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Mit Abbildungen.

Die Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Nirnberg vorm.
Klett und Co. in Nirnberg hatte drei Dampfmaschinen
verschiedener Construction ausgestellt, welche in Bezug

auf ruhigen und gleichmassigen Gang allen Anforderungen
Genlige leisteten.
Zum Betreiben einer Dynamomaschine, System Lah-

meyer, welche mittels elektrischer Kraftiibertragung durch
Diuglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 4. 1892/1.

Stuttgart, 22. Januar 1892

Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: ,,An die Re-
daktion des Polytechn. Journals®, alles die Expedition u. Anzeigen Be-
treffende an die ,,J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.“, beide in Stuttgart.

eine am Main aufgestellte Centrifugalpumpe das fur die
Ausstellung erforderliche Nutzwasser nach dem Ausstel-
lungsplatz forderte, diente zundchst eine liegende Ver-
bundmaschine, Patent Hoyois-Pornitz (D.R.P. Nr. 38 656)
mit 380 bezieh. 570 mm Cylinderdurchmesser und 700 mm
Kolbenhub, welche mit 70 mindtlichen Umdrehungen bei
7 at Anfangsspannung und 12facher Gesammtexpansion
80 und bei 7facher Gesammtexpansion 120 effective PP
entwickeln soll.

Die Anordnung der Maschine ist die fir Verbund-

maschinen allgemein Ubliche. Hoch- und Niederdruck-

cylinder liegen neben einander an gemeinschaftlicher Kurbel-

welle mitum 900versetzten Kurbeln. Der frische Kesseldampf

umstrémt den Mantel des kleinen Cylinders, tritt in dessen
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Deckel und durch die in letzterem central um die Kolben-
stange gelagerten, wagerechten Doppelsitzventile in den
Dampfcylinder. Der Austritt des Dampfes erfolgt durch
die an den tiefsten Punkten des Dampfcylinders gelagerten
Gitterschieber, welche durch den Kreuzkopf der Maschine
ihre Bewegung erhalten. Zwischen Hoch- und Nieder-
druckcylinder ist der Zwischenbehélter eingeschaltet, dessen
Mantel mit frischem Kesseldampf gespeist wird. Den
Niederdruckcylinder umstromt der vom Zwischenbehélter
kommende Arbeitsdampf. Die Maschine kann mit Hoch-
druck und mit Condensation arbeiten. Die Fillungsgrade
des Hochdruckcylinders werden vom Regulator beeinflusst,
die des Niederdruckcylinders sind von Hand verstellbar.

Die eigenartige Steuerung ist bereits 1890 276*244
eingehend beschrieben.

Das Gewicht des als Seilscheibe ausgebildeten Schwung-
rades von 3,5 m Durchmesser betragt 4000 k.

Die zweite von der obigen Firma zur Ausstellung
gebrachte Maschine war nach dem Tandemsystem mit
hinter einander liegenden Cylindern von 350 mm bezieh.
525 mm Durchmesser bei 700 mm gemeinschaftlichem Kolben-
hub erbaut und diente zum Betrieb einer Gleichstrom- und
einer Wechselstrom-Dynamomaschine von Schlickert und Co.
in Nirnberg; sie kann ebenfalls mit Hochdruck oder mit
Condensation arbeiten und leistet nach Angabe im ersteren
Falle mit 90 mindtlichen Umdrehungen bei 7 at An-
fangsspannung und 9facher Gesammtexpansion 100, bei
derselben Anfangsspannung und 7,5fa,cher Gesammtexpan-
sion dagegen 120 effective HP. Auf der Ausstellung war
der zur Maschine gehdrige Condensator mit dem Wasser-
kiihler der Maschinen- und Armaturenfabrik vorm. Klein,
Schanzlin und Becker verbunden. (1891 282 *103.* 124.)

Wie die Abbildungen Fig. 16 bis 19 erkennen lassen,
ist um den Hochdruckcylinder ein mit frischem Kessel-
dampf gespeister Mantel angeordnet; letzteren umgibt ein
zweiter Mantel, der von dem aus genanntem Cylinder
kommenden Arbeitsdampf durchstromt wird, welcher da-
nach in einem unter den Cylindern liegenden Rohre in
den Mantel des Niederdruckcylinders und von hier in
diesen selbst gelangt.

Die zur Regelung der Ein- und Ausstrdmung des
Dampfes dienenden, vollstdndig entlasteten Doppelsitz-
ventile sind beim Hochdruckcylinder seitlich neben ein-
ander angeordnet, und die Dampfkanédle so weit nach
unten gelegt, dass das Condenswasser aus dem Cylinder
gut abfliessen kann. Beim Niederdruckcylinder liegen nur
die beiden Auslassventile seitlich, wahrend die Einlass-
ventile oben angeordnet sind.

Die Steuerung ist aus den Abbildungen zu ersehen
und nach der bekannten Construction der Maschinenbau-
Actien-Gesellscliaft Niirnberg ausgefuhrt. Beim Hochdruck-
cylinder werden behufs veranderlicher Expansion die Steuer-
konuse vom Regulator verschoben, beim Niederdruckcylinder
sind dieselben von Hand verstellbar.

Das gleichzeitig als Riemenscheibe dienende Schwung-
rad von 3,5 m Durchmesser wiegt 4000 k.

Zum Betreiben einer Accumulatorenbatterie der Firma
Schlickert und Co. in Nurnberg diente die dritte von der
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Nurnberg in ebenfalls
liegender Anordnung erbaute Verbundmaschine mit Kol-
benschiebersteuerung. Die Hauptgrossen der Maschine
sind:

Durchmesser des grossen Cylinders 450 mm

" ., Kleinen " 300 mm
Kolbenhub  e.....coocoviiiiiiie 600 mm
Durchmesser des Schwungrades . 3m
Gewicht " " . 2500 k.

Der Hochdruckcylinder hat entlastete Kolbenschieber,
von denen der im Inneren des Grundschiebers sich be-
wegende Expansionsschieber (System Rider) behufs ver-
&nderlicher Fillung vom Regulator verstellt wird; der
Niederdruckcylinder besitzt als inneres Steuerorgan eben-
falls einen geschlossenen Kolbenschieber, jedoch sind hier
die Fullungsgrade von Hand durch Veranderung des Vor-
eilwinkels verstellbar. Zwischenbehélter und Niederdruck-
cylinder sind mit Dampfménteln umgeben, welche mit
frischem Kesseldampf gespeist werden. Die Maschine
arbeitet ohne Condensation und soll bei s at Anfangs-
spannung und 7,5facher Gesammtexpansion 100, bei 6,5-
facher Gesammtexpansion 120 effective EP entwickeln.

Eine von der Frankfurter Eisengiesserei und Maschi-
nenfabrik L. S. Fries Sohn, in Frankfurt a. M. zur Aus-
stellung gebrachte stehende Maschine diente zum Betrei-
ben zweier Dynamomaschinen der Aachener Elektricitéts-
werke Garbe, Lahmayer und Co., welche zum Laden der
Accumulatoren der Kdélner Accumulatorenwerke von Gott-
fried Hagen in Koln bestimmt waren.

Die ganz vorziglich arbeitende, einfach und zuver-
lassig construirte, in allen Theilen leicht zugangliche Ma-
schine von 230 mm Cylinderdurchmesser und 300 mm Kol-
benhub machte 220 Umdrehungen in der Minute und
leistete hierbei ungefédhr 22 EP.

Alle bewegten Theile der Maschine befinden sich inner-
halb eines geschlossenen Gestelles, welches aus einem einzigen
Gusstiick besteht und direct auf dem Mauerwerk befestigt
ist; durch Uber die Mittelebene der Maschine gefiihrte
Seitenwénde, sowie durch die Anordnung von Gegenschie-
nen bei der eylindrischen Kreuzkopffiihrung ist eine beson-
dere Absteifung des Gestelles nach vorn, durch Séulen
oder dgl., unnéthig geworden.

Die gekropfte Stahlwelle ist aus einem Stick gefer-
tigt und in zwei verhaltnissmassig langen Phosphorbronze-
schalen gelagert; die Nachstellung der Lager geschieht
mittels Druckschrauben von oben. Zwei mit den Kurbel-
armen verschraubte Gegengewichtscheiben dienen zur
Herbeiflihrung eines gleichmdssigen Ganges und die Uber
denselben liegenden Stahlschutzbleche zum Auffangen des
abgeschleuderten Oeles.

Die Steuerung besteht aus einem einfachen, von
einem festen Excenter bewegten Vertheilungsschieber,
sowie einer auf demselben gleitenden von einem Achsen-
regulator beihatigten Expansionsschieberplatte mit drei obe-
ren und drei unteren Eintrittskanten fir den Dampf,
entsprechend den im Ricken des Grundschiebers ange-
brachten Eintrittskandlen. Behufs besserer Fiihrung legt
sich der mittlere Theil des Expansionsschiebers gegen eine
zwischen Ansatzen im Schieberkasten liegende federnde
Platte, wodurch eine theilweise Entlastung dieses Schie-
bers erreicht wird, ohne dass jedoch die bei Wasserschlagen
eintretenden Gefahren zu befiirchten wéren. Bemerkens-
werth ist ferner, dass Gewinde, Muttern, Splinte und
derartige Theile im Schieberkasten dadurch vollstandig
vermieden sind, dass die Einstellung der Schieber
in das Gelenk der Excenterstange verlegt ist. Die
Dampfvertheilung ist namentlich auch bei den hoheren



Fullungen dusserst regelméssig. Die Uebertragung der Be-
wegung von der Regulatorscheibe aus in die Ebene des
Expansionsschiebers geschieht vermittelst einer Schwinge,
wobei, wie dies bereits von Prof. Radinger empfohlen,
das Gelenk in der Schieberstange weggelassen ist. Die
Aufhebung der Gewichts- und Massenwirkung des Expan-
sionsschiebers, der Schieberstange, der Schwinge und des
Expansionsexcenters geschieht ohne Anwendung von Ent-
lastungskolben nur durch eine an der Schwinge angreifende
Spiralfeder, welche, da bei dieser Maschine zur Beschleuni-
gung der hin- und hergehenden Massen eine doppelt so
grosse Kraft erforderlich ist, als das Eigengewicht dersel-
ben betrégt, derart regulirt ist, dass sie auf dem oberen
Viertel des Excenterhubes auf Druck, auf dem unteren
Dreiviertel dagegen auf Zug beansprucht wird. Hierdurch
werden Rickwirkungen auf den Regulator, welche be-
kanntlich ein Pendeln und Schlagen desselben zur Folge
haben, sowie unruhige Bewegungen der Maschine ver-
mieden.

Auch bei schnellaufenden, liegenden Maschinen mit
grosserem Excenterhub ist die Anordnung dieser Feder-
ausbalancirung zu empfehlen, und zwar wirde in der-
artigen Féllen, da die Eigengewichtswirkung hier in Weg-
fall kommt und nur Massenwirkungen auftreten, die
Feder so anzuordnen sein, dass sie in der Mittelstellung ent-
lastet ist, wahrend sie nach der einen Seite hin auf Druck,
nach der andern hin auf Zug beansprucht wird; es kénnte
damit das an vielen Regulatoren liegender Maschinen beim
An- und Abstellen, sowie bei geringer Belastung bezieh,
beim Leerlauf derselben beobachtete Schlagen mit Leichtig-
keit beseitigt werden. Bei der Construction des Achsen-
regulators ist darauf Bedacht genommen, dass die Bol-
zen nur ganz geringen Druck erhalten, um eine gute
Oelung bei geringer Reibung und grosser Dauerhaftigkeit
zu ermdglichen. Die Centrifugalkraft der Belastungsge-
wichte wird nédmlich ohne Zwischenschaltung von Hebeln
und Bolzen durch die Regulatorfedern aufgehoben.

Alle Lager, Gleitflaichen und Gelenkbolzen werden
von einem eigenthiimlichen Centraldlapparat aus selbs-
thatig geschmiert, und zwar erfolgt dies mit Hilfe finf-
litziger Faden aus feiner weisser Wolle, deren Anzahl
die Tropfenzahl fir jedes nach den einzelnen Schmier-
stellen gefiihrte Oelréhrchen, entsprechend der Reibungs-
arbeit und dem Zustande der einzelnen Lagerstellen, be-
stimmt.

Die Zufihrung des Oeles in das Vertheilungsexcenter
und den Kurbelzapfen geschieht durch Centrifugalwirkung.

Wahrend man bei Regulirung der Oelzufuhr mittels
entsprechend eingestellter kleiner Durchgangséffnungen zu
befiirchten hat, dass sich dieselben durch in dem Schmier-
material enthaltene Verunreinigungen verstopfen, wird
bei Anwendung von Dochtfaden das Oel nochmals in zu-
verlassiger Weise filtrirt.

Die regelmassige Wirksamkeit der Schmierapparate
setzt ausser gleichméssiger Temperatur eine constante
Hohe des Oeles im Centralschmierbehélter voraus; dieses
wird bei dem vorliegenden Apparate in einfacher Weise
durch Anwendung eines Stiirzglases (&hnlich wie bei den
alten Oellampen) erreicht. Die Mundung des umgekehr-
ten Glases ist genau auf die beabsichtigte Oelhthe im
Vertheilingsapparat gebracht; sinkt der o elSpiegel, so
steigen Luftblasen auf, wahrend etwas Oel aus dem

Glase fliesst. Zur Unterbrechung der Schmierung wird
das Glas umgekehrt und mit der Mindung nach oben
gestellt. Das Eindringen von Staub u. dgl. wahrend
des Stillstandes der Maschine wird durch ein einfaches,
die Mindung des Glases verschliessendes Doppelventil
verhtet.

Die Schmierung der Schieber und des Cylinders er-
folgt durch eine selbsthatig wirkende Oelpumpe.

Die in der Maschinenhalle, nahe der Mitte, im linken
Hallenraum nach dem Kesselhaus zu aufgestellte Dampf-
dynamomaschine der Maschinenfabrik Esslingen in Esslingen
ist in Fig. 18 dargestellt. Die Maschine besitzt mit Dampf-
mantel umgebene, nach dem Verbundsystem arbeitende
Cylinder von 325 bezieh. 500 mm Bohrung mit 600 mm
gemeinschaftlichem Kolbenhub und soll bei 8 at Dampf-
spannung und 100 mindtlichen Umdrehungen 100 in-
dicirte H? entwickeln.

Der Inductorring ist bei dieser Maschine auf die
Schwungradwelle gekeilt, so dass nur zwei Lager vor-
handen sind, wodurch an Raum gespart und die Rei-
bung verringert wird. Die Maschine gibt nach Ver-
suchen fir 1k Dampf 59 Volt-Ampere, und wenn sie mit
Condensationseinrichtung versehen ist, fir 1k Dampf un-
gefdhr 11 Volt-Ampere. Im letzteren Falle ist die Ma-
schinenfabrik Esslingen bei Mitlieferung eines Kessels er-
bétig zu garantiren, dass mit 1k Ruhrkohle I. Sorte eine
Stunde lang 680 Volt-Ampore erzeugt, bezieh. 12 bis 13
Gluhlichter von 16 Normalkerzen betrieben werden kon-
nen; bei noch grdsseren Maschinen entsprechend 14 bis 15
Gluhlichter.

Die Ausgaben fur Brennmaterial bei 1,80 Mk. fir
100 k wiirden demnach in der Stunde betragen:

fur 1 Gluhlicht von 16 Nk. 0,14 Pfg.
» 1 Bogenlampevon1000 ,, ¥

Die zur Dampfvertheilung dienenden Doppelsitzven-
tile liegen an den Enden eines jeden Cylinders und wer-
den durch eine Steuerung von 11 Widmann in Minchen
(D. R. P. Nr. 48 833) zwanglaufig bewegt, welche Fil-
lungen von 0 bis 66 Proc. des Kolbenhubes gestattet,
bei allen Fillingsgraden gleiche Voreilung gibt und beim
Ventilanhub auf den Regulator sehr wenig zurlickwirkt.
Bei Construction dieser Steuerung war vor Allem das Be-
streben maassgebend, die Anzahl der Glieder moglichst
zu beschranken. Die Steuerung besteht, wie die Abbildung
(Fig. 19 S. 74) erkennen ldsst, aus einem kurzen Lenker
A B, der sich an den Excenterbiigel anschliesst und die
empfangene Bewegung auf einen Doppelhebel BFC (ber-
tragt; der an dem Punkte C des letzteren angreifende
lange Lenker CD steht mit dem Ventilhebel in Verbin-
dung. Der Fihrungshebel E F wird beim Hochdruckcy-
linder vom Regulator eingestellt, indem derselbe seine Be-
wegungen mittels Zugstange einem auf der SteuerwelleFi
befestigten Hebel mittheilt, wodurch der ganze Mecha-
nismus der Geschwindigkeit der Maschine entsprechend
eingestellt wird und langere oder kiirzere Cylinderfillun-
gen stattfinden; beim Niederdruckeylinder ist die Ex-
pansion fest und kann von Hand eingestellt werden.
Verldngert man die Richtung der drei Lenker in der An-
fangsstellung, bei Beginn des Ventilhubes, bis sie sich
schneiden, so fallen bei entsprechender Wahl der Verhélt-
nisse diese Schnittpunkte bei allen Fillungsgraden ganz
oder nahezu zusammen. Es findet also in dieser Stellung



ganz oder nahezu Gleichgewicht der Krafte statt, so dass
bei Anhub des Ventils keine oder nahezu keine Rick-
wirkung auf den Regulator stattfindet. Die im weiteren
Verlauf einer Umdrehung der Steuerwelle auftretenden
Rickwirkungen bleiben (lbrigens auch innerhalb der ge-
wohnlichen Grenzen.

Die Stopfbiuchsen sind mit Metallpackungen versehen
und die Zapfen sammtlich gehartet, so dass Nacharbeiten
erst nach langerer Zeit zu erwarten sind.

Die Dynamomaschine besteht aus dem Magnet mit
8 Polen und dem Ring mit Collector; sie gibt bei 480 Volt
Spannung einen Strom von 124 Ampere.

Die Abnahme des Stromes erfolgt nur durch zwei
Satz Biirsten, was einen geringeren Birstenverbrauch,
eine schwachere Colleetorabnutzung und eine wesent-
liche Vereinfachung der Einstellung und Ueberwachung
herbeifuihren soll.

Durch vollstandig gerduschloses und &usserst gleich-
massiges Arbeiten zeichneten sich die im ostlichen An-
bau des Kesselhauses untergebrachten Dampfmaschinen
der Maschinenfabrik and Eisengiesserei von Scharrer und
Gross in Nlrnberg aus. Die Firma hatte eine ISpferdige
transportable, zum Antrieb einer Dynamomaschine
dienende Verbunddampfmaschine, eine 3pferdige trans-
portable Dampfmaschine, beide mit stehendem Kessel,
System Lachapeile, sowie eine Opferdige stationdre Ma-
schine ausgestellt, von denen die Verbundmaschine die
besondere Beachtung verdient. Diese neben dem Kessel
auf gemeinschaftlicher gusseiserner Fundamentplatte
stehende Maschine hat hochstehende Cylinder und tief-
liegende Schwungradwelle — eine Anordnung, welche
eine bequeme, Uberall passende Weiterleitung der Kraft
durch Riemen ermdglicht, ohne dass Schwankungen oder
Vibrationen zu befirchten waren.

