der Lingenschnitt dieses Kanals sowie dessen Lingen-
dimensionen angegeben. Vom Turbinenhaus F an ist der-
selbe zundehst mit eimem 52‘ langen Gewdlbe und dann
bis zum Rheinfels H auf eine Strecke von 506‘ mit einem
starken Bohlenbelage iiberdeckt. -Der Rheinfels selbst wird
auf 51” Linge von einem Tunnel durchbrochen und unter-
halb desselben. erstrecktsich der offene Kanal noch ungefshr
33 weit in’s Rheinbett hinaus. Die Breite:des Kanals .ist
durchweg 20'; seine Tiefe wechselt' zwischen 10 und 18/,
Die Kanalsohle liegt 8/ unter dem medngsten Wassersple.ael
beim Rheinfels.: i

Das Aussprengen des Kanals bot des fe151gen vsel-
fach zerrissenen Flussbettes und der bedentenden Wasser-
masse' wegen grosse Schwierigkeiten.dar. - Die Abdimmung
des Wassers wurde mit Hiiife von drei versehiedenen -Arten
von Spundwinden ermdglicht, von ‘denen die kleinsten

am meisten Anwendung fanden. Zur Ausfihrung der letz="

tern, welche in den Fig..2—4% abgebildet sind, wurde vor-
erst von der Hauptarbeitsbriicke aus eine dieser #hnliehe
Zweigbriicke N voa circa 3’ Breite, deren Querschnitt Fig. 5
zeigt, geschlagen und zwar lings der Stelle, an welcher man
die Spundwand aufzustellen beabsichtigfe. Das Aufschlagen
dieser Briicke geschah, ‘sefern es die Strémung und Tiefe
des Wassers gestatiete, durch zwei Arbeiter, von. denen
der eine sich auf dem fertigen Theile derselben befand,
der andere, mit einem Taucherkleide versehen, im Wasser
stebend. operlrte

Die Spundwand (Fig. 2—4) besteht aus zwei starken
Bohleowinden a, deren Bohlen horizontal iiber einander
gelegt und -durch Nuth und Feder mit einander verbunden
sind, Sie werden gehalten mittelst je zwei sich gegeniiber
stehenden in .den Boden eingelassenen Eisenstangen b,
welche in angemessenen Distanzen paarweise aufgestellt
und an ihrem obern Ende mittelst Spangen ¢ zusammen-

gehalten sind.
Polyt. Zeitschrift. Band XII.

Nach Erstellung der Hiilfsbriicke N bezeichnete man
zunichst die Stellen, wo jene Stangen zu plaziren waren,
befestigte alsdann iiber jenen Stellen an der Briicke die
aus einem Stiick Flacheisen bestehenden und mit zwei
(der Distanz der Stangen b entsprechenden) Lochern ver-
sehenen Bohrlehren, worauf der Arbeiter mit dem Bohren
der Locher fiir das Einstecken der Stangen beginnen
konnte. Diese Bohrungen geschahen auf eine Tiefe von
1,2—1‘5. Um den eingesetzten Stangen die nithige Festig-
keit zu geben, wurde das Bobrloch auf dem Grunde konisch
erweitert und zwar mit Hiilfe des sogenannten.Prell-
bohrers (Taf. 7), dessen Besclrreibung spiter folgen wird,
Die Stangen b sind unten auf 3 Zoll Linge aufgeschlitzt
und man steckt in die Spalte einen & Zoll langen Keil, der
vorldofig leicht befestigt wird, obne die Stange erheblich,
auszudehnen, senkt hierauf dieselbe in das Loch hinuater,
bis der Keil aufsitzt und treibt sie dann miltelst eines
holzernen Schligels noch so weit nach, bis der Keil in
die Spalte. eingedrungen und die beiden Hilften der Stange
auseinander getrieben hat.. In Folge dieses Verfshrens
werden natiirlich die Stangen.in den auf dem Grunde er-
weiterten Bohrlochern sehr solid befestigt. Ist dieses mit
simmtilichen Stangen geschehen, so wird das Profil des
Bodens genau bestimmt und aufgezeichnet und die untersten
Bohlen der Spundwand darnach ausgeschnitten, damit sich
die letztere so gut wie moglich dem Boden anzuschliessen
vermdge. Man bedient sich hierzu einer .eisernen Schiene
d (Fig. 5) aus Doppelwinkeleisen, welche in horizontaler
Lage am Rande der. Hiilfsbriicke N befestigt wird und
deren beide Riander in Entfernungen ven 5 Zoll mit genaun
itber einander liegenden runden Lochern durchbohrt sind.
Eine runde getheilte Messstange ¢ (Fig. 5) nach und nach
durch alle Locher gesteckt und bis auf den Boden hinunter~.
gestossen, gibt die Hohenlage der Bodenpunkie an, woraus
dann das Profil der letztern erhakten wird. Die Spund-
winde a werden nun. nach Massgabe obiger Messungen
fertig zusammengefiigt, am untern Rande entsprechend
ausgeschnitten, nach innen etwas abgeschirft und schliess-
lich an die beireffenden Stellen zwischen die Stangen b
versenkt.. Dann legt man die Spangen ¢ dariiber, treibt
die beiden Winde durch Holzstiicke aus einander “und
driickt sie mittelst Keilen fest auf den Grund.

Zeigen sich trotz der sorgfiltigen Ausfiibrung noch
stellenweise grossere -Liicken zwischen dem Boden und
der Spundwand, se werden an diesen Stellen schmale
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Streifen diinner Bretter an den #ussern Seiten der Winde
hinunter bis auf den Grund geschoben und an jene fest-
genagelt.

Nachdem eine gewisse Strecke einer solchen Spund-
wand in oben beschriebener Weise ausgefiihrt ist, errichtet
man an passender Stelle eine kleine Hiilfsbriicke, auf deren
Boden die Zubereitung des zum Ausfiillen des Zwischen-

raumes zwischen den beiden Winden a dienenden Betons .

vorgenommen werden kann. Der letztere wird auf be-
kannte Weise sorgfiltig zubereitet und dann mit Hiilfe
eines blechernen Fiillkastens von der Form eines flachen
Trichters mit unten angebrachten Klappen zwischen die
Holzwinde versenkt.

Die auf diese Weise hergestellten kleinern Spundwinde
konnten einen Wasserdruck von 6 Fuss im Maximum aus-
halten’und ‘wurden eben da angewendet, wo eine Ueber-~
schreitung dieses Druckes nicht zu besorgen war. Bei
betrichtlicheren Tiefen bediente man sich der grossen
SpundWEnde wie solche in Fig. 6—8 ‘dargestellt sind.
Namentlich wurde diess nothwendig bei Anlage der grossen
Wasserstube fiir die Turbmenkammer, woselbst sich Kliifte
von 1218 Fuss Breite und bis 15 Fuss Tiefe zeigten, die
theils heftig stromendes, theils aber auch todtes’ Wasser
enthielten: :

Zur Ausfithrung einer solchen' Spundwand befestigte
man in die vorstehenden Felskopfe auf beiden Seiten
eines Schrundes je zwei um 2'2 von einander entfernte
Eisenstangen f (Fig. 6—8), die unten in den Bohrlschern
darch Keile auseinander ‘getrieben und am obern Ende
mit Schliesseri versehen wurden. Dann steckte man iiber
je zwei gégeniiber liegende Stangen ein. Querholz g und
unterlegte dieselben auf dem tiefer liegenden Rande mit
Klotzen, 'bis dieselben eine horizontale Lage erhielten.
Mit Hiilfe der Schliessen trieb man jéne Holzer fest auf die
Steinrinder nieder. ' Es wurde hierauf das ‘Queiprofil des
Schrundes aufgenommen und darnach die vertikalen Spund-
wandbalken h zugerichtet, von denen je der dritte oder
vierte mit einem eisernen, mit aufgeniefeter Stahlschneide
versehenen Schuh i (Fig. 9) am untern Ende bekleidet war.
Das “Aufstellen einer solchen Spundwand béginnt damit,
dass ‘man in der Mitte der Schlucht eine mit Eisenschuh
versehene Bohle senkrecht hinuntersteckt und dieselbe
mittelst eines Schligels soweit bearbeitet, bis die Stahl-
schneide ein wenig in das Gestein eingedrungen ist.
Oberhalb "befestigt man die Bohle miitelst Klammern am
Querholz g. Da die simmtlichen Bohlen mit schwalben-
sehwansz‘rmigen Nuthen und' Federn versehen sind, so
kann man jetzt za beiden Seiten der mittlern Bohle eine
an die andere anschieben und dadurch zwei Querwinde
bilden, deren Zwischenraum wieder mit Beton ausgefiillt
wird, wozu aber ein breiter Fiillkasten mit unten ange-
brachten Fallthiiren angewendet wird. Das zwischen den
#issersten Bohlen und den unebenen Winden der Felsen-
spalte eindringende Wasser wurde durch eine einfache
und zweckmissige Einrichtung abgeleitet.

Nachdem die ganze Strecke des auszufiihrenden Kanals
auf oben beschriebene Weise abgedimmt und von Wasser
befreit war, erfolgte die Aussprengung desselben, wobei

ungefihr 225,000 Cubikfuss Gestein entfernt wurden. Hier-
von benutzte man einen Theil zur Ausfiihrung von circa
40,000 Cubikfuss Gemzuer an Stellen, wo die Kanalwinde
ausgespiilt oder schadhaft waren. i

Wie im Anfang dieses Abschnittes bemerkt wurde,
ist der Abflusskanal - auf dem grossten Theil seiner
Linge nach oben durch eine starke holzerne Decke ab-

.geschlossen, um: das iiber denselben wegfliessende offene

Wasser des Rheins abzuhalten. Dicse Kanaldecke ist in
den Fig. 10—12 im Quer- und Lingenschnilte, sowie im
Grundrisse veranschaulicht. Sie besteht aus queriiber-
gelegten 4 Zoll dicken Bohlen &, welche in der Mitte von
einer 8 Zoll hohen Schiene ! aus Doppel Teisen und den
3 Zolt-dicken Eisenstangen m, die unten in den Kanalboden
eingesteckt sind,. getragen werden. Die Verbindung zwi-
schen diesen Stangen und der Schiene ! wird durch guss-
eiserne Kappen von zwei verschiedenen Formen n und »’
(Fig. 13 und 1%) bewerkstelhgt und ist aus diesen Zeich-
nungen leicht zu erkennen. Die Form = (Fig. 13) mit vier
Schrauben wird an den Stellen angewendet, wo zwei
Schieneastiicke ! (von je 20 Fuss Linge) zusammenstossen
(wie am Aofang und Ende der Fig. 11). die -einfachere n‘
(Fig. 14) mit zwei Schrauben bei den Zwischenstellen.
An den beiden Endén sind die unter sich mit Nuth
und Feder verbundenen Bohlen k auf die Rahmenhélzer o
genagelt, welche man in die Kanten der Kanalwinde ein-
gelassen und mit- diesen durch Cement verbunden hat..
Da nun eine bedeutende Strecke des Kanals-ganz vea
Wasser angefiillt ist, so musste.man darauf bedacht sein,
der Decke noch eine Befestigung in entgegengesetztem
Sinne zu geben, damit dieselbe nicht etwa, in Folge des
Wasserdruckes von unten, gehoben werden konnte. Zu
diesem Zwecke. wurden seitwirls eiserne Bolzes p (Fig. 10)
sehrig in die Winde eingeschoben und durch die Zugstangen
g mit der Decke verbunden; ferner legte man mitten iber
die letztere den Balken r und befestigte denselben mittelst
Stangen s an die in den Boden eingelassenen Hackent(Fig. 11
und 15). Damit vor dem Anziehen der Schraubenmutter sich
die Stangen nichl aushingen konnten, umgab man dieselben

“unterhalb mit einer eisernen Schleife u (Fig. 15).

" (Berichtignng. Auf Seite 3, erste Spalte, Zeile 19 von unten: s’att
0,5zguleseman15Zoll) . ceie

Die Ausfihrung des Wehrdammes.
Taf. 6 und 7.

Der Wehrdamm D besteht aus einer aus sehr starken,
von iiber einander geschichteten Baumstimmen zusammen-
gesetzten Wand, welche sich in einer vielfach gebrochenen
Linie tiber das Flussbett hinzieht, wie dieses in dem Dis-
positionsplane auf Taf. 1, Fig. 2 sich angegeben findet.
An den Stossfugen der einzelnen Winde, aus welchen
der Damm gebildet ist. befinden sich eiserne Stinder, an
die sich die Enden der Balken anlehnen und welche so
construirt sind, dass sie dem ungeheuren Drucke des hinter
dem Damme aufgestauten Wassers den erforderlichen Wider-
stand zu leisten vérmogen. Zudem sind einzelne dieser
Stander an Stellen, wo dieses fiir nothwendig eraclitet



warde, mittelst Ketten an besonders eingeramate starke
eiserne Pfihle angebunden, wie solches in jenem Disposi-
tionsplane leicht zu erkennen ist. Endlich sind an gewissen
Stellen, wo sich mehr oder weniger breite und tiefe Schriinde
und Spalten in dem Felsenbelte vorfinden, besondere Ein~
richtungen getroffen. worden, um dem in der Regel sehr
heftig stromenden Wasser den Durchfluss. abzuschneiden
und dadurch aul der ganzen Linge des Dammes einen
moglichst guten Abschluss zu erzielen. In Folgendem sollen
diese einzelnen Vorkehrungen im Detail beschrieben und
zundchst mit Erklirung der Stinder zur Festhaltung der
Dammwand begonnen werden.

Ein solcher Siinder O ist auf Taf. 6 Fig. 1-—3 abaeblldet
£r besteht aus zwei in den felsigen Boden eingelassenen
starken schmiedeisernen Stangen a‘ und ¥, deren obere
Enden durch das gusseiserne Querstiick ¢’ mit einander
verbunden und mittelst Schrauben d‘ und ¢’ an letzteres
befestigt sind ; ferner aus der gusseisernen Hiilse f*, welche
nach drei Seiten hin mit Rippen versehen, -iiber die Stange
a’ bis auf den Boden des Flussbettes geschoben und mittelst
einer-Schraube ¢’ an jener Stange befestigt ist. Die beiden
Schrauben &, durch zwei von der obern Hiilse des Quer-
stiickes - ¢’ herabhingende Lappen gehend, stiitzen sich
gegen die Seitenfliigel der Hiilse F’, wihrend zwei andere
Schrauben i jenes Stiick an den obersten Balken der
Dammwand ‘D befestigen. Die -Art und Weise, wie die
fetztere sich an den Stander anlehnt, ist- aus den Figuren
deutlich zu erkennen. . :

‘Auf der ganzen Linge des Wehres wurden 22 solcher
Stiander- aufgestellt, wobei noch zu bemerken ist, dass die-
selben ‘in ihrer ‘Hohe natiirlich sehr ungleich ausfielen,
indern die Dammkrone, d. b. die oberen Rinder der ober-
sten Balken alle in die gleiche horizontale Ebene gelegt
werden mussten, das Flussbeit aber nichts weniger als
horizontal ist. ‘Man verfuhr bei der Aufstellung der Stinder
in folgender Weise:

Vor Allem aus wurde eine Arbeitsbriicke geschlagen
und zwar in der Richtung, welche das Wehr erhalten
sollte. Man untersuchte von hier aus den Boden, um
passende Stellen: auf gutem Felsengrunde zur. Aufstellung
der Stinder zu ermitteln. und man, bezelchnele dieselben
zundchst fiir die Anbrmfrunn der Stangen a‘ der Stinder.
Das Boliren des betreffenden Loches geschah, nach Mass-
gabe der Hirte des Gesteins, auf eine: Tiefe ven 2.7 bis
6,6 und wurde mit Hiilfe des Kronbohrers P ausgefiihrt,
dessen Form Fig. & zeigt. Wenn tief gemug, wurde das
Loch ‘mit dem Kolbenbohrer Q (Fig. 5) ausgerieben
und- egalisirs, um die Stange leicht hinunterstecken zu
konnen.  Der. im Bobrloch sich amsammelnde Schlamm
und Schutt wurde mittelst einer unterhalb schneckenformig
ausgeschnittenen, an einem Stiele befestigten eisernen Biichse
R (Fig. 6) heraufgeholt und beseitigt. Die konische Erwei-
terung des Bohrloches: (Fig. 1) behufs der Befestigung der
Stange rxiit_ Hiilfe -eines Keiles &' (wie solches schon bei
dem Abflusskanale angewendet wurde) geschah mit Hiilfe
des Prellbohrers §, dessen eigemthiimliche Form aus
Fig. 7 hervorgeht. Er besteht aus einer usnten kolbenartig
umgebogenen Eisenstange, an_deren einer Seite zwei schrig

vorstehende keilformige Stahlschneiden sich . befinden
Dieser Bohrer wird nun gerade so gehandhabt, wie .eir
gewdhnlicher- Steinbohrer, d. h. man hebt denselben ein
wenig, lisst ihn wieder fallen und dreht ihn_ nach jedem

Schlag. Dabei- aber springt der Bohrer nach jedem Anf-

schlagen etwas seitwirts auf, die Stahlschneiden greifen
die Wandung des Bobrloches an und’ erzeugen nach und
nach die-gewiinschie konische Erweiterung, wozu ungefshr
zwei Stunden Zeit erforderlich sind. Um die Beschaffen-
heit des Loches auf dem Grunde zu untersuchen, bediente
man sich des in Fig. 8 dargesteliten Hohlzirkels T, be-
stehend aus der flachen Eisenstange ¥, auf der sich der
schmale, unten keilfsrmig zugespitzte Schieber m’ ver-
schieben und zwischen die beiden Schenkel des eigent-
lichen Zirkels »’ higeintreiben ldsst. Zwei Federn ‘o
schliessen den. letztern, sobald der Schieber m‘ zuriick-
gezogen wird. Dieses Instrument wird nun auf den Boden
des Bobrloches gestellt, dann der Schieber m’ so weit als
moglich, d. h. bis. die Schenkelspitzen die Wandung be-
rithren, hinuntergeschoben und hierauf an der am obern
Ende der Stange I’ angebrachten Skale die Lochweite ab-
gelesen. Man untersucht jetzt mittelst einer mit Schieber
versehenen eisernen Messstange die Tiefe des Bohrloches,
zdhlt bierzu die dieser Stelle entsprechende Hohe der
Dammwand und lisst nun die runde Eisenstange &’ in der
so erhaltenen Gesammtlinge abschneiden und am ustern
Ende aufschlitzen. Der Keil k*, dessen beide schiefe Flichen
feilenartig behauen sind, ist von Eisen und gehirtet; er

~ wird etwa Y Zoll tief in den-Schlitz der Stange eingetrieben

und leicht vernietet, damit er beim Einsenken der Stange
nicht verloren gehen kann. Lelztere steckt man pun.in
das Bobrloch und schligt sie mit Hiilfe einer Ramme so
weit hinunter, bis der Keil ihr Ende auseinander getriehen
und an die Wandung der konischen Hohlung angepresst
hat. Auf diese Weise sitzt dieselbe vollkommen fest. Hier-
aufl bohrt man das Loch fiir die Stange &’ auf eine Tiefe
von 5—12 Zoll in einer mittlern Eatfernung von 3.Fuss-
von der Stange a’; indessen variirt diese Distanz je nach
der Beschaffenheit des Bodens, indem man immer eine
moglichst giinstige Stelle im Gestein auswihlen muss, um
geniigende Sicherheit fir die Befestigung der Stange .zu
baben. Sind endlich beide Stangen a' ‘und ¥ aufgesteHlt,
so misst man ihre Distanz am Boden mit Hiilfe eines grossen
eisernen Bogenzirkels U (Fig. 9—11) genau ab und lisst

- nach Massgabe dieser. Entfernung. das Querstiick ¢’ in der

Giesserei .herstellen. In shnlicher Weise wird auch- die
Linge der gusseisernen Hiilse oder Rohre [ fiir jeden
einzelnen Stinder besonders besnmmt und dieselbe dar-
nach ausgefiihrt.

