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Mechanisch - technische Mittheilungen.

Richard Wieland's Geschwindigkeitsmesser fir
Eisenbahnziige.
Beschrieben von J. H. Kronauer.
Taf. 9.

Es konnen beim Eisenbahnbetriebe Verhiltnisse ein-
treten, welche es wiinschbar machen, an gewissen Stellen
— so namentlich beim Einfabren in Stationen und beim
Ausfahren aus denselben — die Geschwindigkeit des Bahu-
zuges zu controliren, resp. zu messen. Fiir solche Fille
schligt Herr Wieland den auf Taf. 9 abgebildeten Ap-
parat vor, welcher in Fig. 1 in der Lingenansicht, in
Fig. 2 im Grundrisse und in den Fig. 3 bis 14 in den
Details abgebildet ist. Die Fig. 15—20 zeigen den geo-
metrischen Zusammenhang der Funktionen dieser Vor-
richtung. .

Einrichtung des Apparates. — Derselbe besteht
aus den beiden Vorrichtungen 4 und 4’, enthaltend eine
Hebelachse a, welche auf dem unter der einen Bahnschiene
b angebrachten Gestelle ¢ gelagert und in den Fig. 13 und
14 besonders dargestellt ist. Am einen Ende dieser Achse
steckt der Daumen d, am andern der Doppelhebel e, des-
sen unterer Arm mit einem Gewichte f versehen ist, wel-
ches, sich selbst iiberlassen, den Daumen d, sowie den
Hebel e in vertikaler Lage erhilt. Der letztere trigt eine
mit Gewicht versehene Knagge g, deren umgebogenes
Ende durch einen Schlitz des Hebels e gebt und gegen
die vorstehende, zu beiden Seiten schrig begrinzie Platte
‘stosst. Wird der Hebel auf die eine oder andere Seite
geriickt, so fillt die Knagge ¢ vor, lehnt sich an die ent-
sprechende Kante der Platte h und hilt den Hebel ¢ in
dieser Stellung fest. :

In der Mitte der ganzen Anlage steht ein Hiuschen i,
in welchem der Arretirangsapparat B und der Zshlappa-
rat C angebracht sind. Der erstere (Fig. 1, 5—10) besteht
aus einer vertikalen, von den Lagern k und ! gehaltenen
Achse m, auf welcher der Doppelhebel n (Fig. 9), der feste
Hacken o (Fig. 8) und der zwischen den beiden Spitzen p
bewegliche Hacken ¢ (Fig. 7) angebracht sind. Der Hebel
n tragt zwei Hacken r, an welchen je zwei kurze Kelten
s und s’ hangen, welche die Drihte ¢ ¢ und ¢ ¢ mit den
- Hebeln e verbinden. :

In der Mitte 'des Hiauschens i steht ein senkrechter

Pfosten 4, an welchen ein einfaches Zihiwerk € mit Se-
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kundenpendel und Ankerhemmung befestigt ist. Die Fig.
11 bis 14 zeigen dasselbe in grosserm Massstabe. Das
aus den beiden Blechplatten w gebildete Gehiuse trigt
die zwischen zwei Spitzen gehaltene Pendelachse z mit
dem daran hingenden Sekundenpendel y; ferner die mit
Gewicht versehene Seilirommel z mit dem Sperrrade j
(Fig. 14) und dem Steigrade a’ von 60 Zihnen, in welches
der an der Pendelachse befestigte Anker »* (Fig. 13) ein-
greift. ‘Die Achse ¢’ der Trommel ‘trigt an ihrem #ussern
Ende den Sekundenzeiger d¢/, welcher mit dem Stifte '
das Minutenrad f’ bei jedem ganzen Umgange um einen
Sechstel dreht.

Wirkungsweise des Apparates. — Im Zustande
der Ruhe stehen beide Daumen d aufrecht, der Hebel n
hat eine zur Bahnaxe senkrechte Stellung (Fig. 1, 2 und 16)
und das Pendel y hingt in dem Hacken o. Geht ein Zug
von links nach rechts, so beriihrt das Triebrad D (Fig. 1)
zuerst den Daumen d des Apparates 4 und driickt ihn
nach rechts, wodurch der untere Draht ¢ angezogen wird,
der obere Draht ¢ sowie die Drihte ¢ ¢ schlaff bleiben
(Fig. 17). In Folge der dadurch entstandenen kleinen
Drehung der senkrechten Achse m stellen sich die beiden
Hacken o und ¢ so, dass das Pendel y frei zwischen den-
selben schwingen kann.

Stosst nun das weiter rollende Triebrad der Locomotive
auf den Daumen d des zweiten Apparates 4, so wird der
obere der Drihte ¢ angezogen und der Apparat so gestellt,
dass das schwingende Pendel von dem beweglichen Hacken
g aufgefangen und zuriickgehalten wird (Fig. 18). Demzu-
folge steht auch der Zzhlapparat still und weist auf seinem
Zifferblatte genau die Anzahl der Sekunden nach, welche
der Bahnzug gebraucht hat, um die Strecke von 100 Meter
zwischen den Apparaten 4 und 4’ zu durchlaufen.

Die beiden Daumen d befinden sich nach dem Durch-
gange des Bahnzuges in einer schiefen Stellung und miis~
sen vom Bahnwirter durch Auslosen der Knaggen g in
ihre normale ‘Lage gebracht und ebenso die Spitze der
Pendelstange in den Hacken o eingehiingt, sowie der Zei-
ger des Zihlapparates auf den Nullpunkt zuriickgefiihrt
werden. Auf diese Weise ist der Apparat zum Empfang
eines neuen Zuges bereit. Kommt derselbe von rechts
nach links, so findet dasselbe Spiel in umgekehrter Reihen-
folge statt, wie dies die Fig. 19 und 20 deutlich nachweisen.
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Windhausens calorische Niederdruck-Maschine,

oder auch athmosphirische (calorische) Maschine genannt,
welche es sich zur besondern Aufgabe gemacht hat, die
in abziehenden Verbrennungsgasen enthaltene Wirme einer
Feuerung durch prakusch anwendbare Mittel in Arbeit um-
zusetzen; oder die Arbeit, welche abziehende Gase und
Dampfe dadurch verrichten, dass sie nach der ihrer Wirme-
menge entsprechenden Ausdehnung den Athmosphiren-
druck iiberwinden, einem Systeme von Kraftmaschinen
dienstbar zu machen.

Die erste derartige Maschine ist jetzt in Braunschweig
im Gange und sind der Redaction iiber dieselbe und iiber
damit im Monat Juli angestellte Versuche folgende Notizen
zugegangen.

Die Maschine gleicht einigermassen im Aeussern einer
Dampfmaschine mit einem einzigen vertical stehenden Cy-
linder, mit iiber letzterem liegender Schwungradwelle (dhn-
lich der J. J. Meyer'schen Aufstellung).

Der heisse Luftkolben hat 78 Centimeter (307/10 Zoll
engl.) Durchmesser und 6% Centimeter (25%10 Zoll engl.)
Hub. Bei 39 Centimeter Hub werden die heissen Gase
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abgesperrt und es &ffnet sich dann der Canal nach dem
Condensator. Dieser ist ein aufrecht stehender cylindri-
scher Kessel von 240 Centimeter Hohe und 85 Centimeter
Durchmesser, in dessen Innern sich ein Beckenapparat zur
Abkiihlung befindet. Aus dem Condensator werden die
abgekiihlten Gase und das Kiihlwasser unten von einer
sogenannten Luftpumpe angesogen. Diese hat einen Durch-
messer von 64 Centimeter und einen zwischen 60 und 62
verstellbaren Hub. Von der Luftpumpe werden die abge-
kiihlten Gase mit einém mit der Atmosphire communici-
renden Kanal abgestossen, in welchem sich ein Thermo-
meter befindet, um die Temperatur der abziehenden Gase
beurtheilen zu konnen. Ebenso befindet sich in dem Ca-
nale, worin die erhitzten Gase unter dem Heisseluftkolben
angesaugt werden, ein Pyrometer, welches die Temperatur
der Gase bis 600 Grad Celsius anzeigt. Der zur Maschine
gehdrige, in geringer Entfernung von derselben aufgestelite
Ofen ist von Backsteinen aufgefiihrt und hat eine Rostfliche
von 0.4 Quadratmeter (45 Quadratfuss engl.).

Die summarischen Resultate aus den erwihnten, mit
der Maschine angestellten Versuchen sind in folgender
Tabelle angegeben :

Temperatur der iSchwungrad— _Leistung Brennmaterial- ]
. heissen Luft.  abziehenden Gase.| umliafe. mkP_ferde- verbraach. | Bemerkungen.
; Grad Celsius. _Grad Celsins. | pr. Minute. raften. pr. Stunde, pr. Pferdekraft. i
1. Versuch.! Von 300 bis 500. Von 22 bis 2. 70 5,70 4.8 Kilogramm Braun- !Der Brennwerth dieser
P kohle von Schoningen. [Braunkohle soll sich zu
dem guter Steinkohlen
wie 1 : & verhalten.
2. » Von 410 bis 510. | Von 42 bis 48. 65 Leistung und Brennmaterialverbrauch ziemlich wie
3. » beim Versuche Nr. 1
' Von 210 bis 300. | Von 36 bis 51. 71 580 1,6 Kilogr. Steinkohlen. !
4. » Von 345 bis 360. ! Von 36 bis 42. 63 5,25 ¥1 3% Kilogr. Gaskokes. '
5.u.6. » Diese Versuche dauerten drei Stunden und gaben den vorstehenden im Wesentlichen gleiche Resultate.
7. » Von 300 bis 480.: Von 25 bis &7. 64 5.10 i 1,56 Kilogr. Stein- |
; kohlenkokes. f
8. »  Von 509 bis 600. Von 30 bis 50. 7 7,70 1,10 Kilogr. Kokes oder |
i ; l4.3 Kilogr. Braunkohle.i

Das Universalgelenk
von Prof. Reuleaux in Berlin.
Taf. 10, Fig. 1—10.

Die nachstehend beschriebene Kuppelung wurde in
Modell und Beschreibung dem Verein zur Beforderung des
Gewerbfleisses in Preussen als Versuch der Losung der
zweiten Preisaufgabe per 1864—635, betreffend »die Her-
stellung einer Universalkuppelung«, eingesandt und laut
den Protocollen vom December v. J. und Januar d. J. als
die der gekronten zunichst stehende Losung zur Versffent-
lichung durch die Vereinsverhandlungen bestimmt.

-Die zu kuppelnden Axen 4 und B sind beide an ihren
zusammentreffenden Enden mit einem zur Axe senkrecht
stehenden Zapfenpaare versehen, welches — ganz wie bei
dem Hooke’schen Gelenke — etwa an eine Gabel ange-
schlossen oder einfach als durchgesteckter Bolzen oder

(Monatsbl. d. G.-V. f. Hannover.)

noch anders angefiihrt werden kann, immer jedoch so, dass
ein gewisses Minimum von Plaiz fiir die Zapfen und deren
Umfassungshiilsen beansprucht wird. Auf jedem dieser
Zapfenpaare sitzt (Fig. 1 bis 3) ein die genannten Zapfen
umschliessendes Stiick, welches in dem einen seiner Durch-
messer die zu dem Zapfen gehdrigen Hiilsen a* a®, b b®
enthilt, ausserdem aber mit einer zweiten diametralen Boh~
rung ¢! ¢? versehen ist, welche mit der ersten in einer Ebene
liegt, aber zu ihr senkrecht steht. Die beiden Ringe wer-
den nun in dem-genannten zweiten Durchmesser mit ein-
ander durch eingesteckte Zapfen vereinigt, worauf das ent-
standene System, welches in Fig. 5 skizzirt ist, eine
mehrfache Beweglichkeit hat. Es kann pimlich der Ring
a' a? sich um die Axe a! @?, der zweite Ring b b2 um die
Axe b! b2 drehen, wihrend beide Ringe gegen einander
um die gemeinschaftliche verticale Axe drehbar sind, und
auch die Hauptaxen 4 und B, wenn man sie noch gelagert



denkt, . eine Drehbarkeit um ihré eigenen geometrischen
Axen besitzen. Simmtliche fiinf Drehungsaxen schoeiden
einander dabei in dem Schnittpunkie S der Axen 4 und B.
Denkt man- sich jetzt dieses System so aufgestellt, dass die
Axen 4 und B eine feste Lagerung erhalten, so sind die
oben aufgezihlien .Drehungen schon in einer gewissen
Weise von einander unabhingig, welche, wenn noch wei-
ter geregelt, zu dem gewiinschten Resultate gefithrt werden
kann.

