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Mechanisch -technische Mittheilungen.

Wasserversorgung der Stadt Ziirich.
Mitgetheilt von Hrn. A. Biirkli-Zlegler, stidt. Ingenieur.

Taf. 11—17.

Unter den dffentlichen Bauten nehmen diejenigen, welche
vorziglich die sanitarischen Interessen im Auge haben, nim-
lich die Wasserversorgungen und Kanalisationen, immer mehr

" die Aufmerksamkeit der Techniker und Aerzte in Anspruch.
Die Zahl der Stadte, welche Wasserversorgungen nach neuern
Grundsitzen anlegen, nimmt so zu sagen taglich zu und es
wird nicht mehr lange gehen, bis auch die Nothwendigkeit
einer Kanalisation eben so allgemein gefihlt wird, wahrend
jetzt noch der Streit diber Schwemmsystem oder Abfuhr an
vielen Orten der Thétigkeit in letzterer Beziehung Eintrag thut.

Wie frither in dieser Zeitschrift Mittheilungen dber die
verschiedenen schweizerischen Eisenbahnlinien gemacht wur-

. den, diirfte eine Darstellung der zur Ausfihrung gelangenden

grossern Wasserversorgungs- und Kanalisationsarbeiten fir
viele Leser von Interesse sein. Es wird daher in Nachste-
hendem eine Beschreibung der im Bau begriffenen Wasser-
versorgung der Stadt Ziarich gegeben, der sich in spdterer
Zeit eine solche der Kanalisation der Stadt und der all-
milig mit ihr sich in Verbindung setzenden Ausgemeinden,
sowie Notizen dber die wirklichen Ausfiihrungskosten dieser
Arbeiten anschliessen dirften.

Es sollen zuerst die allgemeinen Grundsitze, von denen
man bei der ganzen Anlage ausgeht, hernach die Bauten
fir Lieferung des Trinkwassers, diejenigen zur Gewinnung
des Brauchwassers, Filter und Pumpwerk, die Reservoirs,
das Leitungsnetz und schliesslich einige Details dber die
Apparate und den Betrieb mitgetheilt werden.

Allgemeine Grundsitze.

Die Unternehmung der Wasserversorgung wurde von
Anfang an allgemein als offentliche Unternehmung aner-
kannt, so dass die Ausfihrung durch die Gemeindsbehorden
nie in Frage gestellt wurde und daher auch nie vertheidigt
werden musste. Es konnte dies bei der tberall sich Bahn
brechenden Ueberzeugung von der Richtigkeit dieser An-
schauung nicht wohl anders sein.

Von Anfang an wurde bei Aufstellung und Prifung
der verschiedenen Projekte an der Anforderung festgehalten,
dass eine richtige Versorgung der Stadt, auch wenn solche
als Unternehmung der Stadtgemeinde im engern Sinne aus-
gefihrt werde, sich nicht aunf das eigentliche Stadtgebiet
selbst beschrinken diirfe, sondern eine Ausdehnung in simmt-
liche Ausgemeinden gestatien und dberdiess auf eine fort-
schreitende Vermehrung der dortigen Bevolkerung Ricksicht
nehmen misse.

Polyt. Zeitschrift Bd. XIV.

Wihrend die Bevolkerung der Stadtim Jahr 1850 17040
> » 1860 19758
> » 1866 21380
diejenige der Ausgemeinden > » 1850 16551
> » 1860 22945
betrug, wird die Wasserversorgung auf eine Bewohnerzahl
von 23500 in der Stadt,
> 29500 in den Ausgemeinden,

zusammen also fir 53000 Einwohner berechnet.
Der Wasserbedarf wurde zu 190 Liter per Kopf und
Tag veransehlagt, von der Annahme ausgehend, dass sich

dieser Verbrauch vertheile wie folgt:
fiir den Hausverbrauch 67 Liter,

Fabrikwasser .87 »
zum Strassenspritzen 27 >
Fontainen 60 »

_ Total 190 »

fir die ganze Bevolkerung von 53000 Seelen ergibt sich
sonach eine tigliche Wassermenge von 10000 Kubikmeter.

Die hier zu Grunde gelegten Wassermengen fibersteigen
den Bedarf, welcher anderwarts gewdhnlich in Aussicht ge- -
nommen wird, bedeutend und konnten daher als @ibertrieben
erscheinen. Es wird allerdings lingere Zeit dauern, bis die
Bevolkerung auf die angenommene Zahl gestiegen ist und
noch linger, bis der Tagesverbrauch wirklich 190 Liter
betragt. Dass jedoch ein solcher Verbrauch durchaus kein
unmdglicher ist, zeigt die Erfahrung des letzten Jahres in
Hamburg, wo der grosste Wasserverbrauch bei 260,000 Seelen
47,000 Kubikmeter, also per Kopf 180 Liter betrng. Die
zur Untersuchung der Wasserversorgung Londons bestellte
Kommission nimmt in ihrem Bericht vom Jahr 1869 den
grossten Bedarf zu 160 bis 180 Liter per Kopf und Tag
an, also nur unbedeutend weniger.

Bei der so hoch gestellten Wassermenge konnte die
Zahl der moglichen Bezugsquellen nur eine geringe sein,
da selten eine Stadt und Zirich am allerwenigsten in der
giinstigen Lage ist, eine Quelle von dieser Grosse in ziem-
licher Nahe zu besitzen.

Eine einlissliche Prifung der simmitlicken Quellen auf
weiteste Distanz um die Stadt herum erwies schliesslich nur
zwei Bezugsarten als probehaltig, ndmlich entweder Pumpen
des Wassers aus dem See oder Herleiten der Quelle im
Flaschloch im hintern Waggithal.

Die Entfernung dieser Quelle von 53Ys+ Kilometern
war allerdings nicht gerade einladend, doch bot das zwi-
schenliegende Gelinde, abgesehen von der Distanz, nur un-
bedeutende Schwierigkeiten und hitte gestattet, das Wasser
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auf 36 Kilometer Linge in gemauertem Kanale, auf 172
Kilometer in geschlossenen Rohren zuzuleiten. Die Bau-
kosten waren auf 2%2 Millionen Franken veranschlagt.

Je geringer die technischen Schwierigkeiten waren, um
so grosser stellten sich die rechtlichen heraus, da durch
Entzug eines unbestimmten Quantums aus dieser hauptsich-
lichsten Quelle des Aabaches den Wasserwerken an letzterm
Bache ein etwelcher Schaden zugefiigt worden wire und auf
den grossten Widerstand seitens der Besitzer gerechnet wer-
den musste. Da die Leitung auf ca. 80 Kilometer in dem
Gebiete des Kantons Schwyz lief, wo keine Aussicht war,
das Expropriationsrecht fir die Durchfihrung zu erhalten, hatte
sich die Stadt ganz in der Macht der Grundbesitzer und damit
mittelbar in derjenigen der Wasserwerksbesitzer befunden, wel-
che die Entschadigungssummen beliebig hitten steigern konnen.

Bei dieser Ungewissheit musste von diesem Projekte
abgesehen und dessen einstige Ausfihrung einer Zeit iiber-
lassen werden, wo solche Sclhwierigkeiten nicht mehr be-
steken; es blieb bloss die Moglichkeit eines Wasserbezuges
aus dem See mittelst Pumpen, wofir sich denn auwch wirk-
lich die Gemeindsversammlung vom 6. Sept. 1868 in defini-
tivem Beschluss entschied. :

Gleichzeitig wurde aber beschlossen, dass neben dieser
Versorgung mit Seewasser eine eigentliche Trinkwasserver-
sorgung zu erstelien sei und es besteht danach die hiesige
Wasserversorgung in zwei ganz getremnten Leitungsnetzen.
Das eine liefert kihles aber hartes Trinkwasser an offent-
lichen laufenden Brunnen, das andere weiches aber im Som-
mer ziemlich warmes Brauchwasser, welches sich seiner
Weichheit wegen zum Kochen, Waschen und allen hausli-
chen und gewerblichen Zwecken ausgezeichnet, dagegen der
Wirme wegen zum Trinken weniger eignet, in die Hauser,
zum Begiessen der Strassen und an die Fontainen.

Die Anpsichten mogen getheilt sein, ob sich die, wie
sich zeigen wird nicht unbedeutenden XKosten eines beson-
dern Leitungsnetzes fir Trinkwasser lohnen, da ausser Zweifel
ist, dass wahrend des grossern Theiles des Jahres, wo das
Seewasser kihl ist, in weitaus der Mehrzahl der Hauser
Seewasser getrunken wird. In einer Stadt des Flachlandes,
wo Quellen und-laufende Brunnen #berhaupt wenig bekannt
sind und man neben der Wasserleitung nur die oft stark
verunreinigten Sodbrunnen hat; darfte die Entscheidung
schwieriger gewesen sein, in Ziirich dagegen, wo ein Aus-
flug von wenigen Stunden in den Bereich der herrlichsten
Quellen fihrt, konnte unmdglich durch eine mit grossen
Kosten durchzufihrende Verbesserung das bisherige, alier-
dings oft auch ziemlich warme Quellwasser entzogen und
statt dessen noch wirmeres Seewasser -geboten werden.
Wenn sich die Wohlhabenderen durch Eis leicht aumshelfen
konnen, ist diess bei dem weniger bemittelten Theile der Bevél-
kerung nicht der Fall und soll diesem Gelegenheit geboten wer-
den, sich jederzeit erfrischendes kihles Wasser zu verschaffen.

So sehr daran festgehalten wurde, die Gelegenheit zum
Bezug kithlen Wassers zu geben, muss doch mit diesem
Wasser sparsam umgegangen werden, um, abgesehen von
der Schwierigkeit der Beschaffung eines geniigenden Quan-
tums Quellwasser, nicht zwei anndhernd gleich grosse Lei-
tungen zu erhalten und durch diese Halbirung die Kosten des
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Leitungsnetzes ungemein zu erhohen. Es stellt sich in den
Kosten ein sehr bedeutender Unterschied heraus, je nachdem
neben einer far die Haupimasse des Wassers bestimmten
grossen Leitung eine enge Rohre zur Speisung einzelner
laufender Brunnen gelegt wird, oder aber zwei den gleichen
Anforderungen entsprechende Leitungen verlangt werden.

Oknehin hat die Lieferung des kithlen Trinkwassers in
die Hauser an sich weniger Werth, weil sich solches durch
das Stehen in den Leitungen leicht erwirmt wnd so den
Vorzug vor dem Seewasser einbisst. Da es sich zudem
seiner Hirte wegen zum Hausgebrauch weniger eignet, wire .
es nur in solchen Hiusern am Platze, wo beide Wasser-
qualitdten bezogen werden, das heisst nur bei sehr wohl-
habenden Bewohnern. Solche kdnnen sich aber leicht mittelst
Eis die Annehmlichkeit kithlen Wassers verschaffen, wenn sie
es nicht durch ihre Dienstboten bei den laufenden Strassen-
brunnen holen lassen. Von diesen Anschauungen ausgehend
wird streng daran festgehalten, dass das Trinkwassernetz
neben der Wasserabgabe an alte Privatberechtigungen bloss
zur Speisung laufender Brunnen in den Strassen dienen soll,
welche itber .die ganze Stadt gleichmissig vertheilt bei nicht
sehr starkem Wasserstrahl zum Fallen von Trinkwasserge-
fassen ausreichen, dass dagegen in die Privatgrundsticke
nur Brauchwasser abgegeben wird.

Jener hoffentlich immer abunehmende Theil der Bevdl-
kerung, welcher das Wasser nicht im Hause selbst bezieht,
wird fir das Brauchwasser nicht auf die Trinkwasserbrunnen,
sondern auf besondere Rohren mit Brauchwasser verwiesen,
welche mittelst eines Hahnes schnell ein grosses Wasser-
quantum liefern.

Bei dem Trinkwasser handelt es sich nur um kleinere
Quantititen, welche leichter an verschiedenen Orten als an
einer Quelle gefunden werden konnen, was auch fir die
Weite der Leitungen vortheilhaft ist. In dieser Hinsicht
kann daher sehr wohl jede Gemeinde fir sich selbst sorgen
und es ist nicht nothig, die Ausgemeinden in den Bereich
des Trinkwassernetzes fiir die engere Stadt zu ziehen, wih-
rend diess hei dem weitere Leitungen und Vertheilungsre-
servoirs erforderlichen Trinkwasser uubedingt im gemein-
samen Interesse liegt. Wahrend daher bei der Brauchwasser-
versorgung auf die ganze Stadt im weitesten Sinn Récksicht
genommen wurde, beschrinkt sich die Trinkwasserversorgung
auf die engere Stadt, jeder Ausgemeinde ihre eigene Wasser-
zuleitung #berlassend.

Der oben aufgestellte Grundsatz der ausschliesslichen
Abgabe von Brauchwasser, das heisst von Limmatwasser in
die Hauser bringt es mit sich, dass einen grossen Theil des
Jahres vielfach von diesem Wasser gefrunken wird. Es muss
dasselbe daher aus sanitarischen Ricksichten moglichst rein
sein und darf nicht nur keine Geschopfe enthalten,” welche
Ekel zu erregen im Stande waren, sondern selbst keine Fische
und dergleichen. Eine Filtration dieses Wassers war daher
geboten und soll wirklich ausgefihrt werden, jedoch nicht
in gewdhnlichen Filtrirbassins oder mittest patirlicher Fil-
tration durch Kiesboden, sondern in einem im Flussbette
selbst, zwischen Minsterbriicke und Bauschanze in der Ge-
gend des ehemaligen Wellenberges angelegten Filter, von
welchem spiter ausfibrlicher die Rede sein wird.



Das im Filter gewonnene Wasser ist durch die an-
fanglich im Pumpwerk am Mihlesteg, spater in einem grossen
Pumpwerk im Kriuel aufgestellten Pumpen auf die nothige
Hohe zu heben. Bei der am Zirichberg stetig ansteigenden
Terraingestaltung eines grossen Theiles des Versorgungsge-
bietes miissen einzelne Theile desselben sehr hoch liegen und
wire daher bei einheitlicher Versorgung eine sehr bedeutende
Hubhohe der ganzen Massermenge und damit grosser Kraft-
verlust erforderlich gewesen. Aus diesem Grunde ist das
Versorgungsgebiet in zwei Zonen eingetheilt, wie solche im
Plan des Leitungsnetzes durch Farbe unterschieden sind,
jede mit einem besondern den Druck bestimmenden Reservoir.
Das Reservoir der untern liegt mit seiner Sohle auf 448 Meter
iber Meer, das der obern Zone auf 492 Meter, sodass bei
einer grossten Wassertiefe von 4,5 Meter die durchschnitt-
liche Druckhohe 87,3 Meter und 60 Meter betrigt.

