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GewerblicheBerichte
Aus englischenund schweizerischeuUhren-Jndustriebezirkenk).

2) Die englische Uhrenindustrie.

Nach Mittheilungen, an deren Richtigkeitzu zweifeln,wir keine

Ursachehaben, werden in England nur wenig feststehendePendule

fabrizirtz dagegen hat man sich daselbst seit mehreren Jahren iiiit

der Fabrikation kleiner transportabler, oder vielmehr kleiner für

Reisen bestimmterPendule in großartigemMaßstabebeschäftigt,ein

Fabrikat, welches ganz geeignetist, den französischenReise-Pendulen
für die Zukunft Konkurrenzzu machen.

Die Fabrikation der großenUhren ist in England gegenwärtig
wieder im Fortschritte begriffen; gleichwohlist Frankreich in diesem
Fabrikationszweig so weit voraus, daß es vor der Hand wenigstens
von jenem Lande eine fühlbare Konkurrenz nicht zu fiirchten hat.
Der jährlicheGesainmtwerth der englischenFabrikation von Pen-
«dulen ist uns nicht bekannt, nur so Viel wissenwir genau, daßFrank-
reich für ungefälxk

. bis Millionen Francs Uhren, vorzugsweise
aber Pendule, n. «1iglandexportirt. Die Branchen der englischen
Uhrenindustrie,in welcherVorzüglichesgeleistetwird, sind die Ta-

schenuhrenund die Chronometer.

Mag zunächstdie englischenFabriken für die Uhrenindustriean-

·langt,so konzentrircllsie sichauf vier Hauptorte, auf Prescott, Lon- -

1don, Liverpool und Coventl-h. Die Ketten für die Schnecken,welche
letztere in der kleinen Stadt Christchurchgemacht werden, liefern
mehrere Fabriken Englands und auch welcheim Auslande. Prescott
fabrizirt weitaus zunkgrößtenTheil die rohen Chronometer- und

Taschenuhren-WerkeDie Zähne auf den Rädern dieserWerke wer-

den theils mildem Messer angeschnitten,theils mit Hilfe der Fries-
inaschiiie, wie sie in der Schweiz üblichist. Die englischenUhr-
macher stimmen darin mit den Schweizernüberein,daßmit derFraes-
maschinedargestellteZahnräder am ruhigstcn und gleichmäßigsten
gehen. Es mögehier eine kurzeBeschreibungfolgen, wie nach Be-

richten der französischenJurh der letzten Londoner Ansstellung eine

iTaschenuhrM engltschen Fabriken hergestellt wird: der Fabrikant
macht an der rohen Uhr, wie er sie aus Prescott erhalten hat, zu-
nächstein EfkkeUUUTJgszeIcheMbestellt Zifferblatt und Uhrengehäuse
zund schicktdie Scheibe, dieüber dem Echappementdurchbrochen ist,
zu einem besonderenArbeiter, der daran den Riicker anpaßt. Hier-
auf wandert die Uhr zu dem Persertigerdes Echappements, dein man

zugleichdie nöthigenRubinsteine mitschickt.·Nachdemdas Echappe-
nient fertig gemacht, gehtdas Werk der Reihenach zum Vergolder,
zum Verfertigerder Schnecken,zum Fabrikanten der Kette und zum

-Juwelier, der die Rubine einzusetzenhat, und wenn Alles gemacht
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·t ist, dann in die Händedessen,der die Uhr fertig macht. Dieser giebt
sie weiter zum Repassiren ab, wo die Spiralfeder eingelegt und der

Gang der Uhr geregelt wird. Der Fabrikant erhält nun die Uhr
zurückund bringt sie so aus den Markt. Den ersten Rang in der

Uhrenfabrikation behauptendie Londoner Fabriken; die Taschenuhren
und Chronometer, die aus ihnen hervorgehen, sind von bewunde-

rungswürdigerVortrefflichkeit Coventrhist reich an Taschenuhren-
Fabriken und thatsiichlichwird auch daselbst eine enorme Menge von

Taschenuhren zweiter Qualität erzeugt, wenn man mit ihnen die

schweizerschenTaschenuhrenaus Chaux-de-Fonds vergleicht. Die

LiverpoolerFabriken halten die Mitte zwischenLondon lind Coven-

try, erzeugen aber auch Uhren, die einen Vergleich mit den Uhren
der Londoner Fabriken nicht zu scheuenbrauchen.

Ueber Coventry und seine Fabriken fügenwir noch folgende be-

sondere Notiz hinzu. Von 37,000 Einwohnern beschäftigensich
2000 Männer, gegen 1000 Frauen und über 5000 Kinder und

Lehrlinge mit Ul)i«inacherarbeiten;ein Dritttheil der Arbeiter ist in
den Fabriken beschäftigt,die übrigenarbeiten zu Hause. Jst der Ak-

beiter fleißigund geschickt,so kann er es pr. Wocheauf 25, bis
30 Francs bringen, Frauen, Kinder und Lehrlingeverdienen zwischen
5 und 10 Francs. Die Uhrmacherwerkzeugewerden theils ans der

Schweiz,theils aus dein Lande selbst bezogen.
Ueber die Zahl der mit der Uhrenindustrie beschäftigtenEin-

wohner von London , Liverpool und Prescott, sowie über die Ver-

theilung der Arbeiter in den Fabriken liegen zuverlässigeBerichte
nicht vor.

Zunächsterwähnenwir iinn die englischenChIJVUOMEtEVDas

Etablissement, in welchem vorzugsweisedie.Schiffs-Chronometer
fabrizirt werden, befindetsichzu Clerkenwell, einemStadtthelleLon-

dons. Da man bei der Fabrikation das Prinzip der Arbeitstheilung
zu Grunde legt, so folgt hieraus, fdaßman die Bestandtheileder

Chronometer von da unt dort, wo sie gerade verfertigt werden, be-

zieht Und daß die Preise der fertigen Chronometer auffallendniedrig
gestellt werden können-·Es folgt aber auchans dieser Arbeitsthei-
lnng die Nothivendigkeit,daß man ausgezeichneteArbeiter zur Seite

haben muß, deren Beschäftigungist, die Chronoiueter fertig zu
machen, zu repassiren und ihren Gang zu reguliren. Da aber der-

artige Arbeiter man überall und auch so in England nur selten hat,
so kann es gar nicht fehlen, daß die Ch"ronometer,wenn sie fertig
sind, nicht immer gleichgute Beschaffenheithaben und daß natürlich
auch dadurchbeträchtlichePreisschioankungenhervorgeruer werden ;

thatsächlichbezahltman englischeChronometer mit 400 bis 1500

Francs. Daß letztere von tadelloser, man möchtesagen, von excel-
0Or



lenter Arbeit sind, braucht nicht erwähnt zu werden. Jm Jahre
1858 hatte England wenig über 2000 Chronometer erzeugt, die

einen Werth von 1,300,000 Francs repräsentirten.
«

Was fürs Zweite die englischenTaschenuhren anlangt, so wurde

nach der Mittheilung eines englischenFachjournals im Jahre 1796

in Goldsmith’s-Hallüber 140,000 in England fabrizirter Taschen-
uhren einregistrirt. Diese Zahl sank aber im Jahre 1816 auf
102·,000 und im Jahre 1840 sogar unter 100,000 herab. Auf
Grund offiziellerAngaben betrug sie im Arbeitsjahre vom 1. April
1866 bis 1867 für die Londoner Fabriken 25,437 Stück in Gold
und 98,144 Stück in Silber, für die Birminghamer 12,853 Stück
in Silber, und für die Fabriken in Chester 12,550 Stück in Gold
und 18,607 Stück in Silber. Rechnet man nun noch hinzu, was in

dergleichen Zeit an Taschenuhren in anderen unbedeutenderen

Städten fabrizirt worden sein -mag, so kann man, ohneeinen wesent-·
lichen Jrrthum zu begehen,gegenwärtigdie englischeFabrikation von

Taschenuhren pr. Jahr wieder anf ca. 180,000 Stück feststellen.l·
Die in Liverpool versertigten Uhren werden in Chester und die in

Coventry dargestellten in Birmingham auf ihre Güte geprüft. Da

der mittlere Preis der englischenTaschenuhren um ein bedeutendes

höherals der der schweizerischensichstellt, so kann man nach einer

ungefähren Schätzung unter Zugrundlegung offiziellerDokumente
den Gesammtwerth der englischenProduktion an Chronometer und

Taschenuhren pr. Jahr mit 10 bis 15 Millionen Francs feststellen.
Eingeführtwurden im Jahr 1866 nach England aus der Schweiz,
überhaupt aus dem Auslande, goldene Uhren 31,417 Stück, im

Werth von 2,345,328 Francs, silberne Uhren 139,596 Stück, im

Werth von 3,995,310 Franes Zusammen 171,013 Stück, im

Werth von 6,440,638 Francs, wobei der Werth der goldenen Uhr
mit ca. 75 und der der silbernen mit etwa 30 Francs normirt ist.

