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Ueber Leuten-Industrie
Vom Hrn. kais. Rath Alois Regenhart.

Um die seit der letzten Londoner Ausstellung stattgefundenen
Fortschritte der Leinen-Jndustrie im Allgemeinen einer gerechten
Würdigungzu unterziehen, muß ich, selbst aus die Gefahr hin,
schon oft Gesagtes und Bekanntes zu wiederholen, der in wenigen
Industriezweigenin gleichemMaße eingeführtenReformen dieses
Jahrhunderts in etwas großenUmrissen gedenken.

Wennmausich in dem vergangenen Jahrhundert das Bild der

HäusllcbkeltIn den deutschen Landen ausmalte, so war, ob man sich
in den Palast oder in die Hütte versetzte, der Spinnrocken ein wesent-
licher Bestandtheil.

.

Mit der Erzeugungdes Halbproductesging die Erzeugungdes

LetnenfabrikatesHand in Hand. Spindel und Webstuhl beschäftig-
ten Hunderttausendevon fleißigenHänden und ihre Producte wan-

derten zu Millionen Stücken aus dem Lande und brachten viele Mil-
lionen und hiermit den Wohlstand in’s deutscheVaterland.

So war es noch im Beginne unseres Jahrhunderts beschaffen,
als von England die ersten Berichte der Erfindung von Flachsspinn-
maschinenverlauteten. Eine Jndustrie, welche im Anfang wegen
der Sprödigkeitdes Rohproductes im Großen nicht durchführbar-
schien, zeigtein wenigenJahren nicht nur Lebensfähigkeit,sondern
untergrub in verhältnißmäßigkurzerZeit den Weltruf der deutschen
Handspinnerei. Noch klammerte sich die deutscheLeinen-Jndustrie
an den letztenHoffnungsanker,daßdie ans Maschinengarngewebten
Deinen in der Bleichenicht so blendend weißund nach dem Waschen
rauh wurden; doch auch dieser Hoffnungsanker wurde ihr nur zu
bald durch die in England zur BeseitigungdieserUebelständeein-ge-
führtevollständigeReform der Bleichegeraubt-

Mit der Einbürgerungder Maschinengarne und der Reform
der Bleiche war aber auch dem deutschenGewerbesleißin diesem

Industriezweigenichtallein die bisher innegehabteSuprematie ent-

zogen, sondern die deutscheLeinen-Jndustrie wurde abhängigvon

England,welchesvor Allem den noch in den 20er und 30er Jahren
Von Deutschland angestrebtengroßenExport nach Amerika, Spa-
nien 2c. größtentheilsdurch die bessere,billigereund regelmäßigere
Communication der Seeverbindung diesementriß, um sodann seine
·Maschinengarnemassenhaft auf den Continent zu werfen. Die

Handgarne wurden immer mehr entwerthet, indem die Weber selbst
selbe nicht mehr verarbeiten wollten und viel lieber zu niedrigem
Weblohn die dehnbaren und daher besser haltenden Maschinen-
-garne verwebten, da sie durch die ungehemmteArbeit sich mehr
·verdienten.

» »

Wollten daher die Leinenfabrikantennicht ohne Arbeiter, folg-
lichOhne Waare sein, so mußtensie sich entschließen,die Garn-
ipmner den Leinwebern zu opfern, um dadurch einen Jahrhunderte
bfstandenenIndustriezweigdem vaterländischenGewerbsfleißewe-

nigstens theilweisezu erhalten.
«

Die Leidensgeschichteder Hunderttausende von Handspinnern
und Webern ist in jenen Industriebezirkennur zu gut im Gedächt-
niß und hatte die Verarmung so mancher Districte und Provinzen
zur Folge. Als die ersten mechanischenFlachsgarnspinnereienin
den 40er Jahren in Oesterreicherrichtetwurden, gab es selbst eine

Zeit, wo deren Existenz durch die ihres Verdienstes sichberaubt

glaubenden Spinner bedroht war. Der rasche Aufschwung,den

die in den 40er Jahren noch kaum mit wenigen tausend Spindeln
bestehendeFlachsgarnspinnereigenommen, zeigt sich am besten da-

durch, daß,währendOesterreichin den 50er Jahren Maschinengarne
in großen Quantitäten vom Zollverein und von England bezog,
nun Oestereichbei 60,000 Eentner ausführtzferner, daß,während
die Anzahlder im Zollvereinund in Oesterreichim Gange befind-
lichen Spindeln im J. 1862 nur um 34,000 zu unseren Gunsten
war, die im J. 1866 bestehendeDifferenzsichauf 154,000 Spin-
deln gesteigerthat. Jn demselben Zeitraume ist die Anzahl der

Flachsspindeln in Großbritanniennur um 240J0 gestiegen,während
in Oesterreichdie Vermehrung 1160J0 beträgt-

So ungemeinerfreulich nun dieserAufschwungist und zu dem

falschen Schlusse führenkönnte: wenn dies so fortgehe, würden wir

noch Großbritannienüberholen,somußman eben diesesanguinische
Hoffnung auf das richtige Maß zurückführen Englands in der

höchstenBlüthe stehendeLeinenindustrie besitztin 399 Flachsgakn-
spinnereien 1,216,674 Spindeln, währendOesterreichin 61 Spin-
nereien 346,000 Spindeln in Betrieb hat-

Zeigen dieseZiffern schon, daßwir noch einen weiten Weg zu
machenhätten,um dieseEntwickelungsnurannäherndzu erreichen,so
liegt es in der Natur einer jedenJndustrie, daß ihr gewisseGrenzen
gezogen sind. Diese Grenzen bestimmensichauch hier auf den klei-
neren oder größerenMarkt, der dem einen oder dem anderen Staate

zu Gebote steht, und da ist es dochnatürlich,daßOesterreichsMarkt

nicht mit dem englischenWeltmarkt in die Schranken treten kann-
Wenn aber eben dieserMarkt ein begrenzter ist, so würde nach pro-

gressivergleicherVermehrungunserer Spindeln bald eine Ueberpro-
duktion und hiermit eine Entwerthung des Halbfabrikates stattfin-
den, wodurch die natürlicheFolge eintritt, daß es Niemandlohnend
finden wird, Spinnereien zu errichten, bis Production und Eonsum-
tion wieder in’s richtigeVerhältnißtreten-

Nehmenwir noch an, daß einerseits durch eine verschlechterte
Valuta unseren Garnen eine bedeutende Exportprämiegewährtist,
so wird mit dem Aufhörendieses UnnatürlichenGeldzustandesdie

größereEoncurrenz des Auslandes beginnen, den Werth unserer
Garne drücken,die Rentabilität der Flachsgarnspinnereienauf eine

bescheideneGrenze zurückführen
Jn der so rasch fortgeschrittenenEntwickelungdieser Jndustrie

einerseits, sowie in der beim Schwinden des Agio’s entstehenden
ausländischenConcurrenz andererseits wären schon Factoren vor-

i handen, welche den Ausspruch begründendürften, es werde die
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fernere Entwicklungdieser Industrie keine so raschen Fortschritte
machen.