Als Anfangslage des in der angedeuteten Art aufge-
stellten Systems wollen' wir diejenige Stellung zunichst
ins Auge fassen, bei welcher die Axen a! a? und b* b2 mit
den Axen 4 und B in einer Ebene, derjenigen des Papiers
in Fig. 6, liegen. Die Hauptaxen schliessen einen Winkel 8
ein, welcher den Ablénkungswinkel a« zu 1802 erginzt;
die Axe ct ¢2 steht senkrecht zum Papier und projicirt sich

im Schuittpunkt S der Hauptaxen. Wird nun beispiels—.-

weise die Axe B ginzlich festgehalten, dabei aber der
Ring b! S b2 um seine Axe b! b2 gedreht, so tritt er aus
der zum Papier senkrechlen Lage heraus, etwa nach b! ¢!
b2 ¢?; dabei aber geht der Ring a' S @? auch aus seiner
Lage nach a®c¢'a? ¢® hin und zwingt die Axe 4, sich eben-
falls aus ihrer Lage zu drehen, wihrend doch die Axe B
der Voraussctzung nach stille steht. Diese Willkiibrlich-
Leit der Stellungen der beiden Hauptaxen gegen einander
verhindert der Verf. nun durch Fihrung der Zapfen ¢ und
d in einer kreisformigen Bahn, welcke so gelegen ist,
dass ihre Ebene den Axenwinkel 8 halbirt. Alsdann kann
der-in S liegende Zapfen nicht nach ¢! ¢? gelangen, .die
eine der Hauptaxen sich nicht mehr unabbingig von der
andern drehen, und gleichzeitig fallen dann die Drehwinkel
der beiden Axen gleich gross aus, was die Forderung der
Aufgabe ist. In einer anderen als der obigen Anfangs-
stellung gezeichnet, stellt sich namlich nun der Mechanis-
mus wie folgt dar (Fig. 7). Hier sind die Winkel a' S ¢!
und ' S ¢t einander gleich, da € € den Winkel 8 halbirt;
ausserdem sind die Bogen c! a! und ¢! bt als Rechiwinkel
in den Ringen entsprechend. ebenfalls einander gleich;
dasselbe gilt daher von ihren hier erscheinenden Projec-
tionen, und somit sind auch die Strecken S a! und S bt
einander gleich. Diese aber sind die Projectionen der
Complemente der von den Punkten o' und b* aus der An-
fangsstellung zuriickgeleglen Bogen, und also auch diese
selbst einander gleich. Die Axen 4 und B haben also
gleiche Drehwinkel zuriickgelegt.

Das Modell ist so eingerichtet, dass die Drehzapfen ¢t
und ¢2 von einem Ringe € C umfasst'sind, welcher sich
in einem halbcylindrischen Lager D D gefiihrt findet. Letz—
teres ist durch einen unter der Grundplatie liegenden Me-
chanismus 4 E B’ F G, Fig. &, welcher nicht zur Kuppelung
gehort, sondern blos die bequeme Demonstration mit dem
Modelle gestatten soll, gezwungen, sich immer in die Hal-
birungsebene CC der Axen 4. und B zu stellen. Der Ab-
tenkungswinkel a kann, wie das Modell zeigt, bis zu 57°
getrieben werden. Zwei an demselben angebrachte Kreis-
theilungsscheiben ermoglichen die sofortige Ueberzeugung
von der Gleichheit der jeweilig von den beiden Hauptaxen
zuriickgelegten Drehwinkel. »
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In- Hinsicht auf die Benutzung der Kuppelung des
Verfassers in der Praxis fiigt derselbe' noch folgende Be-
merkungen hinzu. Die zur Anwendung gebrachien Organe
sind von einfacher, anerkannt brauchbarer Art, indem .
Zapfen und Umbhiillungen derselben als Elemente benutzt
sind, wie es beim Hooke’schen Gelenke der Fall ist; d. h.
wie man sie dort durch lange Praxis-als zweckmissig aner-
kannt hat. Der Trager des grossen Ringes beriihrt den-
selben nur ganz leicht; er iibt keinen Druck auf den Ring
aus, sondern hindert ihn blos, allenfalls aus seiner rich-
tigen Lage zu gehen; namentlich am dussern Umfange bedarf

“er gar keiner Stiitzung, was in dem Modelle auch deutlich

zu bemerken ist, indem dort ein Spielraum von iiber 1
Millimeter an der betreffenden Stelle gelassen: ist. So
bringt denn dieses Mittelstiick keinerlei stérende Reibung
und Abnutzung mit sich.

Soll der Axenwinkel der Kuppelung wihrend des
Ganges verindert werden konnen, so muss man sich einer
Vorrichtung bedienen, welche die genannte Stiitze richtig
dreht, nimlich so stellt, dass sie das Supplement des Ab-
lenkungswinkels mit ihrer Mittelebene halbirt. Es liessen
sich hierzu noch andere als der modellirte Hilfsmechanis-
mus leicht angeben. Ist aber eine Verinderlichkeit des

" Axenwinkels wihrend des Ganges nicht gefordert, son-

dern etwa nur bei Stillstinden, so wird die Vorrichtung
sehr einfach, indem sie sich auf eine Platte mit zwei Bo-
genschlitzen, wie Fig. 8 skizzenbaft andeutet, reducirt.
Die Anwendungen der Kuppelung des Verf., welche
fiir kleine wie fiir grosse Krifte geeignel ist, kénnen man-
nigfaltig sein, wie auch in der Preisaufgabe angedeutet ist.
Er macht nur noch auf eine solche aufmerksam, welche
vielleicht wichlig werden diirfte, nimlich die Benutzung
bei der Triebschraube der Panzerschiffe. Die englische
Admiralitat hat im verflossenen Jahre fiir Panzerschiffe —
wie allgemein, ist noch nicht bekannt geworden — die
Curtis’sche Vorrichtung angenommen, wonach die Trieb-
schraube, mit der Maschinenwelle durch eine Hooke'sche
Kuppelung verbunden, schief gegen die Schiffsaxe gestellt
werden kann, Fig. 9, und zwar vom Deck aus mittels eines
Spillenrades wie das gewdhnliche Steuer. Dadurch wird
es ermoglicht, selbst unter Weglassung des gewdhnlichen
Steuerruders, das so schwerfillige Panzerschiff vermoge
des nun schief gerichteten Druckes P der Schraube mit
einer ausserordentlichen Leichtigkeit zu wenden. Diese
Frage ist halbwegs Lebensfrage beim Panzerschiff gewor—
den und bat mancherlei Coustructionen, u. A. die des
gegliederten Steuers, hervorgerufen. Die -Curtis’sche
Vorrichtung leidet aber eben an dem in der Preisaufgabe
geriigten Uebel der Hooke'schen Kuppelung, bei jeder
Schiefstellung der Schraube dem Schiff eine zuckende rut-
teinde Bewegung zu ertheilen. Dies thut eine gleichformig
iibertragende Universalkuppelung nicht, so dass unter pas-

- senden Abinderungen die Kuppelung des Verf. vieHeicht

dem Schiffbau einen Dienst leisten kénnte.

Endlich verdient noch eine Eigenschaft des Hooke~
schen Schliissels hervorgehoben: zu werden, welche schon
Willis in seinen »Principles of mechanism« S. 287 an-
fihrt, von welcher nur ein besonderer Fall aligemein be-



xannt scheint, vielleicht weil sich an der citirten Stelle des
betreffenden Buches ein Rechenfehler eingeschlichen hat.
Wendet man, wie Fig. 10 andeutet, zwei aufeinander fol-

. gende Hooke'sche Gelenke an, bei welchen die zweite

Welle B von der ersten 4 und von der dritten € um den-
selben Winkel @ abweicht, so kann man zunichst die dritte
Welle auf den Mantel -eines ideellen Kegels €' C? € von
dem halben Spitzwinkel a legen. In allen ihren Lagen
auf .dem Kegel wird sie durch die gleichformig umlaufende
Welle 4 dann gleichformig gedreht, wenn man die An-
fangsstellung der beiden Schliissel, von der dusseren nach
der Mittelwelle gerechnet, identisch macht, z. B. die Gabel
der Welle B zwischen 4 und B in die ‘Ebene:A B und
gleichzeitig die Gabel von B zwischen B und C in die Ebene
B C legt und befestigt: Bekannt ist der besondere Fall der
Lage A B C2. : (Berl. Verh.)

Resultate iiber Gussstahlkessel.
Von Gustav Stuckenholz.

Die Anwendung der Gussstahlkessel hat seit einigen
Jahren die allgemeine Aufmerksamkeit der Fachleute auf
sich gezogen, und sind in Folge dessen vielfache Versuche
angestellt und Urtheile »fiir« und »wider« abgegeben wor-
den. Die Erfahrungen, welche in diesem Gebiete und
vorziiglich in Norddeutschland gemacht worden sind, fin-
den sich in dem Felgenden kurz zusammengestellt.

Die Hauptbedingungen fiir ein gutes Material zur Fer-
tigung von Dampfkesseln sind :

1) grosse Festigkeit,

2):Homogenitit,

3) Geschmeidigkeit der Bleche und Nieten.

Das gewdohnliche Eisenblech entspricht diesen Bedin~
gungen -nicht vollstandig. Der geringere Grad der Festig~
keit bedingt eine grossere Wandstirke, welche bei Kesseln
vop grossem Durchmesser und hoher Dampfspannung der
Art wird. dass man mit einiger Sicherheit dort Eisenbleche
nicht anwenden kann. Ueberschreitet die Blechstirke 1/
Zoll, so ist es meines Erachtens nach unzweckmissig, sol-
ches zu Kesselconstructionen zu verwenden; zur Verwen-
dung kommende Bleche von dieser Stirke bedingen schon
grossere Gewichte und ist eben bei schweren Blocken die
Schweissung eine schwierige.

Da das Eisenblech behufs der Fabrikation einer
Schweissung unterworfen werden muss, und letztere auch
bei kleineren Paketen nicht immer vollstindig wird, so
folgt hieraus leichte Zerstorbarkeit des Materials, welche
durch Abbldtterung und Risse sich merklich macht. Die

hieraus resultirenden Umstinde geben nun imimerhin zu -

den kostspieligen und unangenebmen Reparaturen Ver-
anlassung.

Was ferper die Geschmeidigkeit der Eisenbleche an-
belangt, so ist solche bei der gewshnlichen Qualitst der-
selben auch nicht vollstindig vorhanden; besonders zeigt
sich dieses viel bei rothbriichigem Eisen.

Die Fortschritte der Gussstahlfabrikation und speciell
in der Fertigung des weichen Stahls veranlassten zuerst
den englischen Fabrikanten Hick in Bolton am Schlusse
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der vierziger Jahre, Bleche aus Stahl zu Kesseln zu ver-
wenden. Er verwendete Stahlsorten weicher Qualitit mit
verschiedenartigem Kohlenstoffgehalte und unterwarf die
Widerstandsfihigkeit derselben einer Probe durch den
Gebrauch. Drei- bis vierjihrige Versuche ergaben ein
sehr schlechtes Resuliat. Es waren die Feuerstellen der
Kessel aus Stahl gefertigt. und wurden die Bleche an den
Verbindungsstellen mit Eisen bald rissig. Durch die Ver-
bindung der diinneren Stahiplatten mit den stirkeren Eisen-
blechen trat ausserdem ein grober Verstoss gegen die
Festigkeit der Vernietungen auf. Das Missgliicken dieser
Versuche brachte die ganze Sache zum Stillstande.

Gleichzeitig nahm der "englische Maschinenfabrikant
Adamson die Sache auf. Seine Versuche missgliickten
ebenfalls an der Sprodigkeit des Materials.

In Frankreich bemiihten sich die Herren Pétin, Gau-.
det und Comp. in der Herstellung eines weichen Stahls,
und gelangen diese Versuche der Art, dass 1855 in Paris
der erste Kessel aus diesem Stahle gefertigt wurde. Die
absolute Festigkeit des Stahls betrug ca.. 90,000 Pfund.
Der oben erwihnte Kessel wurde, nachdem er einige Jahre
in starkem Betriebe gewesen. zerstort, und ergaben die
darauf angestellten Festigkeitsversuche wie friither dasselbe
Resultat, so dass angenommen werden konate, dass die
Einwirkung des Feuers der Festigkeit des Stahls nicht
geschadet hat.

In Oesterreich geschah die erste Anwendung der Stahl-
bleche zu Kesseln durch den Regierungsrath Engerth
in Wien. Er liess zu verschiedenen Dampfkessela fiir
Locomotiven weichen Stahl auf einem Werke in Tirol
fertigen. Die daraus gefertigten Kessel erwiesen sich als
mangelhaft; ja einer derselben riss sogar bei der Druck-
probe. Durch das schlechte Ausfallen dieses Versuchs
war von einer weiteren Verwendung des Stahlblechs zu
Kesseln in Oesterreich keine Rede mehr.

Ein Magdeburger Maschinenfabrikant wendete zu einem
Schiffskessel Stahlblech an; mit welchem Erfolge, ist nicht
bekannt geworden.

Im Jahre 1855 oder 1856 machte mein Vater die ersten
Versuche, das Stahlblech zu Kesselreparaturen zu ver-
wenden und zwar mit Stahlblech der Herren Peter Har-
kort und. Sohn in Wetter. Das Blech hatte jedoch noch
einen bedeutenden Grad von Sprodigkeit, und fielen die
Reparaturen -stellenweise mangelhaft aus. Verschiedene
Proben in den darauf folgenden Jahren ergaben ein bes-
seres weiches Blech, so dass im Jahre 1860 zuerst zur
Fertigung eines Kessels vollstindig aus Stahl geschritten
werden konnte.

Um gute Vergleiche anzustellen, wurde gleichzeitig
ein Eisenkessel von derselben Grosse mit angefertigt, und
beide Kessel dann in Betrieb gesetzt. Da diese Kessel
unter vollstindig gleichen Bedingungen arbeiten, so sind
die dabei gefundenen Resultate in Bezug auf Verdampfungs-
fahigkeit etc. wobl als richtige Vergleiche zwischen Eisen-
und Stahlkessel iiberhaupt anzustellen. Bis jetzt ist das
Verhalten dieses ersten Stahlkessels ein gutes. Reparatur
ist noch nicht nothwendig geworden. Die Dichtigkeit- ist
wie im Anfange des Betriebes ausgezeichnet zu nennen.



Es zeigte sich gleich von vorn herein ein grosser Un-
terschied in der Verdampfungsfihigkeit. Hieriiber hat
Herr Director Krieger in Wetter der Zeit grossere Ver—
suche angestellt und eine Mehrverdampfung von 26 bis
28 Proc. gefunden. Die Versuchsresultate sind bereits in
verschiedenen Journalen verdffentlicht, und will ich hier
nur erwihnen, dass dieselben eine Mehrproduction an
Dampf in Bezug auf die gleiche Zeit von 28 Proc. und in
Bezug auf das verbrauchte Brennmaterial von 26 Proc.
ergab.