3) Die fchweizerifche Uhrenindustrie.

Jn der Schweizbeschäftigtman sich wenig mit der Fabrikation
von·Pendulenund großenUhren, sondern man macht fastausschließ-
lich nur Taschenuhren. GroßeEtablissementsfindet man selten, in

der Regel arbeitet der Uhrmacher zu Hause, im Kreiseseiner Familie,
indem er selten mehr als nur einen Theil des ganzen Uhrinechanis-
mus verfertigt; denn auchin der Schweiz ist ebenso wie in England
und Frankreich die Theilung der Arbeit eingeführt,wodurch aber die

Anwendung von Arbeitsmaschinen, die entweder im Besitz der ein-

zelnen Arbeiter oder des Fabrikanten sind, keineswegsausgeschlossen
ist. Der Uhrenfabrikaut besitzt eine Uhrenfabrik in dem strengen
Sinne des Wortes nicht; denn er fabrizirt die Uhr nicht, er thut
nichts, er läßt sie in seinemEtablissement nur zusammenstellenzdenn

die einzelnenUhrentheile,wie Räderwerk,Echappements, Balanciers,

Zifferblätter2c.bestellt oder kauft er bei den betreffendenUhrmachern,
so daß, wie bemerkt, nur die Zusammenstellung der Theile und die

Einfassung der Werke in die Gehäuse und das Repassiren in den

Fabriken geschieht.Ehe eine Taschenuhr fertig wird, unterliegt sie
mehr als 500 einzelnenOperationen und muß durch die Hände von

mehr als 100 Arbeitern.

Rohe Uhrwerke, die für die Fabriken zum Fertigmachenbestimmt
sind, werden vorzugsweise im Kanton Neuenbürg und im ,,va1 de

Travers« dargestellt, im ersteren pr. Jahr bis zu 300,000, Und im

letzteren bis zu ungefähr 40,000 Stück; der Kanton Bern liefert
pr-. Jahr ca. 130,000 Stück und die übrigenOrte, an deren Spitze
Genf steht, ca. 200,000 Stück; dies macht im Ganzen pr. Jahr
zwischen6 und 700,000 Stück. Es muß aber bemerkt werden, daß
dieselben Fabrikanten, welchedie rohen Uhrwerke liefern, diesezum

größten Theil auch fertig machen, daher man Etablissements für
diesen speziellenletzteren Zweckin der Schweiz zwar in allen Uhren-
Distrikten, aber nur von geringeremUmfange antrifft.

Ordnet man die Fabrikationsplätzenach der Güte ihrer Erzeug-
nisse, so ist es Genf, welches die besten fertigen Taschenuhrenliefert;
dann kommt Eoele nnd La Chaux de Fonds; indeß erzeugen auch die

letztgenanntenOrte, und mehrere in der NähegelegeneOrtschaften
benachbarte Thäler Taschenuhren, die dem besten Genser Fabrikat
an Qualität ganz gleichstehen. Jnsbesondere fabrizirt La Chaux de

Fonds viel wohlfeilere Waare.

J

Betrachten wir nun speziellzunächstdie Uhrenindustriein dem

Kanton Neuenburg, im Berner Jura und»in einigen an den Kanton

Waadt angrenzenden Orten, so kann man nicht anders sagen, als

daß die Fabrikation von Taschenuhren daselbst eine ganz massenhafte
ist, daß sie aber nicht in großenFabriklokalen, sondern in den Fa-
milien der Uhrenarbeiter betrieben wird, wo sich an derselben jedes
Familienmitglied betheiligen,jedes seineArbeit finden kann. Hierbei
greift aber Alles so organisch und innig in einander, daß es nicht
möglichist, eine genaue statistischeAufstellung, wie und in welchem
Umfange die Arbeit unter die Arbeiter sichvertheilt, zu geben. Die

folgenden Zahlen sind daher nur allgemein gültige. Es dürfte näm-

lich die Gesammtproduktion an fertigen Taschenuhren an den oben

genannten Orten so ziemlichdie Zahl«von1,100,000 Stück erreichen,
von denen ca. 800,000 Stück auf den Kanton Neuenburg und

300,000 auf den Berner Jura und auf den Kanton Waadt kommen.

Der Werth dieserProduktion beläuft sichauf ungefähr40 Millionen

» Franes, der sich noch um einAnsehnlicheserhöhenwürde, wenn man

den Werth der Uhren-Werkzeugein Anschlag bringen wollte, mit

welchen in obigen Orten ein bedeutender Handel getrieben wird.

NeuenburgerUhren gehen in alle Welt, und zwar finden sichdie vor-

züglichstenAbsatzplätzefiir diese Fabrikate in Deutschland und Eng-
land; viel wird aber auch nach Rußland, Jtalien, Spanien und

Frankreich exportirt, in welchem letzteren Land allerdings die Be-
i saneoner Uhrenindustrie ihnen den Rang streitig macht. Auch nach
Süd- und Nordamerika, sowie nach China werden viel Neuenburger
Uhren versandt. Schließlichmögeaucherwähntwerden, daßNeuen-

burg eine Uhrmacherschulehat.
Wenden wir uns zur Genser Uhrenindustrie, so ist sie, Was die

Qualität der Uhren anlangt, unbestritten die erste in der Schweiz
und verdient mit vollem Recht die hohe Achtung, deren sie sich im
Auslande zu erfreuen hat.

Abgesehenvon der Vortrefflichkeit der Werke, ist es insbesondere
die äußereAusstattung, namentlich der Gehäuse,welche von einem

durchgehildeten,feinen Geschmackzeugt, und worin keine Fabrik der

Welt den Genser Fabrikanten gleichkommt,wie sehr man auch ander-

wärts dies zu erreichensichangelegensein läßt. Die Anwendung von

Arbeitsmaschinen bei der Uhrenfabrikatiou ist in Genf, wie über-

haupt in der Schw.iz, eine sehr allgemeine. Dieser Ort allein dürfte
pr. Jahr gegen 100,0()0Taschenuhren, darunter ca. 90,000 goldene
in den Handel schickenzu einem Totalwerth von 15 Millionen

Francs.
Außerdemwird im Genser Kanton auch noch eine großeMenge

vorzüglicherSpieluhren fabrizirt, die sicheines sehr guten Rufes er-

freuen.
Dieser Fabrikationszweig, der gleichzeitigauch die Fabrikation

größererSpielwerke in sicheinschließt,hat sichthatsächlichzu einer

ansehnlichenHöhe ausgearbeitet
Jn Genf selbst existirensiebenFabriken, in denen gegen 350 Ar-

beiter Beschäftigungfinden, die im Jahr durchschnittlich6000Spiel-
werke fertig machen, die einen Totalwerth von 800,000 Francs
repräsentiren.

Zu diesen Fabrikaten gesellensich noch die öfter überaus kunst-
voll und elegant gearbeiteten Spielwerke mit kleinen Vögeln, die,
sobald die Uhr aushebt, aus ihrem ebenfalls sehr geschmackvollge-
arbeiteten Behälter hervortreten und sichzwitschernd,nach Art ihrer
lebendigenGeschlechtsgenossenbald dahin, bald dorthin-mit über-
rasclkenderNaturtreue bewegen. Dergleichen Werke werden Unter

Umständenmit 15,000 Francs bezahlt.
Jn Genf befindetsichseit einer längerenReihe von Jahren auch

eine Uhrmacherschule, wo junge Leute aus aller Herren Länder in

der Theorie nnd Praxis der Uhrmacherkunstihre Studien machen;
namentlich sind es Engländer,Deutsche, Franzosenund Amerikauer;
auch Jtaliener und Rassen fehlen nicht.

