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Garbenbindemaschinen.
Von Prof. V. Thallmayer in Ungarisch-Altenburg.

(Schluss des Berichtes S. 192 d. Bd.)
Mit Abbildungen.

Geschichtliches. Als Prototyp der gegenwaértigen Binde-
maschinen muss der von C. W. und W. W. Marsh im
J. 1858 patentirte Marsh'sehe harvester (Erntemaschine)
angesehen werden, bei welchem zwei auf der Maschine
stehende Arbeiter das Binden verrichteten. Die General-
anordnung der jetzigen Elevatorbinder stimmt mit jener
von Marsh's harvester véllig Uberein, nur sind die zwei
Arbeiter, die bei diesem das Binden verrichteten, durch
einen mechanischen Bindeapparat ersetzt. Marsh’s harvester
arbeitete in der in Pig. 35 dargestellten Ausfihrung im
J. 1870 auch in Ungarisch - Altenburg.l Von Marsh's
harvester wurden bis 1879 von verschiedenen Firmen (ber

Fig. 35.
Erntemaschine von Marsh.

100000 Stick gebaut und abgesetzt. Bei den von Adams
und French gebauten Marsh’sehen harvesters vertrat die
Stelle der wagerechten Transporteurleinwand ein hin und
her oscillirender Rost aus gezdhnten Holzlatten, der das
Getreide den Elevatorleinwanden zuschob. Die Ausbildung
der mechanischen Bindevorrichtungen weist drei Phasen
auf. In die erste (1850 bis 1870) fallen die diesbeziig-
lichen Anfangsversuche, die darin bestanden, mechanische
Bindevorrichtungen, welche entweder selbsthatig wirkten
oder von einem Manne in Thatigkeit gesetzt werden mussten,
an gewohnlichen Méhemaschinen anzubringen. Jede nur
denkbare Gattung von Bindematerial, ebenso auch die ver-
schiedensten Formen von Bindevorrichtungen wurden ver-
sucht, jedoch insofern ohne Erfolg, als keine derselben sich

1 Der Freundlichkeit der betreffenden Fabrikanten, sowie
der Munificenz des hohen koénigl. Ungar. Ackerbauministeriums
zufolge arbeiteten im Verlaufe der Jahre auf dem Gute der
konigl. landw. Akademie in Ungarisch-Altenburg zu Zwecken
des Studiums die Draht- und Schnurbindemaschinen von Wood,
Mc Cormick, Johnston, Hornsby, Hubbard u. A
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einen Markt erobern konnte. Die zweite Phase (1870 bis
1880) begann mit der Anbringung von Bindeapparaten
fur Draht und Schnur am Marsh’sehen harvester und féllt
in diese auch die Ausbildung dieser Apparate. Die dritte
Phase (1880 bis jetzt) eharakterisirt die alleinige Verwen-
dung von Schnur zu Bindematerial und die Vereinfachung
der diesbezliglichen Bindeapparate. Gegenwartig weisen
alle Elevatorbindemaschinen in ihrer Anordnung keine er-
heblichen Unterschiede auf. Obschon John E. Heath aus
Warren im Staate Ohio der erste war, der eine zum Binden
von Getreide verwendbare Vorrichtung (Patentdatum:
22. Juli 1850) zu Stande brachte, so ist doch als erste
Bindevorrichtung, die sich praktisch bewéhrte und die
zur Anbringung an gewdhnlichen Mahemaschinen geeignet
war, jene von W. W. Burson (Patentdatum: 26. Februar
1861) anzusehen. Seine auf Verwendung von Draht basirte
Bindevorrichtung erregte auf der grossen Mahemaschinen-
concurrenz zu Dixon, IHlinois, im J. 1862 Aufsehen,
und war das anwesende Publikum derart enthusiasmirt,
dass es Burson laut zujubelte.

Burson’s Bindeapparat erforderte zu seiner Bedienung
separat einen Mann, ausserdem musste noch ein zweiter
auf der Plattform der Mahemaschine Platz nehmen, dessen
Aufgabe es war, das geschnittene Getreide mit einer Gabel
gegen den Bindeapparat zu raffen. Von Burson s Apparat
baute die Firma Talcott, Emerson und Co. im J. 1863
etwa 1100 Stiick. Unter jenen, die in der Anbringung
von keinen besonderen Mann zur Bedienung erfordernden
Drahtbindeapparaten an Marsh’schen Maschinen erfolgreich
thatig waren, ihlissen genannt werden: S. D. Locke und
Charles B. Withington, beide aus Janesville im Staate Wis-
consin. Ersterer, der seit dem Jahre 1861 sich mit der
Herstellung von Bindeapparaten befasste, fand 1869 bei
Walter A. Wood in Hoosick Falls sein Unterkommen, wo
es seinen von Wood in liberaler Weise unterstiitzten Be-
mihungen gelang, einen brauchbaren Drahtbinder herzu-
stellen, der bis zum Jahre 1880, wo Schnur den Draht
aus dem Felde zu schlagen begann, in mehreren Tausend
Exemplaren Absatz fand. Walter A. Wood war die erste
Firma, welche mit Erfolg Bindemaschinen fur den Markt
erzeugte. Charles B. Withington stellte den Bindeapparat
fur Mc Cormick’s Drahtbinder her, von welchen im Zeit-
rdume 1875 bis 1881 auch viele Tausend Stiick abgesetzt
wurden. Mc Cormick’s Drahtbinder band sehr fest, machte
schone runde Garben und arbeitete verlasslich, und nur
der Umstand, dass Draht als Bindematerial nichts mehr
gilt, setzte seiner Verwendung ein Ende. Locke's Apparat,
beschrieben in D. p. J. 1879 230*202, entnahm den Draht
nur einer Spule, Withington hingegen zwei Spulen. Gute
Drahtbinder waren auch die von John LI. und James F.
Gordon, die von der Firma D. M. Osborne in Chicago ge-
baut wurden. Bei den Drahtbindern erfolgte die Regu-
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lirung der Garbengrdésse noch nicht selbsthatig und musste
bei selben der Bindeapparat durch einen im Bereiche des
Treibers gelegenen Tritthebel von Fall zu Fall in Thatig-
keit gesetzt werden. Das Binden mit Draht fand in der
Weise statt, dass der um die Garbe gelegte Draht unter-
halb der Garbe zusammengequirlt und nachher die Garbe
derart abgetrennt wurde, dass der Draht, nachdem das
Abschneiden vor sich gegangen, entweder durch Einklemmen
desselben in den Schnabel des Bindearmes (wenn der Draht
von nur einer Spule kam) oder aber dadurch, dass die
zusammengequirlte Stelle in der Mitte entzweigeschnitten
ward, festgehalten wurde (beim Entnehmen des Drahtes
von zwei Spulen). Das Zusammenquirlen geschah dadurch,
dass der um die Garbe gelegte Draht von einem Réadchen
mit feiner Theilung, welches sich einer Zahnschiene ent-
lang bewegte, erfasst wurde. Beim Binden musste der
Draht stets gespannt erhalten werden. Es geschah dies
dadurch, dass entweder die Spule selbst ein Federgehduse
bildete, oder aber es dienten hierzu von Spiralfedern unter-
stlitzte Spannarme, (ber deren mit Rollchen versehene
Enden der Draht lief. Das Gespannthalten des Drahtes
hatte seine guten sowohl als schlechten Seiten; flr das
Zusammenquirlen war es ginstig, wenn aber auf dem
Tische, bevor der Treiber den Bindeapparat in Bewegung
setzte, schon zu viel Getreide beisammen war, so trat in
Folge der Spannung des Drahtes leicht ein Reissen des-
selben ein. Zum Aufschneiden der Garben behufs Dreschens
dienten eigene Scheeren, welche den Draht entzweischnitten,
aber auch gleichzeitig ein Ende desselben eingeklemmt
hielten, so dass er dann zur Seite geworfen werden konnte.
Bei den Sehnurbindern liegt ein oder mehrere Knéuel
Schnur lose in einer Blechbiichse und ist es nicht noth-
wendig, dass die Schnur besonders gespannt werde, indem
das Awusholen selber, welches stets von der Mitte des
Knduels weg geschieht, nicht mit jener Leichtigkeit und
so sprunghaft vor sich geht, wie das Ablaufen des Drahtes
vom Umfange einer Spule. Bei der Herstellung der Binde-
apparate zum Gebrauche von Schnur war eine complicirtere
Aufgabe zu I6sen, indem dem Knipfen eines Knotens auf
mechanischem Wege sich grossere Schwierigkeiten ent-
gegenstellen, als dem Zusammenquirlen von Draht. Her-
vorragende und wohl auch unvergangliche Verdienste um
die Ausbildung der Schnurbindeapparate haben sich die
Amerikaner Appleby und Holmes erworben. Appleby legte
seinem Bindeapparate den von Jakob Behel erfundenen
Kniipfschnabel (knotting bill) und das kleine, das Schniir-
ende haltende Radchen (turning cord holder) zu Grunde.
Der den Gegenstand von Behel’s amerikanischem Patent
(Patentdatum: 16. September 1864) bildende Knipfschnabel
ist eine der wichtigsten Erfindungen auf dem Gebiete des
Bindens mit Schnur. Behel war ein verdienstvoller Er-
finder, doch er war seiner Zeit voraus, und als der Moment
kam, wo er seine Patente hatte ausbeuten konnen, waren
selbe schon erloschen. Das Hauptverdienst Appleby’s be-
steht darin, dass er es verstanden hat, die nur theilweise
von Erfolg begleitet gewesenen Bestrebungen seiner Vor-
ganger gewissermaassen in ein gemeinsames Rinnsal zu
leiten und zu einem harmonischen und brauchbaren Ganzen
auszugestalten. Holmes begann sich 1868 mit der Her-
stellung von Schnurbindeapparaten zu befassen, er ging
selbstandiger vor als Appleby, konnte jedoch, da er arm
war, seine Ideen erst dann zur Ausfiihrung und Geltung

bringen, nachdem ihn Walter A. Wood zu sich nahm und
es ihm an materieller Unterstiitzung nicht fehlen liess.
Das Recht, Holmes’ Bindeapparat zu benutzen, besitzt aus-
schliesslich Walter A. Wood. Den Appleby’sehen Kniipf-
apparat — mehr oder weniger modificirt — benutzen alle
anderen amerikanischen und sonstigen Binderfabrikanten,
etwa 20 an der Zahl. Gegenwadrtig sind beide Binde-
apparate in vielen Tausend Exemplaren (ber die ganze
Welt verbreitet. Die Knupfapparate der verschiedenen
Fabrikanten unterscheiden sich von einander nur durch
die mehr oder weniger einfachen Mittel, durch welche der
Knilpfschnabel, der bei allen derselbe ist, in die zum
Knotenbilden nothwendige Bewegung versetzt wird.

Auf der Weltausstellung in Philadelphia im J. 1876
sah Schreiber dieses im Ganzen nur drei Drahtbinder aus-
gestellt; wem es vergdnnt sein wird, die Ausstellung 1893
zu Chicago zu besuchen, der wird Bindemasehinen wohl
dutzendweise antreffen.

In Verbindung mit den Bindemaschinen kann auch
der Name Ewart nicht unerwéahnt bleiben, indem William
D. Ewart der Erfinder einer Triebkette ist, deren aus Weich-
guss (malleable iron) hergestellte Glieder, wie in Fig. 36

Fig. SG
Ewart’s Triebkette.

zu sehen, leicht einzeln sich aus- und einschalten lassen.
Ewart’s Kette stammt aus dem Jahre 1874 und ist die
einzige, die sich als fir Bindemaschinen vortrefflich ge-
eignet erwies. Als es nicht gelingen wollte, die Binde-
vorrichtungen an gewdhnlichen Mahemaschinen anzubringen
und bevor man noch zur Anbringung der Bindeapparate
an Marsh’s barvester schritt, versuchte man die sogen,
gleaner oder independent binders, deren einer in Fig. 6
abgebildet ist, zur Geltung zu bringen. Es waren dies
Maschinen, welche mit einer rotirenden Auffangvorrich-
tung und einem Bindeapparate versehen waren. Selbe
wurden von einem Pferde gezogen und hatten die Auf-
gabe, die vorher von einer gewohnlichen Mahemaschine
auf die Stoppel geworfenen Gelege aufzufassen und zu
Garben zu binden. Der erste, der auf diese Gattung Ma-
schinen ein amerikanisches Patent nahm (Patentdatum:
14. November 1871), war M. T. Ridout.

Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei.

(Schluss des Berichtes S. 200 d. Bd.)
Mit Abbildungen.

Eine hydraulische Formmaschine ist von Reeder in
Dalmuir-Dumbartonshire angegeben und demselben als
D.R.P. Nr. 50223 vom 2. Juni 1889 patentirt. Die Aus-
fihrung derselben fiir Deutschland ist von Oppenheim
und Co. in Hainholz bei Hannover bernommen.



Der Formsand wird auf die Modellplatte durch hydrau-
lischen Druck gepresst, wodurch eine grosse Gleichmdssig-
keit der Formen herbeigefiihrt wird.

In der Ansichtfigur (Fig. 20) ist die Modellplatte,
welche auf jeder Flache eine Modellhalfte tragt und welche
um einen Seitenstdnder Dy drehbar ist, nach links heraus-
geschwungen. Oberhalb und unterhalb derselben befinden
sich Formkasten H und G (Fig. 21), welche aus der Ma-
schine nicht entfernt werden. Die Pressvorrichtung be-
steht aus zwei Presskolben B und C derart, dass der
grossere Presskolben C den Presscylinder fir den kleineren
Kolben B bildet, wie Fig. 21 zeigt.

Zwei oder mehrere Sdulen D dienen zur Verbindung
des Fusses mit dem oben befindlichen Pressképfe E.

Die Herstellung einer Form geschieht in der Weise,
dass man zundchst den unteren Formkasten G bei aus-
geschwungener Modellplatte mit Sand fullt, diese dann

einschwingt und den oberen Formkasten Il mittels des
oben rechts befindlichen Handhebels L darauf senkt und
denselben ebenfalls mit Sand fullt. Durch Eintritt des
Presswassers unter den grosseren Presskolben hebt sich
derselbe mit den beiden Formkasten und der dazwischen
liegenden Modellplatte bis unter den Presskopf, wo ein
Zusammenpressen und Anpressen der beiden Sandfiillungen
gegen die Metallplatte stattfindet. Darauf ldsst man auch
noch den kleineren Presskolben durch Einlass von Press-
wasser gegen die untere Sandfiillung driicken. Nach er-
folgter Pressung senkt man den unteren Formkasten mit
der aufliegenden Modellplatte durch Auslass des Press-
wassers. Die Modellplatte wird in ihrer Ruhestellung aus-
geschwungen und darauf der vorher durch eine Klinke p
zuriickgehaltene Oberkasten auf den Unterkasten gesenkt,
so dass die beiden Sandflllungen sich jetzt berihren. Zum
Schlisse schiebt man mit Hilfe des inneren Presskolbens

durch Druckwasser die beiden zusammenliegenden Sand-
hélften aus den eisernen in ihrer Stellung zuriickbleibenden
Formkasten heraus, so dass man die vollstindige zum Ab-
giessen fertige Form am oberen Rande des Oberkastens
wegnehmen kann. Die Gussform hat keinen Formkasten,
sie ist also in der ublichen Weise durch Einstampfen und
Belasten zu sichern.

Zum Betriebe der Maschine gehort eine Presswasser-
anlage, die ausser fiir die Formarbeit mit Vortheil vielen
anderen Zwecken dienstbar gemacht werden kann.

Die Formmaschinen werden zur Zeit in sechs verschie-
denen Grossen geliefert, deren kleinste Form 200 x 380 mm
betragt. Die grosste bis jetzt hergestellte Form hat
910 x 910 mm. Die in der Maschine befindlichen Form-
kasten konnen rund, rechteckig oder quadratisch her-
gestellt werden. Nach Angabe des Fabrikanten liefert
eine Formmaschine kleinster Sorte, durch zwei Arbeiter
bedient, in IOstindiger Arbeitszeit 1100 fertige Formen.
Die tagliche Arbeitslohn-
ersparniss soll fiir jede
Maschine 18 bis 96 M.
betragen, unter der An-
nahme, dass ein Hand-
former mit besonders
zweckmassig eingerichte-
ten Kasten 80 bis 100
Kasten téglich fertig zu
stellen vermag.