Die untere Zone wird sonach unter einem zwischen
43,0 und 81,6 Meter iber der Bodenfliche wechselnden
Drucke stehen, welcher vollig geniigend zur gewdhnlichen
Versorgung der Hiuser, sowie zum Spritzen der Strassen ist.
Bei Brandfillen dagegen wird ein hoherer Druck wiinschbar
und wird diesem Bedirfoiss dadurch entsprochen, dass durch
eine einfache Hahnenbewegung beim untern Reservoir das ganze
Leitungsnetz der untern Zone mit dem obern Reservoir ver-
bunden und dadurch unter einen Druck von 87 bis 75,6 M.
gesetzt werden kann. Ungeachtet der Kraftersparniss durch
die Zoneneintheilung geht daher der Vortheil des Druckes

aus einem sehr hoch liegenden Reservoir fir Nothfalle keines-

wegs verloren.

Es dirfen hiernach als besondere Eigenschaften der
hiesigen Versorgung hervorgehoben werden, die grosse Was-
sermenge, auf welche alle Anlagen berechnet sind, die scharfe
Ausscheidung einer Trinkwasserversorgung anlaufenden Stras-
senbrunnen neben einer Brauchwasserversorgung mit moglich-
ster Ausdehnung in die Grundstiicke, die Anlage eines kiinst-
lichen Filters im Flussbett, die Eintheilung in zwei Hohenzonen
zur Kraftersparniss der Pumpen, Versetzung des ganzen Netzes
unter hohen Druck und, wie sich spiter zeigen wird, die
Abgabe des Wassers in die Grundsticke zu Fusserst billigem
Preis, aber nur auf Messung hin, und damit die ausgedehnte
Anwendung der Wassermesser.

Auf diese verschiedenen Punkte soll nun niher ein-
getreten werden. (Schluss folgt.)

Liernur’s Schienenpriifungs-Methode.
Mitgetheilt von Assistent Johann Zeman.

Die Veranlassung zu dieser Mittheilung bot die im
Engineering, Februar 1869, S. 145 erschienene Beschrei-
bung einer neuen Methode der Schienenprobe, auf welche
_der Ingenieur J. Price in Dublin im entwichenen Jahre ein
englisches Patent genommen hat. Nach Veroffentlichung
derselben nahm jedoch der bekannte Ingenieur-Capitain Ch.
T. Liernur in einer Zuschrift an die Redaction des genannten
Blattes die Prioritdt dieser Erfindung fiir sich in Ansprach,
indem er darauf hinwies, dass er bereits acht Jahre zavor
— 16. April 1860 Zahl 27,915 — in Amerika ein Pa-
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tent auf dieselbe erhalten habe; auch hitten verschiedene
amerikanische Fachblitter hieriiber berichtet, wovon Price
wohl Kenntniss erhalten haben konnte, was dieser aber ent-
schieden in Abrede stellt.*)

Dem Vorschlage der neuen Priffungsmethode liegt die
Idee zu Grunde, die Schienen und, wie in der Folge deutli-
cher hervorgehen wird, auch die Wagenrider, Lagerungen
und Stossverbindungen in einer solchen Art zm priifen, wie
dieselben im Betriebe factisch in Anspruch genommen werden.

Obwohl die jetzt tblichen Proben Anhaltspunkte zur
Bestimmung der Festigkeit der Schienen bieten, so gestatten
dieselben gar keinen Schluss auf die Dauerhaftigkeit der-
selben. Nach Liernur’s Methode soll nun der Erzeuger als -
auch der Uebernehmer der Schienen und Rader besonders
die Dauerhaftigkeit derselben kennen lernen und einen ge-
wissen Maassstab zur Bestimmung der zu fibernehmenden
Garantiedauer fir dieselben erhalten.

Denkt man sich aus einer Partie gleichartiger Schienen
einen bestimmten, beiderseits vereinbarten Procentsatz zu-
fallig ausgeschieden, entweder nach dem Passiren des letzten
Kalibers im Walzwerk oder spaterhin im warmen Zustande
nach einem bestimmten Krimmungsradius gebogen, sodann
eine kreisformige Eisenbahn in ganz derselben Art herge-
stellt, wie dies bei der betreffenden Bahnunternehmung
normirt ist, lasst auf dieser eingeleisigen Bahn einen mehr-
raderigen, um eine verticale Achse im Kreismittelpunkte —
also carousselartig — sich bewegenden Wagen laufen, so
werden, bei einer entsprechenden Geschwindigkeit und Wa-
genbelastung, die Schienen und Rider etc. in verh®ltniss-
méassig kurzer Zeit derartig abgeniitzt, erprobt wer-
den, wie dies in der Praxis nur nach langerer Zeit, nach
mehreren Jahren der Fall ist.

Der Probewagen ist stark genug, um per Rad soweit
belastet zu werden, als die durchschnittliche Radbelastung
im Betriebe betrigt; ebenso soll dessen Geschwindigkeit der
mittleren Zugsgeschwindigkeit gleichkommen. Die Bewegung
erfolgt von einem Motor aus durch Réderiibersetzung.

Um alle Unzukommlichkeiten des kiinftigen Betriebes
nachzuahmen, ist ein oder das andere der Réider unrund,
wodurch ein theilweises Gleiten eintritt, ferner derart ge-
lagert, dass es im Zickzack liuft und eine fortwihrende
Abniitzong zwischen Spurkranz und Schienenkopf stattfindet.
— Price schlagt diesbeziglich vor, die Wagenachse etwas
excentrisch zu verricken — und dergleiehen mehr.

Es fehlen uns wohl Daten idber praktische Versuche
dieser Schienenpriifungsmethode, auch werden sich manche
Einwendungen gegen deren Ausfihrbarkeit im Grossen er-
heben lassen, allein die derselben zu Grunde liegende Idee,
die Schienen derart zu prifen, wie sie in der prak-

*) Referent war nachtréglich in der Lage von der amerikanischen
Patenturkunde des Ingenieur-Capitains Ch. T. Liernur, welcher derzeit
in Prag mit der Einfihrung des pneumatischen Systems der Entfernung
und der Verwerthung von Abortstoffen erfolgreich besehiftigt ist —
ferner von einer kleinen diesbeziiglichen Schrift Einsicht zu nehmen;
letztere fiithrt den Titel: ,Mode of testing the strength and durability
of car wheels and rails for railways, proposed by Charles T. Liernur,
Engineer, Mobile (Alabama). — Richmond 1859.* (Methode der Priifung
der Festigkeit und Dauerhaftigkeit der Eisenbahu-Wagenrider und
Schienen, vorgeschlagen von Charles T. Liernur, Ingenieur in Mobile
(Alabama). — Richmond 1859.)



"tischen Verwendung factisch beansprucht werden,
um dem Erzeuger wie dem Uebernehmer sichere Anhalts-
punkte zur Bestimmung der Garantiezeit zu bieten, wird

gewiss den Anklang der Sachverstindigen finden.
(Techn. Blitter.)

Résener’s Drehbank zum Schraubenschneiden.
Taf. 10, Fig. 1—5.

Die wesentliche Eigenthiimlichkeit der Schraubenschneid-
vorrichtung, welche, ausser an Drehbanken, auch an Kluppen
benutzt werden kann, besteht in der Anwendung einer schiefen
Ebene mit verinderlichem Neigungswinkel, von welchem die
Ganghohe der zu schneidenden Schraube abhingig ist.

- Fig. 1 zeigt die Seitenansicht einer zum Schrauben-
schneiden eingerichteten Drehbank, theilweise durchschnitten,
Fig. 2 den zugehdrigen Grundriss, Fig. 8 einen Querdurch-
schnitt.

A bezeichnet die Wangen, B den Support, C den Reit- -

nagel, D die stellbare schiefe Ebene. An der mittels Kurbel
e bewegten Antriebswelle E stecken die Rider G und das
Futter A. Die durch die Rader G und &' getriebene Vor-
gelegswelle I pflanzt die Bewegung durch die Rader ¢+ und
j auf die Welle J fort, welche durch das Getriebe ¢* die
eine oder die andere der -beiden mit der stellbaren schiefen
Ebene D in Verbindung stehenden Zahnstangen c¢’ in Be-
trieb setzt. ‘ -

" Die schiefe .-Ebene (Fig. 3) besteht aus einer im Quer-
schnitt Uformig gestalteten Stange D, welche mittels eines
Scharniers d an einer andern ebenfalls Uformigen Stange
D’ aufgehingt ist; an letzterer sind oben und unten Zahn-
stangen ¢ und ¢’ befestigt. An dem dem Scharnier ent-
gegengesetzten Ende sind die beiden Stangen D uwnd D’
durch die Schraube o verbunden, deren Kopf an der Stange
D' drehbar befestigt ist, wihrend das Ende der Schraube
durch die Stange D hindurch gelegt ist. Zu beiden Seiten
der Stangen D befinden sich Muttern mit Knopfen, durch
welche die Entfernung zwischen den Stangen D wund D’
regulirt werden kann. Die ganze Vorrichtung liegt in einer
mit den Drehbankwangen verbundenen, festen Fihrung A’
so, dass eine der Zahnstangen cc' mit dem Getriebe c? an
der Welle J im Ejngriff steht, und wirkt in folgender Weise
auf den Support. In eine an den Support angegossene Hilse
wird der Stift der Rollengabel L gesteckt, deren Rolle
mit der schiefen Ebene in Beriihrung steht; der Stift selbst
wird mittels des Handhebels ¥ der Ganghohe der zu schnei-
denden Schraube entsprechend in der Hiilse eingestellt. Durch
das Gegengewicht N wird die Rolle ! mit der schiefen Ebene
D in Berithrung erhalten. Die Rider G und &’ stehen nicht
in unmittelbarem Eingriff, sondern der Eingriff wird durch
einen Transporteur g vermittelt, welcher in einem sowohl in
verticaler, als in horizontaler Richtung verstellbaren Biigel
g' gelagert ist (Fig. 4).

Dreht man die Kurbel ¢, so setzt das Riderwerk GG’
durch das Getriebe c¢? eine der Zahnstangen cc’ in Bewe-
gung, die Stange D’ geht vorwirts, die schiefe Ebere D
driickt gegen die Rolle [ und der Support B mit dem Stahle
b’ wird langs des eingespannten Arbeitsstiickes x der Art
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in Bewegung gesetzt, dass Schraubenginge entstehen, deren
Ganghohe der Neigung der schiefen Ebene entsprechen. Beim
Schneiden von zwei- und mehrgingigen Schrauben muss man,
nachdem man den ersten Gang geschnitten hat, die Lage der
Warze h im Futter H gegen den Mitnehmer ¢ entsprechend
verandern und die schiefe Ebene D an ihren Ausgangspunkt
zuriickfithren. (Durch Polyt. Centralblatt.)

Neue Handbohrapparate.
Von A. Hansse, Mechaniker zn Darmstadt.

. Taf 10, Fig. 6.

Bei allen den gebriuchlichsten bekannten Handbohr-
apparaten, sogenannten Bohrrollen, Dreiel, Rennspindel (Drill-
bohrer) ist der Hauptmangel der, dass die Drehung nicht
nach einer Richtung, sondern abwechslungsweise vor- und
riickwirts geht. Schneidet daher der Bohrer entweder nur .
nach einer Richtung, so geht die Hilfte der Drehungen nutz-
los verloren. Um dies zu verhindern, feilt man meistentheils
den Bohrer von beiden Seiten in einen spitzen Winkel zu,
so dass die Schneide nur in die Richtung der Axe des
Bohrers zu liegen kommt. Dadurch bewirkt man wohl ein
Vor- und Rickwarts-Schaben, aber kein Schneiden des Boh-
rers, weil eben die schneidende Kante nicht in dem passend-
sten Winkel zum Angriff kommen kann.

Dieser Mangel wurde auch von verschiedenen Seiten

‘erkannt und abzuhelfen gesucht, indem man doppelsaitige

Bohrbogen und Sperrrddchen an den Bohrrollen anwendete,
andererseits indem man die Rolle nur nach einer Richtung
mitnehmen und in der anderen Richtung leer laufen liess,
u. s. w. Es ist auch nicht dieser Mangel allein, welcher
die Bohrrolle zu einer nicht mehr zeitgemissen Bohrvor-
richtung macht, sondern weil dieselbe auch aus zwei und
mehr Theilen besteht, worauf beim Construiren von Ma-
schinen heut zu Tage nicht genug Gewicht gelegt werden
kann, soviel wie mdglich lose Theile zu vermeiden, welche
verlegt werden konnen und durch das Zusammensuchen
derselben Zeitverlust verursachen.

Der Dreiel ist eine Bohrvorrichtung, die durch das Auf-
und Abwickeln einer Schnur auf eine mit Schwungkugeln
oder Radchen versehenen Bohrspindel, auf die sich ein in
seiner Mitte durchbohrter Querstab auf- und abschieben lisst,
an dessen Enden die Schnur befestigt ist, welche gleich-
zeitig durch das obere Ende der Spindel geht, in abwech-
selnde Drehungen versetzt wird. Wird die Schnur aufge-
wickelt und vermittelst Niederdriicken des Querstabes ge-
waltsam abgewickelt, so wird die Spindel dadurch in Schwung
versetzt und windet die Schnur in entgegengesetzter Richtung
wieder auf, und so wiederholt sich das Spiel bei jedesma-
ligem Niederdriicken des Querstabes. Dieselben haben neben
dem Hauptfehler, dass die Drehung abwechslungsweise ist,
noch den, dass sie ohne besondere Vorrichtung nur in ver-
ticaler Richtung zu gebrauchen sind.

Was nun die seit einer Reihe von Jahren zu grosser
Verbreitung gelangten Kennspindeln (auch unpassend Drill-
bohrer genannt, denn die TGebersetzung davon wirde Bohr-
bohrer sein), welche durch das Auf- und Abschieben einer



Mutter auf einer mehrgingigen Schraube (gewdhnlich gewun-
denen Triebstahl) in Umdrehung versetzt werden, anbelangt,
so theilen sie mit den vorhergehenden Bohrvorrichtungen
den Fehler, dass sie nicht nach einer Richtung arbeiten,
auch dass die Geschwindigkeit, mit der sie sich drehen,
fir kleine Locher zu gering ist. Ferner haben dieselben
den Nachtheil, dass sie sich ungleich abniitzen, was sich
durch Nachstellen nicht berichtigen lasst. Dadurch werden
sie bei starkem Gebrauch rasch unbrauchbar, auch ermiidet
die absetzende Bewegung des Auf- und Abschiebens mehr
als eine stete drehende, doch haben dieselben den Vorzug
vor den Andern, dass sie bedeutend handlicher sind.