Nachdem die simmtlichen Slander nach dem angege—
benen Verfahren aufgestellt worden, kann zur Zurichtung
und Versetzung der. die Dammwand D bildenden Balken
D’ geschritten werden.  Man misst zu diesem Behufe die
Entfernung zwischen je zwei auf einander folgenden Stin- .
dern, schneidet die Balken auf die gefundene Linge-ab

-und bearbeitet thre Enden zum Anschlusse an die Rippen

der Stinder, wie dies aus Fig. 1 und 2 zu erkennen ist.
An deo beiden Enden einer Wand oder eines Faches. —



bei kingern auch noch in der Mitte — werden quer iiber
die Arbeitsbricke N (Taf. 7, Fig. 1 und 2) je zwei Balken
p' gelegt, nach vorn auf Nadeln ¢’ ‘gestellt und mit einem
Boblenbelage r* versehen. ~Auf diese beiden Geriiste be-
festigt man zwei Holzer der Art, dass sie leicht wieder
-weggenommen werden konnen, und legt auf dieselben den
zu versetzenden Wehrbalken D’. Hierauf folgt die Auf-
stellung von zwei Wellenbscken ‘¥, das Anbringen von
zwei Ringschrauben s’ und zweier eiserner Leitstangen am
Balken D, mittelst denen dersetbe beim Niedersinken gegen
das Umkippen geschiitzt wird ; ferner das Einhngen der mit
Hacken versehenen Wellenbockseile ¢ in die Ringschrauben
und das Anzielien derselben, um ‘den Balken in Schwebe
zu bringen und die ‘beiden Unterlaghlzer entfernen zu
‘kénnen. Der Balken D' wird jetzt mit Hebeisen nach
aussen gedriickt und langsam hinuntergestossen. - Die an
den Leitstangen stehenden Arbeiter haben dabei eine ziem-
lich schwierige Aufgabe, indem der nunmehrin die Stromung
gerathene Balken mit aller Kraft gefiihrt werden muss, um
* in seine richtige Position zu gelangen. Die Gewalt des
Wassers war bisweilen so gross, dass der einmal an die
Rippen der Stinder angepreésste Balken nur unter Anwen-
dung der Ramme auf seine gehdrige Tiefe hinuntergetrie~
ben werden konnte. Besondere Vorsichtsmassregeln muss-
ten mitunter getroffen werden, um das Wiederaufsteigen
des Balkens zu verhindern. Ist ein Balken versetzt, so
165t man die Ringschraube mit eigens dazu geformten Hacken
wieder ab; desgleichen die beidén Leitstangen.

Je pach Umstinden wurden zwei bis drei- Balken in

demselben Fache nach einander aufgesechichtet und dann
- dieselbe "Arbeit ‘bei dem ‘folgenden Fache vorgenommen
und so das Webr in seiner ganzen Ausdehnung nur bis
auf eine gewisse Hohe aufgebaut, woraufl erst:mit einer
zweiten Schichte begonnen wurde. An einzelnen Stellen
musste allerdings von diesem- Verfahren abgewichen wer-
den; um Weitldufigkeiten zu vermeiden, kbnnen wir aber
- hier unmaglich auf alle Eibzelnheiten eintreten.

Die Unebenbeit des Flussbettes machte einige beson-
dere Vorkehrungen zum Absperren des Wassers erforder—
lich und dies betrifft hauptsichlich die Verbauung der

* beiden 'sogenannten »Schliindec, zweier tiefen Spalten von
24 und 25 Fuss Breite. Die eigenthimliche Art dieser Ver-
‘baunung zeigen die Fig. 3 und 4 der Taf. 7. Sie besteht
in der Anlage einer Mauer aus auf einander geschichteten
‘runden Steinblocken ' von -2 Fuss Durchm. und-3 Fuss
Linge, welche mitfelst 0,5 Zoll dicken Gelenkketten'v' an
-einen in das Fussbett eingerammten sehr starken eisernen
‘Pfahl-w*. angéhingt sind. - Die beiden Stellen, wo diese
Vorrichtungen getroffen wurden, sind im Grundplan Taf::1
Rig. 2 leicht zu erkennen. Das Verfahren beim Versetzen
dieser :Steine bedarf keiner besondern Beschreibung, in-
‘ dem die Zeichnung hinfinglichen Aufschluss dariiber zu

:-geben’ vermag. - Nur sei noch-erwihnt, dass auch- diese
Arbeit mit grosser Sorgfalt-urd unter Anwendung mehrerer

- sinareéicher: Manipulationen ausgefiihrt wurde; ja man kann
behaupten; dass trotz der: in diesen Schliinden sich kund-
‘gebenden gewaltigen Strémung die Steine nahezu genau nach
dem Plane, wie ihn die Zeichnung angibt, plazirt worden sind.

Der unilier an dem rechten Ufer liegende »kieine Schlunde
‘enthilt 63, der grosse 61 solcher:Steine, welche bei letz~
termn indessen an zwei verschiedene Pfahle angéhiingt sind.

Dis Rheinbett ist gegen das linke Ufer hin vielfach

‘zerkliiftet, und wenn auch keine so grossen Spalten. wie

die oben beschriebenen, hier vorkommen; so mussten
doch- ‘zur Ausfiillung ‘derselben - besondere . Mittel -an-

-gewendet werden. Zu diesem- Zwecke verschafite man

sich zuntichst eine genaue Kenntniss von der Bodenbe-
schaffenheit und liess nun an. allen.3—5 Fuss uater der
Unterkante des Wehres vertieften Spalten in Entfernungen
von 1,5 Fuss, Locher in den Felsengrund bohren, .in. die-
selben eiserne Stangen ' (Taf. 7, Fig. 5 und 6) von 1,2
bis 2 Zolt Dicke einstecken, dieselben an die Dammwand
D anlebnen und an dieser befestigen. Vor- diese Stangen
wurde durch dieke Steinplatten z* in aufrechter Stellung
eine Wand und dadurch-ein vorldufiger Abschluss gebildet,
den mao durch Hinterfillung mit kleinern Steinen und
Schutt vervollstindigte. Das Versetzen. dieser Steinplatten
geschah patiirlich mit Hiilfe von Radwellen; die an geeig~
neter Stelle auf die Arbeitsbriicke aufgestelit wares.

~ Die grossartige und schwierige Arbeit, welche. die
Erstellung des Dammes erforderte, wurde in verhaltniss—
missig sehr kurzer Zeit durchgefiihrt und aligemein wurde
dabei der ‘Energie -und dem Scharfsinn, sowie der von
dem Unternehmer, Herrn Heinrich Moser, getroffenen sinn-
reichen und praktischen Einrichtungen, die gebithrende An-
erkennung gezollt. Dass seit der Erstellung des Dammes,

‘der sich bis jetzt durchaus als gut bewihrt hat, noch

stellenweise Nacharbeiten, wie bessere Ausfiillung einzel-
ner Stellen, wo das Wasser. sich Durchgang verschafft
hatte, verstirkte Befestigung einzelner weniger Theile des
Wehres -etc. nothig geworden sind, ist bei einer derartigen
Baute etwas -so Natiirliches, dass damit dem Ganzen auch
nicht der geringste Vorwurf gemacht werden kann.
(Schluss folgt.)

Die schwelzenschen ‘Werkzeugmaschinen auf der inter-
nahonalen Ausstellung in Paris. ’

“Wenn man einen thk w:rﬂ. auf . dle ausserordenthch
grosse Anzahl von Werkzeugmaschinen, welche die dies-
jahrige -Welt~ Ausstellung aufweist, so wird man mit Be-

friedigung wahrnehmen, wie sebr sich die Erzeugnisse auf
‘Hiesem wichtigen Gebiete der praktischen Mechanik ver-

mehrt und- vortheilhaft entwikelt-haben. England, Frank-
reich’ und Déutschland haben in.grossartiger Weise die
Hiilfsmittel zur-Hervorbringung der mannigfaltigen Erzeug-
nisse der Technik aufgestellt, -wihrend. die Schweiz nur
wenige Exemplare aufzuweisen. hat. Nichts destowemoer
diirfien :dieselben einige Beachtung verdienen, denn sie
stellen sich in wiirdiger Weise den besten Erzeuomssen
anderer-Linder an die Seite. Namentlich gilt dieses yon
den :Werkzeugmaschinen des Hauses J. J. Rieter u. Gomp.

.in Winterthur, welche sich sowohldurch neue und sinoreiche

Einrichtungen, als durch verziigliche Ausfithrung auszeich-



nen und dem Constructeur jenes Etablissements, Herrn
D. H. Ziegler, zur hohen Ehre gereichen. - ey
Als durchaus neu muss. zunichst. eine grosse Ke:l-
nuthen-Bohrmaschine hervorgehoben werden, welche
befihigt. ist, in Zahorddern, Drahtseilscheiben, .iiberhaupt
in Gegenstinden von grossem Durchmesser oder mit lapgen
Naben Keilnuthen auszubohren und zwar nach.dem Ar-
beitsprinzipe der Langlochbohrmaschine. Dabei wird.die
Arbeil’ mit-der grossten Pricision ausgefiihrt, zugleich.aber
auch ‘die Aufstellung . der - Arbeitsstiicke - ausserordentlich
erleichtert. . Wenn man erwigt,. weleche Schwierigkeiten
die Anbringung von Keilbahnen in gressen .Stiicken oder

in langen Naben oft erheischte und wie: ungenau — in'-

Folae des-Federns des Stanzmeissels — solche Arbeiten
mitunter auf. Stanzmaschinen -ausgefiihrt . werden,. so . darf
man .in der That die neue Maschine als einen wesentlichen
Fortschriit begriissen und. dies um so -mehr, als dieselbe
als-vorthéilhafter Ersatz fiir grosse und kostsplehge Stanz-

maschinen: bezeichnet werden kann.
Das Gewicht dieser Maschine mit Comrewelle betrigt
9600 Kilog., der Preis 10000 Fr. - S .
Ein zweites; ebenso treffliches Werkzeug ist eine grosse
Universalhobelmaschine fiir Metall, nach dem Prin=
zipe der Feilmaschine construirt.  Das Bett derselben bil-
det eine:dusserst solide vertikale Wand; welche noch so
viel: unter den Boden der Werkstitt¢ hinab. verlingert ist,
dass: die beiden an derselben befindlichen Aufspanntische
bis in die Ebene des Bodens hinuntergelassen ‘werden
konnen und sich dadurch. zur Aufnahme von sehr schwe-
ren und hohen Arbeitsstiicken eignen. Es ist. dies. ein
sehr wesentlicher Vorzug dieser Maschine, den wir noch
be: keiner, andern djeser Art. beobachtet haben.. Im Fer-:
nern ist die Lagerung der. Kurbelschelbe so.getroffen, dass’
auch-nicht die mindeste -Vibration eintritt. Dasselbe: lasst.
sich von der Lagerung der Schlitzkurbel sagen. Die Ver=!
bindung derletztern mit dem Stossarme ist ebénfalls sehr’
zweckmassng und namentlich mit .Vermeidung zu grosser;
Schwiichung jenes Stiickes getroﬂ'en Der schwerg.Haupt—i
schlitten kann auf leichte Weise durch Riementrieb ver-:
stellt werden; die Spindel zur Schaltung jenes Schlittens’
ist mit einer Theilscheibe verseben: und iiberhaupt eine;
selbstthitige Schaltung’ fiir a‘!le mdglichen Arbenen em—f
gerichtet. ;
.~ Auf dieser-Maschine konnen Gegenstinde von 2”76
Linge, 1™ 055 Hohe und 0™ 65 Breite, convexe Flichen bis .
zu 0™ 568 Durchmesser, concave bis zu 0™ 216 Durchmesser
bearbeitet werden. Gewicht der Maschine mlt Contrewelle ;
11165 Kilogr. Preis 12000 Fr. : :
- Eine kleinere Hobelmaschme fiir Hand und’

Riemenbetrieb ist hauptsichlich fir Reperaturwerk- :
stitten voun industriellen Etablissements bestimmt .und so"j

ausgeriistet, dass die meisten. vorkommenden Arbeiten auf ;
derselben ausgefiihrt werden ‘konnen. Daza gehéren na-
mentlich die Vorrichtungen zam Rund- und Sechséckig~‘
Hobeln, zum Nutheénstossen in Radnaben, Kupplungen etc. -
Dann ist besonders hervorzuheben die eigenthiimliche
Anordnung der bchhtZLurbelbeweoung mit Zahnsezment

welche in Verbindung mit der exzentrischen Zapfenein-
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richtung -mit grosster Leichtigkeit und Schnelligkeit: ausser
Eingriff gebracht und. durel; Aufstecken eines Handkreuzes
auf die Getriebeaxe der verbreiterien Zahnstange die Ma-+
schine sofort in eine Handhobelmaschine umzuwandeln.
erlaubt. Die gleiche Einrichtung dient auch dazu, den
Tisch von Hand auf eine.beliebige Distanz zu verschieben, .
wenn. an einem lingern. Arbeitsstiicke nur .einzelne kleine
Flichen zu hobeln.sind, fiir deren Hub die-Schlitzkurbel
gestellt worden. ist. Die Vorrichtung ‘zum .Rundhobeln:
gestattet die Bearbeitung. von Gegenstinden sehr verschie-
dener. Art und ebensa konnen bei denjenigen zum Nuthen-
hobeln Stiicke. von sehr abweichendem Durchmesser auf-
gespannt. werden.. — Preis. 2800 . Fr. - :

. Kleine Egalisir~ und Geschwxndschnelde—.
D.r, ehbank yon 0”175 Spindelhshe .und 4™ 06 Bettlinge.
+ Zum Ein- und- Auskehren des Drehstals .beim Ge-
schwindeschneiden ist eine Vorrichtung mit Friktionskonus
angebracht, welche. die. Soliditit ‘des Supportfix fiir ge-
wohnliche Arbeiten-keineswegs beeintrichtigt, leichter. zu:
handhaben und in:ihrer Construktion einfacher ist, als die:
zu diesem Zwecke gewshnlich angewendeten Mechanismen.
Gewicht 1025 Kilogr. Preis 2600 Fr, .. . :

Die grosse Bandsige fiir Holz von t“‘08 Bo‘llen-,
durchmesser.(b_,esnzz einen drehbaren T;sg:h. .der Husserst.
fest in einem Halbkreissegment gelagert ist, und-die sehr
zweckmass:ge Einrichtung hai, dass die geometrische Dreh-
axe 'in der Oberfliche des T:sches sich befindet und daher
beim Schiefstellen des letztern eine Erweiternng des Spal-
tes fiir. den Durchvana des Sageblaues ‘nicht: nothlg wird.
Preis 2250 Fr. ) .

Schliesslich sei noch — wenn auch mcht zu den Werk-
zeugmaschinen .gehrend — .dxq___vo_n derselben Firma aus-
gestellte neue Schmiedesse mis: Ventilator erwihnt, .

‘welche-sich:durch eine, in der Praxis hinlsnglich bewihrte

vorziigliche Einrichtung. auszeichnet. -Der. Essetrog . wird.
durch einen viereckigen .gusseisernen Kasten gebildet,.
welcher vollstindig mit Wasser. gefiillt, das Verbrennen
des Esserohres und der Esseplatte durchaus unmaglich
macht. Die von einem seitwirts aufgestellien Ventilator
ausgehende Wmdleuung geht zuerst in, den untern Theil
des Schorasteins und wendet sich. dann in einer doppel-
ten Biegung pach oben. Bei der ersten horizontalen. Kriim~
mung. ist emetrompetenformlge nach hinten ausmiindende
Oeffnung im Windrohre angebracht, welche ‘pach innen
sich verengert und ein Ansaug_en der Luft aus dem untern
Raume des Kamins bewirkt. Die der Esse entstromenden
Gase 'werden nicht direkt durch das Kamin abgefiihrt, son-
dern durch eine in letzterm angebrachte fast bis auf den
Boden reichende Scheldewand gendthigt, vorerst abwirts
den Weg ins Frele zu suchen “Nun M aber der Baum__
im Kaminé vor dér Scheidewand doppelt so gross, als der=
jenige hinter derselben, so‘dass die Gase mit bedeutend
geringerer Geschwindigkeit abwirts sirémen, als sie nach-
her durch den hintern Raum in die freie Luft entweichen.
In jenem vordern Raume aber befindet sich eben die er-
wihnte (nach dem Prinzipe des Glﬂ‘ard’scheh anektors
wirkende) Saugvornchtung am Wmdrohre saugt emen_



Theil :der noch. nicht verbranntén -Gase-etc. .an -und-iiber-
liefert: dieselben durch das :Windrehr .sélbst- auf's” Neue
dem Feuer. Gleichzeitig: lagern sich die ‘mitgerissenen
kleinen Stiicke der Loschkohle auf dem Boden des Ka-
uiins ab. - -

In der ‘grossen Construkuonswerkstaue der HH. 1.-J.
Rieter u. Comp. wurden-schon vor einigen Jahren die
simmtlichen Schmiedefener nach diesem Systeme umge-
baut und seither die befriedigendsten Resultate bet den-
selben ‘erhalten. Es- zeigte sich nidmbich eine Ersparniss an
Kohlen bis zu 30%, 'gegeniiber dem Verbrauch bei gewshn-
lichen Essen und es-kann dieses ausserordentlich giinstige
Ergebniss hauptsichlich folgenden Ursachen zugesebrieben
werden 7 ‘1) durch die oben beschriebene Einrichtung zur
Vérbrennuog der Gase, und 2) in Folge des Umstandes,
dass die im ‘Essefeuer sich bildenden Schlacken theils frei
durch die Schiakenlocher abflliessen, theils einen compakten
Kuchen auf der Oberfliche des Essetroges bilden, welcher
leiztere in Folge der Abkiihlung durch das darin befindliche
Wasser ie eine iiber 80° R. steigende Temperatur anneh~
men kann: Jener Kuchen -backt nie an die Esse fest und
kann mit dem Loschspitz leicht beseitigt werden; ohne dass
man Kohlen und Kokesstiickchen mitreisst, was bei ge-
wohnlichen Schiniedfeuern: durchaus nicht der Falt ist.