Die Riemenscheiben-
formmaschine von Anthon
und Séhne in Flensburg
(D. R.P. Nr. 43347) ha-
ben wir 1888 270 * 102
besprochen und abge-
bildet. Um den wesent-
lichen Inhalt desPatentes
in die Erinnerung zuriick-
zurufen, lassen wir hier
den Wortlaut des be-
treffenden  Anthgn'sehen
Patentanspruches folgen:
,»Die Anordnung ungleich
dicker Modellringe in
Verbindung mit der den
Kranz gewdlbt herstellenden Ausdrehschablone durch Her-
stellung gewdlbter, am Kranz ungleich dicker Riemen-
scheibenkrénze.”

Die Riemenscheibenformmaschine von Hugo Laissle in
Reutlingen (D. R.P. Nr. 49776 vom 28. August 1888),
Fig. 22 bis 31, soll dazu dienen, ganze oder getheilte
Riemenscheiben von verschiedenem Durchmesser und von
beliebiger Breite mit einem oder mehreren (ber einander
liegenden Armsystemen zu formen. Als Modell dienen
concentrische genau bearbeitete Ringe 3, von denen je
einer fir den verlangten Durchmesser in den {ber den
Ringen angebrachten Formkasten fg emporgehoben wird,
und zwar so weit hinauf, als der halben Riemenscheiben-
breite entspricht. Nachdem noch das Naben- und Arm-
modell (13 und 14) eingelegt ist, wird der Formkasten
fertig gestampft, abgenommen und demnéachst in der
Giesserei mit der nun folgenden zweiten Hélfte zusammen-
gepasst.

Oppenheim’s Formmaschine, System
Leeder.



Ueber die Einzelheiten gibt die Figur Auskunft, zu Zunéchst missen die drei Ringtréger 16 (Fig. 23 und 27)
deren Erklarung wir Folgendes bemerken: Es wird an- auf den im Ringeinsatze 3 enthaltenen Ringe von 450 mm

genommen, dass es sich um das Formen einer Riemen- Durchmesser eingestellt werden, was auf folgende Art ge-
scheibe von 450 mm Durchmesser, 114 mm Breite und schieht:

50 mm Bohrung mit funf geraden Armen handle. Durch Drehung des Handrades 25 in der einen oder

Laissle’s Fomunasehine.



anderen Richtung wird durch das konische Getriebe 21
die mit eingedrehten Spiralnuthen 44 versehene Plan-
scheibe 46, welche sich um den Mantel 27 dreht, in Be-
wegung versetzt. In diese Nuthen greifen die verlangerten
Zapfenenden der Ringtragersupportschrauben 17 ein und
werden dann geflihrt; da aber 17 mit 16 fest verbunden
ist, so folgen die Trager durch Einwirkung der Spirale
geradlinig in den Supportschlitzen 44 im Dreiarmstiick 18
entweder gegen die Mitte oder gegen den Umfang der
Scheibe zu.

Gleichzeitig mit dieser Bewegung wird aber das obere
Ende der Trager 16 (in Pig. 22 und 27) in entsprechend
schwalbenschwanzartig geformten Schlitzen von einem Ringe
zum anderen verschoben; damit aber dieser Verstellung
nichts hindernd im Wege steht, missen die drei genannten
Schlitze des Ringeinsatzes 3 genau eingehobelt sein. Da
jedoch in Folge der Steigung der Spirale die Trager 16
in einer Schneckenlinie einander folgen, so wird eine
centrische Einstellung derselben durch radiales Verschieben
und dann Verschrauben auf 17 bewirkt.

Die Umdrehung des Handrades 25 geschieht so lange,
bis Scalastab 34, auf welchem sammtliche Durchmesser
der im Einsatze 3 enthaltenen Riemenscheibenringe ver-
zeichnet sind, den verlangten Durchmesser — im vor-
liegenden Falle also den Theilstrich mit der Nummer 450 —
zeigt und mit einer scharfen Fixirkante genau Uberein-
stimmt.  An diesem Striche wird dann der ganze be-
schriebene Mechanismus durch Sperrad 22 und Einfall 23
festgehalten.

Um nun die verlangte Riemenscheibenhéhe von 114 mm
zu erhalten, wird das Handrad 41, die zugehoérige Welle,
Stirnrad 29 nach Liften der Hebelschraube 33 in Drehung
versetzt und dadurch die Zahnstange 28, Cylinder 26 und
der darauf sitzende dreiarmige Supporttrager 18 mit dem
Riemenscheibenringtrager 16 gehoben und so lange ge-
dreht, bis der Stab 34 an der Hohenscala 35 mit der
Nummer 114 tibereinstimmt. Da jede ganze Riemenscheiben-
form aus zwei gleich hohen Hélften (Ober- und Unterkasten)
zusammengesetzt wird, so entspricht der am Maasstabe 35
angegebenen Zahl nur die halbe Hubhthe bezieh. Breite
des verlangten Maasses.

Dadurch, dass der Ringti-dger 16 friher auf den
Durchmesser von 450 mm eingestellt wurde, wird durch
dessen Emporheben auch der erforderliche oberhalb be-
findliche Ring von 450 mm Durchmesser um die Héhe
von 57 mm gehoben und in dieser Lage durch Klemmen
des Handrades 41 mittels der Schraube 33 an das mit 1
durch Schraube 35 verbundene Segmentstiick 32 (Fig. 29)
gehalten.

Ist dieses geschehen, so wird das fiir jeden Ring vor-
handene, mit geraden oder geschweiften Armen versehene
Kreuz 14 (Fig. 22 und 26) auf den Zapfen, sowie die fir
50 mm Bohrung entsprechende Nabe 13 (welche fur ganze
Riemenscheiben ohne, flr getheilte Riemenscheiben aber
mit Verschraubungslappen versehen ist) aufgesteckt.

Ist die Maschine, wie vorbeschrieben, vorbereitet, so
wird ein entsprechend grosser, zur verlangten Riemen-
scheibe passender, mit drei Lappen versehener Formkasten fg
in die Bolzen 5 gesetzt. Bei Verwendung Kleiner Form-
kasten 11 aber kommt der Formkastentrager 12 in An-
wendung, und werden dann die Lappen dieser kleineren
Formkasten auf die Bolzen 5“ des Formkastentragers 12,
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der Formkastentrager selbst aber auf die Bolzen 5 der
Formmaschine gesetzt.

Hierauf werden in den Schlitzen des Formkastens 39
entsprechend geformte, in der Hohe verstellbare Sand-
trdger angeschraubt und der Kasten mit Formsand ent-
weder ausgestampft oder unter einer Presse gepresst. Der
Formkasten bleibt nun so lange auf der Formflache liegen,
bis der gehobene Riemenscheibenring wieder in seine ur-
springliche Lage zuriickgezogen wird, was auf folgende
Weise geschieht.

Die drei Riemenscheibenringtrager 16 (Fig. 27) haben,
wie schon erwéhnt, an ihrem oberen Ende einen schwalben-
schwanzformigen Kopf, der bei 3 in eine gleiehgeformte
Nuth sammtlieher Riemenscheibenringe passt; dieser Kopf
zieht den in die Hohe geschobenen Ring mittels des vor-
beschriebenen Hebe- und Senkmechanismus, nach Liften
der Hebelschraube 33, in seine urspriingliche Lage herab.

Damit bei einer unvorsichtigen raschen Zuriiekbewe-
gung des Cylinders 26 bezieh, des Riemenscheibenringes
der Anprall fiir die Theile 18, 26 hauptsachlich aber fir
die Ringtragerkopfe und die schwalbenschwanzférmigen
Ringnuthen ohne Gefahr sei, presst sich, kurz bevor der
Cylinder in seine Anfangslage zuriickkommt, das untere
Ende desselben gegen einen im Gehduse 36 liegenden
elastischen Buffer 37.

Um eine etwaige Verdrehung der Riemenscheibenringe
zu verhiten, wodurch die Riemenscheibenringtrager in ihrer
Verstellung beeintrachtigt wiirden, hat eine der drei Ring-
einsatzauflagen, namlich 15a oben eine prismatische Form
und dementsprechend in dem Ringeinsatze 3 eine gleich-
gestaltete prismatische Vertiefung, so dass ein verdrehter
Ring, wéhrend des Herabgehens auf der schiefen Ebene
der einen Auflage 15" gleitend, genau in seine richtige
Lage versetzt wird. Die anderen zwei Ringeinsatzauf-
lagen 15 dienen als weitere Stutzpunkte fiir den Einsatz 3
und sind flach.

Wie aus Fig. 22 ersichtlich ist, bildet der Ringein-
satz 3 mit dem Aufsatzstiicke 2 die eigentliche Formflache.

Des weiteren handelt es sich darum, den Formkasten
noch Uber dietNabe 13 zu heben, was durch Drehung des
Ringes 7 mittels Handgriffes 8, der darauf sitzenden
schiefen Ebene 9 und dadurch bewirkter gleichzeitiger
Hebung des Bolzens 5 geschieht, welcher mit einem Bunde
unter die Kastenlappen greift und dieser der Hohe der
schiefen Ebene 9 entsprechend gehoben wird.

Aus der Form sind nun alle Modelltheile entfernt
und kann dieselbe ohne weiteres von dem Arbeiter un-
beschadigt an den zum Gusse bestimmten Platz transportirt
werden.

Bei hohen Naben wird die Construction des Auf-
satzes 2 nach Fig. 31 (Schnitt t-u), bei niederen Hubhthen
nach Fig. 22 gewahlt. Die Augen mit Schrauben 6 dienen
zur Verbindung des Aufsatzes 2 mit dem Gehduse 1. Fir
den Fall, dass besonders starke Riemenscheibenkranze ver-
langt werden, konnen die einzelnen Riemenscheibenringe,
nachdem dieselben gehoben sind, mit entsprechenden Messing-,
Zink- oder Eisenreifen verstarkt werden.

Eine Verstdrkung der Arme in der Richtung ihrer
Dicke wird dadurch erreicht, dass zuerst auf den Zapfen 38
eine der Grundflache des Kreuzes entsprechende Unterlage
und erst auf diese das Kreuzmodell gesteckt wird.

Bei Ausfiihrung einer Sandform fiir Riemenscheiben



mit zwei oder mehreren Uber einander liegenden Arm-
systemen wird der Obertheil und Untertheil derselben
genau wie in der vorbeschriebenen Weise hergestellt;
zwischen diesen zwei Theilen ist ein dritter, der sogen.
Mitteltheil, eingeschoben, dessen Anfertigung nach dem
beschriebenen Verfahren mit geringer Abanderung erfolgt.

Ueber die Bedienung und Leistungsfahigkeit erhielten
wir von der Reutlinger Maschinenfabrik nachstehende An-
gaben :

Die Maschine wird bis heute in finf Grdssen her-
gestellt, und zwar:

Grosse | zum Formen von Riemenscheiben mit
200 bis 400 mm Durchmesser,
1l zum Formen von Riemenscheiben mit
420 bis 600 mm Durchmesser,
Il zum Formen von Riemenscheiben mit
620 bis 800 mm Durchmesser,
. IV zum Formen von Riemenscheiben mit
820 bis 1000 mm Durchmesser,
» V zum Formen von Riemenscheiben mit
1025 bis 1200 mm Durchmesser.
Die zu formende Breite ist beliebig.

Zur Bedienung von zwei Maschinen sind drei Mann
(Tagl6hner) néthig, diese formen auf der Maschine

Nr. | etwa 20 Stiick Riemenscheiben von 200 bis 400 mm
Durchmesser und etwa 150 mm Breite,

,, 1l etwa 16 Stick Riemenscheiben von 420 bis 600 mm
Durchmesser und etwa 150 mm Breite,

,» 111 etwa 12 Stiick Riemenscheiben von 620 bis 800 mm
Durchmesser und etwa 150 mm Breite,

IV etwa 6 Stick Riemenscheiben von 820 bis 1000 mm
Durchmesser und etwa 200 mm Breite,

.V etwa 4 Stick Riemenscheiben von 1025 bis 1200 mm
Durchmesser und etwa 200 mm Breite,

im Gesammtgewicht von etwa 2350 k. Fir 10 Stunden
dafiir erlegte Lohne: 6 Mann zu 4 M. = 24 M. fir Tag-
I6hne, oder fir 100 k Formerlohn 1 M.; die entsprechende
Handarbeit wirde 3 bis 4 M. betragen.

In American Machinist vom 31. Juli 1890 wird eine
Formmaschine der Tabor Manufacturing Co. in New York
City beschrieben. Diese Formmaschine besteht aus einem
durch Dampf, Pressluft oder Druckluft bewegten Cylinder-
paare, welches unter der Flur der Giesserei angebracht ist.
Die Kolbenstangen haben in Gusséulen Fiihrung und tragen
ein Querstiick, an welchem in Universalgelenken hdélzerne
Stampfer in der Flache des Formstiickes herunter hangen,
die in Folge dieser Verbindung den Druck auf die Form-
sandflache madglichst gleich vertheilen. Die Unterlage der
Form wird von einem zwischen den Saulen hindurch und
unter den Stampfer verschiebbaren Wagen gebildet, dessen
Formtisch durch Rankenfedern die erforderliche Nach-
giebigkeit ertheilt ist. Nach der Quelle soll diese Form-
maschine die Arbeit von 15 Formern liefern.

Von demselben Blatte wird in der Nummer vom
22. October 1891 eine neuere Formmaschine der Tabor
Manufacturing Co. mitgetheilt, von der Fig. 32 eine An-
schauung gibt. Die Maschine ist im vorliegenden Falle
besonders fir die Herstellung von Bremsschuhen fiir Eisen-
bahnwagen eingerichtet, deren sich in jedem Formkasten
zwei befinden, der eine nach oben, der andere nach unten
geformt. Ein gelbter Arbeiter soll mit Hilfe eines Jungen
einen Formkasten in 78 Secunden (46 Kasten = 92 Brems-
schuhen in der Stunde) fertig stellen. Zum Betriebe dient
Dampf, welcher nur unter den Kolben wirkt; der Rick-
gang erfolgt durch das Eigengewicht der Vorrichtung.

Wegen der nachstehenden Patente Nr. 56028 einer
Formmaschine fir ovale und zweitheilige Réder, ertheilt

an J. Gut in Cannstadt, Nr. 55994 einer Formmaschine
zur Herstellung von Schrauben, ertheilt an Grusonwerk
in Magdeburg-Buckau, und Nr. 50453 einer Formmaschine
von T). Hahn und C. F. Krone in Stockerau, Niederdster-
reich, verweisen wir auf die Patentschriften. Bei letzterer
Patentschrift, die eingehende Zeichnungen der Formmaschine
enthalt und dieserhalb Beachtung verdient, lautet der Patent-
anspruch: ,An einer Formmaschine die Anordnung, dass
der Formkasten nach der Pressung des Formsandes me-
chanisch durch eine Hebelvorrichtung und mittels Dreh-
zapfens gehoben, gewendet, (wobei) die fertige Form ein-
gestadubt (werden kann) und nach dem Zuriickdrehen und
Niederlassen des Formkastens auf den Formtisch oder die
Modellplatte die fertige Sandform nochmals gepresst wird.*

Bezliglich der Handformerei sind nur Neuerungen von

untergeordneter Bedeutung patentirt worden, die wir theils
libergehen konnen, theils nur kurz erwédhnen wollen.

J. Muller in Burbach (D.R.P. Nr. 49958) will zum
Einformen von cylindrischen Formen Cylinder verwenden,
die um eine senkrechte Achse sieh rasch umdrehen. Der
Verdichtung der der Mittellinie nahe gelegenen Theile soll
durch Segmentstiicke naehgeholfen werden. Wir konnen
in dem Verfahren einen Vortheil nicht finden.

C. Brunelli in Pesaro, Italien (D.R. P. Nr. 53268) ver-
sieht seine Formkasten mit gegabelten Lappen, welche
genau eingestellt sind und durch Stellschrauben so ge-
regelt werden koénnen, dass sie genau an durchgehende
Stifte passen. Diese Stifte werden von den Lappen um-
fasst und von Keilen angepresst; da das obere Ende der
Stifte durch Verbindungslaschen gehalten wird, ist die
Stellung so genau, dass die Kasten durch einander gebraucht
werden konnen.

111. Verfahren und Apparate zum Schmelzen und
Giessen des Eisens im luftverdiinnten Raume.

Mit einem Vorschlage, der vielleicht von praktischer
Wichtigkeit wird, ist E. Taussig in Bahrenfeld (Holstein)



in seinem D.R.P. Nr. 52650 vom 3. December 1889 an
die Oeffentlichkeit getreten.

Um Gegenstande mit glatter, nicht oxydirter Ober-
flache giessen zu kénnen und um die durch den Luftzutritt
beim Schmelzen, sowie bei der Zufiihrung des geschmolzenen
Materials zu den GiessVorrichtungen und Formen ent-
stehenden Nachtheile zu vermeiden, ist es zweckmassig,
das Schmelzen sowohl als das Giessen des Gegenstandes
im luftverdinnten Raume vorzunehmen. Dies wird er-
reicht, wenn man den Schmelzprocess auf elektrischem

Taussig’s Apparat zum Giessen im luftverdiinnten Raume.