Man hat nun auch in letzter Zeit angefangen, dhnlich
wie bei den grossen Bohrmaschinen, welche vermittelst Zaha-
ridern die Bewegung fortpflanzen, auch kleine fir den Hand-
gebrauch zu construiren, welche aber ihrer unhandlichen
Form und ihres hohen Preises wegen wenig Verbreitung
gefunden haben. .

Bei meinen Handbohrmaschinen glaube ich die meisten
Mangel beseitigt zn haben. Dieselben werden vermittelst
einer Kurbel in Bewegung gesetzt, laufen nach einer Rich-
tung, haben eine passende Geschwindigkeit fiir kleine Locher,
sind handlich, lassen sich sowohl vorn als hinten halten,
Je nachdem es die Umstinde nothig machen, konnen in
jeder Richtung und Lage gebraucht werden und haben die
in' Fig. 6 dargestellte Form, woraus auch leicht die ganze
Einrichtung ersichtlich ist. Sie eignen sich zam Anbohren
von Wellen, zum Vorbohren, um gegen Verlaufen des Boh-
rers sicher zu sein u. s. w., und sind daher Maschinen-
fabriken, Mechanikern, Uhrmachern, Gold- und Silberarbei-
tern, Graveuren etc. zu empfehlen.

Ich liefere dieselben in drei verschiedenen Grossen:
Grosse Nr. 1, mit hohlem, eisernem Griff, wel-

cher zum Aufbewahren der Boh-

rer dienen kann . . . 51 15 kr.

dieselbe mit Holzgrif . . 5> — »

» » 2, mit hohlem, eisernem Griff etc. 8 » 45 »
mit Holzgrif . . . . .8 » 380 »

> » 8, mit hohlem, eisernem Griff etec. 2 » 45 »
mit Holzgrif . . . . . 2> 80 »

Neue Drehwerkzeuge.
Mitgetheilt von Assist. Johann Zeman.

A. Robert’s Drehstichel.
Taf. 10, Fig. 7—10.

Heinrich Robert, Mechaniker in Paris, rue du cherche-
midi 2, liefert seit Kurzem zwei sehr empfehlenswerthe
Drehstichel zur Bearbeitung kleiner Sticke aus Metall ; die-
selben sind in Fig. 7 und 9 in 0.6 der wahren Grosse
dargestellt.

Was den dreieckigen Drehstichel (burin triangulaire
cannelé) in Fig. 7 betrifft, so ist, da die drei Seitenflichen
desselben ausgehohlt sind, dessen Querschnitt — urspring-
lick ein gleichseitiges Dreieck — von der Form, wie sie
die Fig. 8 in vergrossertem Maassstabe zeigt.
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Statt einer Zuschirfungsfliche (Kappe, Schild) sind
drei vorhanden, welche sich an einem Punkte, der Spitze,
treffen. Auf diese Weise erhdlt man drei wirksame Schnei-
den, welche beim Drehen abwechselnd zur Wirkung ge-
bracht werden konnen, ohne die Auflage verstellen zu
miissen.

Durch die Aushohlung der Seitenflichen wird das
Scharfen des Stichels wesentlich erleichtert und beschleu-
nigt, ohne dass die Schneiden an Schirfe verlieren; auch
wird dadurch eine nicht unwesentliche Materialsersparniss
erzielt, wenn die Stahlstibchen S auf einer Ziehbank er-
zeugt werden.

Die ginstigsten Eigenschaften eines solchen Werk-

zeuges sind jedoch schon seit Langem bekannt. In man-
chen Werkstitten findet man dreieckige Drehstichel, welche
zumeist aus alten dreieckigen Feilen hergestellt werden,
selbst die Seitenflichen sind hohl! ausgefeilt oder ausge-
schliffen. -Der Werkmeister Johann Tober am deuntschen
Polytechnikum in Prag versuchte auch schon die Her-
stellung dieser Stichel aus entsprechend gezogenen Stahl-
stabchen.
. Dem Mechaniker Robert bleibt das Verdienst der er-
sten fabrikmissigen Erzeugung wund der Einfihrung dieser
Stichel in den Handel, welché er in finf regelmissigen
Abstufungen Nr. 8 bis 7 verfertigt, deren Querschnitte in
Fig. 10 in wahrer Grdsse nebeneinander gestellt sind.

Was die Preise loco Paris betrifft, so kostet
der Drehstichel Nr. 8, 4 oder 5 mit Heft pro Stick fr. 1.60

» » » » ohne » » » » 1.10
6und 7 .mit » » » »1.80

Uebergehend zu dem zweiten, unseres Wissens neuen
Drehstichel, dessen dussere Form sehr an den Grabstichel
erinnert, so ist derselbe in Fig. 9 in 0.6 und der Quer-
schnitt in Fig. 10 unter Nr. 8 in wahrer Grosse ge-
zeichnet.

S bezeichnet das dreieckige Stahlstibchen, dessen
Basisfliche ebenfalls atsgehohlt ist. Der volle Querschuitt,
ein gleichschenkliges Dreieck, ist jedoch aus jemem eines
Grabstichels abzuleiten, welcher durch einen Diagonalschuitt
in zwei gleiche Halften getheilt wird, wie denn auch der
Gebrauch dieses Werkzeuges vollkommen gleich kommt dem
eines Grabstichels des Drehers; Robert bezeichnet es mit
dem Namen halbviereckiger Drehstichel (burin demi-carré).

Die Reducirung des Querschnittes befordert in erhdh-
terem Grade wie oben die Moglichkeit eines raschen Schir-
fens des Stichels, indem die Kappe weniger als die Halfte
Fliche bietet, wobei die Festigkeit des Werkzeuges in Folge
der eigenthiimlichen Fassung desselben zum grossen Theil
wenigstens gleich bleibt.

Die Art der Fassung beider Stichel erscheint als eine
nachahmungswerthe, wenn auch etwas kostspielige. Sie hat
jedoch den entschiedenen Vorzug, dass die Werkzeugslinge
bis zu einer gewissen Grenze stets die gleiche bleiben kann,
wenn auch der Stahlstab durch das wiederholte Schleifen
kiirzer wird. . '

Es ist, wie ams den Abbildungen hervorgeht, das
Stahlstibchen S nicht wie gewdhnlich zugespitzt und in
einem Hefte eingesteckt, sondern in eine genau passende,

> > >



geniiglich starke Hilse B mit geraden Wanden eingescho-
ben und diese in dem holzernen Heft A festgemacht. So
oft das Stdbchen sich verkiirzt, schiebt man es in die Hilse
vor und hindert das Zuriickgehen bei den kleineren Sticheln
mittelst Wachs oder Siegelwachs, bei grosseren aber durch
einen eigenen Metallstift s (Fig. 16), welcher gegen das
Scheibchen z und dieses gegen den Stichel drickt; die
Feststellung des Stiftes s erfolgt mit Hilfe der Schraube s'.

Da der halbviereckige Drehstichel die quadratformige
Hilse B (Fig. 9) nicht ausfillt, so dient zur Feststellung
desselben das dreiseitige Messingprisma b, welches mit Hilfe

des Stiftes ¢ festgestellt ist, damit es nicht an einer Ver- .

riickung des Stahlstibchens S theilnehme.

Die Hiilsen sind aus Messing oder einer anderen Metall-
legirung angefertigt. _

Der Preis des halbviereckigen Drehstichels (Nr. 8)
sammt Heft betragt fr. 1.80. Robert’'s Drehstickel sind
somit, was Form, Wirkungsfihigkeit und Preis betrifft,
empfehlenswerth.

B. Tober’s Drehstahl fiir holzerne
Schnurrollen.

Taf. 10, Fig. 11.

Wenn es sich darum }'mndelt, eine ansehnliche Zahl
gleich grosser Schnurrollen (Wirtel), wie fir Spinnmaschi-
nen u. dergl. zu erzeugen, so ist es fir die Arbeit sehr
lastig, jedesmal das Drehen einzuhalten, um sich mit dem
Greifzirkel zu iberzeugen, ob der Durchmesser der Rolle
bereits erlangt ist.

Zur Behebung dieses Uebelstandes verbindet Tober —
wie oben erwahnt, Werkmeister am hiesigen Polytechnikum
— mit dem Drehstahl D einen verstellbaren Schenkel B
eines Dickzirkels, welcher selbstverstindlich entsprechend
zugerichtet mit Hilfe der Schranbe S in dem ndothigen Ab-
stand d der beiden Spitzen s und s’ festgestellt wird.

Beim Drehen hialt man den Drehstahl wie gewdhnlich
auf der Auflage und lisst die Schneide s’ angreifen. So-
bald man glanbt, dem wabren Durchmesser nahegekommen
zu sein, hebt man das Heft langsam ohne den Drehstahl
vorzuriicken und #berzeugt sich dadurch sehr leicht, ob
auf die gewiinschte Dicke abgedreht ist.

Die eigene Herrichtung eines solchen Werkzeuges lohnt
sich gewiss darch die Zeitersparniss resp. Mehrerzeugung
in einem Arbeitstage. (Techn. Blitter).

Versuche iiber den Kraftbedarf der Maschinen
in der Flachs- und Wergspinnerei.
Von Prof. Dr. Ernst Hartig in Dresden.

In dem 2. Hefte der » Mittheilungen der kgl. sichs.
polytechnischen Schule zu Dresden« hat Hr. Prof. Hartig
eine sehr werthvolle Arbeit iiber seine Untersuchungen iiber
den Kraftbedarf von Maschinen in der Flachs- und Werg-
spinnerei verdffentlicht, welcher wir die nachstehende Tabelle
entnehmen. Die Mittheilung der gewonnenen Beobachtungs-
und ‘Rechnungsresultate ist in dhnlicher Weise erfolgt, wie
in dem Berichte iber die Versuche des Kraftbedarfes von

126

Maschinen fiir Streichgarnspinnerei und Tuchfabrikation,
welche im Bd. IX, 8. 121 dieser Zeitschrift im Auszuge
mitgetheilt worden sind. Ausser der nachfolgenden Tabelle,
welche zur Beantwortung der meisten Fragen gentigen diirfte,
gibt jener Bericht in einem zweiten Abschnitte die nothigen
Nachweise zu einer vollstindigen Kenntniss aller speziellen,
durch Versuche ermittelten Eigenthiimlichkeiten der elnzelnen
Maschinen, wihrend in einem dritten Abschnitt endlich noch
die Mittheilung zweier in ‘den betreffenden Etablissements
mittelst des Indicators ausgefiilbrter Versuchsreihen folgt,
durch welche eine Bestitigung der gewonnenen Resultate
herbeizufihren gesucht wurde.

Die Bedeutung der einzelnen Columnen der Tabellen
erklirt sich durch die Ueberschriften von selbst. Zu Co-
lumne f (durchschnittlicher Arbeitsgang pro Stunde) ist zu
bemerken, dass die hier aufgefihrten Zahlen, die sich bei
den eigentlichen Flachs- und Wergspinnereimaschinen zwi-
schen den Werthen 0,80 und 0,93 bewegen, den Bruchtheil
der gesammten Arbeitszeit angeben, wihrend dessen die ein-
zelnen Maschinen als thatsichlich im Gang befindlich an-
genommen werden konnen; je behender die Bedienung der
Maschinen beim Abziehen der Spulen, beim Oelen der Zapfen
ete., desto naher an 1 sind diese Werthe zu bringen, und
wenn die in Tabelle I ersichtlichen Zahlen fir f etwas niedrig
erscheinen, soist zu erwahnen, dass in beiden Etablissements,
denen die Beobachtungen entstammen, an gut eingerichteten
Arbeitern und Arbeiterinnen Mangel herrschte, Durch Mul-
tiplication der in Columne ¢ angegebenen Betriebskrifte mit
den Coéfficienten f haben sici die Zahlen unter m ergeben,
die man zu verwenden hat, wenn man die fir einen ganzen
Maschinencomplex bei gewdhnlichem Betriebe erforderliche
Betriebskraft zusammenrechnen will. Beziigiich der Columne
! in der Tabelle ist hervorzuheben, dass durch die hier auf-
gefibhrten Zahlen der Wirkungsgrad der gepriften Arbeits-
maschinen in kraftokonomischer Hinsicht dargestellt werden
soll; sie geben. an, welcher Bruchtheil der gesammten Be-
triebskraft anf die eigentliche Bearbeitung des Materials zu
rechnen ist, und bilden so die Grundlage zu einer kritischen
Beurtheilung der verschiedenen Maschinensysteme in Rick-
sieht auf die Verwendung der gelieferten Kraft, einer Be-
urtheilung, die nicht weniger angemessen scheint, als die
Beurtheilung der Motoren nach dem Bruchtheile der von
einer disponibeln Arbeitsgrésse wirklich nutzbar gemachten.
Wie betrachtliche Unterschiede die verschiedenen Maschinen-
gattungen der Leinenindustrie aus dem vorbezeichneten Ge-
sichtspunkte darbieten, wird aus der folgenden Uebersicht
hervorgehen, die aus der Tabelle durch Berechnung der Mittel-
werthe aller vorhandenen Versuche erhalten worden ist.

Wirkungs- Ordnungs-

grad. nommer.
Flachsbreche 0,42 4
Schwingmaschinen . 0,55 3
Hechelmaschinen 0,35 5
Anlegen . . . . . 0,17 9
Erste Flachsdurchziige 0,14 12
Zweite Flachsdurchziige 0,13 13
Flachsfleier .~ . . . . 0,07 14
Flachsfeinspinnmaschinen . 0,32 6
Wergauflockerungsmaschine 0,25 8



Wirkungs- Ordnungs-

grad. nummer.
Wergkrempel, Syst. Dockrey 0,17 9
Vorkrempeln fir Werg 0,26 7
Feinkrempeln fir Werg . 0,17 9
Erste Wergdurchziige . 0,16 10
Zweite Wergdurchziige 0,15 11
Wergfleier 0,04 15
Wergfemsp‘nnmascn'nen 0,35 5
Kreissige 0,89 1
Walzendrehbank 0,79 2
Riffelmaschine 0,17 9

Unter allen aufgefihrten Maschinen nimmt hiernach die
Kreissige den ersten Rang ein, der in anderer Hinsicht so
vollkonrmene Fleier den letzten, die Feinspinnmaschinen
stehen in kraftokonomischer Beziehung hoher als die An-
legen, Durchziige und Vorspinnmaschinen urd werden unter
den eigentlichen Flachsspinnereimaschinen nur von den Bre-
chen, Schwing- und Hechelmaschinen tbertroffen. Die vor-
stehenden Zahlen konnen als ein zuverlassiges Maass der
bisher erreichten Einfachheit der verschiedenen Maschinen
unter Voraussetzung voliiger Zweckdienlichkeit derselben
angesehen werden, und als eine Aufgabe der Erfinder und
Constructeure kann es gelten, diese Zahlen der Einheit
immer niher zu bringen.