““Von Th. u."Fr. Bell in Kriens ist eine recht gut
und" solid -~ gearbeitete Schraubenschneidmashine
atisgestellt, dte sich ‘indessen nicht wesentlich ven anderﬂ
derartigen Apparatey unlerseheidet.

‘Die von' Puvillaud in Genf gebaute’ Krelssage
fiir Handbetrieb mit dreifacher Raderubersetzuno ver—
dient kaumr der Erwshnung: e

--Dié"von Darier in ‘Genf ausgestellten Guillochir-
maéchinen-fir die Uhrmachérei sind: sehr gut gearbeitét
und’ enisprechen jedenfalls’ vollstindig dem Beditrfnisse:
In"eine-niliére Beschreibung derselben kann hier ‘um" 5o
weéniger eingetréten werden, als' dieselbén sehr compli-
zirtér Natur’ sind und iberhaupt mehr in das Gebret der
feiern’ Appara!e gehren. : : :

- Die Handweérkzeuge sind in sehr geringer ‘Zahl, sber
in’ elmoen ‘Vorztiglichen ermplaren vertreten.” Wir er—

wihneén hiér das vollstindige Sortiment’ der weit bekann="

ten ‘ausgezeichneten - Gewmdeschnerdzeuoe von G.
Reishauer inZiirich, welche figlich die Coneurrenz

der ‘besten auskindischen - Erzeugnisse dieser Art auszu~'

halten vermigen. Ferner die” vortrefflichen Feilen von’

G: Fischer in Qchaffhausen der “als Qtahﬂabrrl\ant:

einen europarscben Rnf besnzt Kr.

J Goldschmd’s Instrument zum ‘Messen der Stirke und

Elastlcwit von Banmwollgarn Bohsexde, Nihseide und

Néhfaden.
- Beschrieben vonr Prof. J. ‘B. Kronauer:
Taf. 8. Fig. 1 und 2.

lmmer fuhlbarer macht sich das Bedurfmss die Stirke
und Elasticitat der Garne elc. ‘genau bestimmen zu kénnen.
Es mangelt nicht an Apparaten von einfacher und com-
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plicirter Construction , mittelst denen man diesem Zwecke
zu geniigen sucht. Kaum aber diirfle eine der bisher be-
kannten den Anforderungen besser entsprechen und sich
zugleich durch seine Einfachheit und leichte Handhabung
in hoherem Grade empfehlen, -als der vorliegende - fiir
dessen Zweckmissigkeit uns sehr giinstige Zeugnisse von
Solchen vorliegen, welche sich dieses Instramentes seit
einiger Zeit mit Vortheil bedienen. . .

Als Hauptbedingung fiir die praktische Anwendbarkeﬁ
eines solchen Instrumentes kann — abgesehen von dessen
Genauigkeit und Soliditit — angefiihrt werden, dass mit-
teist- dessetben eine Reihe von Versuchen rasch nach ein-
ander auch von ungeiibter Hand angestellt werden konnen,
ein Umstard, der bis jetzt bei solchen Apparaten ‘wohl
nieht ‘immer gehorig beriicksichtigt worden ist. Nach Er-
fahrungen vow Sachkundigen- bedarf es, je nach Qualitit
des Fabrikates, zur Erzielung eines zuverlissigen Resul-

- tates fiir Baumwollgarne und Rohseide 100 bis 150 Versuche,

fir Nihfaden, Nihseide ele. dagegen nur 20 bis 30. — Mit
dem vorliegenden Apparate konnen circa 250 bis 300 Ver-
suche per Stunde mit gehdriger Genauigkeit ausgefiihrt
werden, ‘wobei -indessen eine zweile Person die gefundenen
Resultate zu notiren hat. .

-Um die Aufzeichnungen deutlich und iibersiehtlich dar-
zustellen, liefert der: Verfertiger des Instrumentes zweck-
missig - eingerichlete Formulare, von welchen wir als Bei-
spiel ein Bruchstiiek hier folgén lassen. Es enthilt dasselbe
die Beobachtungsresultate iiber Starke und Elasticitit zweier
Sorten Baumwollgarne von gleicher Femhextsnummer, aber

nolelcher Qualitit. ' :

‘Baumwollen-Garn Baumwollen -Garn-
Nr. 40 Zettel (aus Maco-Baumw.) § Nr. 40 Eintrag (geringere Baumw.)
Angekauft v. . etc. : ete. - Angekauft v. ete: ete.
= e g 2.1 = g - o
$8 |22 158 |22 58 |22 58|52
EE | 5315|8325 |58 55|58
g6 |25 55 [ER |25 |25 5° | §9
N N i b R : & X =
ISumma! g 1g | &+ ie l £ ! £ ‘g
O R ] BT | 1
uchen 430 20 2508 - 11 {250 8ol i1
5454 20 1 3200 | 200} .1
370 Ly 1280f s |
240 190 1170}
49 : 160 280f - | 12
385 305) 1280 1
i360f " '380] i 200| 1
1440 1210 | 120
s 920 e P e N
3,847 320] 144 2,775 360 99 | 15[ 1,950 190} 96 ' 1
1400 1160 : f200f 11
365} 60l 20} . |1
1300 2100 1200
l410 1280 i 150 1
‘1412 320 200]
la2e jasof . | 1200
1230 1320 i 1200 1
1468 310 : 260 1
1430 310 P10f 290 1
3,935 i500] 141, 2,130 320| 113 | 16}2,060 140{ 99

s Zu interessanten Ergebnissen filhren auch verglei-
chende Versuche der Stirke etc. von gefirbten und un-
gefirbten Fabrikaten.
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Der betreffende Messapparat wird in zwei Arten aus-
gefithrt: Der einen, etwas wohlfeilern, dient das holzerne
Kistichen, in ‘welchem: das ‘Instrument aufbewahrt wird,
zugleich als Gestelle. Es ist dasselbe in Fig. 1 darge-
stellt, wie er zum Gebrauche hergerichtet werden muss.
Hierbei bezeichnet-4 das Kistchen, B den Schieberdeckel
desselben.. Der Apparat. selbst -ist an der innern Seite
des Deckels befestigt, und es wird der letztere bei der
Aufstellung ausgezogen, umgewendet und bis auf eine ge-
wissé Tiefe in das aufrecht gestellte und mittelst der Klam-
mer € an den Rand eines Tisches D befestigte Kistchen 4
eifigeschoben. Bei dem eigentlichen Apparate sind. zwei
Haupttheile zu unterscheiden: -Der.obere E zur Bestimmnng
der Stirke des Fadens dienend, und der untere # zur Er-
mittlung der Elasticitit. Das metallene Gehiuse ‘E enthilt
eine Schraubenfeder, an deren oberes Ende die abwirts~
gehende Stange a befestigt ist. Die Hiilse E ist -der Linge
nach”aufgeschlitzt und trigt vor- dieser Spalte eine diinne
Leitstange b, an welcher sich-die beiden Zeiger ¢ und d
verschieben lassen und zugleich auf eine an’ der Hiilse
vorhandene Skala weisen. Der obere Zeiger ¢ ist- mit dem
obern Ende der Stange a verbunden und: soll immer auf
dem Nullpunkte der Skala stehen, wenn jene nicht ange-
zogen wird. Zum genauen Einstellen des Zeigers dient
iibrigens die unterhalb der Hiilse ‘angebrachte Schrauben-
mutter k. Der untere d -dagegen lisst sich frei an dem
Stabchen b verschieben, ohne von selbst daran hinunter~
zugleiten. An der Stange a befinden sich ferner die Rolle e,
die beiden Leitrollen f und die zur Bestimmung der Elasti-
citit dienende 'Rolte. F mit kreisformiger Skala und Zeiger.

"+ ‘Beim Gebrauche des Apparates muss vorerst der Zeiger
d bis zur Beriihrung mit ¢ hinaufgeschioben und ebenso der
. Zeiger der Scheibé F auf Null gestellt werden. Dann wird
der zu priifende: Faden G iiber die ‘Rolle ¢ gelegt, dessen
beide Enden mit der reehten Hand zusammengefasst und
mit dem Daumen der linken Hand zwischen die Leitrolien
f und die Scheibe F hineingeschoben. - Die Stellung der
letztern ist so geordnet, dass sie sich auch bei-der ge-
ringsten Bewegung des Fadens durch dessen Reibungdreht,
und zwar genau um die Strecke, um welche sich’ jener
vorwirls bewegt hat. Der F'aden G wird nunmehr gleich-
missig nach unten gezogen, bis<er bricht. Die dadurch
frei gewordene Stange a steigt mit dem Zeiger ¢ in Folge
der auf sie wirkenden Federkraft wieder in die Hohe, kisst
aber den Zeiger d auf dem Punkte der Skala stehen,- bis
zu -welchem derselbe wihrend des Zuges am Faden hin-
untergedriickt worden ist, und jener zeigt nun -auf der
Skala die- Anzahl Gramme an, welche zum Zerreissen des
Fadens erforderlich gewesen sind: Weil aber der Faden
doppelt genommen wurde, so gilt nur die Hilfte jener Zahl.
Stiinde z. B. nach dem Abreissen des Fadens der Zeiger d
auf der Zahl 300, so wiirde die Tragkraft des gepriiften
Fadens 150 Gramme ausmachen. Gleichzeitig-ist aber auch
die Elasticitdt gemessen und ‘durch- den Zeiger auf der
Scheibe F angezeigt, an deren Scala jeder Theil die Linge
von 1 Millimeter reprisentirt. Die Linge des einfachen
Fadens zwischen den beiden Rollen e und F betrigt genau
250 Millimeter.
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Die Griinde, welche die Anwendung einer Fadenschleife,
statt eines einfachen Fadens, bei der Priifung. als zweck-
massig erscheinen lassen, sind folgende: 1) ldsst sich, auf
diese-Weise der Faden am. emfachsten und. schnellsten mit

linge von: 500- Mllhmeter ‘bei- sehr .reduzirter Lingen-
dimension: des. Apparates.

Da die Einrichtung dieses Instrumentes auf dem Prm—
zip der Federwage beruht, so lisst sich dasselbe eben. so
gut zum Abwigen leichter Gegenstinde benutzen; za wel-

chem Zwecke das untere. Ende der Stange a: mit_einem

-Hacken versehen' ist.

Die ‘Apparate zur. Priifang von Baum“ollgarnen und
Rohseide bediirfen einer Tragkraft von hochsteas 1 Kila-
gramm, diejenigen fiir Ndhfaden und Nahseide einer solchen
von hochstens 10 Kilogramm. - Bei letztern Materialien wire
indessen das Zerreissen -von Hand -etwas - beschwerlich,

‘wesshalb die hierzu dienenden Apparate der: zweiten, Art

(Fig. 2) mit einer Zugrolle und Kurbel:H versehen werden.

-Man schlingt die Enden des Fadens einige Male um die

Rolle herum, wobei er sich.in die scharf eingeschnittene
Rinne derselben einklemmt: und- dadurch am Gleiten ver-
kindert wird. Auch erhalten diese Apparate ein festeres,
aus einer eisernen Stange A’ bestehendes Gestelle.

Die Preise, zu welchen die Apparate von HerrnJ. Gold-
schmid, Mechanikus in Zdrlch.x angeierugt werdeén,
sindfibr -

e

Apparate mit. Holzkastengeslelle (Flg ) RES Fr. 66 —

» » Eisengestelle und Kurbel (Flg ) » 76, —
100 gedruckte Forimulare zum Aufschrelben der

Beobachtungen . . . . . . . . . » 105

’Apparat zur Bestxmmnng der Spmdehgeschmndxgkelt

bei Spmnmaschmen und. Spmdelbﬁnken. ‘
-Taf. 8. Fig. 3 und &.

" Diese einfache Vorrichtung verdient alle ‘Aufmerksam-
keit von Seite der Spinnereibesitzer, indem derselbe dazu
dient, zu jeder beliebigen Zeit die Anzahl der Umdrehungen
der Spindeln an Spinnereimaschinen zu zihlen und dadurch
nicht nur die Berechnungen der Spinnmeister zu controliren,
sondern ‘auch die Abweichungen anzugeben, welche zwi-

‘schen der berechneten und der effektiven Spindelgeschwin-

digkeit stattfinden und die ibré Ursache in dem bei Schnur-
triecben” immer vorkommenden Glelten der Schmire auf den
Rollen haben. : i

Der kleine' Apparat “ist aus einer Hulse a;iin deren
Mitte sich eine Schraube ohne Ende befindet, aus der :3m
Rande gezahnten Scheibe b-und ‘dem rechtwinklig  ge-
bogenen, um zwei Zipfchen ¢ drelibaren Hebel d zusammen~
gesetzt, welcher letztere die Scheibe b tragt. -An:diesem
Hebel ist ein Zeiger e und- an der Axe der Schenbe €in
solcher f angebracht: ¢ . R R

" Zur Untessuchung der Spmd’eloeschwmdlbken bei-einer
Mulémaschine ‘wird diese nach erfolgtem Wagenauszige
abgestellt, die Bobine von einer Spindel g abgenommen
und das ‘lnstrument durch " Aufsteeken der Hiilse-e auf



-jener’ angebracht (Fig. 3), ‘nachdem :vorerst’ die beiden
-Zeiger ¢ und'f auf den Nullpunkt der auf der Vorderseite
:der Scheibe bibefindlichen Kreistheilung gestellt worden
sind. “Hierauf setzt man die Maschine wieder.in Gang, geht
mit - dem ‘Wagen — den-Apparat leicht mit der Hand .hal-
‘tend -~ zuriick und 16st nach vollendetem Wagenauszuge
und Nachzwirn durch einen leichten senkreechten :Bruck
auf ‘den Hebel- d das Ridchen b aus' seinem Eingriff
mit der Schraube ohne Ende, worauf an der Scheibe die
Anzahl der Spindelumginge abgelesen werden ‘kann. Die
“Theilung beim-inern Zeiger f gibt die Hunderte, diejenige
am #ussern Zeiger e die Einer der Umginge an; so dass
bei der in der Zeichnung angenommenen Zelgerste]luno
9575 Umgiinge abzulesen:wiren. :

Zum - Aufstecken” des Apparates auf die. mit Flugeln
versehenen Spindeln. der.-Watermaschinen - und - Spindel-
binke bedient man sich eifer mit Klemmschrauben versehe~
‘wen Hillse' b (Fig. 1), welche auf den Fliigelkopf befestigt
wird, und schiebt den Apparat auf den Zapfen i derselben.

Diese nach einem englischen Muster vereinfachte Vor-
richtung wird ven Herrn Mechaniker J. -Goldschmid  in
Zuﬂch zum Prevse von Fr 20. — geliefert.

Kessler’s selbstthétiger ‘Schmierapparat fiir .Cylinder
und Schieberkasten an Locomotiven, Fordermaschinen,
Schlﬁ‘smaschmen und aﬂen eodensanonsmaschmen
Bericht ven clv1hngmeur P. Barthel
_ Taf. 8. Flg 5—7

Man ist schon so lange bestrebt gewesen, fiir Cylinder
und Schieberkasten, hauptsichlich an Locomotiven, einen
guten. Schmierapparat zu_construiren, der die bisherigen
Uebelstande besemgle, ohne das dless bis Jetzt vollkom-
men gelang. ~ Die Wichtigkeit des guten Zustandes gerade
von Cylinder, Kolben, Schieber. und’ Schieberkasten, als
-derjenigen Theile einer Locomotive, welche am .meisten
. der Abnutzang ausgeselzt sind, und von denen schliess-
lich.dech Alles abhingt. liegt auf der Hand. - Nichts trigt
aber mehr dazu bei, diese Maschinentheile. in: gutem Zu-
stande zu erhalten, als eine praktische Schmierung der-
-selben, da nur dadurch die allzustarke Abnutzung und.die
dadurch bedingien Reparaturen vermieden werden kinnen.

-Die seitherige Schmiermethode war sebr unvellkommen;
:aneist bestand und: besteht-sie noch.aus dem Doppelbahn.
Der Locomotivfiihrer schiittet auf jeder Station QOel auf und
. lisst eine Partie in. den Cylinder. Beim Anlassen der
Maschine fettet sich dann:der Kolben etwas ein, jagt aber
-mit Hislfe -des-Dampfes das ‘meiste Qel wieder aus dem
-Cylinder hinaus..: Wihrend der Pabrt kann nun der Fithrer
.micht mehr scharieren; gegen ‘das Ende. der Fahrt wird
‘daher. der Kolben trocken. laufen und in Felge dessen
sich in den Cylinder »einfressen,» wie es die Locomotiv-
‘flihrer nennmen. Das Trockenlaufen, welebes .sich ‘durch
starkes sBrummene«-der Kolben bemerkbar macht, wirkt
aber am-allerschidlichsten in der Periode, in welcher der
Kolben ohne Dampf lduft ond das ist gerade jedesmal am
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Ende einer Fahrt der Fall. Man hat die Erfabrung viel-

- faltig gemacht,: dass Kolben und Cylinder ungeschmiert,

wihrend Dampf im Cylinder arbeitet, sich nicht so schnell
abnutzen, als wenn die Maschine ohne Dampf luft. - Um
dem erwidhnten Uebelstande abzuhelfen, hat man allerlei
Mitte] angewendet, welche jedoch keine griindliche Ab-
hiilfe gewihren, die Einen bringen ein Rohrchen an, das
von dem Kessél -wie dem Cylinder communicirt, um so
.den Kolben niemals ohne Dampf laufen zu lassen; die
Anderen stellen- den Regulator nicht ganz ab ; die Dritten
lassen den unteren Sehmierhahn ein wenig auf, um so am
‘Ende der Fabrt noch Oel zu haben etc. Alle diese Me-
‘thoden kionnen das Einfressen. nicht verhiiten, weil sie.die
wabre, einfache Ursache desselben nicht zum Ausgangs-
:punkt ihrer Construction haben. Der einzige Weg, das
Fressen dei Kolben zu .vermeiden und Cylinder und Kol-
‘ben gehirig einzufetten (ohne-dass das Oel wieder durch den
Dampf hinaus gejagt wird), ist-der, nur dann zu schmieren,
wenn die Maschine ohne Dampf lduft. Diese Aufgabe hat
sich der Locomolivfihrer Kessler gestellt und gelost;
man kann sagen, sie war schon halb geldst als sie nur
einmal richtig gestellt war.