Die beiden mit dem Empfanger und den Dampf-
manteln in einem Stiick gegossenen Cylinder ruhen auf
zwei Standern, von denen jeder die fir den betreffenden
Cylinder néthige Rundfuhrung in sich birgt. Die Rider-
steuerung des Hochdruckcylinders wird direct von einem
empfindlichen Kugelregulator beeinflusst, wahrend die
einfache Schiebersteuerung des Niederdruckcylinders
durch Verstellung des Excenters von Hand eine etwa
gebotene Aenderung der Fillung gestattet.

Der die beiden Cylinder auf ihrer Rickseite ver-
bindende Empfanger besteht aus drei eingewalzten
schmiedeeisernen Rdhren, die zusammen dem Inhalte
des Niederdruckcylinders gleichkommen und deren diinne
Wande von frischem Kesseldampf umspilt werden.

Die unter 90° gekropfte Kurbelwelle ruht in drei
Lagern und tragt auf der hinteren Seite der Maschine
das als Riemenscheibe dienende Schwungrad.

Die Kreuzkopfe sind ganz aus Schmiedeeisen herge-
stellt; alle Lager, Excenterringe, Stopfbiichsen, Pumpen-
kolbenventile u. dgl. von Rothguss gefertigt. Sammtliche
der Abnutzung unterworfenen Theile sind mit Nachstell-
vorrichtungen versehen.

Auf die sichere, mdglichst selbsthatige Schmierung
aller sich bewegenden Theile wurde besonders geachtet
und wo immer moglich, Oeler mit sichtbarem Tropfen-
fall angeordnet. Zur sicheren, bequemen Bedienung der
Maschine wurden bei der Construction und der allgemei-
nen Anordnung die néthigen Ricksichten genommen und

Schutzmaassregeln gegen Betriebsunfalle vorgesehen. Der
Maschinist kann von seinem Stande aus — vor oder
neben der Heizthiir, wo er Manometer, Wasserstand und
Feuer vor Augen hat — mittels eines Hebels das Schwung-
rad auf den todten Punkt stellen, die Maschine in Gang
setzen, die Speisepumpe ein- und ausriicken, und durch
gleichzeitiges Niedertreten eines Bremshebels mittels Zu-
stellen des Absperrventils die Maschine fast augenblick-
lich zum Stillstand bringen.

Zur bequemen Erreichung der héher gelegenen Theile
der Maschine ist an den Stadndern ein Trittbrett mit seit-
lichen Handhaben angebracht.

Diese Maschinen werden nach Angabe der Fabrik
zundchst in drei Grossen gebaut, deren Hauptmaasse und
Gewichte aus nachstehender Tabelle zu ersehen sind:

Prercekraft Tourenzanl  SCRARSIAd  Srurdtache - Gevich
10 190 1100 135 X 2,10 5800
15 170 1250 145 X 2,30 7500
20 150 1400 160 X 2,50 10000

Die hohe, rings von Wasser bespilte Feuerbiichse
des Quersiederkessels schliesst den ganzen Feuerherd
ein. Die Sieder, durch welche das Wasser circulirt,



werden von der Flamme senkrecht getroffen, brechen
dieselbe und bewirken die ziemlich vollstandige Ver-
brennung der vom Roste aufsteigenden, mit Luft ver-
mengten Gase. l)a die ganze Heizflache des Kessels uber
und um den Feuerherd gelagert ist, so empfangt sie die
Wirkung der directen Flamme, der heissen Gase und der
strahlenden Wéarme in allen ihren Theilen. Die Ausnutzung
der ganzen Warmeentwickelung ist daher vollstandig und
die Dampferzeugung mit wenigem Brennmaterialaufwand
reichlich und rasch. Der Dampf wird durch eine be-
sondere Einrichtung dem Kessel an derjenigen Stelle ent-
nommen, wo er am heissesten und trocken ist.Q

Esslingen.

20 Minuten sollen geniigen, um Dampf zu erzeugen
und die Maschine in Thétigkeit zu setzen. Der fiir einen
Ueberdruck von s8~2 at gebaute Kessel ist gegen dussere Ab-
kiihlung durch eine doppelte Verkleidung gut geschiitzt.

Das Glteverhdltniss des Kessels ist aus den Daten
zu erkennen, welche die Prifungscommission der Karls-
ruher Ausstellung im Jahre 1886 nach eingehend vorge-
nommenen Versuchen festgesetzt hat. Hiernach verdampfte
der Kessel einer 4pferdigen Maschine unter Anwendung
von Ruhrnusskohlen auf 1 gm Heizflache 22,1 k, und er-
forderte 1 k Kohle auf 7,9 k verdampftes Wasser.

Die Firma Pokorny und Wittekind in Bockenheim bei

Frankfurt a. M. hatte drei Dampfmaschinen verschiedener
Systeme ausgestellt, von denen die mit einer Innen-
dynamo gekuppelte stehende Maschine in Fig. 20 dar-
gestellt ist.

Der Cylinderdurchmesser betrdgt ebenso wie der Kol-
benhub 200 mm, und die Leistung der Maschine stellt sich
mit 400 Umdrehungen in der Minute und 8 at An-
fangsspannung auf 29 effective EP; sie ist unter Beriick-
sichtigung der Massenwirkungen sehr kraftig gebaut und
soll nach Angabe der Fabrikanten auch bei 500 minutlichen
Umdrehungen noch vollstdndig ruhig laufen.

Die Lager der Kurbelwelle bestehen aus mit Weiss-
metall ausgefitterten gusseisernen Schalen, wahrend
das Pleuelstangenlager aus Stahlphosphorbronze her-
gestellt ist; der Kolben ist aus Stahlguss gefertigt
und mit federnden Stahlringen gedichtet. Zur Steu-
erung des Einstromdampfes dient ein entlasteter Rund-
schieber, welcher eine Fiillung von 35 Proc. des Kolben-
hubes zuldsst und von einer Stange bewegt wird, deren
dusseres Ende mit einer Blchse verschraubt ist, welche
sich auf einem Ansatz des unteren Schieberkasten-
deckels fihrt. Der vom Kessel kommende Dampf
stromt in den mittleren Theil des Schiebers und ent-
weicht nach vollbrachter Arbeit im Oylinder an den
Enden desselben; zur Regulirung dient ein auf der
Stirnflache der Schwungradwelle befestigter Pro'M’seher
Regulator mit wagerechter Achse; derselbe ist, wie aus
Fig. 21 ersichtlich, in einem Gehéduse O eingeschlossen
und Ubertragt seinen Ausschlag mittels eines Winkel-
hebels kw und Stange A bei gleichzeitiger erheblicher
Vermehrung der Verstellungskx-aft auf ein Doppelsitz-
ventil, welches auf den Schieberkastendeckel geschraubt
ist und gleichzeitig als Absperrventil dient. Das Ventil
sitzt lose auf der Stange s und wird durch eine untere
im Ventilgehduse liegende Spiralfeder, welche sich gegen
einen auf der Stange s befindlichen Bund stemmt, in
einer &ussersten, durch Muttern begrenzten Lage er-
halten. Wahrend des Betriebes folgt das Ventil den

t Ausschlagsbewegungen des Regulators, wéhrend es

andererseits unabhéngig davon durch eine mittels Hand-
rades bethatigte Spindel behufs Absperrung des Dampfes
auf seinen Sitz gepresst werden kann. Der Apparat
ermdglicht, die Umdrehungszahl der Maschine wéhrend
des Ganges um 10 bis 15 Proc. zu verdndern. Dies
geschieht durch Verschiebung des Bolzens i in dem
Schlitz n des Stellhebels mittels der Spindel t und des
Handradchens h. Dadurch wird eine Gegenfeder, welche
auf Entlastung des Regulators wirkt, so verlegt bezieh,
gespannt, dass die Stabilitdt des letzteren unverdndert
bleibt, welche Tourenzahl auch eingestellt werden mag;
in Folge dessen resultirt bei allen Tourenzahlen eine Ge-
nauigkeit in der Regulirung, welche bei massigen Schwan-
kungen um die normale Belastung 1 bis 2 Proc. Touren-
anderung nicht ubersteigt.

Das Stiutzlager der Dynamomaschine ist mit Ring-
schmierung versehen, auf fester Platte montirt und zum Ab-
nehmen eingerichtet. Ganz besondere Sorgfalt wurde auf
das Auffangen des abgeschleuderten Oeles gelegt, indem
neben den Lagern Schleuderringe sitzen, welche das Oel
in besondere in die Schalen eingegossene Rillen werfen,
von wo aus es in den Kasten unter der Pleuelstange
zusammenfliesst. Die Anfettung des Dampfes erfolgt durch



einen automatischen mit sichtbarem
Tropfenfall.
Das gusseiserne Kernstiick der Dynamomaschine von

15000 Volt-Ampere ist direct an das Gestell der Dampf-

Dampfélapparat

Fig. 19.
Widmann’s Steuerung.

maschine angeschraubt; die vier hinter einander im Neben-
schluss geschalteten Pole, sowie die Polsehuhe sind aus
Schmiedeeisen. Der Kern des Ankers ist aus schmiedeeiser-
nen, von einander isolirten Blechringen zusammengesetzt;
zwei starkere Ringe an den Enden dienen dazu, den Kern
zu einem festen Ganzen
zu verbinden und ihm na-
mentlich auch gegen die

Centrifugalkraft die
nothige Festigkeit zu ver-
leihen. Die Ankerwicke-

lung ist aus blanken
Kupferstreifen von acht-
eckigem Querschnitt her-
gestellt, welche durch
Presspaneinlagen isolirt

Fig wu

kénnen durch einen Hebel gleichzeitig aufgelegt oder ab-
gehoben werden.

Sammtliche beweglichen Theile, mit Ausnahme des
Commutators, sind durch Schutzbleche aus gelochtem
Blech abgedeckt, welche leicht abgenommen werden kénnen.

Die von derselben Firma ausgestellte schnellaufende,
mit Condensation arbeitende Eincylindermaschine liegender
Construction von 250 mm Cylinderdurchmesser und 300 mm

Kolbenhub veranschaulicht Fig. 22. Sie soll bei s at
Anfangsspannung mit 235 mindtlichen Umdrehungen
eine Leistung von 40 effectiven IP entwickeln. Die

Steuerung wird mittels Doppelflachschieber bewirkt, der
vom Regulator direct beeinflusst ist. Die Kolbenliderung
ist nach Bucklet/s Patent (1884 254* 197) mit Spirale
ohne Ende ausgefiihrt. Die Lagerschalen des in zwei
Scheiben befestigten Kurbelzapfens bestehen, ebenso wie die-
jenigen der Kurbelwelle, aus Gusseisen (Tiegelguss) mit
Weissmetall; sie sind 4theilig und seitlich nachstellbar.
Die Condensation erfolgt durch einen Kérting’sehen Strahl-
condensator, welcher das Wasser selbsthatig aus einem unter
Flur liegenden Reservoir ansaugt und mit einer Stellvor-
richtung versehen ist, um je nach der Belastung der
Maschine eingestellt zu werden. Zum Anlassen des Con-
densators dient eine auf der Abbildung ersichtliche Hilfs-
dampfleitung fur frischen Kesseldampf, welche auch dann
vorlibergehend in Function tritt, sobald die Maschine
leer lauft und der zur Thatigkeit des Vacuums erforder-
liche Abdampf nicht mehr in geniigender Menge von der
Maschine abgegeben wird.

Bei der dritten Ausstellungsmaschine von 325 mm Cylin-
derdurchmesser und 600 mm Kolbenhub erfolgte die Steue-
rung mittels entlasteter Doppelsitzventile. Bemerkens-
werth war an dieser liegenden Maschine, welche mit 100
mintlichen Umdrehungen bei 8 at Admissionsdruck
50 effective B? entwickeln soll, die Kreuzkopfzapfen-
schmierung. In einem vorn am Kreuzkopfzapfen befestig-
ten Schmiergeféss befinden sich an einem hin- und her-
schwingenden Hebel zwei Messer, welche beim Voriber-

gehen an der Spitze eines auf der Kreuzkopffiihrung
befestigten Tropfolers das Oel abstreifen; der lose
Hebel legt sich bei jedem Hubwechsel um, so dass
immer eine Messerschneide die Tropfspitze passirt.
Die Maschine war ubrigens die einzige auf der Aus-
stellung, deren entwickelte Arbeit mittels Seile auf
eine ebenfalls von Pokorny und Wittekind ausge-
stellte Gleichstromdynamomaschine fiir 33 000 Volt-
Ampere (bertragen wurde; es dienten hierzu
5 Baumwollseile von je 35 mm Durchmesser, welche
Uber Scheiben von 3000 bezieh. 500 mm Durch-
messer und 4 m Achsenent-
fernung gelegt waren.

Eine grosse Ueberein-
stimmung in ihrer Construc-
tion mit der vorgenannten
stehenden Maschine von Po-

Mit Innendynamo gekuppelte Dampfmaschinen von Pokorny und Wittekind,

sind. An den Verbindungstheilen sind die Kupferschienen
schwalbenschwanzférmig eingelassen und verléthet. Die
Beanspruchung des Kupfers betrdgt an der Kkleinsten
Querschnittstelle hochstens 4 Ampere, in dem gréssten Theil
der Wirkung steigt sie jedoch nicht ber 1 Ampere fir
1 gmm. Die Birsten, deren drei auf jedem Bolzen sitzen,

korny und Wittekind zeigten

die von C. Davel in Kiel zur Ausstellung gebrachten, mit

den von ihnen betriebenen Dynamomaschinen ebenfalls
direct gekuppelten stehenden Verbundmaschinen.

Die grosste dieser Maschinen hatte in einem Stiick

gegossene Cylinder von 370 bezieh. 230 mm Bohrung und

200 mm Kolbenhub, deren Zwischenrdume als Empfénger



dienten; ihre Leistung stellt sich mit 330 min(tlichen
Umdrehungen auf 60 ff.

Der Hochdruckschieber ist als Kolbenschieber ausge-
bildet , wahrend fur den Niederdruckcylinder ein ent-
lasteter Trickschieber angeordnet war; beide Schieber
arbeiten mit fester Expansion. Zur Regulirung des Ein-
stromdampfes diente ein ZVOMscher Regulator mit hori-
zontaler Achse derselben Construction, wie oben angegeben.
Die Maschine war mit einer zur Wechselstromanlage von
Siemens und ITalske in Berlin gehdrigen Innenpolmaschine
direct gekuppelt.

Die zweite, mit einer zum Betriebe eines Scheinwerfers
auf dem Leuchtthurme dienenden Dynamo von Schlickert
und Co. in Niurnberg gekuppelte, als 35pferdige bezeichnete
Maschine :machte 450 Umgénge in der Minute. Die
Oylinder hatten 290 bezieh. 180 mm Durchmesser und
der Kolben 160 mm Hub.

K. und Th. Méller in Brackwede (Westfalen) hatten
eine stehende Zwillingsmaschine, System Grabner (D. R. P.

Regulator von Prill.

Nr. 39953) von 12 bis 15 effectiven ff ausgestellt,
welche mit 450 mindtlichen Umdrehungen zum Be-
treiben einer mit ihr direct gekuppelten Dynamo von
der Fabrik fur Elektrotechnik und Maschinenbau in Bam-
berg diente. (Vgl. 1890 276*396.)

Die Hauptabmessungen der Maschine, deren Steuerung
bekanntlich durch den Arbeitskolben selbst geschieht,
sind folgende:

Cylinderdurchmesser 200 mm

Kolbenhub 120 mm
Kolbengeschwindigkeit 1,8m
Dampfrohrdurchmesser 50mm = Yse Kolbenflache
Auspuffrohrdurchmesser 70 ,, = 7m
Dampfdruck im Kessel 7 at Ueberdriick
Kurbelzapfenlénge 130 mm

Kurbelzapfendicke 70 mm

Auflagerdruck auf 1 gcm 21 k

Abnutzungsarbeit 2,02 km pro 1 gcm

Kreuzkopfzapfendicke 35mm

Kreuzkopfzapfen]ange 70mm

Auflagerdruck auf 1 gcm 78 1lc

Die Kreuzkopffiihrung 100x120 arbeitet mit einem
Auflagerdruck von 3 at. Die doppelt gekropfte stahlerne
Kurbelwelle lauft in Lagern von 75 mm Durchmesser,
deren Lange derart bemessen ist, dass ein Auflagerdruck
von 8,35 at resultirt. Die Abnutzbarkeit stellt sich auf

0,735 km pro 1qgcm. Ein vor der Ablieferung in der
Fabrik angestellter Indicator- und Bremsversuch wurde
nach Angabe des Fabrikanten bei einem Kesselliberdruck
von 6,8 at und 450 mindtlichen Umgéngen vorgenommen ;
hierbei musste, um die horizontale Lage des Bremshebels
von 520 mm Lénge zu erhalten, derselbe mit 45 k belastet
werden. (Das Eigengewicht des Hebels war ausgeglichen.)
Es ergab sich:

Indicirte Leistung 195 P

Gebremste Leistung 14,8 ff, demnach

Nutzeffect der Maschine 77,5 Proc.

Zum Betreiben zweier Dynamomaschinen der Firma
Helios in Koln-Ehrenfeld, einer Gleich- und einer Wech-
selstrommaschine mittels Riemen vom Schwungrad aus,
diente eine von Gehr. Sulzer in Winterthur ausgestellte,
mit Condensation arbeitende Woolfsche Tandemmaschine
von 360 bezieh. 600 mm Cylinderdurchmesser und 1000 mm
Kolbenhub, welche mit 8 at Anfangsspannung und 80
Umdrehungen in der Minute eine normale Leistung von
150 indicirten ff entwickeln soll.

Der mit Dampfmantel umgebene Hochdruckcylinder
befindet sich, um die Dampfkolben leicht herausnehmen
zu koénnen, vor* und ist mit dem bayonnetférmigen
Maschinengestell, dessen Kreuzkopffiihrung an jedem Ende
eine mit dem Fundament verschraubte Stutze tragt, ver-
bunden. Der ebenfalls ummantelte Niederdruckcylinder
ist mit dem behufs Anzug der Stopfblichsenschrauben auf
einer Seite durchbrochenen Zwischenstiick zusammenge-
gossen und letzteres mit dem Hochdruckcylinder ver-
schraubt; er ruht mit einem mittleren Fuss auf einer in
der Mitte durchbrochenen Fundamentplatte, welche auch
gleichzeitig zum Tragen einer am hinteren Ende des Hoch-
druckcylinders angegossenen Stiitze dient, so dass die
Achsen der beiden Cylinder genau zusammenfallen missen.