Man kann den Versuch machen, durch Berechnung
von Mittelwerthen aus den Zahlen der Columne ¢ der Tabelle
sich zu TUeberschlagsrechnungen brauchbare Werthe zu ver-
schaffen und erhalt so die folgende Uebersicht, welche der
auf Seite 8 und 9 des Berichtes von 1863 fir die Ma-
schinen der Streichgarnspinnerei und Tuchfabrikation gege-

benen entspricht.
Betriebskraft

in Pferdest.
Flachsbreche nach (Guild) 0,55
Schwingmaschine pro Stand 0,12
Einfache Hechelmaschine pro Zange 0,078
Doppelte Hechelmaschine pro Zange . 0,042
Anlege pro Einlass 0,17
Erster Flachsdurchzug pro Kopf 0,29
Zweiter Flachsdurchzug pro Kopf . 0,25
Flachsfleier pro Spindel . 0,031

Flachsfeinspinnmaschine fir Nr. 25— 40 pro

Spindel : 0,022
Wergauﬂockerungsmaechme ‘ 3,00
Vorkrempel fir Werg 2,36
Feinkrempel fir Werg 1,92
Erster Wergdurchzug pro Kopf 0,32
Zweiter Wergdurchzug pro Kopf 0,25
Wergfleier pro Spindel <« . . 0,028
Wergfeinspinnmaschine fir Nr. 14—16 pro

Spindel 0,028

" Kreissige . . . . . . . . . . . 1,70
Walzendrehbank s s 0,85
Riffelmaschine . . . . . . 1,00
Schraubenventilator 0,75

Bei diesen Zahlen sind die »normalen Stillstinde« einerseits

und der.auf die Transmission zu rechnende Kraftbedarf an-
dererseits nicht beriicksichtigt, sie konnen aber so gebraucht
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werden, als ob Beides der Fall wire, da diese Umstinde in
entgegengesetztem Sinne auf die Werthe einwirken und nach
der Grosse ihres Einflusses ungefihr gleich zu achten sind.
Fir die Anlegen, Durchziige, Vor- und Feinspinnma-
schinen, die den grossten Theil der gesammten Betriebskraft
erfordern, lisst sich aus den zahlreichen Versuchen leicht
ein Verfahren ableiten, das mit grosserer Schirfe aus weni-
gen leicht zu erhebenden Daten die Berechnung der Be-
triebskraft gestattet. Es zeigt sich namlich, dass, wenn man
den gesammten Widerstand solcher Maschinen auf den Um-
fang der Vordercylinder reducirt und auf die einzélnen
Binder, Nadelfelder oder Spindeln repartirt, sich sehr nahe
fibereinstimmende Zahlen fir jede einzelne Maschinengattung
ergeben, wie aus folgender Uebersicht hervorgeht.

Betriebskr. Umfangs- Widerstand
pro Band od. "escth- am Umfang
Spindel dxgkext der der Vorder-

< Met.-Kil, pro Vordercylinder cylinder
See. Met. Kilogr.
Anlege von Lawson (Nr. 10) 15,8 0,479 33,0
» > >  (Nr. 11) 152 0,422 36,0
» » Combe (Syst. II) 10,3 0,366 28,1
» » > (Syst. I). 10,4 0,366 28,4
Erster Flachsdurchzug
von Lawson (Nr. 12) . 7,19 0,827 22,0
» » (Nr. 14) . 6,87 0,299 23,0
» Combe (Syst. I) 2,67 0,275 9,71
> »  (Syst. II) . 1,97 0,311 6,38
Zweiter Flachsdurchzug
von Lawson (Nr. 11) . 4,50 0,299 15,1
> > (Nr. 15) . 8,00 0,249 12,0
» Combe (Syst. I) 1,69 0,291 5,81
> > (Syst. II) . . 1,94 0,291 6,67
Fachsfleier von Lawson (Nr. 16) 2,76 0,323 8,54
> > »  ®r. 17) 2,85 0,311 9,16
> » Combe (Syst. I). 1,89 0,254 7,44
> > »  (Syst. II) 1,71 0,280 6,11
Feinspinnmaschine fir Flachsgarn
Nr. 30 von Lawson (Nr. 10) 0,900 0,099 9,09
Nr. 40 » » (Nr. 18) 0,804 0,105 7,66
Nr. 25 » Combe. . 2,07 0,182 15,7
Erster Wergdurchzug
von Lawson (Nr. 4) 5,62 0,228 24,6
> > (Nr. 6) 3,88 0,228 17,0
» Combe (Syst. I) 6,17 0,311 19,8
> »  (Syst. II) 3,58 0,328 10,9
Zweiter Wergdurchzug
von Lawson (Nr. 5) 2,50 0,192 13,0
> > (Nr. 7) 3,83 0,192 20,0
» Combe (Syst. I) 2,87 0,314 9,14
> > (Syst. ID) . 1,72 0,258 6,80
Wergfleier von Lawson (Nr. 8) . 2,82 0,221 10,5
» > Combe (Syst. I) . 2,51 0,226 11,1
> > »  (Syst. II) 1,63 0,184 8,86
Feinspinnmaschine far Werggarn
Nr. 16 von Lawson (Nr. 1). 1,42 0,159 8,93
Nr. 16 » > (Nr. 2). 1,31 0,159 8,24
Nr. 14 » Combe. 2,50 0,185 18,5

Die in den Zahlen der letzten Rubrik noch vorhan-
denen Unterschiede charakterisiren die specielle Anordnung,



Ausfithrung, Montirung und Instandhaltung der Maschinen.
Lasst man diese Unterschiede verschwinden und berechnet
fir die einzelnen Maschinengattungen die arithmetischen
Mittel, so findet sich

der mittlere Widerstand
reducirt auf den Umfang
4. Streckwalzen in Kilogr.

Anlege i 31,4
Erster Flachsdurchzug . 15,3
Zweiter Flachsdurchzug 9,87
Flachsfleier . . . ) 7,81

Feinspinnmaschine fir Fla,chsga,rn Nr 25—40 10,8

Erster Wergdurchzug 18,1
Zweiter Wergdurchzug . 12,2
Wergfleier 10,2

Feinspinnmaschine fur Werggam Nr 14—16 11,9

Mit Halfe dieser Zahlen lasst sich unter Einfihrung

- folgender Bezeichnungen
D = Durchmesser der Vordercylinder oder Streckwalzen
in Meter,

U = Umdrehungen derselben pro Minute,

n Zahl der Bander (Nadelfelder) oder Spindeln,

P Widerstand auf den Umfang der Streckwalzen be-
zogen in Kilogr.,

[ = Coéfficient fiir die normalen Stillstinde der Maschine,

N = Betriébskraft der Maschine in Pferdestirken, -

fir die Betriebskraft der Anlegen, Strecken, Fleier und
Feinspinnmaschinen die einfache Formel aufstellen
_ DzUn__ D.U.f.p.n )

N=f.p. 6075 — 1433 Pferdest.

Man erhilt z. B. fir eine Feinspinnmaschine fir Werg-
garn von # = 150 Spindeln, deren Streckwalzen einen
Durchmesser D = 0,060 Meter haben und 40 Umdr. pro
Min. machen, bei 15% Stillstanden (f = 0,85), da fiir
diese Maschinengattung p = 11,9 Kil., die erforderliche
Betriebskraft,

N — 0060.40.085. 11,9.150
= 1432

Bezeichnet man die pro Minute von den Streckwalzen
ausgegebene Band- oder Garnlinge, die sich an einer im
Gang befindlichen Maschine sehr leicht direct beobachten
lasst, mit L, so nimmt obige Formel, weil L = D= T,
die einfachere Gestalt an

. f.p.L.n

N = =5
wonach z. B. der Arbeitsaufwand fir einen Flachsfleier
von m = 60 Spindeln, dessen Streckwalzen pro Minute
L = 15 Meter Vorgarn ausgeben, bei 20 % Stillstinden
(f = 0,80) und da fir Flachsfleier der auf den Streck-
. walzenamfang reducirte Wlderstand p = 7,81 Kil. betragt,
sich zu

_ 3641

= {183 = 2,54 Pferdest.

Pferdest.,

__ 0,80.7.81.15.60 5623

1,25 Pferdest.
berechnet.

Es ist oft dblich, fiir dberschligliche Berechnung der
Betriebskrifte ganzer Spinnereien anzugeben, wie viel Fein-
spindeln (alle Vorbereitungsmaschinen eingerechnet) auf eine
Pferdestirke kommen. Eine in Nr. 8 des »Organs des Deutsch-~
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Qesterreichischen Leinen -Industrie-Vereins«, Jahrg. 1868,
mitgetheilte Tabelle englischen Ursprungs kommt z. B. darauf
hinaus, dass fir Spinnereien von 2000— 12000 Feinspindeln,
fir Nr. 35 Flachs und Nr. 18 Werg "als Mittelnummern,
25 Feinspindeln auf eine indicirte Pferdekraft zu rechnen
sind. Die hier vorliegenden Versuche geben hiefiir folgende
Durchnittszahlen :

Auf i Pferdest. kommen

Feinspindeln.
Maschinensystem von
Flachsgarn Nr. 85 51 durchschnitt-
Saml. Lawson & Sons {yreo0am Nr. 16 29| lich 40
in Leeds
Maschinensystem von .
James Combe & Co. Flachsgarn Nr. 25 30 | durchschnitt-

23{ lich 26

in Belfast Werggarn Nr. 14

Hierbei ist der ndthige Abzug fir Stillstinde und der
Zuschlag fir Transmission nicht beriicksichtigt.

It einer noch anderen Form lassen sich die Resultate
endlich darstellen, wenn man durch Benutzung der Zahlen
unter ¢ und A in der Tabelle berechnet, welches Material-
quantum bei den verschiedenen Arbeitsmaschinen pro Pferde-
kraft und Stunde bearbeitet werden kann. Folgende Ueber-
sicht gibt die hierfir erhaitenen Durchschnittszahlen.

Bearbeitetes  Zur Bearbeitung von

proPlorackratt smA an Betricbskratt
und Stunde erforderlich
in Kil. Pferdekraft
Flachsbreche (Syst. Guild) 121 0,83
Schwingmaschine 37,5 2,67
Hechelmaschine . 100 1,00
Anlege fiir Langflachs . 43,0 2,83
Erster Flachsdurchzug . 32,6 3,07
Zweiter Flachsdurchzug 41,0 2,44
Flachsfleier 12,3 8,13
Flachsfemspmnmaschme f Garn
Nr. 22—40 1,10 90,9
Wergauflockerungsmaschine 41,9 2,39
Vorkrempel fir Werg . 26,6 3,76
Feinkrempel fir Werg . © 28,3 4,29
Erster Wergdurchzug 46,7 2,14
Zweiter Wergdurchzug . 61,0 1,64
Wergfleier 27,8 3,66
Wergfemspmnmaschme f Gam
Nr. 14—16 2,10 47,6

Mit Halfe dieser Zahlen lisst sich leicht far solche
Flachssorten, die zur Herstellung der vorbezeichneten Num-
mern geeignet sind und bei denen man die relativen Betrige
der in den verschiedenen Arbeitsmaschinen entstehenden
Abginge kennt, die gesammte Betriebskraft zusammenstellen,
die nothig ist, um pro Stunde ein gewisses Quantum ge-
rosteten Flachs in Werg- und Flachsgarn zu verwandeln.
Fir einen mittelguten bohmischen Flachs von den Ernten
der Jahre 1864—66, von welchem stiindlich 1000 Kilogr.
(in gerdstetem Zustande) verarbeitet werden sollen, ergibt.
sich z. B. Folgendes:



1000% gerdsteten Flachs pro Stunde

zu brechen erfordert 1000.0,0083
= 8,30 Pferdest.

(nach 26°% Verlust) 740% gebrech-

ter Flachs erfordert zu schwingen

740 < 0,0267 .

19,76 Pferdest.
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Pferdest.
( 90,9% gehechelten Flachs in Bénder zu formiren 90,9 < 0,023 2,12
(nach 8%/ Verlust) 88,2% zum 1. Mal zu strecken 88,2 % 0,0307 2,71
164,3* geschwung. Flachs (» 2% , )86,4k zum 2. Mal zu strecken 86,4 < 0,0244 2,11
9 Mal zu hecheln erfor- (. 2% ) 84,5% vorzuspinnen 84,5 X< 0,0818 . 6,87
dert 164,3 > 0,02 (, 2% , )827k feinzuspinnen 82,7 < 0,909 . 75,17
= 3,29 Pferdest. ergibt (nach 3% Verlust) §0% Flachsgarn Nr. 30 und erfor-
dert in Summa . i e e . s .. 88,98
72,0% Hechelwerg

33,7% spinnbares Schwmgwerg, zusammen mit vorstehenden 72,0k Hechelwerg, also 103,77' .
spinnbares Werg zu krempeln 105,7 >< 0,0805 . - 8,51
(nach 20 % Verlust) 84,6% zum 1. Mal zu strecken 84,6 O 0214 S181
(» 4% ) 803kzum 2. Mal zu strecken 80,3 X 0,0164 1,32
( - 3% , ) 77,1% vorzuspinnen 77,1 X< 0,0366 . 2,82
( » 8% , ) 74,0% feinzuspinnen 74,0 X 0,476 . 35,22
. 49,68

ergibt (vach 4 % Verlust) 70* Werggarn Nr. 15 und erfordert in Summa .

Verarbeitet man also stindlich 1000 Kilogr. gerosteten |
Flachs, so bedarf man einer Betriebskraft l

31,35 Pferdest. '
fiir die Verspinnung des Langflachses 88,98 > I

far die Vorbereitungsma

far die Verspinnung des Werges

schinen .