Kessler construirte einen Schmlerapparal welcher
wahrend der Zeit wo die Maschine. mit Dampf liuft, gar
nicht schmiert, sondern selbsstandig erst dann zu schmieren
anfingt, wenn die Maschioe ohne Dampf lsuft und wieder
-zu schmieren aufhori sobald die Maschine still ‘steht.. Man
sieht.auf den ersten Blick, dass die Hauptvortheile des
Kesslerschen Schmierverfahrens -eine bedeutende QOel-
ersparniss und ein vollkommenes Einfetten von Cylinder
und Kolben etc. sind und somit-die gefahrliche Abnutzung
-vermieden wird. Das Oel, welches wihrend des Trocken—
‘laufens der Maschine in den Cylinder kommt, wird micht
durch den. Dampf hinaus gejagt, weil keiner-vorhanden
ist; sondern bis -auf den letzten Tropfen zum Einfetten be-
nutzt — und daher der bedeutende Vortheil. Die.iibrigen
Vortheile ergeben -sich aus der besondern. Construction
des Apparates.. _

Die Figuren 5,-6'und 7 stellen den Vernkaldurchschmu
des Apparates dar, welcher auf den .Cylinder oder Schie-
-berkasten . aufgesehraubt wird. Fig. 5 zeigt die Stellung
der Ventile, wenn die Maschine still steht; und Fig. 6 wenn
die Maschine Jduft und Dampf im Cylinder und Schieber—
‘kasten ist; Fig. 7 zeigt die Stellung der Veatile, wenn die
Maschine ohne Dampf Iduft und. der Apparat arbeitel..

Das Fett befindet sich in einem Gefiss 4, und wird
-entweder -durch Oeffnen des Deckels ‘oder durch die Qeff-
.nang K. in dasselbe gébracht. Aus dem Raum A4 wird
das Oel durch den Docht B in den Cylinder € gesaugt.
Dieser Cylindér ist so hoch, dass kein Oel, beim Ein-
schiitten durch die Oéffoung K, direct in depselben ge-
langen kann. Die Menge des zu verwendenden Schmier-
materials wird durch die Anzahl .oder: die.-Grosse. der
-Dochte bestimmt. - Der Cylinder. € gleitet leicht in der
‘Robre, ip welcher er steckt, auf und ab. Den Boden der
Rohre C bildet ein Ventil D. Verschiedene Schmierlocher
.d dienen zum Durchlassen des Fettes.  Das Drahisiebchen
J verhindert, das Dochttheilchen mit zwischen die -Ven-



tile gesaugt und so dieselben undicht werden. Unterhalb
des Ventils D befindet sich ein zweites Ventil G und
zwischen beiden die Spiralfeder F. Das untere Ventil
sitzt auf einem verstellbaren Ring H. Die Normalstellung
der Ventile ist die, dass sie nur einen Millimeter Hub
haben. Durch den verstellbaren Ring H lisst sich jedoch
-der Hub zwischen 0 und circa 8 Millimeter reguliren. Die
Erfabrung hat gezeigt, ‘dass der Hub nicht grésser wie
1 Millimeter sein darf. Durch die entsprechenden Schmier-
locher d, d und ¢, ¢, sowie durch den Einschnitt b im
Kopf des unteren Ventils gelangt das Oel in den Canal a
und von da in den Cylinder oder Schieberkasten.
Die Wirkungsweise des Apparates ist folgende:
Im Fall die Maschine ruht, wird das Ventil D durch
die Feder F zugedriickt und das Veniil G aufgehalten, so
dass dem QOel der Weg in den Cylinder oder Schieber-
kasten verschlossen ist (Fig. 5). Luuft die Maschine und
ist Dampf im Cylinder (Figur 6). so wird durch den
Dampfdruck das untere Ventil G geschlossen, wihrend
zugleich das obere Ventil D durch die Feder F zugehalten
wird. Das eigentliche Oelgefdss ist daher durch doppel-
ten Verschluss gegen das Eindringen des Dampfes und
die damit verursachte- Bildung von Condensationswasser
geschiitzt. Wenn das untere Ventil G mit jedem Kolben-
spiel auch einen Hub machen sollte, so bleibt doch das
Ventil b durch die Feder geschlossen. Diese Feder ist
so stark, dass sie jedes Spielen des oberen Ventils ver-
hindert, so lange Dampf im Cylinder ist. Es kann dem-
nach kein Fett aus dem Apparat heraus und kein Dampf
in denselben hinein. In Fig. 7 ist der Apparat in Thitig-
keit dargestellt, d. h. in der Periode, in welcher die Ma-
schine lduft, ohne dass Dampf im Cylinder und Schieber-
kasten ist. Durch den nach Abschluss des Dampfes bei
jedem Kolbenspiel sich bildenden luftverdiinnten Raum
offnet sich das obere Ventil (das untere wird ausserdem

durch den Federdruck offen gehalten), und das durch den

Docht B in das Gefiss C iibergefiibrte Schmiermaterial
wird auf dem oben angegebenen Wege auf die reibenden
Flichen gesaugt und vertheilt.

Dieses Arbeiten der Ventile dauert so lange, als die
Maschine ohne Dampf geht; sobald die Maschine still steht,
oder mit einiretendem Dampf arbeitet, tritt die Stellung
der Ventile Fig. 5 oder 6 ein.

Die Menge des Jedesmahgen Schmlerequanmms kann
sowohl durch den Docht. als auch durch den verstellbaren
Ring H {derselbe ist eingeschraubt und mit einem Ein-
schoitt versehen, so dass er federt und sich von selbst
feststellt) genau regulirt werden. Der Docht reinigt auch
das Oel, indem er nur das reine Oel in das zweite Gefiss
saugt und Sand u. dgl. in ersterem zuriicklasst. Der
Apparat wirkt ganz selbstthitig, eine einmalige Fiillung
reicht meist fiir einen Tag hin und der Locomotivfiihrer
hat also nicht mehr nothig bei jeder Station Oel einzu-
schiitten und — zu verschiitten. Das Quantum Oel, das
durch letztere Mannipulation, besonders bei kaltem Wetter
und kurzen Aufenthalten, verloren geht, ist nicht unbe-
deutend und betrigt oft einen guten Theil von demjenigen,
welches in den gewdhnlichen Schmierhahn kommt. Auch
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‘gibt seine Resultate folgender Weise:

diesem Uebel ist durch den Kessler'schen Apparat
abgeholfen.

Bei Condensationsmaschinen spielen die Ventile, so
oft ein Vacuum entsteht, also bei jedem Hub.  Man ver-
sieht” die mittlere Rohre dicht mit Docht und lisst nar
ein diinnes Fidchen Docht in das Oel im Behilter 4
tauchen, Die sorgfiltigst angestellten Versuche haben bei
Locomotiven, sowie hei Condensationsmaschinen eine Oel-
ersparniss von zwei Dritteln des seither verbrauchlen
Schmiermaterials ergeben.

Die wesentlichen Vortheile dieses Apparates sind
daher :
‘1) Selbstthitige Schmierung, d. h. nur dann wenn sie

ndthig ist.

2) Leicht regulirbare Schmierung.

3) Daraus hervorgehende Bettersparniss von minde-

stens zwei Dritteln des seitherigen Verbrauches.

%) Reinhaltung des Schmiermaterials, indem alle Un-

reinigkeiten im dusseren Gefdsse zuriickbleiben.

5) Grosste Schonung der sich reibenden Theile.

Herr Obermaschinenmeister Heckmann in Limburg
hat mit diesem Apparat genaue Versuche gemacht und
»lch habe probe-
weise bei vier unserer Maschinen diesen Apparat ange-
bracht, welche jetzt nach fiinfmonatlichem Gebrauch so
schone Resultale ergeben haben, dass in Folge derselben
nunmehr unsere simmtlichen Locomotiven damit versehen
werden sollen. Schieber. Kolben und Cylinder laufen so
glait, wie diess bei dem sorgfiltigsten Schmieren erreicht
werden kann. Der Gesammtverbrauch an Schmiermaterial
incl. Schmieren der Achsen etc. stellte sich bei diesen vier
Maschinen durchschnittlich auf 0,105 Pfd. per Locomotive und
Meile,wihrend sich derselbe im Befriebsjahre 1865 fiir unsere
sammtlichen Locomotiven auf durchschnittlich 0,238 Pfd.
— ein an sich nicht ungiinstiges Quantum — herausstelite.
Es ergibt diess eine Ersparniss von 0,133 Pfd. per Loco-
motivmeile. Unsere Maschinen legen durchschnitilich 5000
Meilen pro Jabr zuriick; wiirde sich die Ersparung auch
nur zu 0,1 Pfund berechnen, so betriige dieselbe immerhin
noch 500 Pfund per Locomotive oder circa 125 fl. (71 Rthlr.
17 Gr.) jihrlich, womit die Anschaffung der vier Apparate
fir jede Maschine (70 fl. 20 kr.) mehr als gedeckt ist.«

Es ist interessant zu bemerken, dass oft eine kleine
Verbesserung einer Maschine oder eines Apparates, die
eine scheinbare geringe Ersparniss von Material bewirkt,
durch die Multiplication der Anwendung die Ersparniss
an Malerial bis zu fabelhaften Summen treibt. Auf der
ganzen Welt sind nach den peuesten Aufzihlungen und
Abschitzungen circa 34000 Locomotiven; wenn jede Lo-
comotive mit dem Kessler’schen Apparat versehen ist,
werden, nach obigen Angaben, jihrlich fur &Y Millio-
nen Gulden allein an Fett erspart.

Der Kessler’sche Apparat ist seit der kurzen Zeit
seines Auftauchens theils probeweise, theils in grosserem
Maasse bei folgenden Bahnen eingefiihrt worden: Nassau’sche
Staatsbahn, Coln-Mindener Bahn, Saarbriicken - Trierer
Bahn, Preussische Wilhelmsbahn (Ratibor), Niederschlesisch-
Mirkische Bahn, Bergisch- Mirkische Bahn, Preussische
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Ostbahn, Berlin-Anhalt'sche ‘Bahn, Belgische Staatshahn,
Taunus-Bahn, Main-Weser Bahn, Rbeinische Bahn, Han-
poverische Bahn, Berlin-Hamburger Bahn, Aussig-Teplitzer
Bahn, Kaiserin Elisabeth Baha, Kaiser Ferdinands Nord-
bahn, Theiss-Eisenbahn, Bohmische Westbahn, Bayerische
Staatsbabn, Jura-Bahn, Chemin de fer de la Suisse occi-
dentale, Bebra-Fuldaer Bahn, Leipzig- Dresdener Eisen-
bahn, Aachen-Mastrichter Bahn, Oppela-Tarnowitzer Bahn,
Schweizerische Centralbaha. }
Zum Schlusse sei noch bemerkt, dass der Deckelver
schluss, die Erhohung der mittleren Réhre bis zum Niveau
des Gefissrandes und der verschraubbare Ring, Verbes-
serungen des Technikers J. B. Camozzi sind, welcher
die Patente fiir Frankreich, Belgien und Holland kauflich
an sich gebracht hat. (Dingler's J‘)'

Earle's selbstcentrirendes und festspannendes Futter.
Taf. 8. Fig. 8—12.

Eine bedeutende Schwierigkeit beim Gebrauch des
gewdhnlichen Universalfutters ist die, dass durch unzweck-
missiges Drehen der gehaltene Gegenstand dem Losewer-
den zwischen den Griffflichen der Schenkel unterworfen
ist und desshalb ungeniigend gehalten wird. Um dieses
zu verhinderp, hat Hr. J. E. Earle in New Haven (Con-
necticut) das Futter so zusammengesetzt, dass die beweg-
lichen Schenkel mit dem Theil des Futters, durch dessen
Drehung die Bewegung derselben hervorgebracht wird,
so verbunden sind, dass ein Bestreben, den gehaltenen
Gegenstand zwischen den Schenkeln zu drehen, gleich-
zeitig ein Drehen desjenigen Theiles des Futters hervor-
ruft, durch welchen die Schenkel geschlossen werden und
dadurch die Schenkel veranlasst, den Gegensland fester
/zu greifen und sein Losewerden zu verhindern. Der iibrige
Theil der Erfindung besteht aus einem selbstcentrirenden
Futter. Wir beschreiben im Foigenden seine Erfindung
in ihrer Anwendung zu einem Futter, welches in den dar-
gestellten Proportionen besonders zum Halten von Bohrern,
Reibablen, Schneidbohrern, oder kleinen Gegenstinden
zum Drehen oder Bohren in einer Drehbank angewandt
wird.

Fig. 8 ist ein Durchschnitt durch die Achse eines
solchen Futters; Fig. 9 -ist eine Seiienansicht desselben
ohne die Kappe D und mit den beweglichen Schenkeln C;
Fig. 10 ist eine Endansicht des Futters; Fig. 11 ein Durch-
schnitt nach der Linie # # von Fig. 8, und Fig. 12 eine
* Endansicht von den in Fig. 9 dargestellten Theilen. A ist
eine cylindrische Spindel, deren hinteres Ende ausgebohrt
ist, um auf das Ende eines conischen Dorns F zu passen,
welcher seinerseits in die- Spindel einer Drehbank oder
Bohrmaschine eingesetzt werden kann, um so die Achsen
in Uebereinstimmung zu bringen. Die Spindel 4 hat auf
ihrem hinteren Theile ein Gewinde; ibr vorderer Theil ist
dagegen gerade und ganz cylindrisch gedreht, um mit dem
hinteren Theil zusammen eine genaue Fithrung fir die
Biichse B zu bilden. Letztere hat in ihrem hinteren Ende
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auch” ein Gewinde, welches auf dasjenige der Spindel 4
passt. Die vordere Seite der Biichse B ist conisch und .
an drei Stellen durchschnitten, um fiir die drei Schenkel
C parallele Fiilhrungen zu bilden. Diese Fithrungen lau-
fen nach der Mitte des Futters spitz zu, und sind an der
Peripherie des Conus weit gemacht, woselbst die weiteren
Theile in der conischen Oberfliche Vertiefungen bilden. -
Die Boden dieser Vertiefungen sind mit den anliegenden
conischen Oberflichen parailel. Die Schenkel € haben
parallele Seiten und sind auf der hinteren oder dusseren
Seite mit Vorspriingen versehen, welche in die weiteren
Vertiefungen der Fiihrungen passen. Diese Schenkel sind
so geformt, dass, wenn sie von der Aussenseite in die
Fithrungen gebracht werden, die #usseren Kanten schief
sind, um mit der conischen Oberfliche von B zu corre-
spondiren, und in einer Ebene mit derselben liegen,
wihrend die inneren Kanten mit der Achse des . Fuiters
parallel sind. D ist eine conische Kappe, deren innere
Fliche auf den conischen Theil von B passt und mit B
durch ein Gewinde verbunden ist (Fig. 8). Diese Kappe
beschrinkt die Schenkel in ibren Fithrungen in der Art,
dass wenn der Ring B wit der Kappe D der Linge nach
vor- oder riickwirts bewegt wird, sich die Schenkel 6ff-
nen und schliessen, wihrend die inneren Kanten parallel
mit der Achse des Futters bleiben. Die Schenkel € haben
tiefe Einschnitte d, welche iiber den Ring e, {der an der
Spindel 4 sitzt, greifen; dieses bedingt eine Lingenbewe-
wegung der Schenkel. Wenn das Futter bei einer gewshn-
lichen Drehbank gebraucht wird, so ist das Gewinde auf
4 ein rechtes; geht die Drehbank dagegen links herum,
so ist das Gewinde auf 4 auch ein linkes.

Bei dem Gebrauch des Futters findet pun Folgendes
statt: Die Schenkel sind, wenn der Ring B riickwirts ge-
dreht und so auf die Spindel 4 aufgeschraubt ist, gesffnet;
der Bohrer oder der Gegenstand, welcher von dem Futter
gehalten werden soll, wird zwischen die Schenkel ge-
schoben und der Ring B mit der Hand oder einem Wind-
eisen vorwirts gedreht; derselbe schraubt sich dabei auf
der Spindel vor, wihrend der Ring.auf die Schenkel wirkt
und dieselben (Fig. 8) in die nihere Stellung bringt;
dadurch ergreifen dieselben den zu haltenden Gegenstand
und halten ihn in Uebereinstimmung mit der Achse des
Futters fest. Wenn bei einem so gehaltenen Bohrer der
Widerstand, den er iiberwinden soll, so gross wird, dass
er sich drehen will, so dreht sich auch der Ring B mit,
presst dadurch die Schenkel mehr. zusammen und der
Bohrer wird fester gehalten. Dasselbe findet statt, wenn
ein Gegenstand, welcher gedreht oder gebohrt werden
soll, eingespannt wird. Die Vortheile der vertieften Fiih-
rungen in dem Ring B und der Anwendung der conischen
Kappe D sind, dass die Schenkel sowohl zusammen als
auseinander gehen, ohne dass Federn angewandt werden,
die Schenkel sind dadurch genau gefiibrt und ihre exacte
Centrirung ist in allen Stellungen gesichert; auch ist die
Construction des Instrumentes sehr einfach.

(Durch Dingler’s J.)



Gervaise’s Nigelmaschine.
Taf. 8. Fig. 13—22.