«

Es giebt aber noch einen dritten Faetor, der zu solch einem

Prognostikon berechtigt.
Großbritanniens, Frankreichs, Belgiens Spinnereien haben

nebst einem durch die Seeverbindung begiinstigtengrößerenAbsatz-
gebiet in ihren klimatischenVerhältnissenund ihrer Bodeueultur

eine sehr hohe Prämie für die Entwicklungdieses Industriezweiges
«

Jhr Flachs eignet sich zur VerspinnungVon ordinären Garlnen bis

Nr. 400, während jene Oesterreichs sichin den bestenJahren nur

bis Nr. 70, höchstens80 verspinnen ließen. Hieraus ergiebtsich
aber, wie bedeutend die Entwicklungder österreichischenFlachsgarn-
spinnereiengegen obengenannteStaaten im Nachtheilist; denn wenn

auch der Massenabsatz in den Garnen Nr. 12 bis 16 besteht, so
ist Oesterreichgerade in jenen feinen Nummern dem Auslande tribut-

pflichtig,. wo de.r...S..pinner.,Weber und Fabrikant einen ..reichlichen
Verdienst hat. Mit Bedauern kann man aber nur constatire , daß
der Spielraum in Verspinnung der Garne sich in Oesterreilihsseit
10 Jahren noch mehr eingeengt, indem gute Garne jetzt nur noch
bis Nr. 60 ausiinländischemFlachse gespounen werden können,
woran eben nur die mangelhafteEultur und Röste des Flachses die

Schuld trägt.
Man kann daher nicht genug die Aufmerksamkeitder Landwirth-

schaftsvereine,sowie der Industriellen auf diesesFactum lenken,»,da-
mit sie Alles aufbieten, um durch rationelle Bebauung und Bear-

beitung des Bodens, Hebungund Veredlung der Flachscultur das

Feld der Thätigkeitfür unsere Spinnereien auszudehnen, um die

errungene ehrenvolle Stellung auf dem Weltmarkt in diesemJn-

dustriezweigezu erhalten.
Die Jurh hat dem wichtigenEinflusseder Bodenverhältnissefür

die Flachscultur und Garnerzeugung auch darin volle Rechnungge-

tragen und an die Beurtheilnng der sranzöschen,belgischenund eng-
lischenGarne einen viel strengeren Maßstab als an die deutschen

. gelegt.
Wenn auch die verschiedenstenProben von der Flachs- oder

Hauffaser ähnlichentextilen Faserstossenvorlagen, so konnte doch
nur der in der vorjährigenAusstellung in erhöhtemMaßstabeauf-
getretene Coneurrent für das Werggarn, das Jute-Garn, das Jn-

teresseder Jury fesseln.
Jute, eine in Ostindien in ungemeinerAusdehnungvorkommende

Grasart, welchedort zur Erzeugungvon Matten 2e. verwendet wird,
läßt sichwie Flachs und Hanf ver-spinnen, und gibt ein, hinsichtlich
der Textur und Sprödigkeitzwischendiesen beiden Pflanzensasern
stehendesProduct. Die hieraus erzeugten Garne, welcheaber nicht
feiner als bis Nr. 12—— 14 gesponnenwerden, haben eine größere
Festigkeitals die gleichenProducte aus Werggarn und den großen
Vorzug einer bedeutend größerenBilligkeit.
Während die ersten Proben von Jute-Garnen schon beider

letzten Londoner Ausstellung die Aufmerksamkeitder Industrie auf

sichgezogen, hat sichdieseGarnerzeugungin England und Frankreich
nun schon eingebürgert,und sind in Glasgow allein bei 30 Inte-

spinnereien, welcheein Jahresqnantum von 80,000 Ctr. Jutegarn
erzeugen·

Der Preis des RohstoffesJute stellt sich um ca. 40 bis 50 »so

billiger als die Flachsfaser. Da« aber Jute sehr schwerin’s Gewicht
geht, so würde ihn die Fracht bedeutend Vertheuern, wenn selber
nicht als billige See-Rückfrachtvon Jndien verwendet würde. Aus

diesemGrunde würde eben der Bezug dieses Rohstosfes uns ziemlich
hochkommen- .

Tie Verwendung dieser Garne findet wesentlichzu Fruchtsäcken,
Decktiichernic. statt und fanden sichin den Ansstellungen von Eng-
land und insbesondere von Frankreich sehr schöneglatte und ge-

köperteFabrikate vor-.
«

Es ist nicht zu leugnen, daß diese Fabrikate die aus Werggarn
producirten rohen Leinen und Drills durch ihr gleicher-esAnsehen
und ihre Billigkeit sehr bald ganz ver-drängenwürden, wenn den-

selben nicht zweiUebelständeanklebten. Der eine dieserUebelstände
besteht in dem, dem RohstosfeeigenthiimlicbenGeruche, welcher sich
.z· B. bei Versendungvon Mehl 2c. der Waare selbstmittheilt; doch
ist dieser Uebelstand noch ein geringfügigerergegen jenen, daß »aus
reiner Jute erzeugte Waare, wenn selbe der Nüsse ausgesetzt ist,
sehr sprödewird und bricht. Man hat in Folgedessenversucht,
Jute mit Werg zu mischen,Jutegarn mit Werggarn zu verarbeiten,

·

rissen.

wodurchder Stoff größereBiegsamkeiterhält; natürlichwird aber
das Fabrikat hierdurchvertheuert.

Die Versuche, welcheich mit diesemArtikel in neuester Zeit ge-
macht, zeigen, daßFabrikate aus Jute, auf welchereine Fracht und

Zoll von 70s0, ein Agio von 15——200s0lastet, dennoch um 100s0
billiger als jene aus Werggaru zu stehen kommen;ja es sind irr

diesemJahre von einem Belfaster Hause S. mit Fruchthändlernx
und Dampfmiihlenbesitzernüber 100,000 fl. Geschäftenotirt wor--

den, und sicher wird mit dem Schwinden des Agio’sdieser Artikel

sich sehr schnell Bahn brechen und den Fabrikaten aus Werggarn
bedeutende Concurrenz machen.

Es würde Jhre Aufmerksamkeitzu sehr ermüden, wollte ich
Jhnen die Namen aller jener Industriellen aufführen,welchein den

verschiedenenStaaten in Leinen Hervorragendes geleistet; ich be-

schränkemich daher darauf, daß sich an dem Wettkampfe in der·
Leinen-Jndustrie vorzüglichFrankreich, England, Oesterreich, Bel-,
gien und der Zollverein betheiligt, währendRnßland, Spanien,.
Portugal und Schweden nur in Stoffen für Segel- und Theer-
tücher eine schöneneuneuswerthe Collection zeigten.«lVon hohem
Interesse für den Sachkenner zwar aber der Wettkampf in glatten-.
und gemusterten mittelfeinen Leinen.

Dieser Wettkampfwar nach zweiRichtungenbemerkbar. So-

wohl die Reinheit und Gleichheitdes Gewebes, als die reine schöne-
Bleiche und Appretur sind vor Allem die maßgebendenFaetoren für-
die Verkäuflichkeitder Waare. -

«

Wenn selbe befriedigen, dann tritt erst die Preisfrage in’s Ge-

wicht für die endgiltigeEntscheidungdes Werthes.
Jndem ich schon im Beginne meines Vortrages daraus hinge-

deutet, wie sehr Großbritanniendurch die Vollkommenheitseiner
Leinengarnspinnereien und seiner Bleichen als Muster-bild den«
modernen Staaten vorangeschritten und über die deutsche Leinw-

Jndustrie die Suprematie erreicht, so wurde von der Jurh mit

vollem Recht auch diesmal der Grad der Vollkommenheitanderer
Staaten nach Großbritanniens und Jrlands Collectiv-Ausstellung-
beurtheilt, und als höchstesLob galt der Ausspruch: »DiesesFa-
brikat ist den Jrländer Leinen sowohl im Gewebe als iu schöner-
Bleiche vollkommen ebenbürtig.«

Frankreichs und Belgiens glatte Leinenfabrikate sind im Gewebe-

ausgezeichnet,was bei der Reinheit ihrer Garne auch leichter zu
erreichen, wie sich dies insbesondere bei den sogenannten franzö--
fischen, in der Normandie und im Departement du Nord gewebten--.
Hausleinen, welchedurch ihr richtigesVerhältnißzwischenKette und-

Schuß in ihrem unappretirten Zustand einen schönenrunden Faden-
und sehr viel Festigkeitzeigen, kundgab.

Die Bleiche, das Appretiren der reingebleichten Leinen, läßt-
aber in beiden Staaten viel zu wünschenübrig und wird von den-sc

Belgiern behaupte-t,daß ihr Wasser solcheBestandtheile mit sich--
führe, daß eine vollkommen reine Weiße nicht erzielt werden könne..

Die einstweltberühmteBielefelder Leinenfabrikationder Preu-
ßen,welchees blos ihrer Collectiv-Ansstellungzu danken hatte, daß--
ihr ein erster Preis zuerkannt wurde, darf sich ihrer Fortschritte-
keineswegsrühmen. Sie ist sowohl hinsichtlichder Reinheit ihres-—
Gewebes,wo man bei den meisten Leinen noch die Spur-Ruthe mit

Messingzurkenangewendet findet, als der Bleiche beim alten System-«
geblieben,und scheintzu glauben, daßmit Anwendung der von an-

deren Staaten mit Vortheil eingeführtenReformen die Eigenthüm-
lichkeitihres Fabrikates verloren ginge, ja einzelne Fabrikanten »

erklärten mit Emphase, daß-sienoch immer nur Handgarne verar--

beiten — eine Erklärung, deren Wahrheit bei Prüfung ihrer Fa---
"

brikate auch nicht angezweifeltwerden konnte-

Sie zehren an ihrem alten Ruhme und werden bei Aufrechthal---
tung des Non possumus auch daran zu Grunde gehen.