Die Anzahl der Uhrenarbeiter im Kanton schwankt zwischen
2 und 3000, wobei aber die Frauen, die für gewisseBranchen der

Uhrenarbeit dort geradezu unentbehrlichsind, nichtmitzählen-ZUFU
Schlußwollen wir noch bemerken, daß auch im Kantotl Genf M

großerMenge UhrmacherWerkzeugefabrizirt werden.
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Riickblicke aus einige hervorragendeBranchender Berliner Gewerbsthiitigkeitim Jahr 1866—1867.
(Schluß.) ·

Licht- und Seifenfabrikation.

Der Verbrauch von Talglichtenläßt auch in den Provinzen nach,
die bisher zu den bedeutendstenAbnehmern Berlins zählten (Posen
und Schlesien)· Nicht nur das an sichbessereStearinlicht, sondern
vornehmlich das Petroleum fchmälertden Verbrauch von Talglichten
in höchstempfindlicherWeise, und es würde dies der hiesigenFabri-
kation noch fühlbarer werden, wenn nicht viele kleine Fabrikanten
in den Provinzen die Talgfabrikation ganz eingestellt hätten, und

lieber das fertige Fabrikat von hier bezögen.Das in Berlin fabri-
zirte Quantum Talglichtedürfte jährlichimmer noch die Höhevon

ca. «3000 Etr. erreichen, wovon allerdings kaum der zehnteTheilam

Platz selbstverbraucht wird. Der Preis erhielt sichdas ganze Jahr
hindurch auf 173X4bis 18 Thlr. pr. Etr., da Laudlichtentalg, als

dasjenigeMaterial, welches fast nur noch ausschließlichdazu ver-

wandt wird, auch nur sehr wenig im Preise variirte.

Aber auch auf den Verbrauch von Steariulichten übt das Betro-
leum einen nachtheiligenEinfluß aus, denn trotz der stärkernBevöl-
kerung Berlins ist eine Zunahme des Konsums von Steariulichten
hier nicht bemerkt worden- Jm Gegentheildürftedasselbewohl kaum

noch die Höhevon 12,000 Etr. pro anno erreichen.
Nichtsdestowenigererfreut sich dieser Industriezweig aber doch

hier eines stetigenAufschwunges,denn durch den gänzlichenWegfall
des Einfuhrzolls auf Talg und Herabsetzungdes Zolles auf Palmöl
von 15 Sgr. auf 5 Sgr. pr. Etr., sowie·die Erniedrigung der

Kohlenpreisein Folge billigerFrachtsätzesind diesseitigeFabriten im

Stande der bayerischenund rheinländischenKonkurrenzerfolgreich
entgegenzutreten.

«

Bisher erstrecktesich der Absatz hiesigen Fabrikats außer am

Platze selbst fast nur jilser die östlicheuProvinzen des preußischen
Staates, währendjetztauchMecklenburg,Holstein, Schleswig, Han-
nover, Thüringen,Hessenund selbst Bayern von hier beziehen,was

sonst unmöglichwar.

Der Preis der im Handel vorkommenden drei Sorten hielt sich
während des ganzen Jahres konstant, da auch dieRohstoffe im Preise
sichwenig veränderten:

sür prima Qualität auf 2872 Thlr.
« Secunda

» « VT «

«
Teriia

» » 2472 «

Von großemWerthe würde für dieseFabrikation die Herabsetzung
der Eisenbahn-Frachtsätzefür Talg- und Stearin-Lichte sein, wie

sie von einzelnen Direktionen für ordinäre Seife bewilligt worden.

Die SeierstbrikatiVU hat Uvchferner erfreulicheFortschritte ge-
macht- Und sichVVU Jahr zU Jahr eilt größeresTerrain für den Ab-

satz errungen; in allen Gegenden, nach denen die Frucht-Verhältnisse
überhauptVersendungen VVU Seife zulassen,steht Berliner Fabrikat
oben an. Die Angabedürfte zutreffendsein, daß in Berlin jährlich
ca. 150,000 Ctt divekiekSeIfEU fabrizirt und theilweise in der

Stadt selbstkonsumirt,größtentheilsaber nach der Lausitz,Schlesien,
Sachsen und Thüringenversandt werden.

Jmmer mehr zieht. sich das Seifgeschäftnach den größeren

Städten, da die kleinen Seifsieder nicht immer genügendmit der-Zeit
fortschreitenund in den seltenstenFällen mit den großenFabr-neu
konkurriren können. Es werden in Berlin alle Sorten Seife ange-

fertigt, seit einigen Jahren sogar die Marseiller Baumölseife, und

zwar in anerkannt guter Qualität, so daß nach und nach die Be-

ziehungen dieser Sorte Seise vom Rhein aufhören und Berliner

Fabrikat Ruf bekommt.

Voraussichtlich wird die Seifenfabrikation Berlins auch noch
ferner größereDimensionen annehmen, namentlich wenn der Vor-

gang einiger Eisenbahnen in der billigern Tarisirung des Artikels

,,ordinäreSeife« weitere Nachahmungfindet, Und dadurch der Ab-

Jatz nach entfernterenGegenden, namentlich nach Westen hin, er-

"möglichtwird.
,-

Die Preise der verschiedenenSorten Seife variirten währenddes

vergangeuen Jahres nur wenig und stellten sich je nach Qualität
wie folgt:

Talg und Palmölseife113,l4—1272Thlr.
EschwegerSeife 10——12

»

Harzseife 7 Is2—972 »

Elain-Seife 772 -- 83J4 »

Grüne Seife 63s4—7lsz »

Toiletteuseife 17——19
»

Marseiller Seife 15 stiegauf 17 Thlr.

Fabrikation chemischen Produkte.
Wie für viele andere Berliner Industriezweige ist es für die

Fortexistenzder chemischenFabrikation am Platze geradezu eine Le-

bensfrage, daß nocli billigere Kohlen erhalten werden, sei es daß

solche durch fortgesetzteBohrungen in der Nähe Berlins gefun-
den, sei es daß die großenEntfernungengekürztwerden, aus denen

die Berliner Fabriten dies Feuerungsmaterial beziehen,sei es durch
weitere Herabsetzung der Eisenbahntarise. Der Konsum von Kohlen
für die sogenannte großechemischeJndustrie ist ein ganz bedeutender;
keine größereFabrikstadt Deutschlands arbeitet aber mit so theuren
Kohlen als Berlin. Von Juteresse für die chemischeJndustrie ist die

Auffindung des neuen Steinsalz-Lagers bei Sperenberg. Jn der

Landwirthschaft giebt sichauf das Erfreulichste der immer reger wer-

dende Begehr nach chemischenDungstossen kund. Eine neue An-

wendung der mangausauren Salze ist zum Bleichen statt der bishe-
rigen Mittel angestrebtworden. Ein in Berlin noch nicht selbstständig
vertreten gewesenerZweig chemischerFabrikation ist durch die Bil-

dung einer Konuuandit-Gesellschaftins Leben gerufen: die Fabri-
kation des Aniliuöls. Auch hat sich im vorigen Jahre die Zahl der-

jenigen chemischenEtablissements wieder vermehrt, welche sich mit

der Darstellung feinerer Präparate, z. B. für Photographie, sowie
mit Reinigung von Glycerin beschäftigen.Letzterer Artikel nimmt
bereits eine wichtigeStelle ein, da sichseine Anwendung fortwährend
erweitert, sowohl für die verschiedenartigstenManufakturen, als auch
für den Medizinal- und Hausgebrauch Das rohe Glyceriu wird

größtentheilsvom Auslande importirt.

- Ueber das Schleifender Krempcldi«).
Nach englischenQuellen von Prof. Dr. J· Holzamer.

Diese wichtige Arbeit sollte mit besonderer GeschicksichkejtUnd

Umsicht ausgeführtwerden. Vor Allem müssen die Schlejfcykjnder
und Walzen so vollkommen rund wie nur immer möglichsein. Der

Schmirgel für das Ueberkleideu des Schleifcyliuders ist der soge-
nannte Nr. 4 Sclnnirgel und der zum Ueber-kleiden der Schleifwalzen
Nr. 5 oder wenigstenseine Nummer feiner, als die für den Cyliudek,
Beer der Schmirgelgebrauchtwird, thut man ihn in ein feines

ek)S» GewerbezeitungS. 320 »Zur Literatur-, Volks- und Gewerbs-

kunde«.