49,68 >

zusammen 170,01 Pferdest.

oder abgerundet 170 Pferdestirken und erhilt damit 80%
Flachsgarn Nr. 80 und 70%* Werggarn Nr. 15. Man kahn
auch sagen: Zur stindlichen Erzeugung von 100%* Flachs-
garn Nr. 30 aus gehecheliem Flachs ist eine Betriebskraft
von 111 Pferdest. und zur stindlichen Erzeugung von 100%
Werggarn Nr. 15 aus Schwing- und Hechelwerg eine solche
von 71 Pferdest. erforderlich.

Zusammenstellung der Ergebnisse
der in Freiberg und Biinauburg ausgefiihrten Kraftmessungsversuche.

g Normale | g j . Bemrichskrat bei £z
E Name d or Ge‘schwtin- -‘? < { Wirkliche Gesglg;?ndgkeit Ver- 72 %E
£ | Maschine. Name digkeit. X . . S in Pferdestarken. | ph)t. | 855
Z | Jahrund |desErbauers Umdreh. | Arbeits- | Uc0’ig¢ Dimensionen | ZZ | Lieferungs- | niss | FES |,
2 | Nummer und | der breite. and Loy ' menge @  |[E3 | M8 ofE | Bemerkungen.
8 des Besitzers. | Antriebs- Geschwindigkeiten. | 25 | in einer | g ‘é‘% §_§§ & 'g'g 2
& | “Versuchs. - scheibe S8 ' Stuude. ﬁ; Rz 12aw) 1 ',§§e§
B pro Min. g : 3 2 gg @ 853
= a b c d e 'r g ho| i k| 1| m n
1 Flachs- Von der 125 0,680 Walzendurchmesser | 0,60 | 40 Kilogr. | 0,316/ 0,547 | 0,231 0,42 0,33 ! Die Maschine
breche nach! Konig Meter. {100™™, Zahl der Riffeln | Flachsstroh i war vor den
Guild’s |Friedr.Aug. pro Walze 18, . oder Versuchen :
Patent. | Hiitte bei Hohe derselben 10™™, 130 Kilogr. lingere Zeit’
(1868, Dresden, D = 581™=, gebrechter ausser (fang
Nr. 22.) in der b = 10277, Flachs. gewesen.
Tetschener :
Flachs-
spinnerei.
2 | Kleine In der | 140 — Lange der Schwing- | 0,90 . 14 Kilogr.| 0,18 0,41 | 0,23 0,56 | 0,37
Schwing- | Tetschener (6. 140= messer von der Axe | gebrechter
maschine | Flachs- 840 aus gemessen i Flachs (3,5
von spinnerei | Schlige 0,926 Meter, Kilogr. pro
4 Standen. |gebaut und: pro Liange des zugescharf- Stand) oder
(1868, | aufgestellt.. Minute.) ten wirksamen Theils 2,5 Kilogr.
Nr. 23.) der Messer 0,320 Meter. rein ge-
D = 560. schwunge-
b = 115. ner Flachs.
3 Grosse | Von Lisse 90 — Léange der Schwing- | 0,90 385 Kilogr.| 0,47 | 1,04 | 0,57 ! 0,571 0,94
Schwing- | Mirky [(8.90= messer von der Axe gebrechter
maschine | & Bernard| 720 bis zum Ende Flachs
von in Prag, | Schlige 1,125 Meter, (4,4 Kilogr.
8 Stinden.| in der pro Linge des zugescharf- pro Stand) -
(1868, | Tetschener | Minute.) ten wirksamen Theils geben
Nr. 25.) Flachs- derselben 0,50 Meter. 8,2 Kilogr.
spinnerei. D = 771. rein gé-
b = 102. schwonge-
nen Flachs.
17
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Einfache Von 160 1,97 [Hub der Flachskluppen; 0,90 45 Kilogr. | 0,340, 0,48 i -

Hechel- |Combe&Co. Meter. 0,35 Meter. PP rein geg- 0,14! 0.29| 043 Bels%izef:ng o
maschine. | in Belfast, Durchmesser der untern schwunge- i pro Minute.

(1868, in der Hechelwalzen 0,18 Met. ner Flachs | 0.195| 045 | 0.25] 057! 0.41 Bei 448

Nr. 19.) | Tetschener Geschwindigkeit der geben | ’ ’ ’ ? Ze1 :

Flachs- Hechelstéibe 0,68 bis 24 Kilogr. ; el
spinnerel. 0,70 Meter pro Sec. gehechelten ! spﬁntgro
D =358 b=80. Flachs, f ure.
15 Kilogr.
Hechelwerg
un
6 Kilogr.
Staub.
|

Doppelte |  Von 100 2,60 {Hub der Flachskluppen| 0,80 |50 Kilogr.|0,457/ 0,683 | 0,226/ 0,33 | 0,55 Bei 5,95

Hechel- | G. Horner 0,21 Meter. vorgespitz- Zangensi)ielen
maschine. | in Be(lifast, Durclllimesser der untern ter Flachs pro Minute.

(1867, in der echelwalzen ibt 27,2 3 i 9
Nr. 20.) | Freiberger = 0,55 Meter. glKilogr. 0,267 0,335 0,068 0,20 0,27 zafeéng’%glen
Flachs- Geschwindigkeit der gehechelten rg M£ute
spinnerei. Hechelstabe 0,52 bis Flachs. pro ’
1,05 Meter pro Sec.
D=500. b=285.

Anlege- Von 150 | 4><8Y2"; Abstand der beiden | 0,80|30 Kilogr. 0,72! 0,84 | 0,12 0,14 0,67 | Seit 7 Jahren
maschine | Lawson & = 14 | Streckwalzenpaare (1880 Met.) ! ! im Gange.
fiir Flachs Sons engl. (reach) ! i
(Spreader | in Leeds, = 0,356 130" engl. = 0,762 Met. | !

Nr. 10). inbder Meter. | Zahl der I)Faller ?:321: !

(1867, !Freiberger grebm. Crodr. i ;

Nr. 4) | Flachs- Vorder- e EMRL | |

spinnerei. cylinder 0,114 80,23 |
Hinter- i

cylinder 0,089 5,00 i i

Verzug 20 fach. ; i

D =460. b="10. ; 5 i

Anlege- | S. Lawson 158 | 4.3%Ys" | Abstand der beiden | 0,80i28 Kilogr.i 0,51; 081 | 0,30! 0,37| 0,65 | Seit 7 Jahren
maschine | & Sons = 138" | Streckwalzenpaare (1210 Yard! : i im Gange.
fiir Flachs | in Leeds, engl. = 30" engl. = 1106 ; i
(Spreader | in der = 0,33 = 0,762 Meter. | Meter). ! i

Nr. 11). | Freiberger Meter. | Zahl der Faller 52. | ! :

(1867, Flachs- Darchm. p}{;g;;f ; i

Nr. 8.) | spinnerei. Vorder- ; 1 i

cylinder 0,102 79 i :
Hinter- : !
cylinder 0,089 4,31 i ] i !
Verzug 20 fach. ; ; i i
_ D =460. b="170. ] : ! I
1 i |

Anlege | J. Combe | 125 |4.90™™| Abstand der beiden | 0,93 20,3 0,49 0,55 | 0,06 0,11 | 0,51 Seit
fiir Flachs| & Co. =0,36 | Streckwalzenpaare Kilogr. . | i | 2'/2 Jahren

(System II).| in Belfast, Meter. = 0,820 Meter. (1227 Met. ; i { im Gange.

(1868, in der Zahl der Gills 52, pro | ‘

Nr. 5.) | Tetschener in Arbeit 36. Abzugs- !

Flachs- S walze).
spinnerei. Hinter-
cylinder 75 6,42
Vorder-
cylinder 114 61,4
Abzugs-
walzen 102 81,9
Verzug 25- bis 40 fach.
. D =408, b=280.

Anlege | J. Combe | 125 |4.90™™ Wie bei der vorstehend| 0,93 22,8 0,49| 0.54¢ | 0,05{ 0,09 0,50 | Bei 40fachem
fir Flachs | & Co. =0,36 | aufgefithrten Anlege Kilogr. Verzug.
(System I). | in Belfast, Meter. (r. 8). (1227 Met. | 0,54| 0,57 | 0,03 0,05| 0,53 | Bei 25fachem

(1868, in der - pro Verzug.
Nr. 6.) | Tetschener Abzugs-

- Flachs- - walze).
spinnerei.
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10 | Erster S.&ngson 150 3.4 .70/ Abstand dler beiden ! 0,80 /30,9 Kilogr.| 0,93 | 1,15 | 0,22 0,19] 0,92 | Seit 7 Jahren
far Flacks | in Loods, S08i =2 ogabMeer] | eod3 o Ganges
(Nr. 12). | in der ‘Meter | Zahl der Gills 53, | Meter).
(1867, | Freiberger (8 Kopfe in Arbeit 40. !
Nr. 10.) | Flachs- a4 Dosebm, _Tmde.
| spinnerei. Binder). |Hinter- - [
i cylinder 63,5 7,08
! Vorder-
! cylinder 76,2 82,04
Verzug 14 fach |
' (von 12-18 verstellbar).
D=460. b="70. |
1 DErs}i;er S.&ngson 150 3M3h 89 All;stagg.6ger Etﬁalclé- 0,80 2(%4231(in0%. 0,98 1,10 | 0,17} 0,15| 0,88 | Seit 7G[Ja1n‘en
urchzug ons m. {walzen ®, Zahl der ar im Gange.
fir Flachs | in Leeds, ==1,07 |Faller 53, in Arbeit 40. = 862
(Nr. 14). | in der Meter Dozehm.  Umdr. i Meter).
(1867, | Freiberger (8 Kopfe Hinter- S :
Nr. 7.) | Flachs- L a4 cylinder 63,5 6,43
! spinnerei. Bander). ['Vorder- ’ !
i cylinder 76,2 75 }
i ! Verzug 14 fach ;
{(von 12-18 verstellbar). i
| D=455. b="0. | ’
12 DErsﬁer J.&Cocmbe 140 18 Mgh 67 Albstal71<11_§31; %tr}flclg- | 0,93 12,?1]%1’;)5. 0,54| 0,64 | 0,10| 0,16 0,60 " S;ii;l
urchzug 0. m. |walzen 715™™. Zahl der; 2 ahren
fur Flachs | in Belfast, =1,21 | Gills 60, in Arbeit 43. Meter). in<z Gange.
(System I).| in der Meter Dorohm. Umdr.
(1868, | Tetschener (3 Kopfe Hinter- - PR
Nr. 7.) | Flachs- a6 cylinder 51 6,6 !
- spinnerei. Binder). (Vorder- ’ ; i
; Jlinder 7570 | ;
| bzugs- ! :
! walzen 101 54
! Verzug 16 (zwischen
i 12 und 18 verstellbar).
: D=408. b=75. i i
13 | Erster | J. Combe i 140 3.8 .56/ Abstand der Streck- | 0,93 26 Kilogr. | 0,59| 0,63 | 0,04 0,07 0,59 Seit
i}T)u-u:r]%]zuﬂgS . 8% ?f?'t ! Mﬂihg14 vzfilﬁznéf)l?m:}%@}‘:lffré (1077 Meter; 21/2 éTahren
Mac in Belfast, i ==1, , in el . pro i im Gange.
(System IT).. in der Meter D ey Abzugs- | | s
(1868, | Tetschener | (3 Kopfe 'Hinter- R walze). !
Nr. 10.) Flachs- i a8 cylinder 50 7,56 :
spinnerei. Binder). Vorder- | i 1
cylinder 75 80,0 | i s’
Abzugs- !
walzen 100 61,5 | i
Verzug 16, Duplirung 6.!
g 0.;
D =408 b=280. !
14 DZweIilter S.&L:Stwson 150 31.46 .76 Ablstando%eiro Sltireck- 0,80 %O %Il#)gl(‘l 0,97 1,08 | 0,11| 0,10| 0,86 | Seit 7 Jahren
urchzug ons illim. | walzen 0, eter. 943 Yar im Gange.
fir Flachs | in Leeds, =1,37 | Zahl der Faller 48. = 862 "8
(Nr. 13) in der Meter Daorcho. Umde| Meter).
(1867, | Freiberger (3 Kopfe '‘Hinter- o ¥ -
Nr, 11.) | Flachs- a6 cylinder 63,5 6,4
spinnerei. Binder). [ Vorder- ’ ’
cylinder 76,2 75
Verzug 12 bis 18,
Duplirung 6.
D=460. b="72.
15 DZwe}i;e;lr S.& Lawson| 150 (3.6 .76] Abstand der Streck- | 0,80 |18 Kilogr.| 0,61] 0,92 | 0,11} 0,15 0,58 | Seit 7 Jahren
urchzug Sons Millim. iwalzen 610™®. Zahl der (786 Yard im Gange.
fir Flachs | in Leeds, =1,37 |Faller 57, in Arbeit 42. = 719
(Nr. 15). in der Meter Danebm- pE;‘i’;: Meter).
(1867, | Freiberger (8 Kopfe |Hinter-
Nr. 8.) Flachs- 36 cylinder 50,8 6,7
spinnerei. Binder). [Vorder-
cylinder 63.5 75
Verzug 14 (von 12—18
verstellbar).Duplirung 6
D=470. b=72.
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16 | Zweiter | J. Combe | 150 Abstand der Streck- | 0,93 |24 Kilogr.| 0,45| 0,54 | 0,09 0,17 0,50 Seit
Durchzug | & Co. walzen 610 ™=, (993 Meter)., 2'/2 Jahren
fir Flachs |in Belfast, Zahl der Gillstibe 60, im Gange.
(System I).; in der in Arbeit 42.

(1868, | Tetschener . .
Nr. 8.) Flachs- Hinter-

spinnerel. cylinder 50 7,9
Vorder-.

cylinder 63 88,5
Abzugs-

walzen 75 75,6

Verzug 14fach.
D=409. b=178.

17 | Zweiter | J. Combe | 155 Abstand der Streck- | 0,93 | 26 Kilogr.| 0,55/ 0,62 | 0,07| 0,11} 0,58 Seit
Durchzug | & Co. walzen 670 Millim. (1200 2'/> Jahren
fir Flachs | in Belfast, Zahl der Gillstibe 56, Meter). im Gange.
(System II).. in der in Arbeit 40.