Wege bewirkt und z B. einen Siemens'sehen elektrischen
Schmelzofen (Fig. 33) in demselben Behdlter unterbringt,
in welchem die Gussformen untergebracht sind, und wobei
dieser Behélter durch Luftpumpen u. s. w. entsprechend
luftleer gemacht wird.

Die Zuleitungsdrahte, welche den elektrischen Strom
zum Schmelzofen bringen, treten durch Stopfbiichsen, welche
in der Wandung des Behélters angebracht sind, in den
letzteren ein.

Diese Dréhte lassen sich auch durch Léthung in der
Wandung abdichten.

Da der ganze Schmelzprocess sowohl als auch der
Giessprocess im luftverdiinnten Raume vor sich gehen soll,
so erfolgt die Ueberfihrung des geschmolzenen Materials
in die Giessvorrichtung bezieh, in die Formen durch einen
Hahn oder sonstigen Abschluss, der von aussen bewegt
werden kann, ohne dass Luft in den Behalter tritt. Es
lasst sich ein solcher Hahn bezieh. Abschluss durch eine
durch die Behdlterwandung gehende, mittels Stopfbuchse
gedichtete Stange bewegen oder es kann auch das Oeffnen
und Schliessen desselben durch elektrische, auf Elektro-
magnete wirkende Strome beschafft werden.

In beiliegender Zeichnung (Fig. 33) ist eine derartige
Anlage erldutert, welche im Durchschnitt den Schmelz-
tiegel und die Formkasten zeigt. A ist der Behalter,
welcher durch Rohr m mit der Luftpumpe in Beriihrung
steht. B ist der Schmelztiegel eines Siemens'sehen elek-
trischen Schmelzapparates. G sind die Formkasten, in
welche das geschmolzene Metall Uberzufiihren ist.

Der Behdlter A ist mit verschliessbaren Oeflfnungen
versehen, um den Schmelztiegel, sowie die Formkasten
aus- und einfihren zu kénnen; auch sind Schaugléser rr
vorhanden, um den Schmelz- und Giessprocess verfolgen

zu konnen, e ist ein mit Thon bestrichener Metallstopsel,
welcher durch die in einer Stopfblchse dicht gefihrte
Stange p von aussen aus dem Schmelztiegel herausgezogen
werden kann, sobald der Guss begonnen werden soll. Der
negative Kohlencylinder K, welcher bei dem Siemens’sahen
Ofen an einem Wagebalken iv aufgehdngt und beweglich
ist, kann mit seinem Aufhdngedraht oder -Bande z eben-
falls durch eine Dichtung in der Wandung des Behalters A
hindurchgefuhrt werden, i und it sind die zur Dynamo-
maschine fiihrenden negativen und positiven Verbindungs-
dréhte. — Der Patentanspruch lautet: Die Herstellung
der Schmelzung sowohl, als des Gusses gemeinsam im
luftverdiinnten Raume (A) durch Anordnung eines elek-
trischen Schmelzofens (B), welcher ebenso wie die Giess-
vorrichtung und die Gussformen (G) in einem Behélter A
untergebracht sind, aus welchem wahrend des Schmel-
zens und Giessens die Luft entfernt wird, zum Zwecke
der Vermeidung der durch den Luftzutritt beim Schmel-
zen und Giessen entstehenden Nachtheile, sowie um
Gegenstdnde ohne dussere Oxydationsschicht giessen zu
kdénnen.

Nach dem Hauptpatente Nr. 52650, schreibt die Eisen-
zeitung, findet die Vornahme der Schmelzung sowohl, als
des Gusses gemeinsam im luftverdiinnten Raume durch
Anordnung eines elektrischen Schmelzofens und der er-
forderlichen Giessvorrichtungen und Formen in einem Be-
hélter statt, aus welchem wahrend des Schmelzens und
Giessens die Luft entfernt wird.

Es hat diese Anordnung den Nachtheil schwerer Zu-
gangigkeit und macht Gberdies eine verhaltnissméassig
grosse Anzahl luftdicht verschliessbarer Oefifnungen er-
forderlich.

Diese Uebelstdnde zu beseitigen ist der neue Appa-
rat (D. R. P. Nr. 58908 vom 26. Februar 1891) be-
stimmt, welcher auf beigefuigter Zeichnung (Fig. 34) dar-
gestellt ist.

Der Schmelzofen 0 ist in den Stromkreis einer Dynamo-
maschine eingeschaltet. Unter Anwendung von Elektroden

Taussig’s Apparat zum Giessen im luftverdiinnten Raume.

von gleichem Metall wie das zu schmelzende oder aus
einem schwerer schmelzbaren Metall wird der elektrische
Strom unmittelbar durch das zu schmelzende Metall hin-
durch geleitet. Letzteres wird in granulirtem Zustande
angewendet. Die hierdurch erzeugten Contactwiderstdnde



ermdglichen die Concentration der Entwickelung der Strom-
warme innerhalb des zu schmelzenden Metalles. E sind
die an den Schmalwénden des Ofens angeordneten platten-
formigen Elektroden, welche mit den -)-- und —Strom-
leitern verbunden und in den Ofenwénden luftdicht und
isolirt gelagert sind. R ist das Abflussrohr fur das ge-
schmolzene Metall, welches luftdicht mit den zu evacuirenden
Gussformen G verbunden wird. Letztere laufen auf Réadern
und werden durch ein vom Abflussrohre R sich abzweigendes
Saugrohr einer Luftpumpe evacuirt.

Die Luftpumpe saugt also Luft und sich entwickelnde
Gase aus den Gussformen und dem Ofen und fihrt sie
durch ein Rohr nach aussen ab. Um den Process des
Schmelzens sichtbar verfolgen zu kdnnen, sind Schaugléaser
an geeigneter Stelle des Ofens vorgesehen. Ein mit dop-
peltem luftdichtem Schieberverschlusse versehener Schacht
oder Filltrichter T dient zum Beschicken des Ofens, dessen
luftdicht schliessender Deckel erforderlichen Falles entfernt
werden kann.

Um erkennen zu kdénnen, dass die Gussform gefullt
ist, befindet sich am hochsten Punkte derselben ein Pfropfen
aus einer leicht schmelzbaren Legirung, welcher, sobald
er vom flussigen Metalle erreicht ist, schmilzt. Durch
Vacuummeter kann die Luftverdinnung im Ofen und im
Formkasten von aussen beobachtet werden.

Um (ber den 6konomischen Werth des neuen patentirten
elektrischen Schmelzverfahrens von Metallen, z. B. von Stahl,
im Vergleiche zu den bisher gebréuchlichen Schmelzver-
fahren, ein Urtheil zu gewinnen, begutachtet der Vorsteher
des physikalischen Staatslaboratoriums, Dr. Voller, in Ham-
burg dasselbe wie folgt:

Man kann unter der Voraussetzung der Benutzung
grosser, moderner Dampfmaschinen als Motoren — die zur
Erzeugung von 1k Stahl theoretisch erfordei-liche Warme-
menge, sowie die zu deren Production erforderliche Kohlen-
menge berechnen und das Resultat mit der bei den ib-
lichen Stahlbereitungsmethoden zur Schmelzung erforder-
lichen Kohlenmenge vergleichen.

Nach der augenblicklich erscheinenden neuen Auflage
von Muspratt’s Handbuch der technischen Chemie werden
thatsachlich verbraucht:

1) In Yorkshire auf 100 k Tiegelgusstahl, hergestellt
aus Stlicken 5 bis 6 cm Lange Rohstahl, 325 k Koks, folg-
lich auf 1 k Stahl 3,25 k Koks.

2) In der Phonixhiitte (Westphalen) auf 2100 k Roh-
stahl und Eisen zur Erzeugung von Martinstahl 6800 k
Steinkohle, folglich auf 1 k Stahl 3,25 k Steinkohle.

3) In Leoben (Steiermark) in /SimaHs’schen Gusstahl-
ofen mit Regenerativfeuerung auf 100 k Stahl nur 300 k,
folglich auf 1 k Stahl 3 k Braunkohle.

Dem gegeniiber berechnet sich — unter der vorlaufigen
Annahme, dass die von einer Dynamomaschine erzeugte
elektrische Energie in besagtem elektrischen Schmelzver-
fahren vollstandig zur Stahlschmelzung nutzbar gemacht
werden kénne — der Kohlenverbrauch bei diesem Verfahren
zu 0,4 k Steinkohle auf 1 k Stahl.

Es versteht sieh von selbst, dass thatsachlich nicht
alle erzeugte elektrische Energie zur Schmelzung nutzbar
gemacht werden kann. Aber die Natur des in Rede
stehenden Verfahrens, bei welchem — im Gegensétze zu
dem alten Siemens’sehen Schmelzen mit dem elektrischen
Lichtbogen — alle Stromwérme, bis auf die geringe Warme-

entwickelung in den Zuleitungen, unmittelbar innerhalb
der zu schmelzenden Metalle selbst erzeugt wird, hat zur
Folge, dass der unvermeidliche Leitungs- und Strahlungs-
verlust nur gering ist.

Wirde man selbst, wie bereits bemerkt, die Uber-
triebene Annahme machen, dass 60 Proc. der erzeugten
Warme verloren gingen, also nur 40 Proc. nutzbar ge-
macht wirden, so wirde sich dennoch der Kohlenverbrauch
bei dieser elektrischen Schmelzung auf nur 1 k fur 1 k
Stahl stellen —e gegenliber 3 k bei dem bisherigen Ver-
fahren.

Es spricht somit das Ergebniss der Rechnung in hohem
Grade flr eine wirthschaftliche Verwendbarkeit dieses
Schmelzverfahrens — selbst bei Dampfbetrieb.

Bei Benutzung von Wasserkraft o. dgl. wirde natur-
gemass das Verfahren sich noch vortheilhafter gestalten.
Auch wird zweifellos die Vermeidung des Abbrandes und
anderer Verluste, bei Anwendung dieser Schmelzung im
Vacuum, sehr ins Gewicht fallen.

Nach der Eisenzeituni/ soll eine bedeutende Elektricitats-
firma der Anlage einer Versuchsschmelze im grésseren
Maasstabe naher zu treten geneigt sein. Der Patentinhaber
winscht ferner mit einer Giessereifirma zwecks Einrichtung
dieser Versuchsschmelze in Verbindung zu treten.

Man erkennt leicht, dass es sich bei einer solchen An-
lage weniger um gewohnliche Gusszweeke, sondern um
hochfeines Eisen- und Stahlmaterial handeln wird, und
wiinschen wir den Versuchen besten Erfolg.

Zahnraderfrasen,
Mit Abbildungen.

A. H. Brainard’s selbsthatige Réaderfraseinaschine.

Interessant sind die Einzelheiten dieser bereits friiher
erwahnten Zahnraderfrasemaschine.

Wie jede derartige Maschine, so besteht auch diese
aus drei Haupttheilen, als: Antriebwerk der Fréasespindel,

Brainard’s selbsth';ilgé :?'eaderfraseinaschino.
Schaltwerk des Fraselagerschlittens, und Aufspannvorrich-
tung mit dem selbsthatig geschalteten Theilwerk.
Die Gesammtansicht, sowie die wichtigeren Einzeltheile
dieser Maschine sind nach Revue industrielle 1891 *S. 194
in den Figuren 1 bis 7 dargestellt.



Am hochstellbaren Tischwinkel ist eine untere Schlitten-
platte beweglich, auf welcher mittels zweier Zahnradbogen
die eigentliche Schlittenplatte beliebige Schraglagen er-
halten kann, sofern Winkelradzahne ausgefrést werden
sollen, wahrend eine Schraglage in der wagerechten Ebene
zur Bearbeitung von Schragzahnradern gar nicht vor-
gesehen ist.

Da bekanntlich das Frasen von Winkelradzahnen
theoretisch genau niemals durchfiihrbar ist, so beschrénkt

Brainard’s selbsttatige Baderfrasemascliine.

sich die Wirksamkeit dieser Maschine bloss auf die Be-
arbeitung von Stirnradern.

Auf der eigentlichen Schlittenplatte a wird vermoége
einer Bewegungsspindel & das Fréasespindellager c in lang-
samem Schnittgange und nach erfolgter Umsteuerung rasch
zurtickgefiihrt, wobei anschliessend der Schnittgang wieder
eingeleitet wird.

Bis zur Vollendung des ganzen Zahnrades wiederholen
sich selbsthatig und in ununterbrochenem Wechsel Schnitt-
gang und Ricklauf, wobei das Frasewerkzeug in der Rechts-
drehung arbeitet und der Fréselagerschlitten ¢ (Fig. 2) im
Arbeitsgange sich gegen den Spindelstock zu bewegt.

Anliegend an der Hauptantriebscheibe d angeordnet,
bethatigt eine Schnurrolle dt eine Stufenrolle e, deren
Spindel in einer drehbaren Lagerstiitze ex geht.

Von e aus wird die G-egenrolle f betrieben, welche lose
auf einer am Oberschlitten a lagernden Querwelle  lauft.

Beide Spindeln e und fx sind durch eine Strebe /2
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 10. 1892/1.

verbunden, welche zweitheilig ist und durch ein Mutter-
gewindschloss stellbar verbunden wird.

Diese gelenkarmige Lagervorrichtung ist mit Rick-
sicht auf die namentlich bei Schragstellungen des Schlittens a
eintretende verdnderliche Lage der Schnurrollenspindel fx
vorgesehen, andererseits gewahrt die stellbare Strebe /2
auch die Mdglichkeit, die Schnurspannung regeln zu kénnen.

Die Schnurrolle f treibt vermdge eines um einen
Seitenzapfen frei umlaufenden Zahnrades gu welches gleich-
zeitig in das am Lagerauge befestigte Zahnrad p2 und das
auf der Querwelle f\ lose auflaufende Zahnrad g eingreift,
bei eingeruckter Zahnkuppelung h diese Welle und damit
durch Vermittelung eines einriickbaren Winkelradpaares
die Schraubenspindel b, welche den Lagerschlitten ¢ im
Arbeitsgange vorschiebt.

Indem nun das feste Rad g>einen Zahn mehr besitzt
als das Kuppelungsrad g, so wird bei g Umdrehungen der
Stufenrolle f die Querwelle fx eine einzige Umdrehung
in gegensatzlicher Richtung machen, sofern g die Zahnezahl
des gleichbenannten Rades ist.

Nun ist ferner die NabenVerlangerung der Schnur-
rolle f auch mit Kuppelungszahnen versehen und durch

Brainard’s selbstté'iilgé IF.Qéiderfraisemaschine.
das Auge der Lagerstrebe gefiihrt. In diese greift die
Kuppelungsmuffe iix unmittelbar ein.

Da aber beide Kuppelungsmuffen h und hx durch einen
axialen Stab A2 verbunden sind, so wird bei eingeriicktem 7|
die Querwelle mit einer der Stufenrolle entsprechenden
Umlaufszahl und auch in gleicher Richtung kreisen, dem-
nach die Rickstellung des Fraselagerschlittens </-mal rascher
vor sich gehen, als die Vorrickung desselben wahrend
des Arbeitsganges.

Einstellungen des Lagerschlittens durch Hand werden
bei ausgeriickter Kuppelung i durch unmittelbare Be-
thatigung der Bewegungsspindel b bewirkt.

Damit aber die selbsthatige Umsteuerung des Schlittens
vom Arbeitsgange in den Ricklauf ohne Unterbrechung
und sicher vor sich gehe, ist eine Hilfskraft erforderlich,
welche in einer Gewindfeder gegeben ist, die auf einen
Keilstift n wirkt, wéhrend die Gegenschneide m an der
Ausrickstange | festsitzt, an welcher die stellbaren An-
schlagringe % angebracht sind, die an den Anschlag o des
Lagerschlittens am Hubende treffen.

Damit wird aber der Winkelhebel k und der Stab /i2
bewegt. Die durch den Lagerschlitten hervorgerufene
Bewegung der Ausriickstange | reicht aber wegen Mangel
an lebendiger Kraft nur bis zur vollendeten Ausriickung
von h und h{ hin, was der Uebereinstimmung der Keil-
schneiden von n und m entsprechen wirde.



Tritt aber die Schneide von m nur etwas wenig tber n
hinaus, so wird die vorher in der zusammengedriickten
Feder aufgespeicherte Kraft zureiehen, um durch Keil-
wirkung die Ausriickstange vollends in die dusserste Lage
liiniherzudrieken und so die vollstandige Umsteuerung zu
bewerkstelligen.  Eine kleine Lagerdruckrolle an m ver-
ringert die Bewegungshindernisse der Ausriickstange I.