Das Absperrventil ist oben auf der Mitte des Hoch-
druckcylinders angeordnet und schliesst den Dampfmantel
gegen die Eintrittskammer ab. Die nahezu vollstandig
entlasteten Doppelsitzventile eines jeden Cylinders befinden
sich, zwei oben und zwei unten, an den Enden desselben,
in seiner senkrechten Mittelebene, so dass ein Abfluss von
Condensationswasser durch die unteren Austrittsventile
stattfinden kann; trotzdem sind an den Enden der Cy-
linder noch besondere Sicherheitsventile mit Ausblashahnen
und ferner Gewindestutzen zum Anschrauben von Indica-
toren angebracht.



Die Maschine war mit der bekannten »SW"er-Steuerung
versehen, welche beim Hochdruckcylinder vom Regulator
beeinflusst wird; der Niederdruckcylinder arbeitet mit
fester Fillung.

Der im Hochdruckcylinder wirksam gewesene Dampf
tritt durch ein mit belastetem Sicherheitsventil versehenes
Rohr in den Mantel des Niederdruckcylinders bezieh, bei
gedffneten Ventilen in diesen selbst und entweicht nach
abermaliger Expansion in den unterhalb der Maschine
aufgestellten Condensator, dessen zugehorige liegende Luft-
pumpe doppeltwirkend ist und mittels Winkelhebel und
Schubstange vom Kurbelzapfen aus betrieben wird.

Damit die Maschine auch ohne Condensation arbeiten
kann, ist in die Verbindungsleitung zwischen Niederdruck-
cylinder und Condensator ein Umschaltrentil eingeschaltet,
durch welches der Abdampf ins Freie oder in eine Heiz-
leitung geht.

Die Schmierung der Dampfcylinder erfolgte durch
mechanische Oelpumpen eigener Construction.

(Fortsetzung folgt.)

Neue Tiegeldruckpressen.
Mit Abbildungen.

Zur Herstellung von sogen. Accidenzarbeiten (Circu-
laren, Geschaftskarten, Visitenkarten, Tabellen u. dgl.)
bedient man sich in den Druckereien bekanntlich mit Vor-
theil der kleinen, durch Tritt in Bewegung gesetzten Tie-
geldruckpressen, weil dieselben ein schnelles, sauberes und
bequemes Drucken von Typensatzen ermdglichen und
billig in der Anschaffung und Bedienung sind. In ihrer
Bauart weichen diese kleinen Tiegeldruckpressen vielfach
sehr von einander ab, wéhrend sie im Princip meist gleich
sind, derart dass, im Gegensatz zu den grossen Tiegel-
druckpressen, bei denen Tiegel und Form sich parallel
von und gegen einander bewegen, hier Tiegel und Form
drehbar mit einander verbunden sind. Dementsprechend
bewegt sich der Tiegel gegen die Druckform etwa wie
der Deckel eines Buches. Um aber einen mdglichst sau-
beren Druck zu erzielen, erscheint es naturgemass zweck-
massig, dem sich gegen die Form drehenden Tiegel im
letzten Theile seines Hubes eine Parallelbewegung zu
geben.  Entsprechend dem Bestreben, bei mdglichster
Leichtigkeit der Bedienung einen sauberen Druck zu er-
zielen, ist bei diesen kleinen Tiegeldruckpressen neben
dem Bewegungsmechanismus das Farbwerk der wichtigste
Theil. In neuerer Zeit tritt ferner zu diesen Constructions-
ricksichten noch das Bestreben hinzu, diese Tiegeldruck-
pressen mit selbsthatigen Auslegevorrichtungen zu ver-
sehen.

Hinsichtlich der Neuerungen in den Bewegungs-
mechanismen dieser kleinen Tiegeldruckpressen sei zu-
nachst einer Verbesserung der amerikanischen Thomson-
schen Presse gedacht, (ber welche in dieser Zeitschrift
bereits 1887 263 *228 berichtet ist. Der neue Mechanis-
mus (D. R. P. Nr. 54305) ermdglicht eine vereinfachte
Lenkeranordnung und ein weiteres Ausschwingen des
Tiegels bei gleichzeitiger Verzégerung der Bewegung in
dieser Lage (vgl. 1891 279 *81). Fig. 1 lasst die Anord-
nung erkennen und ist 10 das Formenfundament der
Presse, deren Antriebswellen mit 12 und deren in der

Bahn 43 laufender Kurbelzapfen mit 15 bezeichnet ist.
Dessen Bewegung wird mittels der Pleuelstange 27 und
des Tiegelzapfens 26 auf den Tiegel 19 in bekannter Weise
Ubertragen, welcher Tiegel an seinem Ricken 20 die die
sichere Fihrung des Tiegels vermittelnde Coulisse 21 tragt.
Diese Coulissenfiihrung besitzt auch die é&ltere Bauart,
neu ist indess die Fortsetzung der Coulisse vom Punkte 39
aus in die Form 53.

Nimmt man eine Drehung des Hauptrades 13 in
Richtung des Pfeiles 34 an, so ergibt sich, dass vermdge
des senkrechten Verlaufes des Coulissenstiickes 35 der
Tiegel 19 sich an der festgelagerten Walzenstange 25 zu-
erst von der Form in gerader Richtung nach der Stellung
36 hin entfernt, und dass danach, wenn die Walze 25 im
Curvenstiick 37 liegt, die Wiegeleisten 17 zu gleichzeitiger
Rollung und theilweiser Gleitung veranlasst werden, wo-
bei die seitlich fortschreitende Bewegung des Tiegels in
eine schwingende Ubergeht. Weiterhin gestattet die Form
des Coulissenstiickes auf dem Wege von 38 bis 39 eine
reine Rollung zwischen den Wiegeleisten 17 und ihren
Bahnen 16, wonach der Tiegel, wenn die Stelle 39 vom
Walzenmittelpunkt erreicht ist, in die durch die punktirte

Hilfslinie 40 gekennzeichnete Stellung unter einem Win-
kel von ungefdhr 450 zur Formebene gelangt, wahrend
gleichzeitig die Kurbelzapfen 15 die mit 41 markirte
Stellung einnehmen und die Tiegelzapfen 26 an der Stelle
42 sich befinden. Bei der weiteren Drehung der Kurbel-
zapfen von 41 nach 58 (bezieh, von 58 nach 51) geht der
Tiegel bei verzogerter Bewegung in die Lage 46 (unter
einem Winkel von etwa 68 °) Uber, wahrend der Tiegel 26
in die Stellung 55 und die Coulisse 21 in die punktirte
Lage gelangt, wobei dann die Walzenstange 25 in das
Coulissenstlick 39, 53 eintritt. Die so erzielte Verzoge-
rung in der Tiegelbewegung gibt die zum schnellen und
genauen Einlegen des Bogens erforderliche Ruhe.

Die Tliomson’sclne Presse ist ferner mit einem ver-
besserten Farbwerk und einer Bremsvorrichtung versehen.

Eine neue englische Presse, die ,,E?mprm*“-Tiegeldruck-
presse von Alfred Morfitt in Hockley Mill, Nottingham
(*D.R. P. Nr. 59 702) zeigt Fig. 2. Die Presse zeigt
Neuerungen hinsichtlich der Tiegelfestlegung wahrend des
Druckes und hinsichtlich des Farbwerkes.

Zur Erzielung eines sauberen Druckes ist bekanntlich
eine Feststellung des Tiegels in der Druckstellung erfor-
derlich und erfolgt diese Verriegelung hier durch eine
excentrisch gelagerte Welle, welche mittels eines von
einer Curvenscheibe beeinflussten Armes Drehung erhélt
und welche ferner Ausschnitte besitzt, durch die am Tie-



aelrahmen sitzende Knaggen bei dessen Schwingung hin-
durchtreten. Ist das erfolgt, so wird durch die genannte
Curvenscheibe eine Drehung der Welle herbeigefiihrt, wo-
durch diese in Aussparungen der Knaggen eintritt und
damit sowohl diese wie den Tiegel selbst flr die Zeit des
Druckes festlegt. Durch diese Verwendung einer excentri-
schen Welle lasst sich ferner bequem eine Nachstellung
fir den Pall der Abnutzung erzielen.

Das Farbwerk besteht, wie die Figur erkennen l&sst, aus
drei Auftragwalzen in Verbindung mit zwei dazwischen
liegenden Vertheilungswalzen, welche gleichzeitig eine Ver-
schiebung in ihrer Lé&ngsrichtung erhalten. Zu dem
Zwecke sitzen sie lose auf ihren entsprechend mit Gewinde
versehenen Achsen. Dadurch wird natirlich eine gute
Verreibung der Farbe erzielt.

Von den neuen deutschen Tiegeldruckpressen sei zu-
nachst die ,, Victoria“-Tiegeldruckpresse von Rockstroh und
Schneiderin Dresden (*D. R.P. Nr. 51917) hervorgehoben,
welche zufolge ihrer vorziglichen Farbeverreibung, ihres

Fig. 2
Morfitt’s ,,Empress“-Tiegeldruckpresse.

gleichmassigen Aussatzes und ihres bei Buntdruck beson-
ders wesentlichen absolut genauen Registers als eine der
besten der heutigen Accidenzpressen bezeichnet werden
darf. Die Fig. 3 und 4 zeigen die FieioWtf-Presse in
zwei Seitenansichten, die erkennen lassen, dass eine den
Schnellpressen ahnliche Cylinderfarbung in Anwendung
kommt, die in Verbindung mit dem durch Stellschrauben
genau regulirbaren Farbwerk unter Anwendung eines
stdhlernen Wechselreibers mit bestandiger seitlicher Be-
wegung eine vorzugliche Farbeverreibung sichert. Dabei
erhédlt auch der Hauptcylinder seitliche Bewegung, so
dass die Farbe gut verrieben auf die drei Auftragwalzen
Gbertragen wird. Um ferner die Beriihrung der Heber-
walze mit dem Hauptcylinder des Farbwerkes abstellen
zu koénnen, wie dies bei Unterbrechung der Farbezufuhr
oder beim Stillstand der Maschine (zur Verhinderung der
Bildung von Anlageflachen an der Heberwalze) erwiinscht
ist, ist ein Heberabsteller angeordnet, der mittels Hand-
griffes rasch bewegt werden kann. Auch ist ein Farb-
walzenabsteller angebracht, durch dessen Bethatigung die

auf und nieder gehende Bewegung der Farbeauftragwalzen
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 1. 1892,1.

sistirt wird, so dass dieselben an den beiden Farbcylindern
als Verreibungswalzen wirken und die Einfarbung mit
frischer Farbe schnell und reichlich vor sich geht.

Das genaue Register wird durch eine zwanglaufige
Tiegelfuhrung erzielt, derart, dass dem Tiegel jede Mdg-
lichkeit benommen ist, beim Druck sich seitlich zu be-
wegen oder zurlickzufedern. Zu dem Zwecke sind ausser
der bekannten seitlichen Tiegel-
fihrung noch am vorderen Ende
der Gleitbahnen feststehende
Knaggen angebracht, unter
welche sich der vorderste ge-
rade Theil der verlédngerten
Sehaukelcurve  wéhrend  des
letzten parallelen Vorgehens
des Tiegels zum Druck passend
einschiebt, so dass damit die
Bewegung und Stellung des
Tiegels genau begrenzt werden.
Durch das dadurch erzielte absolut genaue Register, das
bei dem Schreiber dieses vorliegenden auf der Presse
hergestellten Buntdrucken ein ganz vorzigliches ist, ergibt
sich auch eine Minderabnutzung des Schriftmaterials.
Ferner ist auch ein Drucksteller angeordnet, wodurch eine
leichte und genaue Regulirung des Druckes und bei un-
richtigem Einlegen ein Abstellen der Maschine wahrend
des Ganges ermdglicht wird. Beim Zurtickgehen liegt der
Tiegel fast wagereeht und besitzt man dann eine geniigend
lange Ruhepause, um bequem und sicher einlegen zu
kdénnen.

Eine weitere Verbesserung zeigt die ,, Victoria“-Tiegel-
druckpresse beziiglich des Schliessens des Schriftrahmens,
was hier mittels eines durch einen einzigen Handgriff be-
wegten Schliesshakens erfolgt, an Stelle der gebrduchlichen
Schrauben u. dgl: Um ferner das bei vollen Druckformen
oft eintretende zu friihzeitige Loslassen der Greifer bezieh,
das lockere Halten des Papieres durch dieselben zu ver-
meiden, ist die Greifervorrichtung derart construirt, dass
dieselbe den bedruckten Bogen beim Oefihen des Tiegels
mdoglichst lange huf demselben anpresst, so dass ein Han-
genbleiben des Bogens bei voller
Druckform in Folge der Kleb-
kraft der Farbe nicht statt-
finden kann.

Bei den Tiegeldruckpressen
mit Fusstrittbewegung kommt
es haufig vor, dass der Drucker
durch Unvorsichtigkeit mit dem
Fusse wdéhrend des Ganges
unter den Tritt kommt und
sich dadurch Quetschungen zu-
zieht. Dem ist bei der ,,Vic-
toria“-Presse dadurch vorgebeugt, dass Fusstritt und Schaft
durch Scharniere mit Schleppfeder verbunden sind, so
dass die Trittplatte nachzugeben vermag.

Die Rockstroh und Schneider'sehe FicfoHo-Tiegeldruck-
presse zeichnet sich ferner durch eine vorzigliche Aus-
fihrung aus. Der Gang der Maschine ist leicht und
gerduschlos, und ihre Waiderstandsfahigkeit gegen Er-
schitterung ist sehr gross, da das Fundament mit dem
Gestell aus dem Ganzen gegossen ist. Sammtliche Theile
sind nach Schablonen auf Specialmaschinen gefertigt, so

1

Fig. 3.
Victoria-Presse.

Fig. i.
Victoria-Presse



dass grosse Genauigkeit gesichert ist und passende Ersatz-
theile leicht beschafft werden konnen. Der Preis einer
Victoria-Presse betragt fertig aufgestellt, bei einer inneren
Schliessrahmenweite von 265x385 mm, Mark 1300. —

Die Firma baut ihre Victoria-Presse auch fir Préage-
zwecke in gleichem Formate jedoch in einer verstarkten
Nummer. Diese Bauart hat in Folge ihrer wesentlich
grosseren Leistungsfahigkeit der Balancirpresse gegen-
Gber namentlich in Cartonnagen- und Papierwarenfabriken
sowie grosseren Buchbindereien eine gute Einfuhrung er-
fahren.

Bei allen diesen Tiegeldruckpressen ist das senkrechte
Fundament feststehend, und zwar mit dem Stdnder oder
mit der Welle verbunden. Von mancher Seite wird dies
indess insofern als ein Mangel empfunden, als man beim
Einrichten des Schriftsatzes u. s. w. mancherlei Schwierig-
keiten und Unbequemlichkeiten hat. Dieser Ansicht ent-
spricht eine neue Tiegeldruckpressenbauart, welche seit zwei
Jahren etwa von der Firma Holzle und Spranger in Min-
chen auf den Markt gebracht wird. Das Wesentliche
dieses neuen Typus liegt darin, dass das Fundament lose
auf der Achse sitzt und damit in die Wagerechte umlegbar
gemacht ist; dabei ist dasselbe trommelférmig ausgebildet
und dieser Theil gleichzeitig als Farbeverreibflache fir
ein kreisendes Farbwerk verwendet, so dass sich zugleich
eine sehr gute Farbeverreibung ergibt.

Die Fig. 5 bis 7 zeigen diese Tiegeldruckpresse
in einer schematischen Skizze in einer Vorder- und Hin-
teransicht, wobei hei der letzteren das trommelférmige
Schriftfundament wagerecht umgelegt ist. In Fig. 5 ist a

Tiegeldruckpresse von Hdlzle und Spranger.

die Fundamenttrommel, die lose auf der Welle W sitzt
und bei b die Schriftform aufnimmt. Fur den Druck
aber muss das Fundament a natirlich festgelegt werden,
und erfolgt das mittels dreier Riegel ¢, d und e, welche
in a gefuhrt sind und seitlich in die Stdnder der Presse
eindringen. Diese Riegel arbeiten abwechselnd derart,
dass, wenn e hinausgeschoben ist, c und d zuriickgezogen
sind und umgekehrt, und erhalten sie ihre periodische
Bewegung von einem auf der Hauptwelle W festsitzenden
und mit dieser sich drehenden Curvencylinder y unter
Vermittelung von Hebeln q &) bezieh, q.

Diese abwechselnde Verriegelung der Fundamenttrom-
mel ist nothwendig, um das Eingangs erwahnte, um
Form b und Trommel a kreisende Farbwerk verwenden

zu konnen, dessen mit der Hauptwelle W fest verbundene
Arme n natlrlich einen freien Raum zwischen Fundament
und Stander erfordern. Ein derartiges kreisendes Farb-
werk bietet aber den wesentlichen Vortheil, dass fir die
Farbwalzen / eine sehr grosse Farbeverreibflache geschaffen
ist und dass grosse umfangreiche Farbeauftragwalzen ver-
wendet werden konnen. Thatséchlich verwendet die Firma
derartig grosse Auftragwalzen, dass sie mit einmaliger
Umdrehung selbst compresse Formen ohne Streifenbildung
einschwarzen.

In der Figur ist Fundament b und Trommel a fest
verbunden gezeichnet, thatsachlich ist aber die Trom-
mel a auf an b sitzenden Stangen beweglich gelagert
und erhélt eine seitliche Hin- und Herbewegung von der
Hauptwelle aus. Auf diese Weise und dadurch, dass
die Farbeauftragwalzen wahrend dieser seitlichen Bewe-
gung der Farbflache auf dieser selbst nach jedem Drucke
5\ Umdrehungen machen, wird eine ganz vorzigliche
Farbeverreibung erzielt, wie sie wenig Pressen aufweisen
dirfen. Es ist daher mdglich die starkste Farbe gut zu
verreiben und mit billiger Farbe einen guten, sauberen
Druck zu erzielen.

Wie heutzutage bei jeder besseren Tiegeldruckpresse
sind auch hier die an der Seite der Form b befindlichen
Laufschienen fiir die Auftragwalzen mittels eines Hand-
hebels verschiebbar (vgl. Fig. 5 und 6), wobei auch ein
Ausriickhebel fiir den Drucktiegel (vgl. Fig. &) vorge-
sehen ist, so dass bei Bethdtigung beider Hebel die Ma-
schine laufen kann, ohne einzufarben und ohne zu drucken,
wéhrend die Farbeverreibung auf der Trommel a fortge-
setzt stattfindet.  Der
Farbkasten F (Fig. 5)
besitzt ferner eine grad-
maéssige Farberegulirung,
derart, dass mittels einer
Handschraube der Hub
der Farbkastenwalze ver-
kleinert oder vergrossert
werden kann. Die Leck-
walze kann dadurch je
nach Bedirfniss Farbe-
streifen von 1 bis 15 mm
vom Duktor entnehmen.