(1868,  : Tetschener e
Nr. 11) Fjlachs- Hj_nter.
Spinnerel. cylinder 51 8,37
Vorder-
cylinder 63 88,5
Abzugs-
! ! walzen 101 67,9
! Verzug 14fach.
i D=409. b=75.
18 | Vorspinn- | S. Lawson| 205 | Abstand der Streck- | 0,80 20 Kilogr.| 2,05 2,21 | 0,16] 0,08 1,76 | Seit 7 Jahren
imaschine f.; & Sons walzen 559 Millim. (881 Meter | im Gange.
Langflachs | in Leeds, Zahl der Gillstibe 50, pro
(Nr. 16) in der in Aﬂl))eit h§7.u . Spindel).
(1867, | Freiberger . Duxehm. Umds,
Nr. 12) Elachsg— Hinter- T
spinnerei. cylinder 50,8 8,67
Vorder-
cylinder 63,5 97,1
Spindeln  — 599.
Verzug 14 (verstellbar
von 12 bis 18).
Draht pro1‘/engl. 0,785
(verstellbar bis 5)
(=0,310 pro1 Centim.).
Vorgarn Nummer 5.
D =450. b=70.

19 | Vorspinn- | S. Lawson| 185 Abstand der Streck- | 0,80i17,9 Kilogr.; 2,13 2,28 | 0,15 0,07 1,82 | Seit 7 Jahren
maschine | & Sons walzen 559 Millim. (984 Yard im Gange.
fir Flachs | in Leeds, Zahl der Gillstabe 65, pro
(Nr. 17), | in der in Arbeit 49. Spindel).

(1867, |Freiberger D ot
Nr. 9.) E:lachs-, a Hinter-
spinnerei. Spindeln)!  cylinder 50,8 8,4
Vorder-
cylinder 57,1 104
Spindeln  — 541.
Verzug 14 (von 12 bis
18 verstellbar).
Drehung pro 1 engl.
= 0,73 (= 0,29 pro
1 Centimeter).
Vorgarn Nummer 5.
D=455. b="170.
20 | Vorspinn- | J. Combe 190 Abstand der Streck- | 0,93 |24 Kilogr.| 1,891 2,02 | 0,13| 0,06 | 1,88 Seit
" | maschine & Co. walzen 575“™, Zahl der (842 Meter 2/2 Jahren
fir Flachs | in Belfast, Gills 60, in Arbeit 44. pro im Gange.
(System I).| in der D . Umde Spindel).
(1868, | Tetschener Hinter- ey
Nr. 9) Flachs- cylinder 45 7,22
spinnerel. Vorder-
eylinder 50 97,1
Spindeln — 438
Verzug 12 bis 16 fach.
Drehung pro 1” engl.
= 1,01 (= 0,40 pro
1 Centimeter).
D=459. b=75.
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21 | Vorspinn- | J. Combe 210 !8.10.16! Abstand der Streck- | 0,93 | 26 Kilogr.| 1,71} 1,82 | 0,11} 0,06 1,69 Seit
maschine | & Co. Millim. | walzen 575 Millim. (987 Met. 2'/2 Jahren
far Flachs | in Belfast, =1,28 | Zahl der Gills 55, pro im Gange.

(System II).. in der Meter in Arbeit 39. Spindel).
(1868, | Tetschener (8 Kopfe bt i
Nr. 12) | Flachs- 310 !Hinter- S R
spinnerei. Spindeln)l  cylinder 45 . 13,28
Vorder-
cylinder 50 107
Spindeln — 485.
Verzug 16fach.
Drehung pro 1 engl.
=0,75.
Drehung pro 1 Centi-
meter = 0,30.
D=408. b=75.

22 : Feinspinn- | 8. Lawson| 3870 128 Spindeltheilung 0,85 18,05 Kilogr.| 1,96| 2,74 | 0,78} 0,29 | 2,33 |Seit 7 Jahren
maschine | & Sons Spindeln.| 3’ engl. = 76,22, Flachsgarn im Gange.
fir Flachs | in Leeds, Abstand zwischen den Nr. 25
(Nr. 9). in der Streckwalzen (361 Meter

(1867, | Freiberger 102 Millim. pro
Nr.19u.25.)] Flachs- Spulenhdhe 76 Millim. Spindel).
spinnerei. Spulendurchmesser
22 bis 51 Millim.
Durchm. TUmdr.
Millim. pr.Min.
Hinter-
cylinder 45 7,0
‘Vorder-
cylinder 76 283
Spindeln — 2537.
Verzug = 6,9,
Drehung pro 1¥=9,1,
pro 1 Centimeter =3,58.
D =355. b=290.

23 | Feinspinn- | 8. Lawson| 370 128 Spindeltheilung 0,85 (8,70 Kilogr.| 1,55 2,58 | 1,03| 0,40 | 2,19 | Seit 7 Jahren
maschine ;| & Sons Spindeln.; 3 engl. = 76,2™™, Flachsgarn : im Gange.
fir Flachs | in Leeds, Abstand zwischen den Nr. 22
(Nt. 8). in der Streckwalzen 102“":. (385 Meter

(1867, ! Freiberger Darehm, Dmds., pro
Nr. 26) | Flachs- Hinter- o T Spindel).
Spinnerel. cylinder 45 8,4
Vorder-
cylinder 76 30,2
Spindeln — 2537,
Verzug = 6,14,
Drehung pro 1 engl.
= 8,5 = 38,35 pro
1 Centimeter.
D =3855. b=20.

24 | Feinspinn- | . Lawson| 370 140 Spindeltheilung 0,85 2,46 Kilogr.| 1,08 | 1,68 | 0,60 0,36 1,43 | Arbeitsgang
maschine | & Sons Spindeln.| 2%s* engl. = 70™™. Flachsgarn nur zu Anfang
fir Flachs | in Leeds, Abstand der Streck- Nr. 30 der Spulen-
(Nr. 10). in der walzen 3'/2" = 897%™, (318 Meter fillung.

(1867, | Freiberger Spulenhghe 707=, pro
Nr. 10.) Flachs- Spulendurchmesser Spindel).
spinnerei. 22—4577, )
Darchm. Umdr. -
Millim.- pr.Min.
Hinter-
cylinder 38 7,2
Vorder-
cylinder 70 27
Spindeln — 2467.
Verzug 6,85,
Draht pr. 1~ 10,12
= 4,0 pr.1 Centimeter.
D =355. b=90.
Polyt. Zeitschrift Bd. XIV. 17*
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‘25 | Feinspinn- | 8. Lawson| 370 152 - Spindeltheilung 0,85 12,10 Kilogr.| 0,99 1,63 | 0,64 | 0,39| 1,38 | Seit 7 Jahren
maschine | & Sons Spindeln. 2'/2" engl. = 63,5™™, Flachsgarn im Gange.
fir Flachs | in Leeds, Abstand der Streck- Nr. 40 Belastung
(Nr. 18) in der walzen 31/ = 79™™, (335 Meter |- der

(1867, | Freiberger Spulenhshe 63,57, pro Streckwalzen
Nr. 18.) | Flachs- Spulendprch%gﬁser Spindel). pro Spindel
spinnerei. 19 blsnii)hm. " e, 15 Kilogr.
Millim. pr.Mio,
Einzieh-
walzen 38 5,80
Streck-
walzen 64 381,45
Spindeln  — 2960.
Verzug 7,92,
Drehung pro 1 =11,5
= 4,5 pro 1 Centimeter.
D =350. b=90. l

26 | Feinspinn- Von 411 208 Spindeltheilung 24" | 0,85 (5,56 Kilogr.| 3,83 | 5,78 | 1,90 0,33 | 4,87 Seit
maschine | J. Combe Spindeln. = 57 Millim: Flachsgarn 2'/2 Jahren
fur Flachs | & Co. Abstand der Streck- Nr, 25 im Gange.

(Nr. 1). | in Belfast, walzen 84 Millim. (405 Meter : Belastung der
(1868, in der Spulenhdhe 65 Millim., pro Streckwalzen
Nr. 28.) | Tetschener Spulendurchmesser Spindel). i pro Spindel
Flachs- 17 bis 35 Millim. : 98 Kl
‘spi i Durchm. TUmndr. 1iogr.
spinnerel. Millim. pr.Min. i i Spindeldicke
Einzieh- i ! s/su =9 5mm
walzen 38 6,5 : T
Streckwalzen 64 39,5 :
Spindeln — 2984. :
Verzug 10,25. i
Drehung pro1“=10,63| ;
(=4,2pro 1 Centimeter) i
D =3855. b= 7. i
|
27 | Feinspinn- Von 411 208 | Dimensionen wie bei | 0,85 (2,75 Kilogr.! 5,541 6,67 | 1,13] 0,17 567 | Seit
maschine | J. Combe Spindeln. Nr. 26 Flachsgarn i ! | | 21, Jahren
fiir Flachs | & Co. Verzug 10,52. Nr. 40 | : | im Gange.
(Nr. 2). |in Belfast, Drehung pro 1“ (320 Meter i
(1868, in der = 12,92, pro | :
Nr, 29.) | Tetschener pro 1 Centimeter =4,8. Spindel). { |
Flachs- D=2355. b=175. | !
spinnerei. | | ' !

28 | Wergauf- Von  |Trommel| 0,82 R oozl 0,79]100 Kilogr.| 2,28| 3,08 | 0,74! 0,25 | 2,39 | Bewirkt ein
lockerungs-| M. Frenzel | 600 Meter. [Trommel 1000 — l l gute
maschine. | in Speisewalzen 75 19,5 1 | Reinigung

(1868, | Chemnitz, Sieb- : des Wergs,
Nr. 1)) in der trommel 475 — ! aber auch
Tetschener Ventilator 475 1745 | vielfaches

Flachs- Siebwalze — 158 | Zerreissen

spinnerei. D=268. b="70. | | | desselben.

29 | Werg- Von  |Trommel| 1,83 | Trommeldurchmesser | 0,80 {18,4 Kilogr.l 2,16| 2,61 | 0,45] 0,17 | 2,09 Diese
. krempel, | Greenwood! 283 Meter. 0,80 Meter. Krempel ist

System | & Batley it poain: vor den
Dockrey. | in Leeds, Speisewalze 114 1,182 Versuchen
(1867, in der Arbeiter 216 2,547 /2 Jahr in
Nr. 21.) | Freiberger Wender 203 190 Stillstand
Flachs- Abnehmer 279 — gewesen.
spinnerei. Abzugs-
walzen 104 21,6 !
D ="350. ‘ I’
80 |Vorkrempeli Von  |Trommel| 1,83 Trommeldurchmesser | 0,80 ;38,1 Kilogr.| 245! 2,57 i 0,09| 0,04| 2,06 | Die Maschine
fir Werg S.Lawson & 170 Meter. 1,52 Meter. Dicke der ist vor
(A. 1). Sons -ty Auflage: 3 Wochen
(1867, | in Leeds, Speisewalzen 75 3,31 1 [OMeter mit nenen
Nr. 2.) in der Arbeiter 178 38,89 | wiegt Beschligen
. Freiberger Wender 203 247 50.53 Kilogr. versehen
Flachs- Abnehmer 375 4,38 ‘ worden;
spinnerei. Abzugs- | brigens seit
walzen 108 22 ! 7 Jahren im
D=600. b=125. Gange.
i :
i :
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31 {Vorkrempel Von Trommel | 1,83 Trommeldurchmesser | 0,80 {45,0 Kilogr.| 1,96 2,36 | 0,40] 0,17 | 1,88 Diese
fir Werg | S. Lawson| 157 Meter. 1,52 %Ieter. e Dic]ae der bei Krempel ist
(E. 24). & Sons urchm. Umdr. Auflage: Spitz- erst seit
(1867, | in Leeds, Speisewalzen 75 0,84 1 OM werg, 2Y2 Monaten
Nr. 1.) Frgbg:;er %'fbe(ilter %g . 34é25 09;Eiﬁgr 5%5.5 0,59 0,23 2,04 | im Gange.
ende s ) . el
Flachs- Abnehrl;ner 375 4,45 langem
spinnerei. Abzugs- Werg.
i walzen 108 22,6
[ D=660. b=125.
32 Vorkrempel Von Trommel| 1,80 Trommeldurchmesser | 0,91 70,4 Kilogr.| 1,30} 1,96 | 0,66 0,34| 1,78 Seit
(gu tZVer% J.&Cocmbe 175 | Meter. 1,52 g&:ﬁ- s lzigge der | 2'/2 éfahren
ystem I). 0. rliroy age: im (ange.
(1868, |in Belfast, Speisewalzen 76 © 461 1 OM.
Nr. 3) | in der Arbeiter 178 3,32 wiegt
Tetschener Wender 203. 213 0,70 Kilogr.
Flachs- Abnehmer 305 7,89
spinnerei. Abzugs-
walzen 100 34,6
D=561. b=115.
83 ;Vorkrempell  Von Trommel| 1,80 | Wie bei der vorher- | 0,9156,8 Kilogr.| 1,33| 2,36 | 1,03 0,44| .2,15 Seit
! fir Werg | J. Combe | 175 gehenden Krempel. Dicke der 21/e Jahren
(Sy(sltézglé Im).| 8{3 %g.t .%uf[i]a%}a: im Gange.
, |in Belfast, .
Nr. 2)) in der - wiegt
- | Tetschener 0,56 Kilogr.
Flachs-
spinnerei.
34 kl_Fein-l g IYOB Trommel| 1,83 Tronimezldilfrchmesser - 0,80 '21‘6,1fKﬂogr. 1,60 1,80 | 0,20] 0,11 1,44 | Seit 'Z}Jahren
. 497 ter. i - i 3
fir Worg | & Sons | > Duta’ vass “nge” e
(B. 2). in Leeds, Speisewalzen 75 pé,:%é 1317
(1867, in der Arbeiter 178 3,76 Meter.
Nr. 18.) | Freiberger Wender 203 246,4
Flachs- Abnehmer 3875 4,5
spinnerei. Abzugs-
walzen 108 4,42
D=1600. b=125.
35 kFein—1 Von Trommell 1,83 | Trommeldurchmesser | 0,80 36,9 Kilogr., 1,44} 1,70 | 0,26 0,15! 1,36 | Seit 7 Jahren
fﬁ:eIYn’VI:;g S.& Lg;v:gn 157 1,52 %i‘gc‘z; pgﬁg: 'Ii;]f;guggg- ! im Gange.
(C. 3). 1 in Leeds, Speisewalzen 75 2,20 Stunde
{1867, in der Arbeiter 178 38,48 1217 Met.
Nr. 14.) |Freiberger Wender 203 228
Flachs- - Abnehmer 375 4,16
spinnerei. Abzugs-
walzen 108 4,08 ;
D=650. b=125. i
36 ki?ei.n-l . V;’)oxéz p Trommel | 1,30 Trommeld;lrchmesser 0,91 | 50 Kilogr.| 1,66 2,25 0,59 | 0,26 2,05 . Seit
empe! ombe&Co.| 185 1,52 Meter. 21/2 Jahren
fir Werg |in Belfast, Durdhm. _vads im Gange.
. m. pr.-Min.
(System I).| in der Speisewalzen 75 2,15 :
(1868, | Tetschener Arbeiter 178 3,56 L
Nr. 4.) | Flachs- Wender 203 274
spinnerei. Abnehmer 305 5,64 i :
Abzugs- . i i
walzen 100 36,4 | ,
. D=1560. b=115. ;
37 DErcsﬁer g IV"on . Betriﬁbs- 31.[311.11;76 Breite deg Ii)linfﬁhrung 0,80 1294 Kifl‘ogr. 0,74 0,90 | 0,16] 0,18 0,72 | Seit 7G$Iahren
urchzug | S. Lawson| welle illim. 76 Millim. (Liefe- im Gange.
fir Werg | & Sons 116. 1=0,912 i, e rungslinge
(N1. 4). [ in Leeds, Meter |Hinter- R pro Stunde :
(1867, in der (3Kopfe! cylinder 51 14,2 = 650 Met. i
Nr. 15.) | Freiberger 34 |yorder- ’ pro ;
Flachs- Binder cylinder 64 68 Abzugs-
spinnerei. und 2 Verzug 6 fach walze). i
Abzugs-| Abstand der Streck- |
walzen). | walzenpaare (reach) i
= 0,256 Meter. i i
D = 406. b= 80. | :
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38 Erster Von 116 |8. 4. 76| Breite der Einfihrung| 0,80 |29,4 Kilogr.| 0,48| 0,62 | 0,14 0,23 0,50 | Seit 7 Jahren
Durchzag | S. Lawson Millim. 76 Millim. (Liefe- im Gange.
fir Werg | & Sons =0,912 Dchm, mdr, rungslinge