Zur Bethatigung der Theilvorrichtung ist ein unmittel-

Fig. 5.

bar vom Deckenvorgelege der Maschine ablaufender Riemen
vorgesehen, der (ber zwei nebenliegende Riemenscheiben p
und”j (Fig. 2 und 4) derart gefiihrt ist, dass nach Maass-
gabe der zur Verstellung
der Aufspannspindel er-
forderlichen  Kraftstarke
dieser Riemen vermdge
einer stellbaren Riemen-
fihrung y (Fig. 7) mehr

Fig. 7. oder weniger auf die
Brainard’s SerLb;stgﬁitr:%.e Raétlerfrase- schmale  Triebscheibe P

verlegt werden kann.

Abgestellt wird diese Kraftwirkung durch einen Feder-
riegel g (Fig. 5 und 6), welcher am Beginn der Einstellungs-
bewegung zuriickgezogen und wahrend einer vollen Um-
drehung der Riegelscheibe r in dieser Lage ver-
bleibt, bis derselbe in den Einschnitt dieser
Riegelscheibe r wieder einfallt und die Betriebs-
scheibe dadurch festlegt. Wahrend dieser Um-
drehung wird von der Riegelscheibe r vermdge
Versatzrader s die in das Theilrad s eingreifende
Schnecke bethatigt.

Weil aber nur je eine volle Umdrehung der
Riegelscheibe r verwendbar ist, so gewéhrt ein
Satz von 50 Stiick Versatzradern die Madglichkeit,
die meisten der ublichen Zahnezahlen dem Werk-
stickrade geben zu kodnnen.

Solange hingegen der Federriegel q eingelegt
ist, ruht dieser Schaltbetrieb und zwar wéahrend
des vollen Schnittganges und Riicklaufes des Frase-
schlittens, wobei der Steuerriemen einfach tber
die Scheibe p gleitet.

Gegen Ende des Riicklaufes schlagt der Lager-
schlitten an den Stellring einer Kurbelstange t (Fig. 3),
wodurch eine Scheibe u verdreht wird, an deren oberen
Umfang ein Band befestigt ist, welches eine zweite Scheibe v
und damit eine schwingende Zunge w nach rechts vordreht,
wodurch der Federriegel g durch Vermittelung einer Doppel-
hebelklinke x aus dem Scheibeneinschnitt q herausgezogen

und nur so lange in dieser Lage erhalten wird, bis dieser
Einschnitt bei der nun eintretenden Drehung der Scheibe r
vor der Riegelzunge vorbeigelaufen ist.

Alsdann knickt die schwingende Zunge iv, durch einen
federnden Seitenhebel wi gestiitzt, aus, so dass die Doppel-
hebelklinke x und der Federriegel q frei wird.

Wenn aber nach erfolgter Umsteuerung des Lager-
schlittens der Sohnittgang beginnt, so wird das Zugband

schlaif und es stehen s&mmtliche Klinken
unter der Einwirkung der vorgenannten
Federn.

Um nun sowohl die Spannung des Zug-
bandes als auch die Anfangsstellung der
Riegelscheibe r in Bezug auf das Theilrad
und das Werkstick zu regeln, ist die Kur-
belscheibe u mit der Bandscheibe mittels
einer Ringnuth, und ebenso doppeltheilig und
stellbar das Antriebrad rx mit der Riegel-
scheibe r verbunden.

Endlich wird, wie bereits vorerwéhnt,
durch den zwei Leitrollen tragenden Schie-
bery (Fig. 7) der Steuerungsriemen der Kraft-
ausserung entsprechend mehr oder weniger

auf die Triebscheibe p verlegt oder ganz auf die Los-
scheibe pl laufen gelassen, sobald die Selbsttheilung abge-
stellt werden soll.

L. Burkhardt’s Zalinraderfrasevorrichtuiig an
Drehbanken.

Eine gewohnliche Drehbank zum Frésen von Zahn-
radern, Keilnuthen u. dgl. einzurichten, ist Gegenstand des
D. R. P. Nr. 54710 vom 23. Mai 1890.

An Stelle der Planscheibe wird eine Bordbuchse a auf
die Spindel geschraubt, auf welcher das Theilrad b sich
drehen kann. Ein am Spindelstock befestigter Stutzring ¢
enthdlt zugleich das Gabellager fir die Sehneckenspindel d.

In der seitlichen Erweiterung dieses Lagerringes c sind
die Zapfen fir die Versatzrader e angebracht, die von

Fig. 8.

der Stellkurbel f Bethatigung finden.  Mitnehmer und
Spannherz stellen die Verbindung des Theilrades b mit dem
Aufspanndorn g des Werkstickendes h her.

Auf dem Supportobertheil i ist ferner ein Lagerstick k
drehbar festgespannt, in welchem die lothrechte Frase-
spindel | durch bersetzendes Raderwerk m von der wage-



rechten Welle n bethatigt wird. Weil fir den Antrieb

der Frasespindel eine Deckentrommel erforderlich wird, so

kann dabei gleichzeitig von der Deckenwelle aus mit der

Riemenscheibe o die Leitspindel p getrieben, bezieh, das

Frasewerk in schaltende Hubbewegung versetzt werden.
Pr.

Bergmanns Verbindungsstelle fur elek-
trische Leiter.

Eine gut leitende und zugleich entsprechend feste Ver-
bindungsstelle fiir elektrische Leiter, besonders solche fir
Beleuchtungszwecke, Eisenbahnen u. dgl., stellt die Berg-
mann Electric and Gas Ficture Co. in New York nach dem
New Yorker Electricdl Engineer, Bd. 10*S. 721, in folgen-
der Weise her. Die beiden Enden des Leitungsdrahtes oder
Kabels werden in kurzer Entfernung (1,5 mm) einander
gegeniiber in einem Gestell festgeklemmt und darauf durch
Umdrehung einer Schraube am Gestell einander ganz nahe
gebracht. Dann wird mittels eines Lothkolbens oder Loth-
rohres ein auf beiden Seiten verzinnter Kupferblechstreifen
(Nr. 34) von entsprechender L&nge, der von beiden Enden
her in der Mitte bis zu 38 oder 51 mm Breite zunimmt,
mit dem einen Ende an die beiden Enden der Leiter an-
geldthet und dicht darum gewickelt, unter Einbringen von
Saure zwischen jede Lage. Der Streifen wird darauf mit
zwei etwa 16 mm von einander entfernten Eisendrdhten
festgebunden und nach Lo&thung in einer guten Flamme
wieder entfernt. Die Verbindungsstelle ist dann fertig.

W. QOesterreich’s Klappenschrank mit Vielfach-
umschalter fir stédtische Telephonanlagen.
Mit Abbildungen.

Der in D. p. J., 1889 271*408 beschriebene, mit
Vielfachumschalter verbundene Klappenschrank W. Oester-
reich’s ist in Frankfurt a. M. von der Aetiengesellschaft
Mix und Genest in Berlin in einer neuen Einrichtung und
Anordnung vorgefiihrt worden (vgl. 1891 282 113), welche
merkliche Verbesserungen gegen die friihere aufweist.

Der wesentliche Vorzug dieses patentirten Umschalters
in Vergleich mit anderen liegt bekanntlich darin, dass man
bei ihm nicht ndthig hat, im Vermittelungsamte fiir jede
in dasselbe eingefuihrte Theilnehmerleitung zwei Dréhte
durch alle Schrianke hindurch zu fiihren, dass man viel-
mehr mit einem einzigen Drahte auskommen kann. Zudem
haben die Klinken und Stdpsel eine thunlichst einfache
Einrichtung erhalten.

Die dazu gewahlte Anordnung und Schaltungsweise
mag hier zundchst durch Fig. 1 wieder in Erinnerung ge-
bracht werden. Darin durchlduft die Leitung | eine An-
zahl von Klinken | bis I1l, die aber nur aus zwei leitenden
Theilen, der Hilse a und einer darauf liegenden Feder h
bestehen, welche durch das Ebonitstiick ¢ zusammengehalten
werden. Nach der letzten Klinke ist eine Klappe K und
eine fiir eine grossere Anzahl von Leitungen (etwa 40)
gemeinsame Prifungsbatterie B von 2 bis 3 constanten
(Kupfer-Zink-) Elementen, sowie ein regulirbarer kleiner
Widerstand W eingeschaltet, welch letzterer lediglich den
Zweck hat, den ungeteilten Batteriestrom, der bei dem
durch Nebeneinanderschaltung vieler Leitungen vorhandenen

geringen Widerstande ziemlich stark ist, so zu reguliren,
dass er gerade nur zur Priufung der Stromfahigkeit der
Leitung mittels eines empfindlichen Galvanoskops aus-
reicht, der auf jede Leitung im Ruhezustande fallende
Zweigstrom aber auch den empfindlichsten Wecker bei den
Theilnehmern nicht in Thatigkeit zu setzen vermag. Bei
Einrichtungen ohne Nachtdienst kann die Batterie wahrend
der Nacht ausgeschaltet werden.

Zur Verbindung zweier Leitungen werden auch hier

(vgl. 1889 271 *409) die in Fig. 2 sichtbaren beiden

Fig. X
Schaltungsweise zu Oesterreich’s Klappenschrank.

Stopsel benutzt, und es liegen dabei die beiden Federn h
(Fig. 3) auf den isolirenden Hartgummiringen n, wéhrend
die beiden Hilsen a durch die beiden Metalltbeile h und
die Dréhte s und s2 der Stopselschnuren leitend verbunden
sind. Der in Fig. 2 links sichtbare Stopsel ist fir die
rufende Leitung bestimmt, der rechts fir die gerufene;
der letztere kommt bereits bei der Prifung zur Verwen-
dung und hat eine zweidréhtige Leitungsschnur.

Die Prifung wird mittels eines mdglichst empfind-
lichen Galvanoskops vollzogen; dasselbe wird dazu durch
den Stopsel mit zweidréhtiger Leitungsschnur in die Leitung
eingeschaltet. Der Prifungsstopsel besteht — wie frither —
aus einem metallenen Mittelstiick mit der Spitze h, einer

Fig. 2.
Schaltungsweise zu Oesterreich’s Klappenschrank.

auf dasselbe geschobenen Ebonitréhre n, auf welche wieder
die Metallréhre h aufgeschoben ist. Die Metalltheile des
Stopsels sind mit einer doppelten Leitungsschnur ver-
bunden und zwar h mit dem Leiter s und X mit dem
Leiter st. Die Lénge der Klinken- und Stopseltheile ist
so gewahlt, dass, wenn der eingeschobene Stopsel mit der
Spitze k unter der Schneide der Klinkenfeder h sich be-
findet, k mit h und h mit a in Berlhrung treten, die zu-
vor beim Abheben der Feder f von a unterbrochene Lei-



tung also jetzt wieder geschlossen ist; ein zwischen s und s|
eingeschaltetes Galvanoskop liegt daher jetzt in der Leitung
und muss Strom anzeigen, wenn die ganze Leitung unbe-
setzt ist. Wenn dagegen die Leitung an einer in Fig. 1
von der Prifungsstelle rechts gelegenen Klinke zur Ver-
bindung mit einer zweiten Leitung gestdpselt ware, so
wirde zwar die Leitung durch die Leitungsschnur und
diese zweite Leitung an Erde liegen, jedoch waére die
Priifungsbatterie B durch n von ihr losgetrennt, und wére
etwa die Leitung an einer links von der Priifungsstelle
gelegenen Klinke verbunden, so ware die Leitung durch n

zwischen a und b von den nach rechts liegenden Theilen
getrennt; die Nadel kann also in beiden Fallen nicht aus-
schlagen.

Bei dem Betriebe ist es wiinschenswerth, dass mog-
lichst wenig Stopsel angewendet werden, und dass die
Handgriffe (zur Einschaltung, zur Priifung der gewiinschten
Leitung und zur Verbindung) maglichst vereinfacht bezieh,
zusammengelegt werden. Von den in D. p. J., 1889 271
*410, besprochenen fiir den Betrieb brauchbaren Einrich-
tungen hat sich die auf *S. 413 beschriebene als die ein-
fachste erwiesen; sie ist aber wesentlich abgeandert worden,
wie Fig. 2 sehen lasst. Fir sdmmtliche Leitungen eines

Arbeitsplatzes ist auf der Tischplatte vor dem Beamten
ein Sprechapparat und ein Prifungsgalvanoskop G vor-
handen. Die Klappe SK fiir das Schlusszeichen liegt
zwischen den Contactstiicken a und ¢ und wird mittels
eines Kurhelumschalters U in die durch die beiden Stopsel
und die Schnuren s2 und s zu verbindenden Leitungen
ein- und ausgeschaltet.

Die gegen einander isolirten, um die Punkte e und f
drehbaren Hebel des Umschalters U sind durch einen Hand-
griff mit einander verbunden und k&nnen s2 und s Uber
e und f entweder mit den Contactstiicken a und c, oder

b und d verbinden. Unter der Tischplatte laufen drei
Leitungsschienen hin, von denen 111 mit allen Schniren s,,
1 mit b, Il mit d verbunden ist; zwischen die Schienen 11
und 111 ist das Prufungsgalvanoskop G geschaltet und
an | und Ill der Sprechapparat angeschlossen.

Der Sprechapparat besteht aus dem Mikrophon M,
der Inductionsrolle./, dem Telephon F, dem Wecktaster 27
MB ist die Mikrophonbatterie, WB die Weckbatterie.
Der Taster T besteht abweichend von den iblichen Morse-
tastern aus zwei gegen einander isolirten Federn, von
denen die obere mit der Schiene 111, die untere mit der
Schiene Il verbunden ist; erstere steht in der Ruhelage



mit dem Telephoncontact in Beriihrung, letztere legt sich
beim Niederdricken auf den Zinkpol der Weckbatterie.
An Stelle des Tasters T und der Weckbatterie WB kann
selbstverstandlich ein Inductor treten. Um eine Ver-
zweigung des Prufungsstromes zur Erde an dem Sprech-
apparate zu vermeiden, ist (wie 271 414 Fig. 9) an Stelle
der directen Erdverbindung ein kleiner Condensator C
eingeschaltet, der ausserdem die Wirkung des Sprech-
apparates insofern erheblich verbessert, als die durch Erd-
strome hervorgerufenen und beim Héren so stérenden

skops G dber k, Sj, 111, G, I, d, /s, h erfolgt. Schlagt
wéhrend des Einschiebens des Stopsels s, die Nadel des
Galvanoskops G durch den Strom der Priifungsbatterie B
aus, so war die Leitung LB von B frei. Der (iber
sPT,F,J, /, &e s2 li nach LA gehende Zweigstrom von
B berlhrt das Galvanoskop G nicht. Die Verbindung
zwischen LA und LB ist sodann hergestellt, sobald der
Stopsel ganz eingeschoben ist.

Durch einen Druck auf den Taster T kann nun der
Theilnehmer B gerufen werden, wenn dies nicht dem

Fig. 4.
Vorderansicht des Klappenschrankes fiir 6000 Theilnehmer.

Nummernfolge fur die Klinken

1110 1111 .
960 9%l =

260 281 -
21 240 201 ——
16 17
241 250 281 ——-
251 260 291
261 270 301 —
271 P2 VR —

Nebengerdusche bedeutend vermindert werden. Die Schal-
tung des Sprechapparates gestattet (berdies eine Controle
des Gespraches ohne eine Ableitung zur Erde, welche be-
kanntlich auf die Verstandigung zwischen den zwei Theil-
nehmern meistens sehr storend einwirkt.

Der Betrieb ist nun folgender:

Alle Umschalter U stehen im Ruhezustdnde auf bd.
Ruft der Theilnehmer A aus LA, so wird der Stopsel an
s2 in die Klappenklinke eingesteckt; der Sprechapparat ist
eingeschaltet. A verlangt B. Der Stépsel an wird
in die Klinke des Theilnehmers B langsam eingeschoben,
so dass vorubergehend eine Einschaltung des Galvano-

nnd Klappen.

1140 ml1170 1171 - = 1200
1020 1021 = 1050
870 871« . 900
m720 721 . 750
m570 571 m , 600
420 421 m 450
» 120 121 = 150
340 361 - , 380
360 38l m 400 :¢C
2 K<l | .40
330 361 370
340 371 m 380
350 38l 390 r
360 391 m 400

Theilnehmer A iiberlassen wird. So lange U in seiner
Stellung bleibt, ist der Sprechapparat in die verbundene
Leitung eingeschaltet; der Beamte kann also beobachten,
ob beide Theilnehmer zum Sprechen gekommen sind, und
erst wenn dies geschehen ist, stellt er den Umschalter U
auf a, ¢, um den Schlusszeichenapparat S K einzuschalten.
Wird nach Beendigung der Unterredung das Schlusszeichen
von einem oder von beiden Theilnehmern gegeben, so
fallt die Klappe SK-, die Stopsel werden dann wieder
herausgezogen, der Umschalter U wieder auf b, d gestellt
und damit der Ruhezustand wieder hergestellt.