Sieb und gießtso lange Wasser darüber, bis dasselberein heraus-

länft, da dies ein Zeichen ist, daß aller Staub ausgewascheu ist.
Wenn das Wasser gehörigabgeflosseuist, so stellt man den Schnur-
gel an einen warmen oder sogar heißenOrt zum Trocknen und läßt
ihn dort stehen bis man ihn braucht. Man wende ihn in heißem
Zustande anund schütteleihn so wenig wie möglich,weil sonstStaub
gemacht wird. Dieser ist sehr schädlich,da er die Oberflächedes

Leimes bedeckt uud so das Ankleben des Schmirgelsverhindert, wo-

durch aus dem Cylinder großeLückeu entstehenkönne-n. Man mache
niemals einen zweitenUeberng von Schmirgel, um die etwaigen
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Lücken des ersten Ueberzugsauszufüllen-,da dies nur aufs-Kostender

Gleichförmigkeitdes Ueberzugs geschehenwürde. Weuu die Ueber-

kleidungauch lückenhaftscheinenmag, so wird dochbesser geschliffen,
als wenn man zum zweitenMale aufträgt. Beim Ueberkleiden eines

Schleifchlindershalte man so viel Schmirgel bereit als man für
drei oder vier Cylinder braucht. Man schüttetden Schmirgel in ein

dreieckigesGefäß mit einem Einschnitt an der untern Seite, unge-

fähr 1s4«breit und so lang, als der Cyliuder. Das Gefäß muß
ungefähr site-«über dem Cylinder gehalten werden. An dem erstern
befindetsicheiu dünnestreh das als Ventil dient und so beschaffen

ist, daßes; wenn nöthig,leicht wegge-
nommen werden kann. Sobald der

Chlinder mit Leim überzogenist, zieht
man das dünne Bret heraus, um den

Schmirgel durch den Einschnitt her-
auszulassen. Hieran dreht man den

Cylinder sehr langsam und läßt eine

.Walze über den Schmirgel gehen, um

ihn fest auf den Leim zu drücken.

Leim; sollte er jedochsprödesein, s
giebt man ihm die nöthigeZähigkeit
mit etwas Hausenblase, so daß er fest
an dem Cylinder und. dem Schmirgel
klebt. Der Chlinder wird mit rother
Bleifarbe überstrichen,die vollständig
getrocknetsein muß, eheman den Leim

aufträgt.
Damit die Tambour- und Fillet-

beschlägedurch das
·

mit Schmirgel
Nr. 4 überkleidete Schleifbret bis zur
Nadelschärfegeschlifer werden kön-

nen, (währenddies bei den Deckeln so
nicht ausgeführtwerden kann) fährt

man mit demselben rasch von dem einen Ende des Tambours oder

des Fillets zum anderen, indem man dabei dasselbe parallel mit der

Axe.des Cylinders hält-
Bevor man die Beschlägeaufnagelt, hobelt man die Deckel der

Längenach glatt und giebt ihnen auf der OberflächedieselbeRun-

dung, wie die des Tambours. Denn wenn man ihnen eine flache
Oberflächegiebt, so vibriren sie leicht bei der Arbeit und müssendann

abgenommen werden, weil sonst die Zähne der Beschlägemit ein-

ander in Berührungkommen und die Spitzen derselben abstumpfen
würden. Jm andern Falle wird die Bibratiou

Längenschnitt.

Z nicht stattfinden, sodaßdie Deckel dem Tambour

Mk um so viel nähergestelltwerden können,als die

III-» Vibration ausmachenwürde.
Zum Schleifen der Deckel wird die fol-

ZiZ gende Methode als vorzüglichempfohlen.
g

’ Die Schleifmaschinehat radiale Arme oder
P Gabeln, die auf einem Zapfen oder insChar-

is nieren sich bewegenund durch Schienen mit
dem Gestell in Verbindung stehen. Jene wer-

M
den mit einem an einer Querwelle angebrach-

HS
X

ten Handrad oder Knopf durch Schrauben in
SO Bewegunggesetztund sind mit der Quer-welle
El

a
i durch konischeRäder verbunden.

II - Die Deckel werden auf die Enden der ra-

J dialen Arme gestelltund müssenvon denselben
so gehalten werden, daß sie gleichmäßigge-

schliffenwerden können. Die radialen Arme müssenungefähr18«
lang, von der Flächedes Deckels bis zum Mittelpunkt des Zapfens
gerechnetsein. Die Deckel werden durch Stellschrauben festgehalten.
Um eine Beschädiguugdes Holzes zu vermeiden, ist am Ende eine

Unterlagscheibeangebracht.
Damit die radialen Arme um die Deckelbreite auf und ab be-

wegt werden können,stehensie in Verbindung mit zweiSeiteuhebeln,
die durch zwei, an einer Querwelle befindlichenHerzscheibenin Be-

wegung gesetztwerden. Die Querwelle dagegen erhält ihre Bewe-

gung von der Cylinderwelleans durch Stirnräder. Die Endflächen
der radialen Arme müssenparallel mit den Cylindern gestelltwerden.

Wenn dies geschehenist, so stellt man einen Deckel (noch ohne Be-

schlag,)in die Mascbiueuud schleiftihn rund aus (uachdem man ihm ,
sz »

s

Uebertrager der Wolle, sondern ein sehr wirksamer Krempelchlluder,.schonvorher mit einer Haudhobel ungefährdieseForm gegebenhat).

Man nimmt am bestenstarken,zäheig

Sobald er gehöriggeschliffenist, nimmt man ihn heraus, bestreicht
ihn mit einer trockenen Farbe, stellt ihn verkehrt wieder hinein und-

nähert ihn dem Chlinder bis er ihn berührt,nimmt ihn wieder heraus
und prüft die Fläche.

Wenn die Berührung nicht gleichmäßigstattgefunden hat, so
hilft man durch Feilen nach, uud dreht je nach Bedürfnißeine der

Stellschraubeu ein oder aus. Dieser Versuch muß wiederholt wer-

den, bis die radialen Arme richtiggestelltsind. Dann schleiftman
«

die Deckel fertig nnd reibt sie mitSandpapier ab. Wenn die letztern
in die Maschine gestelltworden sind, so befestigtman sie vermittelst
der Stellschrauben, und läßt sie an den Cylinder her-angehen,indem
die Querwelle, die die Schrauben der Schiene mit einander verbin-

det, gedrehtwird·
Um den Tambour, das Fillet und den Vorreißer zu schleifen,

"mußdie Schleifwalzeso angebrachtsein, daß sie parallel zu den Axen
der zu schleifendenTrommeln steht. Wenn die Beschlägebis zur
Nadelschärfegeschliffensind, so werden sie mit einer Bürste gereinigt
und die Häkchen,die allenfalls beim Schleifen entstanden sind, be-

seitigt, so daß sichdie Wolle nicht an die Beschlägeauhängt,sondern
leicht und glatt durch dieselbegeht.

NachdemdießAlles geschehenist, wird die Karde gestellt. Dabei

müssender Tambour, das Fillet, der Vorreißer, die Wender und

Speisechlinder parallel zu einander stehen. Beim Richten der Be-

schlägeläßt man die Krempel sichverkehrt drehen, so daß die Spitzen
bei ihrer etwaigenBerührungnicht beschädigtwerden. Man stellt
das Fillet, die Arbeiten uud die Deckel der Reihe noch so, daß sieden

- Tambour von einem Ende zum andern gleichmäßigberühren. Dann

geht man ein wenig zurückbis die Trommelumfäugesichfast berüh-
ren, was leicht durch das Gehör herausgefunden wird. Die Deckel

werden so gegen den Tambour gestellt, daß die dem Flllet zugekehrie

Fig. 7.Fig. 5. Fig. e.Fig. 4.