Der Drucktiegel ist
so gefuhrt, dass er eine

H Fig. 6.
Ian__ge RUhEIage m__ d,er Tiegeldruckpresse von Hélzle und
geoffneten, . vollstandig Spranger.

wagerechten Stellung er-

halt, wodurch ein genaues richtiges Einlegen gesichert
ist. Wie oben erwéhnt, ist ferner eine Ausruckvorrich-
tung fur den Tiegel vorgesehen, die eine skalenférmige
Druckregulirung ermdéglicht.  Diese aus Excenter und
Stellarm bestehende Vorrichtung l&sst sich an einer Bogen-
fihrung mittels Steckstiftes (vgl. Fig. e) entsprechend
einstellen, wobei die Beriuhrung von Tiegel und Form
zur Vermeidung von Maculatur auch ganz abgestellt
werden kann.

Diese von der Firma Hblzle und Spranger ,,Triumph*
genannte Tiegeldruckpresse (*D. R. P. Nr. 47653 wird
in zwei Grossen von 24 x 33 und 83 X 48 cm Druck-
fliche zum Preise von M. 1200. und M. 1700.— (fur
Fussbetrieb) gebaut. Der Raumbedarf betragt 1 gm



bezieh. 1,5gm und kdnnen je nach der Fertigkeit des Ein-

legers bis 1500 Exemplare in der Stunde gedruckt werden.

Die Presse hat bereits bemerkenswerthen Eingang in sid-
deutschen Druckereien gefunden.

Die in der vorziglichen Farbeverreibung und der be-

guemen Umlegbarkeit des

Fundamentes  liegende

Zweckmaéssigkeit  dieses

von der Firma Holzle

und Spranger eingefiihr-

ten  Tiegeldruckpressen-

systemes ist Veranlassung

gewesen, dass auch an-

dere Firmen, u. A. die

Maschinenfabrik A.Hatnm

in Frankenthal, zum Bau

derartiger  Tiegeldruck-
pressen Ubergegangen
sind.
Fig. 7. An dieser Hamm’sehen
Tiegeldruckpresse, von Holzle und Presse (* D. R. P. Nr.
Spranger.

59011) erfolgt die Ver-
riegelung der Fundamenttrommel in der in Fig. s dar-
gestellten Weise. Das Fundament a sitzt lose auf der

an dem Seitengestell ¢ angegossenen bezieh, angeschraubten
Bichse d, durch welche die Antriebachse f gesteckt ist,

Fig. 9.
Krdoger’s Druckpresse ,,Liberty*.
die in den beiden Seitengestellen ihre Lagerung hat. Auf
der einen Seite ist der Walzenhalter ¢ fest auf die
Achse f aufgekeilt, und wird die Bewegung durch die
rahmenartige Verbindung auf den anderen Walzenhalter e
Ubertragen. Auf der an dem Seitengestell ¢ befindlichen
Biichse d sitzt zwischen den NabeD des Fundaments fest
aufgekeilt das Verbindungsstick g, welches in seinem

oberen Auge h den starken Verschluss- oder Feststellungs-
bolzen i aufnimmt.

An dem lose auf der Bichse sitzenden Fundament a
sind an geeigneter Stelle, wenn letzteres senkrecht oder
druckfertig steht, in den Seitenwénden zwei Augen k und
k\ angebracht, welche mit demjenigen h des Verbindungs-
stiickes g Ubereinstimmen.

Soll nun das Fundament wahrend des Driickens mit
dem Seitergestell fest verbunden werden, so muss der
Verschlussbolzen i durch die Augen k, h und kt gesteckt
werden. Soll dagegen das Fundament beim Einheben der
Form oder zur Vornahme
von Correcturen des Satzes
in wagrechte Stellung ge-
bracht werden, so ist der
Bolzen i herauszunehmen
und in zwei zu gleichem
Zweck, jedoch um 90°
gegen die Augen k und /q
angebrachte  Augen zu
stecken, so dass auch in
dieser Lage des Fundaments
eine feste Verbindung her-
gestellt ist.

Dieser Hamm'sehen Ver-
riegelungsvorrichtungdirfte
gegenuber Holzle und Spranger eine grossere Einfachheit
nicht abzusprechen sein. Wie bereits erwéhnt, sind der
letzteren Firma auch andere Constructeure auf diesem
Gebiete gefolgt, auf welche Constructionen in einem
weiteren Berichte zurtickgekommen werden wird.

Eine weitere Vervollkommnung der Tiegeldruckpresse
liegt ferner in der neuerdings mehr und mehr erfolgenden
Anbringung von selbsthati-
gen Bogenauslegern, worauf
bereits  hingewiesen  war
(1890 * 27(5 488). Unter
den neueren derartigen Con-
structionen  zeichnet sich
besonders ein Selbstausleger
der Maschinenfabrik Rieh.
O. Kriiger in Berlin, Alte
Jakobstrasse Nr. 131 aus
(*D. R. P. Nr. 55479), der
von der Firma an ihren
Tiegeldruckpressen ,Li-
berty“, ,,Official“  und
,Boston“, wie sie die Fig. 9
bis 11 zeigen, angebracht
wird.

Dieser Selbstausleger besteht im Wesentlichen aus
einem um eine tber dem Farbwerk gelagerte Welle dreh-
baren Rahmen, der von einer Curvenscheibe aus (vgl. die
Abbildung Liberty) bethatigt wird und oben mehrere Grei-
fer tragt. Vor dem Oeffnen der Presse bewegt er sich in
die ausgezogen dargestellte Lage (Fig. 9 und 10) und
geht dann wahrend des Oeffnens der Presse in die punktirt
gezeichnete Stellung Uber, dabei den abgenommenen Bo-
gen nach dem Ablegekasten tberfiihrend.

Die Einzelheiten der Anordnung werden aus den Fig. 12
bis 16 ersichtlich. Der Auslegerrahmen besteht demnach
aus den wagrechten Stangen ab mit den Seitengestellen A Au

Fig. 10.
Kriiger’s Druckpresse ,,Official*.

Fig. 11
Kriiger’s Druckpresse ,,Boston®.



waobei a eine volle Welle ist, b dagegen aus zwei in einander
drehbaren Rohren besteht, von denen die eine die oberen
und die andere die unteren Backen der Greifer tragt
(Pig. 12 bis 14), so dass durch Verdrehung dieser Réhren
die Greifer gedffnet oder geschlossen werden. Dieses Oeff-
nen und Schliessen erfolgt mittels des ge-
wohnlich am &usseren Rohre b sitzenden
Hebels cct (Fig. 15 und 16), der oben die
Rolle r und unten den Anschlag d tragt.
In dessen Nahe sitzt am Seitengestell A das
Sperrstiick e, dessen Zahn z in eine Ein-
kerbung des Anschlages d eingreifen kann.

Die an b sitzenden Greifer werden
durch die Spiralfeder s (Fig. 15) gewdhn-
lich geschlossen gehalten, lauft aber beim
Zuruckschwingen des Rahmens A At die
Rolle r von cci gegen den am Stander f
sitzenden Anschlag g an, so werden die
Greifer gedffnet und gleichzeitig schnappt
der Zahn z in die Einkerbung von d ein,
so dass die Greifer gedffnet erhalten werden,
und zwar so lange, bis der Auslegerrahmen
wieder gegen den Tiegel vorgeschwungen
ist zum Abnehmen des ndchsten Bogens. Hat nun der
Rahmen A A{ diese in Fig. 15 punktirt eingezeichnete
Stellung eingenommen, so wird das Sperrstiick e durch
Auftreffen auf eine Stellschraube h gedreht und gibt den
Hebel cq frei,, so dass nun der
Schluss der Greifer erfolgen
kann und das Ablegen des
Bogens wie angegeben vor sich
geht.

Damit das Erfassen des
Bogens ganz sicher erfolgt,
ist ferner am Tiegel eine Hilfs-
vorriehtung angebracht, welche O
den Bogen vor dem Erfassen A_
etwas vom Tiegel abhebt. Diese
Vorrichtung besteht in einem IV 9*..
am Tiegel T (Fig. 16) um k o
drehbaren Rahmen R, der durch
eine Feder am Tiegel gehalten
wird und ferner Ansétze B be-
sitzt, in denen Schienen |
einstellbar  eingesetzt  sind.

Diese Schienen liegen daher

oben am Tiegel an und heben

den oberen Rand des darauf liegenden Bogens zum Erfas-
sen seitens der Greifer ab, wenn der Rahmen R vom Tie-
gel abgehoben wird.

Dieses Abheben des Rahmens erfolgt nun beim Oeffnen
der Pressen dadurch, dass ein an R sitzender Knaggen o
an eine Nase des Armes p anstdsst, der um g drehbar
ist und von der Feder t in seiner Lage erhalten wird.
Ist das Abnehmen erfolgt, so folgt schliesslich der Rah-
men dem Zuge seiner Feder und legt, sich wieder auf den
Tiegel T auf, worauf ein neuer Bogen eingelegt werden
kann. Knaggen o und Arm p arbeiten dabei derart zu-
sammen, dass o beim Oeffnen der Presse sich tiber die Nase
an p und beim Schliessen unter derselben bewegt, wobei
dann die Feder t zur Wirkung kommt.

Ebenso gut wie ein kénnen am Ausleger AA | auch

Fig. 12

Fig. 14.
Kruger’s
Druckpresse.

Fig. 15.

zwei Greifer an der oberen Stange angebracht werden, die
gleichzeitig in Thatigkeit sind. Man kann dann zwei
Karten, Briefumschldge oder Bogen gleichzeitig mit beiden
Handen einlegen. Das einzulegende Papier wird dabei in
zwei Stossen rechts und links aufgeschichtet. Wie Ein-
gangs bereits erwahnt, wird der Selbstausleger, der ubri-
gens auch an bestehenden Maschinen leicht angebracht
werden kann, auch an der in Fig. 11 gezeigten Boston-
presse verwendet und zwar bietet es hier den besonderen
Vortheil, dass der bedienende Arbeiter die linke Hand frei
behdlt, um sie zum ununterbrochenen Niederdriicken des
Hebels zu verwenden, wodurch die Schnelligkeit des Ar-
beitens zweifellos erhéht wird.

Die Firma Rieh. 0. Kriger baut die Liberty-Presse
in vier Grossen mit Selbstausleger, im Preise zwischen
M. 975.— und 1850,-—; die Official-Presse in fiinf Grdssen
(M. 300.— bis M. 1000. ) und die Boston-Presse in sieben
Grossen, deren Preise je nach Grosse, Farbwerkseinrich-
tung und Zubehor zwischen M. 45.— und M. 600. liegen.

Ein weiterer Selbstausleger fir Tiegeldruckpressen rihrt
von ./. H. Kempe und Il. Wehmann in Bremen (*D. R. P.
Nr. 54254) her, der ebenfalls an bereits im Betriebe be-
findlichen Maschinen leicht angebracht werden kann, der
aber im Gegensatz zu dem Kriiger’sehen Ausleger nur das
Blatt Papier u. s. w. vom Tiegel herabschiebt. Der
Kempe’sehe Selbstausleger besteht in einem auf dem Druck-
tiegel verschiebbaren Fuhrungslineal mit daran angrei-

Fig. 1>
Kriiger’s Druckpresse.

fender, auf dem Tiegel selbst gelagerter Nurnberger
Scheere, welche beim Oeffnen der Presse gestreckt wird und
dabei mittels des genannten Fihrungslineals die bedruck-
ten Karten , Briefumschlage u. dgl. vom Tiegel abschiebt.

Diese Bogenauslegevorrichtungen zeigen, dass .man
neuerdings von der Ansicht, dass das Auslegen durch die
linke Hand des Arbeiters voéllig geniigend sei, mehr und
mehr zuriickkommt, und dass man den in der grosseren
Leistungsfahigkeit der Presse liegenden Vortheil der Selbst-
ausleger williger anerkennt. Dem letzteren dirfte daher
noch eine weitere Ausbildung und Einfihrung beschieden
sein.



Mutternbearbeitungsmaschinen.
Mit Abbildungen.

D. Barnett’s Mutterndrehbank.

Nach dem Englischen Patent Nr. 17 714 vom 7. Nov.
1889 steht auf der Wange A der Spindelstock B mit der
kreisenden Hohlspindel und ein Support P mit dreh-
barem Stichelsatz.

Ausserdem ist auf dem vorderen Spindelkopfein Zan-
genschloss C zum Klemmen des Itobstabes angebracht, der

Fig. 3. Fig. 1.

Fig. 2
Barnett's Mutterndrehbank.

sich mit seinem freistehenden Theil durch eine im Lager E
kreisende Biichse D schiebt, welche natirlich eine dem
Stabquerschnitte entsprechende OefFnung besitzt.

Nun wird der, aus der Bichse 1) frei vorragende
Theil des Rohstabes einerseits mit dem im Drehsupport P

zange C der Rohstab erfasst und bis an den Anschlag-
zapfen von P vorgeschoben, wobei 6', als Mitnehmer wir-
kend, den Rohstab, von welchem die Muttern abgestochen
werden, zur Kreisung zwingt.

Weidtinann’s Maschine zur Herstellung von Muttern.

Mit dieser von der Deutschen WerkZeugmaschinenfabrik
in Chemnitz gebauten Maschine werden aus einem sechs-
kantigen Walzeisenstab die Muttern angedreht und abge-
stochen, wahrenddem ein gegensatzlich zum Werkstiick
kreisender Lochbohrer die Mutter ausgebohrt hat und vor
dem Abstechen aus dem Bohrloch herausgezogen worden
ist. Hierauf wird die abgestochene Mutter auf die Ver-
senkfrase und die Gewindschneidevorrichtung gebracht, so
dass durch einen ununterbrochenen Betrieb die Muttern
bis auf die Sechseckflachen fertig gestellt werden.

Die Stufenscheibe b treibt die Hohlspindel a mit dem
Spannkopf r, diese wieder durch Raderwerke c eine Lang-
welle d, welche durch Stirnrader e erstens den Versenk-
bohrer f, alsdann die Steuerwelle g des Hauptbohrers und
endlich die Hauptbohrspindel h, sowie ein zweites Ré&-
derpaar i von der Versenkbohrerspindel f den Gewind-
schneidbohrer k in langsamer Gangart bethatigt.

Von der an der Langwelled angebrachten Schnecke |
wird eine Querwelle m, von der aus vermdge einer
Griffkuppelung n noch eine Schraubenspindel o betrieben
wird, durch welche die beiden Schlitten fir den Dreh-
und Abstechstahl vorgestellt werden konnen.

Eine gleiche Griffkurbelkuppelung p ist an der Druck-
spindel g des Bohrwerkes vorgesehen, und wéhrend die
Versenkspindel f und die Schneidbohrspindel k fest lagern,
sind ihre Auflagen fir die Muttern stellbar.

Ausserdem ist die Schneidbohrerspindel le durch Ver-
schiebung des Getriebes i abstellbar gemacht.

2g/V p-A—j
n o | .yrsssd <
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Fig. 4.

Weidtmanu’s Maschine zur Herstellung von Muttem.

vorgesehenen Lochbohrer und Gewindschneider gebohrt i Sonderniann’s Maschine zur Herstellung von Muttern.

und mit Gewinde versehen, anderseits aber nachher mit

den im Zangensupport L eingestellten Dreh- und Abstech- | dieser von

stédhlen fertig gemacht.

Dieser letztere Werkzeugtrager besteht aus dem Ga-
bellager L, in welchem die Hebelstange G und F um
Zapfenschrauben schwingen ; ferner aus dem Gabelhebel M
mit Handgriff H, durch welchen die die Schneidstéhle
tragenden Hebel G und F an das Werkstiick angefihrt
werden, sowie einem mittleren Anschlag O fur die innere
Hubbegrenzung derselben. Hiernach wird mit der Schloss-

Aus einem sechskantigen Walzeisenstab werden mit
der Deutschen Werkzeugmaschinenfabrik in
I Chemnitz gebauten Maschine Schraubenmuttern bis 25 mm
Bolzenstarke gebohrt, abgestochen bezieh, geschnitten.
Die Antriebswelle a mit der Stufenscheibe b ist unter
der Hauptspindel ¢ gelagert und treibt durch ein ins
Langsame Ubersetzendes Radpaar d die hohle Hauptspindel c,
wahrend zum Betriebe der Bohrspindel f durch drei
Réader e ein Zwischenrad eingeschaltet ist. Die Steuerung
| des Querschlittens mit dem Abstechstahl | wird durch



Riemenscheiben h, eine Langswelle i und ein Schnecken-
triebwerk k auf die Querspindel von | vermittelt, hinge-
gen leiten Winkelrdder m mittels eines Schraubenradwer-
kes n diese Bewegung auf die Druckschraube o des Bohr-
werkes Uber.

Weil aber die Bohrspindel /' durch Vermittelung eines
Zwischenrades f/ bethatigt ist, muss dieselbe gegensétzlich

r -KP— ---——---

|
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Fig. &
Sondermann’s Maschine zur Herstellung von

zus hohlen Hauptspindel kreisen, was einen wesentlichen
Arbeitsgewinn bei schwacher Schaltung des Bohrers be-
dingt.

Einige Ausfiihrungen dieser Maschine erhalten auf der
verlangerten Wange noch eine Einrichtung p zum Ge-
windeschneiden, aus einer von der Triebwelle a bethatigten
Spindel q bestehend.

Schrauben- i f Arbeitslohn
Gewicht einer =11
Dupgﬁgzgser sechskantigen Anzahl Gewicht fSutr[]aI(n
der Schrauben Eisenstange Muttern daraus derselben Mutter
mm k Pig.
12 6,25 110 41 1.0
19 7,25 39 4,67 15
% 11,75 30 8,25 25

National Mutternschneideinaschine.

Die National Machinery Comp, in Ohio baut eine Mut-
terngewindeschneidmaschine, deren Leistungsfahigkeit auf
6000 bis 8000 Stick zollige Muttern in zehn Arbeit-
stunden angegeben ist.

Nach Uhland’s Technischer Rundschau 1890 Bd. 3*S. 301
besteht diese Maschine (Fig. 7) aus einem Rahmenstander P
mit einer senkrechten Mittelwelle L, die durch ein Winkelrad-
paar D, mit oder ohne Raderumsetzung C, von der Rie-
menscheibe B bei entsprechender Einstellung der Kuppe-
lungsscheibe A bethatigt wird.

Diese Mittelwelle L treibt durch das obere breite
Stirnrad F sechs in stetem Eingriff stehende schmale Ge-
triebe J, welche ebenso viele gleichmassig im Kreise ver-
theilt lagernde Bohrspindeln K bethatigen. Nun ist dieser
sechsfache Lagerkopf am oberen Ende einer Rohrwelle Q
angeschlossen , die am unteren' Theil eine kreisrunde
Schiissel G tragt, in welcher in genauer Vertheilung sechs
Spaimbackenmatrizen Il angebracht sind, die axial mit
den einzelnen Bohrspindeln stehen.