In der Eig. 3 ist die Schaltung der Leitungen von



vier Theilnehmern A, 15 C, D in den einzelnen Betriebs-
momenten dargestellt; die betreffenden Verbindungstheile
sind mit denselben Buchstaben bezeichnet wie in Fig. 2,
nur ist noch eine durchlaufende Leitungsschiene E vor-
handen, an welche einerseits alle Rufklappen des Schrankes
(z. B. KB im Schranke 1), andererseits die Erdverbindung
mit der Prifungsbatterie B und dem Widerstande W an-
gelegt ist. Die Klinken jedes Theilnehmers in den vier
Schranken sind durch dieselben Buchstaben gekennzeichnet.
Es ergeben sich nun folgende Verbindungen:

1) Schrank I. B hat gerufen, es ist die Klinke B
von B in | mit s2gestopselt, U auf bund d gestellt und
Uber s2 e b, 1,J, F, C der Sprechapparat eingeschaltet.

2) Schrank IlI. C hat gerufen, L C ist in der
Klinke C gestdpselt, V steht auf b und d, der Sprech-
apparatisteingeschaltet,
C hat eine Verbindung
mit A gewinscht. Lei-
tung L A wird in der
Klinke A mit dem Pra-
fungsstopsel gestopselt,
der Stopsel ist noch nicht
ganz eingeschoben, son-
dern befindet sich in
Prifungsstellung.  Der
Strom der Batterie B
im Schranke IV geht
durch die Klappe K A
in diesem Schranke und
die Zimmerleitung von
LA Uber b der Klinke A
im Schranke 11 k, S,
11, G, I, d, f, s, h, a
zur Aussenleitung L A,
wenn die Leitung L A
frei wére, so schliige die
Nadel des Galvanoskops
G aus.

3) Schrank I11. 1)
will mit A sprechen; die
Verbindung ist herge-
stellt, denn der Stopsel
an s2 steckt in der
Klinke 1) und der Stop-
sel in A st zur Zeit
ganz eingesteckt. A
wird durch Niederdriicken der Taste T gerufen; der Strom
geht von WB in IIl Uber den unteren Hebel von T, II,
d, f, s, h a L A; der Beamte horcht, ob beide Abonnenten
in Verbindung gekommen sind.

4) Schrank IV. A ist mit B verbunden, beide Theil-
nehmer sprachen mit einander. U ward auf a und c ge-
stellt und damit die Schlussklappe SKi eingeschaltet. Die
Verbindung geht von LA (ber a und m der Klinke
A, Sy, e a, SKy, ¢, f, s, h und a der Klinke B nach L B.
Die Unterredung ist beendet und die Schlussklappe S I(y
gefallen; die Stdpsel werden ausgezogen, der Umschalter U
auf b und d gestellt und so der Ruhezustand hergestellt.

Die Fig. 4 und 5 gehen die Vorderansicht und den
Durchschnitt eines fertigen Klappenschrankes flr eine Fern-
sprechanlage mit 6000 Theilnehmern; in Fig. 6 ist der
Schrank perspectivisch abgebildet. Der Schrank enthalt,

Fig. a.
Durchschnitt durch den Klappenschrank
flr e0oo Theilnehmer.

von oben angefangen, in A und B Raum fir 6000 Klinken,
von denen 1200 eingesetzt sind (und zwar in B 1000 all-
gemeine Klinken, in C 200 besondere Klinken fur die dem
Schranke zugewiesenen 200 Theilnebmerleitungen); ferner
in 1J und E drei Prufungsgalvanoskope G, 40 einfache
und 40 doppelschnurige Stopsel, sowie auf F 40 Um-
schalter dazu; sodann bei G 40 Schlussklappen, bei 11 die
200 Rufklappen, bei K drei Anruftasten und Stépsellécher
flr die Sprechapparate. Die 40 Schnurenpaare sind bei L,
die 80 Rollen bei M, die 80 die Schnuren straff haltenden
Spanngewichte bei N sichtbar. Die unterhalb Fig. 4 an-
gegebene Nummerirung gilt fur den Schrank 11 eines
Amtes, also fiir die diesem Schranke zugewiesenen Leitungen
200 bis 400, deren Klinken in C angeordnet sind und des-
halb in B fehlen. Drei tragbare Sprechapparate der An-
ordnung Mix und Genest liegen lose auf dem Tische, oder
aber drei Kopftelephone und drei hangende Mikrophone
kdénnen nach Fig. 6 durch je einen Stopsel in der oben
angegebenen Weise mit der Schiene | verbunden werden.
In der Annahme, dass der Schrank bei starkem Verkehr
von drei Beamten bedient werden muss, sind die Schienen I,
Il, 111 aus je drei Theilen zusammengesetzt, die getrennt
bleiben, oder aber durch Stépsel verbunden werden kénnen.
Uebrigens kann jeder Beamte mit dem Verbindungsstopsel
die gewinschte Verbindung an derjenigen Klinke aus-
fuhren, welche ihm am néchsten zur Hand ist, z. B. kann
der links am Schranke sitzende Beamte mit dem vorderen
Stopsel nach dem links von ihm stehenden Schranke stopseln,
der Beamte rechts nach dem rechts von ihm stehenden
Schranke u. s. w. Wie aus der Figur hervorgeht, sind
die allgemeinen Klinken in Reihen zu 30, die besonderen
Klinken in Reihen zu 20, auf einem mit zwei Schrauben
im Schranke zu befestigenden Ebonitstiicke angebracht,
jedoch in der Weise, dass jede einzelne Klinke ohne Be-
triebsstérung fir die brigen herausgenommen werden kann.
Wie Fig. 5 erkennen lasst, steht die unterste Klinken-
reihe so, dass die Stopsel in wagerechter Richtung ein-
zustecken sind, nach oben hin aber neigt sich diese Rich-
tungslinie stets mehr und mehr, so dass die Stopsellinie
in der obersten Klinkenreihe etwa unter 30° zur wage-
rechten liegt. Es wird hierdurch das Stopseln der oberen
Klinkenreiben erleichtert, da die Richtungslinie nahezu mit
derjenigen Linie zusammenfallen wird, in welcher der
Beamte den Arm halt. Die Elektromagnete aller Klappen
sind mit Hufeisenmagnet und zwei Rollen ausgestattet,
welche zusammen etwa 150 Ohm Widerstand besitzen; sie
sind auf das Sorgfaltigste ausgefihrt und arbeiten noch
sicher in Stromkreisen von 1500 Ohm Widerstand mit
6 Leclanche-Elementen. Die Klappen fallen ein wenig tber
die wagerechte Linie hinaus, so dass die Nummern von
der Rickseite der Klappe bequem abgelesen werden kénnen.

Zwischen der in ). p. J., 1889 271*408, beschriebenen
und der eben geschilderten Anordnung ist von der Actien-
gesellschaft Mix und Genest noch eine andere ausgefiihrt
worden, bei welcher minder vortheilhaft gleich unter den
3000 Klinken die 40 Schlussklappen lagen, dann 40 Stopsel
mit Doppelschnuren folgten, darauf 200 Rufklappen, dann
200 besondere Klinken, endlich 40 Stépsel mit einfachen
Schnuren. Da mussten aber die 200 besonderen Klinken der
200 Leitungen des Schrankes unter den 3000 allgemeinen
oder fremden nochmals vorhanden sein, damit man, falls
eine Leitung desselben Schrankes verlangt wurde, nicht



mit dem Doppelschnurstdpsel tber die Rufklappen hin-
weg stopseln musste. An Stelle des aus zwei Federn be-
stehenden Tasters T in Fig. 2 war ferner ein gewohnlicher
Morsetaster vorhanden, dessen Achse mit IIl1 und § ver-
bunden war, wahrend Arbeits- und Ruhecontact wie in
Fig. 2 eingeschaltet waren; der vom Amte entsendete Ruf-
strom musste dabei mit durch das Galvanoskop gehen,
welches doch auch auf den schwachen Prifungsstrom an-
sprechen sollte, was nicht leicht zu erreichen war.

Eine Vergleichung der jetzigen Einrichtung mit an-
deren Vielfachumschaltern lasst deren Vorziige vor diesen

Oesterreich’s fallen die Handgriffe zur Prifung und zur
Verbindung der verlangten Leitung ganz zusammen, denn
der Stopsel s, » wird einfach langsam in die Leitung B
eingesteckt und beobachtet, ob dabei die Nadel ausschlagt.
Bei anderen Schranken erfolgt die Prifung durch Anhalten
des Stopsels und mit dem Telephon; sie ist dabei nicht
nur weit unsicherer als die Prifung mittels das Galvano-
skops, weil stets mehr oder weniger Gerdusche im Tele-
phon zu héren sind, und das Geh6r der Beamten im
starken Betriebe auch Uberanstrengt ist, sondern es ver-
fliesst dabei zwischen der Prifung mit Telephon und

G&s.Mix ||:Genest.BerlinS. W.

«m«»Mt
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Fig 6.
Oesterreich’s Klappenselirank mit Vielfachumsehalter fir 6000 Theilnehmer von Mix und Genest.

erkennen. Wahrend z. B. im Schranke der Western Electric
Company in Chicago (vgl. 1885 256 *445. 1889 272 *479)
die Umschalter aus acht Theilen bestehen, haben hier die
Umschalter nur sechs Theile; dort sind fur 100 Theilnehmer
40 Ruftasten vorhanden, hier fur 200 Theilnehmer nur
drei. Im Einzelschnurschranke von Scribner (vgl. 1889
272*564) sind fir 200 Theilnehmer 200 Umschalter und
200 Taster vorhanden, die aus je 10 Theilen mit 11 Drahten
bestehen und zu zahlreichen Stérungen Veranlassung geben
(vgl. Bericht aus der 11. Versammlung der National Tele-
phone Exchange Association in Minneapolis vom 10. Sep-
tember 1889; Electrical World, 1889 S. 208). Im Schranke

Stopselung eine kleine Zeitpause von ‘|2 bis 1 Secunde,
wéhrend welcher leicht ein anderer Beamter die Leitunsr
ebenfalls prifen und verbinden kann, woraus Stérungen
entstehen. Letzteres ist ausgeschlossen, wenn Prifung
und Besetzung der Leitung in eine einzige Bewegung zu-
sammenfallen.

Die bei dem vorstehend beschriebenen Schranke an-
gewendete Schaltungsweise und die Priifung mittels Galvano-
skop lasst sich auch in Netzen mit Schleifenleitungen be-
nutzen, ferner auch fiir Netze mit einfachen Leitungen,
welche (wie bei Scribner) an einer Einzelschnur mit Stopsel
enden und in verwandter Weise bei Schleifenleitungen mit



Einzelschnur und Stopsel. Die Anordnung fir diese drei
Falle ist in Frankreich und England patentirt.

Ball und Norton’s elektromagnetische Trenn-
maschine ,,Monarch* fur Eisenerze.
Mit Abbildungen.

Die Fig. 1 zeigt nach der Revue industrielle vom
5. September 1891, *S. 353, die elektromagnetische Trenn-
maschine von Ball und Norton in der fur die Ausscheidung
feiner Eisenerze gewéhlten Anordnung, Fig. 2 dieselbe fir
die Trennung nussgrosser Erze. Die Maschine bildet einen
Kasten, dessen Trichter h mit dem Erz gefiillt erhalten
wird und sich durch die Oeffnung f entleert. Unten sind
drei Oeffnungen; von diesen dient t fiir die nicht benutz-
baren Gangbrocken, m fiir die Mittelproducte und durch ¢
geht das gehaltvollere Erz. Eine Oeffnung e lasst die
Luft zutreten, welche am anderen Ende S durch ein Wind-
rad ausgesaugt wird. Die Oeffnungen m und t sind durch
Klappen v mit Gegengewicht geschlossen, so dass die Luft
nicht eintreten kann, da die Klappen sich nur &ffnen, wenn
eine gewisse Menge Erz auf ihnen sich angesammelt hat.
Die festliegenden Achsen i und j der Trommeln 1 und 2

Fig. 1

Ball und Norton’s elektromagnetische Trennmasehine ,,Monarch*
fur Eisenerze.

tragen eine Anzahl ebenfalls festliegender Elektromagnete a
und b. Die erste Trommel macht 100 Umdrehungen in
der Minute, die zweite etwas weniger; sie drehen sich in
der Pfeilrichtung und bestehen aus nichtmetallischem
Stoff, wie Holz, Papier u. s. w. Die Elektromagnete liegen
in einem Kreisausschnitte und ihre Pole wechseln in Vor-
zeichen regelméssig ab; ein Drittel der Trommeln liegt
im magnetischen Felde, zwei Drittel ausserhalb desselben.

Aus dem Ausgange f des Trichters li fallt das Erz
auf einen nichtmagnetischen Steg 3, welcher unten die
Trommel a gegeniiber den ersten zwei oder drei Elektro-
magneten bogenférmig umschliesst. Ein zweiter Steg 4
an der Trommel b ist etwas kiurzer. Die Luft stromt frei
aus den Oeffnungen e und C in Richtung der Pfeile rasch
mitten durch das Erz und fordert die Trennung desselben.
Die durchstromten Elektromagnete ziehen die magnetisir-
baren Theile an und die Trommeln nehmen die letzteren
durch die Reibung mit fort; zufolge der magnetischen In-
duction wird jedes eisenhaltige Theilchen in der Nahe der
Elektromagnete selbst ein Magnet und andere reihen sich
ihm in Buschelform an; die Theilchen legen sich bald an
die Trommel, wenn sie zwischen zwei entgegengesetzte
Pole kommen, und walzen sich bei jeder Umkehrungsstelle

der Polaritat auf der Trommel fort, was natirlich das
Abfallen der nicht magnetisirbaren Theile unter der Wirkung
der Centrifugalkraft erleichtert. Am Ende des magnetischen
Feldes fliegen die festgehaltenen Theile in der Richtung
der Tangente weiter nach dem zweiten Stege bezieh, nach
der Oeffnung C

Die zweite Trommel hat die von der ersten ihr ge-
lieferten Erze in zwei Sorten zu scheiden, sei es zufolge
schwécheren Magnetismus, sei es durch grossere Geschwin-
digkeit, welche bei den armen Erzen die Centrifugalkraft
den Magnetismus (berwinden l&sst. Als Mittelproducte
scheiden sich die Erztheile aus, an denen noch durch
weiteres Stampfen zu trennende Gangmassen héngen, und
Verbindungen, welche schwacher magnetisch sind, als reines
Magneteisen.

Eine Maschine mit Trommeln von 0,60 m Durch-
messer und gleicher L&nge verarbeitet in der Stunde leicht
15 bis 20t Erz in Stlcken, welche durch ein Sieb mit
16 bis 20 Maschen auf 1 Quadratzoll hindurchgehen. Sie
verbraucht 1 bis 1,5 EP an Elektricitat und 0,5 bis 0,75 ff
zur Drehung.

Sehr gunstige Erfolge damit hat man in den Benson
Minen in Saint Lawrence County, N. Y., erlangt, wo das

Fig. 2.

Ball und Norton’s elektromagnetische Trennmasehine ,,Monarch*
fur Eisenerze.

Erz etwa 0,40 Eisen enthalt und so viel Schwefel und
Phosphor, dass das Bessemerverfahren nicht angewendet
werden kann. Nach der Scheidung hat es 68 Proc. Eisen
und bloss 0,01 Proc. Phosphor und 0,27 Proc. Schwefel
und findet Kaufer auf dem Markte zu Pittsburgh. Drei
Trennmaschinen von der Anordnung in Fig. 1 mit Trom-
meln von 0,60 m reichen zur Verarbeitung der vom Stampf-
werke gelieferten 800 bis 1000 t in Stiicken eines Siebes
mit 16 Maschen auf den Quadratzoll.

Auch in mehreren anderen Minen sind solche Maschinen
in Gebrauch; fur diejenigen in Chateaugay, in Port Henry
(neue Schicht und alte Schicht) und in Croton, N. Y., gibt
unsere Quelle die betreffenden Zahlen; ebenso der New
Yorker Electrical Engineer, 1890 Bd. 10 *S. 394, wahrend
ebenda *S. 395 die abweichenden elektromagnetischen
Trennmaschinen von Buchanan und von Wenstrom be-
schrieben sind.



Heft 10.

Ueber neuere Versuche mit Uberhitztem Dampf.