Jllustratiouen zuArtilel ,,Ueber das

Bohreu sogenannter Sachlichen

Kante des Beschlagesden Tronuuelumfang fast berührt,die den

Speisechlinderu zugekehrteKante dagegen ungefähr3,-«1·z««absteht.
Beim Stellen des Vorreißers und der Wender kann man sichzur
Ausfiudigmachuug der richtigenStellung eines Stückes Zinublech,
oder was noch besser ist, einer Rakel bedienen. Die Speisecylinder
stellt man auf dieselbe Weise wie das Fillet, d. h. währenddieKarde

verkehrtgeht.
Die Speisecylinderwaren ursprünglicheiserne Riffelwalzen, bis-

sie ungefährim Jahre 1830 durch glatte, mit schmalenBandkratzen
überzogenecijerue Walzen, die damals als ein entschiedenerFort-·
schrittangesehen,ersetztwurden. Aber bei nähererPrüfung erweisen
sichbeide Systeme als sehr mangelhaft, da mit keinem derselben das

Kardiren gehörigausgeführtwerden kann, sei es durch denTambour
oder deu Vorreißer. Denn die Beschlägekönnen den Cylindernnicht
nahe genug gebrachtwerden, um dieWolle zu krempeln,weil dieEnt-

fernung zwischenden Chliudern und dem Punkte, wo das Krempeln
stattfinden foll, größerals die Längedes Stapels ist. Folglich kann
die Wolle nicht gehöriggekämmtoder gekrempeltwerden, nnd die

durch den Tambour oder den Vorreißer mit den oben erwähnten
SpeisecylindernbesorgteKrempelei ist gleichNull. Der Vorreißer
kann höchstensdazu verwendet werden, um sdieWolle von denSpeise-
cylindern abzunehmen und sie an den Tambour zu überliefern.

Ein anderes System tauchte ums Jahr 1833 auf. Der Name-

des Erfinders ist mir zwar nichtbekannt, aber ich erinnere mich, eine

danach von Hibbert öx Platt in Oldham gebaute Maschine da-

mals gesehenzu haben. Obgleichsie jetztallgemeinenAnklangfindet-.
so wird sie doch nur bei der Vorkarde gebraucht. Wenn sie aber bel

der Feinkrempel benutzt würde, so würde sie gewißvollkommenent-

sprechen. Denn der Vorreißer ist in diesem Falle nicht ein bloßer
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und ohne Zweifel beseitigter mehr fremde Stoffe, als alle andern

Theile der Maschine zusammen. Der verbesserte Zuführapparatbe-

steht aus einer Walze von 2«Durch111essernnd einer unter derselben
liegendenund die Walze auf ein Viertel des Umfangesnmgebenden
Mulde, deren vordere Kante abgerundet ist, damit die Wolle beim

Darübergleitennicht zerrissenwird. Die obere. Kante liegt auf der-

selbenHöhe, wie die Axe des Speisecylinders, und ungefährIh«
höherals die Axe des Vorreißers- Da dieseAnordnung des Zuführ-
apparates dem Tambonr möglichstnahe gerücktwerden kann, so ist

es klar, daß das Krempeln der Wolle zwischendemselben undeem
Vorteißerstattfindet,währenddie Wolle zwischender Walze und der

Mulde festgehaltenwird. Und da der Speisecylindersichsehr lang-
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Boiirdo117sMotor. Fig- II« Seitenansicht.

sam bewegt, so übt der Vorreißer hinsichtlichdes Ausziehens des
Stapels unddes Auskämmensder kleinen Stücke der Samenschalen
Und sonstigenUnreinngeitendie bestmöglicheWirkung aus, indem
ex dieselbenhinunter fallenläßt. —

Zur Vervollständigungdes Vorangegangenenlassen wir die Mit-

theilungen folgen- spelchfÜkIekdiesen wichtigenGegenstand Herr
SpinnereidirektorNies m feinemvortrefflichenWerke »Die Baum-

wollespinnerei&c.« (s. GewerbezeitnngS. 400) gemacht hat. Sie

n

it
l

l

s-

lanten: Die Krempelnmüssenaller 6—8 Tage geschliffenwerden.
Es geschiehtdies unter Anwendung einer Schleifwalze,der man eine

hin- und hergehendeBewegung (außer der rotirenden natürlich)
giebt, um zu verhüten,daß sichGrad an den Beschlagzähnenbildet.

Man giebtnun entweder der Schleifwalzeeine schnellere Umfangs-
geschwindigkeitals der Trommel oder was gewöhnlichder Fall ist,
man läßt die Schleiswalzelangsamer laufen, als die Krempeltrom-
mel, die natürlichihren gewöhnlichenGang behält. Das Verhältniß
der Geschwindigkeitder Schleiftrommelzu der des Tambours bewegt

PFig 9

BourdoMs Motor mit elastischenRöhre1c..Details

sich gewöhnlichin den Grenzen von 1 : 1,6 oder von 1 : 2. Die
.

Schleifwalze darf aber nur sehr leise angestelltwerden, da sichsonst
an den Zähnen Häkchenbilden, die die Wolle nicht wieder fahren

XXV-
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Bourdon7s Motor. Fig. 19. Vorderansicht.

lassensundsomit leicht GraupengebemWird,wie das in der Regel
geschieht,gleichzeitigdas Filletmit geschliffen,so muß man auch an

dieses die Schleifwalzeganz leise anstellen·Am bestengeschiehtdies

mitHilfe des Gehörs, denn sehen läßt sicheben nicht viel, mandarf
nur ein leises Zischenwahrnehmen. Das Schleifen der Trommel
dauert ungefähr4, das des Filets 2 Stunden, man muß deshalb
das letztere, um es nichtunnöthiganzugreifen, in den letzten2 Stun-
den abstellen.



Die Drehrichtung der Trommel und des Fillets beim Schleifen
muß die entgegengesetzte,als die beim Arbeiten sein, um ein Sich-
heben der Zähne zu verhindern.

Nach Dr. A. Hülße wendet man in England, bei neu beschla-
genen Krempeln, erst ein Schleifbret an und läßt dabei die Trom-

mel wie beim Arbeiten laufen, daß also die Zähne mit dem eöff-
neten Knie gegen das Bret gehen, was auch in dem Falle ges ieht,
wenn mit der Zeit die Zähne des Beschlages zu sehr niedergedrückt
sind. Dann erst kommt die Schleifwalzein Anwendung,wobei man

die Krempel entgegengesetztlaufen lassen muß, also nach der erha-
benen Seite des Knies zu. Endlich wird die Krempel, nachdem sie
mittelst einer mit-gestoßenerKreide bestäubtenBürste gereinigt wor-

denist, mit dem Schleiftuche, d. i. dem Abziehleder, fein abgezogen
und so zum Arbeiten geschicktgemacht. Bei uns, in Deutschland,
kennt man die Anwendung des Schleifbretes wenig, doch unterstützt -

man, um des schnellerenScharswerdens willen, das Schleifen häufig
durch Anlegen eines feinkörnigenund gut abgerichtetenSandsteines,
der über die ganze Trominelbreitereicht und der so befestigtist, daß
er mittelst zweier Schrauben leicht angestelltwerden kann.

Dem Schleifen mit der Walze folgt dann das Abziehen, was

ganz unerläßlichist, um eine gute Schärfe zu erhalten, nur muß e- -

von dem Schleifer mit großerSorgfalt gehandhabt werden und es

ist streng darauf zu sehen, daß das Tuch straff in den Rahmen ge-

spannt ist und keine Falten machen kann. »
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Eine gut geschliffeneKrempelmuß durchgehends einen schwarzen
Schein haben und keine weißenStellen mebr zeigen, fährt man mit
der Hand über den Beschlag·,so muß er glatt sein und beim Tupfen
mit dem Finger gegen die Zähne, muß man einen feinen Wider-

stand bemerken.

Um sichzu überzeugen,daß der durch das Schleifen entstehende
Grad durch das Abziehenbeseitigt ist, führt man ein Federmesser an

den Beschlagzähnenvon unten nach oben. Bleibt man dabei an der

Spitze hängen,so ist das Abziehennoch nicht genügendgeschehen.
Ein Trommelschleifer kann 20 breite und 10 schmale Krempeln

bedienen, dagegen hat er mit 14 bis 16 Walzenkrempelnvollan
Arbeit, wenn er sie in guter Schärfe erhalten will.