Ein doppeltes Raderpaar E und F versetzt diese
Schissel G in langsame Kreisung von der Mittelwelle L
aus und damit auch die Rohrwelle Q mit dem oberen
Lagerkopf.

Muttern.

Durch diese Drehung wird sowohl das Arbeitsfeld
behufs Ersatz der fertig geschnittenen Muttern durch rohe
aufeine einzige Stelle verlegt, alsauch eine axiale aufwarts-
gerichtete Verschiebung derjenigen Bohrspindel bezweckt,
die mit' dem Schneiden der Mutter fertig geworden ist.

Zur Hervorbringung dieser Bewegung ist jede einzelne
Bohrspindel an ihrem oberen Ende mit einer doppelgén-
gigen Schnecke R versehen,
wéhrend am obersten Ende ein
solches Scheibchen N freidre-
hend angesetzt ist.

Diese Schnecken R und
diese Scheibchen N der Bohr-
spindeln treten wéhrend einer
Umdrehung der Rohrwelle Q
in Eingriff mit einem Schnek-
kenradstick 8 und mit einer
Winkelnase M, die sich an einer
festen, am Lagerrabmen P be-
findlichen Cylinder M befinden.

Nachdem einer der sechs
vorhandenen Gewindebohrer die
Tiefstlage dadurch erreicht hat,
weil er in rascher Kreisung sich in das Mutterwerkstiick
gleichsam eingeschraubt hat, gelangt, in Folge der lang-
samen Drehung des Lagerspindelkopfes, seine Schnecke R
in den Bereich des Schneckenradstiickes 8, wodurch die
Rohrspindel J sammt Bohrer und Mutter so weit gehoben
wird, dass das vorerwéhnte Scheibchen N (ber das wage-
rechte Knie der Winkelnase M gelangt. Hierdurch kommt
diese Spindelschnecke R aus dem Bereich des Schnecken-
radtheiles S, und es wird die Spindel J vom Scheibchen N
in der Hochstellung gleichsam
getragen. Tritt bei fortlaufen-
der Kreisung des Lagerkopfes
das Scheibchen N an den ab-
warts gerichteten Knieschenkel

von Jf, dann sinkt auch die
Bohrspindel J langsam in die
mittlerweile eingelegte Roh-

mutter. Nach einer Umdrehung

des Spindelkopfes werden dem-

nach sechs Muttern geschnitten,

welche im Ruhestande der Ma-

schine mit der Hand abgedreht NationalMuttemscimeidemaschine.
werden missen. Um auch

diese Aufenthalte abzuklirzen, werden die einzelnen Ge-
windeschneidbohrer so lang gemacht, dass bequem auf
jedem 10 Stiick *azollige Muttern sich aufreihen kénnen,
so dass erst nach zehn Umdrehungen des mittleren Spindel-
kopfes eine Abstellung der Maschine erforderlich wird.

Th. Baum’s Mutternfrasebank.

Auf der Wange A steht eine kreisformige Winkel-
platte B fest, in welcher die Stellscheibe C mit drei Auf-
spannbolzen D sich dreht, und die mittels einer Stellfeder E
derart versichert wird, dass die geometrische Achse
des untersten Aufspannbolzens D in die Spindelstockachse
hineinféllt.

Der in einer Wangenplatte G gefuhrte Spindelstock-
kdrper F enthalt die Stufenscheibe Il und den Messer-
kopf /; wéhrend Réaderwerke K am hinteren Spindelende



eine Seitenwelle L bethiitigen, wird diese Bewegung durch
Winkelradchen auf eine ausschwingende Schneckenwelle M
und damit auf eine kurze stehende Griffradwelle N (ber-
tragen, an welcher das Zahnstangengetrieb P eine kleine Ver-

Baum’s Mutternfrésebank.

Schiebung des Spindelstockes veranlasst, wodurch der
Messerkopf / zum Angriff an die Werkstlick mutter gelangt.

Im Messerkopf | sind nun die
fur das Abdrehen und Abfasen
der Mutter erforderlichen Stéhle
angebracht.

Ist die Bearbeitung einer
Mutter erfolgt, so begrenzt eine
Anschlagfeder 0 den Selbstgang
des Spindelstockes durch Aus-
riickung der Schnecke M, worauf
die Ricklage des Spindelstockes
selbsthétig vor sich geht.

Hierauf wird der StellscheibeC
eine Dritteldrehung ertheilt, so
dass die vorher auf den zweiten
Bolzen aufspannte Mutter in den
Bereich der Werkzeuge gebracht,
wahrend die fertig gestellte ab-
gelegt wird.

Um das Auf- und Abspannen
der Werkstiicksmuttern rasch und
sicher zu bewerkstelligen, sind
nicht nur fir jede Mutterngrosse
entsprechende Aufspanndorne vorgesehen, sondern es wird
jeder federnde Schlitzdorn Q durch eine Keilschraube H,
welche im Schieber 8 einsetzt, vermdge eines Querkeiles T,
der durch eine Querschraube U bewegt wird, getffnet und
geschlossen. Im geschlossenen Zustand kann die Mutter
mit Leichtigkeit ab- und aufgedreht werden, wéhrend die-

selbe bei aufgespannter Form streng festsitzt. (D. E.P.

Nr. 41360 vom 26. October 1886.)

Sondermami’s selbsthatigc Mutternabl'aseinascliine.

Die Eigent.himlichkeit die-
ser von der Deutschen Werk-
zeugmaschinenfabrik in Chem-
nitz gebauten Maschine beruht
in der beinahe vollig ununter-
brochenen Wirkungsweise, in-
dem die Werksticksmuttern auf
Gewindezapfen eines Drehtheiles
wéhrend der Arbeit bequem
ausgewechselt werden koénnen.
Im Augenblick der Umschal-
tung der fortkreisenden Schneid-
stahle, und zwar wahrend der
grossten Erweiterung derselben
wird das Drehstick mit den
Werksticksmuttern vom Ar-
beiter um einen Viertelkreis
nach rechts gedreht.

Dadurch gelangt jedesmal
eine Mutter in den Bereich der
nunmehr  zusammenriickenden
Abfasestahle, welche am krei-
senden Spindelkopf angeordnet
sind.

In drei radialen Fiihrungs-
sehlitzen eines am &usseren
Hauptspindelkopf «  ange-
schraubten  Scheibenkdrpers b

verschieben sich drei Stahlhalter ¢ durch die stetige Einwir-
kung einer mit wechselnder Geschwindigkeit umlaufenden

Sondermaim’s selbsttatige Muttemabfasemaschine.

Spiralnuthschvaube d, welche an einer langen Spindel e
angesetzt ist und die vermoge eines eigenartigen Ré&der-
triecbwerkes von der é&usseren Hauptspindel a bethéatigt
wird.

Auf der Hauptspindel a ist ausser der dreistufigen
Riemenscheibe mit angesetztem Rade r noch eine axial



verschiebbare Kuppelungsmuffe f aufgekeilt, wahrend die
Réder g und k lose umlaufen.

In diese Rader greifen die auf der Nebenwelle n auf-
gekeilten Réader h und i ein, wahrend durch die Réder
| und m der Betrieb von der Nebenwelle n auf die Spi-
ralscheibenspindel e tbergefiihrt wird.

Wird nun die Kuppelungsmuffe f in Eingriff mit
Rad h gebracht, so wird nach Maassgabe der vorgesehe-
nen Ré&derumsetzuug ein Voreilen der Spiralscheibe gegen
die Hauptspindel eintreten, dem zufolge die Schneidstahle
gegen die Mittelachse radial zusammenriicken. Findet da-
gegen bei Einrickung der Kuppelung in das zweite Rad k
ein  Nacheilen der Spiralscheibe statt, so missen die

Fig. 15.

Schneidstahle sich gegen den Scheibenumfang zu in radia-
ler Richtung bewegen.

Da nun im Arbeitsgange die Raderumsetzung

a . | 40 . 35 _ 100

k m " 33 42 ' 99
im Ricklauf der Schneidstahle hingegen

k . _ 38 . 3% __ 9%

i m 33 42 99

gewdhlt werden kann, so folgt, dass das Voreilen dg

das Nacheilen aber einer Umdrehung betrégt.

Dieser Unterschied in der Drehung bedingt aber eine
dem entsprechend zur Steigung der Spiralnuth verhaltniss-
maéssige Radialbewegung der Stahlhalter.

Um aber die Dauer, bezieh, die Strecke dieser Ra-
dialbewegung der Grosse der Werkstlickmutter anzupassen,
ist noch ein zweites Stellwerk angebracht, mittels dessen
die Umsteuerung der Kuppelungsmuffe f besorgt wird.

Dasselbe besteht aus einem Schlitten o, in welchem
eine Schraubenspindel p drehbar lagert, die sich aber in
das kreisende Mutterrad q einschraubt oder axial ver-
schiebt.

Dieses Rad q ist vermdge eines Nabenbordes an das
Spindelstocklager drehbar angeschlossen.

Betrieben wird dasselbe vom Rade r der Antriebstu-
fenscheibe, durch Vermittelung der auf der vorderen Sei-

tenwelle befindlichen Rader s und t, welche in ihrer Ver-
bindung ohne Uebersetzung wirken, d. h. es macht das
Mutterrad q genau die gleichen Umdrehungen wie die
Hauptspindel a.

Da aber die Schraubenspindel p eine L&ngsnuth be-
sitzt, mit welcher ein, in der Ausbohrung der Spindel e
eingesetzter Langskeil erfasst wird, so muss diese Sehrau-
benspindel p genau dieselben Umldufe wie die Spiralspin-
del c ausfihren.

Weil aber das Mutterrad q die Umdrehungen der
Hauptspindel besitzt, so muss diese Schraubenspindel p
eine Achsialverschiebung gleichzeitig mitmaehen. Wahrend
der Arbeitsbhewegung schiebt sich die Schraube p in lang-

samer Gangart nach links aus der

Spindel, im Ruicklauf der Werk-

zeuge dagegen in rascher Art nach

rechts in die Spindel e hinein.

Diese Verschiebung der Schraube p

mit dem Schlitten o dauert bis

zur eingeleiteten Umsteuerung un-

unterbrochen fort. Weil aber die

stellbaren Nasen u am Schlitten o

einen Gewichtshebel v umlegen,

welcher dadurch die Ausriick-

schiene w der Kuppelungsmuffe f

bethétigt, so wird nach Maass-

gabe dieses Nasenabstandes uu

die Zeitdauer einer Schaltungs-

bewegung langer oder kirzer sein.

Um aber wahrend des Riick-

laufes der Schneidstahle jede Be-

rihrung mit dem Werkstlicke aus-

zuschliessen, wird der den Dreh-

theil tragende Hauptschlitten ver-

moge einer Spindel z von einem

an die Ausriickschiene w angelenkten Kurbelwerk x, die

senkrechte Welle y und damit mittels Winkelrader die
Schlittenspindel z bethatigt.

Ueber die Fortschritte der Photographie und
der photomechanischen Druckverfahren.
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta in Wien.
(Fortsetzung des Berichtes S. 65 d. Bd.)

Aehnlich wie der geschilderte ist der Vorgang beim
Copiren und Entwickeln von auf die Kupferplatte zu
Gbertragenden Negativbildern.

Ist die Copirung beendet, so wird die Negativcopie
auf die gestaubte Platte aufgequetscht, in warmem Wasser
das Papier mit der unveranderten, daher I6slich gebliebe-
nen Gelatine abgehoben, dann ins Spiritusbad gebracht
und getrocknet. Will man die Aetzung vornehmen, so
streicht man die Platte an den R&ndern sowie an der
Rickseite mit Asphaltlack an, damit diese Theile von der
Aetzflissigkeit nicht angegriffen werden.

Die Eingangs erwahnten L&sungen von Eisenchlorid
werden nun der Reihe nach in vier neben einander stehende
Tassen gebracht und daneben eine flinfte Tasse mit reinem
Wasser gestellt.

Die Platten werden mittels einer geeigneten Vorrich-
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tung (Verfasser construirte hierzu einen sehr praktischen
Plattenheber) in das erste (concentrirteste) Bad gebracht
und das Angreifen der Aetzfllssigkeit beobachtet. Dieses
wird an jenen Punkten zuerst erfolgen, welche mit der
schwéchsten Schichte von Gelatine bedeckt sind ; dieselben
bedeuten da, wo es sich um eine negative Uebertragung
handelt, die tiefsten Schatten des Bildes. Die Dauer der
Einwirkung lasst sich nicht angeben; es ist die Sache des
Aetzers, den Zeitpunkt zu ermitteln, wann die Platte
aus dem ersten Bade genommen und in die ndchste Lo-
sung (von geringerer Concentration) gebracht werden
muss. Das zweite und dritte Bad bringt nach und nach
die Abstufungen der Tone hervor, wahrend das vierte
Bad alle leichten Toéne atzt. Nun bringt man das Bild
in die funfte Tasse, welche Wasser enthalt, und setzt
gleichzeitig etwas von der Badeflissigkeit 4 zu; es erfolgt
hierdurch das Vollatzen.

Nun wird unter einem Wasserstrahle gewaschen und
der Asphaltstaub von der Platte mittels Benzol entfernt.
Das wdéhrend der Aetzung auf der Platte entstehende
Kupferehlorir wird mit einer Mischung von Spiritus,
Ammoniak und geschlammter Kreide entfernt. Nachatzun-
gen, wobei mit der Walzfarbe aufgetragen wird, sind
stets zu vermeiden, weil das Korn der naehzuatzenden
Stellen immer darunter leidet. Nun wird ein Probe-
druck mit der Platte vorgenommen und nach dem Ergeb-
nisse desselben retouchirt. Die Retouche soll jedoch nie
umfangreich sein und sich nur auf die Anwendung des
Polirstahles beschranken.

Fir den Druck der Auflage wird die Platte verstéhlt,
indem man dieselbe mit der Kathode eines Eisenbades
verbindet und auf ihr einen Eisenniederschlag erzeugt,
welcher sie vor zu rascher Abnutzung bewahrt.

Verfasser bespricht ferner die Ursachen tiefgeatzter
Sternchen und Locher in den gedtzten Platten. Manche
suchen die Ursache dieses Uebelstandes in neu angesetzten
Badern und empfehlen eine Sattigung derselben durch
Einlegen von blanken Kupferstreifen. Andere suchen den
Grund dieser Erscheinungen in folgendem Umstande: Es
zeigt sich im Negative das Vorhandensein von glashellen
Punktchen, diese copieren fiir positiv schwarz, fur negativ
wieder weiss und entbehren daher mehr oder weniger
der Gelatinereservage, atzen durch und machen sich dann
stérend bemerkbar.

Verfasser ist nicht dieser Ansicht; er glaubt die obige
Storung in den Negativiibertragungspapieren suchen zu
missen, indem sich in denselben zuweilen Plnktchen
finden, welche weiss erscheinen und von Gelatine enthldsst
sind. Es ist daher sehr natirlich, dass die Aetzfliissigkeit
in solche blank liegende Stellen, wenn sie bei der Ueber-
tragung nicht zufallig auf ein Asphaltpartikeleben fallen,
eindringt, sich unter der Gelatineschichte ausbreitet und
so jene sternchendhnlichen Vertiefungen hervorbringt,
welche, wenn sie in lichten Partien vorkomipen, das Bild
unbrauchbar machen kénnen. Verfasser empfiehlt daher das
Uebertragungspapier im durc.hfallenden Lichte vor der
Sensibilisirung gut zu besehen und alles makulirt erschei-
nende Papier nicht zu verwenden.

Verfasser bespricht die Verwendung von Kupferdruck-
schnellpressen und ist der Ansicht, dass sich dieselben
nicht gut bewahren und die Anwendung der gewdhnlichen

Kupferdruckpresse, wo der intelligente Drucker wohl im
Dingler’s polyt. Journal Bd. 283, Heft 4. 18911

Stande ist, durch Hinwegnehmen der Ueherfille von Farbe
an einzelnen Stellen und Kraftigung an anderen Partien
dem Bilde zu nutz.en, vorzuziehen sei.

Ueber Eisenchloridzu Aetzzivecken berichtet W. Weissen-
berger. Derselbe empfiehlt zur Herstellung eines fiir die
Zwecke der Heliograviire brauchbaren Eisenchlorides einen
kleinen Theil der Eisenchloridlésung mit Kalilauge zu fal-
len, das geféllte Eisenoxydhydrat gut zu waschen und der
zu verwendenden Eisenchloridlésung zuzusetzen, wodurch
dieselbe saurefrei gemacht wird, indem ein Theil des Eisen-
oxydhydrats die freie Sdure abséttigt. Die klare Ldsung
wird nach einigen Tagen abgegossen und verwendet.
(Photogr. Corresp. 1890.)

Ueber ein heliograpliisches Aetzverfahren unter Anwen-
dung eines Biapositives schreibt 0. Pustet in Eder’s Jahr-
buch f. Photogr. (fur 1891 S. 195). Die Wahrnehmung,
dass manche Gelatinenegative ein mehr oder weniger
kraftiges Relief zeigen, brachte Verfasser auf die ldee, diese
zur Herstellung von Heliograviiren zu verwenden. Die
Versuche ergaben jedoch Resultate, welche das Verfahren
als nicht durchfiihrbar erscheinen lassen. Ein &hnliches
Verfahren, wie jenes von Pustet, publicirte E. PL Farmer
(Phot. News 1890 S. 911).

Ueber eine neue Methode der Heliograviire berichtet
Guillaume Petit. Seine Methode besteht in Folgendem:
Eine mit Asphalt (berzogene Kupferplatte wird unter
einem Negativ belichtet, mit Terpentindl entwickelt und
nach dem Waschen und Trocknen mit Asphalt eingestaubt
und erhitzt, bis das Korn geschmolzen ist. Wo sich immer ein
solches Korn auf der unléslichen Asphaltschicht befindet, ist
dieselbe wieder loslich geworden. Man legt die Platte aber-
mals in Terpentindl und dieses erzeugt an den betreffen-
den Stellen tiefe bis aufs Kupfer gehende Durchbohrungen.
Die Platte wird nun mit Chromatgelatine Giberzogen, noch-
mals unter demselben Negativ in derselben Lage copirt
und nun geétzt. Sie hat in den Weissen keinerlei Korn
und sind dieselben rein. [Phot. News 1890 S. 120.)

0. Vollcmer schreibt tber das Vernickeln von helio-
graphischen Kupferplatten (Eder’s Jahrbuch /. Photogr.
fir 1891 S. 278) und empfiehlt, das Vernickeln mittels
Nickelsulfat und Salmiak vorzunehmen.

Kupferzinkeliclies.

Hofrath Bemtschinsky in Petersburg legt kupferplat-
tirte Zinkcliches vor, hei denen die Druckflache mit einer
Kupferschichte bedeckt ist. Diese Cliches sollen die Vor-
ziige beziglich der leichten Herstellung vor Zinkcliches
haben, dabei aber 40000 Drucke ohne Schaden zu nehmen
aushalten. (Photogr. Corresp. 1890 S. 132.)