Der Chefingenieur Walther Meunier brachte nach aus-
[.uglichen Mittheilungen im Organ der Societe des Ingenieurs
civils, 1891 S. 106, in dem Verwaltungsbericht der Associa-
tion alsacienne des proprietaires d'appareils & vapeur vom
Jahre 1890 einen Bericht (ber im Eisass wieder auf-
genommene Versuche mit Gberhitztem Dampf.

Es ist zunédchst daran zu erinnern, dass bereits friiher
von dem oben Genannten angestellte derartige Versuche
in Bezug auf den Dampfverbrauch selbst sehr giinstige
Resultate ergeben hatten, und Walther Meunier ist der
Ansicht, dass nur die seiner Zeit erfolgten Unfalle an mit
Uberhitztem Dampf betriebenen Motoren die Schuld tragen,
dass weitere Versuche nicht fortgesetzt wurden, obwohl
diese Unfélle lediglich durch fehlerhafte Construction der
Motoren bezieh, durch Ueberlastung derselben, sowie in
Folge ungeniigender Dichtungsmaterialien herbeigefiihrt
wurden.

Die bisher benutzten Dampfiiberhitzer zerfallen in zwei
verschiedene Gruppen: diejenigen, welche, wie der Ueber-
hitzer von Hirn (1867 186 *338), in einem nahe am Schorn-
stein liegenden Heizkanal Aufstellung finden, und diejenigen,
welche in der Nahe der Maschine liegen und von einem
besonderen zur Heizung des Dampfes dienenden Feuer-
raum umgeben sind; letztere, zuerst von L. Uhler ein-
gefiihrten Ueberhitzer zeigen eine grosse Aehnlichkeit
mit den Field’sehen Rohrenkesseln, da sie ebenfalls wie
diese eine Anzahl aufgehdngter und unten geschlossener
Rohre besitzen, welche oben mit einem Sammelbehalter in
Verbindung stehen, aus welchem der Uberhitzte Dampf
nach der Maschine stromt. Im Inneren dieser Rohre liegen,
concentrisch zu den ausseren, unten offene Rohre, welche
durch einen anderen Sammelbehélter mit der vom Kessel
kommenden Dampfleitung communiciren. Die Rohre liegen
in einer cylindrischen Feuerbichse mit kreisrundem Roste,
und zwar kommen die dusseren Rohre direct mit der
Flamme in Berlhrung.

Aehnliche Ueberhitzer dienten bereits im Jahre 1866
zu Versuchen, welche in der Friedrich-Wilhelms-Hutte zu
Troisdorf bei O6In und durch den bekannten Dampfkessel-
fabrikanten J. Piedboeuf in Aachen angestellt tvurden, doch
sind die damit erzielten Erfolge nach den erhaltenen Aus-
kiinften keine besonders gldnzenden gewesen, was haupt-
séchlich an der Schwierigkeit gelegen haben soll, die Ver-
bindungen der Rohre mit den Sammelbehéltern dicht her-
zustellen.

Die aus Gusseisen gefertigten Rohre waren bei diesen
Apparaten in geringerer Anzahl vorhanden und zeigten
auch grossere Durchmesser, als wie dies bei dem Ueber-
hitzer von Uhler, dessen Rohre aus Schmiedeeisen bestehen,
der Fall ist. Mit letztgenanntem Ueberhitzer hat Walther
Meunier kiirzlich eine grossere Anzahl von Versuchen vor-
genommen und dabei aufs neue die Thatsache feststellen
koénnen, dass die Dampfersparniss bezieh, der Minder-
verbrauch an Brennmaterial bei der Verwendung von (ber-
hitztem Dampf ein ganz betrachtlicher ist.

Der Ueberhitzer hatte aus 8 Kesseln, System Green
(1867 185* 13) den zum Betreiben einer 500pferdigen
wagerechten, von der Societe des ateliers de Bitschwiller
erbauten Zwillingsmaschine dienenden Dampf aufzunehmen.

Die Einrichtungen waren derart getroffen, dass sowohl
Diuglers polyt. Journal Bd. 283, Heft io. 1892/1.
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die Speisewassermenge, welche in den Kesseln verdampft
wird, wie auch die von der Maschine entwickelte Arbeit
und die verbrannte Kohle so genau als mdglich wahrend
zweier Versuche von langerer Dauer gemessen werden
konnten. Zur Kesselfeuerung diente eine halbfette Wasch-
kohle aus dem Kohlenbecken von Charleroi, wéhrend der
Ueberhitzer, da dessen Rostconstruction die Verwendung
belgischer Kohle nicht zuliess, mit solcher aus Rouchamp
gefeuert wurde.

Die Versuche ohne Ueberhitzer fanden am 29. und
30. Mai, diejenigen mit Ueberhitzer am 4. und 5. Juni
statt. Die totale Heizflaiche der Kessel mit je drei Siede-
réhren betrug 252 und die Rostflache 15,11 qm; es wurde
jedesmal ein Versuch mit sieben und danach ein solcher
mit nur finf Kesseln vorgenommen. Bei den Versuchen
mit Ueberhitzer wurde die Temperatur des Dampfes beim
Austritt aus demselben zu 255,5° bezieh. 269,40° gemessen,
entsprechend einer Ueberhitzung um 96,50° bezieh. 110°.

Die indicirte Totalleistung der Maschine war, da auch
gleiche Umdrehungen wahrend der vier Versuche eingehalten
werden konnten, eine ziemlich constante. Der Dampf-
verbrauch betrug fir indicirtes Pferd und Stunde bei den
Versuchen ohne Ueberhitzer 12,69 und 12,54 k, bei den
Versuchen mit Ueberhitzer dagegen nur 9,31 und 8,35 k.
Es ergibt sich hieraus eine Dampfersparniss von 26,14 bis
29,82 Proc. und ein Minderverbrauch an Kohlen von
22,11 bis 25,85 Proc.

Ein weiterer, an einer wagerechten Verbundmaschine,
welche eine Leistung von 300 indicirten 1P entwickelte
und mit Dampf von 6'j k Spannung gespeist wurde,
angestellter Versuch, ergab eine Dampfersparniss von
19,8 Proc. und eine Kolilenersparniss von 16,15 Proc.
Walther Meunier theilt noch mit, dass der Ueberhitzer
System Uhler in dem Etablissement, wo er zuerst Auf-
stellung gefunden hat, bereits seit acht Monaten in Bezug
auf Dampfersparniss ganz vorziiglich functionirt, doch
mussten schon viele Reparaturen und Verdnderungen an
demselben vorgenommen werden, so dass es den Anschein
hat, als ware zunéchst erst die Herstellung eines moglichst
vollkommenen U”berhitzungsapparates ins Auge zu fassen,
ehe man dazu ibergeht, weitere Versuche mit berhitztem
Kesseldampf nachdriicklicher fortzusetzen. Fr.

Neuerungen in der G-asindustrie.

(Fortsetzung des Berichtes S. 206 d. Bd.)
Mit Abbildungen.

Vergleichende Messungen von Intensivlampen und
Strassenlaternen von E. Schilling.

Verf. vervollstandigte die friiheren Versuchelvon Diehl;
mittels des JtVsfer'schen Winkelphotometers wurden ver-
schiedene Intensivlampen und Laternenbrenner dem Ver-
gleich auf Leuchtkraft unterworfen, wobei alle Zahlen auf
ein Normalgas bezogen wurden, das bei 100 1stindlichem
Consum eine Helligkeit von 10 Hefnerlicht besass. Fiur
die Regenerativlampen wurde durch Aenderungen an der
Flammengrosse derjenige Consum ermittelt, bei welchem
sie aus der gleichen Gasmenge den gunstigsten Lichteffect
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erzielte. Jede Lampe wurde daher unter demselben Winkel
von 500 bei verschiedenem Gasconsum gemessen und die
Leuchtkraft auf 100 1 berechnet.

Es ergab sich, dass der Nutzeffect bei wechselndem
Consum ein ganz verschiedener war; so z. B. ergab die
invertirte Siemens-Lampe bei 288 1stiindlichem Verbrauch
21,8 Hefnerlichte, bei 249 1dagegen nur 13,6. Eine Aende
rung des Gasconsums um 13 Proc. hatte demnach eine
Aenderung der Helligkeit um 30 Proc. zur Folge. Die
Regenerativlampen missen deshalb zu bester Ausniitzung
mit voller Flamme brennen, besonders invertirte, doch so,
dass sie noch nicht russen.

Die Messungen ergaben folgende Zahlen fiir die Leucht-
kraft der Lampen und Laternen, welche von 100 1 Gas
entwickelt wurden :

Leilchtkraft mter eineinW inkel von

Regenerativlampen: 0°

35° 40° 50° 60° 70° 80° 90°
Wenham-Lampe . . 14,0 193 193 20,9 214 224 225 22,8
Bandsept-Lampe. . 169 183 189 199 20,3 21,2 21,7 21,4
Stern-Lampe . . . . 158 189 187 182 186 184 17,4 184
Siemensinvert. Lampe . 159 174 181 195 19,8 20,3 19,7 19.6
Westphal-Lampe . 144 172 185 192 198 20,2 20,0 19,7
Sylvia-Lampe . . . . 129 172 180 189 195 196 193 19,0
Siemens-Flaehbrenner . 13,2 22,2 238 258 27,4 28,0 28,1 285
Laternen:
Schiilke-Laterne . . . — 187 178 164 148 128 10,7 —
Krause - Intensivlaterne — 112 108 11,3 107 7,7 28 —
Minch. Intensivlaterne — 99 100 10,7 122 79 29 —
Laterne mit Zwillings-
brenner.....coceeue.. — 100 100 93 — 80 — —
Laterne mit 2 Schnitt-
brennern . ... — 96 96 86 — 82 69 —
Schnittbrenner freibren-
nend....eveeennn, 00 — — — — - - —
Setzt man die Leuchtkraft des letzteren = 1, so er-

gibt sich fur die untersuchten Regenerativlampen eine
Ausniitzung des Gases von:

Schnittbrenner . . . 1

Wenham-Lampe unter 50° = 2,09
Bandsept-Lampe 1,99
Stern-Lampe 1,82
Siemens invert. Lampe 1,95
Westphal-Lampe 1,92
Sylvia-Lampe 1,89
Siemens-Flachbrenner 2,58.

Mit Ausnahme des Siemens-Flachbrenners gaben also
alle Lampen nahezu den gleichen mittleren Nutzeffect, und
zwar etwa den doppelten als der gewdhnliche Schnitt-
brenner, mit geringen Abweichungen. Nur der genannte
Siemens-Flachbrenner ergibt eine hohere Zahl.

Im Allgemeinen ergaben die Lampen, bei welchen
Flammen um einen Thoncylinder brennen, ein weisseres
Licht als andere Flammen, jedenfalls in Folge besserer
Mischung von Gas und Luft. Die invertirten Flammen
lassen sich sammtliche auch in Laternen einbauen; sie be-
sitzen jedoch alle den Nachtheil, dass sie die grosste Leucht-
kraft senkrecht abwarts oder in der N&he davon werfen,
wo ohnehin schon Ueberschuss von Licht vorhanden ist,
ndmlich von dem Fuss des Candelabers. Die Schilke-
Laterne zeigt bei ebenfalls glinstiger Ausnutzung des Gases
diesen Uebelstand nicht, sondern sendet die starkste Leucht-
kraft nahe der Wagerechten aus. Sie ist also fiir Strassen-
beleuchtung glnstiger zu verwenden als Regenerativlampen.
(Journal fur Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 397. Vortrag
im bayrischen Gasfachmanner-Verein zu Miinchen.)

Verfahren zur Herstellung von Cyanverbindungen
als Ferrocyanverbimlungen von E. Bergmann in Ham-
burg. (D.R.P. Nr. 55152 KI. 12)

Ein Molekil einer Ferroeyanverbindung wird mit so
viel Molekilen eines Silber- oder Kupfersalzes, als erforder-
lich sind, um sdémmtliches im Ferrocyan enthaltene Cyan
an Silber oder Kupfer zu binden, in neutraler oder saurer
wasseriger Losung erwdrmt. Findet ein Cuprisalz Ver-
wendung, so ist die Gegenwart eines Reductionsmittels,
wie schweflige Sé&ure, Sulfite, fein vertheilte Metalle
u. s. w. erforderlich. Durch Behandlung des z. B. auf
vorstehend beschriebene Weise erhaltenen Cyankupfers
mit einem Alkali- oder Erdalkalisulfit oder einem Ferro-
cyanir der Alkalien werden die entsprechenden Cyan-
Icupferdoppelsalze, z. B. aus Bariumsulfit und Kupfercyanir
des Bariumkupfercyanir, erhalten. Durch Sulfate oder
Carbonate lasst sich in letzterem das Barium durch ein
anderes Metall ersetzen und lassen sich auf diese Weise
leicht anderweitige Doppelsalze, z. B. aus Bariumkupfer-
cyanir und Kaliumsulfat, Kaliumkupfercyanir darstellen.

Nachweis von nicht an Wasserstoff gebundenem
Schwefel im Leuchtgas von L. llosvaij de llsova.

Verf. fand, dass mit Thalliumoxydul getranktes Papier,
einige Minuten den durch unvollkommene Verbrennung
von Leuchtgas erzeugten Gasen ausgesetzt, sich schwarzte.
Das Leuchtgas selbst enthielt so wenig Schwefelwasserstoff,
dass das Papier sich erst nach 6 bis 8 Stunden darin
braunte. Die Schwérzung, welche der durch Schwefelblei
auf Papier erzeugten glich, war viel zu intensiv, als dass
sie durch Ozon hatte hervorgerufen sein kénnen. Weitere
Versuche mit Aethylen und Acetylen ergaben, dass auch
diese ungesattigten Kohlenwasserstoffe nicht die Schwérzung
bewirkt haben konnten. Es blieb also nur eine Mdglich-
keit, dass namlich bei unvollkommener Verbrennung
Schwefel abgeschieden wird, welcher sich mit dem nescenten
Wasserstoff bei vollstdndiger Verbrennung zu Schwefel-
wasserstoff verbindet. In einer Minute kann man mittels
Bleipapier unter Anwendung einer zuriickgeschlagenen
Flamme constatiren, ob nicht an Wasserstoff gebundener
Schwefel im Leuchtgase vorhanden ist, wahrend der Nach-
weis von Schwefelwasserstoff weit langere Zeit in Anspruch
nimmt. (Bull, de la Soc. de Chim. et Phys., 1890 Ser. IlI.
Nr. 4 S. 714, durch Chem. Ztg., 1891 Bd. 15 S. 7).

Apparat zur Analyse von Rauchgasen von O. Binder.

Verf. stellte eine Combination des Orsai’schen Apparats
mit der UMMR'schen Biirette her, wie Fig. 1 zeigt. Die
Arbeit geht in der Weise vor sich, dass wie (blich aus b
mit einer Sdugpumpe die Leitung mit dem Probegase ge-
fallt wird, dann aus der wassergefillten Biirette die Probe-
nahme durch Ablaufen des Wassers geschieht. Am untern
Theil der Biirette ist ein Dreiwegbahn angebracht, an dessen
seitlichem Theil d die hochstehende Flasche mit Druck-
wasser stets angeschlossen bleibt. Man stellt auf Null ein,
drickt das Gas in das Absorptionsgefdss und saugt nach
der Absorption zurlick. Fir Kohlenoxydbestimmung ist
das abnehmbare Absorptionsgeféss Fig. 2 bestimmt; mehrere
solche Absorptionsgefasse werden um ein Stativ herum im
Kreise angeordnet, vgl. Fig. 3. Die Glasrohre in den Ab-
sorptionsgefassen kénnen zum Transport durch den Stopfen f
herausgenommen werden, auch ist das Gefdss als Schutz



durch Glasrohr und Stopfen i geschiitzt.
1891 Bd. 15 S. 617.)

(Chemikerzeitung,

Beitrage zur Naphtalinfrage von E. ICunath.