Seit jener Zeit hat die Anwendung der Stahlkessel in
allen Branchen der Industrie einen erfreulichen Fortgang
genommen. Unter Anderem wurden sie angewendet in
Zuckerfabriken, Brennereien, Webereien, Walzwerken,
Miihlen etc. und ausser in Preassen auch in Wiirttemberg
und dort von der betreffenden Behorde sehr empfohlen.
Verschiedentlich weiter angestellte Verdampfungsversuche
ergaben annshernd dasselbe Resultat, wie oben. Es wur-
den Stahlkessel mit anderen unter gleichen Verhiltnissen
arbeitenden Eisenkesseln verglichen, und hierbei eine
Mehrverdampfung von 20 bis 28 Proc. steigend gefunden.

Der Grund dieser grosseren Damplproduction ist noch
nicht vollstindig ermittelt; jedoch scheint er meiner An-
sicht nach in der geringeren Kesselsteinbildung auf Stahl-
blech zu liegen. Hierdurch wird dann der durch das
Blech stromenden Wirme kein Hinderniss bei der Wirme-
abgabe an das Wasser enligegengesetzt. Ob hierfiir der
Grund in der mehr stirmischen Verdampfung des Wassers
bei diinnen Kesselwandungen oder in dem geringeren
Apgreifen des Schlammes etc. bei dichterem Materiale za
suchea ist, vermag ich nicht zu sagen.

Was die Wandstirke der Stahlkessel anbelangt, so ist
solche wohl auf 0,6 der Eisenstirke zu. reduciren. Ver-
schiedene grossere Versuche in Bezug auf die absolute
Festigkeit des Stahlblechs, welche im Laufe des Jahres
1864 anstellte, ergaben folgendes Resultat:

Acht Proben von weichem Stahlbleche von Peier
Harkort und Sohn in Wetter ergaben in der Richtung
zur Walzfaser 86,170 und acht Proben senkrecht zu der-
selben 82.460 Pfund. Drei Proben von Kesselblechstahl
des Neu-Oeger Bergwerks- und Hiittenvereins zu Neu-
QOege 83.480 Plund. Zwei Proben englischen Bessemer—
stahls zeigten 89,480 Pfund. Dieser Stahl war sehr hart
und sprode, zeigte jedoch im rothwarmem Zustande eine
grosse Geschmeidigkeit. Weitere Proben wurden mit eng-
lischem Tiegelstahle angestellt und ergaben solche bei fiinf
Versuchen 82,280 Pfuand in der Richtung der Walzung.

Von franzosischem Stahlbleche untersuchte ich zwei
verschiedene Qualititen von Pétin und Gaudet im
Elsass. Dieselben produciren unter dem Namen téle douce
einen Stahl von grosser Geschmeidigkeit und wollen sol-
chen besonders zu Feuerherden bei Locomotis— und Schiffs—
kesseln verwenden. Dieser Stahl ergab als Mittel aus drei
Proben 78,890 Pfund, wiahrend ein zweites unter dem
Namen téle vive producirtes Fabrikat dieser Herren 83,006
Pfund ergab. Letzteres Blech zeigt einen geringen Grad
von Sprodigkeit und soll vorzugsweise zu den cylindri-
schen Kesselwandunges verwendet werden.
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Ausserdem fand ich spiter bei vier Proben von wei-
chem Bessemerstahl des Horder Bergwerks— und Hiitten~
vereins 92,085 Pfund, bei Proben aus hirterem Stahle
Zahlen, welche iiber 115,000 hinausgingen.

Bei gutem Eisenblech erster Qualitit der Steinhauser=
hiitte in Witten fand ich bei drei Proben in der Richtung
der Walzfaser 48,706 Pfund. Andere mir bekannte Unter-
suchungen iiber Eisenblech haben #bnliche Resultate er- '
geben, weshalb weitere Versuche unterblieben.

Aus den oben angefithrien Zahlen ergibt sich zu Gun-
sten der Stahlbleche eine grossere absolute Festigkeit von
40 bis 45 Proc.

Die Vernietung der Kessel wird ebenfalls mit weichem
Gussstahl bewerkstelligt. Man hat allerdings Versuche
mit Eisennietungen gemacht; jedoch scheint mir die An-
wendung der Eisenniete, von geringerer Festigkeit wie
Stahl, ein grober Constructionsfehler zu sein. Englische
Fachminner wollen bei Anwendung-von Eisennieten in
Stahlkesseln nach einigen Jahren eine Lockerung der Nie-
tungen beobachtet haben und schreiben dieses dann der
verschiedenen Ausdehnung des Eisens und Stahles zu.

In Frankreich und zwar in Havre, ist man dazu iiber-
gegangen, d.ie Kessel nur an den vom Feuer beriihrten
Stellen aus Stahl zu fertigen, und sollen sich pach den
Berichten, welche hieriiber vorliegen, die Kessel gut ge-
halten haben. Nach den hier zu Lande gemachten Erfah-
rungen ist diess jedoch nicht- gut méglich, da die Ver-
bindungen des diinneren Stahlbleches mit dem stirkeren
Eisenbleche nicht haltbar genug sind. Die grossere Aus-
dehnung der diinneren Stahlbleche bewirkt ein fortwih-
rendes Schieben zu den Nietungen hin. Bei grosseren
eingesetzten Stahlblechen zeigte sich sogar eine kleine
Erhohung (Welle) an den Nithen.

Urspriinglich wurde bei den in unserer Fabrik gefer-
tigten Stahlkesseln die Vernietung in gewdshnlicher Weise
angewendet. Als sich jedoch in- den Nietreihen parallel
zur Axe des Kessels eine geringere Haltbarkeit zeigte,
waurde fiir dieselben eine doppelreihige Vernietung ange-
wendet, und so sind die Kessel auch fiir den hdchsten
Druck solid und vollstindig dicht herzustellen. .

Die Preise fiir Stahlkessel variiren augenblicklich je
nach Construction und Grosse zwischen 16'/2 bis 18 Thir.
per Centner, und stellt sich hierbei ein Mehrpreis von 435
bis 60 Proc. bei Kesseln mittlerer Grosse heraus. Sollte
vermittelst des Bessemerprocesses ein gleichformiges Ma-
terial erzielt werden, so mag durch die bedeutende Preis-
reduclion, welche dann eintreten wird, die Anwendung
eine recht zahlreiche werden. In England kostet augen-
blicklich Bessemerstahl zu Kesseln 21 bis 22 Shillinge,

und stellt sich in Folge dessen dort nur ein Mehrpreis von
ca. 15 Proc. gegen Eisenkessel heraus.

Schliesslich mache ich noch darauf aufmerksam, dacs
in nichster Zeit Proben angestellt werden sollen, um ver-
schiedene Stahlsorten in Bezug auf ibre Feuerbestindigkeit
zu probiren. Die Bleche, welche hierbei zur Verwendung
kommen sollen, sind genaueren Proben in Bezug auf Festig—-
keit und Kohlenstoffgehalt unterworfen worden, und soilen
dieselben, nachdem die Bleche lingere Zeit an Feuerstel-



len von Kesseln gebraucht sind, nochmals wiederholt wer-
den. Sobald ich im Besitze dieser Resultate bin, werde
ich dieselben vorlegen.
Im Verlaufe der diesem Vortrage folgenden eingehen-
den Discussion bemerkte zunichst
Hr. C. Petersen, er vermisse in den Ausfiihrungen
des Vorredners den Grund, weshalb bei den ersten Ver-
" suchen mit Gussstahlkesseln die Bleche so pistzlich ge-
rissen seien. Nach seiner Ansicht liege dieses darin, dass
frither die Gussstahlbleche aus hirterem Stahle hergestellt
warden, als spiterhin, dass jene harten Bleche sich hir-
teten, und dadurch die Risse entstanden seien. Bei Ma-
schinen der bergisch-miarkischen Bahn sei bemerkt worden,
dass Gussstahlbleche, welche in die Feuerbiichse eingelegt
wurden, sich nicht hielten, wihrend die damit verbunde-
pen Eisenbleche eine ganz normale Dauer zeigten.
" Der vom Vorredner erwihnte weiche Gussstahl, wel-
cher jetzt auf den Bahnen verwendet werde, sei eigentlich

kein Gussstahl, sondern sogenannies homogenes Eisen.:

Redner glaubte nicht, dass sich dieses Material hirten lasse,
und erblickte gerade darin den Grund zu der vorziiglichen
Verwendbarkeit desselben zur Fabrikation von Blechen.
Ein weiterer Vorzug dieses Materials sei die sehr geringe
Neigung zur Blasenbildung, welche Beobachtung wahr—
scheinlich auch von andern Vereinsmitgliedern constatirt
werden konne. .

In Bezug auf die Kesselsteinbildung  machte Redner
die Bemerkung, dass hinsichtlich des Ansatzes von Kes-
selstein das Material, aus welchem die Kesselbleche gefer-
tigt sind, an sich wohl ganz ‘unerheblich sei, und dass
lediglich der Umstand in Betracht komme, dass die Guss—
stahlbleche vermoge ihrer bei-Weitem dichteren und glat-
teren Oberfliche das Ansetzen- nicht so leicht gestatien,
als die rauheren und porsseren Eisenbleche.

Hr. R. Peters sprach seine Ueberzeugung dahin aus,
dass’ die Gussstahlkesselbleche sich nicht hirten lassen
diirfen, und fragte an, ob auch den bei P. Harkort und
Sohn fabricirten Blechen diese Eigenschaft beiwohnoe,
oder ob dieselben sich hirten liessen.

Hr. Bergenthal bestitigte die bereits mehrfach aus-
gesprochene Ansicht, dass Blech aus sogenanntem homo-
genen Metall sich nicht hirten lassen diirfe. wenn dasselbe
allen Anforderungen entsprechen solle. Ebenso diirfen die
bei Stahlblechen zur Anwendung kommenden Nieten sich
nicht hirten lassen. In kaltem Zustande enlwickele das
homogene Eisen eine ganz ausserordentliche Dehnbarkeit
und lasse sich pressen und himmern, ohne zu reissen.

~ Hr. Krieger trat der Behauptung, dass hirtbarer
Gussstahi nicht zu Kesselblechen geeignet sei, entgegen.
Der erste auf dem Werke der Herren P. Harkort und
Sohn angelegte Kessel sei damals aus vollkommen hirt-
barem Gussstahlbleche hergestelll worden. In Folge der
durch das neue preussische Dampfkesselregulativ vorge-
schriebenen stirkeren Druckprobe sei man aber gezwun-
gen gewesen, mit der Hirte der Kesselbleche entsprechend
“herab zu gehen. Das Geheimniss der Fabrikation liege
darin, die richtige Harte sicher zu treffen.

Hr. Stuckenholz behauptete, dass gerade das Ge-
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gentheil der Ausfilhrungen des Vorredners stattfinde. Je
weicher der Stahl sei, desto geringer sei seine Festigkeit:
mit der Weichheit correspondire ganz genau die Geschmei-
digkeit. Die meisten Fabrikanten produciren einen kohlen-
stoffreichen, harten Stahl fiir die Weiterverarbeitung im
Feuer, z. B. zu Werkzeugen etc., und .einen kohlenstoff-
drmeren Stahl zu anderen Zwecken; der lelztere sei denn
auch fiir die Blechfabrikation der geeignete.
(Z. 4. V. 4. Ing.)

Ueber himmerbares Gusseisen.

Zur Fabrikation des himmerbaren Gusseisens wird in
Frankreich hauptsichlich das aus Rotheisenstein erblasene,
schwer schmelzbare Holzkohleneisen von Ulverstone in
Schottland verwendet. Man schmilzt es in Tiegeln, welche
ca. 60 Pfd. fassen und mit Cokes in Oefen von der Ein-
richtung der Stahlofen erhitzt werden. Die gegossenen
Gegenstinde, welche ausserordentlich sprodegsind und
von der Feile nicht angegriffen werden, bringt man mit
gepulvertem Eisenoxyd (Rotheisenstein) in gusseiserne
Tiegel und erhitzt diese in Oefen von rechteckigem Quer—
schnitte in mehreren Reihen iibereinander unter allmiliger
Steigerung der Temperatur, so dass nach 2% Stunden eine
lebhafte Rothgluth erreicht wird; die Erhitzung wird 3,
& bis 5 Tage fortgesetzt, je nach der Grisse der Stiicke
und dem gewiinschten Grade der Hammerbarkeit; dann
lasst man das Feuer alimilig sinken und nimmt die Tiegel
nach dem Erkalten des Ofens heraus. Dicke Stiicke und
solche, welche nach ihrer Axe durchbohrt werden sollen,
miissen diesen Prozess noch einmal durchmachen.:

Das so erhaltene Metall ist im Allgemeinen einem gu-
ten Schmiedeeisen sehr dholich; es hat etwa die Dichtig-
keit des Gusseisens; die dussere Farbe der geglithten Ge-
genstinde ist weniger dunkel, wie die des Schmiedeeisens,
unterscheidet sich aber auch von der des Gusseisens. Der
Bruch ist meist weiss, feinkornig, glinzead, zuweilen grau
und von dem seidenartigen Ansehen des weichen Stahles
mit Neigung zu Adern; ist der Gegenstand stirker als
8 —10™™, so zeigt sich im Bruche aussen eine Zone
Schmiedeeisen, im Innern ‘ein graues, sehr weiches Guss-
eisen. Gegen die Feile verhilt sich das hammerbare Guss—
eisen etwa wie Schmiedeeisen, nimmt aber eine bessere
Politur an als dieses und ist im Allgemeinen nicht sehr
hart; die Werkzeuge greifen es leicht an, und es wird
durch die Reibung rasch abgenutzt. Es ist viel klingen-
der als Schmiedeeisen, eine Eigenschaft, durch welche
man es zuweilen von diesem unterscheiden kann. Bei
kleinen Dimensionen lisst es sich leicht biegen und drehen,
ohne rissig zu werden; bei grossern bricht der gusseiserne
Kern, wihrend die dussere Rinde widersteht. Es lasst
sich kalt himmern,,walzen und stempeln, auch bei nie-
derer Temperatur ziemlich gut schmieden, zerbricht aber
bei beginnender Weissgluth unter dem Hammer, und bei
noch hoherer Temperatur schmilzt das Innere unter Fun-
kehspriihen, so dass man nicht daran denken kann, etwas
starke Stiicke zusammenzuschweissen; das Lothen™ mit
Kupfer gelingt gut. - Es ist sehr schwer schmelzbar, wider-



steht dem Feuer weit besser als Gusseisen und eben so
gut wie Schmiedeeisen, so dass man es-zu Schmelztiegeln
fur edle Metalle, Giesspfannen etc. verwenden kann.