Jede Krempel soll, wie bemerkt, aller 8 Tage wenigstensge-

schliffenwerden, doch ist es gut, sie in dieser Zeit einmal abzuziehen,
weshalb der Schleifer anzuhalten ist, immer eine Krempel zu schlei-
fen, dann eine abzuziehen,dann wieder eine zu schleifenu. s. f., z. B.
in der Weise, daß bei 20 Krempeln die 20. geschliffen,die 10."abge-
zogen, dann die 1. geschliffenund die 11. abgezogenwird.

Jn neuerer Zeit bedient man sieb, an Stelle der breiten Walzen,
einer Schmirgelscheibevon 4« Breite, die sich mittelst eines Stiftes,
der in einer in sich selbst zurücklaufendenSchraube geht, pro Mi

nnte vielleicht4——5 mal über die Krempel hin und her bewegt.

Die neuestenFortschritte in den Gewerven nnd Künsten
Patente.

Monat November.

Oesterreich.
«

Herrn Carl W. Rosmann, Kaufmann in Wien, auf eine Central-

patrone für Hinterladungsgewehre.
Herrn Robert Side in Paris auf eine Verbesserung in der Kon-

struktion von Motoren·

Herrn Alfred Lenz, Jngenieur in Wien, auf eine Verbesserung an

Eupolöfen. ,

Herrn J. P. A. Vollmar in Biugen auf einen Wassermesser.

Der Absperrschicbervon S. J. Peet in New-York.
Der Absperrschieberdes von S. J. P eet konstruirtenSchiebers be-

steht darin, daß zweirunde Scheiben zum Absperren verwendet sind,
welche durch einen an der Schieberstange befindlichen Eonns aus

einander geschobenund gegen die Verdichtungsringedes Körpers an-

gedrücktwerden.

Fig. 1 ist ein LängenschnittdiesesAbsperrschiebers;
Fig. 2 ist die Ansicht eines Theiles der Schieberstangemit dem

Eonns; »

Fig. 3 ist die Ansichteiner Absperrscheibe.
A bezeichnetden in die Rohrleitung eingeschraubtenSchieber-

körper,mit seinem Deckel B Und der Stopfbüchfec für die Schieber-
stange.

Die beiden Absperrscheibena-, a hängen frei an der Schieber-
stange e und folgen deren auf- und abgehendenBewegung. Haben
sie den Boden des Körpers bei e erreicht, so werden sie bei weiterer

Bewegung der Schieberstangedurch den Eonns d gegen die Verdich-
tungsflächenb, b gedrückt.Ein leichter Zug an dem Handrädchen
genügt Um den Schieber vollständigzu schließenUnd die entgegen-
gesetzteBewegung öffnetden Verschlußohne Schwierigkeit.

Dieser Schieber bietet den Vortheil, daß er dem Wasser-,Dampf
oder Gas den vollen Durchgang ohne jede Nichtungsänderungge-
stattet und daß es einerlei ist, von welcher Seite er den Druck erhält.
Ein zwischendie Verdichtungsflächeugedrungener Körper, Sand-
korn 2e. stört bei anderen Schiebern den vollständigenAbschluß;hier

Wjirttemberg.
Herrn Dosenfabrikant S. A. Wanner in Oberdischingen auf ein Ver-

fahren zur Herstellung von Birkenrindenplatten für Tabaksdosen
HerrnKunsthändler C. Rückert in Stuttgart auf ein Verfahren zur

Herstellung von regenerirbarem Pauspapier.
Herrn A. Lomer in Breslan auf Apparate und Verfahrnngsarten,

Gußstahl oder Puddeleisen darzustellen.

Baden.

Herren Gebr. Joseph nnd Julius Ries, Fabrikanten in Gmiind in

Württemberg, auf eine Wachskerzenpresse.
Herrn Karl Hubing in Mannbeim auf einen Bügelapparat.

hat er keinen Einfluß,weil die andere Seite immer noch dicht halten
wird. Die Herstellung dieses Schiebers ist sehr einfach und leicht,
indem alle Theile auf der Drehbank fertig gemacht werden können.

Ebenso leicht ist eine etwa vorkommende Reparatur desselbenzu be-

sorgen. (Aus dem Englischendurch »Dingler’s Journ.«.)

Ueber. das Bohreu sogenannterSacklöcher.
Von H. Petzold.

Es dürfte den meisten Jhrer Leser von hohem Interesse sein,

Kenntnißvon einer vor Kurzem im Berliner Bezirksvereindeutscher
Ingenieure von Herrn Lentz InitgetheiltenMethode zu erhalten, um

mit zwei ordinären Lochbohrern ein sogenanntes Sacklochzu bohren.
Die originelle Jdee wird durch Betrachtung der Skizzen auf den

ersten Blick klar. Fig.4 zeigtzunächstdas gebohrte, hier 20 Millim.

weite Loch. Fig. 5 dasselbe Loch mit einem 26 Millim. weiten ein-

gestecktenBohrer, von welchem jedochdie eine Seite so weit wegge-

schliffenist, daß er eben im LochePlatz hat und zu demselben um

3 Millim. exeentrischsteht. Jn dieser Stellung wird der noch im

s Futter lofe sitzendeBohrer in Bewegung gesetztund beginnt nun das

Lochzu erweitern, indem die Schneidekanteder verfchnittenenSei-te
sein allmäligesHinabgleiten in das Centrum bewirkt. Flg« 6·ste»llt
den Bohrer, im Centrum angelangt, Fig. 7 in weiteren·lForkichklkk
dar. Erforderlich ist, daß beide Bohrer in gleichUsWeIiezugespitzt
sind, und daß der Winkel, welchen die obere FchUkeDes Bohrers unt
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derHorizontalenbildet,kleiner ist als derjenige, welchen die Schneide-
kante mit eben derselbenbildet. (Maschinenkonstrukteur.)

Ein neues System in der Weberci.

(TechnischeNotiz.)

Bei der bis jetzt gewöhnlichenArt zu weben, die Stoffe mögen
fein, von welcher Art sie wollen, durchläuft der- Schuß die Kette ge-

rade, so daß beide unter einem rechten Winkel mit einander vereinigt
werden. s

Abweichendhiervon hat der FabrikantkM. Remich im Groß-
herzogthumLuxenburgein Verfahren aufgefunden, den Schußfaden
in der Richtungeines Zirkelbogens die Kette durchlaufen zu lassen,
ein Verfahren, worauf er in Frankreich bereits ein Patent genom-
men hat, unb welches einen vollständigenUmschwung in der Weberei

deshalb erwarten läßt, weil es gestattet, eine Mannichfaltigkeitder ;

Muster nach Zeichnung und Farbe zu erzielen, wie dies bislang
außerdem Bereich der Möglichkeitlag. Diese neue Art zu weben,
eignet sichfür alle Stoffe, für glatte, wie für geinusterte,für leinene,
baumwollene, wollene, seidene,halbwollene, halbseidene ze. und kann

ebensoauf den Handwebestuhl,wie auf dem mechanischenStuhl aus-

geführtwerden, ohne daß die Waare an Qualität geringer wird, als

die mit geraden Faden gewebte. Die Veröffentlichungder hierzu er-

forderlichenAbänderungenund Verbesserungenan den Webstühlen
bleibt für die nächsteZukunft zU erwarten. (Grön.ind. 1868.)

M. Dorset’Heizungder DampskessclmittelstKerosot-
dämpfe.

Es sind in EnglandVersucheangestelltworden, KerosotalsHeiz-
material fürDampskesselanzuwenden und zwar in Form vonDampf,
indem man das Kerosot in einem kleinen geschlossenenSiedekessel in

Siedehitze versetzt, aus welchem der Dampf mittelst der einen Leitungs-
röhre in den Feuerraum des Siedekesselsgeführtwird, um daselbst
das durch Kohlen in Gang gebrachteFeuer fort zu unterhalten, mit-

telst einer anderen Leitungsröhre,die ebenfalls von dem Siedekessel
ausgeht, in den Feuerraum des Dampfkessels gelangt. Die Röhre
verzweigtsichin dem Raum nach allen Richtungenhin und indem

dieses so gebildete Netz von Röhren durchlöchertist, tritt durch die

Oeffnungen das Gas aus und erhitzt, angebrannt, die Heizflächedes

Dampskessels. Dem Vernehmen nach, bemerkt der »chlmologist«
(1868), soll demnächstdieses System der Dampfkesselfeuerungauf
einem großenFlußdampferznr Anwendungkommen.