Das Naphtalin bildet sich in den Retorten bei der
Vergasung von Kohlen; ein Theil l6st sich im Theer,
wahrend ein anderer Theil, hauptsachlich in Benzoldampf
gelést, im Gase verbleibt. Sobald durch plétzliche Ab-
kiihlung das Benzol sich fliissig ausscheidet, gehen auch
die Naphtalinddmpfe in festen Zustand ber, sie krystalli-
siren aus. Nun ist Wasserdampf, mit welchem das Gas stets
geséttigt ist, ein vorziiglicher Warmeleiter; er verddchtet
sich bei Abkihlung immer zuerst und wirkt dadurch
waérmeentziehend auf Benzol- und Naphtalindampf, so dass
beide sieh ausscheiden kénnen. Um nun die von Bremond

Binder’» Apparat zur Analyse von Rauchgasen.

aufgestellte Behauptung zu prifen, dass aus trockenem
Gase sich Naphtalin nicht ausscheidet, wurde die Gasleitung,
welche die Beleuchtung der Gasanstalt (Danzig) mit
65 Flammen speist, mit zwei kleinen Trockenapparaten
versehen, wie gewohnliche Reiniger aussehend. Dieselben
wurden mit Chlorcalium gefiillt und hinter einander ge-
schaltet. Wahrenddes Winters 1889/90 waren die Apparate
flr Gber 100 cbm téaglich im Gebrauch und die Leitung
blieb von jeder Wasser- und Naphtalinstérung befreit.
Da nach Versuchen von Friedleben und Tieftrunk die Aus-
scheidung des Naphtalins an das Vorhandensein von
Ammoniak gebunden sein soll, so wurde in die Versuchs-
leitung Ammoniakgas eingeleitetin ziemlich grossen Mengen;
es zeigte sich keinerlei Einfluss in Bezug auf Naphtalin-
ausscheidung. Die Behauptung von Friedleben und Tief-
trunk, dass Ammoniakentfernung gleich Naphtalinentfernung

ist, ist insofern zutreffend, als Ammoniakentfernung gleich-
bedeutend mit Wasserdampfentfernung ist, wenn die Ent-
fernung desselben durch Kihlung auf Null und darunter
geschieht, so dass mit dem Wasserdampf auch Ammoniak,
Benzol und Naphtalin zur Abscheidung kommt.

Nach den durch die Trocknung des Gases gewonnenen
Resultaten lag es nahe, das Abkihlen zur Entfernung von
Wasserdampf, Benzol und Naphtalin zu versuchen, und so
wurde im Winter 1890/91 an Stelle der Trockenapparate
ein flacher Kasten mit Glasscheiben zur Beobachtung im
Innern eingefiigt. Das Gas wurde im Kasten auf 2 bis 3°
Differenz gegen die Aussentemperatur abgekihlt. Der
Apparat erzielte das gleiche Resultat wie die kinstliche
Trocknung, es traten keine Stérungen durch Reifbildung
oder Naphtalinabsatz in den Rohren auf. Die Innenwénde

des Kastens zeigten dagegen die Einreifungs-
erscheinungen, wie Schnee oder Reif aus-
sehend; eine Erwarmung auf 0° und dariiber
brachte die ganze Masse zum Schmelzen.
Das so gewonnene Wasser war tribe und
enthielt wenig obenauf schwimmendes Oel.
Je néher die Temperatur dem Nullpunkt kam,
um so geringer wurde die Oelabscheidung
und es traten daflir Naphtalinkrystalle auf.
Die Erniedrigung der Leuchtkraft durch die
Abkiihlung betrug nur 0,2 Kerzen. Kunst-
liche Trocknung und natirliche Abkiihlung
hatten demnach das gleiche Resultat. Durch
Kuhlung von Naphtalin befreites Gas liess
nach dem Anfeuchten kein solches mehr aus-
krystallisiren, wohl aber wenn das Naphtalin
unvollstandig entfernt war.

Dass plotzliche Abkihlung die Ursache
der Naphtalinausscheidung ist, liess sich an
einer Stelle zeigen, an welcher ein Rohr da-
mit verstopft war. Die abkiihlende Ursache
war ein unter dem Gasrohr kreuzendes Wasser-
rohr. Die Temperaturdifferenz zwischen Gas
und Wasser betrug im Sommer nur 6°, im
Winter 4°. Solche geringe Differenzen der
Innen- und Aussentemperaturen der Rohr-
leitung gentigen schon, um den Absatz her-
vorzurufen ; eine Temperatur unter Null ist
gar nicht erforderlich, sondern nur ein plétz-
liches Temperaturgeféll von wenigen Graden.

Die Beseitigung des Naphtalins in der

Gasfabrik aus dem Gase kann nur durch geniigende Con-
densation geschehen, es muss aber jede plotzliche Tem-
peraturdnderung vermieden werden, um die Bildung festen
Naphtalins zu verhiiten; demnach muss der Condensations-
apparat stetig, nicht sprungweise, wirken. Eine weitere
Condensation konnte erst nach dem Reinigen, also am
fertigen Gas geschehen, doch wirde das Gas in diesem
Fall in den Uhren, Behdltern, Druckregulatoren wieder
Wasser aufnehmen. Ein Abdecken der Wasseroberflache
mit Erdodl erwies sich als nicht zuldssig, weil dasselbe den
Oelkitt an allen gedichteten Stellen I6st. Demnach misste
diese Condensation nach den Druckregulatoren geschehen,
aber alle Wassertopfe in der Stadt mit Erddl gedeckt
werden, die Uhren statt Wasser mit Glycerin gefllt
werden. In den Kauf muss damit die durch die Ab-
kihlung geschehene Volumenveranderung genommen wer-



den, durch welche den Consumenten mehr Licht fir
gleichen Preis zugefihrt wird.

Bei der Discussion des Vortrages hebt Hasse (Dresden)
hervor, dass die Naphtalinplage im Jahr beginnt, wenn
die Sonne am Tage noch ziemlich warm scheint, die Néchte
aber schon kihler sind. Das Gas wird am Tage in den
Behéltern stark erwérmt, der Boden ist auch noch warm,
und so gelangt das Gas Abends noch warm zu den Gas-
messern in der Stadt, welche hdufig an vor Kalte wenig
geschiitzten Orten liegen. Dort tritt Abklhlung ein und
die Naphtalinabscheidung ist vorhanden. Ebenso wie Ab-
kihlung ist Reibung fur die Abscheidung forderlich. Die
Erhéhung der Ofentemperatur, welche seit Einfilhrung der
Generatordfen aufgetreten ist, kann auf die Naphtalinbildung
keinen Einfluss haben; die Naphtalinplage war auch schon
vor 25 Jahren bei den alten Rostdfen vorhanden. Hasse
ist der Ansicht, dass auch das Ammoniak Trager von
Naphtalin sei, denn wenn das Gas vor dem Reinigen mit
Saure gewaschen werde, so setze sich Naphtalin ab. Jeden-
falls ist fiir die Entfernung des Naphtalins eine gute Con-
densation das einzige Mittel, und zwar langsam wirkend.
In Dresden wurden die Naphtalinstérungen immer dann
hauptsachlich bemerkbar, wenn die Production so gestiegen
war, dass die Grenze der Wirkung der Condensations-
apparate Uberschritten war. Im neuesten Gaswerk, das
eine vorzigliche Condensation besitzt, kommt Naphtalin
nicht vor, ebensowenig in dem von diesem versorgten Stadt-
theil. Dass haufig den Generatoréfen die Schuld vermehrten
Naphtalins zugeschrieben wird, liegt daran, dass bei der
hierdurch gesteigerten Production versdumt wurde, die
Apparate der Fabrik entsprechend zu vergréssern. Sobald
dies geschehen war, trat keine Stérung mehr auf, wie in
manchen Fallen klar gezeigt wurde. (Journal fir Gas-
beleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 529. Vortrag, gehalten in der
Versammlung des Gas- und Wasserfachmanner-Vereins zu
Strassburg.)

Gravivolumcter von Fr. H Japp.

Verf. construirte einen Apparat, mittels dessen man
mit einer gewodhnlichen Graduirung in Oubikcentimeter
jedes beliebige einfache Gas ohne Beobachtung von Tempe-
ratur und Druck und ohne Berechnung unter solchen Be-
dingungen messen kann, dass je 1 cc 1 mg des Gases
reprasentirt. Die Form des(Apparates ist mit geringen
Aenderungen die des Lutige'seihen Gasvolumeters2 die An-
wendung des Regulators ist aber eine abweichende. Der
Apparat besteht aus zwei Gasburetten, jede zu etwa 50 cc
Inhalt. Die eine derselben ist die Gasmessrohre, die andere
verrichtet die Function des Regulators in Lunge’s Gas-
volumeter und wird vom Verf. Regulatorréhre genannt.
Beide sind, wie in Lunge's Gasvolumeter, durch eine starke,
biegsame Rohre und ein T-Stiick verbunden mit demselben
beweglichen Quecksilberbehélter. Beide Réhren werden
im Inneren durch einen Tropfen Wasser feucht gehalten,
damit die in ihnen enthaltenen Gase mit Wasserdampf ge-
sattigt sind. Die 25 cc-Theilung der Regulatorréhre bildet
den Ausgangspunkt zur Berechnung der ,gravivolumetri-
schen Werthe* der verschiedenen zu messenden Gase. Bei-
spielsweise berechnet Verf. fir Stickstoff, auf welches
Volumen 25 cc desselben gebracht werden missen,, damit
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1 cc 1 mg des Gases entspricht; man hat 0,001256 x 25
= 0,0314 g, somit missen diese 31,4 mg Stickstoff auf
das Volumen von 31,4 cc gebracht werden. Die Theilung
31,4 an der Regulatorréhre wird mit N2 bezeichnet. In
derselben Weise werden fiir die verschiedenen anderen Gase
entsprechende Punkte bestimmt und auf der Regulator-
réhre mit 02, CO02 u. s. w. bezeichnet. Schliesslich liest
man Thermometer- und Barometerstand ab (was nur ein-
mal beim Einstellen des Regulators néthig ist) und be-
rechnet das Volumen, welches 25 cc normal trockene Luft
einnehmen wiuirde, wenn sie feucht und bei der beobachteten
Temperatur und gleichen Druck gemessen wiirden. Dieses
berechnete Luftvolumen I&sst man in die Regulatorréhre
eintreten und schliesst den Hahn, worauf das Instrument
zum Gebrauche fertig ist. Angenommen, man wiinscht
das Gewicht einer in der Messrohre enthaltenen Quantitat
Stickstoff zu ermitteln. Der Quecksilberbehalter wird ge-
senkt, bis das Quecksilber in der Regulatorrohre auf der
Stickstoffmarke (31,4) einsteht, und gleichzeitig die Regu-
latorréhre selbst durch Heben oder Senken adjustirt, so
dass das Quecksilberniveau in der Messrohre und Regu-
latorréhre gleich steht. Unter diesen Umstanden betragt
jedes Oubikcentimeter Gas in der Messrohre 1 mg Stick-
stoff. Somit geben die Oubikcentimeter und Zehntelcubik-
centimeter direct das Gewicht des Gases in Milligramm
und Zehntelmilligramm. Die verschiedenen anderen ein-
fachen (d. h. ungemischten) Gase werden in derselben Weise
gewogen, indem man das Quecksilber in der Regulator-
réhre auf die ,,gravivolumetrische Marke® des betreffenden
Gases bringt und die Niveaus wie angegeben adjustirt.
Eine Ausnahme ist bei Wasserstoff zu machen, welcher
auf solches Volumen gebracht werden muss, dass 1 cc
0,1 mg enthélt. Wird endlich das Quecksilber in der
Regulatorréhre auf die Marke 25 cc gebracht, so wird ein
Gas oder Gasgemisch in der Messréhre das Volumen haben,
welches es in normal-trockenem Zustande einnehmen wirde.
In dieser Form ist der Apparat lediglich ein Gasvolumeter
und kann fur gewdhnliche Gasanalysen Anwendung finden.
(Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 656, Verhandlungen der
Chemical Society, London.)

lieber die Herstellung- und Verwendung von Sauer-
stoff fliir Beleuchtungszwecke von G. Kassner.

Das Verfahren des Verf., Sauerstoff mittels Calcium-
plumbat zu gewinnen, ist frither beschrieben worden3; der
bleisaure Kalk wird hergestellt durch Gliihen eines Ge-
misches von Bleioxyd und kohlensaurem Kalk bei heller
Rothglut; es wird hierbei die Kohlensdure ausgetrieben
und Sauerstoff aus der Luft aufgenommen. Nun ldsst man
durch Absperren des Heizgases den bleisauren Kalk etwas
abkthlen und leitet einen Strom reiner Kohlensaure dariiber,
solange diese absorbirt wird. Es bildet sich wieder kohlen-
saurer Kalk und Bleioxyd zurtick, unter Erhéhung der
Temperatur, wobei Sauerstoffgas entweicht. Die Tempe-
ratur darf nicht zu hoch werden, da sonst auch Kohlen-
saure entweicht; normal ist der Sauerstoff nahezu frei von
letzterem Gase. Will man ihn frei von Kohlensaure haben,
so leitet man ihn durch schwach angefeuchteten pordsen
bleisauren Kalk, in welchem schon bei niedriger Temperatur
(am schnellsten bei 80 bis 100°) dieselbe absorbirt wird.

Vgl. 1889 274 136 u. ff,, 1890 278 468.



Aus dem Rickstande im Ofen lasst sich bei heller Roth-
glut durch Ueberleiten von uberhitztem Wasserdampf die
Kohlensédure wieder gewinnen und in einem Behalter zu
weiterer Verwendung im gleichen Process aufbewahren.

Statt der reinen Kohlensaure lassen sich auch Ofen-
gase, welche je 15 bis 20 Proc. dieses Gases enthalten,
verwenden. Der bleisaure Kalk wird durch Kohlensdure
auch schon bei einer die Glihhitze lange nicht erreichenden
Temperatur zersetzt, so zwar, dass sich ein haltbares Ge-
misch von Bleisuperoxyd und kohlensaurem Kalk bildet.
Diese Umwandlung geht besonders rasch vor sich, wenn
der angefeuchtete bleisaure Kalk und die Kohlensdure
bei 80 bis 100° 0. auf einander einwirken. Erhéht man
die Temperatur auf niedere Glihhitze, so entweicht Sauer-
stoff; es geschieht dies am besten durch Gberhitzten Wasser-
dampf. Der Rickstand kann auch hier bei heller Roth-
glut mit Wasserdampf zerlegt werden, um die Kohlen-
sdure wieder zu gewinnen; dann wieder mittels Luft
mit Sauerstoff gesattigt, so dass nun der Process von
neuem beginnen kann. Zur rationellen Gewinnung von
Sauerstoff kdnnen beide Processe mit einander combinirt
werden.

Verf. beschreibt einen Apparat zur Herstellung des
Sauerstoffes mittels Ofengasen wie folgt: Es werden vier
mit feuerfestem Material ausgekleidete und mit Blech-
mantel versehene Raume I, II, IlI, IV derart mit Ziegeln
von bleisaurem Kalk ausgefillt, dass der letztere ein Gitter-
werk bildet und dadurch einem Warmespeieher &ahnlich
sient. Alle vier Rdume stehen sowohl mit der Central-
gasfeuerung als auch durch besondere Rohre oder Kanéle
mit einem Dampfkessel, mit einer Feueresse, mit der
atmospharischen Luft, mit dem Gasometer, sowie schliess-
lich unter einander in Verbindung, und kann eine jede
derselben je nach Bedarf hergestellt oder unterbrochen
werden.

Um bleisauren Kalk in | herzustellen, lasst man zur
Fillung in | Heizgase, vermischt mit atmospharischer Luft,
welche letztere durch den noch glihenden Behalter IV
hindurchgesaugt und dadurch stark erwdrmt wird, hinzu-
treten. Auf diese Weise wird IV selbst abgekihlt und
dadurch zur Imprégnirung mit Ofengasen vorbereitet,
welche zu derselben Zeit bereits durch Behalter 111 und 11
hindurchgeleitet werden, nachdem man zundchst eine ge-
ringe Menge Wasser in Dampf- oder Staubform hinein-
geblasen hatte.

Derjenige der beiden Behalter, welcher am langsten
von Ofengasen durchstrémt wurde, also Behalter I, dient
alsdann zur Entwickelung des Sauerstoffes, da sein Inhalt
wesentlich aus Bleisuperoxyd und kohlensaurem Kalk be-
steht. Als néchster in der Reihe wiirde dann Il zur
Sauerstoffentwickelung kommen, dann IV und endlich 1.
Der Sauerstoff wird mit Uberhitztem Wasserdampf aus-
getrieben, welchen man dadurch erhélt, dass man Wasser-
dampf durch einen sogen. Windiberhitzer, eine Art Warme-
speicher, der in unmittelbarer N&he der vier Apparate
angebracht sein muss, hindurchtreibt. Der Dampf kann
dadurch mit Leichtigkeit auf eine Temperatur von 500° 0.,
wie sie zur Austreibung des Sauerstoffes nothwendig ist,
gebracht werden. Will man Sauerstoff nur mit Hilfe reiner
Kohlensédure darstellen, so geniigt bereits eine im Feuer
liegende und auf etwa 800° 0. zu erhitzende "“Retorte,
welche mit der Luft, mit einem Dampfkessel, einem Gaso-

meter fir Sauerstoff und einem Gasometer fiir Kohlen-
sdure verbunden werden kann. Der Process der Sauerstoff-
gewinnung ist hier sehr einfach; nachdem der bleisaure
Kalk durch Einleiten von Luft in der Glihhitze fertig
gestellt wurde, stellt man das Heizgas des Ofens ab und
lasst dadurch den Inhalt der Retorte etwas abkuhlen.
Alsdann verbindet man die Retorte einerseits mit dem
Gasometer fir Kohlensédure und das Ende derselben mit
dem Sauerstoffgasometer und treibt dadurch das Gas ab.
Man kann natirlich auch mehrere Retorten mit einander
combiniren. Ist der Sauerstoff ausgetrieben, so bringt man
wieder zur hellen Rothglut und lasst Wasserdampf hinzu-
treten , durch welchen die Kohlensaure theilweise wieder-
gewonnen und in dem entsprechenden Gasometer gesam-
melt wird.