Die Differenz zwischen dem Preise des Eisendrahtes
und der Drahtnigel ist so unbedeutend, dass trotz der
vielen bereits vorhandenen Nigelmaschinen der Wunsch
der Fabrikanten nach einer noch schneller und billiger
arbeitenden Maschine leicht erkldrlich ist. Der Maschinen-
fabrikant E. Gervaise in Ivry (Dépt. de la Seine) liess
sich daher in der letzten Zeit in Frankreich ein Verfahren
der Nigelfabrikation patentiren, welches darin besteht,
dass Blechstreifen auf einem Walzwerk mit gavirten Walzen
zuerst annihernd das Profil erhalten, welches die fertigen
Nizgel haben sollen, dann durch ein Schneidwerk, welches
auf derselben Achse und in demselben Gestelle wie das
Walzwerk sitzt, in eine Anzahl paralleler Theile zerschnitten
werden, die endlich auf einer Maschine angekniopft und
fertigt gemacht werden.

Das Walzwerk (Fig. 13 und 1) besteht aus zwei Scheiben
C,C, die auf ihrem Umfang der gewiinschten Form des Nagels
entsprechend gestaltet sind; die untere Scheibe ¢’ ist auf
die Welle D aufgekeilt, welche von einem Motor aus in
Bewegung gesetzt wird; um eine mdoglichst vollkommene
Gleichmidssigkeit in der Bewegung beider Walzen zu er-
reichen, wird die Bewegung von der unteren auf die obere
Walze durch zwei Paar Zahnrider iibertragen, wobei die
Verzahnung der beiden auf einer Achse sitzenden' Rider
gegen einander versetzt ist. Diese Rider dienen zugleich
als Anschlige, um die Breite des zu walzenden Bleches
zu-begrenzen; mit den Walzen sind sie durch die Bolzen
b verbunden. Die auf gleichen Achsen und in gleichem
Gestell mit den Walzen sitzenden Scheiben E,E’ bilden
das Schneidwerk. Beim Durchgang durch die Walzen
erhilt das Blech z (Fig. 14) die Form, welche in Fig. 15
in natiirlicher Grosse im Grundriss, in Fig. 16 im Quer-
durchschnitt dargestellt ist. Dann wird es auf dem Schneid-
werke nach den in Fig. 15 angegebenen horizontalen Linien
zerschnitten, so dass jeder Theil y eine Reihe iiber ein-
ander liegender Nigel bildet, die auf der in Fig. 21 und 22
abgebildeten Maschine fertig gemacht werden. Dieser ersten
Arbeit konnen die Nigel von allen iiblichen Formen und
Grossen unterworfen werden ; Fig. 17—20 zeigen beispiels-

weise einige auf diese Weise hergestellte Nigel in fertigem .

Zustand.

Die eigentliche Ndgelmaschine (Fig. 21 verticaler Durch-
schnitt, Fig. 22 Grundriss) besteht aus einer Grundplatte B
mit angegossenen Lagern fiir die Treibwelle # und die
Welle N, welche letztere mittelst einer Kropfung n’ und
einer Kurbelstange J den Ankopfstempel p bewegt. Der
Nagelkopf wird also durch Druck und nicht durch Stoss
erzeugt, obgleich die Anwendung des letzteren fiir gewisse
Nigelarten ganz geignet sein kann. Um den Hub des Stem-
pels je nach der gewiinschten Dicke des Kopfes verdndern
zu knnen, ist das Ende des Stempels mit Schraubengingen
versehen, auf welche die Multer e passt; diese liegt zwi-
schen Backen des in den Fiihrungsschienen j verschieb-
baren Gleitstiickes ¢ und indem man sie dreht, kann man

den Stempel vor- oder zuriickstellen. Die um L’ drehbaren
Hebel L,L’ halten den Nagel wihrend des Ankopfens zwi-
schen den mit Stahl ausgelegten Backen x,z’ fest und
schneiden ihn ab, indem sie zugleich dessen Spitze bilden.
An ihren hinteren Enden tragen sie Frictionsrollen g.g°,
die in Nuthen h.k’ der auf der Welle N festsitzenden Nuth-
scheiben H.H‘ gleiten. Die Vorfithrung des Eisenstreifens
erfolgt selbstthitig mittelst des folgenden Mechanismus.
Vor den Backen z ist in den Fithrungsschienen ¢, ¢’ ein
Schlitten Q verschiebbar, auf dem eine durch eine Feder
angedriickte Zange s sitzt. Das Vorderende dieses Schlit-
tens stosst gegen die starke Spiralfeder R, durch welche
der Schlitten vorgetrieben wird. wenn die Backen z,z’
offen sind. Mit dem Schlitten ist durch einen an dieselbe
angegossenen Arm O die Zugstange O verbunden, die
mit einer voon der Gabel k getragenen Frictionsrolle an dem
Exceniric K anliegt. Der Riickgang des Nagelstreifens
wird durch kleine Federn r verhindert, die an dem den
Stiitzpunkt der Spiralfeder R bildenden Saulchen u sitzen;
denselben Zweck hat die Feder »* an dem Schlitten Q.
Die Welle M trigt Fest- und Losscheibe M und M‘, das
Schwungrad ¥ und das Zshnrad m, welches in das auf
der Welle N sitzende Zahnrad n eipgreift. -
Die Wirkungsweise der Maschine ist folgende. Die
vom Schoeidwerk kommenden Nagelstreifen werden in
einem Ofen vor der” Maschine ausgeglitht. Ist der aus-
gegliihte Streifen durch das Ssulchen u und den Schlitten
Q zwischen die Backen x.2’ eingefiihrt, so schliessen sich
die letzteren, formen den Nagelkérper und ibre Stahl-
plaiten schneiden und spitzen ihn. Unterdessen geht der
Stempel p vor und bewirkt durch seinen Druck die Bildung
des Kopfes. Das Excentric K treibt nun mittelst der Stange
O den Schlitten Q vor, um den Nagelstreifen, zu erfassen
und ein neues Stiick vorzufiihren; die Zange s wirkt dabei
nicht auf den Streifen ¢ und die Federn r verhindern dessen
Riickgang. Ist der Schlitten Q am Ende seines Weges
angekommen, so treibt die Feder R ihn und die Stange O
zuriick, so dass die Frictionsrolle k stets mit dem Excen-
tric K in Berithrung bleibt. Der Schiitten Q geht in der
Richtung des Pfeiles Fig. 21 zuriick und fiibrt mittelst der
Zange s ein neues Stiick Nagel zwischen die Balken z,2’. Um
di¢ Vorbewegung des Nagels je nach der Linge zu regu-
liren, welche dessen Schaft erhalten soll, konnen die beiden
Halften, aus denen die Stange O besteht, mittelst der Mutter
o von einander entfernt oder einander gendhert, die Stange
selbst also ldnger oder kiirzer gemacht werden. '
Fiir die Fabrication von Hufeisennigeln verwendet
Gervaise neuerdings statt der hammerartigen Hebel z
zur Vollendung der Form Walzensectoren, zwischen wel-
che die dem gewiinschten Profil entsprechend vorgearbei-
teten Nagelstreifen, nachdem sie etwa bis zur Dunkelroth-
gluth erhitzt worden sind, eingefiihrt werden. Das Ankopfen
geschieht durch einen Stempel, der durch ein Excentric

vorbewegt wird.
(Daurch d. Ind.-Ztg.)



A}
Ueber das Schmieden von Schraubenmuttern.
Von Prof. Arzberger in Pribram.
Taf. 8. Fig. 23—27.

Schraubeomuttern miissen in Maschinenfabriken oft in
grossen Mengen angefertigt werden, wozu man sich hiufig
besonders zu diesem Zwecke aufgestellier Schmiedmaschinén
bedient, die jedoch nicht in alien Werkstitten Anwendung
finden. Zu dem genannten Zwecke sind viele und ver-
schiedene Maschinen construirt worden. welche alle mit
mehr oder minder hervortretenden Nachtheilen verbunden
sind, so dass man selbst in den grissten Etablissements
noch alle Muttern aus freier Hand schmieden sieht.

Ohne hier in eine Kritik der Schmiedmaschinen ein-
zugehen, kann bemerkt werden, dass die meisten dieser
Maschinen theuer zu stehen kommen, viel Abfalleisen in
Form kleiner Stiickchen geben, die einen hochst geringen
Werth haben, und sich die arbeitenden Theile rasch ab-
nutzen.*) :

Das Schmieden der Muttern aus freier Hand wird auch
auf verschiedene Art vorgenommen, wobei mehr oder we-
niger Abfalleisen gemacht wird und das Schmieden selbst
nicht immer gleich vollkommen erfolgt. In allen Fillen ist
es gut, die Muttern insglichst rein zu schmieden. da einer-
seits richtig geschmiedete Muttern haufig ohne sussere Ap-
pretur dort angewendet werden kinnen, wo bisher appretirte
Muttern angewendet wurden, und andererseits das reine
Vorschmieden fiir die nachfolgende Appretur Material und
Zeitgewinn liefert.

Wenn ich im Nachstehenden eine Methode beschreibe,
nach welcher Muttern aus freier Hand rein und billig her~
gestellt werden kdnnen, so geschieht diess nicht in der
Absicht, etwas ganz Neues zu bringen, sondern nur dess-
halb, damit diese Methode, welche mit gutem Erfoig in
mehreren Fabriken angewendet wird, eine weitere Ver-
breitung finden moge.

Zu der in Rede stehenden Schmiedearbeit sind folgende
hochst einfache Vorrichtungen nothig, welche am Ambos
wie gewshnliche Gesenke neben einander angebracht sind :

1) Ein gewohnlicher Abschrott mit einer zur Schneide
parallelen Lehre, welche die Linge des abzuschrottenden
Eisenstiickes. bestimmt (Fig. 23). '

2) Zwei Gesenke zum sechseckig Schmieden (Fig. 24).

3) Ein Richigesenk (Fig. 25).

&) Ein Gesenk zum Abreifen der Muttern (Fig. 26).

Ausser diesen Vorrichtungen sind noch einige runde
Dorne und Durchschlige dem Schmied zur Hand, welche
sich in einer kleinen, auf dem Ambosstock stehenden und
mit Wasser gefiillten Biitte befinden, um stets nach dem
Gebrauche sogleich abgekiihlt zu werden. Die Durchschlige
haben keinen Stiel, und werden so wie der Obertheil d
des Gesenkes (Fig. 26) in der Faust gehalten. Endlich ist
noch neben dem Schmiedehammer ein Lochring vorhanden.

. *) Die Herstellung von Muttern durch Abschneiden von sogenantem

Mutterneisen, welches aussen sechseckig und der ganzen Linge nach
mit einem Loche versehen ist, hat meines Wissens aunch noch keine
sehr ausgedehnte Anwendung gefunden.

Im Schmiedefeuer liegen mehrere Flacheisenstangen
gleichzeitig, deren Dicke der Hohe der zu fertigenden
Mutter entspricht, und deren Breite dem Abstande zwi-
schen zwei .unter einander und zur Mutteraxe parallelen
Flachen gleichkommt.

Von diesen Stangen wird die zuerst gewirmte aus
dem Feuer genommen und bearbeitet, wihrend die andern
sich allmilig erwdrmen und im Feuer vorgeriickt werden,
so dass der Schmied nicht besonders auf die Hitze zu
warfen braucht. -

Damit der Schmid ohne Aufschliger — der bei der
Aanfertigung kleiner Mutiern zu wenig beschiftigt wire —
arbeiten kann, hat derselbe an der linken Hiifte einen
Hacken am Schurzfell befestigt, der so geformt ist, wie

- Fig.' 27 zeigt. An der umgebogenen Ste!le bei a hingt

dieser Hacken im Schurz, bei b kann das Flacheisen auf-
gelegt werden. Die Linge des Hackens ist so bemessen,
dass sich b mit der Ambosbahn in einer horizontalen
Ebene befindet, wenn der Schmied beim Ambos steht.

Der Schmied legt nun die aus dem Feuer genommene
Stange mit dem heissen Theil auf den Lochring, der am
Ambos liegt, mit dem kalten Ende auf den Hacken bei b
auf und locht sie durch, wobei er den Durchschlag in der
linken, den Hammer in der rechten Hand hilt. Sodann
haut er von der Stange am Abschrott so viel weg, als die
Lehre an letzterem gestattet, und legt erstere wieder in's
Feuer. : ‘
Das gelochte und abgehauene Stiick wird jetzt auf den
Dorn genommen und im ersten Gesenk (Fig. 2%) sechs-
eckig geschmiedet, vom Dorn genommen, flach gerichtet,
und auf dem Dorn im zweiten Gesenk (Fig. 21) abge-
bsmmert. Nach dem abermaligen Ausschlagen des Dornes
wird die Mutier auf den Dorn ¢ des Gesenkes (Fig. 26)
gesteckt, das Obergesenk d aufgesteckt und durch Auf-
schlagen auf dieses die Mutter abgereift.

Die Stangen werden endlich, nachdem eine gewisse
Anzahl Muttern davon abgeschmiedet wurden, zu kurz
um sie in der Hand oder mit dem Hacken (Fig. 27) halten
zu konnen. Um nun das Halten moglich zu machen,
schweisst der Schmied ein neues Stangenstiick an und
haut die Schweissstelle heraus, wenn er an dieselbe im
Verlauf der Arbeit gekommen ist.

Das Richtgesenk (Fig. 23) wird pur dann angewendet,

. wenn gleich zu Anfang der Arbeit das Loch nicht genau

in die Mitle geschlagen wurde; der Schmied legt dann
den Dorn, auf welchem die Mutter steckt, bei ee’ (Fig. 25)
so auf, dass die Mutter sich zwischen ¢ und ¢’ befindet,
wodurch ein Richten des Loches in die Mitte durch etliche
Hammerschlige erfolgen kann. Im Weiteren wird dann
die Mutter wie frither behandelt.

Es lassen sich auf diese Art Muttern bis zu 1Y Zoll
susserem Durchmesser von einem Schmied ohne Vor-
schlsger herstellen. Ein einigermassen brauchbarer Schmied
iibt sich rasch ein und gelangt bei den einfachen Vorrich-
tungen rasch zu einer hohen Production, verbunden wit

eringem Eisenabfall.
gering ,ls @ (®. C.-B)



Ueber die Feinheitsnummern der Schafwolle.
Von Prof. Dr. E. Hartig in Dresden.

Das vor Kurzem erschienene Werk: » Das Wollhaar
des Schafes in histologischer und technischer Beziehung
u. s. w.« von W. v. Nathusius-Konigsborn, Berlin
1866, enthilt die Resultate sehr umfassender. Untersuchun-
gen iiber die Massverhiltnisse und die physikalischen Eigen-
schaften der Schafwolle. Neben vielen anderen werthvollen
Beobachtungsreihen findet sich darin auch eine solche iiber
die Dichtigkeit der Wollhaare ; dieselbe hat zu der Folge-
rung gefiihrt, dass die Dichtigkeit aller markfreien Woll-
haare von der verschiedensten Feinheit als gleich gross
anzunehmen ist, dass sie namlich fir den Zustand der Luft-
trockenheit bei 15° R. 1,318 bis 1,320, im Mittel also 1,319
betrigt. Nimmt man hierzu die Resultate der zahlreichen,
mit grosser Sorgfalt ausgefiihrten Messungen der Haardicke
verschiedener Wollsorten (S. 75—85 des genannten Werkes),
so besitzt man geniigende Unterlagen zur Ermittelung der
Feinheitsnummern dieser Wollsorten; denn wenn auch die
Querschittsform des Schafwollhaares fast immer mehr oder
weniger vom Kreis abweicht, so berechtigt doch das bei der
Dickenmessung eingeschlagene Verfahren (Messung an sehr
vielen Stellen und unter schrittweiser Drehung des Haares
um seine Axe) zu der Entschliessung, das Wollhaar als einen
Kreiscylinder von einem Durchmesser gleich dem Mittel-
werthe aus der ganzen Reihe von Einzelmessungen anzu-

. 1 :
sehen und zu berechnen. Bezeichnet w das Gewicht von

1000™ Haarlinge in Kilogrammen, d. h. N die Feinheits-
nummer nach franzgsischem System, ferner d den miti-
leren Durchmesser des Wollhaares in Millimillimetern

1 o . Dk o
(=W ) und s die Dichtigkeit desselben, so berechnet

sich unter Zugrundelegung der kreiscylindrischen Form
das Gewicht von 1000™ zu '

x d? 10000 - s 7 d?%s

“% 10000000000 — 1000000’
daher zur Berechnung von N sich die Gleichung

1 =d%s
N 4000000
darbietet, deren Auflosung
. 4000000
N= 7w d2s
oder nach Einsetzung von s = 1,319 und = = 3,142
N = 96;&;20

ergiebt. Nach dieser Formel wiirde sich ans dem miti-
leren Haardurchmesser die mittlere Feinheitsnummer be-
rechnen lassen; die erhaltenen Werthe wiirden mit 0,58%*)
multiplicirt werden miissen, wenn man die Feinheitsnummer
nach dem in den deutschen Kammgarnspinnereien iiblichen
System (840 Yards a 1 Pfd. engl.) angeben will. Es ver-
steht sich, dass diese Bestimmung sich auf den gerad-
gestreckten Zustand der Wollhaare und auf denjenigen

*) Vergl. Hiillsse, die Kammgarnfabrikation, Stuttgart 1861, §. 165.
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Feuchtigkeitsgrad bezieht, welcher dem Zustande der Luft-
trockenheit bei 15° R. entspricht, ferner auf die gewaschene,
vom Fettschweiss befreite Wolle.