Autotypie.

Einem Aufsatze ber ,Autotypie von J.
Stuttgart entnehmen wir folgendes:

Gegenwartig sind bei Herstellung von Autotypien
zwei Methoden in Anwendung, deren eine Verfasser als
Minchener, die andere als Wiener Methode bezeichnet.
Die Herstellung der Negative ist bei beiden Methoden
die gleiche. Es wird, wie bekannt, vor der Collodionplatte
eine transparente Lineatur in der Camera angebracht und
zwar in einer Entfernung von '/a bis 2 mm (nach Tircke
3 mm, Anm. d. Ref.) je nachdem das Original mehr oder
weniger contrastreich ist.

Kloth in



Nach der Minchener Methode wird nun die Abstu-
fung ausschliesslich auf der Zinkplatte hergestellt. Die
Schattenpartien des im Groben fertig geatzten Zinkcliches
werden mit Lack bedeckt, die Contouren eingezogen und
nun in einer leichten Sdure geatzt. Dieses Abétzen und
Nachdecken schreitet iber alle Tonabstufungen so lange
fort, bis in den hellsten Lichtern die Punkte die dusserste
Feinheit erreicht haben.

Man é&tzt mit einer verdinnten Salpetersdure von
1,70 und wechselt die Zeitdauer des Aetzens von #2bis 2 Mi-
nuten, je nach der grosseren oder geringeren Abstufung.

Die Wiener Methode sucht die Abstufungen schon
durch die Photographie zu erreichen, was durch ein
moglichst enges Netz (6 bis 7 Striche pro mm gegen
4 bis 5 Striche pro mm bei der Miinchener Methode), eine
grundliche Bearbeitung des Originales, sowie durch Re-
touche des Negatives erzielt wird.

Verfasser bespricht die Methoden eingehender und
gibt der Minchener Methode den Vorzug. (Freie Kinste
1890 S. 132)

Ad. Turcke beschreibt seine neuen Lineaturen fur Halb-
tonzinkatzung. (Eder’s Jahrb. f. Photogr. fiir 1891 S. 272.)

Verstarken von Rasternegativen.

Die Negative werden mit einer Quecksilberchlorid-
losung verstarkt und nach dem Waschen mit einer Lésung
von

A) 5 g Fixirriatron in 150 ccm Wasser,
B) 0,5 g Goldsalz in 125 ccm Wasser behandelt.

Beide Losungen werden gemischt, indem man B) in
A) giesst und dann wird die Flussigkeit auf 500 ccm
gebracht.

Zum Gebrauche wird noch mit Wasser verdinnt und
mit einigen Tropfen Ammoniak versetzt. (Eder’s Jahrb.
f. Photogr. fur 1891 S. 566.)

Vorrichtung zum Drehen einer diaphanen Schraffur-
platte innerhalb der Cassette des photographischen Apparates
von Studders und Kohl in Leipzig-Reudnitz.

Um auf einem Negativ fur die Zwecke der Autotypie
das Netz herzustellen, wird in der Cassette des Apparates
eine durchsichtige Lineatur eingeschaltet, welche aus pa-
rallelen Strichen besteht. Das Negativ wird dann belich-
tet, die Cassette geschlossen und in der Dunkelkammer
die Schraffurplatte in eine andere Lage vor dem Negativ
gebracht, so dass jetzt die Linien der Schraffurplatte gegen
die erste Lage einen Winkel von 90° einschliessen, worauf
die Cassette wieder eingesetzt und fertig belichtet
wird. Das doppelte Einsetzen ist zeitraubend und um-
standlich und wird durch die Erfindung von Studders und
Kohl, welche in einer Vorrichtung (Fihrungsring mit
Schnur) zum Drehen der diaphanen Platte in der Cassette,
ohne selbe erst in die Dunkelkammer bringen und auf-
machen zu missen, besteht. (D.R. P. Nr. 49785 KI. 57.)

Verfahren zur Herstellung' von Halbtonatzungen.

In Amerika gelangen mehrere neue Verfahren zur
Anwendung, von welchen wir einige hier anfiihren wollen.

Eggis’ Crayontypie gibt Bilder, welche das Aussehen
von Kreidezeichnungen haben.

Das Verfahren hat Aehnlichkeit mit dem Ives-Ver-
fahren, ist aber einfacher und liefert Bilder ohne Netz,
also mit unregelmassig vertheiltem Korn.

Man stellt nach einem gewdhnlichen Negative auf
einer Chromgelatineplatte im Ausspllverfahren ein posi-
tives Gelatinerelief her. In diesem Bilde sind die dunk-
len Stellen erhoht, die lichten vertieft. Die bedeutendste
Dicke im Schatten darf nicht mehr als 1mm betragen.
Aus diinnem Postpapier fertigt man einen massig abféar-
benden Bogen mit Hilfe lithographischer Tusche an, welcher
den gleichmassig aufgetragenen Farbenaufstrich in &hn-
licher Weise wieder abgibt, wie das bekannte blaue
Durchschreibepapier; ausserdem bendthigt man einen Bo-
gen autographisehen Kornpapieres und einer Presse.

Das Gelatinerelief wird nun Gesicht: nach oben auf
eine ebene Platte gelegt, darauf das Uebertragungspapier
Schichtseite nach oben, auf dieses das Kornpapier Schicht-
seite nach unten und auf das Ganze eine starke ebene
Blechplatte. Das Ganze wird nun in die Presse gesetzt
und darauf ein sanfter gleichméssiger Druck wirken ge-
lassen.

Das mit lithographischer Farbe bestrichene Papier
hinterlasst dabei einen Abdruck auf dem Kornpapier,
welcher wie eine Kreidezeichnung aussieht. Derselbe kann
mit lithographischer Kreide retouchirt und auf Zink oder
auf den Stein Ubertragen werden.

Von ahnlicher Wirkung ist das patentirte Verfahren
von Zuccato. Auch wird ein Gelatinerelief verwendet,
aber an Stelle des Kornpapieres eine gekdrnte oder gerif-
felte Platte aus Schriftmetall und ein Bogen dinnes
Schreibpapier. Die Schriftmetallplatte wird eingefarbt,
das Papier und sodann das Relief werden eingelegt und
das Ganze in die Presse gegeben.

Mittels eines guten Liniennetzes lassen sich Autotypien
auch in folgender Weise hersteilen: Das Netz wird vorerst
in beliebiger Verkleinerung aufgenommen und das so er-
zielte Negativ im Copirrahmen oder auf andere Weise
auf eine empfindliche photographische Platte mittels kur-
zer Belichtung Ubertragen. Wird dann auf einer solchen
Platte eine Aufnahme gemacht und dieselbe entwickelt, so
erscheint das Bild in kleinere und grossere Punkte zer-
legt, also zur Halbtondtzung geeignet. Das Netz l8sst sich
auch auf eine regelrecht belichtete Platte im Copirrah-
men nachtraglich aufdrucken. (Eder’s Jahrb. f. Photogr.
fir 1891 S. 569.)

Farbendruck.

Chromaocollotype. Unter diesem Namen stellt die An-
stalt von Waterlow and Sons in London farbige Licht-
drucke her, welche eine Combination von Chromolitho-
graphie und Lichtdruck sind. Das Verfahren wurde
bereits vor einer Reihe von Jahren von J. Ldéwy in Wien
ausgeibt; es ist jedoch weniger pracis als der eigentliche
Farbenlichtdruck.

Maurice Wirths in New York erhielt ein Patent
(D.R.P.Nr. 51116 KI. 15) auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von mehrfarbigen Gemalden und Zeichnungen durch
Malen jeder einzelnen Farbe auf eine separate transparente
Schicht ohne photographische Hilfsmittel und Anwendung
dieser in Einzelfarben gemalten Schichten zur Herstellung
von Farbendruckplatten.

Ueber typographischen Farbendruck berichtet Carl
Angerer (Eder’s Jahrb. f. Photogr. fur 1891 S. 1), ferner
Friedrich Jasper (ebenda S. 123.)

Ersterer Autor bemerkt, dass das Colorit eines
typographischen Farbendruckes in moglichst wenig Plat-



ten von beildufig 4 bis 5 Farbentdénen aufgetheilt wird,
u. zw. in ein lichtes Gelb, ein lichtes und dunkles Roth,
ein lichtes und dunkles Blau. Mit diesen 5 Farbentdnen
soll das Farbenbild erzielt werden.

Verschiedenes Uber Aetzung und Pressendruck.

Ueber elektrochemische Hartmetalllatzung entnehmen wir
der Papierzeitung (1890 S. 377) folgendes: Wahrend die
Zinkétzung in neuerer Zeit grosse Vollkommenheit erreicht
hat, gelang es bisher nicht mit den zur Metallatzung
geeigneten S&uren auch hértere Metalle zu &tzen, ohne
starke Losungen anzuwenden , was den Nachtheil hat, dass
das Metall ungleichméssig angegriffen wird und ungleich-
massige Striche und rauhe Réander entstehen. Mit Hilfe
der Elektricitat ist es nunmehr aber gelungen, Aetzungen
in Hartmetall, insbesondere harten Messinglegierungen,
Bronze und Stahl auszufiihren, und hat das Verfahren den
Vortheil, dass man nicht nur harte Metalle, welche den
gewohnlichen  Aetzverfahren widerstehen, &tzen kann,
sondern auch im Stande ist tadellose Aetzungen auf
cylindrischen Flachen zu erzielen.

Die ,,Elektrochemische Graviranstalt“ in Berlin hat
ein diesbeziigliches Patent (D. R. P. Nr. 37960) erwor-
ben, welches in dem Patentanspriiche als: ,Verfahren zur
Aetzung von Metall, in dem das zu atzende Metallstlick
einerseits und ein flaehenparallel dazu gestellter Gegen-
stand aus Metall oder leitender Kohle (Gegenplatte) anderer-
seits als Elektroden eines galvanischen Stromes in einem
Saurebad verwendet werden,*“ bezeichnet wird.

Die genannte Anstalt hat mit ihrem Verfahren bereits
sehr beachtenswerthe Resultate erzielt.

So werden die Hartmetalldruckplatten fir die Zwecke
der Albumerzeugung, fir jene der Luxuspapierindustrie
und zum Druck auf Celluloid verwendet und spielen in
der Spielkartenfabrikation bereits eine Rolle.

Die eigentliche Herstellung der Hartmetallplatten in
der genannten Anstalt geschieht auf folgende Weise: die
Platten werden zunéchst auf eine Hobelmaschine geschlich-
tet, sodann polirt und mit Zeichnung versehen. Die
Uebertragung der Zeichnung erfolgt meist auf dem Wege
lithographischen Umdruckes. Der Umdruck wird mit
Harzpulver in der bekannten Weise eingestaubt, das an
den mit Farbe versehenen Stellen haftende Harzpulver
durch Erhitzen der Platte angeschmolzen, deren Riickseite
mit Asphalt gedeckt wird. Nun wird die Platte in das
Aetzbad gebracht, wo sie die eine Elektrode bildet, wéh-
rend als zweite Elektrode eine der Bildseite Hachen-
parallel gegenuibergestellte Kohleplatte wirksam ist. Wie
bei der gewohnlichen Zinkatzung wird die Platte von
Zeit zu Zeit herausgenommen, getrocknet und durch Ein-
walzen mit fetter Farbe, Einstauben und Erhitzen gedeckt.

Die Tiefe der Aetzung betrdgt meist 1 mm. Bei
Messingplatten erscheint der Boden der Aetzung réthlich,
wie von niedergeschlagenem oder blossgelegtem Kupfer
gefarbt.

Verfahren zur Herstellung von Druckplatten fiir litho-
graphischen Druck oder Buchdruck durch Umdruck von
Lichtdruckplatten.

Kuhl und Co. in Frankfurt a. M. haben sich ein solches
Verfahren patentiren lassen (D. R. P. Nr. 53573.)

Es ist bekanntlich nicht méglich, ein gewdhnliches
photographisches Negativ direct zum Umdruck auf Stein

oder Metall zu verwenden, sondern muss das Bild vorher
in Linien oder Punkte zerlegt werden, was, wie bereits
erwahnt, auf verschiedene Weise erzielt werden kann.

Nachdem es bekannt ist, dass beim Lichtdruckverfah-
ren jedes Bild in ein dem unbewaffneten Auge nicht sicht-
bares Korn zerlegt wird, und die Versuche Lichtdrucke
auf Stein oder Metallplatten zu Ubertragen, bis jetzt kein
zufriedenstellendes Resultat ergaben, da die Uebertragung
durch die Verwendung von Uebertragungspapier sehr lei-
det, versuchte die Firma Kuhl und Co. diese letztere Ueber-
tragungsart zu umgehen.

Sie nehmen den Aufdruck direct von der Lichtdruck-
platte vor, unter Vermeidung jedes Zwischentragers.

Mau stellt zu diesem Zwecke eine Lichtdruckplatte
her, welche ein scharfes geschlossenes Korn zeigt. Von
derselben wird nun auf eine diinne, feinst gekdrnte Me-
tallplatte oder auf den Stein ein directer Umdruck mittels
fetter Farbe gemacht, die Lichtdruckplatte wird mit Um-
druckfarbe eingewalzt und mit der vorher angewarmten
Metalldruckplatte mehrmals einem starken Reiberdruck
ausgesetzt. Das Anwérmen hat den Zweck, die Metall-
platte fir die fette Farbe empfanglicher zu machen und
ihre Geschmeidigkeit so zu erhdhen, dass man mit einem
Drucke, welcher die Glasplatte nicht zersprengt, sein Aus-
langen findet.

Zur Herstellung einer Steindruckplatte besteht die
Lichtdruckplatte nicht aus Glas, sondern aus einer Me-
tallplatte. {Eder's Jahrb. f. Photographie f. 1891 S. 578.)

Ueber die Herstellung schattirter Zeichnungen schreibt
Prof. J. Husnik in Prag: Will man schattirte Bilder in
Wasserdruck herstellen, so macht man sich von dem be-
treffenden Bilde erst eine negative Aufnahme auf Glas,
und nach dieser auf ein mit einer schwarzen Lineatur
versehenes Kreidepapier die Zeichnung auch negativ, d. h.
man kratzt die lichten Stellen des negativen Bildes aus und
zeichnet mit der Feder dunkel, was am negativen Glas-
bilde dunkel erscheint.

Sehr wichtig ist der Umstand, dass liniirte oder
punktirte Flachen im Druck lichter erscheinen als volle
Flachen, wenn sifi auch ziemlich erhaben im Relief sind;
man darf daher niemals ganz schwarze Stellen zeichnen,
sondern der starkste Schatten des negativen Bildes muss
noch immer aus Strichen bestehen. Eder’s Jahrb. f. Pho-
togr. f. 1891 S. 205.)

Verfahren zur Herstellung von Buch- und Steindruck-
formen in Aquatinta-Manier.

Carl Aller in Kopenhagen erhielt ein Patent auf ein
solches Verfahren, welches dadurch gekennzeichnet ist,
dass man nach Uebertragung der Contouren der Zeichnung
auf den Stein resp. die Metallplatte die nach dem Drucke
weiss erscheinenden Stellen mit einer Zinkweissgelatine be-
deckt, darauf die ganze Form mit Asphaltpulver im Staub-
kasten einstaubt, welches zum Schmelzen gebracht wird.

Darauf wird der néachsthellste Farbenton durch Ueber-
decken der betreffenden Stellen mit der Zinkweissgelatine-
mischung abgedeckt und wieder wie vorher eingestaubt
u. s. w. Mit diesem Verfahren fahrt man so lange fort,
bis sdmmtliche Farbennuancen durch die auf dem Stein
oder der Platte aufgehduften Staubschichten erreicht sind.
Die Staubflachen werden zuletzt so dicht, dass sie sich
auf der Druckform vollstandig abheben, d. h. auf den
unbedeckten Stellen den tiefsten Farbenton darstellen.



Ist dieser Punkt erreicht, so wird die Form, das ist
die Platte oder der Stein, in ein Wasserbad gelegt und
es werden hierdurch die sammtlichen mit der gummihalti-
gen Farbe bedeckten Stellen von den Harzschichten be-
freit. Auf der Platte steht nunmehr das Bild fertig da
in der Aquatinta-Manier des Kupferstiches von der hellsten
Farbe bis zum tiefsten Schatten. Darauf wird die Platte
oder der Stein gedtzt und zum Buch- oder Steindruck in
bekannter Weise fertig gemacht.

Die Firma Capitaine und von Hertling in Berlin erhielt
ein Patent auf die Herstellung kinstlicher Lithographie-
steine unter Anwendung von Collodiomvolle. (D. R. P.
Nr.52868.) Man hat bereits Zinkplatten, welche miteiner
kiinstlichen Steinschicht tberzogen worden sind, an Stelle
der Steine zu verwenden gesucht und arbeiten auch in der
That einige Wiener und deutsche Firmen mit solchen
Platten (Kalksinterplatten etc.), doch sind dieselben nicht
abschleifbar, da die Kalksinterschichte eine sehr dinne ist.
Die genannte Firma verwendet zur Herstellung ihrer
kiinstlichen lithographischen Steine die Abféalle von Litho-
graphiesteinen und benutzt als Bindemittel eine L&sung
von Collodionwolle oder Schiessbaumwolle. Zur Ausfiih-
rung des Verfahrens wird die Collodion- oder Schiessbaum-
wolle in einem Gemische von Aether und Alkohol oder
einer Losung von Campher in Alkohol gel6st und die
feinst gepulverten Steinabfdlle mit der Ldsung innig ge-
mischt. Aus den erhaltenen elastischen Massen werden
sodann Platten von beliebiger Form und geeigneter Dicke
hergestellt. Die Masse wird nach dem Austrocknen bei-
nahe so hart, wie die natlrlichen Lithographiesteine und
kann nach Angabe der Erfinder genau so wie diese geschlif-
fen und behandelt werden.

Maéser’s Tonplatten.

J. Maser verwendet an Stelle der gewohnlich zur
Herstellung von Tonplatten benutzten Stoffe einen eigen-
thimlieh hergestellten, aus mehreren Schichten gestriche-
nen Papieres bestehenden etwa 2 mm dicken Carton.

Der Grundgedanke des Maser'sehen Verfahrens zur
Plattenherstellung hat Aehnlichkeit mit demjenigen, auf
welchem das Jlfeer’sche Zurichtverfahren beruht.

Wie bei diesem Letzteren verschiedene gestrichene
Papierschichten vereinigt und bei der Bearbeitung mehr
oder weniger tief durchschnitten bezieh, durchscbabt wer-
den, so sind es bei ersterem Verfahren gestrichene Car-
tonbdgen, deren Bearbeitung und Abtrennung durch die
zwischenliegende kreidige Schicht erleichtert werden soll.
Nach erfolgter Bearbeitung wird eine Sehutzmasse aufge-
tragen, welche der an und fiir sich wenig widerstand-
fahigen Platte die nothige Oberflachenfestigkeit verleihen
soll, die erforderlich ist, um das Abreissen von Randstiicken
durch die Walzen zu verhiiten und die regelmassig wieder-
kehrende Pressung durch den Druekcylinder bei hoherer
Auflage auszuhalten.