Es kranken an dem gleichen Uebel auch in Oesterreich manches-
der früher durch ihr Leinenfabrikat den ersten Rang einnehmenden--.
und als wohlhabend bekannten Distriete.

Die Rumburger, die Holländer Leinen, welch«erstere wegen-.

ihrer ausgezeichnetenQualitätsehr gesucht,letztere durch ihr schönes-
gleichesGewebe nicht allein die europäischen,sondernsauch die.über-

seeischenMärkte behauptet; sie haben mit der Einbürgerungdes-«

Maschinengarnes, mit der Reform der Bleiche und- insbesondere der-

Appreturden Nim us der SpecialitäteingebüßtundderGroßmarktr
wird ihnen immer mehr von den weit oorgeschrittenenFabrikaten.-
Mährens und Schle iens, sowie von dem Jrländer Fabrikat ent---

Jn den G genden Rumburg, Hohe-n.elbe,-.wo früher der-
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wohlhabendeLeinweber die ersteRolle spielte,ist er jetztzum großen l schnell in Mehlform Verwandelt und nach der Peripherie zu ganz
TTheildurchBaumwollwebstühleersetzt.

»

Jn demselben Maße, als die Leinenfabrikation in den höh-
niischenDistricten abgenommen, in eben solchemMaße hat selbe in

Mähren und Schlesien zugenommen, und es zeigt sich auch hier
wieder, wie schnell der Vortheil eines mehrere hundert Jahre alten

Bestandes durch die Intelligenz, das richtigeErfassen zeitgemäßen
Fortschrittes aus dem Sattel gehoben wird.

Die österreichischeLeinen-Fabrikation steht jetzt wieder an einem

"Wendepunktihres Fabrikationsfystemsfür den Massenbedarf, der,
wenn auch noch einige Zeit Verschoben, um so mächtigersich die

Bahn brechen wird.
Und abermals ist es England, welchesdurch seineVerhältnisse

gezwungen war, hierzu den Jmpuls zu geben, die Juitiative zu
ergreifen·

Wie ich schon erwähnt,hatten die Continental-Staaten durch
zu langes Festhalten an dem System der Handgarnspinnerei einen

Theil des Weltmarktes eingebüßtund gingengrößtentheilserst dann

auf die Verwendung von Maschinengespinnstüber, als die Weber

selbst keine Handgarne mehr verarbeiten wollten. Die Anstren-
gungen der Continental-Staaten durch Errichtung Von Maschinen-
sgarnspinnereienhat die Suprematie Englands in dem letzten Deren-

-nium größtentheilsbeseitigt,und ein anderer Factor trat wieder als

maßgebendin den Vordergrund, der höhere oder niedere Arbeits-

lohn, und dieser richtet sich eben nach dem größern oder mindern

Consum und den dazu vorhandenenArbeitskräften
(Schluß folgt.)

Der Mahlbeschleunigervon Cabanes.

·
.Trotz der anerkannten Vorzügeder Mahlmethode mit Ventila-

tion wird diese auffallender Weise doch noch sehr vereinzeltange-
wandt. Die EinführungdieserMethode zu befürwortenund auf die

einfacheAnordnungund die bedeutenden Vortheile derselben hinzu-
WEIlEU-·1stder Zweck dieser Zeilen.
»

Bei der seitherigenEinrichtung der Mühlen werden die Getreide-
korner durch die geschärftenund rotirenden Viiihlsfeine auf horizon-
taler Mahlflächezu Kleie und Mehl zermahlen, diese aber Vorherr-
fchend durch die Construction der Steinschärfeugut untergezogen
undnachder Pheripheriegetrieben(geschoben),wie hinreichend bei

einemffrischgeschärftenund einem stumpfgemahlenenMühlsteinpaar
-—·—

bei gleicherTourenzahl —

zu beobachtenist. lBekanntlichgeht
dieMehlbildungin einem um so höherenGrade vor sich als die

Hinausschaffungdesselbenstattfindet, und deshalb hat Eabanes zur
Beschleunigungdes Herausschaffungs(Hinausschiebungs)-Processes

- der Kleie Und des Mehles neben dem Mahlgange einen kleinen drei-

flüglichenVentilator aufgestellt, welcher trockene, kühleLuft einsaugt
nnd dieselbedurch eine Rohrleitung neben dem Mühleisenzwischen

« der Büchfehindurch,"der Mahlflächezuführt.
Der Ventilator hat 14« Würt. = 400 Millim. Durchmesser,

13 Flügel je 5« 6«« = 160 Millim. lang und 7« 7«« = 220

Millim. breit. Die Tourenzahl per Minute beträgt 800 und der
- Kraftverbrauchdurch denselbenhöchstens3X4Pferdekräfte

Der hohle gegosseneBüchsendeckelhat so viel Strahlen als der

TBodensteinHaupthauschlägehat, und mußdieser Deckel so weit un-

ter die Mahlflächedes Läufers greifen, daß die zuführendeLuft
- nicht im Auge hinaufgehtzdamit das Getreide gut unterzieht, kann

-a"uchder Büchsendeckeloben mit schärfeartigenEingüssenversehen
.--sein,natürlichder Schärfe und Größedes Steines entsprechend.

Die Versucheund Erfahrungen, welchemit dem Cabanes’.schen
-

Mahlbeschleunigergemachtwurden, haben ergeben, daß durch Akk-
wendung desselbeneine 2 bis 4 mal größereLeistungerzieltwurde

» als ohne Ventilation.
Eine Mahlbeschleunigungin ähnlichemVerhältniß findet bei

allen Mineral- (Cement-, Gyps-, Salz-, Ultramarin-, Farbe-,
s-«Schwerspath-2c.)Mühlen statt, wenn man den oberen Stein fest-
- liegend macht und den unteren Stein rotirend arbeiten läßt.

.

Jn Folge dieses umgekehrtenMahlverhältnisseszwischenBoden-
stein (der jetztLäufer) und Läufer (der jetzt Bodenstein), treten fol-«
-·i.-gendeVortheile beim Mahlen ein:

·1)Arbeiten sich bei entsprechendtiefer und weiter Schärfe am

ssStecnaugedie größerenMineralkörperleichter unter den Stein.
«"2)--DieMineralkörperwerden in kurzerEntfernung Vom Auge

fein zermahlen.
3) Wird das sich schnell und Viel bildende specifischschwerere

Mehl als bei Getreidemüllerei durch die Eentrifngalkraft des unten

laufenden Steines, auf welchemdas Mahlgut liegt, auch schneller
nach außengeschleudert,so daß

4) mit demselben Kraftaufwaude, den das alte Mahlsystem er-

fordert, hier unter allen Umständendas 2- bis 3fache geleistetwerden

muß- (M,afchinenconstructeur.)

Ueber Nietverbiudungen.
Nach einem Vortrage von J. W. Schwedler im Architekton-

Verein zu Berlin.
«

(SchlUß-)

. Die zweischniststige Nietung kann man durch symmetrische
ZusammenlegungzweiereinschnittigenNietungenentstanden denken.

Hierbei heben sichdie entgegengesetztenKräftepaareauf. Dem mitt-
leren Bleche ist die doppelte Stärke eines äußeren zu geben (Fig. 8).

Bei der einschnittigen doppelten Nietung (Fig. 9) fällt die

Anstrengung der Nietköpfeauf Absprengengeringer-aus als bei der

einfachen.
.