Nach des Erfinders Berechnungstellt sich die Feuerung mittelst
Kreosotdämpfeim Verhältnißzu guter Steinkohle so, daß5,4 Hekto-
liter Kreosot (1 Fr. 12 c. üHektJdas Gleiche wie 272 Tonnen

Steinkohle (22 Fr. å T.) leisten.

Boiirdon’s neue atmosphärischeKrustmaschine.
Der Erfinder beobachtete, daß, wenn aus biegsamemStahl-,

Kupfer- oder Messingblechoval geformte Röhren kreisförmigge-
bogen wurden, ihre Durchmesserund damit ihr resp. räumlicherJn-
halt in dem Verhältnißsichverringerm als der Bogen einem voll-
kommueu Kreis sichnäherte(F1g—8) und so auch umgekehrt; er fand
ferner, daß wenn eine kreisförmiggestalte-te,aus obigem Material
oval hergestelltebiegsameRöhre mit gespanntemWassekdampfoder

gepreßterLuft angefüllt wurde, der Kreis sich bis zu einer gewissen
Grenze aus einander gab, dagegen sich aber wieder zusammenzog,
wenn die Röhre luftleer gemacht wurde. Diese oscillirende Bewe-

gung der Röhrenendenbraucht nun Bourdon als bewegendeKraft,
indem er an beiden Enden Kurbelzapfenanbringt, die auf die in

Fig. 11 deutlich zu erkennende Vermittelungdie oscillirende Bewe-

gung in eine rotirende überführen.

Mittelst einer von Bourdon ebenfalls erfundenen Vorrichtung
ist der Nachweisgeliefertworden, daß zu jeder Biegung der Röhre
die Raumvekengekungderselben,und folglich auch deren Fassungs-
raum in ganz bestimmtemVerhältniß steht. Dies läßt sich leicht
wahrnehmen, wenn man eine vertikal stehendeGlasröhre mit einer

horizontal liegenden kreisförmiggebogenenRöhre verbindetund

letztere mit Wasser anfüllt (Fig. 9); mit jeder Zusammenziehungr-«
Kreisbogens hebt sichentsprechendauch der Stand der Wasserfäule
in der Röhre. Eine weitere Erklärungüber den relativen Fassungs-
raum der Röhre nach Maßgabe ihrer Biegung, giebt in gleichem
Sinn Fig. 10. Zwei ovale, mit Wasser gefüllte kreisförmiggebo-
gene Röhren find mit ihren einen Enden, die einander ganz gleich
sind, mit einer vertikalen, ebenfalls mit Wasser gefüllten und oben

geschlossenenRöhre auf die in der Illustration bezeichneteWeise in

Verbindung gebracht. Wird nun derBogen der unteren Röhre etwas

zusammengezogen,so verringert sichauchhier entsprechendder Fas-
sungsraum der Röhre, so daß das Wasser durch den Cylinder in den

oberen Bogen zu treten genöthigtist; daß dies aber der Fall ist, er-

giebt sichdaraus, daß das Ende dieses Bogen die entgegengesetzteBe-

! .wegung macht, insofern nämlich das eingepreßteWasser den Fas-
Hungsraum der krkisförmigenRöhre erweitert und dadurch das eine
E Ende abwärts schiebt.

Wird eine derartige Röhre luftleer gemacht, indem man aus ihr
das Wasser, den Dampf oder die gepreßteLust entfernt, so ist es der

Druck der atmosphärischenLuft-, der die Enden der Röhre in ur-

sprünglicherLage wieder zusaInInenschiebt.
Von der Maschine selbst zeigt Fig. 11 eine Seitenansicht und

Fig. 12 eine Vorderansicht. AA« ist die Röhre aus dünnem Stahl-
blech, aus zwei Rinnen zusammengesetzt, von ovalem Querschnitt,
and deren Enden halbkreisförmigvon einander abstehen,sobaldLuft
oder auch Dämpfe hineingepreßtsind, in ihre normale Lage aber
wieder zusammengehn,sobald sie luftleer gemachtwird, so daß dann
die Röhre einen Kreis bildet. BB« sind zwei Hebel, deren untere
Enden ihren Drehpunkt in der Fundamentalplattehaben. Oc« sind
Pleulstangen, welche die oscillirende Bewegung auf die doppelt ge-
kröpfteWelle übertragen.Die Regulirung der Bewegung geschieht,
wie gewöhnlich,mittelst des Schwungrades. D ist die excentrische
Kurbelscheibe,welchemittelst Lenkstangeund HorizontalhebelD« die

Bewegung auf den Vertheilungsschieberim Schieberkasten E über-

trägt. P ist eine ntitKugelventil verseheneRöhre,welchedenDampf
zuläßt, der, nachdem er gewirkt, durch die im Durchschnitt über E

sichtbare Auslaßröhreentweicht. Das Kugelventil wird durch den

Regulator in und außerThätigkeitgesetzt.
Die Verbindungder Röhre mit diesemMechanismus wird durch

einen kurzen, in den SchieberkastenE einmündenden Kanal bewirkt,
welcher den Zweckhat, durch zweisinnreich konstruirte Ventile Dampf
oder atmosphärischeLuft in die luftfreie Röhre einzulassen,und dar-

nach in derselben den luftleeren Raum durch einen Strom von

Wasser-, welches die Gase mit sich fortführt, zu bilden. Nehmen
wir nun an, die Maschine wirkt· eben durch den luftleeren Raum,
wobei die äußereAtmosphäredie Enden der Röhre zusammendriickt,
so wird die entgegengesetzteWirkung dadurch erzielt, daß durch das

Spiel der Ventile die Verbindung der Röhre mit dem Luft- oder

Dampfreservoir geöffnetwird.

Dieser Piotor hat das Eigenthümliches,daß er ohne Kolben und

Transmissionsmittel arbeitet; er ist einfach gebaut, entwickelt große
Schnelligkeitund ist namentlich für den Betrieb kleiner Maschinen
sehr geeignet.

PrüfunggnszeisernerRöhrenmittelstWasserdruck.
Beim Probiren gußeisernerRöhren mittelst Wafferdruck ver-

schließtman gewöhnlichdie Enden dicht mitPlatten und pulnpt dann

Wasser in die Röhren. Es ergeben sich dabei für großeRöhren die

Uebelftände,daß erstens die Endplatten, die einemsehr großenDruck

unterliegen, sehr starkeund daher theuere Befestigungenerfordern,
und zweitens, daß in Folge der Nothwendigkelttdie Röhrenganz zu

füllen, viel Zeit und vielWasser verbraucht-wird-DieseUebelstände
will nun, nach Mittheilung der ,,Zeitschr1ftf. u. St.-JUD,«,
H« Cochrane in »Midd1esboronghon Tecs« dadurch vermeiden,
daß er in die Röhre eine zweite von nur wenig kleinerem Durch-
messer einlegt und dann den an den Enden selbstverständlichgehörig
abgedichtetenZwischenraum zwischenbeiden voll Wasserpumpt.

Andreii’s ovale Schiffskesselmit Dampsiiberhitzung
Für dieseKesselkonstruktionist die elliptischeForm und die Hei-

zung des Dampfraumes bezeichnend.Erstere gewährtder cylindri-
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, Kesselformgegenübereine großeWasseroberfläche,einen ver-

,LchtnißmäßiggroßenDampf- und Wasserraum und mehr Raum zur

Anbringung von Feuerungen, bietet mehr Festigkeitals die viereckige
Kesselform,gestattetalso die AnwendunghöhererDampfspannungen,
und macht die Schiffsmandungenleichter zugänglich.Die Ueber-

hitzungs- oder Dampftrocknungsvorrichtuugbesteht in einem den

Dampfraum umschließendenBlechmantel mit schlangenförmigen
Dampfrohren, welche von den heißenGasen umspültwerden.

DerartigesKessel sollen 20 bis 25 pCt. Kohlenersparnißgegen

vieröckigeKesselgewähren.Sie erhielten in Paris die silberne Me-
daille. (A. a· O.)