Nach Versuchen von Morin und Tresca ist bei
kleinen Stiicken der Elasticilitcoefficient zu 189295, die

* Elasticitiitsgrenze zu 8% und die Belastung beim Bruche
zu 35* pro Quadratmillimeter anzunehmen. Je grosser
aber die Dicke, desto geringer ist der Elasticititscoefficient,
so dass derselbe bei. 0.« Dicke auf 14787, d. h. den ei-
nes guten Gusseisens, herabsinkt. Nach Bri l} ist das
himmerbare Gusseisen eben so elaslisch und fest, wie
gutes Schmiedeeisen, steht aber in Betreff der leichien
Formverinderung selbst mittlerem Schmiedeeisen nach
und widersteht heftigen Stissen weniger gut.

In Frankreich bestehen etwa 15 Giessereien fiir him-
merbares Gusseisen, welche tiglich 160 bis 200 Ctr. im
durchschnittlichen Preise von 17 bis 27 Thir. produziren;
in England kosten currente Artikel nicht iiber 10 bis 13
Thir., so dass ziemlich viel nach Frankreich importirt
werden kann. Ueberhaupt ist diese Industrie jetzt in allen
civilisirten Landern verbreitet. In Deutschland ist in die~
sem Artikel die Fabrik von Albert Stotz in Stutigart
zu nennen, dessen Fabrikate bei Gelegenheit der leizten
Hauptversammlung unseres Vereines in Heidelberg die
aligemeine Anerkennung fanden. (Aus Z. d. V. &. L)

Wilson’s hydraulische Presshimmer.
Taf. 10, Fig. 11—13.

Die von Haswell und Andern angestellten Versuche,
gewisse Schmiedearbeiten statt durch Schlag, durch raschen
und kraftvollen Druck auszufithren, sind zu bekannt, als
dass hier besonders darauf eingetreten zu werden brauchte.
Wir beschrinken uns darauf, einige neue Constructionen
vorzufithren, welche die Bearbeitung der Metalle durch
Druck zum Zwecke haben. '

Die erste Disposition besteht in der Verbindung eines
Dampfcylinders mit dem Cylinder einer hydraulischen
Presse und ist in Fig. 11 im Querschnitt dargestellt. Der
den Druck ausiibende Theil wird hier durch den Cylinder
F einer hydraulischen Presse gebildet, deren Kolben E
mit dem obern Querhaupte B des festen Gestelles verbun—
den ist. Jener bewegliche Cylinder ist von dem Unter-
satze F’ getragen, welcher den Hammerklotz ! aufnimmt
und ven zwei {in der Zeichnung nicht sichtbaren) Siulen
gefithrt wird, die den Ambosklotz mit dem Querhaupte B
verbinden. Die Hohlung des letztern dient als Reservoir
fir die zum Drucke verwendete Fliissigkeit.

Die Funktion dieses Presshammers beginnt mit der
Hebung des Korpers F F’, welcher durch die Stangen d
und das Querstiick T mit der Stange ¢ des im Dampfcy-
linder € sich bewegenden Kolbens p verbunden ist, —
indem man Dampf unter den letztern stromen und den-
selben in die Hohe steigen lisst. Hierbei stromt das in
dem Cylinder F enthaltene Wasser, nachdem das Ventil
s gedfinet worden, durch die Canile g* und ¢2 in das Reser-
voir B. Der Cylinder wird durch den Dampfdruck so lange
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in der gehobenen Stellung erhalten, als néthig ist, um
das auf den Ambos a gelegle Arbeitsstiick richtig zu stel-
len. Dann lisst man den Dampf unter dem Kolben p.aus-
swromen und nothigenfalls wieder iiber demselben eintre-
ten, in Folge dessen der Cylinder F mit dem Hammer
auf das Arbeitsstiick niederfallt und das Wasser wieder
in den Cylinder F zuriickfliesst. Das Ventil s wird nun-
wehr geschlossen, mittelst einer kriftigen Pumpe Wasser
durch das Rohr g* aus dem Reservoir B gesogen, durch
die Rohren g3 und ¢' in das Innere des Cylinders F ge-
trieben und dadurch eine nachtrigliche Pressung auf das
Arbeitsstiick ausgeiibt, deren Grosse durch das- am Be-
lastungshebel des Ventiles s hingende Gewicht regulirt
werden kann. ' _

Eine andere Anordnung zeigen die Fig. 12 und 13 im
Querschnitt und in der Vorderansicht. Sie besteht, wie
die vorige, aus einem Dampf- und einem Wassercylinder,
welcher letztere aber noch mit zwei kleineren Dampf-
cylindern und einem gelenkartigen Hebelsysteme in, Ver-
bindung gesetzt ist, so dass eine von der frithern etwas
abweichen'de Wirkungsweise des Apparates entsteht. Die
Druckpumpe der hydraulischen Presse fallt hier ganz
weg und ist durch die erwihnten Gelenkhebel k, m, n er-
setzt, welche durch die zwei kleinen Dampfcylinder M
und M’ in Bewegung gebracht werden. Der erste Dampf-
cylinder C, welcher zum Heben der Hammer~ oder Press-
vorrichtung dient, hat dem nimlichen Zwecke zu geniigen,
wie in der vorigen Disposition Fig. 11.

Die beiden Cylinder M und M’ sind an dem beweg-
lichen Querstiicke F befestigt; sie folgen den vertikalen
Bewegungen desselben, sowie die Hebel k, m, n und das
mit ihnen verbundene Querstiick L mit dem Hammer .
Wihrend des Aufsteigens dieser heweglichen Theile lings
den Szulen b offinet sich das Ventil s; die Fliissigkeit
stromt durch den hohlen Kolben E in den Behilier B.
Ist das Arbeitsstiick auf dem Ambos @ zurechtgelegt, so
lisst man den unter dem Kolben p befindlichen Dampf
ausstromen und hebt das Ventil s, in Folge dessen der
Schlagapparat auf das Arbeitsstiick hinunterfillt, und setzt

- alsdann die Kolben der Dampfcylinder M und M und da-

durch den Kniehebel k, m, n in Thitigkeit. Die Stangen
¢ der beiden Kolben p* sind in einem gemeinschaftlichen
Gelenke mit den Doppelhebeln & verbunden, wihrend die
Gegenlenker m sich auf einen festen, am Querstiicke F
befindlichen Zapfen stiitzen und bei e durch einen Bolzen
mit den Hebeln k und n zusammengefiigt sind, welche sich
unterhalb wiederum in einem Gelenke mit dem Hammer-
klotze L verbinden.

Es ist leicht einzusehen, dass durch diese Combination
bei jedem Hube der Kolben p* eine Vergrosserung und eine
Verminderung der Distanz zwischen den Querstiicken. F
und L stattfindet; bei letzterer senkt sich der Apparat
immer ein wenig, wihrend die bei der vertikalen Stellung
der Hebel eintretende Vergrosserung sich nur unten wirk-
sam zeigen kann, indem die unelastische Fliissigkeil einen

uniiberwindlichen Widerstand darbietet.
(Nach Génie industr.)



Ueber eine rationelle Anordnung der Drahtlehren.

Von Karl Karmarsch.

s

Ich habe in den Mittheilungen des hannov. Gewerbe-
Vereins (Jahrgang 1858, S. 183--156 und 225, Jahrg. 1860
S. 85—87, Jahrg. 1863 S. 83—87) verschiedene Beobach-
tungen und Nachrichten gesammelt, welche die bei den
Drahtgattungen gebrauchlichen Nummern-Systeme und die
Dickenabstufangen der iiblichen Drahtlehren betreffen.
Wenn dabei in letzterer Beziehung auch viele Unregel-
missigkeiten und in der Praxis vorfallende Ungenauigkei-
ten sich ergeben, so tritt doch bei dén gut angeordneten
Systemen entschieden die der Natur der Sache entspre-
chende Regel hervor: den Verdiinnungsfaktor —
d. h. jenen Bruch, mit welchem der Durchmesser einer
Drahtsorte zu multipliciren ist., um den Durchmesser der
nichstfolgenden feineren Sorte zu finden — mit steigender
Feinheit der Drihte abnehmen zu lassen. Es wird hier-
durch erreicht, dass die Spriinge von einer Nummer zur
andern bei groben Sorten nicht zu gross und bei feinen
nicht zu klein ausfallen. Aber die Ausfithrung des
Grundsatzes wird offenbar mebhr durch ein halbdunkles
praktisches Gefiihl, als durch bestimmtes Bewusstsein ge-
leitet, und empirischer Griff scheint den Platz eingenom-
men zu haben, welcher einer wissenschaftlichen Fest-
setzung gebiihrt. ' /

Wena iiberhaupt anerkannt wird, dass feinere Draht-
sorten eines kleinern Verdiinnungsfaktors bediirfen, als
die groberen desselben Sortiments, so muss, streng ge-
nommen, gefordert werden, dass der genannte Faklor mit
jedem Schritte von einer Nummer zur andern sich #n-
dere; und wiewohl die Festhaltung bestimmter Durchmes-
ser der Ziehlocher nur innerhalb gewisser Genauigkeits-
grenzen moglich ist,-so ist doch nicht unniitz, eine Vor-
schrift zu kennen, deren Erfiillung man se viel thunlich
anzustreben hat.

‘Es geht aus dem eben Gesagten als vollig naturgemiss
hervor, die Verdiinnungsfaktoren einer Nummernreihe
derart zu bestimmen, dass sie eine geometrische Pro-
gression bilden, d. h. jeder folgende durch die Mul-
tiplikation des vorhergehenden mit einer gewissen — fiir
das ganze Sortiment gleichbleibenden — Zahl (z) entsteht*).
Nennt man n die Anzahl Nummern oder Sorten in einem
Sortimente D die Dicke der grobsten und d die Dicke der
feinsten Nummer, endlich p den Verdiinnungsfaktor zwi-
schen D und der zunichst darauf folgenden Nummer: so
ergibt sich, allgemein ausgedriickt, die Reihe der Dicken-
abstufungen wie nachstehend :

*) Ein dahin gerichteter Vorschlag ist bereits gemacht worden
(s. Polytechnisches Centralblatt, 1858, S. 1401—1404), aber in der Absicht
eine einzige nallgemeine Drahtlehre“ aufzustellen, was schon darum
nicht angeht, weil verschiedene Gebrauchszwecke bald feinere, bald
grobere Abstufungen verlangen. Auch ist die dort gewihlte Progres-
sion eine zu rasche, und eine Nachweisung iiber die Berechnung ist
nicht gegeben.

Nr. Dicke. Verdiinnungsfaktor.
1=D
2=D.p d
3=D.p2-z Pz
1=D.p5.33 p-#
S st p-3
6= D5 . 0 Pz
7=D.p5.35 p-zf
' ' n’~5a poatTt
n—t1=D.p"? z'_2_+3
2—3 =8 L
n=1=D.-p* 1.z 2 T
Demnach wird:
4 PR
D~ : :

und wenn man fir z einen Werth willkiirlich annimmt,
berechnet sich jener von
z —1
. d
P= #—3n
. D.-z ?

Um mit den praktisch bewshrten Ordnungen iibrigens
im Einklang zu bleiben , erscheint als zweckmissigster
Werth fiir z (dessen Ableitung ich Kiirze halber iibergehe)
der Bruch, und es ist folglich jeder Verdiinnungsfaktor
um Yse kleiner zu nehmen als der unmittelbar vorher—
gehende. Der Faktor zwischen der dicksten Drahtnummer
(1) und der zweiten (2) wird demnach = p; zwischen
Nr.2und 3 = 0,998 - p; zwischen Nr. 3 und & = 0,9982 - p;
dann so fort: 0,9985-p — 0,998% .p — 0,99855-p.....
bis bei » Nummern des Sortiments der letzte Faktor
=10,998" —%.p wird. Man kann biernach die Verdiin-
nungsfaktoren und Drahistirken fiir jede Drahtlehre be-
rechnen, wenn die grisste und die geringste Dicke nebst
der Anzahl dazwischen liegender Nummern gegeben ist.
Mein Zweck besteht also auch nicht darin, ein neues oder
allgemeines Nummerasystem aufzustellen, sondern nur zu
zeigen, wie man jedes vorhandene System nach i‘ichtigem
Grundsatze regeln konne.