Fiir die vom Verf. der obengenannten Schrift beson-
ders genau untersuchten Wollproben fiihrt die angedeutete
Rechnung zu folgenden Werthen:

Feinheitsnummer. -

. - Haardicke nachfranz. nachdeut-
Bezeichnung der Wollsorte: inmmm  Syst.(1000m schem Syst.
A 1Kilogr.) (840 Yards&

1 Pfd. engl.)

1) Merinomutter, Erstling aus
Konigsborn,eine iiberzarte,
sehr edle, klar gekriuselte
Wolle (Probe v. d. Schulter)

2) » Edelste « sichsische Me-
rinowolle, eine ungewshn-
lich “schone Probe, als
Muster des Wolladels aus-
gesucht

3) Merinomutterschaf, Probe
aus Oberschlesien von 1850,
sebr edler Wollcharakter

%) Edle Merinowolle aus Esth-
land (Kenzlin. Blut), als
nbeste Kammwolle« be-
zeichnet, Muster eines
regelmissigen, eleganten
Wollbaues mit leichterm
Schweiss :

5) Merinobock, Probe von
Oberschlesien von 1864;
sehr schwerer rothgelber
Schweiss

6) Merinobock mit franz. Blut,
weiche, leichischweissige
Wolle; Probe von der
Schulter

7) Desgleichen, Probe vonder
Schwanzwurzel

8) Desgleichen, Probe vom
Bauch

9) Merinobock mit viel franz.
Blut, auffaliend grob, resp.
hart, sehr leichter Schweiss

10) Pommersches Landschaf,
weisse Probe

11) Southdownbock,Probe von
der Schulter

12) Cotswoldbock, alter

15,3 4125 2430

17,7 3080 1820

17,9 3020 1780

19.6 2510 1480

21,4 2110 1240

22.0 2000 1180

27,8 1250 738

26,6 1360 802

22,1 1980 1160

25,3 1510 891
980

560

578
330

31,4
41,6

Diese Tabelle wird so ziemlich bis zu den Hussersten
itberbaupt vorkommenden Grenzen reichen:

Die angefiihrten Feinheitsnummern werden natiirlich
viel niedriger ausfallen, wenn dieselben auf den gekriu-
selten Zustand der Wollhaare bezogen werden; der Be-
obachter hat durch Angabe des Verhiltnisses der Linge

. des ausgestreckien Haares zu dessen Linge in gekriuseltem

Zustand auch hierzu die Moglichkeit geboten; folgende
Uebersicht enthilt die alsdann sich ergebenden Zahlen:



: Lange des aus- Feinheitsnummer
. gestreckten Haares, in gekrauseltem
Bezeichuung der Wolle: Ut Lineojn 5, , Liiuoech,
=1 gesetzt.  (840Yardsa1Pfd.engl)
1) Merinomutter etc. 1,80 1350
2) »Edelste« sichs. Merino- .
wolle 1,97 924
3) Merinomutterschaf 1,59 1120
1) Edle Merinowolle aus Esth- )
land 1,36 1014
5) Merinobock aus Ober-
schlesien 1,89 656
6) Merinobock mit franz. Blut;
Probe von der Schulter 1,46 808
7) Desgleichen, Probe von .
der Schwanzwurzel 1,60 461
8) Desgl., Probe vom Bauch 1,88 127
9) Merinobock mit viel franz.
Blut - 151 768
10) Pommersches Landschaf 1,39 598
11) Southdownbock 1,67 346
12) Cotswoldbock 1,10 280

Sofern eine starke Kriuselung der Wollbhaare den
edlen Wollcharakier ganz wesentlich mitbedingt, eine
solche aber auch die Feinheitsnummer der ausgestreckien
Wollhare herabzieht, so erhellt, dass diese Bestimmungs-
art der Feinheit nicht zur Classification der verschiedenen
Wollsorten wird dienen konnen, denn es ist moglich, dass
eine sehr feine und stark gekriuselte, also edle Wolle eine
niedrigere Nummer zeigt, als eine grobere, aber schwicher
gekriuselte : es wird daher die Beziehung der Feinheits~
pummer auf den ausgestreckten Zustand der Wollhaare
vorzuziehen sein und die Charakterisirung der Krauselungs-
verhiltnisse noch ausserdem zu erfolgen haben.

Einige andere neuerdings ausgefithrte Messungen an
Wollhaaren sind von Alcan in den Ann. du Conserv. des
Arts et Met. (1865 S. 295) mitgetheilt worden, deren Resul-
tate bei gleicher Behandlung zu den nachfolgenden Zahlen
filhren; das Verhiltniss zwischen Linge des ausgestreckten
und Linge des gekrduselten Wollhaaares ist hier leider
nicht bekannt.

Feinheitsnummer.

: Haar- franz. System dentsches System
Bezeichnung der Wolle: dicke  (1000m 2 (840 Yards
in mmm 1 Kilogr.) 4 1 Pfd. engl.)

1) Australische Wolle von

Port-Philipp 150 4290 2530
2) Siiddamerikanische Wolle .

von Buenos-Ayres 17,6 3120 1840
3) Franzos. Wollen (Bour- v

gogne, Champagne, Mau-

champ) 22,0 2000 1180
3) Franzosische Landwolle 30,0 1070 631
5) Englische Wollen, York-

shire, 1. Qualitat 30,8 1020 662
6) Yorkshire, 2. Qualitit 33,0 886 523

Die Alcan’sche Tabelle enthdlt noch eine grossere
Zahl von Beobachtungen; es sind hier jedoch nur die-
jenigen ausgewihlt, bei. denen die Bezeichnung der Woll-
probe eine hinreichend zweifellose schien. .
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Man kann oun in gleicher Art die bekannten Feinheits-
scalen fiir Wolle umgestalten; bekanntlich hat man bei der
Wollsortirung gewisse Haardicken als den einzelnen Sorten
entsprechend angenommen, allerdings mit dem Vorbebhalte,
dass nicht die Diinnheit allein, vielmehr immer erst in Ver—
bindung mit anderen Eigenschaften zur Bestimmung zu
dienen hat.

Alcan classificirt die Schafwollen nach der Feinheit
nur in vier Sorten, nach dem Vorgange von Perrault,
Fabry und Giraud (Ann. du Conserv. des Arts ef Mét.,
1865 S. 297), und zwar in folgenden Abstufungen:

Feinheitsnummer.
deutsches System

e ieme (1%?:3;?%&“&.) a(?gfg?g;l.)
Hochfein . 13—20 5712— 2413 3370—142%
Fein 20—25 2813—153%  1424— 905
Mittelfein . . 25—31,3 1531— 685 905— 581
Stark . 31,3—50 985— 886 581— 228 -

In hiufigerem Gebrauch befinden sich die Wollsorti-
mente mit 7 oder 9 Classen; folgende Tabelle enthilt die
nahe iibereinstimmenden Sortimente nach Jeppe (a. a. O.
S. 117) und nach Schmidt von Hottenheim.

Feinheit nach Jeppe.

Bezeichnung: Haardickein mmm franz. Nr. deutsche Nr.
Superelekta . . 16,5 —17,7  3550—3080  2090—1820
Elekta . 19,0 —20,3 2670—2340 1580—1380
1. Prima . 20,9 —21.5 2210—2090 1300—1230
2. » 22,15—24,7  1870—1580  1160— 932
Secunda 23,3 —26.,6 1510—1360 890— 800
Tertia . 26,6 —34,2 1360— 825 800— 487
Quarta . . 32,9 —40,5 892— 589 526— 348

Feinheit nach Schmidt von Hottenheim.

Bezeichnung: Haardicke in mmm fraunz. Nr. deutsche XNr.
Superelekta 16,63 —17,78 3490—3050 2060—1800
Elekta 18,78—20,85 3050—2220 1800—1310
1. Prima. 20,85—22,77 2220—1860 1310—1100
2. » 22,68—25,14 1880—1530 1110— 910
Secunda . 25,14—26,67 1530—1360 900— 800
Tertia 27,50—33;26 1290— 873 760— 515
‘Quarta 35,56—39,73 763— 611 §50— 360

Mehrfach abweichend von dieser Classification ist die
von Weckherlin angegebene Scala (a. a. O. S. 118), bei
welcher neun Sorten unterschieden werden; wir fiigen
auch diese Scala hier bei:

Feinheitspummer.
nach deutschem

Haardicke nach franz. System

Bezeichnung: inmmm  (1000m 3 ! Kilogr.) Say ftp(tg*%:{;f‘;s

1) Superelekta . 12,6 6020 3550
2) » 15.2 1180 2470
1) Elekta 15,2 —17,7 4180—3080 2470—1820
2) » 17,7 —20,3 3080—2310 1820—1380
1) Prima . 20,3 —228 2350—1860  1380—1100
T » 228 —253 1860—1510  1100— 890
Secunda . 25,3 —27,85 1510—1250 890— 740
Tertia, 27,85--30.4 1250—1045 750— 617
Quarta 30,4 —35.4 1045— 770 617— 454

Versucht man, die drei letzten Sortimente zu einem
einzigen zu vereinigen, indem man die Mittelwerthe der



correspondirenden Feinheitsgrenzen berechnet, dabei aber
nur die fiinf Sorten Superelekta, Elekta, Prima, Secunda,
Tertia, Quarta unterscheidet, so findet man fiir das deat-
sche Nummerirungssystem folgende abgerundete Feinheits—
nummern : :
. 2500—2000

Superelekta

Elekta 2000—1350
Prima . . 1350— 900
Secunda . 900 — 775
Tertia . . . 775— 500
Quarta 500— 350

Wenn ‘die vorstehenden Zahlen nicht eine irgend

geselzmissige Abnahme zeigen, so muss man bedenken,

dass die Praxis dem Bediirfnisse nach einer besonders
weit gefithrten Sortirung der feinen urd hochfeinen Sorten
Rechnung getragen ‘hat; es wiirde daher eine Abinderung
dieser Zahlen in dem Sinne, dass sie elwa eine arith-
metische oder geometrische Reihe bilden, dem praktischen
Bediirfnisse nicht entsprechen. :

Fragt man, welchen Gewinn die Einfithrung der
Feinheitsnummer statt der Haardicke gewihrt, so ist
darauf hinzuweisen, dass durch dieselbe die wirkliche
Feinheitsbestimmung einer vorliegenden Wollsorte wesent-
lich vereinfacht wird, denn man kann die mithsame und
grosse Uebung voraussetzende Messung des Haardurch-
messers durch eine viel leichter zu bewerkstelligende Aus-
zshlung der in einem Stapel oder in dem fertigen Garne
neben einander liegenden Wollhasre ersetzen, wie der
Verf. bereits in einem f{ritheren Aufsatz {Die Feinheits—
pummer der Sea-Islandbaumwolle; diese Zeitschrift,
Band XII. S. 16) paher dargelegt hat. An derselben Stelle
ist auch bereits die Nothwendigkeit der Kenntniss der den
verschiedenenFaserstoffen zukommenden Feinheitsnummern
bei Untersuchung gemischter Garne nachgewiesen worden.

(D. 1nd.-Ztg.)

Kartensparer bei der Jacquardweberei.
Von Weblehrer Winkler in Reutlingen.
Taf. 8. Fig. 28.

Bei der Jacquardmaschine sind fiir ein Dessin immer
so viel Karten (von Pappendeckel} néthig, als es zu einem
vollstindigen Muster Einschussfaden erfordert. Bei Mu-

- stern, wo mit jedem Einschussfaden eine andere Hebung
der Kettfaden stattfindén muss, wie es eben das Bild er-
fordert, kann keine Kartenersparniss angewendet werden,
insofern nicht Vorgeschirr (Vorkimme) und besondere
" Tritte gebraucht werden.

Nun gibt es aber sehr viele Dessins, wo zwischen
grosseren Figuren Tuchbindung ist; wenn nun zwischen
den Figuren z. B. 300 Tuchschuss folgen, so wiirden auch
300 Karten resp. 600 Karten zwischen beiden Figuren
nothig sein. Bei Stoffen, welche Borduren haben, wo der
Grund einige Ellen lang mit Tuchksrten gewoben wird,
bis die Bordure wieder beginnt, erfordert es je nach der
Feinheit des Stoffes manchmal mehrere tausend Karten
dazwischen.

Tt

Wil man letztere Kartenzahl vermeiden, so werden,
wenn die Bordure gewoben ist, diese Karten herausge-
nommen und Tachkarten auf den Cylinder gebracht, welche
Umidnderung immerhin den Arbeiter ziemlich aufhilt.

Alles dies kann durch Apwendung des nachfolgend
beschriebenen Apparates, wovon Zeichnung auf Taf. 8.
Fig. 28, vermieden werden, welchen ich in der hiesigen
Webschule mit bestem Erfolg angewendet habe.

Dieser Apparat ist auf der Vorderseite an der Jacquard-
maschine angebracht, mit Schrauben befestigt, und steht
durch ein Stibchen in Verbindung mit dem Messerhacken.
Fraglicher Apparat hat ein Viereck a b ¢ d, bei welchem
auf der ersten und dritten Seite a b und ¢ d eiserne Za-
pfen e e sich befinden, auf der zweiten und vierten Seite
sind dagegen keine Zapfen. Dieses Viereck wird durch
einen Messerhacken [ (gebogenes Eisen), welcher an der
Cylinderlade angebracht ist, bei jedem Einschuss und
Hebung der Jacquardmaschine, um eine Drehung pach
vorwirts bewegt; das eine Mal driickt nun der an dem
Viereck angebrachte Zapfen das Stabchen i in die Hohe,
wodurch der untere Messerhacken g sich hebt und der
Cylinder (Walze, auf welcher die Karten sind) durch den-
selben retour geht; beim nichsten Einschuss, wo die
Jacquardmaschine sich wieder hebt, fsllt das Stabchen,
weil dann kein Zapfen an dem Viereck ist: wenn nun das
Stabchen fllt, tiefer hinunter geht, so fallt auch der obere
Messerhacken k auf den Cylinder, wodurch letzterer sich
einmal nach vorwirts bewegt. Dadurch kann der Cylin~
der k einmal bei einem Einschuss vorwirls, beim ander-
mal riickwirts bewegt und mit 2 Tucbkarten fortgewoben
werden bis zu den Figurkarten, wo der Arbeiter durch
Einhingen der Schour ! den Messerhacken f in die Hohe
zieht und den Apparat einstweilen ausser Thitigkeil setzt.
Ist die Figur, Bordure etc. gewoben, so wird die Schnur
ausgehingt und der Apparat regulirt sich wieder, wie oben
gesagt ist.

Ein solcher Apparat kostet in Reutlingen 3 fl. 30 kr.

oder 2 Thir. (Wrtth. G.B.)

Stephan’s Vorrichtung zum Einsprengen der zur Appretur
bestimmten Gewebe.

Taf. 8. Fig. 29 und 30.

Bisher wurde die Operation des Gewebe-Einsprengens
auf verschiedene Weise, meistens aber dadurch ausgefiihrt,
dass man einen Spriihregen vermittelst einer schnell roti-
renden Biirste erzeugte und von diesem die voriibergezoge-
nen Gewebe treffen liess. Einerseits erfordern diese Biirsten
viel Kraft, andererseits stocken leicht die Schweinsborsten,
so dass der Verf. schon im Jahre 1846 die Schweinsborsten
durch eben so lange Messingdrihte ersetzt hat, aber freilich
auf Kosten der anzuwendenden Kraft.

In neuerer Zeit sind als Spielerei die Spriiher oder
sogenannten rafraichisseurs (auch Nervenstirker genannt)
beliebt und zur Inhalation feuchter Stoffe mit Erfolg an-
gewendet worden. Nach dem Princip dieser so sinnreichen,



wie einfachen kleinen Apparate hat der Verf. den in der .

Skizze auf Taf. 8 verdeutlichten Apparat fiir Gewebe her-
gestellt und in Gang gebracht. Ein Rohr ist auf die be~
pothigte Breite in Abstinden von 1'% bis 2 Zoll mit kleinen
Rohren besetzt, durch welche Dampf- oder Luflstrahlen,
die das einzusprengende Wasser mit sich fortreissen, aus-
geblasen werden. Die Art der Anbringung an den Sprenge-
Aufbiumstithlen wird darch die Localititen ‘bedingt, wobei
die Vorrichtung freien Spielraum gestattet. Ein Druck von
mindestens Y; oder Y2 Atmosphire ist nothig. Bei An-
wendung von Dampf muss fiir die Fortschaffung etwaiger
iiberstromender Mengen gesorgt sein. Fir Luft darf der

Ventilator picht allzu klein gewihit werden.
: (BerL. Verh.)

Mahlginge mit rotirendem Bodenstein.

Abweichend von der bisherigen Anordnung der Mahl-
gange hat man in neuerer Zeil begonnen, den Bodenstein
statt des Obersteines zu bewegen. Besonders haben seit
circa 20 Jahren die Franzosen dieser Construction ibre
Aufmerksamkeit gewidmet und manches Beachtenswerthe
dariiber festgestellt.

Es bietet diese Anordnung in der That manche Vor-
theile, welche sie werth erscheinen ldsst, ihr hier einige
Worte zu widmen.

Betrachten wir die gewohnliche Anordnung mit roti-
rendem Oberstein, so finden wir, dem Mahlprozesse fol~
gend, das Auge des Obersteins durch die Haue zum Theil
versperrt, wodurch die Mahlgutzufiihrung mehr oder we-
niger beeintrichtigt werden muss. Wir finden ferner, dass
das Miihleisen, welches den Oberstein vermittelst der Haue
tragt, seine letzte Unterstiitzung im Bodensteine in einem
Halslager (Biichse genannt) hat, demnach nicht eine directe
Unterstiitzung am Mithlengeriiste erhalt und erhalien kann
und bei einer Lageverinderung des Bodensteines (noch
so geringfiigig) stets eine Verdnderung der Stellung des
Miihleisens eintritt. Das Abriisten eines Mahlganges mit
rotirendem Oberstein bietet durch das Losbrechen der
Haue (falls eine feste Haue angewendet), immer einige
Schwierigkeiten; wie sich noch mehrere Nachtheile auf-
finden lassen, welche die Anordnung mit rotirendem Ober-
stein mit sich bringt.

Wie schon gesagt, bietet ein rotirender Unterstein
mehrfache Vortheile, welche sich in folgende 7 Punkte,
namlich:

1) Wegfallen der Steinbiichse;

2) obere Unterstiitzung des Miihleisens am Miihlen-

geriist ;

3) volistindiges Freiwerden des Liuferauges zum

Zwecke der Mahlgutzufiihrung ;
&) wesentliche Erleichterung des Unterziehen des
Mablguts;

5) besseres Auswerfen des verarbeiteten Mahlgutes;

6) leichtere Herstellung einer entsprechenden Dich-

tung zu Zwecken der Ventilation, und

7) leichteres Abriisten der Ganges
fassen lassen.

Die Steinbuchse erfordert stets eine mehr oder weni-
ger complicirte Konstruction und muss deshalb ihr Weg-
fall mit um so grosserer Freude begriisst werden, als es
bei der Anordnung mit rotirendem Bodensteine méglich
wird, sie durch ein einfaches Zapfenlager zu ersetzen.