Tooth’Verfahren,ZuckersaftfimlustleerenRaum

einzusieden.
Jn einem gewöhnlichenVacuumapparat findet die Verdunftung »

nur von der Oberflächeder Flüssigkeitaus« statt, so daß die Ver-

dunstung um so spärlicherist, eine je kleinere Oberflächedie Flüssig-
keit hat.

Der Haupttheil von Tooth’s Erfindung bezüglichdes Einsie-
dens des Zuckers im Vacuo besteht nun nach französischenMitthei-
lungen darin, den Zuckersaftdurch ein System von feinen Löchernin-
Gestalt dünner Faden durch den luftleeren Raum herabfallen zu
lassen und dadurch es zu bewirken, daß eine möglichstgroße Ver-

dunstungs-Oberflächeder Flüssigkeitdem Raum dargeboten und von

jedemFlüssigkeitstheilchendie Verdunstung in Gang gebrachtwerde.

Zu diesem Zweckhat der Vaeuumapparat insoweit eine veränderte

Gestalt erhalten, daß er cylindrischgeformt, unten und oben aber

mit je einem gewöhnlichenVacuumkesselausgestattet ist. Der herab-
gefalleneZuckersaftwird durch Dampfpumpen in Röhren wieder in-
den oberen Vocuumkesselhinaufgetrieben,um von da denselbenWeg

y

bietet, mag sichzu dem Nutzen der gewöhnlichenApparate verhalten
wie 1 : 60.

Der Erfinder sagt von seinemApparat: 1) er schütztdenZuckerF
saft gegen eine zu lange, kontinuirlich wirkende Hitze; 2) er bewirkt,

»
wenn auch eine vollständige,doch nur allmäligeVerdunstungz3)nach
der Läuterungund Filtration kommt der Zuckersaft unmitttelbar auf
den Apparat, ohne vorher im offenenApparat eingekochtzu werden;
4") Verlust an krystallisirbaremZucker durch Abtropfen des Shrups
findet nicht statt, und 5) Verlust an Zucker durch Melassebildung
tritt nicht ein, da die Temperatur im Apparat über 140 Grad P.

dnichtsteigt.

Ueber Krappextrakt,der direkt aus Gewebe-·übertragen
werden kann.

Von in Pernod.

Da Verfasser es für wahrscheinlichhielt, daß das Mißlingen
aller Versuche, Zeuge mit Krapp ohne Beize zu färben, an der Un-

reinheit des angewandten Krapps liege, so versuchte er, Krapp,
Krappblumeu und Garancin durch ein einfaches und billiges Ver-

fahren zu reinigen, indem er dieselben mit schwefelsäurehaltigem
,

Wasser (5 Grin. Schwefelsäureauf 1 Liter Wasser) bis zur Er-

schöpfungauskochte. Aus der erhaltenen Flüssigkeitsetzt sich beim
Erkalten ein reichlicherorangerother Niederschlagab, den man auf
einem Filter so lange mit Flußwasserauswäscht,bis das Filtrat eine

röthlicheFarbe annimmt; man läßt abtropfen, versetztmit Stärke

oder Gummi, fügt etwas essigsaures Eisen oder Thonerde hinzu, je
nachdem man eine rothe oder violette Farbe erzielen will, und be-

handelt die Gewebe direkt mit der Farbe, woraus sie getrocknet,ge-
waschen und in ein Seifenbad von 60 Grad gebrachtwerden. Die
vom Niederschlageabfiltrirte Flüssigkeitnnd die Waschwasserwerden

zurückzulegen,bis er den zur ZuckerausscheidungerforderlichenKon-
«

zentrationsgraderhalten hat. Der Vortheil, den dieser Apparat s

O

Ärnil
Kitt für Petroleumlampem

BeiPetroleumlampen der verschiedenstenKonstruktionen kann man oft
das fatale Sickern und Herabfließendes Beleuchtungsstoffes einfach durch
einen Kitt beseitigen. Es sind mancherlei Angaben darüber veröffentlicht
worden, doch hat sich vor vielen selten ein Kitt so gut bewährt, als die

Durchknetung von gutem feinen Gyps mit der vom Seifensieder zu ha-
benden sogenannten braunen Harzseife. Diese Masse erhärtet leicht und

läßt Petroleum nicht durch. Vorräthig freilich läßt sie sich nicht lange
halten; bei Bedarf ist sie aber leicht hergestellt.

Arbeitsmarkt für gewerbe und Technik.
Jm Wege der Submission:

Königliche Oftbah11: Lieferung von 2160 l. uß Perronsteine,
12« breit, 12« hoch und nicht unter 3« lang; 318 l. uß Deckplatten,
3« lang, 8« stark und 2——6« breit; 1548 l. F. dergleichen, 2« breit und
6« stark und 72 Stück Auflegequadern, 3«lang,23-4«breit und 1Wstark,
von Granit oder Basaltlava. Einsenduug von Offerten unter der Auf-
fchrift »Submission auf Lieferung von . .. fiir die Ostbahn« bis 18.Dez.
11 Uhr an das Bureau der KöniglichenEisenbahn-Jnspektion in Elbing.
Verkauf von Schienen: 20,000 Centuer nnbrauchbarer Schienen in
5 Loosen. Ankaufsofferten bis 29. Dez. 11 Uhr an die Direktion der
Saarbrückener Eisenbahn in Saarbriicken. Ankaufsbedingnngenebenda-

selbst Kaufgefuch einer
Circularsägsh

die an em laufendesWerk
gehängtwerden kann. Durch W. Heinz Co. in Uracht Verkauf
emer Tuch- und Buckskinfabrik durch Haasenstein u. Vogler in

zum Auskochenvon neuem Material verwandt.

(»Compt.Rand.« durchs »Polyt. Eentr.«)

leton.
Kiefern- und Tannen-Kant- nnd Rundholz zum Bau der Elbbriicke bei

Haarburg Ofserten »Submission auf . . .« bis 31. Dez. 10 Uhr an

das Baubureau in Haarburg Ebendaselbst Snbmissionsbedingungen.
Königliche Bauiufpektion in Letmepx Lieferung und Aufstellung
des eisernen Oberbaues der Brücke über den Wupperfluß bei Behenburg.
Offerten »Submission auf . . .« bis 30. Dez. 11 Uhr- an das Bureau

deTstBauinspektorsWarsow in Lennep. Submissiousbedingungen ebenda-

sel .

Zur Literatur der Natur-, Volks- und Hemerbskuuda
(An die Redaktion zur Beurtheilung eingesendeteBücher-)

Nits, Bettvo. Spinnereidirektor und Techniker. Die Baumwollenspiw
nerei in allen ihren Theilen. Nebst einem Atlas von 32 Tafeln.
Weimar-, B. F. Voigt.

Dieses Werk unterscheidet sich bezüglichder Behandlung des Stoffes
vortheilhaft von andern Werken desgleichen Inhaltes dadurch,daß es

nicht nur thatsächlicheVerbesserungendem Praktiker vorsuhrt, sondern ihm
auch die Theorie der Spinnerei zugänglichmacht, ohne von ihm eine zu
weit gehende wissenschaftlicheGrundlage zu verlangen. Was die Praxis
und Theorie Wichtiges bietet, ist in ausführlichernnd verständigerWeise
von dem Verfasser besprochen, und so von ihm ein klares, vollständiges
und belehrendes Bild von dem gegenwärtigenStand der Spinnerei in

feinem Werke gegeben. Wenn daher dasselbe nicht nur dem praktischen
Spinnmeister, fondern auch dem gebildeten Techniker, der für Spinneret
sich interessirt, zu empfehlen ist, so möge nur noch bemerkt werden, daß

auch die Verlagsbuchhandlung, namentlich durch die Ausstanng des

Berlin. Köln-9Rindener Eisenbahn: Lieferung von 3500 Stück Atlas, sich wesentliche Verdienste um das Werk erworben hat-

Mit Ausnahme des redactionellen Theilesbeliebe man alle die

Verlagsbuchhandlungin Berlin,

F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. ·- Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Ber ’n. — Druck von Wilhel

Gewerbezeitungbetreffenden Mittheilungen an F. Berggold,
Links-Straße Nr. 10, zu richten.

-—N

m Baenfeh in Leipzig.