Um die Anwendung des Vorgetragenen auf einen be-
stimmten Fall zu zeigen, greife ich die allgemein gingige
englische Eisendrahtlehre heraus, welche 10 Num-
mern umfasst mit D = 11,53 Millimeter und d = 0,10 Mil-
limeter. Ndhme man hierbei den Verdiinnungsfaktor durch-
gehends gleich gross an, so wiirde er 0,886 sein. Die
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*.Bechnung nach meiner obigen Formel gibt fiir den ersten

Faktor 0,9197 und fiir den letzten (dem diinnsten Drahte
angehdrigen) 0,8523. Ich stelle in folgender Tabelle die
simmtlichen Drahtdicken und die Verdiinnungsfaktoren
nach meiner Berechnung neben diejenigen. welche an der
englischen Drahtlehre wirklich vorhanden sind (gestiitzt
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auf Holzapffels Angaben iiber die Dicke der ‘Drihte,
welche von mir durch Vergleichung mit mehreren Exempla-
ren der Lehre bestitigt gefunden wurden),

» Draht-Dicke, Mill. Verdiinnungsfaktor
J¥2
wirklich | Batmaer | wirklich ] oo
0000 | 11,53 | 11,53 0,937 0,9197
000 10,80 10,60 894 9179
00 - 9,65 9,72 894 9160
0 8,63 8,91 883 ~ 9142
1 7,62 8,14 946 912%
2 | - 721 7.43 912 9105
3 6.58 6,77 918 9087
1 6,04 6.15 925 9069
5 5,99 3,58 923 9051
6 5.16 5,05 885 9033
7 4,57 41,56 917 9015
8 519 5,12 898 8997
.9 3,76 3,70 904 8979
10 3,10 3,33 897 8961
11 3,05 2,98 908 8913
12 2.77 2,67 870 8925
13 2,41 2,38 875 8907
14 2,11 2,12 867 8889
15 1,83 1,88 901 8871
16 1,65 1,67 891 8854
17 147 1,48 844 8836
18 1,24 1,30 863 8818
19 1,07 1,15 832 |,  ssof
20 0,89 1,01 910 8783
21 0,81 0,89 876 8766
22 0,71 0.78 887 8748
23 0,63 0.68 889 8730
2% 0,56 0,59 911 8713
25 0,51 0,52 902 8696
26 0,46 0,15 891 8678
27 0,41 0.39 878 8661
28 0,36 0,34 917 8643
29 0,33 0.29 909 8626
30 0,30 0,25 833 8609
31 0,25 0,22 920 8592
32 0,23 0,19 870 8575
33 0,20 0,16 900 8557
31 0,18 0,14 722 8540
35 0,13 0,12 769 8523
36 ! 0,10 0,10

(M. d. Hannov. G.-V.)_

Von Kaven's Messapparat
fiir Durchbiegungen bei Probebelastungen eiserner Briicken ete.

Taf. 10. Fig. 11-16.

Dieser kleine Apparat ist seit mehreren Jahren mit -

Nutzen zum Messen der Durchbiegungen eiserner Briicken,
der Senkungen von griosseren Gewglben beim Ausriisten
und in dhnlichen Fillen gebraucht worden. Die Theilung
des Nonius ist zum Ablesen von /500 Zollen eingerichtet
und man kano noch ein kleineres Mass taxiren. Wihrend der
breite Schieber a in Zolle und Linien getheilt ist, sind
auf dem schmalen Schieber b 93 Zolle in 10 Theile ge-
%2 = Y400 Zoll betrigt.

Der Dreifuss ist durch die Schrauben s, welche ibr Ge-
winde in der gusseisernen Console haben, um den abge-
rundeten Zapfen e stellbar. Beim Gebrauche des Instru-
ments wird die Console mittelst der Holzschraube g an
einen neben der Briicke mit der Handramme eingeschlage~

‘nen Pfahl, oder an einen geniigend feststehenden, von der
Polyt. Zeitschrift. Bd. X.

theilt, so dass die Differenz
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Bewegung der Briicke unabhingigen Geriistpfahl geschraubt.
Der in dem grossen Schieber a sich bewegende kleine
Schieber b wird auf Null gestellt und durch die Klemm-
schraube h in jenem festgehalten. Hierauf schiebt man
den Schieber a aufwirts, bis die Oberkante von b die obere
oder untere Gurtung der Briicke, deren Durchbiegung ge-
messen werden soll, beriihrt; stellt den Schieber a durch
Anziehen von i fest und lost die Schraube h, so dass der
Schieber b der Senkung der Gurtung frei folgen kann.
Vermoge einer hinter ihm in dem Einschnitte des grossen
Schiebers befindlichen Feder geht er mit geniigender Rei-
bung um auf dem tiefsten Stande, den die Gurtung iiber-
haupt erreicht, stehen bleiben zu konnen. Zur Bewegung
des kleinen -Schiebers- dient die Handhabe m.

Will man die Wirkung einer rubenden Last, welche
aber auf die Briicke gefahren werden musste 'und daher
Erschiitterungen verursachte, die eine grossere Biegung
ergeben (z. B. einer auf die Briicke gestellten Locomotive),
ermitteln, so kann man, nachdem die Last aufgefahren, .
den auf Null gestellten Schieber alsdann gegen die Gur-
tung schieben und, nachdem die Last beseitigt, die er-
folgte Hebung der Gurtung messen. Ebenso kénnte. man.
wenn der Schieber b auf Null gestellt gegen die Gurtung
geschoben ist und dann wieder niedergedriickt wird, durch
spéteres Wiederanschieben, nachdem die Last gewirkt hat.
ermitteln, ob bleibende Durchbiegungen statigefunden ha-
ben u. s. w. Meistens wird man sich auf letztere Ermit-
telung und die Untersuchung beschrinken, ob die Durch-
biegungen proportional den Belastungen wachsen.

Die Genauigkeit der Messungen mittelst dieses Appa-
rates ibertrifft diejenige der frither bei den hannoverschen
Briicken mit Fiihlhebeln angestellten Untersuchungen um
ein Erhebliches, besonders wenn sich bewegende Lasten
in's Spiel kommen, wo das Fibriren der Enden der Fiihl-
hebel Ungenauigkeiten veranlasst.

Von Wichtigkeit ist es, bei Versuchen drei solche No-
nienapparate anzowenden, weil die Auflagen der Briicke,
wenn sie auf holzernen Schwellen ruben, bei Belastung
immer nachgeben. Selbst direkt auf die Landpfeiler ge-
legte gusseiserne Auflager zeigen bisweilen. geringe Sen-
kungen an. Man muss daher je einen Nonius an der Gur-
tung, beim Auflager und eineninder Mitte anbringen. Ist dann
die gemessene Senkung am einen Auflager a, am andern 6
und in der Mitte ¢, so ist die wirkliche Senkung in der

Mitte ¢ — (“_‘*‘_b).
2

Dass man denselben Apparat bei entprechender An-
bringung zur Messung von seitlichen Durchbiegungen eben-
falls benutzen kann. ist selbverstindlich. Sehr niitzliche
Dienste hat derselbe geleisict, um das Verhalten von
grosseren gemauerten Bogen wihrend des Ausriistens und
eine Zeit lang wihrend des Befahrens nach dem Ausriisten
zu beobachten.

Die Kosten eines solchen von Mechaniker Lohmeier
in Hamburg gefertigten Apparates nebst Console betragen

circa fr. 50.
(Z.4. J. a. A-V. in H.)



Gebr. Decker’s verbesserter Konuszirkel.
vBeschrieben von Prof. C. H. Schimidt in Stuttgart.
Taf. 10, Fig. 17—20.

Der Konuszirkel dient zum Nachmessen der konischen
Rider wihrend des Abdrehens, um deren Form und Grosse
mit der Werkzeichnung zu vergleichen. Derselbe ist durch
die Figuren 17 und 18 im Aufriss und Grundriss darge-
stellt. Er besteht in der Hauptsache aus einer in der mitt—
leren Parthie gekropften Stange 4 von rechteckigem Quer-
schnitt, auf welcher die beiden an das Rad anzulegenden
Schenkel B nach Belieben verschoben und verstellt werden
konnen. Fig. 19 gibt einen dieser Schenkel nebst Zubehor
in der Ansicht, Fig. 20 im Querschnitt pach der Linie zz.
Die den Stab 4 umfassende Hiillse a ist mit der eigen~
thumlich geformten Fliche b aus einem Stiick gegossen
uad kann durch die Pressschraube ¢ in beliebiger Stellung
auf der Stange A festgestellt werden. Hinter der Fliche b
-liegt der Schenkel B, drehbar um einen hinter der Schraubec
" befindlichen, in Fig. 20 sichtbaren Bolzen d. Oberhalb und
unterhalb dieses*Bolzens sind 2 Schrauben g und e ange-
bracht, welche in 2 aus dem Punktd beschriebene Schlitzen
der Fliche b gleiten und durch Anziehen der Muttern eine
feste Verbindung des Schenkels B mit der Fliche b und
folglich auch mit der Stange 4 herbeifiihren.

Um den Zirkel zu gebrauchen, hat man nur die beiden
Schenkel B durch Auflegung auf die Werkzeichnung des
betreffenden Rades méglichst genau einzustellen, eine Ar-
beit, die sich sehr leicht ausfithren lisst, da die Schenkel-
kanten abgeschrigt und alle Bolzen auf der Riickseite ver-
senkt sind, so dass das Instrument sich ganz glatt aufl die
Zeichnung legt.

" Die Maschinenfabrik von Gebriider Decker u. Comp.
in Cannstatt liefert diese Zirkel in zwei verschiedenen
Grossen, zu Ridern bis ?u & und zu Ridern bis zu 10
Durchmesser. Die letztere Art ist mil hdolzerner unge-

kropfier Stange versehen. ,
(W.G.-B.)

Smith's Verbesserungen an Spulmaschinen
far Streichgarn.
Taf. 10. Fig. 21-—23.

Die vorliegende Erfindung, die sich auf Hiitchen-Spul-
maschinen bezieht, bezweckt, das Aufdrehen des Streich-
garns beim Aufwinden desselben auf die Spulen zu ver-
hindern, und besteht darin, dass auf die Aussenfliche des
Hiitchens ein Metallring aufgeschraubt wird, welchen man
tiefer oder hoher stellt, um dem Garn nach Bediirfniss mehr
oder weniger Spannung zu ertheilen. Dieser Ring ver-
hindert zugleich. dass das Garn sich um das Hiitchen
wickelt. Die Einmiindung des Hiitchens wird an der Stelle,
wo aussen sich der Ring befindet, bis auf 3/ Zoll verengt,
damit das Garn sich auch nicht gegen die Innenfliiche des
Hiitchens legen kann. Es entstehen dadurch zwei Ringe,
ein dusserer und ein innerer, welche unter Umstinden
aus Einem Stiick hergestellt werden konnen.
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Die betreffende Abbildung zeigt ein solches Hiitchen
mit Spule, Fig. 21 in der Seitenansicht und Fig. 22 im
Verticaldurchschnitt. a bezeichnet das gewshnliche Hiitchen,
b den auf den untern Theil des Hiitchens aufgeschraubten
Ring, welcher den Gegenstand der vorliegenden Verbesse~
rung bildet, ¢ die Spule, d die Spulenhiilse und ¢ den
Wiirtel. Der Ring & hat an seinem untern Ende einen
Wulst, welcher das Garn verhindert mit dem Hiitchen selbst
in Berithrung zu kommen. In Fig. 21 ist er in die Hohe
geschraubt dargestellt; hier hat das auf die Spule zu
wickelnde Garn die geringste Spannung. wie diess bei fei-
nern Sorten nothwendig ist. In Fig. 22 dagegen schneidet
die untere Fliche des Ringes mit der untern Fliche des
Hiitchens ab, und der Ring kann sogar noch tiefer gestellt
werden. Das Hiitchen ist iiberdiess an seiner untern End-
fliche mit einem nach innen vorspringenden Wulst f ver-
sehen. Beim Aufwickeln des Garns werden Spule, Spulen-
hiilse und Wiirtel in der gewdhnlichen Weise gehoben
und gesenkt; die Spule ¢ wird umgekehrt aufgesteckt.

Bei der Anordnung in Fig.23 ist der Ring g mit seinem
Waulst & inwendig in das Hiitchen ¢ eingeschraubt und zu-
gleich mit dem nach innen vorspringenden Wulst ver—
sehen. Auch dieser Ring kann nach Bediirfniss behufs
Regulirung der Fadenspannung gehoben und gesenkt
werden. (Durch P. C.-B.)

Fabrikation der Schleifpapiere und Schleifleinen.

Mittheilung von E. Hoyer.

Die mitunter unbequeme und unskonomische Anwen-
dung der Schleifpulver vermittelst Schleifscheiben, Schmir-
gelfeilen u. s. w. hat bekanntlich auf die Anfertigung eines
Fabrikates gefiihrt, welches als Schleifpapier und Schleif-
leinen (richtiger Schleifkattun) in grosser Menge verbraucht
wird und desshalb ein besonderer und bedeutender In-
dustriezweig geworden ist. Es schien daher wiinschens-
werth, das Verfahren bekannt zu machen, nach welchem
dieser Industriezweig zweckmissig und vortheilhaft zu be-
treiben ist. : .

Es besteht ja im Wesentlichen darin, dass Papier resp.
Kattun mit einer Leimlosung bestrichen und mit den mehr
oder weniger feinen Schleifpulvern, namentlich Schmirgel,
Feuerstein, Glas, Sand, Hammerschlag, Eisenschlacke, be-
siebt wird, welche mit dem Leim einen fest haftenden und
je nach der Natur des Pulvers mehr oder weniger harten
Ceberzug bilden. Entweder konnen diese, unmittelbar aul
einander folgenden, Operationen des”Leimens und Auf-
streuens durch Maschinen oder durch Menschenhinde ver-
richtet werden.

Die letztere Methode wird in der Fabrik von Fremy
in Paris angewendet, und scheint es deshalb, da diese
Fabrik eine der beriibmtesten ist und ihre Fabrikate sehr
gesehitzt werden, dass die Methode der Handarbeit den
Vorzug verdient. — Nach einer Mittheilung im «Génie in-
dustriel par Armengaud» ist die Einrichtung und das Ver-
fahren dieses Etablissements in Folgendem beschrieben.

Wie sich dies bei der Darstellung im Grossen nicht



anders erwarten lisst, ist die ganze Fabrikation in ver-
schiedene Stadien eingetheilt und jedes derselbenbesondern
Riumen und Arbeitern iiberwiesen.