(Nr. 6). | in Leeds, Meter |Hinter- - P pro Stunde
(1867, in der (8 Kopfe cylinder 51 14,2 und pro
Nr. 6). | Freiberger 24 |yorder- ’ Abzugs+
Flachs- Bander | (ylinder 64 68 walze
spinnerei. und 2 Verzug 6 fach. =650Met.),
Abzugs- | Abstand der Streck-
walzen). walzenpaare (reach)
. = 0,256 Meter.
D =400. b=280.

39 Erster l Von 190 |3.6. 64 Breite der Einfahrang| 0,93 |55 Kilogr.| — | 148 | — | — | 1,38 Seit
Durchzug | J. Combe Millim. 64 Millim, (1040 Met. 2'/2 Jahren
fir Werg & Co. =1,152 Dpechm. Umdr. pro Kopf im Gange..
(System I).|in Belfast, Meter |Hinter- - P und

(1868, in der (3Kopfe| cylinder 38 20 Abzugs-
Nr. 18.) | Tetschener a6 |Vorder- walze).
Flachs- Binder | cylinder 56 106 ;
spinnerei. und 2 Abzugs- ) i
Abzugs- | walzen 75 78 ‘
walzen). | Verzug 8fach. |
Abstand der Streck- |
walzenpaare
= 0,270 Meter.
D=383. b="177. .

40 Erster Von 200 3.6 .54 Breite der Einfihrung| 0,93 |45 Kilogr.| 0,79| 0,86 | 0,07 | 0,08| 0,80 Seit
Darchzug | J. Combe Millim. 54 Millin. (1100 Meter 2'/2 Jahren
fir Werg & Co. =1,972 Durehm. Tmdr. pro Kopf im Gange.
(System II).! in Belfast, Meter |Hinter- s R und

(1863, in der (3Kopfe| cylinder 88 21 Abzugs-
Nr. 16.) | Tetschener a6  \Vorder- : walze).
. Flachs- Binder | cylinder 56 112
spinnerei. und 2 |Ahzugs-
Abzugs- | walzen 75 82
walzen). Verzug 8 fach.
Abstand der Streck-
; walzenpaare
i = 0,270 Meter.
| D=383. b="75.

41 | Zweiter Von 116 {3. 6 . 64] Breite der Einfihrung| 0,80 |29 Kilogr.| 0,50| 0,60 | 0,10 | 0,17 | 0,48 | Seit 7 Jahren
Durchzug | S. Lawson Millim, 64 Millim. (Liefe- im Gange.
fir Werg | & Sons =1,152| . . U rungslinge
(Nr. 5). | in Leeds, Meter |Hinter- T R pro

(1867, in der (3Kopfel cylinder 44 138 Abzugs-
Nr. 16) | Freiberger a6 |yorder- ’ walze in
Flachs- Binder cylinder 57 64,4 einer
spinnerei. und 3 Verzug 6fach. ’ Stunde
Abzugs- | Apstand der Streck- == 556 Met.
walzen). walzenpaare = 608
0,238 Meter. Yards).
D =400. b= T77.

42 | Zweiter Von 116 (3.6 .64 Wie bei der vorher- | 0,80 |29 Kilogr.| 0,80| 0,92 | 0,12} 0,13} 0,74 | Seit 7 Jahren
Durchzug |S. Lawson Millim. | gehenden Maschine. (Liefe- im Gange.
fir Werg | & Sons =1,152 Verzug 6fach, rungslinge
(Nr. 7). | in Leeds, Meter Duplirung 8 fach. pro

(1868, in der (83Kopfe; D=400. b=77. Abzugs-
Nr. 5.) | Freiberger a6 walze in
Flachs- Binder einer
spinnerei. und 3 Stunde
Abzugs- = 556 Met.
walzen). = 608
Yards).

43 | Zweiter Von 210 |3.8 .40{ Abstand der Streck- | 0,93 |55 Kilogr.| — | 092 | — | — | 0,86 Seit
Durchzug | J. Combe Millim. | walzen 250 Millim. (1050 Met. 21/3 Jahren
fir Werg | & Co. =0,96 i poptin per Kopf). im Gange.
(System I).|in Belfast, Meter Hinter-

(1868, in der (3Kopfe| cylinder 387 19,5
Nr. 14.) | Tetschener 4 8 |Vorder-
Flachs- Bander).| cylinder 50 120
spinnerei. Abzugs-
walzen 75 81,6
Verzug 8,5, Duplirung 8.
D=382. b=177.
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44 | Zweiter Von 180 8.8 .31! Abstand der Streck- | 0,93 |45 Kilogr.| 0,47| 0,55 0,08] 0,15! 0,51 Seit
Durchzug | J. Combe Millim. | walzen 260 Millim. (848 Meter ! 2%/ Jahren
fir Werg & Co. =0,74 Dusahin. Uomds. per Kopf). im Gange.

(System II)., in Belfast, Meter Hmter— - F ’
(1868, in der (3 Kopfe cylinder 85 17,1
Nr. 17.) | Tetschener 2 8 |Vorder-
Flachs- Binder).| cylinder 47 103
spinnerei. Abzugs-
walzen 76 70
! Verzug 8, Duplirung 8. i
| D=383. b="7s. | ,
: i |

45 Vorspinn- Von 154 7.8 .13 Abstand der Streck- | 0,80 49,6 Kilogr.! 1,62 1,78 | 0,11} 0,06| 1,38 | Seit 7 Jahren
maschine | S. Lawson Millim. | walzen 206 Millim. Vorgarn | im Gange.
fur Werg | & Sons =0,73 Theilung 178%™ Nr. 1,19
(Nr. 8). | in Leeds, Meterf (7" engl.). (638 Meter

(1867, in der G Kop e Durchm, Tids, pro
Nr. 17.) | Freiberger Einzieh- Al prAEn Spindel).
Flachs- Spmdeln) walzen 38 15,8 i )
spinnerei. Streck- i
walzenr 51 83
Spindeln —  450.
Verzug 7, Drebung pro
! ‘ 1% =0,86 oder 0,34 pro
i i 1 Centimeter.
: D =404. b=380.
|

46 | Vorspinn- Von 240 18.10.20' Abstand der Streck- | 0,93|50 Kilogr.! — | 2,68 . — | — | 2,49 Seit
maschine | J. Combe Millim. | walzen 235 Millim. 1 (755 Meter 21/> Jahren
fiir Werg & Co. = 1,60 Spmdelthellung 150™%, i pro im Gange.

(System 1).!in Belfast, | Meter e o atin, | Spindel). i

1 (1868, in der (8 Kopfe 'Rinzieh- : ' :

Nr. 15.) |Tetschener 3 10 walzen 387.5 17.5 !
Flachs- Spindeln) Streck- ’ ’

spinnerel. walzen 42,6 101 !

Spindeln  —  599. |

|Verzug 8, Drehung pro i

| 14 =1,12 oder 0,44 pro |

: 1 Centimeter. I

i D =458. b=280. ;

i [

47 | Vorspinn-:  Von 225 18.10.20| Abstand der Streck- | 0,98]50 Kilogr.; 1,78 1,74 ; 0,01 0,01 1,62 Seit
maschine = J. Combe i Millim. walzen 240™7. (616 Meter i 21/y Jahren
fir Werg | & Co. =1,60 |Spindeltheilung 150%™, pro ! im Gange.

i(System II). in Belfast, | Meter Dorchm. Dol Spindel). { :

(1868, i in der | (8 Kopfe ‘Einzieh- P :
Nr. 18.) ' Tetschener 310 | walzen 38 128 i

: Flachs- Spindeln)’ Streck- ’

{ spinnerei. | walzen 44 80

i :Spindeln — 511,

; lVerzug 8, Drehung pro

! ! 1”—-12 oder 0,47

| : pro 1 Centimeter.

! | D=458. b=280. l

: L | |

43 | Feinspinn- Von 370 123 Spindeltheilung | 0,85 6,4 Kilogr.: 1,38 243 | 1,05 0,43| 2,07 | Seit 7 Jahren
maschine | S. Lawson Spindeln.; 3" engl. = 76,2™, Werggarn im Gange.
fir Werg | & Sons Verzug 11,8, Draht 8 Nr. 16
(Nr. 1). ! in Leeds, pro 1‘ oder 3,15 pro (485 Meter

(1867, in der i 1 Centimeter. pro
Nr. 23.) | Freiberger i D=410. b=80. Spindel).
Flachs- .
spinnerei. ! ‘
I !
i i .

49 | Feinspinn- Von 370 128 Spindeltheilung 0,85(6,4Kilogr.| — | 228 | — | — | 1,90 |Seit 7 Jahren
maschine | S. Lawson Spindeln.! 3 engl. = 76,2™™, Werggarn im Gange.
fur Werg | & Sons i Verzug 11,8, Drehung Nr. 16 Belastung der
(Nr. 2). | in Leeds, 8 pro 1“ oder 3,15 (485 Meter Streckwalzen

(1867, in der i pro 1 Centimeter, pro 15 Kilogr.
Nr. 24.) | Freiberger ! D=400. b=280. Spindel). pro Spindel.
Flachs i Spindeldicke
spinnerei. ; o=
i
Polyt. Zeitschrift Bd. XIV. 18
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50 | Feinspinn-{ Von | 384 | 188 Spindeltheilung | 0,85 9,1 Kilogr. | 4,38| 6,27 | 1,89] 0,30| 5,31 Seit
maschine | J. Combe ! ,Spmdeln' 64 Millim. | erggarn | 7 21/» Jahren
fur Werg ¢ & Co. | i {Entfernung der Streck- | | Nr. 14 | im Gange.
(Nr. 22). | in Belfast, ; walzen 70 Millim. | | (411 Meter| Belasbone far

(1868, in der . :Spulenhshe 65 Millim. i pro | Streckwﬁlzen
Nr. 26.) | Tetschener | i ; Spulendurchmesser ! Spindel). |. 28 Kilo
Flachs- | . {19 bis 35 Millim. i z vo Spindel
i spinnerei. : { ! Umdrehungszahl der | ! i pro Spindel.
i i 'Spmdeln 3310 pr. Min.! ! ! - | Spindeldicke
i | Verzug 9,3. Drehung : : 9,5 Millim.
[pro 1" == 10,34 oder ; i :
‘ 4,1 pro 1 Centimeter. i !
5 I 'D=356. b="78. :

51 | Feinspinn-; Von | 884 188 Wie bei der vorher- | 0,859 lKllogr 1 449 6,48 | 1,99] 0,31 5,51 Seit
maschine | J. Combe | Spindeln.; gehenden Maschine. Werggarn | 21/: Jahren
fir Werg ¢ & Co. ! Nr. 14 | im Gange.
(Nr. 21). ‘in Belfast,! (484 Meter | ;

(1868, : in der pro | ;
Nr. 27.) | Tetschener Spindel). ! i
Flachs- ! |
! spinnerei. | i i
i - | i |
52 | Kreissige. | In der | 480 |Schnitt- Durchmesser 10,100 10—25 !0,09! 1,90 | 1,51] 0,89] 0,15
(1868, | Tetschener ! ; breite des Sdgenblattes [OMeter | !
Nr. 20.) | Flachs- Iogmm, 610 Millim., | Schnitt- | |
spinnerei | i Dicke desselben | fliche bei ! |
i gebaut | 2,4 Millim., : 90 °% ! !
! und | ; Zahl der Zihne 86, : Still- | !
i aufgestellt.; i Zahntheilung i stinden. | ;
! A 22,3 Millim. i ! i
i : i Grosste Schnitthohe ! !
; 204 Millim. | ! :
; ! Zapfendicke 52 Millim.! t :
| Zapfenlinge114 Millim. 1 | ;
, D=190. b=155. | ; ! ; i
| | | R
53 [ Drehbank ! Von | Spindel | Breite :Spitzenhohe 0,31 Meter 0,60 — 0,27 0,79 | 0,52 0,66 0,47 Beim
'z, Abdrehen! CombedCo. (Ar- , Sde}j1 : , gplngelzapf;?ﬁl . i Abdrehen.
id. holzernen! in Belfast, ; beitsst. tahls cylindrisch, 47,5 im.: ) .
" Druck- | inder | 1000 | 25%®. ldick, 98 Millim. lang. 090 083, 0,92 054  Beim
i walzen. | Tetschener: Durchmesser i s
(1868, Flachs- des Arbeitsstiickes ; ;
¢ Nr. 21.) | spinnerei. | 0,138 bis 0,270 Meter. : i i
: i = 306 (an der ; i !
! Vorgelegswelle). f : !
5 l ? | : !
54 | Combinirte!  Von Frise | Durch- Durchmesser der Friise| 0,60 — 0,85| 1,02 | 0,17] 0,17} 0,61 Seit
' ""Riffel- | J. Combe | 3000, | messer ' 145 Millim. | 9'/2 Jahren
‘ maschine | & Co. Dreh- | des i Schub des Frais- : i im Gange.
mit in Belfast,| bank- ' Arbeits- schlittens 176 Millim. ‘ :
Drehbank | in der spindel | stiicks Spitzenhéhe der Dreh- ;
fiir dieOber-: Tetschener! 1000, : 68™™, | bapk 118 Millim. ] i
walzen der ; Flachs- Frias- | Breite | Spitzenweite ‘ |
Feinspinn- | spinnerei. |schlitten | 2.23 = 180 Millim. i i
maschinen. 1108piele; 46™7, ! D = 350 | !
. (1868, pro (Frisschlitten). i i
Nr. 30.) Min. D = 307 ! | !
! (Vorgelegswelle). | ‘* |
| i i ! ; i i
55 ]Schrauben— Von ] 400 — | Mittlerer Durchmesser! 1 — — 0,78 | — — | 0,78 Der
| ventilator. ; J. Combe i des Fhigelrades ! { i Ventilator
{868, | & Co. i i 0,94 Meter. war vor den
! Nr. 24.) :in Belfast, | ; Fligelbreite ! Versuchen
! in der | ; am Umfang 310, 3 | einige Zeit
Tetschener : an der Nabe 170 i ; ausser Gang
Flachs- Neigungswinkel der . | gewesen.
| spinnerei. | Fligel gegen die !