Bei der dreifachen Nietung vertheilt sichder Zug nicht gleich-
mäßigauf die drei Nieten, weil die Nietbolzenwegen ungleichmäßi-
ger Spannung und Drehung in den auf einander liegendenBlech-
theilen nicht in paraller Lage bleiben können. Die mittlere Niete
wird weniger angestrengt. Man kann jedoch eine gleichmäßigere
Vertheilung erzielen,wenn man, wie in Fig. 10 nach den Enden zu,
dem abnehmendenZug entsprechend,die Stabbreite verringert.
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Auch bei mehrfacher Nietung wird man leichtdie zweckentspre-
chendsteGestaltung für die Stabenden finden, wenn man sich um

jede Niete einen Strang Von Eisenblechgelegtdenkt, dessenGesammt-
breite links und rechts der früherermitteltcn Theilung(e=272 bis

3d) entsprechend,-s—d, also =E;.dbis ed ist.

Io.
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Jn den untenstehendenFiguren isthierfürHeifestgehalten. Die

Entfernung der Nietreihen beträgtin Fig. 11 bis 13 nur 2d (enge ·

Das -Theilung), in Fig. 14 bis 16 dagegen Bd (weite Theilung).
volle Blech wird dabei immer nur durch ein Lochgeschwächt-
Theilung der Nietreihen ist vorzuziehen.

Die Gruppirung der Nieten ist so anzuordnen, daß die genann-

Die
,

ten Stränge möglichstwenig nach der Seite gekrümmterscheinen,-
wodurch der Druck nach der Quere des Bleches verringert wird..

Die Nietverbindung ganzer Bleche unterscheidetsich von der

einzelnerStäbe nicht, wenn man das Blech der Breite nach in. ein-

zElsneStäbe zerlegtdenkt.

Sollen Bleche, welchein einer und derselben Ebene liegen, durch
Nietung verbunden werden, so geschiehtdies durch Stoßplatten,.
welche, über die Stoßfugegelegt, mit jedem der beiden Blechever-

nietet werden.

Wird eine Stoßplatte beiderseits einschnittig angenietet, so
tritt die oben näher betrachteteBiegung oder Anstrengungder Niet-

köpfeein.

Es ist daher vorzuziehen,wenn zu beiden Seiten der zu verbitt-.
denden Blecheeine Stoßplatte angewendet wird, deren Stärke nur

72 der vorigen zu sein braucht (Fig. 17).
Die Verbindung mit einfacher Stoßplatte ist immer mit einer

Aussteifung zu versehen. Jn den Gurtungen Von Trägern wird

dieselbemeist durch die Winkeleisenbewirkt.

Zur Verbindung mehrerer über einander liegender Bleche an

derselben Stelle wird die einfache Stoßverbindungin der Weise-«
wiederholt angewendet, wie Fig. 18 zeigt.

Wenn es nothwendigwird, daßein durchgehendesBlech zwischen
den zu stoßendenBlechenund der Stoßplatteliege, so hat man der

Stoßplatte doppelteLängeund Nietenzahlzu geben, der Art, als

wenn zweiStöße bei a und b (Fig. 19) vorhanden wären.
.

Von Wichtigkeitist endlichnochdie Centrirung der Nieten, d. h.
die symmetrischeAnordnungder Nietgruppenauf der Stabbreite.

les-«- Erz-«
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-. Der Schwerpunkt sämmtlicherNieten soll
- .
«

. . .EKWMJZ in der Mitte des Bleches liegen.
Daß eine Stoßverbindungmit unshmme-

0000 0000 "

trischer Stoßplatte durch Abschneidenvom- Blech verstärktwerden kann, läßt sich durch
.· Rechnung nachweisen.

IHIZL TDie Spannung in den-Stäben Q=k.b.8

--s——T ergiebt im Blech der Stoßplatte (Fig. 2o)
« Z )

eine Spannung =k1b18, daherkx=bQ—z.

I

«
o Z; Da aber die Kräfte seitlichangreifen, so

wirddie Platte gebogenund es ist
ist-h
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Die Stoßplattewird also angestrengtmit

k3=k« -s-k2.
Setzt man die Werthe von In und k2 ein

und vereinfachtden Ausdruck , so erhältman Ies-
4b 3102 b1 . kz 4 3

k(H-b—l2)oders—m gesetzt,so ist-k--.E1
——

m2

. I(
.

Wird hieraus das Maximum von E ermittelt, so erhält man

3

dasselbebei m=;s
k

Für m = 1 wirdis=1.

4
«

3 . k
Für m = Ewikvk= 1,33

Somit wird eine Stoßplatte,welche172 Mal so breit als der

5 . k-
Für m = —wird—k?-1,28.

Stab ist, am Rande 173 Mal so stark in Anspruchgenommen, als-

dieser, währendbei gleicherBreite beide auch ihre Anstrengungen
gleichsind.

Es wird also in der That die Nietverbindungdurch Abschneiden
eines Streifens von der Stoßplatteverstärkt.

Dient eine solche Stoßplatte zur Befestigungvon seitlichen
Stäben, somüßteman sie nach Obigem auchnach der anderen Seite

hin verbreitern. (Wochenbl.d. Architekten-Vereinszu Berlin.)

Ueber einen Mahlgang mit rotirendem Untersteinund-
balancirendem Oberstein.

Vom Civil-Jngenieur Hermann Fischer in Hannover.

Beauftragt eine größereMühlenanlagezu projectiren, fühlteich-
mich veranlaßt,die Mühlen mit rotirendem Bodenstein näher ins

Auge zu fassen, da sie unleugbar mehrere Vortheile gegenüberden

älteren — mit rotirendem Oberstein — bieten.
Die Constructionen der Herren Cabanes in Bordeaux und

Buisson in Tellierüx sowie die älteren eines Deutschenij konnten

michaber wenig befriedigen,da bei denselben auf Balancirung eines
der Steine durchaus keine Rücksichtgenommen ist. Auch die Con-

struction des Herrn ProfessorWiebe in BerlinMIO fand nicht meinen

vollen Beifall, weil Herr Professor Wiebe den Untersteinbalanciren

läßt, was viele Nachtheile im Gefolge haben muß. Jch versuchte
deshalb selbst etwas zu schaffenund stellte mir dabei die Ausgaben:

1) den Oberstein balanciren zu lassen, und

2) denselbenbehufs des Schärfens leichtfortnehmbarzu machen.
Die vorhandenen Localitäten ließeneine Reihenaufstellungder

Mahlgängebesonders wünschenswertherscheinen, woraus noch die

Aufgabe erwachs, die Mahlgängeso zu construiren, daß
3) durch das Stellen der Steine gegeneinander,oder durch das

Heben und Senken des einen derselben kein iibler Einfluß auf den

guten Eingriff der Kegelräderausgeübtwerde.

Die hieraus hervorgegangeneConstruction veröffentlicheichhier-
mit, nachdem mein Herr Auftraggeber mir diesesbereitwilligstge-
stattet hat. Möge der eine oder andere meiner Herren Fachgenossen
zu einer Vervollkommnungderselben,oder dochzu einer Aeußerung
darüber veranlaßtwerden!

Die Figuren 1, 2 und Z stellen zwei Durchschnitte und eine An-

sicht, die Fig. 4 und 5 Theile eines Mahlganges dar. Gleiche
Buchstaben bezeichnenin denselbendie gleichenTheile.

Die Welle A, welchezum Betriebe einer Reihe von Mahlgängen
dient, trägt bei jedemGange ein KegelradB, welches das Getriebe
C auf der MühlspindelD in Bewegung setzt. Das Getriebe C sitzt
auf dem mit einem festen Keil versehenen Konus a, dessenVerlänge-
rung die Schraube b ist. Mit der Mutter dieser Schraube ist ein

Handrad c zusammengegossen.Mit Hülfe einer in diese Mutter

eingedrehtenNuth und einer hier hinein passenden, zweitheiligen
Platte e, die auf das Getriebe festgeschraubtist, ist man im Stande,
durch Drehung des Handrades c das Getriebe C so hoch zu heben,
daß es von den Zähnen des KegelradesB nichtmehr berührtwerden

kann. Jch habe dieseAusrückvorrichtungzuerst im Jahre 1860 in

Chemnitzausgeführt,und sie seitdembei vielen Ausführungenbe-

währtgefunden.
Die MühlspindelDhat an ihrem unteren Ende einen Kamm-

zapfen f, welches mir nothwendigschien, da bei Mühlen mit roti-
rendem Bodenstein einfceu doppelt so großerDruck auf den Spur-
zapfenausgeübtwird, als bei den älteren Mühlen. Der Spurtopf
kann, behufs Einstellens der Spindel durch 4 seitlich angebrachte
Schrauben in horizontalerRichtungverschobenwerden.