1Im Erdgeschoss befindet sich das Zimmer zu der ersten
Operation : dem Stempeln der Papiere und der Kattune,
die in verschiedenen Grossen vorhanden sind. Vermittelst
eines Lecoq'schen Stempels werden sie mit der Firma
Dumas-Fremy von Frauen bedruckt, wovon jede im
Stande ist, taglich 40.000 Blitter fertig zu machen.

Neben dem Stempelzimmer ist der Raum zum Sieben
der Pulver. _

Hinter demselben ist ein Piatscher Gupel aufgestellt,
welcher von einem Pferde in Betrieb gesetzt werden kana,
an dem aber auch. je nach dem Kraftbedarf, drei Pferde
arbeiten konnen. Von diesem Gopel aus wird vermittelst
Transmissionen die Bewegung nach allen Rumen der Fa-
brik gebracht, und zugleich werden dadurch die Ventila-
toren des zweiten und dritten Stockes getrieben.

Im’ ersten Stock befinden sich 30 Plitze, wo ebenso
viele Frauen das Leimen des Papiers sowie das Aufsieben
des Pulvers vornehmen, und diesen gegeniiber 29 dreh-
bare Ficher. Ausserdem’sind noch 16 erginzende Plilze
zum Leimen vorhanden, so dass im Falle des Bedarfs
46 Personen beschiftigt werden konnen. ~ Weiter zur
Seite ist das ebenso eingerichtete Zimmer fiir die Kattune.

Im zweiten und dritten Stocke sind die Sile zum Auf-
hingen und Trocknen, wovon jeder 33,5 Meter lang und
11 Meter breit ist, also 368 Quadratmeter Grundfliche hat.

Die Erwirmung dieser Sile geschieht durch vier Ni-
corat’sche Rohrensfen und ihre Luft wird ununterbrochen
durch Fauchatsche Ventilatoren erneuert, deren Fliigel
durch Zahorider von dem Gopel aus in- Drehung geseizt
werden. Fremy hat dabei die beachtenswerthe Einrich-
tung getroffen, die Schmiernipfchen, statt mit Oel, mit
sogenannter Eisenbahnschmiere zu speisen, um das Her-
untertropfeln auf die Papierblitter, welche dadurch unver—
kiuflich werden, zu vermeiden. Die Fliigel konnen auch
nach Belieben durch Ketien in Eingriff gebracht werden.
Im Sommer sind die Ventilatoren nicht in Thitigkeit, weil
der gewohnliche Luftzug dann ausreicht.

Im ersten Stock befinden sich ferner noch im Hinter-
theil des Gebsudes der Raum zum Zihlen, Sortiren, Aus-
schiessen nnd Verpacken.

Die regelrechte Fabrikation des in Frage stehenden
Artikels geschieht nun in den angedeuteten Lokalititen
nach von dem Besitzer angegebenen neuen Einrichtungen
auf folgende Weise:

Zuerst die Leimbereitung. Das Lokal dazu- hat 11 Meter
Linge und 4.5 Meter Breite. Am Ende desselben steht
der Kessel, der einen doppelten Boden von Kupfer und
einen vollstindig schliessenden Deckel hat. Zur Beschickung
desselben werden genommen: 230 Kilogramm Hautabfslle
in Form von mehr oder weniger groben Streifen (vermi-
celles—Nudeln, Leimleder), 100 Kilogramm Kaninchen-
hiute, 15 Kilogramm Alaun, 930 Liter Wasser mit 1 bis 2
Procent Glycerin.

Die Heizung geschieht mit Steinkohlen, und der iiber~
fliissige Dampf geht durch ein Abfalirohr in einen Kanal,

welcher mit dem Hauptschornstein des Etablissements in
Verbindung steht. Die Masse wird ins Kochen gebracht,
und nachdem sie etwa 7 Stunden bei missiger Tempera-
tur darin erhalten ist, ist der Leim fertig. Nach dieser
Operation kommt die Masse in Pressbeuteln auf ein Sieb,
durch welches die Fliissigkeit in ein untergestelltes Gefiss
ablduft, und hierauf in die Presse. Letztere ist die soge-
nannte Schlagpresse, welche Revillon zuerst zum Pressen
der Trauben konstruirte und die in #Frankreich viel in Aunf-
nahme gekommen sein soll!). Der Hauptsache und der
urspriinglichen Einrichtung nach ist diese Presse eine
Schraubenpresse mit horizontal liegender Schraube, welche
einen Pressklotz ver sich hertreibt, der sich in einem
starken viereckigen Holzkasten verschiebt. Dieser Holz-
kasten hat einen doppelten Boden und doppelte Seiten-
winde, wovon die innern aus Latten gebildet sind, die so
weit entfernt liegen, dass die Fliissigkeit leicht dazwischen
weg- und abfliessen kann. Den Deckel bildet eine dicht
und genau eingepasste mit Keilen befestigte Bohle. Zur
Bewegung der Schraube dient ein am Ende derselben auf-
gestecktes Schwungrad mit einer Einrichtung, welche im
Anfange ein sanftes Anziehen, am Schlusse der Pressung
aber eine stossartige Bewegung der Schraube hervorbring;.
Zu dem Zwecke ldsst sich namlich das Schwungrad zuriick-
drehen, ohne die Schraube zu bewegen, in schuelle Um-
drehung bringen, und dann plétzlich gegen Leisten an der
Schraube schieben, welche ebenso plstzlich von der Zen-
trifugalkraft des Schwungrades mitgenommen wird. Bei
dem Vorgange des Pressens wird in dem Presskasten (nach
einer besondern Einrichtung von Fremy) Luft komprimirt
und dadurch die gelatinose Flissigkeit mit grosserer Leich-
tigkeit durch das mitten im Pressboden angebrachte Kohr
weggedriickt. Mit Hiilfe dieser Eiorichtung soll die ganze
niitzliche Materie, welche in dem Leimgut enthalten ist, ge-
wonnen werden. Im Moment des Erstarrens wird dem
Leim noch 21 Kilogramm schwefelige Saure durch Kochen(?)
zugefiigt und darnach die ganze Masse in Kiibel abgelassen,
wo sie nach 12 bis 15 Stunden die Konsistenz annimmt,
wie sie fiir den vorliegenden Gebrauch sich am besten
eignet.

Die Preise der Rohmaterialien fiir die Leimbereitung
stellen sich folgendermassen:
Hautabfalle . . . . 100Kil. kosten 65 Fr.=17 rh. Thir. 10 Sgr
Kaninchenhiute . 100 »  » 56 » =14 » » 28 »

Alaan ... ... 100 » » 22» =35 » » 26 »
Glycerin ... . 100 » » 50 » =13 » » 10 »
SchwefeligeS%iure 100 » » 20» = 5 » » 10 »

Die Pressriickstinde werden an Landwirthe verkauft,
welche dieselben zur Verbesserung ihres leichten und
mageren Bodens sehr suchen und gut bezahlen. Ihr Ge-
wicht betrigt von 300 Kilogramm Masse, die aus dem
Kessel kommt, beim Verkauf 291 Kilogramm 2).

1) Dingler's Polyt. Journ. Bd. 28, S. 367 und Bd. 30, S. 407.

2) Nach diesen Zahlen wiirden aus 330 Theilen Hautabfille und Hiua-
ten, die zur Beschickung genommen werden, 330—291 = 39 Theile ge-
wonnen, mithin nur etwa 138 Procent, wihrend das genannte Leimgut
doch mindestens 50 Procent Leim geben soll. Die Pressriickstinde
miissen demnach noch etwa.37 Procent Wasser enthalten.



~ Der Leim soll unbedingt frisch verbraucht werden.
Fremy hat gefunden, dass die Fabrikation viel schlechter
von Statten geht, wenn die Verarbeitung spiter statifindet.
Beachtenswerth scheint der Zusatz des Glycerins, der sich
tibrigens nach dem Feuchtigkeitszustande der Luft andert.
*Man bezweckt dadurch, vermoge der Eigenschaft des Gly-
cerins nicht auszutrocknen, dem Papier eine geschmeidige
Beschaffenheit zu erhalten, so zu sagen das vollstindige
Austrocknen und somit die Briichigkeit zu verhiiten.

In der Fremy'schen Fabrik werden besonders drei
Papiersorten verarbeitet, welche die unbestimmten Bezeich-
nungen « Bulles, Registre und Couronne-bleue» fithren. Die
beideén besseren Sorten (Bulles und Couronne-bleu) wer-
den besonders zu dem vorliegenden Zwecke angefertigt
und zwar aus alten Tauenden und Fischnetzen, welche
demselben- eine grosse Haltbarkeit verleihen. Ueber die
Dimensionen und Preise derselben ist Folgendes ange-
geben:

Bulles von 40 Centimeter Linge und 25 Centimeter
Breite kosten 100 Kilogramm 86 Fr. = 22 Thlr. 8 Sgr.

Registre von 42 Centimeter Linge und 27 Centimeter
Breite und 40 Centimeter Linge und 25 Centimeter Breite
kosten 100 Kilogramm 75 — 80 Fr.=19 Thlr. rhein. 20 Sgr.
bis 21 Thir. 10 Sgr.

Couronne-bleue von 33 Centimeter Linge und 22 Centi~
meter Breite kosten 100 Kilogramm 88 Fr. = 23 Thir. 14 Sgr.

In dem Zimmer, wo das Leimen etc. vorgenommen
wird, befinden sich, wie oben angegeben, dreissig Plitze.
Jeder derselben ist von einer Arbeiterin - besetzt, welche
als Werkzeug vor sich einen holzernen, mit einem Rande
versehenen Tisch hat. An der Unterseite der Tischplatte
ist ein Schiebkasten zur Aufnahme des Glas- oder Schmir-
gelpulvers. Auf demselben liegt ein Eisendrahtgitter, auf
welches das Papier gelegt wird. Neben sich hat die Ar-
beiterin ferner einen kleinen Ofen. zur Aufnahme eines
kleinen kupfernen Kessels, der eine gewisse Quantilat
Leim aufnimmt und im Wasser erhitzt. Jeder Kessel be-
sitzt einen kupfernen Steg, um darauf von' dem einge-
tauchten Pinsel den tiberfliissigen Leim abzustreichen. Die
Heizung dieser Oefen, deren Gase durch ein besonderes
Rohr nach dem Schornstein gefiihrt werden, wird durch
ein Gemenge von Holz- und Torfkohlen oder Pariser
Steinkohlen bewirkt. Die Anwendang dieser Mischung von
Holz- und Torfkohlen gegeniiber den Holzkohlen allein,
hat den Vorzug. dass sie den Leim in einer gleichbleiben-
den Wirme erhilt, und nicht, wie bei Holzkohlen allein
mitunter geschah, auf demselben eine Haut erzeugt. Der
Leimverbrauch belsuft sich etwa tiglich auf 800 bis 1200
Kilogramm. — Vermittelst eines Borstenpinsels trigt die
Arbeiterin den Leim auf das Papier, breitet ihn sehr gleich-
missig damit aus, bringt das Papier auf das Gitter, besiebt
es, legt es auf ein Brett, und bringt es in den Trocken-
raum. Sind die Blitter gehorig abgetrocknet, so werden
sie zuriickgebracht, um noch eine zweite und hernach eine
dritte Leimung zu erhalten. Hierauf kommen sie in
das Drehfach, welches zwanzig Doppelblitter aufnehmen
kann.
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Bevor das Leimen u. s. w. beginnt, hat jede Arbeiterin
die von ihr in Arbeit zu nehmenden Blitter zu bezeich-
nen. Mit Hiilfe dieser Einrichtung ist es leicht, die miss~
lungene Arbeit jeder Einzelnen herauszufinden, zur Ver-
meidung der Nachtheile seitens des Fabrikanten, die wegen
des geringen Verkaulspreises der fertigen Waare sehr be-
trachtlich werden konnen. Aus demselben Grunde tragt
auch jede Arbeiterin ihre eigenen Blitter selbst, nachdem
sie fertig sind, in den Zihlraum, wo sie zugleich nachge-
sehen werden. Man wirft Alles zum Ausschuss, was be~
schmutzt, zerrissen oder schlecht gemacht ist. Diejenigen
Blitter, deren Fehler durch Wegschneiden der Rinder
entfernt werden konnen, ohne ihre Grosse merklich zu
verringern, kommen noch unter eine besondere Zuricht-
maschine. Darauf werden sie nach dem Stoffe und den
Nummern sortirt, in besondere Ficher gelegt und sind fiir
den Handel fertig.

Die Schleifpulver werden in den Sieb- und Beutel-
zimmern nach den Nummern in Kasten aufbewahrt, iiber
welche ein besonderer Aufseher verfiigt und der davon
an die Arbeiterinnen abgibt. Dabei wird angenommen,
dass zum Bestreuen von 1000 Blittern gebraucht werden:

3% Kilogramm Schmirgel,

30 » Eisenschlacke,

8 » Wetzsteinpulver,
10 » Glas,
10 » Feuerstein.

von welchen Mengen jedoch nach der Feinheit des Korns
Abweichungen vorkommen. -

Zur Erleichterung bei starkem Betriebe und Erspa-
rung der Handarbeit wird zuweilen Gebrauch von Auf-
zugsmaschinen gemacht, die den Transport der Materialien:
Papier, Pulver, Leim, Brennstoff u.-s. w. nach den Arbeits-
rdumen bewerkstelligen, durch welche Einrichtung der
Herstellungspreis verringert wird.

Zu den Hauptoperationen der Schleifpapier-Fabrikation
gehort noch das Pulvern und Sieben der in Anwendung
stehenden Substanzen, woriiber Folgendes mitgetheilt ist.