Nachdem der Umdruck auf die Platte gemacht ist,
klebt man dieselbe auf Holzfuss und léasst sie unter Druck
trocknen. Sollte der Umdruck nicht gelungen sein, so
wischt man mit einem weichen Schwadmmchen die oberste
dunne Schicht weg, lasst trocknen, Ubergeht dann die
Flache mit feinem Schmirgelleinen, bis sie wieder rein
weiss ist und macht einen neuen Umdruck. Hierauf reisst
man mit einer Gravirnadel die Umrisse an und sticht mit

Heft 4.

einem breiten Stichel das (berflissige Tonpapier weg,
{Papier-Zeitung 1890 S. 816.)

Celluloidcliclies.

J. Brunner in Winterthur arbeitet seit mehreren Jah-
ren an einem Verfahren, welches die Herstellung von
Celluloidcliches unter Mitwirkung photochemischer Pro-
cesse anstrebt.

Man fertigt auf einer mit Chrorngelatine tiberzogenen
Metallplatte in der bekannten Weise durch Belichtung
unter einem Strichnegativ und nachheriges Ausspllen der
nicht belichteten Stellen ein Gelatinerelief an und pragt
dasselbe in erweichtes Celluloid ein. Die Erweichung des
Celluloids geschieht durch Erhitzen mit Wasserdampf, die
nachherige Abkihlung mit kaltem Wasser.

Denk in Wien stellt seit drei Jahren Abdriicke von
Kupferdruckplatten in Celluloid sowie Abdriicke auf sol-
chen Platten mit bestem Erfolge her.

Dr. S. Mierzinsky empfiehlt als zweckméssiges Mittel
zum Anreiben von Farben statt Firniss Ricinusol zu ver-
wenden. Als Vorzug des Ricinusbles fuhrt er die Los-
lichkeit vieler Theerfarbstoffe darin an. Ein Zusatz von
Alkohol wirkt auf die Loslichkeit fordernd ein.

Die Jute, ein Rohstoff fiir Schiesswolle.
Von Dr. Otto Muhlhauser.

Obwohl bei dem massenhaften Vorkommen der Baum-
wolle der Gedanke, den wegen seiner Reinheit fiir Nitrir-
zwecke so ausgezeichneten Faserstoff durch einen anderen
zu verdrangen, etwas ferne liegen mag, so muss doch
auffallen, dass bis dahin keine Versuche ausgefiihrt worden
sind, welche darauf abzielen, die Jute an Stelle der Baum-
wolle in Schiesswolle Uberzufihren. Und doch fordert
gerade die Jute in erster Linie zu solchen Versuchen auf,
denn kein anderer Faserstoff ist so leicht und billig beschaff-
bar, so leicht zu nitrirbarem Rohstoff verarbeitbar wie
dieses in Sldasien in ungeheuren Mengen producirte Faser-
material. Dass Versuche in der angedeuteten Richtung
nicht ausgefiihrt worden sind, mag mit auch daran ge-
legen haben, dass im Augenblicke ein dringendes Be-
durfniss des Ersatzes der Baumwolle durch ein anderes
Rohmaterial nicht vorliegt, trotzdem muissen solche Ver-
suche das Interesse der Fachkreise schon wegen der rein
wissenschaftlichen Seite der Frage erregen, selbst dann,
wenn okonomische Vortheile nicht auf den ersten Blick
ersichtlich waren.

Fir den Verfasser dieser Arbeit steht die Lebensféhig-
keit des neuen Verfahrens fiir Nitrocellulose ausser Zweifel.
Die aus Jute gewonnene Schiesswolle wird ihrer leichten
und billigen Herstellung halber mit der aus Baumwolle
dargestellten fir gewisse Zwecke der Sprengtechnik 1 so-
wohl eigenschaftlich als auch namentlich in Bezug auf
Preis erfolgreich concurriren kdnnen und wird man in
Zukunft mit dieser Thatsache rechnen. Ehe nun auf diese
Versuche bezieh, deren Resultate eingegangen wird, mag
einleitend das Uber Jute mitgetheilt werden, was rick-
sichtlich der zu besprechenden Versuche von allgemeinerem

1 Ich habe hier namentlich die Verwendung fir Spreng-

gelatine im Auge.



Interesse ist, wie Anbau2 Preis und Marktverhéaltnisse,
Bau der Faser, Gewinnung der Faser, physikalische und
chemische Eigenschaften des Rohstoffes u. s. w. Wenn
der Verfasser andererseits mit der Mittheilung desjenigen
Materials, was nur dem Schiesswollfabrikanten von speciellem
Werth und Interesse sein kann, zuriickhalt, so wird der
Fachmann das begreiflich finden, soll doch diese Abhand-
lung nur vom allgemein technischen Standpunkte aus die
Richtung angeben, in welcher Weise man vorzugehen hat,
um Jute in Schiesswolle Gberzufiihren.

Die Jute ist die Bastfaser zweier der Familie der
Tiliaceen angehérenden Pflanzen, von Corchorus capsularis
und von Corchorus olitorius. Die in Ostindien heimischen
Pflanzen, welche seit einiger Zeit versuchsweise auch in
anderen warmen Lé&ndern 3 angebaut werden, fanden zuerst
in Dundee im J. 1832 als Spinnstoff Eingang und ist
dieser Ort auch jetzt noch der Hauptsitz der europdischen
Juteindustrie. In Deutschland ist der neue Zweig 1861,
in Oesterreich 1871 aufgenommen worden. Hoch ent-
wickelt ist auch die Jutespinnerei im Mutterlande der
Pflanze, in Bengalen, und was Bombay fiir den indischen
Baumwollmarkt, bedeutet Kalkutta fiir den Markt in Jute.
Der Export von Jute aus Ostindien in Menge und Werth
betrug:

Jahr owt. £ & 10Rup.
1880 6 680 670 4370 03
1885 8 368 686 4 661 368
1890 10255 904 8 639 861

In Europa consumirt England am meisten, Deutsch-
land am néchst meisten Rohjute. Der Verbrauch an Roh-
jute betrug in Tonnen:

o 1885 1836 1887
Grossbritannien 181 440 166 930 186 880
Deutschland 42 640 45 360 49 900
Frankreich 25 400 25400 27 220
Oesterreich . 14510 15420 16 330
Italien 10890 12 700 14520
Belgien 7260 7260 9070
Spanien 4540 5440 5440
Russland 900 1820 2720
Norwegen u. Schweden 1 810 1 810 1 810

Man sieht daraus, welche Bedeutung die Jutever
arbeitung in Europa hat, vor allem auch den hohen Stand
der englischen Industrie. Auch in den Vereinigten Staaten
von Nordamerika ist die Juteindustrie méchtig entwickelt.
Neben dem selbst erzeugten Material importirten die Ver-
einigten Staaten im vorletzten Jahre etwa 2000000 Cwt.

Die Jutepflanzenssind einjahrige aus Samen gezogene
Stengelpflanzen, welche eine Héhe von 3 bis 4 m und
eine Dicke von 13 mm erreichen. Die Abscheidung des
Bastes geschieht wie beim Hanf, indem man die mit der
Sichel abgeschnittenen etwa 100 Tage alten, entzweigten
und entblatterten Pflanzen einer Wasserrottes unterwirft,
darauf die ganze Bastschicht von dem Holze herunter-
streift, gehdrig mit Wasser abwascht und trocknet. In

2 Vgl. das klassische Werk von E. Pfuhl: Die Jute und
ihre Verarbeitung.
3 Seit etwa 20 Jahren versucht man die Jute in Louisiana,
Florida, Georgia, Texas, California, Guyana, Aegypten, Algler
Mauritius, Ca edonlen anzubauen.
4 Ertrag eines Acre an zubereiteter Faser 13 bis 14 Owt.
5 Die Wasserrotte hat den Zweck, durch einen Faulniss-
roeess den Pflanzenleim, welcher den Bast mit dem um-

egenden Gewebe und den einzelnen Fasern unter einander
ver indet, zu lockern, derartig zu zersetzen, dass deren mecha-
Ir:lcshchlt;tTrennung nach der etwa 10 Tage dauernden Roste mog-

diesem Zustande, in welchem der Bast die ganze Stengel-
lange besitzt, kommt er auf den Markt, wo man in ab-
steigender Gite nachstehende Sorten unterscheidet:

1) Seragunge, 2) Neragunge, 3) Dacca, 4) Daisen
(Crown), 5) Dowra, 6) Rejections und 7) Cuttings (Wurzel-
enden).

Die Ausfuhr aus Indien, welche englische und deutsche
in Kalkutta domicilirte Hauser vermitteln, geschieht fast
nur aus diesem Orte. Die Preisnotirungeu erfolgen stets
fir 1t engl. Die deutschen Spinner beziehen die in Ballen-
form gebrachte Jute von den Kalkuttahdusern c.i. f. London
oder c.i. f. Bremen bezieh. Hamburg. Je nach der Qualitat
werden die verschiedenen Sorten zu mehr oder weniger
feinen Fabrikaten: zu Sacken, Leinwand, Stricken, Garnen,
Bindfaden verarbeitet. Gewisse Abfélle dienen als Putz-
wolle fur Maschinentheile, wieder andere zur Papier-
fabrikation.

Die beste Jute hat eine helle, weisslich-gelbe, mit-
unter graulich-weisse Farbe, einen ziemlich hohen Glanz,
einen gewissen Grad von Weichheit und eine grosse Gleich-
massigkeit. Die Wurzel- und Kopfenden stehen diesen
guten Eigenschaften stets nach, weshalb diese vor der
weiteren Verarbeitung meist abgetrennt werden. Die
Mittelsorten sind bréunlich, die ordindren gelb und roth-
braun. Auch ist denselben geringerer Grad von Glanz
und Weichheit eigen.

Zur Gewinnung der nitrirbaren Jutefasern wird man
im Wesentlichen denselben Weg verfolgen, wie er in der
Textilindustrie zur Darstellung der verspinnbaren Fasern
bereits eingeschlagen ist. Man wird ein Jutefaserband
darstellen, das griindlich gelockert und entwirrt ist. Die
Entwirrung und grindliche Lockerung der Fasern und
die parallele Anordnung derselben als Watte ist yon
grosster Wichtigkeit fur den nachfolgenden Nitrirprocess,
weil dadurch das Material in ein erhdhtes Capillaritats-
verhaltniss versetzt wird und die Durchsetzung desselben
mit dem Sduregemisch, somit der Verlauf der chemischen
Umwandelung in Schiesswolle beglnstigt, der Verlauf
schadlicher Nebenprocesse hingegen erheblich hintangehalten
werden dirfte. In der Textilindustries erzeugt man das
Jutefaserband in nachstehender Weise:

Man beginnt die Verarbeitung mit dem Oeffnen der
ausserordentlich stark zusammengepressten Juteballen und
lasst den Inhalt in grosseren abgeldsten Portionen eine
Maschine, den sogen. Jutedffner, passiren, welcher dier
selben stark knickt und zu dem Zwecke gewdhnlich aus
drei Paar eisernen Walzen besteht, die wie Brechwalzen
geformt sind, einen &usseren Durchmesser von 200 mm
haben und sieben etwa 125 mm tiefe fast rechtwinkelige,
abgerundete Rollen besitzen, in welche die Jutestengel
durch die Vorspriinge der correspondirenden Walzen ein-
gepresst werden. Nachdem die Jute den Oeffner verlassen
hat, unterliegt sie einem Zerlegen mit der Hand in kleine
Risten. Zur Gewinnung der verspinnbaren Jutefasern ist
ein Spalten des Bastes in der Léngsrichtung néthig. Da
aber die Jutefasern im Baste sehr steif und hart sind und
sich daher in diesem Zustande nicht gut weiter verarbeiten
lassen, so geht dem Kardiren eine Vorbearbeitung voraus,
welche die Herstellung einer mdglichst grossen Weichheit

o E. Pfuhl 1 c. und Kannensch und Heerens techn. Hand-
worterbuch 3. Aufl., ferner E. lioyer, Lehrbuch der mechani-
schen Technologie Bd. 11 1888,



und Geschmeidigkeit bezweckt. Diese Vorarbeit besteht
in zwei getrennten Operationen. Zuerst werden die Bisten
schichtenweise Uber einander gelegt und mit Wasser und
Thran bezieh. Mineraldl besprengt, etwa 24 bis 28 Stunden
liegen gelassen, so lange bis das Wasser aufgesogen ist und
das Fett sich auf der Bastoberfliche abgelagert hat. So
durch den Einweichprocess vorbereitet wird das Material
einem Quetschprocess unterworfen, der durch ein gewalt-
sames, wiederholtes Driicken und gelindes Hin- und Her-
biegen desselben die Geschmeidigkeit und Biegsamkeit
hervorruft, welche zur weiteren Verarbeitung noéthig ist.
Man verwendet zum Quetschen entweder das System mit
Walzenpaaren in einer Ebene oder das System mit bogen-
formig angeordneten Walzenpaaren und Pilgerschritt-
bewegung.

Die Walzen des ersten Systems haben 750 mm Lange,
105 mm é&usseren Durchmesser und auf der Oberflache
14 Riffeln, welche schlank schraubenférmig um den halben
Umfang herumlaufen, und zwar abwechselnd bei einem
Walzenpaare links, bei dem zweiten rechts, dem dritten
links u. s. f. Die Zahl der Walzenpaare betrdgt 20 bis 40.
Die Walzengeschwindigkeit betragt fast 23 m in der Minute,
was etwa 70 Umdrehungen entspricht. Eine Maschine
mit 20 Walzen verarbeitet stiindlich etwa 975 k Jute.
Das zweite System besteht aus sechs Walzenpaaren, welche
in einem Bogen von 100° um einen Mittelpunkt angeordnet
sind. Die unteren Walzen haben einen Durchmesser von
114 mm und liegen in einem Kreise von 30 c¢cm Radius,
die oberen Druckwalzen sind 152 mm dick. Die Leistung
der Maschine betrdgt 535 k in der Stunde.

Manche Jutesorten, welche keine harten Wurzelenden
zeigen, kdnnen nach dem Quetschen direct auf den Karden
weiter verarbeitet werden. Solche mit harten Wurzel-
enden werden davon durch Abschnippen entweder auf Ma-
schinen oder mit der Hand befreit.

Das Arbeitsorgan der Schnippmaschine bildet stets
eine nach Art des Reisswolfes eingerichtete, d. h. mit
kraftigen Nadeln besetzte Trommel, die entweder einzeln
oder auch paarweise (ber einander liegend dadurch zur
Wirkung kommt, dass man die Juteristen in der Achsen-
richtung in der Weise daran entlang fiihrt, dass die Enden
von den Trommelzahnen gefasst und abgerissen werden.
Diese Zufuhrung wird entweder in einer rechtwinklig zu
der Trommelacbse stehenden Mulde mit einer sich in dieser
Mulde langsam drehenden Stachelwalze bewirkt, welche
zugleich das abgeschnippte Material wieder aus der Mulde
und aus dem Bereiche der Schnipptrommel auf ein Ab-
fuhrblech schiebt, oder mittels zweier oder dreier endloser
Ketten bewerkstelligt, welche das Material in die Rillen
einer zwei- oder dreistufigen, um eine senkrechte Achse
sich drehenden Rillenscheibe einpressen und festhalten, die
unmittelbar neben den Trommeln aufgestellt ist.

Die weitere Zerlegung der bandartig zusammen-
hédngenden Fasern setzt ein unausgesetztes Spalten und
die Verwandlung in kurze Fasern ein ebenso ununter-
brochenes Abreissen voraus. Um diese beiden Arbeiten
gleichzeitig und in Verbindung mit einer Abscheidung von
noch vorhandenen Epidermistheilen, von Staub u. s. w. zu
vollziehen und dem Material ausserdem in einfachster
Weise die Bandform zu geben, stehen zur Ausfiihrung
derselben ausschliesslich Maschinen in Verwendung, welche
der Klasse der Walzenkarden angeboren und wovon

mindestens zwei auf einander folgend als Vorkarde und
Feinkarde benutzt werden.

Die Vorkarde besteht aus einer Nadeltrommel von
1,22 m Durchmesser und 1,8 m L&nge, zwei Arbeitern
und zwei Wendern. Die Zufuhr erfolgt auf dem Speise-
tuche, von dem die Vorwalze mit einer festen gusseisernen
Mulde die Jute empfangt, um sie der Nadeltrommel zum
Zerreissen darzubieten, das mit den Arbeitern fortgesetzt
wird, bis eine Abnahmetrommel die Fasern von der
Trommel als Fliess abnimmt und einem geriffelten Walzen-
paare Ubergibt, welches das Fliess durch eine allmahlich
schméler werdende Rinne schiebt und auf diese Weise in
ein Band umwandelt, das in eine Kanne fallt. Die Bander
der Vorkarde werden sodann entweder mit den Kannen
oder besser auf einer besonderen Wickelmaschine an ein-
ander gelegt, als Wickel nach einander auf zwei Fein-
karden gebracht, um hier durch weiteres Zerreissen und
sorgfaltiges Anordnen der Faser ein mdoglichst gleich-
formiges Band zu erzeugen, in welchem die Fasern durch-
schnittlich auf eine Lédnge von 300 mm gebracht sind.

Ein auf diese Weise erzeugtes Jutewergband diente
bei meinen Versuchen zur Umwandlung in Schiesswolle.

Die einzelne Jutefaser, wie man sie aus dem rohen
Spinnstoff absondert, ist keine einfache Zelle, wie etwa
das Baumwollhaar, sondern ein ganzes Zellbiindel, dessen
Einzelzellen dicht an einander gereiht erscheinen. Die
Querschnitte dieser Einzelzellen erscheinen poligonal. Um
Einzelzellen zu erhalten, ist es erforderlich, die Zellen der
einzelnen Bindel von einander zu isoliren, d. h. das inter-
cellulare Klebemittel zu zerstéren bezieh, zu lésen. Es
gelingt dies mit Chromsédure. Die auf diese Weise isolirten
Zellen zeigen vielfach, dass der Verlauf der Hohlrdume
nicht derselbe ist, wie der der &usseren Zellwandung, son-
dern dass sich dieselben bald erweitern, bald verengern,
die Wandungen also bald dinner, bald dicker werden,
dass die Jute also nur aus unregelmassig verdickten Bast-
zellen besteht. Wiesstier gibt an, dass sich Corchorus ca-
psularis und Corchorus olitorius, von denen wohl alle Jute
des europdischen Continents abstammt, sich dadurch von
einander unterscheiden lassen, dass die natirlichen Enden
einer Elementarzelle bei ersterer schwach, bei letzterer
stark verdickt sei, so dass sich die Hohlung im ersteren
Falle fast bis zur Spitze erstreckt, im letzteren aber die
Wandungen schon eine Strecke vorher zur Beriihrung ge-
langen. Die Lé&nge der Bastzellen beider Corchorus-Arten
wurde von Wiessner zu 0,8 bis 4,1 mm bestimmt.