Wie bereits erwihnt hat das Miihleisen in der Buchse
keine gesicherte Stellung, da der Bodenstein, in dessen
Auge sie sich befindet, durch Stellschrauben bewegt wer-
den kann. Eine Anordnung, die das Wegfallen der Buchse
moglich macht, gibt daher gleichzeitiz dem Miihleisen eine
gesichertere Stellung; diese gesicherte Stellung aber wird
bewirkt durch die directe Unterstiitzung des Miihleisens am
Miihlengeriist. ‘

Da bei der Anordnung des rotirenden Bodensteines der
Oberstein sich vollstindig passiv verhalt, d. h. nur tber
dem Bodenstein aufgehangen ist, so gewihrt dessen Laufer-
auge dem Mahigute den ungehindertsten Eintritt, und da
dasselbe gleich auf den rotirenden Boden fillt, so vertheilt
es sich auch auf demselben besser, es wird besser ausge-
arbeitet. Auch wird das Mahlgut von dem rotirenden
Bodenstein besser ausgeworfen. Durch den Wegfall der
Haue. sowie durch das Entbehrlichwerden des Steinrandes
und ferner dadurch, dass das Miihleisen nicht mehr bis
iiber die Mitte des Obersteines, sondern nur bis zu der-
selben Hohe des Untersteines reicht, ist das leichtere Ab—
risten des Ganges, welches ein rotirender Bodenstein mit
sich bringt, hinlinglich erkldrt,

“Als letzter Punkt sei endlich noch die leichtere Her-
stellung einer entsprechenden Dichtung zu Zwecken der
Ventilation erwihnt, welcher Vortheil nicht zu gering an~
zuschlagen ist, da durch die Ventilation nicht nur die
Leistungsfihigkeit der Steine wesentlich erhsht, sondern
auch das Mahlgut wihrend des Mahlens gekiiblt und aus-
getrocknet wird. .

Trotz dieser Vorziige des rotirenden Bodensteines darf
doch auch der Nachtheil nicht vergessen werden, welchen
diese Anordnung mit sich fithrt. Es ist nsmlich bei die-
ser Anordnung die Apwendung der Balancirhaue nicht
statthaft.

Jedenfalls verdient diese Anordnung die Aufmerksam-
keit der Fachgenossen und Miihlenbauer, welche hierdurch
darauf hingelenkt werden soll. Vielleicht findet sich der
Eine oder Andere veranlasst, seine Ansichten dariiber aus-

zusprechen. o
N (Die Miihle.)

Dichtung gusseiserner Wasserleitungsrohren.
Vom Ingenieur Ferdinand Kleeblatt.

‘Der 12. Jahrgang des Organs fir den Forischritt des
Eisenbahnwesens enthilt eine kurze Notiz und Zeichnungs-
skizze tiber ein dem Herrn Parson am 9. Oktober 1855
in England patentirtes Verfahren, um gusseiserne Wasser-
leitungsrohren mittels in Talg oder Theer getrdnkter Hanf-
seile. zu dichten.

" Im Jahre 1860 wurde dieses Verfahren, nach einigen
gelungenen Versuchen, welche die Feststellung der zweck-
missigsten Form der Muffe und Zuriickfiihrung der Rohren



auf die einfachste Form bezweckten, durch Hrn. Oberin-
genieur R. Paulus auf den Linien der k. k. privilegirten
Siidbahn allgemein eingefiibrt.

Im 17. Jahrgang des Organs hat Hr. R. Paulus eine
genaue Beschreibung dieses Verfahrens zur Dichtung: guss-
eiserner Wasserleitungsrohren verdffentlicht, auf die Vor-
theile desselben eingehend hingewiesen, und der Verfasser
erachtet es, mit Riicksicht auf die indess gemachten Er-
fahrungen und die nunmehr erprobte Zweckmissigkeit
dieses Systems fiir zweckdienlich, darauf nochmals zuriick-
zukommen.

Im Principe besieht diese Dichtungsmethode in der
Verwendung von losen Muffen mit ringformigen Vertief-
ungen im Innern von einer bestimmten Form, in welche
sich Dichtungsseile festpressen, wenn man dieselben an
den Rohrenenden befestigt, durch Locher in die Muffe
zieht und die Muffe sodann um die Rohren dreht.

Die beiden zu dichtenden Wasserleitungsréhren wer-
den moglichst genau in eine Axe und so gelegt, dass die
kleinen Locher in den Rohren zur Aufnahme der Enden
der Dichtungsseile nach oben zu liegen kommen.

Bierauf werden mittels einer Schablone an den Rsh~

ren Stellen markirt, welche dazu dienen, bei eingescho-

benem Muffe sowohl dessen genaue Lage iiber den beiden
Rohrenden, als den fiir die Dilatation und fiir etwa vor-
kommende Senkungen des Baugrundes néthigen Spielraum
zwischen den Réhrenenden zu bestimmen.

Ist dies geschehen, so werden zwei aus gereinigtem
langen Hanfe sehr lose gedrehte, mit Theer getrinkte und
wieder ausgepresste Hanfseile durch die Locher in den
Muffen gezogen und die Enden der Seile in den Lochern
der Rohren mittels eines Knopfes befestigt.

Sodann wird der Muff iiber die Rohren8en geschoben,
deren Lage so wie die der beiden zu dichtenden Rohre,
wie vorerwihnt, mittels der Schablone bestimmt, die Rohr-
schellen zur Fithrung der Muffe bei der Drehung an die
Rohre angelegt und die beiden Rohre durch Rohrzangen
festgehalten.

Nun beginnt die exventllche Dichtung, welche darin
besteht, dass der Muff mittels des Drehungshebels so lange
um die Robre gedreht wird, bis das Dichtungsmaterial im
comprimirten Zustande den ringférmigen Raum im Innern
der Muffe vollkommen ausfiillt. )

. Ist dies geschehen, was sich an dem grossen Wider-
stand bei der Drehung des Muffes zeigl, so werden die
Seile knapp an den Mufflschern abgeschnitien, und diese
mittels kleiner Holzpfrople -geschlossen, womil, die Dich~
tung beendigt ist.

Der Bedarf an Hanfseilen, welcher zur chhtuno von
Rohren vom Maximum 0,22 Durchmesser verwendet wird,
betridgt 30 bis 40 per Dichtung und sind zu einer Dich-~
tung 25 bis 36 Umdrelungen erforderlich..

Die Vortheile dieser Methode, gegeniiber anderen Dich-
tungsarten, sind folgende:

1) Diese Dichtungsmethode bedarf keiner, von der
Piinktlichkeit der Arbeiter abhingenden - gleichmissigen
Verstemmung, da durch das Drehen der Muffe mit einem
Hebel von einer gewissen Linge eine gleichmissige Dich-

Polyt. Zeitschrift. Band XIL

3

tung am ganzen Umfange des Rohres bei jedem Muffe von
selbst entsteht.

2) Erlaubt diese Dichtung sowohl eine Verinderung
der Linge jedes einzelnen Rohres in Folge der Tempera-
turdnderungen, als auch geringe Senkungen an einzelnen
Stellen der Leitung, da die Rohren sich in den Muffen wie
in Stopfbiichsen bewegen und “der Spielraum zwischen _
Robr und Muff eine Verinderung der Axe der Leilung
innerhalb gewisser Grenzen erlaubt.

Daher kommt es auch, dass man bei Anwendung die-
ser Dichtungsart mit geraden Réhren von 2,370™ Linge
Bogen von mehr als 60 Radius vollkommen dicht zu le-
gen im Stande ist.

3) Die Auswechselung schadhaft gewordener Rohren
ist eine sehr einfache; man hat nimlich blos die Muffe an
den Enden des schadhaften Rohres zu erhitzen, wodurch
die Dichtungsseile im Innern der Muffe verbrennen; die
beiden Muffe konnen sodann zuriick geschoben, das schad-
hafte Rohr ausgewechselt und das neu eingelegte wieder
in der gewohnlichen Weise gedichtet werden, ohne eines
der anstossenden Rohre zu alteriren.

Auch ist jedes etwa durch Abhauen schadbafter Roh-
ren erzeugte, noch so kurze Rohrstiick wieder verwendbar.

&) Rohren und Muffe sind von der Giesserei weg ver-
wendbar, verlangen keinerlei Appretur, zur Dichtung keine
Anwendung von Schrauben, Keilen etc., und sind daher
in ihrer Anschaffung am billigsten.

Wie schon oben erwihnt, wurde diese Robrdichtungs-
art vom Jahre 1860 an auf den Linien der Siidbahn ein-
gefiibrt, und sind von bemerkenswerthen Leitungen fol-
gende ausgefiihrt :

1) Im Jahre 1860 eine Druckleitung von der Donau
nidchst der Kettenbriicke auf den Bahnhof in Ofen in einer
Linge von 1900™, bei einer Druckhshe von 4™, unter
Anwendung von 2,370™ langen Rohren, mit 0,158 lichtem
Durchmesser und einer Wandstirke von 0,013®. Ferner

2) in den Jahren 1860 und 1861 eine Druckleitung von
dem Schotterbett der Donau ausserhalb der Sankt Marxer-
linie auf den Bahnhof in Wien, in einer Linge von 3200™
und einer Druckhghe von 70™ mit 2,530 langen Rohren
von 0,190 Lichtweite und einer Wandstirke von 0,015
und 0,013, Dann

3) im Jahre 1861 eine Druckleitung von der Donau
auf den Bahnhof in Marburg, in einer Linge von 220™
und einer Druckhohe von 32™, mit 2,370™ langen Rohren
von 0,158 lichtem Durchmesser und 0,013™ starken Win-
den. Ferner

&) Druckleitungen bei durchschnittlicher Druckhohe
von 9% mit Rohren von 2,370™ Linge, 0,158™ Lichtweite
und 0,013™ Wandstirke auf den Stationen der Orient-,
Kdrnthner-, Croatischen und Siidbahn in einer Gesammt-~
linge von iiber 26000™.

Bei allen diesen Wasserleitungen, die beildufig 11000
Dichtungen enthalten, grosstentheils in aufgeschiittetem
Terrain, ohne gemauerte Canile, einfach im Boden liegen,
ist auch nicht ein Fall des Schadhaftwerdens einer Dich-
tung vorgekommen. Das Legen dieser Rshren ohne Grab-
und Mauerarbeit und excl. der Beschaffung der Werk-
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zeuge fiir das Legen der Leitung, jedoch incl. des Trans-
portes von den Lagerplitzen auf die Verwendungsstelle,
kostet per laufenden Fuss 20 bis 25 kr., wihrend eine
Diehtung mit Biei, Eisenkitt oder Holzkeilen auf ca. 27,
30 bis 35 kr. per laufenden Fuss zu stehen komm¢,

Der Preis der Rohren und Muffe stellt sich nach
neuesten Offerten auf 5 fl. bis 5 fl. 35 kr. per Zollcentner.

Die Réhren wurden bei ihrer Uebernahme mittels
hydraulischem Druck auf 10 bis 15 Atmosphiren probirt
und hauptsichlich an den Enden, in Bezug auf die genaue
Kreisform und gleichmissige Wandstirke, untersucht, und
ergab sich bei Rohren, die stehend gegossen wurden, ein
Ausschuss von 1 bis 1Yz Procent.

Die Wasserleitungen der Siidbahn sind mit Rohren
von 6,220 Maximum 3Husserem Durchmesser ausgefiihrt
und nur fir diese Durchmesser seiner Zeit Versuche zur
Erlangung der zweckmissigsten Muffenform gemacht wor-~
den. Inwieweit diese Dichtungsart auch fiir grossere
Rohrdurchmesser anwendbar ist, miissten erneuerte Ver-

suche zeigen. (Z 4. 6st. . w. A. V)

Der Fortschritt des eisernen Oberbaues in Deutschland.
Von Friedrich Bdmches, Ingenieur.
Taf. 8. Fig. 31—37.

In einem friithern Vortrage gedachte ich der- wichtigen
Verbesserungen; welche die Locomotive seit dem Beginne
der Eisenbahnen bis auf den heutigen Tag erhalten, und
wies auf die Nothwendigkeit hin, dass mit der Verbesse-
rung der Maschine consequenter Weise auch die Bahan,
auf welcher diese fahrt, d. h. die Schiene, verbessert
werden miisse. )

Denn nicht nur- wiegt -die heutige Riesenlocomotive
von Engerth nahezu das 14fache der ersten von Stephen-
son gebauten Maschine, sondern brausen auch unsere
Schnellziige mit einer Geschwindigkeit von 7—10 Meilen
in ‘der Stunde dahin, wihrend anfinglich Persorenziige
mit 2—3 Meilen, der Geschwindigkeit unserer Giiterziige,
befordert wurden.

Die Entwicklungsphasen der Schiene wurden bespro-
chen und ‘die heute fast allgemein angenommene Vignole-
Schiene einer besonderen Erdrterung unterzogen. Hiebei
stellte sich heraus, dass die: Vortheile derselben in der
leichten Manipulation bei dem Legen des neuen Gleises
auf geraden Strecken und in Curven, bei dem Umlegen
des alten Gleises in Bahnhofen, bei dem Auswechseln der
schadhaften Schienen bestehen, dass hingegen die Nach-
theile des heutigen Querschwellensystems in dessen Ele-
menten liegen, welche beide das Geprige der raschen
Zerstorung an sich tragen. Die faulenden Querschwellen
miissen durchschnittlich in 9—10 Jahren ausgewechselt
und die oft nur am Kopfe beschidigten Schienen nach
einer kaum lingeren Zeit durch neue ersetzt werden —
Umstinde, welche ausser den Kosten der neuen Materialien
noch die einer sehr theuren Erhaliung der Bahn selbst
nach sich ziehen.
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Die Nachtheile des heutigen Schwellensystems fiihrten
zu dem eisernen Oberbau, d. h. zur Herstellung
einer Fahrbahn. welche mit Ausschluss des verginglichen
Holzes ganz aus Eisen hergestellt wird — eine Reform
des Eisenbahnwesens, welche seit- zwei Decennien in
England, Frankreich und Deutschland auf das Eingehend-
ste ‘ventilirt und um so eifriger studirt wird, als die Ein-
fihrung desselben dem Staate selbst wichtige Vort,helle
verschafft. :

In erster Linie sind es die Bahnunternehmungen,
welche durch den Wegfall des Holzes und die geringen
Erhaltungskosten der Fahrbahn ihren Conto fiir Ausgaben
um ein Bedeutendes -erleichtert sehen.

Folgen ferner die Eisen- und Holzindustrie,
welche viel gewinnen; erstere, weil der eiserne Oberbau
pr. Meile ca. 2000 Ctr. Eisen mehr erfordert als die heutige
Vignole-Schiene’, und letztere, weil grosse Mengen vor-
trefflichen Nutz- und Bauholzes, ‘statt in den Bahnkérper
begraben zu werden, den anderweitigen Bediirfnissen des
Gewerbes und der Industrie erhalten bleiben. Ein ein-
facher Calcul liess uns vor zwei Jahren finden, dass der
zehnjsihrige Holzbedarf der &sterreichischen

. Bahnen — unter der Annahme der neunjihrigen Dauer

der Querschwellen und eines jl'-ihrliéhen'Zuwachses von
nur 5 Meilen neuer Bahnen — die grosse Menge von 281/,
Millionen Kubikfuss Holz erfordern, welches einem Werthe
von 17,100,000 fl. entspricht.

Erscheint in dritter Linie der Staat selbst, dessen
volkswirthschaftliche und finanzielle Interessen gehoben
wiirden. Vor Allem ist es der geldarme Markt — um
beispielsweise von Oesterreich zu sprechen — welcher
durch den Zuf}uss der ersparten Millionen belebt wiirde.
Die heute mit schweren Opfern erkaufien Capitalien des
Auslandes wiirden in dem Inlande selbst geschaffen und
im Interesse zahireicher industrieller Unternebmungen ver-
werthet; die heute schlummern miissen, nicht weil sie
nicht lebensfihig, sondern weil sie aus Mangel an Geld
eben nicht zum Leben gebracht werden konnen.

Dieses in wenigen Worten- die - Grundziige meines
Vortrages im Jahre 1865. Sie bilden den besten Eingang
zu meiner heutigen Mittheilung und sind zugleich die beste
Empfehlung fiir den eisernen Oberbau, von dessen Fort-
schritten ich zu sprechen-die Ehre haben werde.: Denn
sie betonen dessen gewerbliche und volkswirthschaftliche
Consequenzen und enthalten damit die Rechtfertigung dafiir,
dass ich mir erlaubte, in Ihrer Mitte einer Reform zu ge-
denken, die streng genommen dem Ingenieurfache angehort.

Indem ich somit zum eigentlichen Thema meines heu—
“igen Vortrages iibergehe, betoneich vor Allem die grosse
Aufmerksamkeit, welche ‘der wichtigen Frage des eisernen
Oberbaues seit mehr als- einem Jahrzehent in den fach-
minnischen Kreisen Deutschlands geschenkt worden ist.
Kaum gibt es eine technische Zeitschrift, kaum einen tech-
nischen Verein, der nicht beziigliche Vorschlige und Ent-
wiirfe fiir das zu adoptirende Profil brachte und sie der
eingehendsten Kritik unterzog.

Zum kriftigsten Ausdrucke ihrer Wichtigkeit gelangte
die Reformfrage auf der Conferenz der Techniker deut-



scher Eisenbahnverwaltungen, welche im September 1865
zu Dresden abgehalten wurde.

Der Verein deutscher Bahnverwaitungen, deren Ab-
geordnete die erwahnten Techniker waren, umfasst mit
Einschluss Oesterreichs 20.178 Kilometer (2660 Méilen) und
hat zur Aufgabe, die moglichste Einigung in den Grund-
ziigen. der Sicherheitsanordnungen und den Vorschriften
fiir den durchgehenden Verkehr zu erzielen und dadurch
die moglichst grésste Vereinfachung der Geschiftsgebahrung
in den gegenseitigen Beziehungen anzubahnen.

Die Thitigkeit des Vereines findet ihren Ausdruck in
den Resultaten der Monatsversammlungen, welche seit dem
Bestehen -des. Vereines schon vier Mal getagt haben; im
Jahre 1850 in. Berlin, 1857 in Wien, 1860 in Salzburg und
1865 in Dresden.

Die Resultate der Dresdener Versammlung sind bei
weitem wichtiger als die der vorhergegangenen; sie sind
geradezu epochemachend fiir. die einheitliche Gestaltung
des deutschen Eisenbahnwesens. -Denn nicht.nur wurden
die Vereinsvorschriften einer griindlichen Revision unter—
zogen, sondern gelangte auch eine grosse Zahl technischer
Fragen 2zu eingehender Discussion und Beantwortung.
Diese Fragen beziehen sich sowohl auf Bau als. auf Betrieb
der deutschen Eisenbahnen und -machten umfangreiche
Vorarbeiten von Comités nothwendig, welche wihrend
der ersten ‘Hilfte des Jahres 1865 in Hamburg, Berlin und
Niirnberg ihre Vorberathungen hielten.