Bewegungsebene 40°.

E
o
|
! D=211. b==85.




Weber’s selbstthitiger Messapparat fiir Getreide.
Taf. 10, Fig. 12 und 18.

Dieser Apparat ist speziell fir die Controlirung der
Malzschrotmithlen in Baiern bestimmt, ldsst sich aber
seiner Einfachheit wegen auch dort anwenden, wo grosse
Getreidemengen schnell und sicher gemessen werden sollen.
' Ein Gehduse ¢ umschliesst, ohne mehr als den nothi-
gen Spielraum zu geben, mit vier Seiten das zum Schroten
des Malzes dienende Walzenpaar b und ¢, steigt von da
senkrecht auf und bildet in passender Hohe einen nach
unten offenen Halbeylinder, der oben einen seitlich ange-
brachten Trichter d mit Oeffnung trégt. Die eine Stirn-
seite ist ganz geschlossen, die andere bildet eine kreis-
runde Oeffnung, welche mit der des Cylindermantels zu-
sammenfallt. In diesen genau cylindrisch ausgearbeiteten
Raum passt eine Trommel e, die nur so viel Spielraum
hat als eben zum Drehen nothig ist. Die Trommelaxe f
lauft in konischen Buchsen, deren eine ¢ verstellt werden
kann. Die Trommel gleicht einem Schaufelrad; ihre Winde
bestehen aus Blechscheiben und der dazwischen befindliche
Raum - wird durch wenigstens vier Blechfligel A in ganz
gleiche Theile oder Zellen getheilt. Die eine der Seiten-
winde ist fest auf der Axe, die andere rechts liegt blos
in einer Nuthe, trigt auf der Aussenseite der Biigel ¢ und
lasst sich durch die Mutter £ auf der mit Gewinde ver-
sehenen Axe verschieben, ohne jedoch die Schaufeln A aus
ihrer Lage zu verdrangen. Diese Vorrichtung dient zum
Justiren des Zelleninhaltes auf ein bestimmtes Hohlmass.
Man kann indessen nur dadurch zu der Schraubenmutter k
gelangen, dass man den Deckel ! wegnimmt. Der letztere
dient zugleich als Lager fir die Axe f. Aus dem Quer-
schnitt, Fig. 12, wird man ersehen, dass wenn aus dem
Trichter d durch die Oeffnung m Getreide in die Trommel
fallt, diese sich durch dessen Gewicht drehen muss. Damit
aber die Zellen sich ganz fillen und dadurch ein richtiges
Resultat erhalten werde, ist folgende Vorkehrung getroffen:
im Trichter d ist eine Klappe n angebracht, die gleich
einem Blasbalge mit Leder umspannt ist, damit kein Ge-
treide unter dieselbe gelange. TUnter dieser Klappe liegt
der Hebel o, welcher sammt derselben durch die Feder p
- fortwihrend in die Hohe gedriickt wird. Das andere Ende
des Hebels wird dagegen abwirts gedriickt, reicht dadurch
in den Zellenraum und hilt sonach mit einer Knagge die
Trommel fest. TUnter der letztern, im Raume g befindet
sich eine ahnliche Klappe r, ebenfalls durch eine Feder
nach oben gedriickt, jedoch mit. entgegengesetzter Hebel-
bewegung, d. h. wenn die Klappe beschwert (mit Getreide
belastet) ist, so stosst der Hebel s an eine an der Trom-
mel angebrachte Nase an und halt diese fest, im andern
Fall ist die Trommel frei.

Beschickt man nun den Trichter d mit Getfreide, so
wird er die Oeffnung m erreichen, in die Zelle fallen und
‘diese fallen; bei fortgesetztem Aufgeben fillt sich der
Trichter mehr und mehr, das Getreide bedeckt die Klappe n
und driickt sie nieder. In Folge geht die Knagge des He-
bels o in die Hohe, die Trommel dreht sich und lisst das
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Getreide unten herausfallen in den Raum ¢. Dabei wer-
den die Klappe r und der Hebel s hinabgedriickt, welcher
nunmehr mit seinem Ansatz die-Trommel so lange fest-
halt, bis die Klappe wieder frei wird, resp. das Getreide
durch die Walzen be gegangen ist. Um aber sicher zu
sein, dass sich auch die untere Klappe bewege, sind die
Schleifbogen ¢ (Fig. 12) an der Seitenwand der Trommel
angebracht, welche bei der Bewegung jeder einzelnen Zelle
durch den Hebel s die Klappe r herabdriicken. Wahrend
nun das Getreide wber die untere Klappe herunterrollt,
fallt sich die folgende Zelle, welche nunmehr vor die Oeff-
nung m gelangt ist. Der in eine Zelle gelangte Rest einer
zu messenden Quantitit Getreide wird dadurch aus jemer
entfernt, dass man die Klappe £ von Hand herabdriickt.

Eine weitere nothwendige Einrichtung besteht darin,
dass sich an der Stelle, wo die Zellenwand die Mantel-
offnung m tberschreitet ein scharfes u befindet, welches
die Hemmniss bildenden Korner durchschneidet. Dasselbe
liegt nicht parallel mit der Trommelaxe, sondern seine
Schneide bildet eine gebrochene Linie (in Fig. 13 punktirt),
so dass nie mehr als,hochstens zwei Korner gleichzeitig
zu durchschneiden sind und somit nur ein geringer Wider-
stand zu tberwinden ist.

Am linken Ende der Trommelaxe befindet sich eine
Schnurscheibe v, in ein Gehiuse eingeschlossen, zum Um-
treiben der Trommel fir den Fall, dass das Gewicht des
Getreides hiezu nicht hinreichen oder die Arbeit befordert
werden sollte; auf der entgegengesetzten Seite bei w ist
ein Zihlwerk angebracht, welches die Anzahl der Zellen-
fallungen angibt. '

Das ganze Gehduse des Apparates besteht aus Guss-
eisen; doch konnte man fiir einen Messapparat fir Ge-
treide etc. den Trichter und den Trommelmantel aus Holz
anfertigen uwnd nur die Stelle des letztern, welche unter

dem Trichter die volle Zelle halt, mit Blech beschlagen.
¥ (Durch Prakt. Masch, Constr.).

Notiz tiber amerikanische Réhrenbrunnen.

Von den mehrfach erwdhnten amerikanischen Rohren~
brunnen*) sind einige Exemplare sammt den dazu gehori-
gen Rammapparaten fir das Musterlager der k. wirtem-
bergischen Centralstelle erworben und damit in verschie-
denen Theilen von Wiirtemberg Versuche angestellt wor-
den, welche in vielen- Fillen ein giinstiges Resultat erge-
ben haben.

In einem Falle jedoch, in unmittelbarer Nahe des
Bodensees, hat der Brunnen, nachdem er eingerammt war,
zwar ebenfalls Wasser geliefert, dasselbe fiahrte jedoch fort-
wiahrend feinen Sand mit sich, welcher alsbald die Rohre
verstopfte und den Brunnen unbrauchbar machte.

Durch einen neuerdings aus England eingetroffenen
Apparat soll nun auch diesem Uebelstande abgeholfen und
somit die Anwendbarkeit dieser, Brunnen auch fir solche

*) Man sehe Seite 638 dieses Bandes der Zeitschrift.



Terrains gesichert werden, wo jener feine Sand in den
wasserfithrenden Schichten vorkommt. Dieser Apparat stimmt
nach seinem Aeussern i Wesentlichen mit dem untern
Theile des gewdhnlichen Rohrenbrunnens iberein: er be-
steht aus einer kurzen, mit vielen Lochern durchbohrten,
an einem Ende geschlossenen, mit einer Stahlspitze ver-
sehenen &usseren Rohre, auf welche mittels eines Ver-
jingungsmuffes die andern Rohren aufgeschraubt werden.
Der TUnterschied derselben von der bisherigen untersten
Rohre besteht nur darin, dass sie einen grossern Durch-
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messer als die Gbrigen Rohren hat und nur 3 Fuss lang

- ist. Zur Verhatung des Eindringens des Sandés steht nun

aber in dieser Rohre eine zweite messingene, ehenfalls viel-
fach durchbohrte Rohre von der Weite der andern Rohren,
und zwischen dieser und der dussern Rohre ist so viel
Spielraum, dass iiber das engere Rohr ein Ueberzug (Strumpf)
von einem Rosshaargewebe gesteckt werden kann, welcher
das Eindringen des Sandes in das innere Rohr verhiitet,
dabei aber als Haarsieb doch den Durchgang des Wassers

ermoglicht. (Gew.-Bl. aus Wiirtemberg).

Chemisch-technische Mittheilungen.

Mittheilungen aus dem chéinisch-technisehen
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91.

Das Phenylbraun, Phénizienne, auch zuweilen,
nach dem ersten Darsteller Roth in Mihlhausen, Rothein
genannt (nicht zn verwechseln mit dem von Caro und
Griess, sowie von Roberts, Dale et Comp. in Man-
chester in den -Handel gebrachten Braun, welches durch
Einwirkung von salpetriger Saure auf Diphenylamin erhalten
werden soll), hat sich bequemen Gebrauchs und grosser
Variabilitat schoner Niancen wegen, die es, namentlich in
der Wollefirberei liefert, einen beachtenswerthen Platz in
der Gruppe der aus Theer dargestellten Farbstoffe erwor-
ben. Es bedarf nimlich fir Seide und Wolle keiner Beize,
die Farben sind &cht und konnen zwischen Granatbraun
und Rehbraun in allen Niuancen des sogenannten Havanna
abgestuft werden. In neuerer Zeit hat es in unerfreulicher
Weise die Aufmerksamkeit auf sich gezogen, weil man das-
selbe, wenigstens das aus einzelnen Fabriken hervorgegan-
gene, als eine sehr explosive Substanz erkannte.

Fir die Darstellung dieses Korpers wird nicht
iiberall der gleiche Weg eingeschlagen.

J. Roth*) schreibt vor, es sollen auf 1 Gewichtstheil
Phenol 10— 12 Gewichtstheile sogen. Salpeterschwefelsiure,
d. i. ein Gemisch aws (gewdhnlich 2 Theilen) englischer

Ueber das Phenylbraun.

Schwefelsiure mit (1 Theil von 1,35 spec. Gew.) Salpeter-

saure, in kleinen Portionen aufgegossen und vor jedem
neuen Zusatz zugewartet werden, bis die Reaction aufgehdrt
hat. Es sei, wird vorgeschrieben, Erhitzung strenge zu ver-
meiden, und misse mit Zusatz des Siuregemisches aufge-
hort werden, sobald nicht mehr die rothen salpetrigsauren
Dimpfe sich entwickeln. Das Produkt dieser Reaction soll
in viel Wassér geworfen werden, wodurch ein brauner Kor-

*) Bulletin de 1a Société industrielle de Mulhouse, Nov. 1864.

per niedergeschlagen wird, der gesammelt, gewaschen und
getrocknet das Phénizienne darstellt. Das Auswaschen ist
schwierig, wenn Entfernung aller Siure erzielt werden soll,
was jedoch fir die Zwecke der Farberei nicht durchaus
nothig ist. Das Phenylbraun ist in kaltem Wasser wenig,
in heissem (nach Roth) noch weniger ldslich, dagegen los-
lich in Aether, Alkohol, Essigsiure und noch bésser in
einem Gemische von Essigsiure und Weinsiure. Es 1lost
sich auch leicht in Losungen &tzender und kohlensaurer
Alkalien. Erwirmt schmilzt es zu einer schwarzen harz-
artigen Masse. Es soll aus zwei farbenden Korpern be-
stehen, einem gelben und einem schwarzen.

Ein Praparat, das viele Aehnlichkeit mit dem auf be-
schriehene Weise dargestellten Phenylbraun hat und die
gleiche Verwendung findet wie dieses ist das von Alfraise*)
beschriebene. Er bereitet zuerst Sulfophenylsiure, setzt zm
einer verdinnten Losung derselben salpetersaures Natron
und dampft bis zur Extractdicke ein. Bei 100° C. bildet
sich der braune Korper. Er soll sich in 10 Th. heissen
Wassers losen, wiare demnach wohl nicht dieselbe Substanz
wie das Phénizienne.

Da iber die chemische Natur des Phenylbraun durch-
aus nichts bekannt ist, habe ich mit einem der Prakti-
kanten meines Laboratoriums, Hrn. Hummel aus Clitheroe
in England, eine Untersuchung, hauptsichlich auf diese
Frage gerichtet, vorgenommen, von welcher das Folgende
die Hauptresultate enthalt. .

Man erhilt beim Zusammenbringen des Siuregemisches
mit Phenol unvermeidlich zweierlei Produkte. Ein festeres,
zuweilen zdh-harzartiges, zuweilen korniges, und eine tief
rothe Flissigkeit. Wird die letztere in eine grissere Menge
Wassers ausgegossen, so scheidet sich ein braunes feinkor-

‘niges Pulver aus: Dies wire das Phénizienne, wie es im

Grossen dargestellt wird. Sowohl das von uns dargestellte
als kinofliches Phenylbraun zeigten ganz das gleiche Ver-

*) Brevet du 8 Octobre 1863.
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