Hugo Muller" hat die Zusammensetzung einiger Jute-

sorten wie folgt gefunden:

Fast farblos  rehfarben braune Cuttings

ASChe .o, 0,68 —

WasSer...ccccooeveeennnen. 9,93 9,64 12,58
Wasserextrabt . 1,03 1,63 3,94
Bett und Wachs 0,39 0,32 0,45
Cellulose.................. 24 63.05 61.74
Incrustirende Substanz 24,41 25,36 21,29

Man muss annehmen, dass die untersuchten Sorten
lufttrocken waren.

Die Aschenmeuge véllig getrockneter Jute betragt
0,9 bis 1,74 Proe. Das specifische Gewicht der Jutefaser
mit 7 Proc. Wassergehalt ist nach Pfuhl 1,436. Wie
faserige Stoffe (berhaupt, regelt die Jute ihren Wasser-7

7 Amtl. Bericht iber die Wiener Weltausstellung im J. 1873.
Bd. 3. 1877. Pflanzenfasern von H. Miiller.



gehalt hauptsachlich nach dem relativen Wassergehalte
der Luft. Nach Pfuhl nehmen alle Jutesorten mit der
Zeit gleich viel Wasser auf, dabei nehmen die Kopfenden
etwas mehr, die Wurzelenden am wenigsten auf. Die
Wasseraufnahme aus der Luft soll im Mittel 14 Proc.
vom Trockengewichte betragen.

Ueber das Verhalten der Jutefaser unter den ver-
schiedensten Umstanden, insbesondere auch Uber die chemi-
schen Eigenschaften derselben liegen mehrere Arbeiten vor.
Alle diese Untersuchungen sind aber nur mit Ricksicht
auf die Jute als Spinnstoff unternommen und war nament-
lich die Einwirkung der Bleichmittel Gegenstand ein-
gehendster Untersuchung. Vollkommen trocken verandert
sich die Jute an der Luft nicht, ebenso wenig in luft-
freiem Wasser, weder bei gewdéhnlicher Temperatur noch
bei 100° C. Erst bei 250 bis 300° tritt nach Schoop8 Zer-
setzung unter Bildung empyreumatischer Producte ein.

Den Hauptbestandtheil der Faser bildet die Cellulose.
Nach der Reinigungsmethode von Schulze hinterléasst die
Jute — wie Schoop berichtet — etwa 70 Proc. Cellulose,
wenn man das Material mit 8io seines Gewichtes an
KC103 und dem 12fachen Gewichte Salpetersdure von
11 spec. Gew. 14 Tage lang bei 13 bis 15° C. digerirt, dann
mit verdinntem Ammoniak, endlich mit Wasser wascht.

Man kann annehmen, dass die Jute aus Cellulose be-
steht, wovon die &usserste Schicht in eine gerbstoffahn-
liche Substanz umgewandelt worden ist. In der That
wird die Jute durch Alkalien in unldsliche Cellulose und
in lésliche Stoffe, die dem Gerbstoffe verwandt sind, ge-
spalten. Wenn man ausserdem grossere Mengen von Jute
in feuchtem Zustande langere Zeit sich selbst (berlésst,
so wird die Fasersubstanz in zwei Gruppen von Korpern,
namlich in S&uren, die der Pectinsdure analog sind, und
in gerbstoffahnliche Substanzen gespalten.

Nach C. F. Cross und E. J. Bevans kommt der Jute-
substanz die empirische Formel Ci2Hi80Og zu, sie ist eine
Verbindung von 70 bis 80 Th. Cellulose und 20 bis 22 Th.
Nichtcellulose, so dass man ihre Formel in SCRH"Hj-j-
1CesHe03 auflésen kann. In diese Bestandtheile wird sie
dann bei der Behandlung mit Sduren und Alkalien zer-
legt. Unter dem Einfliisse des Chlors erhalt man eine ge-
chlorte Verbindung, die sich mit schwefligsaurem Natron
schon fuchsinroth anfarbt. Dieselbe Farbenreaction zeigt
auch mit Tannin préparirte Baumwolle, ein Product, mit
dem die Jute grosse Aehnliehkeit besitzt. Es zeigt sich
dieselbe Aehnliehkeit in der Farberei, indem man die Jute
mit den basischen Theerfarbstoffen, wie Fuchsin, Safranin
u.s. w., direct farben kann. Nach der Behandlung der
Faser mit feuchtem Chlor l&sst sich mit Alkohol ein Chlor-
derivat der Nichtcellulose extrahiren, wéhrend im Wesent-
lichen Cellulose zurlickbleibt. Nach ihrer Zersetzbarkeit
durch Chlor zu schliessen, ist die Nichtcellulose ein com-
plexeres Molekdl, bestehend aus 2 Mol. eines cliinonartigen
Korpers, 01HI118010, welcher beim Chloriren Mairogallol
liefert, 6 Mol. Furfuran CGsH|0 und 5 Mol. Acetaldehyd.

Gegenlber der angegebenen Zusammensetzung, welche
die Cellulosesubstanz in den friilheren Stadien des Wachs-
thums der Pflanze besitzt, besteht die eigentliche oder
reife Holzsubstanz bei einem hoheren C-Gehalte zu 50 bis
60 Proc. aus Nichtcellulose.

8 Vgl. E. Pfuhl 1c
9 Chem Soc. 1889 Bd. 1 S. 199 his 213.

Der gerbstoffartige Korper, dessen Individualitat bis
jetzt nicht festgestellt ist, bedingt im Wesentlichen auch
die mehr oder weniger dunkle Farbe der Jute, deren Auf-
hebung durch alkalische Mittel in der Textilindustrie
oOfters angestrebt wird. Man geht dabei aber nur soweit,
dass die Festigkeit der Faser darunter nicht leidet, ein
grosser Theil von Nichtcellulose also noch zuriickbleibt,
der Zusammenhang der Zellen nicht alterirt wird. P. Schoop
fand die Wirkungsweise solcher alkalischer Abzugsmittel
wie nachsteht:

Alk. Mittel Temperatur Zeit G\fg\r';ﬁztts'
5 Proc. Natronolivenseife  70° C 2 Std. 10,9 Proc.
8 n Kaliseife Zimmert. 3, 64
05 n Natronwasserglas 70° C T, 23 .,
15 , Natronhydrat 909 C 2, 133 ¢
5 . Soda . ... gew Temp. 14 Tage 26
17 n Ammonhydrat . n 6 10,1 ,

Fir den vorliegenden Zweck , wo es sich um die
moglichste Entziehung von Nichtcellulose handelt, ist Natron
das allein zweckdienliche Mittel. Ein zweimaliges Ab-
kochen der Jute geniigt den Anforderungen, welche an
die gereinigte Faser behufs Nitrirung gestellt werden, voll-
kommen. Man arbeitete wie nachsteht:

250 g .Jutewerg, durch Zerschneiden des Jutefaser-
bandes in fusslange Theile zerlegt, werden zunédchst mit
warmem Wasser mehrere Stunden ausgelaugt und dann
zweimal mit einer Iprocentigen Natronlauge in der Wérme
behandelt. Man lést 40 g kaustische Soda in 4 1 Wasser,
Ubergiesst damit die vollig durchfeuchtete Jute, digerirt
2 Stunden auf dem Wasserbade und ldsst uber Nacht
stehen. Dann wringt man die der braunen Lauge ent-
nommene Jute aus, wascht vollstandig mit Wasser aus
und gibt wieder ein lIprocentiges Alkalibad (40 g Natron
auf 4 1 Wasser) bezieh, wiederholt den alkalischen Digestions-
und Wascbprocess nochmals.

Schon beim Eingehen mit der Jute ins kalte Alkali-
bad farbt sich die Faser gelbbraun — vermuthlich unter
Aufnahme von Luftsauerstoff. Beim Erwdrmen wird die
Faser immer dunkler und die Lauge nimmt gelbbraune
Farbe an. Die sorgfaltig gewaschene und am warmen
luftigen Orte getrocknete Jutefaser wird durch die Alkali-
behandlung brichiger, behdlt aber im Wesentlichen die
urspriingliche Farbe. In dieser Weise vom leicht abzieh-
baren Theil aller Nichtcellulose, von Wachs, Fett und
einem Theil der gerbstoffahnlichen Substanz befreit, wird
die Faser zur Nitrirung verwendet.

Sauren, besonders aber Mineralsauren zerstdren selbst
bei niedriger Temperatur die Jutefaser leicht, indem sie
dieselbe in losliche Substanzen verwandelt. So wirken Salz-
und Schwefelséure. Concentrirte Schwefelséure I6st die Jute
sofort vollstandig auf, indem sich die Lésung schmutzig
dunkelviolett farbt. Mit Wasser verdiunnte S&ure lost
unter ahnlichen Farbenerscheinungen zunéachst die Nicht-
cellulose auf und hinterldsst — wie es scheint — die
Cellulose von mehr oder weniger incrustirender Substanz
befreit. .

Salpetersédure vom s. G. 1,5 wandelt Jute in eine gummi-
artige , zahe, gequollene, rotlibraune Masse um, welche
durch Waschen mit Wasser gelb wird und getrocknet
beim Entziinden abbrennt. Diese Masse dirfte der Haupt-
sache nach aus Nitrocellulose bestehen. Sie wurde indessen
nicht weiter untersucht, da die Nitrirung der Jute mit
Salpeterséure allein augenscheinlich ein praktisches Interesse



nicht haben konnte. Setzt man dagegen die Jutefaser der
Einwirkung der Salpeterschwefelsdure aus, so erhélt man
nitrirte Cellulose ohne Schwierigkeit. Schon Cross und
Bevan haben Tetranitrocellulose aus Jute auf diese Weise
erhalten, sie legten aber dem erhaltenen Korper keine
technische Bedeutung bei, stellten denselben vielmehr nur
aus rein wissenschaftlichem Interesse, behufs Charakteri-
sirung der Jutecellulose dar. Taucht man Jute in ein
Gemisch von 1 Th. Salpetersaure von 15s. G. und 1 bis
3 Th. conc. Schwefelsaure, so geht die Flachsfarbe der
Faser in Braunroth (ber, die Faser selbst quillt etwas
auf und zerfallt beim Eintauchen in Wasser in viele kleine
Harchen, welche offenbar die nitrirten Einzelzellen der
Faser darstellen. Die gesammelten Harchen lassen sich
leicht filtriren, auswaschen, trocknen und stellen dann
eine hellgelbe Wolle dar, welche der Schiessbhaumwolle
in den Eigenschaften gleicht. Bereits oben wurde die
Wirkungsweise der einzelnen S&uren auf Jute besprochen
und ist es klar, dass Schwefelsdure vorzugsweise die
Nichtcellulose ablost, wahrend Salpetersdure diese I6sende
Eigenschaft nicht besitzt, die Cellulose einfach nitrirt
bezieh, auch die in Schwefelsdure l6slichen Producte weiter
zersetzt. (Schluss folgt.)

Bemerkenswertlie Scimellfalirten auf nordamerikanischen
Eisenbahnen.

Die zwischen New York und Philadelphia auf der mit
Steigungen bis 1: 140 angelegte Philadelphia und Reading
Eisenbahn verkehrenden Schnellziige zeichnen sich von je her
durch grosse Geschwindigkeit aus, es sollen hier dauernde
Haéchstgeschwindigkeiten von 125 km in der Stunde fur Ziige
von 4 Wagen (etwa 20 Achsen? Ublich sein. Bei einer Probe-
fahrt, angestellt um die Moglichkeit erheblich grosserer Ge-
schwindigkeiten zu beweisen, gelang es mit einem aus einer
Locomotive und 3 Wagen bestehenden Sonderzuge von zu-
sammen 153t Gewicht die 19,2 km lange Versuchsstrecke in
8 Minuten 42¥5 Secunden oder mit einer mittleren Geschwindig-
keit von 132 km in der Stunde zu durchfahren. Auf einer
8 km langen Strecke wurde eine Geschwindigkeit von 139 km
und fir eine Strecke von 3,2 km sogar eine solche von 144 km
erreicht.  Von den im Zuge befindlichen Fachleuten und Ver-
tretern der Presse wird versichert, dass der Gang der Wagen
bei dieser ausserordentlichen Geschwindigkeit Uberraschend
ruhlngar.

ine auf der Strecke New York-Buffalo der New York
Central-Bahn veranstaltete Schnellfahrt ist, wenn die erreichte
Hochstgeschwindigkeit auch geringer war, doch darum noch
bemerkenswerther, weil der Versuch den wirklichen Betriebs-
verhaltnissen angepasst wurde und den praktischen Zweck hatte,
zu _ermitteln, ob eine erhebliche Verkirzung der Fahrzeit
zwischen New York und Buffalo erreichbar sel. Der Zug bze

stand aus 3 zusammen 118 t schweren Wagen und einer -j-

ekuppelten Locomotive mit Tender von 90800 kg Gewicht.
eachtenswerth ist an der nach dem Entwirfe des Maschinen-
director Buchanan der New York Central-Bahn in der Locomotiv-
fabrik zu Sheneetady fir besonders hohe Geschwindigkeit ge-
bauten Locomotiven der grosse Triebachsendruck von 18160 kg,
der Triebraddnrchmesser von 1983 mm und die hohe Lage des
Kessels von 2630 mm.

Die dem linken Ufer des Hud son-stromes bis Albany folgende
und dann westwarts zum Erie-See sich wendende Hauptlinie
der New York Central-Bahn ist durch ginstige Steigungs- und
Krummungsverhéltnisse flr die Erzielung hoher Geschwindig-
keiten besonders geeignet. 19 Minuten nach der Abfahrt hatte
der Zug eine Geschwindigkeit von 96 km erreicht. Nach
weiteren 16 km war dieselbe auf 112 km gestiegen und wurde
in dieser Hohe ohne Schwierigkeit erhalten.  Musste zum Zweck
des Wassemelimens aus den zwischen den Schienen gelegenen
Trogen langsamer gefahren werden, so wurde nach 8 bis 9 km
die volle Geschwindigkeit wieder erreicht.

Die 229 km lange Strecke New York-Albany. fiir welche
die schnellsten regelméssigen Ziige 195 Minuten gebrauchen,
wurde ohne Anhalten in 140 Minuten 15 Secunden oder im
Mittel mit 98 km in der Stunde durchfahren.

Die ganze 704 km lange Strecke New York-Buffalo wurde
einschliesslich der Aufenthalte in 7 Stunden 28 Minuten und
5 Secunden oder mit einer stiindlichen Geschwindigkeit von
94 km zuriickgelegt. Wird die Zeit fiir zweimaligen Maschinen-
wechsel und Tiir Aufenthalt durch eine heissgelaufene Achs-
biichse abgezogen, so ergibt sich sogar eine mittlere Geschwin-
digkeit von 97 km.

Eine dritte Schnellfahrt fand kirzlich auf der kanadischen
Ueberlandbahn statt. Gelegentlich einer sehr schnellen Ueber-
fahrt des DamJ)fers HKaiserin von Japan“ von Yokohama nach
Vancouver ordnete ein dort zuféllig anwesender hoherer Be-
amter dieser Bahn die sofortige Weiterfiinrung der Post durch
einen aus Locomotive, Post- und Gepédckwagen und einem
Schlafwagen bestehenden Sonderzug an und setzte sich mit der
New Yorker Central-Bahn wegen der Weiterfilhrung dieses Zuges
nach New York in Verbindung.

Hierdurch gelang es die 5076 km lange Strecke von Ocean
zu Ocean in 3 Tagen und 12 Stunden zurtickzulegen, wahrend
die schnellsten falirplanméassigen Zuge 43/4, vor wenigen Jahren
noch 5 bis 6 Tage brauchten. ~Aus den vorstehenden Versuchen,
insbesondere denjenigen der Reading-Balm, folgert die Railroad
Gazette, dass die Ansicht derjenigen widerlegt sei, welche eine
grossere Geschwindigkeit als 112 km fur unthunlich und un-
moglich erkléaren, obwohl diese Geschwindigkeit in dem regel-
méssigen Zugdienste flr kurze Strecken Tag fir Tag erreicht
wird. Wenn eine allgemeine Anwendung einer Hochstgeschwin-
digkeit von 144 km zur Zeit auch nicht statthaft ist, so wird
doch eine derartige Verbesserung der Fahrbahn und der ge-
kuppelten Locomotiven fir moglich gehalten, dass in Zukunft
so hohe Geschwindigkeiten anwendbar sein werden. (Organ
fiir die Fortschritte des Eisenbahnwesens 1892, S. 20.)

Die Telegraphen- und Teleplionanlagen in Deutschland.

In der Sitzung des Elektrotechnischen Vereins in Berlin
am 27. October d. J. hat der Vorsitzende u. a. auch Mitthei-
lungen (ber die derzeitige Ausdehnunﬂ der Telegraphen- und
TeIeE)honanIagen in Deutschland gemacht. ] o

as Telegraphennetz im Deutschen Reiche einschliesslich
Bayern und Wirttemberg umfasste:

1890 1891
98 391 108536 km Linie mit
334083 367 438 km Leitunlg;
17 200 18 121 Betriebsstellen, darunter

6475 Stellen mit Telephonbetrieb:
6329 km Landkabel mit
42 908 km Leitung,
3504 km Seekabel mit
7337 km Leitung.

Die Telephonanlagen im Reichstelegraphengebiete ent-

hielten :
1890 1891
223 275Stadte mit allgemeinen Telephon-
anlagen, worin
50 508 58 500 Sprechstellen;
7000 9100km Linien mit
79 800 8700 km Leitung.

Die Zahl der Sprechstellen ist in Berlin auf 16 300 angle-
wachsen ; Hamburg hat 2400, Leipzig 2250. Die Gesammitzalil
der taglichen Gesprache belduft sich auf 640200, in Berlin
allein auf 238870. 292 Anlagen mit 21000 km Leitung aus
Bronzedraht dienen zur Verbindung verschiedener Stadt-Telephon-
anlagen unter einander.

Die s Bezirksteleﬂhonnetze zahlten 4204 Sprechstellen und
hatten 8307 km Anschlussleitungen und 5200 km Verbindungs-
leitungen. Die Verwendung des Bronzedrahtes hat sich zufolge
der damit gemachten %Unstigen Erfahrungen im Reichstele-
gi_raphengeblejte auf 59 621 km erweitert, wovon 56 931 km auf

elephoneinrichtungen und Verbindungsleitungen und 2690 auf
Telegraphenanlagen fir den allgemeinen Verkehr entfallen.

Der Vortrag ist vollstandig ahgedruckt im Archiv fir | ost

und Telegraphie 1891, S. 733.
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