Die sogenannte Steinbüchseg ist gebildetdurch einen außen ge-
nau abgedrehten, innen mit Pockholz ausgefütterten gußeisernen
Ring, welchersichin der Bodenplatte B genau passend verschieben,
und durch zweiSchrauben nach Art der Stopfbüchsennach oben ge-
drückt werden kann. Da, zu Gunstendes Eingriffes der Betriebs-

-

räder, von vornhereindarauf verzichtetworden ist, die Mühlspindel
auf und nieder zu bewegen, so kann man ein Nachstellen des Hals-·

«

lagers oder der Büchsedadurch bewirken,daß man denpben erwähn-
ten Ring g gegen einen passendenKonus auf der Mühlspindelan-

di) Rühlmann,allgemeine Maschinenlehre, Band11, S. 120 bis
122.

M) Wiebe, Skizzenb ch. Heft llL

«««) Ebendaselbst, Heft LVL



drückt. Die Abnutzung in diesem Halslager muß nothwendiger
Weisenach allen Richtungenhin gleichsein, die Mühlspindeldurch
Hinaufrückender Büchseg- also immer in der Mitte gehalten werden.

Ein Rohr mit Schmierbüchse11 führt der Büchseg regelmäßigdas

nöthigeOel zu. -

Anf dem oberen, konischenEnde der Mühlspindelstecktder guß-
eiserneTeller P, welcher den unteren Stein Gk trägt. Außerdem
ist er an seiner höchstenStelle mit dem Aufschütttellercheni ausge-
rüstet. Die Oeffnung k des Tellers P ist mit Gewinde versehen, in

welches, zu dem Zweckedes Abhebens von Teller und Stein, das

Ende eines Kettenbügelseingeschranbtwerden kann.du
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Der obere Stein ruht auf den zweiZapfen11«(sieheauch Fig.
4 und Fig. 5) des Bügels H, und kann sich um diese frei drehen-
Unmittelbar auf 11 steckennämlichschmiedeiserneBüchsenmm, und

diesehaben, unter Vermittlung von zwischengelegtenHolzstückenund

Keilen, ihre Stützpunktein den gußeisernen,am Oberstein 1 mög-
lichst sicherbefestigtenRahmen KK. Andererseits ruht der Bügel
H mittelst seinerZapfen oo in den Gabeln der Stangen pp. Jn-
dem sichaber der Stein I um die Zapfen 11 und 00, deren Achsen
sichrechtwinkligkreuzen,beliebig drehen kann, kann er überhauptin

jeder beliebigenRichtung balanciren.
Die Muttern qq der Stangen pp sind mit Schneckenrädern

versehen,und erhalten ihre gleichmäßigeDrehung von der Achser

aus durch das auf r festsitzelldeHONIde S- Die Regulirung des

Aufschüttensfindet statt, indem über dem festen Rohre L sich ein

zweitesRohr schiebt, und zwar unter VermittlungzweierSchnüre,
die über Röllchentt geführtwerden und durch das mit Gewinde ver-

seheneHandrädchenu angezogen werden. Es kann diese,sogenannte
Conti’fcheAufschüttungin diesemFalle auch für Schrot verwendet

werden, da hier die Eentrifugalkraft das von dem Tellerchen i zer-

streute Schrot nicht an den Wandungen des Steinloches festhalten
kann. Der Trichter w des Rohr-esL dient zur Aufnahme des von

der Decke kommenden Zuführungsrohres
Die Steine sind durch die BlechzargeZ verdeckt,so daß nach An-

bringung des LederschlauchesM die Außenflächeder Steine voll-

kommen abgeschlossenist. Das (in der ZeichnungweggelasseneLuft-
saugerohr kann also nur solche Luft abführen,die zwischenden

Mahlflächender Steine hindurchgegangenist. Die Ventilation

ist daher eine sichere, und der LederschlauchM durchaus keiner Ab-

nutzung unterworfen.
Die Ansätzevv der Bodenplatte E dienen dazu, die einzelnen
Mahlgängemit einander zu verbinden. Das Rohr N führt das

Gemahlenein eine auf dem FußbodenstehendeSchnecke;eine Klappe

i , ø»1-Z-;,.t.2»-,»zz»W- cis-»r-«
«i«
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x auf jenem ermöglichtdem beaufsichtigendenMüller sich von der

Feinheit u. s. w. des Mahlgutes zu überzeugen; das Handrad s,
zum Stellen der Steine, und das Rädchen u, zum Reguliren des

Aufschüttens,sind aber in unmittelbarer Nähe, das Einstelleu der-

Mühle ist also sehr bequem-
Der Oberstein wird beim Mühlsteinfabrikantenmit den gußeiser-

nen Platten K, sowie den nöthigenschmiedeisernenBändern versehen-
Man legt denselben in der Mühle zunächstauf den Rücken,legt den

Ring H mit den Zapfen 11 nnd den Büchsenmm um den Stein,
und regulirt die Stärke der Klötzchendd so, daß die Mittel der

Zapsen 11 um etwas mehr als die halbe Steinhöhe, und unterfssich

, « is;hvzt.
gis «

- «--»
-

. - - i ;

möglichstgenau gleichweit, von der Mahlflächedes Steines entfernt
sind, giebt dann den Büchsenmm durch Zwischenlegenvon Holz und

Aufschrauben der Deckel yy vorläufig eine sichereLage, hängt den

Bügel II mit Hülfe der Löcherss an einen Flaschenzug,hebt Bügel
und Stein, schwenktden letzteren um die Zapfen Il, so daß die Mahl-

"

flächenach unten kommt, und legt, nachdemBügel und Stein noch
um das Entsprechendegehobensind, die Zapfen oo des ersteren in,

die Gabeln der Stangen pp. Daran entfernt man, nachdem der

Bügel durch Stützen am Schwanken um die Zapfen oo gehindertist,
die Deckel yy und alle an die Büchsenmm gelegtenHolzklötze,mit

Ausnahme von dd, wählt die Stärke der definitiven Keile nn so,
daß die Mahlflächein der zu 11 winkelrechtenEbenegindie Horizon-
tale.balancirt. Endlich läßt man den Stein nebst Bügel um die

Zapfen oo spielen und verschiebtmittelst der durch 11 gehenden
Schrauben den Stein so lange, bis seineMahlflächeauch in der zu
00 winkelrechtenEbene horizontalliegt.

Man sieht, daß die Ausbalancirung soeinfach ist, daß sie von

jedemeinigermaßentüchtigenMüllergesellenbesorgt werden kann.

Jn Fig. 1 befindensichdie Zapfen 11 in einer solchenLage zur

·Mahlfläche,daß (wie es bei neuen Steinen der Fall sein soll) die

Deckel yy unmittelbar auf die Büchsenmm drücken;dieFig 4 und

5 stellen dagegen die Lage der Zapfen 11 dar, Wle sIe bei bereits ab-

gemahlenenSteinen sein wird· «

Das Wegnehmenund Umkippendes Obersteines 1 ist nach dem

Gesagten sehr einfachund leicht-
(Mitth. d. Gew.-Ber. f. Hannover.)

Putzpulver für Goldfachen. Man hält seit einigerZeit ein

Putzpulver feil, welchesbeiUnleugbarerGüte dochungemein theuer
ist. Ein Schächtelchenmit etwa 10 Grm. (etwas mehr als 72 Loth)
kostetin Köln 72 Thaler- Dr. W. Hofmann, welcherdas Pulver

analhsirte, theilteuns mit, daß dasselbe eine sehr einfacheZusam-
l



mensetzungbesitze, indem es nichts anderes, als ein Gemenge von

circa 70 Procent Eisenoxhdund 30 Procent Salmiak sei. Man

kann sichdas Gemengeselbst leichtzu einem billigen Preise darstel-
ken, indem man vorerst Eisen in Salzsäure auflöstbis jedeGasent-

wickelungaufhört,und das gebildeteChloreisen sodann mit Ammo-

niakslüssigkeitversetzt, so lange noch ein Niederschlagentsteht. Man

sammelt den Niederschlagauf einem Filter und trocknet ih"n, ohne
ihn vorher auszuwaschen,bei einer Temperatur, die den adhäriren-
den Salmiak noch nicht verslüchtigt.Das hierbei anfänglichgefällte
Eisenoxhdulverwandelt sichdabei in Eisenoxhd.(Bad. Gwrbztg.)