Was zunichst das Material selbst anbetrifft. so wird
zu den feinsten Schwmirgelpapieren der berithmte (sog.
echte) Schmirgel von der Insel Naxos genommen. Die
zweile Sorte (unechter Schmirgel) und die Eisenschlacken
sind weniger hart und geben Produkte, welche, trotz
thres niedrigen. Preises, wegen ihrer Qualitat weni-g ge~
schatzt sind. Der Unterschied zwischen dem echten und
unechien Schmirgel besteht in der Wirkung darin, dass
ersterer das Metall angreift ohne zu kratzen, wihrend der
andere mehr hineinkratzt ohne so viel wegzuschleifen.
Auch ist die Farbe ein Zeichen der Echtheit, indem der-
echte Schmirgel ein braunes, etwas ins Graue spielendes,
der andere ein mehr schwarzes Ansehen darbietet. .

Das Pulverisiren der Schleifmaterialien geschieht in
einem besondern Werke, nur das Sieben und das Sortiren
nach der Feinheitsnummer wird in der Fabrik selbst ver—
richtet. Man beobachtet dabei 8 Stufen der Feinheit
namlich:



Nro. 00 sehr fein,
» 0 fein,
» 6 halbfein,
» 5 mittel,

. » . 4 mittel,
» 3 halbgrob,
» 2 grob,

» - 1 sehr grob.

Vor dem Sieben wird der Schmirgel gebeutelt, um
den feinsten, der Gesundheit der Arbeiter nachtheiligen
Staub zu entfernen. Das Sieben wird mit Handsieben vor-
‘genommen.

Ueber einige andere Verhiltnisse der beriihmten
Fremy'schen Fabrik ist noch Folgendes mitgetheilt.

Die Zahl der ‘jahrlich fabrizirten Blitter betrigt
4,500,000 bis 3,000,000, wovon im Winter tiglich
48 — 22,000 im Sommer 23 — 25.000 fertig gemacht
werden.  Die Arbeiter verdienen dabei zwischen 112 bis
3%/, Fr. =12 bhis 28 Sgr.. konnen aber, wenn sie gut und
fleissig arbeiten, noch mehr Lohn erzielen. Dabei ist die
zweckmissige Einrichtung getroffen, dass eine neu ein-
tretende Arbeiterin einer schon linger dort beschiftigten
Frau iibergeben wird, welche ihr die Arbeit anweist und
- die ngthige Anleitung gibt. Diese, dann Werkmeisterin
genannte, Frau wird vom Arbeitgeber dadurch schadlos
gehalten, dass sie fiir das bezahlt bekommt, was sie im
Mittel zu ‘machen im Stande gewesen wire, wihrend der
Neuling gleich ‘anfangs fiir gut befundene Arbeit den all-
gemein ausgesetzten Lohn empfingt.

Ferner ist noch die Anordnung getroffen, dass die Ar-
beiterinnen nach und nach mit den Arbeiten wechseln, so
dass sie etwa nach 48 Tagen wieder dieselbe Arbeit er-
halten. Man bemerkt nimlich nur Staub in der Gegend
des Raumes, wo die feinsten Pulver verarbeitet werden,
und dieser wiirde, auf die Dauer eingeathmet, von nach-
theiligem Einfluss auf die Gesundheit sein. Durch den
Wechsel der Arbeit wird er nur periodisch, dadurch aber
auch von jeder Arbeiterin gleichmissig eingeathmet, wodurch
ein Nachtheil fiir die Gesundheit nicht entstehen soll.

Die Fabrikation der Schleifkattune stimmt im Wesent~
lichen mit derjenigen der Papiere iiberein. Man wahli dazu
die unter dem Namen Kaliko bekannten Baumwoll-Gewebe
von verschiedener Stirke, je nach der anzufertigenden
Qualitit, “als Unterlage. Diese werden zunichst mit Leim—
losung getrdnkt und mit Rahmen ausgespannt. Nachdem
sie so getrocknet, werden sie zum zweiten Mal mit Leim
bestrichen, hierauf bestreut, getrocknet und endlich noch
einmal geleimt. Nach dem Herunternehmen vom Rahmen
werden sie gestempelt und aufgerollt, wobei sie durch
Walzen gehen, um das Briichigwerden zu verhindern.

Fremy selbst hebt einige Einrichtungen seiner Fa-~'
brik ‘als besonders wesentlich noch hervor, und zwar 1)

Durch die Trennung der Trockénrdume von den Arbeits—

riumen befinden sich die Arbeiter nur wihrend der Zeit
des Aufhingens und Wegnehmens ihrer Arbeit in den
Trockenriumen, und haben deshalb nicht fortwihrend die
durch das Austrocknen entstehenden Dimpfe einzuathmen.
2) Die Ventilation simmtlicher Riume und die Abwechs-
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lung in der Arbeit macht diese weniger gesundheitsge-
fahrlich, sowie auch das Beuteln, welches den feinsten un-
brauchbaren Staub beseitigt. 3) Die Fussboden der Ar-
beitsrume sind mit Harz (Asphalt) setr'a'nkt. wodurch eine
Reinigung sehr leicht von Statten geht, da Wasser reichlich
vorhanden ist. Endlich ist noch anzufithren, dass die

minnlichen Arbeiter von den weiblichen getrennt arbeiten.
M. 4. H. G.-V)

Die Getreideschilmaschine -
von Henkel und Seck in Miinchen.

Wieder einmal macht eine Maschine viel von sich re-
den, deren nach allen Seiten hin zufriedenstellende Kon-
struktion bekanntlich bis jetzt noch nicht gelungen war
und deren Zweck darin besteht, nicht nur den Staub und
die dusserste Hautvon den Getreidekornern (speziell Wei-
zen) zu enifernen, sondern auch die den Mehlkarper ein-
hiillende Kerphaut (Testa), iberbaupt simmtliche Holzhaut
und zwar derartig zu entfernen, dass zuletzt alle Weizen-
korner vollig weiss erscheinen und sich dennoch im un-
zerbrochenen Zustande befinden.

Vor nicht langer Zeit war es die Maschine eines Frank-
furter Miihlenbauers, Melchior Nolden, welche dieselbe
Aufgabe losen sollte und die bei sehr komplizirter Kon-
struktion und verhiltnissmissig geringer quantitativer Lei-
stung noch das Uebel mit sich fihrte, sehr viel Betriebs-
kraft zu erfordern, nicht zu gedenken, dass sie die. be-
kannten Biirsten nicht zu entbehren vermochte, welche den
Miillern nach Anschaffungs- und Reparaturkosten gleich
unangenehm sind ).

Von allen diesen Uebeln soll die Maschine ven Hen-
kel und Seck frei sein.

So weit solche der Redaktion bekannt geworden ist,
besteht sie aus einem sich drehenden Zylinder mit ver-
tikaler Achse, der von einem zweiten unbeweglichen Zy-
linder iiberall konzentrisch in geringem Abstande umge-
ben wird. Der dussere Mantel des ersteren und der
innere des letzteren Zylinders sind der ganzen Hohe nach
mit eigenthiimlich gestalteten Riffeln (obne scharfe
Kanten, Reibeisenbinke u. dergl.) versehen, wodurch nur
ein Abreiben, aber kein Ritzen odersonst eine nachtheilige
Beschidigung der Hiillen eintritt. Ausserdem ist die ganze
Maschine durch nahe dem Aussenmantel angebrachte hori-
zontale Abtheilungen in ibereinander befindliche Zellen
getheilt, welche von Etage zu Etage jedes Getreidekorn
passiren muss und wobei gleichzeitig eine kriftige Ventila-
tion mitwirkt, wodurch die leichten Schalentheile von den
schwereren guten Kornern getrennt werden. Kurz zu sa-
gen, es haben die Konstrukteure die amerikanische Reini-
gungsmaschine von Ward und die von Nagel, jun., in
Hamburg?) gleichsam mit der in die Zylinderform gebrach-

1) Beschreibung und Abbildung der Nolden’schen Schilmaschine
enthiilt das Kunst- und Gewerbeblatt fir das Konigreich Bayern vom
Jahre 1862, Seite 682.

2) Riithlmann, Allgemeine Maschinenlehre, Bd. 2, Seite 161.



ten sterreichischen Putzmaschine der Griesmiillerei ver-
bunden.

Durch die Giite der Herren Henkel und Seck ging
dberdiess der Redaktion eine Schrift unter dem Titel zu:
«Die Getreideenthiilsung und die Getreideschalmaschine».
aas welcher wir noch folgende Angaben und Bemerkungen
miftheilen:

Die Maschine bedarf zu ihrem Betriebe 2!/2 Pferdekraft,
und liefert dann stiindlich 8 Zollzentner Weizen, vollkom-
men von der Holzfaserhiille, dem Bartchen und jeglichem
Staub und Schmutz befreit, nicht im mindesten angegriffen,
beschadigt oder gebrochen, vollkommen trocken und kalt.
daher sowohl zum sofortigen Vermahlen wie zu weiterer
Aufbewahrung geeignet.

Der Betrieb der Maschine geschieht mittelst Riemen.
Die Betriebswelle liegt borizontal und ist mit einer Be-
triebsriemenscheibe von 500 Millimeter Durchmesser ver-
sehen. _

Zur Aufstellung bedarf die Maschine eines Raumes von
11/, Meter Durchmesser und 2% Meter Hohe. Die Kleie-
kammer — wo solche nicht bereits vorhanden — muss in
minimo 1 Meter breit, 2 Meter hoch und 2 Meter lang sein.

Die Vortheile, welche mit Einfiithrung dieser Schilma-

schine in den Miihlen erzielt werden, sind folgende:

1) Es wird jeder Staub, Schmutz. Brand, Kornwurm,
iiberhaupt alle fremden. dem Mehle nachtheiligen
Korper von den Kornern entfernt und dadurch

2) ein feineres, weisseres und zarteres Mehl ge-

wonnen. .

3) Die Ausbeute an Mehl, namentlich feineren Sorten,
wird bedeutend erhsht. und zwar einestheils da-
durch, dass die Maschine auch kleine Koroer schilt
und diese fiir bessere Mehlsorten verwendbar macht.
anderntheils und hauptsichlich aber dadurch, dass
die Holzfaserkleie mit noch anhaftendem Staub und
Schmutz von dem Mehlkern vor dessen Vermah-
lang entfernt wird. _
Der Mahlprozess wird wesentlich vereinfacht. Da
es von geschilter Frucht beim Vermahlen viel
weniger Kleie gibt, so wird durch das Ausmahlen
derselben Zeit und Kraft erspart.

3y

~

5) Die Trenoung der im Schrot von geschiltem Ge-
treide noch vorhandenen Kleie von dem Mehl ist
mit wenigen Apparaten in kiirzerer Zeit und mit
geringerem Kraftaufwande zu erreichen.

6) Alle anderen Fruchtreinigungsmaschinen werden
mit Einfithrung der Schilmaschine iiberfliissig, hier-
durch also Kraft, Raum und Unterhaltungskosten-
erspart. Selbstverstandlich muss das Getreide wie
bei andern Reinigungsmaschinen auch hierbei vor-
her von groben Verunreinigungen, als Stroh, Stei-
nen etc.. befreit werden, was tibrigens schon durch
die neuen Dreschmaschinen in vollkommen genii-
gender Weise bewerkstelligt wird.

7) Die Schirfen der Miihlesteine halten bei geschiltem
Getreide viel linger, als bei ungeschiltem, weil die
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" wihrend jeder Meter Verschiebung
- sofort bedeutende Aenderungen in

den Stein angreifende kieselsaurehaltige Holzhiille
von dem Getreidekorn entfernt ist.

8) Die Maschine liefert .ohne jede Nachschirfung oder

* sonstige Nachhiilfe fortwihrend ein gleichgutes Pro-
dukt, was bei andern Reinigungsmaschinen, nament-~
lich denjenigen, welche mit gerauhten Blechen oder
sonst einer raschen Abnutzung unterworfenen Ma-
terialien arbeiten, nicht der Fall ist.

9) Ein weiterer spezieller Vortheil der Maschine ist,
dass sie das Getreide sicher und vollkommen von
Kornwurm befreit, so dass auch aus krankem Weizen

- Mehl bereitet werden kann, das ein fiir die Ge-
sundheit ebenso unschidliches Brot abgibt, als
anderes gutes Mehl.

Hoffentlich wird die Redaktion bald in den Stand ge-
setzt, weitere Mittheilungen iiber diese Maschine zu ma-
chen, namentlich Versuchsresultate zu bringen uud Ab-
bildungen beigeben zu konnen. (M.-B. 4. H. G.-V.)

Ueber Tracirungen im gebirgigen Terrain.
Von 3. C. Sehneiter, Ingenieur.
Tal. 10. Fig.-2%.