- Die Aufstellung der Fragen, die Zuweisung zur Be-
aniwortung an “die. betreffenden Bahnverwaltungen, die
Redaction der eingelaufenen Antworten u. s. w. waren
Aufgabe dieser Comités, wihrend die definitive Feststellung
der Antworten in Dresden selbst stattfand, unter der Theil-
nahme und dem Beisitze der ersten deutschen Capacititen
auf dem Felde des technischen Wissens. Namen wie Funk,
Klingel, Hoffmann, Weber, Buresch, Heusinger v. Waldegg.
und von den Osterreichischen Tehnikern v. Burg, v, Engerth,
v. Stummer waren hierbei verireten — lauter Namen, die sich
eines guten Klanges in-der wissenschaftlichen Welt erfreuen.

Unter diesen:Fragen, deren Zahl sich auf 7% belief,
befindet. sich auch eine auf den eisernen Oberbau Bezug
habende und lautet wie folgt: .

Welche Versuche sind bis jetzt mit der in neuerer
Zeit vielfach besprochenen eisernen Oberbau-Construction
ohne Holzschwellen und Steinwiirfel gemacht und erscheint
es rathsam, Versuche dieser Art mehrfach anzustellen?

Welche Construction ist zu solchen Versuchen vorzugs-
weise zu empfehlen ?

Nach den von 19 Bahnverwaltungen eingelaufenen Be-
richten hilt die Mehrzahl der Verwaltungen die Anstellung

von Versuchen mit einem eisernen Oberbau im Interesse

des ganzen Eisenbahnwesens fiir wiinschenswerth, und
dempach wird von sdmmtlichen Bahnverwaltungen der
Beschluss gefasst:

Wegen der unzweifelhaft stets steigenden Holzpreise
und der ldngeren Zeit, welche ein solches neues Con-
- structionssystem erfordert, um zur Vollkommenheit aus~
gebildet zu werden, ist die Ausfihrung méoglichst viel-
seitiger Versuche mit solchen Constructionen zu empfehlen.
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Dieser Beschluss giebt Zeugniss von der hohen Wichtig-
keit, welche die deutschen Eisenbahnverwaltungen dieser
Reform des Oberbaues schenken, und ist daher nicht zu
wundern, wenn wir heute schon sieben Bahnen in Deutsch~
land begriissen, welche Versuchsstrecken mit eisernem
Oberbau ausgefiihrt haben. Diese Bahnen sind :

1. die braunschweigischen Bahnen (Fig. 31 und 32),
2. die rheinische Bahn,

3. die Kolo-Mindener Babn, .

4. die hanoveranische Staatsbahn, i (Fig. 33)

5. die nassauische Staatsbahn (Fig. 34),

6. die wiirttembergische Staatsbahn (Fig. 35 und 36),
7. die osterreichische Siidbahn-Gesellschaft (Fig. 37).

Die von den verschiedenen Bahnen zu Versuchsstrecken
beniitzten Profile sind in den betreffenden Zeichnungen (Vo
Naturgrosse) veranschaulicht, welche einen Schnitt senk-
recht auf die Axe des Geleises darstellen.

Ohne auf die Dimensionen der einzelnen Theile der
Constructionen iiberzugehen, sehen wir, dass mit Ausnahme
des von Nassau .adoptirten Profiles alle anderen dem glei-
chen Principe huldigen. -

Ganz verschieden von dem heutigen Systeme, welches
aus Schienen und Querschwellen besteht, bildet jeder
Schienenstrang ein fortlaufendes Gestinge, welches aus
drei Theilen construirt ist, die zwei Jragschienen T und
eine Laufschiene L, wihrend die Verbindung der beiden
Strange durch Querbinder Q, ebenfalls ‘aus Eisen, be-
werkstelligt wird. 3

Diese Combination der das neue System bildenden
Elemente bietet mehrere wesentliche Vortheile vor jener
des alten.

In erster Reihe sei der fortlaufenden Unterstiitzung
der Laufschienen gedacht und als deren unmittelbare Folge
die giinstige Riickwirkung auf Erhaltung der Bahn sowie
der Fahrbetriebsmittel bezelchnet. Die Kosten fiir beide
werden geringer.

Folgt in zweiter Linie das auf das Mmlmum reducirte
Gewicht der Laufschiene, welches nicht nur ein giinstiges
Moment fiir die Entlastung des Schienenconto’s bildet,
sondern auch die Verwendung von Bessemerstahl zulisst
und damit deren Dauer auf das Maximum erhoht.

Der wichtigste Facior jedoch fiir die okonomische
Verwaltung der Bahnerhaltung bei dem eisernen Oberbau
wird durch die Entfernung des verginglichen Holzes auch
fir die tragenden Theile und deren Verbindung, alse hier
fir die Tragschienen T und die Quereisen Q geschaffen.
Dieser Umstand verhindert das heute periodisch wieder-
kehrende Aufwiihlen des Erdkorpers, um an die Stelle
der verfaulten Schwellen gesunde zu setzen und streicht
dadurch eine bedeutende Summe. welche jahrlich fiir die
Erhaltung des heutiges Oberbaues ausgegeben wird, man
kann sagen, ginzlich. Der in die Erde gesenkte Eisen-
korper bleibt — nach stattgefundener Consolidirung —
wihrend vielleicht 20 und 30 Jahren, ja noch linger un-
beriihrt (aussergewdsbnliche Ereignisse abgerechnet), und
nur die Laufschiene ist es, we]che, dienstunfahig geworden,
durch eine neue ersetzt wird. Auch dieses geschieht bei-
nahe, ohne einen Stein des Kiesgerdlles zu entfernen.
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Betrachten wir nun die Elemente der verschiedenen
Profile genauer, so finden wir, dass die Laufschiene bei
allen nahezu die gleiche ist, wahrend die Tragschienen
mehrfache Abweichungen zeigen.

Die starke Neigung des wiirttembergischen Profiles (Fig.
36) hat offenbar den Zweck, unter der Basis einen festen Kies-
riicken zu bilden, welcher dem seitlichen Verschieben des
Geleises mehr entgegenwirken soll, wihrend die grossere
Hohe bei der Koln-Mindener und der hannoveranischen
Bahn, sowie der braunschweigischen. Construction die
Tendenz zeigt, dem Gestinge theils eine grossere Wider-
standsfihigkeit zu geben, theils aber die Basis moglich
tief in die Kiesbettung zu bringen, um dadurch das Auf-
rihren des Geleises und den Einfluss des Frostes thun-
lichst zu verhindern.

Die Querverbindungen, welche, zur Erhaltung der
Spurweite dienend, bei den verschiedenen Bahnen in ver-
schiedenen Entfernungen von einander angebracht werden,
zeigen auch Verschiedenheiten. Wihrend sie hier unter
den Tragschienen in Form eines einfachen oder doppelten
T angebracht sind, befinden sie sich dort zwischen den-
selben als hochkantige Querbsdder, in welchem Falle dann
an den Stossen der Winkeleisen flache oder Tformige
Verbindungsplatten zur Verwendung kommen.

Zur Verbindung der einzelnen Theile unter einander
werden hier Schraubenbolzen, dort Nieten, oft beide bei
den gleichen Profilen benutzt. .

Zu bemerken ist noch, dass die Form der Schienen-
lscher, durch welche die Bolzen gesteckt werden, oval ist,
um der Ausdehnung des Eisens. bei wachsender Tempe-
ratur gerecht zu werden, und ferner, dass die Stossfugen
der Lauf--und Tragschienen auf Ve_srband sind, d. h. ver~
wechselt werden.

So viel in wenig Ziigen von dem constructiven Theile
der ausgefiihrten Profile. Und nun zu den Resultaten,
welche mit derselben erzielt worden sind. V9n diesen
verdienen hauptsichlich die der braunschweigischen Bah-
pen Beriicksichtigung, da die ausgefithrte Versuchsstirecke
schon vor mehr als zwei Jahren gelegt worden ist.

Hier wurden die unter braunschweigischen Bahnen Fig.
31 und 32 bezeichneten Constructionen zu Versuchen an-
gewendet, welche beide von Baurath Scheffler herriihren.
Diese, in Dimensionen und Anwendung verschieden, wur-
den in der doppelten Absicht gewshlt, einmal, nm eine
Vergleichung beziiglich der zweckmissigsten Lage der
Querverbindung anstellen zu konnen, und dahn, um
Erfahrungen iiber die Minimaldimensionen der Unter-
schienen zu sammeln, Wihrend das Profil 1 354 Zollpfund
per laufenden Meter wiegt, so wiegt das Profil 2 nur 295.

Die beiden Geleisstrecken liegen in gerader zwei-
geleisiger Bahn neben einander, und zwar auf die halbe
Linge in grobem und durchlissigem Kiesgerdlle, zur an-
dern Hilfte in feinkdrnigem und undurchlissigem Kiese.

Jedes der beiden Geleise wird von durchschnittlich
25 Ziigen befahren (Schoell-, Personen-, Kohlen-, Giiter-
ziige) und hat sich bishach auf das Beste bewihrt, selbst
in dem strengen Winter 186%.

Die Nacharbeiten waren geringer als ‘bei anderen Ge-
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leisen. Nur nach Anfang des Frostwetters zeiglen sich
bei der mit lehmiger Erde stark gemengten Kiesbettung
einige Versenkungen und Ausbiegungen, auf der .ganzen
anderen Strecke jedoch, wo durchlissiger Kies war, war
weder bei der einen noch bei der anderen Construction
ein Nachriicken n&thig.

Dabei ist nicht die geringste Seitenverschiebung be-
obachtet worden und simmtliche Bestandtheile des eiser-
nen Oberbaues befinden sich in urspriinglich gutem Zu-
stande; weder Nieten noch Schraubenbolzen .sind lose
geworden.

Die Oberschienen zeigen gar keinen Rost, wihrend
die unteren eine ganz geringe Rostschichte zeigten, jedoch
geringer als bei den nicht befahrenen Schienen.

Ein Vorzug der einen Construction vor der anderen
endlich hat sich nicht gezeigt.

Auf das Profil Fig. 33 iibergehend, bemerke ich vor
Allem, dass nach demselben Versuchsstrecken auf der
hannoveranischen Staatsbahn und der Ksln-Mindener Bahn

ungefshr Ende 1865 ausgefiihrt worden sind und noch
keine geniigenden Resu]tate iiber dieErprobung desSystems
vorliegen.

Was die Construction betrnﬂ'& so finden wir eine Com-
bination des Profiles 32 der braunschweigischen und des
Profiles 35 der wiirttembergischen Staatsbahn, von dem
der ersten die Querverbindung zwischen den Triger-
schienen, und von dem Profil 35 die sattelfsrmige Ab-
dachung der Winkeleisen; statt der Verbindungsplatte P
unter der Basis des Gestinges bei Profil 32 finden wir ein
TEisen. Ausser der gleichzeitigen Anwendung von Nieten
und Schraubenbolzen ist endlich des keilfGrmigen Bolzens
B zu erwihnen, welcher, wie ersichtlich,. zum - festeren
Aufsitzen der Fahrschiene auf die Lagerflichen der Winkel-
eisen dient.

Das ndchste Proﬁl 3%, nach dem Entwurfe des Bau-
rathes Hilf in Nassau ausgefiihrt, zeigt Elemente, welche
von denen der bereits betrachteten Profile des eisernen.
Oberbaues wesentlich--verschieden sind.

Anzierkennen sind die Lingenunterstiitzung, welche
durch einen fortlaufenden, mit Rippen verstirkten, unten
offenen Kasten K gebildet, und ferner das geringere Ge-
wicht des Systems. Es wiegt per Meter nicht mehr denn
280 Zollpfund, wihrend das leichtere Profil 32 von Braun-
schweig 295 Zollpfund wiegt.

Diese Vortheile abgerechnet, vermissen wir bei dem
Hilfschen Profile gerade diejenigen Elemente, welche die
besprochenen auszeichnen: die Elemente der dreitheiligen
Schiene, und erkennen in deren Abwesenheit die nahezu
gleichen Uebelstinde, welche die Erhaltung des heutigen
Oberbaues so kostspielig machen, als da sind der grosse
Verlust an Material und das Aufwiihlen des Erdkorpers
bei der Auswechslung der Schienen.

Ich komme nun zu dem in Wiirttemberg ausgefiihrten
Profile 35, welches — erlauben sie mir die Bemerkung,
meine Herren — deswegen fiir Sie von grosserem Interesse
sein diirfte, weil es in Oesterreich erfunden worden ist.

Die Erfinder sind die Herren Oberingenievr Kostlin
und Ingenieur Battig, beide Beamte der &sterreichischen



Staatshahn, und ist von denselben auf das Original-Profil
36 im Jahre 1861. in Oesterreich ein Patent genommen
worden. )

Es sei mir gestattet, diese Thatsache aus dem Grunde
zu betonen, weil dieselbe den Erfindern ausser dem Rechte
auf ihre geistige Arbeit noch den Rubm der Prioritdt in
der wichtigen Reformfrage des eisernen Oberbaues sichert.
Baurath Scheffler hat erst im Jahre 1862, auf die Wichtig-
keit dieser Reform hinweisend, die Techniker Deutschlands
zu eingehendem Studium des eisernen Oberbaues einge-
laden, ohne jedoch ein fertig dastehendes Profil zur An-
nahme zu empfehlen. Es muss daher unseren sterreichi~
schen Erfindern zur besonderen Befriedigung gereichen,
wenn sie sehen, dass das von ihnen zuerst aufgestellte
System der dreitheiligen Schiene von simmtlichen anderen
Constructeuren (mit Ausnahme Hilf's) adoptirt worden ist.

Das Patent ist, wie erwihnt, im Jahre 1861 genommen
worden. Vom Nehmen des Patentes jedoch bis zur Aus-
fithrung dauerte es volle fiinf Jahre, obgleich den Erfindern
nicht der Vorwurf gemacht werden kann, die Hinde lissig
in den Schooss gelegt zu haben. Beinahe jedes Jahr be-
richtet von den im Interesse der Erfindung gemachten
Schritten.

Im Jahre 1862 erschien das neue Profil des eisernen
Oberbaues auf der Londoner Ausstellung, ohne jedoch
irgend eine Beachtung gefunden oder eine Auszeichnung
erhalten za haben. Ursache hiervon war leider die Un-
wissenheit der osterreichischen Jurors, von denen keiner
Kenntniss von dem neuen System hatte. Die fremden
Preisrichter erklirten das ausgestellte Profil falschlich fiir
eine Barlow-Schiene, welche bekanntlich schon vor 10 Jah-
ren von franzgsischen Ingenieuren ausgefiihrt worden ist.
Die patiirliche Folge hiervon war, dass der Erfindung
weiter keine Aufmerksamkeit geschenkt wurde.

Im gleichen Jahre iiberreichten die Herren Kostlin und
Battig dem damaligen Handelsminister Herrn Grafen.von
Wickenburg eine Broschiire, welche das neue System des
eisernen Oberbaues ausfiihrlicher behandelt. Se. Excellenz
verfehlte nicht, die grosse Tragweite des Systems in ge-
werblicher und volkswirthschaftlicher Beziehung anzuer-
kennen und bethitigte das der Sache geschenkte Interesse
durch ein Rundschreiben an die Bahnverwaltungen Oester-
reichs mit der dringenden Einladung, diesem wichtigen
Gegenstande die verdiente Aufmerksamkeit zu schenken.

Freiherr von Kalchberg, Nachfolger des Herrn Grafen
von Wickenburg und Leiter des Handelsministeriums, dem
im Jahre 186% auch eine Broschiire iiberreicht wurde, an-
erkannte ebenfalls die Wichtigkeit der Sache, bedauerte
jedoch, bei dem Umstande, dass der Staat keine Bahnen
mehr besitze, der Sache keinen weiteren Vorschub leisten
zu konnen. )

In dem gleichen Jahre geschah die Eingabe der Bro-
schiire an den Gsterreichischen Ingenieur-Verein. Die sich
daran kniipfende Kritik konnte trotz der von verschiedenen
Seiten erhobenen Bedenken nicht umhin, in der Schluss—
fassung der Diskussion sich fiir das neue System auszu-

sprechen, und nahm sich auf's Wirmste der Erfinder an,

die zugleich Mitglieder des Vereins sind.
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Eine Zuschrift wurde an die &sterreichischen Bahn-
verwaltungen gerichtet, in welcher der Verein, mit Hin-
weisung auf die in Deutschland vorbereiteten Versuche
mit dem eisernen Oberbau, ersuchte, *Versuchsstrecken
nach dem Kostlin- und Battig'schen Systeme ausfithren zu
lassen. Das Ersuchen warlet heute noch in gleicher Weise
einer erledigenden Beantwortung, wie das im Jahre 1862
vom Handelsminister an die Gesellschaften in Oesterreich
gerichtete Schreiben.

Ein stindiges Comité fiir den eiserneu Oberbau wurde
ferner im Schoose des Vereins mit der Aufgabe gebildet,
die Fortschritte dieser wichtigen Reform mit Aufmerk-
samkeit zu verfolgen und von Zeit zu Zeit Bericht dariiber
zu erstatten.

Das Jahr 1866 brachte endlich die Ausfiihrung des
von den Herrn Késtlin und Battig erfundenen eisernen
Oberbaues; aber leider nicht in dem Lande der Erfindung,
sondern in dem kleinen, aber strebsamen Wiirttemberg.

Schon im Jahre 1863 hatte sich die wiirttembergische *
Staatsverwaltung an die Erfinder gewandt und um die
Zeichnung eines eisernen Oberbaues ersucht, bei welchem
sie jedoch — mit Riicksicht auf die stirkeren Construc-
tionen der braunschweigischen und hannoverischen Bah-

- nen — eine Gewichtsvermehrung des Originalprofiles Fig.

15 um 10—15 Proc. per Lingeneinheit der Bahn als zulidssig -
erkannte.

In Folge dessen wurde die Tragschiene um /5" erhoht
und fand eine geringe Vermehrung der Fleischdicke an
Rals und Winkeleisen statt; es entstand das in der ge-
dachten Weise verstirkte Profil Fig. 36, dessen Ausfiihrung fiir
das beabsichtigte Schienengeleis dem koniglichen Hiitten—
werke. in Wasseralfingen iibertragen wurde.

Mancherlei Verzogerungen traten ein und wurden nur
durch das energische Eingreifen des neuen Ministers der
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