Einen Oelanstrich auf Cement haltbar zu machen.
««Ein haltbarer Oelanstrich auf Eement läßt sichnach einer Mitthei-
lung von Keim in der polhtechn.Gesellschaftzu Berlin dadurch er-

halten, daß die cementirte Flächevorher, ehe der Oelanstrichgegeben
wird, 3 bis 4 mal mit Essigsäureüberstrichenwird.
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Zunge zum Versetzen von

Werkstückchemvon Desirå Cou-

st6. Die Backen b der Zunge sind in

Scharnieren beweglichund an den an-

greifenden Flächen rauh; beim Ein-

hängender Zange in den Kettenring er-

fassen die Backen das Werkstückund

halten dasselbe in Folge der Reibung
fest, ohne daßman nothwendig hat, in

dasselbe des Versetzens wegen Vertie-

fungen einzumeißeln.
(Mitth. d. niederösterr.Gew.-Ver.)

siebetsichtder französischenenglischennnd amerikanischenLiteratur
VerbesscrtcrCentrifugalregulatorvon J. Geigerin Lille.

Bericht von Engel-Royet und Theorie von J. F. Hoppe«.
Die Verbesserungen,welcheGeiger am Eentrifugalregulator»an-

gebrachthat, bestehenin einem Hebel, welcher sich an einem Ende um

eine festeAxe dreht, währendam anderen Ende eine vertieale Stange
angehängtist, welche durch Vermittelung einer anderen Stange aus
den Muss des gewöhnlichenEeutrifugalregulatorswirkt. Auf detki

Hebel ist eine gebogeneSchiene aus Flacheisenbefestigt, welche in

der Mitte ihrer Breite mit einer nach oben vorspringenden Rippe
versehenist; letzteredient zur Führungeines ehlindrischenGewichtes,
welches mit rollender Bewegung auf der gebogenen Schiene nach
rechts und links von der mittleren Stellung aus seinen Ort verän-

dert, wenn der Regulatormuff fällt oder steigt. Auf der Welle,
welchedie Bewegungdes Regulators auf die DrosselkappeÜberträgt,
befindet sich ein Gegengewicht, welches dem beweglichenGewicht ent-

gegen wirkt.
- Schon im Jahre 1842 construirten J. J. Meyer und Comp.

einen Regulator, bei welchemdie Geschwindigkeitder Maschine fiir
alle Lagen der Kugeln constant bleibt und die radiale Bewegung
der Kugeln bei der geringsten Abweichung von der normalen Ge-

schwindigkeiteintritt. Sie bedienten sich zu diesem Zweckeeines

Gegengewichtes,dessenHebelarm mit der Lage des Gegengewichtes
sichverändert und welcheszugleichmit der Eentrifugalkraft auf die

Kugeln einwirkt.

Geiger’s Eonstruction beruht auf demselben Prineip· Das

Gewicht verändert seinenOrt auf der gebogenenSchiene und bewirkt

dadurch die Veränderungseines eigenen Hebelarms für alle Lagen
der Kugeln.

Sieht man von den Reibungswiderständenab, so sind die Kräfte,
welche auf den Regulator wirken und sich das Gleichgewichthalten
müssen, folgende: einerseits J) Die Centrifugalkraft, welche die

Kugeln von einander zu entfernen strebt, 2) der constante Druck des

Gegengewichtes,welcherdieselbeWirkung zu äußernsucht, vermin-
»

dert um den veränderlichenDruck des beweglichenGewichtes, und

andererseits das Gewicht der Kugeln, des Musfs, der Stangen und

des Hebels, welche in entgegengesetzterRichtung wirken und den

Kugeln das Bestreben ertheilen, sicheinander zu nähern.
Wenn die Kugeln sich von einander entfernen,so vermindert

sich die Wirkung des chlindrifchenGewichtes, und die Wirkung
der Centrifugalkraft wird um die Differenzvermehrt. Durch die

Entfernung der Kugeln von einander ist aber die Drosselklappege-

dreht worden undhat eine Verminderungder Dampfzusührungund

somit auch der Geschwindigkeitbewirkt. Die Verminderung der

Geschwindigkeitwürde nun wieder eine Annährungder Kugel be-

wirken, wenn sie nicht durch das Gewicht, vorausgesetzt, daß alle

übrigenUmstände unverändert bleiben, in ihrer Lage erhalten
würden. Da die Hebelarme des Gewichtes so justirt sind, daß
das Gleichgewichtzwischenden. einander entgegeuwirkenden Kräf-
ten stets-erhalten bleibt, so folgt, daß nach einer- Lagenverände-
wung der Kugeln, die durch eine Aenderung der Geschwindigkeitver-

anlaßt worden ist, wenn die Ursacheder Veränderungaufhört,immer
die normale Geschwindigkeitwieder hergestellt wird, ohne daß die

Kugeln ihre Lage ändern, weil die oeränderlicheWirkungdes Ge-

wichtes die Vermehrung oder Verminderung der Eentrifugalkraft
eompensirt.

«

Geiger’sVerbesserungläßt sichsehr leicht an bereits vorhande-
nen Regulatoren anbringen; einige solche verbesserte Regulatoren

sind in Mühlhausen und

viele in Lille und Umge-
bung aufgestellt. Sie ar-

beiten allgemein sehr gut
und erhalten die Motoren

auf ihrer Normalgeschwin-
digkeit, auch bei sehr gro-

ßen Schwankungen des

Drucks und des Wider-

standes.

.

Es sei P das Gewicht
einer Regulatorkugel,Q,
das beweglicheGegenge-
wicht, Pl die Summe aller

übrigenKräfte, welcheder

Piusf bei seiner Hebung zu
überwinden hat, und t die
Dauer einer Umdrehung
des Regulators Außerdem
seien in dem beistehenden
HolzschnittAC=B0=a,
AD=b, AB=h, OE=1

und xx die veränderliche
Entfernung des festen
des beweglichenGewichtes
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Punktes 0 von der verticalen Schwerlinie
Q, auf der Linie OE gemessen.

Die Kräfte,welche sichdas Gleichgewichthalten sollen, sind die

Centrisugalkraft, der durch das Gewicht Q ausgeübteDruck- das

Gewicht der Kugeln und endlich die Kraft Pi. Daher ergiebt sich
folgendeMomentvergleichungin Beziehung auf den festen PUUHTA

2 2

FI- PLhP-PP—P1=9?L (1)
ga t a

Für einen und denselben Werth von t mußdieser Gleichungbei
allen Werthen von h Genügegeschehen.Die Gleichung führt leicht
auf die Differentialgleichuugder Eurve, auf welcher das Gewicht Q
lauer Muß. Wir wollen annehmen, der Hebel OEJ sei bei der nor--

.

malen Lage des Regulators horizontal und es entstehe eine Ver-

minderungder Geschwindigkeitder Maschine, folglich eine Annwe-
rung der Kugeln an einander. Wenn dabei der Punkt B um BBk

=z sichsenkt, so wird EB«=BB« und AB«=h-s—z. Der Hebel

EO beschreibteinen Winkel a, für welchenVer-; ist.

Wenn die Eoordinaten der gesuchten Curve in Beziehung auf
die beweglichenAer OX und OY mit x nnd y bezeichnetwerden,
so ist x«=x cos a —s—y sin a und Gleichung (1) geht über in:

2712b2 b Q .