In ebnern, wenn auch coupirten Gegenden werden
gewohnlich die Tracirungen so ausgefithrt, dass man auf
dem massgebenden Plane die Abstinde der Geraden oder
Tangenten von festen Punkten, als: Hausern, Briicken,
Kreuzungen von Strassen etc. entnimmt, dieselben auf dem
Felde auftrigt und die so gefundenen Geraden durch pas-
sende Curven verbindet. Anders aber gestaltet sich die
Sache, wenn eine solche Tracirung an steiler Berghalde
vorgenommen werden soll. wo iiberdies in waldigen oder
unbewohntern Gegenden alle festen Anhaltspunkte mangeln,
berg~ oder thalwirts
den zu bewegenden
Erdmassen bewirkt. Wihrend fiir die Absteckung eines
Strassenzuges ein Gefillmesser hier die besten :Dienste

- leistet, geht diess bei der Eisenbahn nicht mehr an, weil

sie ihrer beschrinkten Kriimmungsverhiltnisse wegen sich
nicht jeder Aenderung des Terrains anschmiegen kann.
In diesem Falle wird gewohnlich erst eine vorldufige Linie
abgesteckt, auf diese Querprofile in gehoriger Ausdehnung
aufgenommen und aus der Berechnung derselben die defi-
nitive Linie abgeleitet. Obwohl griindlich genug, ist doch
dieses Verfahren der doppelten Arbeit wegen so zeitrau-
bend und umstindlich, dass eine solche Tracirung einer
Alpenbahn geradezu an’s Schauerliche grenzen wiirde.
Eine viel einfachere und weit schoeller zum Ziele
fihrende Methode wurde bei der Absteckung der Linie
von Bellinzona, resp. der Morobbia lings den Abhingen
des Monte Cenere bis auf die Hohe desselben (iessinische
Bahnen) angewendet. Die Linge dieser Strecke betrigt
etwa 8,5 Kil. mit einer ununterbrochenen Steigung von
259%w. Die Abhinge sind bedeutend steil, stellenweise
bis zu 45 %, daneben wie ein ungeheurer Kamm von zahl-
reichen Wildbachen durchfurcht, welche in der Regel



schmale schroffe Schluchten von 20, 30—50 M. Tiefe ein-
geschnitten haben, das Val Pianturino bei Cadenazzo hat
sogar bei der Ueberschreitungsstelle bei 150 M. oberer
und 20 M. Soblenbreite eine Tiefe von 75 M. Die Grund-
lage der Absteckung bildeten die 1861 im Auftrage des
Gotthardkomite aufgenommenen topographischen Pline in
11000 mit Horizontalen von 10 M. Abstand. Die Hohen-
aufnahme stiitzte sich auf ein lings der Poststrasse ausge-
fiihrtes Nivellement.

Abgesehen von dem elwas kleinen Massstabe mangelten
hier alle sichern Punkte zum Aufsuchen und Einmessen
der Linie fast ginzlich und man musste daher die Traci-
rung lediglich nach dem Gefille vornehmen.

Zu diesem Zwecke wurden in successiven Abtheilungen
Streifen vor 1—2 Kil. M. Linge und 40—80 M. Breite auf
dem von der Bahn zu durchzichenden Gebiete abermals
topographisch aufgenommen, und zwar in /500, und die
aufgenommenen Punkte auf dem Terrain durch kleine
nummerirte Gerten bezeichnet. In diese Aufnahmen wurde
nun mit Zugrundelegung des Steigungsverhiltnisses die
Linie hinein projektirt, resp. dieselbe aus den frithern
Plinen iibergetragen, so dass sie iiberall annshernd die
gleichen Hohepunkte durchschnitt, wobei man die in der
detaillirtern Aufnahme sich zeigenden, kleinern Terrain-
snderungen gehorig beriicksichtigen konnte. Die so ge-
fundene Linie konnte nun auf dem Terrain mittelst der
‘hezeichneten Punkte mit aller wiinschenswerthen Genauig-
keit aufgesucht und abgesteckt werden und. wurde dann
nivellirt, bevor man ein weiteres Stiick in Angriff nahm.
Die topographischen Aufnahmen wurden mit der Boussole,
dem optischen Distanzmesser, die Berechnungen mit dem
trigonometrischen Rechenstabe ausgefiihrt und man hatte
alle Gelegenheit, den Grad der Genauigkeit dieser Methode
kennen zu lernen. Und sie erwies sich als fiir solche
Zwecke hinreichend genau. Obwohl man hiufig mit Hoshen-
winkeln von 30 —40° arbeiten musste, wichen die einge-
wessenen Punkte in der Regel nicht mehr als 12 M. von
der Richtung ab, d. h. gerade so viel, als man bei diesem
Massstabe noch abgreifen kann. Das Gleiche war bei den
Hohen der Fall. Ueberhaupt ergab sich auf der ganzen
Strecke in Richtung und Hohe auch mit der frithern Auf-
nahme von 1861 nicht die geringste Differenz. Bei der
definitiven Berechnung und Ausgleichung der Erdmassen
auf Grundlage der aufgenommenen Querprofile zeigte sich’s
dann, dass die so bestimmte Linie nur an einzelnen Stel-
len unbedeutend geindert werden musste, wihrend der
Zeitgewinn gegeniiber der oben erwihnten Methode ein
ganz ausserordentlicher war, indem eine vollstindige Ab-
steckung mit Lingen- und Quernivellements erspart war,
wihrend der Mehraufwand an Zeit fiir die neue topo-
graphische Aufoahme per 1 Kilometer etwa einen Tag
betrug.

Bei der Absteckung grusserer Curven hatte man dort
"hiufig mit bedeutenden Schwierigkeiten zu kiampfen.
Meistens konnte man den Tangentenwinkel nicht direkt
messen, sondern musste ihn auf andere Weise bestimmen.
Wo es nun nicht darauf ankommt, die eine der Tangenten
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etwas zu verschieben und man auf einz Controle verzich-
tet, kann man sich dadurch helfen, dass man das eine
Bogenende aus dem Plane bestimmt, von da aus den Bogen
absteckt und an das vordere Ende die Tangente legt. Wo
aber die Tangenten des Terrains wegen nicht verschiebbar
sind oder eine Controle unbedingt ndthig ist, wie 'z. B.
bei einer Tunnelaxe, miissen die Data des Bogens auf
polygonometrischem Wege beslimmt werden.

Nehmen wir als Beispiel vorliegende Curve Fig. 2.
Dieselbe bildet einen Theil des Monte~Ceneretunnels, zieht
sich iiber den Riicken des-Berges hiniiber und am nord-
lichen Abhang durch den dortigen Kastanienwald hinunter
und ist iiber 950 M. lang mit 450 M. Radius. Des Waldes
und der grossen Entfernung wegen konnte der Tangenten-
punkt nicht bestimmt und desshalb der Tangentenwinkel
nicht direkt gemessen werden. Auch war es nothwendig,
bei der grossen Bogenlinge und den vielen Hindernissen
einige Bogenpunkte im Voraus zu bestimmén, um nicht
eines etwaigen Messungsfehlers wegen die ganze Arbeit
voch einmal machen zu miissen. Desshalb wurde in der
Richtung der Curve der Polygonzug XABCDEFGY abge-
steckt und .simmtliche Seiten und Winkel doppelt .ge-
messen, um die beim ungeschlossenen Polygon sonst feh-
lende Controle zu ersetzen. (Punkt D musste desshalb so
abseitsliegend gewshit werden, weil man von € gegen E
hin hochstens 10 M. weit sehen konnte und eine solche
Seite zu kurz gewesen wire.) Hal nun ein solcher Poly-
gonzug nur 2—3 Seiten, so kanu man die gesuchten Stiicke
durch Dreiecksrechnung finden; bei mehrern Seiten hin-
gegen ist es einfacher, die Coordinaten simmtlicher Poly-
gonpunkte auf die eine Tangente, hier z. B. 4T, zu be- -
rechnen und die fehlenden Daten daraus herzuleiten. Seien
die Daten und Resultate dieser Coordinalenberechnung
z. B. folgende:

:2' Unterschiede der ?
g E |
= . 2 i .
£ % % < <
x| 5 3 £
SLE S| = - -
® - & i 1 ° °
£ e | 2 5 g - S
z £ 2 2 E s L
2 < = ® = ) < °
iele]oi| Meter M. M M. M.
X | |
I
A 1034 l : + | +
10 34| 274 .80} + 270,14 + 50,39 -
B 22142 | ‘ 270,14 50,39
i 5216 196,22 + 120,07, +155.19 i
C 25701 | 390,21. 205,
129117/ 115.72] — 73.26] +89.58 |
D 7652 | 316,95. 295,16
_| 2609 166,07| + 159 07] + 73,21 |
E 20215 | _ 166,02, 368,37
88'2%| 111,60] —+ 3,21} + 114,55 |
F 1191/16 169.23: 182,92
1| | 99/a0] 162,59 — 27,29 + 160.28]- H
G 20203 | 141,941 643,20
C 12183 , |
Yoo |




Hieraus lassen sich nun alle zu bestimmenden Stiicke
leicht finden. Das Azimuth der Tangente GY 121° 43° is
das Complement des Tangentenwinkels z, folglich= dem
Centriwinkel «, und der Tangentenwmke] ist 180 —121° 43"
= 58°17‘. Die Tangentenlinge R1g Vs a ist = 807™- 11;
Die Bogenlinge = 955™ 96.
Bogenende (BE) zu finden, miissen erst die Seiten AT

und GT berechnet werden. Nun ist AG =J4K:? + &

GK = o
ferner ist Z_If'_ ig

180° — (z + o) =

= J/i41,952 + 643,20% = 780,39;

@ =55° 30° 26 und Winkel v =
= 66° 12 34 “.

Jetzt hat man

i in 66° 12° 33
— AG S0 Y — 7g0,39 SI0 66° 127 347 __ 99 45
¥ sin z > sin 58° 17 00 ?
i in 55° 307 26“ .
T = AG S0 @ — 750,39 S 99~ 9U° 207 __ w56 49
G sin z %Y Sin 580 177 00

folglich liegt BA von 4 vorwirts = 839,45 — 807,11 =32™- 3%~

und BE » G » =807,11 — 756,12 = 50" 99
und pun kann mit der eloenthchen Absteckung begon-
nen werden.

. Um nun noch im Bogen einige Zwischen- oder Con-
trolpunkte P, Py . . zu bestimmen, konnte man aus der
Gleichung des Kreises und der Polygonlinien allfillige
Durchschnitte berechnen, am einfachsten aber ist folgendes
Verfahren. Man berechne den Punkt P des Bogens, der
mit B z. B. die gleiche Abszisse hat. Die Abszisse dieses
Punktes mit BA als Anfangspunkt ist 4B; — Apa =
270,14 — 32,3+ = 237,80 = R sin 3; woraus sin g8 =

Um Bogenanfang (BA) und .
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237, 80
450,00
P ist nun = R (1 —cos B) = 67,63, also der Abstand BP
= 67,63 — 50,39 = 17,24 und der Winkel PB4, den diese
Linie BP mit der Seite 4B macht, 1st gleich dem Azimuthe
AB = 10° 3% 4 90° = 100° 3% 00. Unter diesem
Winkel mit 4B ist nun von B aus die Linge 17,24 abzu-
tragen und man hat den Punkt P, dem dann die Bogen-
linge 230,5% von BA aus entspricht. Auf gleiche Weise
kann z. B. Py von E aus parallel der Abszissenaxe, also

und 4 8=31° 51. Die zu gehorige Ordinate von

mit der gleichen Ordinate bestimmt werden. Dann ist
150 — 368,37
- EE; = 368™ 37 = R — R cos ¢; cose = ——=, it

und dann die Abszisse von BA aus = R sin <.

Bei solchen Berechnungen ist es iibrigens zweckmis—
sig, sich die Figur im Massstabe von Y1000 bis V2000 aufzu-
tragen und die berechneten Lingen daraus zu kontrolliren,
wodurch man sich wenigstens vor groben Rechnungsfehlern
schiitzen kann. Die Miihe fiir Messung und Berechnung
des Polygons  wurde dadurch wieder aufgewogen, dass
dasselbe fiir die folgende Katasteraufnahme eine vortreff-
liche Basis bildete. Trotzdem zur Winkelmessung nur ein
kleiner vierzolliger Compensationstheodolith: verwendet
wurde, stimmte alles vortrefflich und die gemessene Bo-
genlinge ergab mit der berechneten die unbedeutende
Differenz von 0,2 M. also kaum iiber Y/s000 der Linge, was
namentlich dem Umstande zuzuschreiben ist, dass sammi-
liche Lingenmessungen nicht anders, als mit der Libelle
auf der Laite ausgefiihrt wurden.

Chemisch-technische  Mittheilungen.

Originalmittheilungen.

Ueber das gewidsserte Zinnchlorid; von
Dr. G. Th. Gerlach in Kalk bei Deutz. — Das wasser-
freie Zinnchlorid (liquor Libavii fumans) ist eine wasser—
helle, ausserordentlich schwere Fliissigkeit. Das specifische
Gewicht fand ich bei 15° C. = 2,234, An der Luft raucht
bekanntlich das wasserfreie Zinnchlorid, indem es mit
Begierde Feuchtigkeit aus der Luft anzieht und stechende,
die Lungen belistigende und beim Einathmen die Schleim-
hiute zur Absonderung reizende Nebel bildet. Das was-
serfreie Zinnchlorid ldsst sich leicht und vollstindig ver-
fliichtigen. :

Das Zinnchlorid ist im Wasser loslich, verdampft man
aber eine hochst concentrirte wissrige Losung bei Luft-
zutritt zur Trockne, so verfliichtigt sich mit den Wasser-
ddmpfen Zinnchlorid; je mehr aber die Concentration zu-
nimmt, eine um so saurene Beschaffenheit nehmen die

Dimpfe an; es findet also eine Zersetzung in ein saures
und ein basisches Salz statt und gliiht man den endlichen
Riickstand von Zinnoxyd, so kann man durch Auskochen
mit Wasser kein Chlor mehr nachweisen.

Beim Vermischen von wasserfreiem Zinnchlorid mit
Wasser erwiirmt sich die Fliissigkeit ausserordentlich stark,
bei vorsichtigem Mischen tritt ein Zeitpunkt-ein, wo eine
wissrige heisse Losung schwerer ist, als das wasserfreie
Zinnchlorid, denn das Letztere schwimmt auf der heissen
concentririen wissrigen Losung, oder richtiger ausgedriickt
auf dem geschmolzenen Salze von “dreifach gewissertem
Zionchlorid. Geschieht die Mischung von Zinnchlorid mit
kaltem Wasser schnell, so ist die Erwirmung so gross,
dass die Mischung ins Kochen kommt und sich reichlich
Zinnchlorid verfliichtigt.

Bei diesem Vorgange des Mischens tritt gleichzeitig
eine so ganz enorme Verdichtung ein, wie sie bis jetzt
noch nie beim Mischen zweier Fliissigkeiten beobachtet
wurde, es hingt dies mit der plotzlich erfolgenden Auf-
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