---ga2t2
(h—-s—Z)P— eTP-—P1————i-(x cosoc-s—ysma) (2)«

Die Tangente der Curve im Punkte (x, y) schließtmit OE« den

. .- d
Winkel a ein( daher ist =tga.

dx
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Gleichung(2) läßtsichsonachfolgendermaßenausdrücken:
2112b2 dy b Q dx d

———2t2P(h7LIz;)—;P—Pi= Y(xd; HFT (3)
ga-

. 1 2 2b2 b
'

man-. thä = Ä

d
212 Js2b2

—BUn

Q
-

ga2t2
—-

,

so läßt sichdie Disserentialgleichuugder Curve, auf welcherdas be-

weglicheGewicht Q läuft, ausdrücken durch:
dy- djE CIals)

AdeTc-xds—l—yds
d

Setzt man der Einfachheitwegen z = p und führt man für

ils seinenWerth
CI-

ds= xXdx2—H1y2-dx»-1-H)2
ein, so erhältman (A—s—Bp)ØI —s—p2

= X -i- p Y-

A —— x
— B xX1 2

=-(pJk ) qu
p

H

Durch Disserentiation von Gleichung (4) wird
. d —

(AJFBp)-"’— Jsde »- 1 Jkps =dekde-ydp-

(4)

(5)oder

X-1—l—p2-
Hieraus folgt

2

(A—i—Bp)Hi indpØ IILp2=dy(1 qu2) spydp

« pydp
— —!3pdp«lepsuUnd dys

1—l—p2—x-1——l—-;j—(1-i-p1)s,,
Die allgemeineJntegration dieser Gleichunggiebt

1
=———————

---------- —- A B 2—Aarc tg= —

y
ØLHHFØIÆPUpi p ( p)

But-Hpr . . . . . (6)
Da die Constante Null werden muß, um den Bedingungen der

Aufgabezu entsprechen, wird

y X- I-H)2 = Ap——l—Bp2—A-str0(tg=p)BlnxX1—i—p2(7)
Durch Differentiation der Gleichung(5) erhältman

,de —(A1LBp)pdt-)—Adp

PxXi —s-p2«
dx— --------——

»

p(1er2) (1er«)«l2
und allgemeinintegrirt

X= —«« -·T—:
s-— ÄEUV t =

»

—i-BI"x-17Lp2). .

sp.
. . (8)

Die Vereinigungder Gleichungen(4) und (8) giebt für p=

USE-Eilet —--.-

x x-1—s—p2=A—I—Bp—s—Apa1-c(tg=p)—s—Bplnx-1—s-p2. . (9)
Um die Gleichung des gesuchtenOrteszu erhalten, ist aus den

Gleichungen (7) und (9) p zu eliminiren Dies ist nicht anders

als aus dem Näherungswegemöglich.
Da für den Theil der Curve, welcher in Betracht kommt, der«

Werth von p immer sehr klein ist, so kann man die dritte und die

höherenPotenzen von p neben p und p2 vernachlässigen.Dann

gehendie Gleichungen (7) und (9) über in
2 2

. 2 p—— p— x

y —H
2
—B

2 (10,

pix
und H—

33 -———-«HLBp—i-Ap2 (11)

Eliminirt man p aus (10) Und (11), fVerhält man

B2x2—2ABxy—s (A2—l—282)y2—LABZXILLBNALBH
.f.42B2-0 . . . . (12)«

is) Macht man y=0, so erhält man den Berührungspunktder Curve
mit der Axe Ox, und da für diesen Punkt die Tangente zugleich Null

ist, so wird F=0,und x=A. Soll z. B. der Berührungspunktder
x

Eurve in die Mitte des Hebels OEI verlegt werden, so würde man er-

halten
l.=j ?,7F««PFP11—EP—P.)odekZ=?EF-P«;Ph—.-P-P,,
2 Q get-H a 2 ga

Diese Gleichung drückt die Grundbeziehung zwischenden verschiedenen
Hebelarmenund den in dem neuen Regulator zur Wirkung kommenden

Kräften ans.
(

Dies ist die Gleichungeiner Ellipsemit den Eoordinaten des

Mittelpunktest
—ZA —B-s).
—

—2«, 3

Die großeHalbachsedieser Ellipse hat den Werth:
B2

X

al = » «

'—'.-.- "xj:;:ts;..« j-, -——— Er«;;:,—sz;—-»-

VII-F3B«— QAUFBHUFMEBI
und die kleine Halbaxe

bt
B2

—VA"2T37EETFHTHEF2TITZF2
Endlich schließtdie großeAxe mit 0X einen Winkel B ein, der

bestimmt wird durch:
o

s-

»B—
LAB

»

O

-Ä2-z-B2·
Jn der Praxis benutzt man nur den Theil IKL der Cukve

(siehebeistehendeFigur)·
Die Berechnung und die Auszeichnungder Ellipse veranlassen

nicht die mindesteSchwierigkeit,,wennman für jeden einzelnenFall
genau den Werth der Eoessicienten A und B kennt. Zu diesem
Zweckebestimmt man sorgfältigdie GewichteP und Q, die Länge
der Hebelarme, die in Secunden ausgedrückteDauer einer Umdre-

hung des Regulators und endlich den genannten Werth aller Kräfte,
welche sichder Hebung des Musfs entgegenstellen. LetztereSumme,.
welchemit P« bezeichnetworden ist, umfaßtdas Gewicht des Mnffs,
seine Reibung gegen die Stange EB, das Gewicht der Stangen,
durchwelche er mit der Drosseltlappe in der Dampsleitung verbunden

ist, und endlichdie Wirkung eines Gegengewichts,welches man an-

wendet, um die der Bewegung des Mufss sich entgegenstellenden
Widerständezum Theil auszugleichen Die beste Art. nnd Weise,
den genauen Werth dieser zusannnengesetztenKraft Pl zu ermitteln,
dürftedie sein, ein Dynamometer zwischenden Muff B und die

Hebelarme BG, BC« des Regulators einzuschaltenund die Angabe
des Instrumentes in dem Augenblickeabzulesen, in welchemdie-

Maschine ihre Normalgeschwiudigkeiterreicht.
Um die praktische Anwendung dieser Theorie zu zeigen, möge

eine der Maschinen in der Spinnerei von Gebrüder Näger als Bei-

spielausgewähltwerden. An dem Regulator dieser Maschineist-
l =0,426m P = 29,20 Kilogr.
h =(),815m Q = 21,20 »

a =0,22()m t = 1,73 Secunden.

Die Werthe von Px und h sind zwar unbekannt; man kann je-
dochleicht die Dimensionen der Ellipse bestimmen,da unter der Vor-

aussetzung,daß der Apparat mit vollkommener Regelmäszigkeitar-

beitet, der Werth des CoefsicientenA nach dem Inhalt der vorstehen-
den AnmerkungiS gleichder Entfernung des festen Punktes 0 vom

Berührungspunkteder Ellipse istH), oder A=0,46m.
Die Eoordinaten des

Ellipsennxittelkuhlkdtessind also
3

m
B l« Ir« b·

m

x=2-Ä=(),69;y= ä= Q-gä2:Fk2=I,153
.

Der Winkel, welchen die großeAxe der Ellipse mit dem Hebel
OE einschließtwird aus der Formel

esse-—---2ÄB——»t—200 sgs 99« I»

—Ä2—FB2,
—

,
o

,
« erha ten-

Die Axenlängensind Tal =3,32m nnd 2b1=2,26m.
Es wäre interessant, zu wissen, ob der vermittelst des Dynamo-

meters bestingmzteWerth von Pl mit demjenigen,welcher sichaus

A=å—:—:2t—l:—Ph—?P—P1)ergiebt, übereinstimmt. Dies

würde die besteBestätigungder im Vorstehenden entwickelten Theo-
rie sein. (Bulletin de Ia" soc. industriel de Mulhouse.)

f) Diese Wer-the in Verbindung mit den Beziehungen
i

A=1(?TXTI-h=I’-P——Ps)undB =Y.«.ZEIT .

get-M2 a get-P
zeigen, daß es möglich ist, den Werth-»VonQ zu vermindern, ohne daß
man die Werthe von A und P zu«verandernbraucht. Zu diesem Zwecke
genügt es, den Werth von P- entsprechendabzuändern Der Werth von

B wird dann größer-;d. h. um das Gewicht Q zu vermindern, ohne die

Geschwindigkeitdes Regulatorszu beeinflussen, muß man den Mittelpunkt
der Ellipse auf der Vertiealcn, welche durch diesen Mittelpunkt geht, höher
le en.g

H) Macht man in Gleichung (12)y=0, so wird

BIxS-1AB2x-s-12B2=0, ader x=A.

-.—n.-:--
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Ueber den Richardfon’schenPuddelproceß.
Von Vincent Dah.

Der neue Proceß von Richardson, einem ersahrenen Hütten-
mann, gestattetdas Roheisen im Puddelofen mit der Schnelligkeit
der B"essemer’schenBirne in Schmiedeeisenzu verwandeln. Der

erste wichtigeUmstand bei diesemVerfahren ist der, daß die Noth-
wendigkeitwegfällt,Feineisenzuzusetzen,indeni die bestenResultate
mit Ehargen erhalten werden, welche aus Roheisen allein bestehen.
Die gewöhnlicheGanz wird in Form von Stücken in der sonst
üblichenWeise auf den Puddelheerd gebracht, und sobald sie einge-
schiijolzenist, läßt man einen Strom Gebläseluftvon 5 bis 6 Pfd.
Pressung per Quadratzoll mittelsteiner hohlen eisernenKrücke durch
eine an dem hohlen eisernenStiele derselben befestigteRöhre auf
die Masse einwirken. Der gepreßteWind verhindert jede Versto-
pfung der in der Krücke angebrachtenLöcher;beim Wenden und Um-

rührender geschmolzenenMasse führt der Puddler diesesGezähe
über alle Theile des Ofens soleicht hin, wie eine gewöhnlicheKrücke
und bewirkt dadurch eine sehr rascheUmwandlung«desRoheisens«
sowiedie Ausscheidungder durch Sauerstofsüberhauptzu beseitigen-I

’

den Verunreinigungendesselben.
Es ist nichtwahrscheinlich,daßwährend dieserPeriode des Pro-

cessesüberhauptPhosphor ausgeschiedenwird. Jn Folge des eben

angegebenenVerfahrens tritt das Eisen sehr rasch in die Gaare, in-

dem die Masse so stark aufkocht,daß sie mit dem Schlackenstichein

gleicherHöhe steht; diesesAufkochen wird erforderlichenFalles so
lange unterhalten, bis die Masse den teigartigenZustand annimmt,
wozu eine Zeit von etwa sechsbis acht Minuten erforderlichist.

Nachdem der Wind abgestelltworden, wird die Charge mit einer

gewöhnlichenKrücke in der gewöhnlichenWeise umgerührt, bis sich
Eisen von der Schlacke in Flockenform abscheidet; dann werden die

einzelnenBalls oder Lappen gemachtund so lange im Ofen gelassen,·

daß die wahrscheinliche Schnielzung und Ausscheidung
oder Aussaigerung der Phosphorverbindungen erfolgen
kann, worauf das Eisen in der üblichenWeise gezängtund zu Plat-
ten, Stäben &c. verwalzt wird.

Aus der nachstehendenUebersichtder bei den abgeführtenVer-

suchenerhaltenen Resultate ergiebt sich, daß mehr als ein Drit-
’tel der zumVerpuddeln einer Charge erforderlichen Zeit
erspart wird, wie sich denn auch ein erhöhtes Ausbringen
ergiebt. Auchmüssenwir noch darauf aufmerksam machen, daß ein

Zusatz von Feineisen in Bezug auf Zeitersparnißkeinen weite-
ren Vortheil gewährt,so daß die Einrichtung von Feineisen-
feuern ganz fwegfallen kann.

Das Puddeln der beiden letzten Versuchschargenbeanspruchte
einige Minuten mehr als zu den drei vorhergehendenVersuchen er-

forderlich war, wegen des hohen Grades von Unreinheit des ange-
wendeten Eisens; ferner war die Dauer des Puddelns der mit besse-
rem Roheisen ausgeführtenersten Charge kürzerals die der dritten,
welchezu einem Viertel aus geseintemEisen bestand.

Uebersicht über einige der wichtigsten Resultate der abgefiihrten Puddelversuche.
.- l

Datum Gcwi i Sorte eii des!Zeit der Beginn Beendi- Ziehen Ziehen Dauer Aus-
des Versuches derchdes

Z
su-

Vollen- des gnug
der der der

brin en
Abbrand«

und Nummer
Cha eingesetzten s

dung des
Blaseuz des ersten letzten ganzen

S -

Bemerkungen

des Ofens«
kges

Eisens. satzssSchmelzens.
·

PRINT Luppe. Luppe. Charge. Ctr. Quart Etr« Quart

fCtn Pfo. St. Mahl St. Mir-. St- M!U- St. Min. St. Min. St. Miu..St. Min. Pfd. Pfd.

Zo· Mai 1867. 4. —- Roheisen 7. — 7. 27. 7. 28. 7, Ze. s. 4. i s. s. 1. 8. Nicht Nicht
Ofen Nr. 17, allein. I bestlmmts bestlmmts

11. Juni 1867. 4· — Desgl. 6. 12 e. 42. 6. 43. 6. 47. 7. 18.
"

7 22. 1. 10. Z. Z. 14. o. 0. 14. JDrei Krücken,ge-

Ofen Nr 17 ibraucht, um die zu
· « IstarkeErhitzung der-

selben zu verhüten.

n. Juni 1867. 4· — 3 Etr. Rob- 7. Zo. 8. 1 s. 17, s. 61-, 8. 35. 8 ,40. 1. 10. Z. 2. 14. o. 1. 14. Ebenso»

Ofen Nr. 17, REFUN-
wieder ausgebess Feiueisen.

13. Juni 1867. 4. — Gewöhxlkiches6. 5. 6. 35. 6. 3571 6. 43. 7. 16. 7. 20. 1. 15. 3. 2. 7. 0. 1. 21. Ebenso-

Ofen Nr 17 Roheisen
« «

fchlechtester
Sorte.

13. Juni 1867. 4. —-

..

Ofen Nr. 17, Eben s. 7. 30. 8. Z. 8. 4. 8. 12!- 8. 36. 8. 41. 1. 15. 3. Z. 18. o. o. 10, Fünfbskzeåshetn
ver-

ausgebessert und,
"

wieder besetzt. s

DurchschnittlicheDauer des Blasens De K ..ck
.

Jm Mittel 4. — . 6,36 Minuten. 1.11,4. 3.327,25. o.1.0,75.sich1w21iiZeFk-Fkkliå3
«

fen und werden es-
t halb lange halten-

Die in der vorstehendenTabelle angeführtenResultate sind aus

zahlreichenanderen, aber ähnlichen,ausgewähltworden.

Wir lassen nun die Analhsedes Stabeisens folgen, welches
mittelst des Richardson’schenProcesses auf den Glasgow-Eisenwer-
ken aus Roheisenerzeugt wurde, wie es für das ordinäre schottische
Stabeisen benutzt wird.

Bestandtheile.
« sQuadrateisen. I FlacheisenF

Eisen . . . . . . . , 99,569 99,648
Kohlenstoff . . . . . . . . 0,035 0,031
Silicium . . . - . . . 0,-076 0,075
Schwefel . . . . . . 0,025 0,028
Phosphor . . . . . . . 0,031 0,034
Mangan . . . . . Spur-. Spuk

l 99,736 1 99,81(;
-

Diese Analhsenwurden von Dr. Stevenson Macadam, Pro-
fessor der Chemie am königl.Collegium der Wundärztezu Edin-

burgh, ausgeführtund er bemerkt dazu: »Das von mir untersuchte
Stabeisen ist auffallendfrei von Verunreinigungen, namentlich von

Schwefelund Phosphor, welche in verhältnißmäßignur sehr gerin-
ger Menge zugegen find.«

Wir haben wiederholtdie Befürchtungaussprechengehört, daß
bei dem neuen Processedie Ofensohle verbrennen werde. Die Sohle
wird aber, wenn man sie mit einer gehörigenCharge von Metall
bedeckt erhält,nicht leiden, so lange eine für die Wirkung des injicir-
ten Sauerstoffes hinreichendeMenge von geschmolzenemEisen vor-

handen ist.
.

(Pract. Mech. Journ. durch Polytechtn.JoUtU.)

.-

Alle Mittheilungen, welche die Versendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin,
Links-Straße 10, für redactionelle Angelegenheitenan pr. Otto Dammer in Hildbnrghausen, zu richten.

F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaetion verantwortlich F. Berggold in Berlin. — ruck von Wilhelm Baensch in Leipzig.