Verf. kommt zu folgenden Schlissen: Der bleisaure
Kalk ist etwa dreimal billiger als das bei Brin’s Verfahren
angewandte Bariumsuperoxyd. Der bleisaure Kalk gibt
die volle Menge Sauerstoff ab, wéhrend das Bariumsuper-
oxyd nach Angabe des Chemikers der Brin’s Company,
Mr. Thorne, nur 8 Proc. seines disponiblen Sauerstoffes
abgibt. Es ist somit bei letzterem Verfahren mehr todte
Masse zu erhitzen. Der bleisaure Kalk ist unempfindlich
gegen Wasserdampf und wird auch durch Kohlenséure
nicht verdorben, wahrend Bariumsuperoxyd vor diesen
Substanzen geschitzt werden muss. Der bleisaure Kalk
kann demnach in jedem Flammofen oder Schachtofen dar-
gestellt werden, Bariumsuperoxyd dagegen nur in Retorten,
letzteres auch nur in kleinen Quantitaten gegeniber ersterem.
Der bleisaure Kalk bedarf keiner Maschinenarbeit, alle Be-
wegung wird durch stromenden Wasserdampf, stromende
Kohlensdure und den Zug der Schornsteine bewirkt, wéh-
rend beim Brin’sahen Verfahren Pumpen und Dampf-
maschinen erforderlich sind. Demnach erfordert das Calcium-
plumbatverfahren geringere Anlage- und Betriebskosten
als der Process mit Bariumsuperoxyd. (Journal fir Gas-
beleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 351.)

Die Darstellung von Sauerstoff' aus der Luft
von L. T. Thorne.

Verf. wendet sich gegen einen (vorhergehenden) Artikel
von G. Kassner*, in welchem ein Vergleich der Calcium-
plumbatmethode zur Herstellung von Sauerstoffa mit dem
Barytverfahren der Brin’s Company in London angestellt
wird. Kassner stellt die beim Barytverfahren im Gross-
betriebe erhaltenen Zahlen mit den beim Plumbatverfahren
im Laboratorium erhaltenen zusammen. Versuche mit
einem verhaltnissméssig kleinen Apparate, welche Verf.
anstellte, ergaben ein mehr als doppelt so hohes Aus-
bringen als das Plumbatverfahren. Der Apparat der Brin’s
Company ist verhaltnissmassig einfach; man braucht im
wirklichen Fabrikbetriebe bei Tag und Nacht arbeitenden
Apparaten den Baryt nur einmal alle 7 bis 8 Monate zu
bertthren und auch dann nur in der Art, dass man ihn
aus den Retorten herausnimmt, zerkleinert und wieder ein-
bringt unter Ersatz des kleinen mechanischen Verlustes;
man arbeitet immer bei gleicher Temperatur, und der
ganze Process geht, abgesehen vom Schmieren der Pumpen

4Vgl. Journal fur Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 351
D.p. J. 1889 274 136 183 226 270. 'I890 278 468 und vor-
hergehender Aufsatz.

6 Vgl. 1890 277 283. 1890 278 132.



und dem Heizen des Ofens, automatisch vor sich. Die
Reinigung der Luft und die Anwendung der Pumpen, bei
einem nie Uber 23 at steigenden Ueberdruck der Luft,
sind wirklich keine theuren Operationen.

Bei dem Calciumplumbatverfahren fihrt die Anwen-
dung grosser Mengen reiner Kohlensdure, ndmlich des
doppelten Volumens des zu erzeugenden Sauerstoffes, be-
deutende Kosten ein, welche die Herstellung billigen Sauer-
stoffes selbst bei niedrigstem Kohlensdurepreise unmog-
lich machen wirden. Allerdings soll die Kohlensdure
regenerirt und wieder benutzt werden kdnnen. Aber diese
Vortheile werden mehr als aufgewogen durch die Kosten,
welche héufiger Temperaturwechsel, Uberhitzter Dampf,
vermehrte Arbeit und Beaufsichtigung, erhéhte Abnutzung
der Apparate, vergrosserter Verbrauch an Brennmaterial
u. s. w. verursachen. Ein solcher Temperaturwechsel hat
grosse Nachtheile gegeniiber der Arbeit bei constanter
Temperatur.

Gegenwartig sind 12 Oefen nach dem Patente der
Brin's Company im Betriebe, deren Leistung zwischen
112 und 336 cbm fiir den Tag und Ofen sich bewegt. Ein

dungen im reinen Gase auf etwa 23 g in 100 cbm herab-
gesetzt. Der Kalk war geruchlos, der Verbrauch an diesem
Material wurde um 20 Proc. erniedrigt. Der Zusatz an
Cannelkohlen konnte um 10 Proc. vermindert werden.
Mr. Valon in Rainsgate gibt die Kosten des Sauer-
stoffes zu 2,75 M. fur 28 cbm an. (Journal fir Gas-
beleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 558.) (Schluss folgt.)

Verfahren und Apparat zur Darstellung' von
Ammoniaksalzen.
Von Dr. Otto Muhlh&user.
Mit Abbildungen.

Bei Gelegenheit der Besprechung der Fabrikation der
Eosiner habe ich mitgetheilt, dass man die Halogen-
fluoresceine durch Ueberleiten von trockenem Ammoniak-
gas in Ammonsalze Uberfihren kann. Da auch viele
andere Sduren mittels dieser einfachen Arbeitsweise be-
quem in Ammonsalze umgewandelt werden kénnen, so
lasse ich die Beschreibung eines Apparates folgen, welcher

Apparat zur Darstellung von Ammoniaksalzen, J% der wirklichen Grdsse.

at in einer Leuchtgasfabrik wurde nach einjéhriger
Arbeit verdoppelt, und eine deutsche Fabrik, welche einen
Ofen mit 196 cbm téglicher Production besitzt, hat sich
entschlossen, ihren Apparat zu verdreifachen.

Nach einer Stelle der Rede des Présidenten der Jahres-
versammlung des Incorporated Gas Institute zu Carlisle
1890, Mr. Hepwortli, sind die Resultate der Anlagen in
Shrewsbury (Mr. Beiton) sehr gute. Zur Reinigung des
Gases werden denselben "auf 28 cbom — 0,224 cbm Sauer-
stoff zugesetzt, wobei 28 cbm Sauerstoff etwas weniger als
3 M. kosten. Kohlensédure und Schwefelwasserstoff wurden
durch den Kalk vollstdndig entfernt, die Schwefelverbin-

mit Vortheil zur Ausfihrung jener Operation in verschie-
denen Fabriken in Betrieb steht.

Bedingung ist, dass die zur Verwendung kommenden
Sauren vollstdndig trocken und fein pulverig in Reaction
gebracht werden, dass sie bei der Einwirkungstemperatur
nicht schmelzen bezieh, zusammenbacken, also ihre pul-
verige Beschaffenheit nicht andern und vor allem eine
starke Affinitdt zu Ammoniak besitzen.

Der Apparat besteht aus drei Theilen:

1) Aus dem Ammoniakentwickler A mit Mannloch a

1 Otto Muhlhéuser, D.p. J. 1887 2(13 49 ff.



und Stutzen b. Der Kessel A ist in einen Ofen mit ein-
fachem Lauffeuer eingemauert und steht durch die Rohr-
leitung ¢ mit dem Gastrockner B in Verbindung.

2) Aus dem Gastrockner B. Derselbe besitzt ein Mann-
loch zum Einbringen des die Wasserddmpfe absorbirenden
Materials, in diesem Palle des in Sticke zerschlagenen
Natrons. Das feuchte Gas tritt durch ¢ bei d unten in
den mit Einschnirung versehenen Gusscylinder ein, gibt
seine Feuchtigkeit an das Natron ab und entweicht bei f
durch g nach dem Kasten C. Durch den am Boden des
Cylinders angebrachten Hahn e lasst man die sich im
unteren Theile des Apparates ansammelnde Natronlauge ab.

3) Aus dem Holzkasten C. Derselbe besitzt 30 schmale
vierseitige Holzrahmen mit Baumwolltuchboden, er kann
mit der Thar i dicht abgeschlossen werden. Letztere tragt
mehrere durch Stopfen verschliessbare Ldcher zum Ent-
nehmen von Proben. Durch das Rohr h steht der Kasten
mit dem Schornsteine in Verbindung.

Will man arbeiten, so fillt man zunéchst den Cy-
linder B mit Natronstiicken, dann trdgt man die trockene
gesiebte Sdure, z. B. Tetrajodfluorescein, auf die Rahmen
auf, schiebt dieselben in den Kasten und sehliesst durch
die mit Pilzstreifen beschlagene Thir den Kasten dicht zu.
Schliesslich bringt man in den Gaskessel A die Kalkmilch
und das Salmiakpulver, riihrt etwas durch, sehliesst den
Kessel und feuert an. Es entsteht dann ein langsamer,
gleiehmassiger Gasstrom, der in B getrocknet und in C
grosstentheils von der S&ure absorbirt wird. Durch Probe-
ziehen controlirt man den Portgang der Operation. Lost
sich z. B. die gezogene Probe Jodeosin vollstandig in
Wasser, so unterbricht man den Process durch Herausziehen
des Feuers.

Cannstatt, Februar 1892.

Waudgetéfelplatten.

Gotthardt Groegor in Breslau stellt wandgetafelplatten in
der Weise her (D.R.P. Nr.56192), dass er Glasplatten ein-
seitig mit einer Farbschicht, bestehend aus Wasserglas, Mag-
nesit oder Zinkweiss und einer beliebigen trockenen Malerfarbe,
bestreicht und den Ueberzug mit Sand bestreut. Nach dem
Trocknen giesst man auf den Anstrich eine diinne Schicht von
60 Th. geschmolzenem Stangenschwefel, 40 Th. Sand und 1 Th.
Zinksulfat und Uberstreut vor dem Erh&rten wieder mit Sand.
Schliesslich gibt man als letzten Ueberzug ein Gemenge von
1 Th. Cement und 3 Th. Sand. Die Aufstreuungen von Sand
bezwecken eine bessere Verbindung der einzelnen Theilchen;
der Schwefel, der auch durch eine Asphaltschicht ersetzt werden
kann, dient als Isolirschicht gegen die Wandfeuchtigkeit.

J. v. d. Poppenlmrg's galvanisches Element.

Nach seinem D. R. P. KI. 21 Nr. 58272 vom 15. Mérz 1890
will John von der Poppenburg in Berlin das die Zink- und
Kohlenelektrode enthaltende Gefass mit dem Extracte von in
Wasser gebrithtem Héacksel oder anderen Vegetabilien, wie
Flachs, Heu u. s. w. oder dem Extracte von Pferdedung an-
flllen, damit das in den Pflanzenstoffen enthaltene Starkemehl
beim Briihen sich in Dextrin und dann in Traubenzucker ver-
wandele, und dieser dann bei gedffnetem Stromkreis dem wéh-
rend des Betriebes gebildeten Zinkoxyde den Sauerstoff' entziehe
und so das Zinkoxyd zu metallischem Zink wieder reducirc.

S. van Buren Essick’s Typendrucktelegrapli.

Der Geber des Typendruckers, welcher in Deutschland unter
Nr. 59202 KI. 21 vom 24. December 1890 ab fiir samuel van
Baren Essiclc in New York (vgl. 1889 274 170) patentirt worden
ist, enthdlt eine Stiftenwalze; wird eine Taste niedergedriickt,
so fangt sich an ihr der zugehdrige Stift und hélt die Walze
in bestimmter Lage an. Beim Niederdriicken einer weiteren
Taste wird die Walze wieder frei, dreht sich um ein von der
niedergedriickten Taste abhdngiges Stiick und veranlasst dabei

eine bestimmte Anzahl von Stromschliessungen und Unter-
brechungen, bezieh. Stromumkehrungen, durch welche das Typen-
rad des Empfangers schrittweise auf die abzudruckende Type
eingestellt wird. Das Telegramm wird in Zeilen auf ein Papier-
blatt abgedruckt, das auf einem schrittweise vorriickenden, nach
Vollendung einer Zeile unter Verschiebung um eine Zeilenhthe
zuriickgefihrten Rahmen aufgespannt ist.

Elektricitat fur den Verscliiebedienst auf Bahnhdofen.

In Nr. 10 der Deutschen Bauzeitung vom 3. Februar 1892
regt der kgl. Eisenbahnmaschinen-Inspector Brettmann die Frage
an, ob nicht der Verschiebedienst fur die Eisenbahnwagen mit-
tels Elektricitat zu bewirken sei? Zur Begrindung macht er
auf die hohen Kosten aufmerksam, welche der bisherige Ver-
schiebedienst mit Locomotiven erfordert. Wahrend des Betriebs-
jahres 1889/90 sind auf den preussischen Staatsbahnen 10433392
Verschubdienststunden geleistet, welche allein an Heizkosten
6 Mill. M. erfordert haben. Dabei sind die Unterhaltungs-
kosten und die Kosten fur das Personal noch nicht in Betracht
gezogen. Von den rund 40,6 Mill. M. der Gesammt,kosten der
Zige entfallen gegen 7,7 Mill. M.= 19 Proc. auf den Ver-
schiebedienst.

Als bequemstes und billigstes Betriebsmittel kann nach
Brettmann nur die Elektricitat in Frage kommen, die ja ohne-
hin in ndchster Zeit allgemein zur Beleuchtung der Bahnhofe
Eingang finden wird.

Am vortheilhaftesten erscheint es dem Verfasser, zwischen
den Gleisen senkrecht stehende Winden oder Gangspille anzu-
ordnen, von denen mehrere gleichzeitig zur Bewegung eines
grosseren Wagenzuges benutzt werden kénnen, In gewissen
Fallen wirden sich auf Zahnstangen wirkende Motorwagen
empfehlen, die auf den betreffenden Gleisen ihren Platz haben
und néthigenfalls mittels Schiebebiihne von einem zum anderen
Gleise gebracht werden kénnen. Wir betrachten vorstehende
Zeilen als Anregung fiur die Kreise der Elektrotechniker und
verweisen im Uebrigen auf die Quelle.

Prifung von Sand- und Kalksteinen.

Gelegentlich des Minsterbaues in Bern untersuchten
A. Tschirch und 0. Oesterle verschiedene schweizerische Sand-
steine speciell auf ihre VVerwendbarkeit als Bausteine.

Hierbei kommt vor allem die Verwitterungsfahigkeit in
Frage, welche abh&dngt von dem Gehalte an Kieselsaure und
Silicaten, von der Natur und Menge des Bindemittels, der
Wasseraufnahme und der Dichtigkeit. Beziglich der letzteren
gilt das Gesetz, dass Gesteine mit dichtem Gefiige, grosser
Haérte und hohem specifischen Gewichte dauerhafter sind, als
pordse, wenig feste, weiche und leichte, und dass Gesteine von
feinem Korne weniger leicht verwittern als grobkdrnige. Um
die Wasseraufnahme zu bestimmen, haben Verfasser relativ
kleine, gewogene, lufttrockene Steinstiicke in Wasser gelegt
und unter der Luftpumpe vollstandig mit Wasser getréankt,
dann &usserlich abgetrocknet und wieder gewogen. Zur Be-
urtheilung der Verwitterungsfahigkeit wurden die gepulverten
Steine 5 Tage mit Wasser digerirt, welches unter einem Drucke
von 45 at mit Kohlensdure geséttigt worden war. Darauf
wurde flltrirt und der ungeldste Rlckstand gewogen. In allen
Féllen wurde ausserdem die Kieselsdure bestimmt. Die Resultate
in Procenten waren:

) . Wasser- Durch
Herkunft Kieselsaure o e7ope sé&ghég?ést

Bern, Ostermundingen, gelb 56,28 7,77 17,56
Bern, Ostermundingen, blau 61,77 6,46 13,59
St. Gallen, St. Margarethen . 62,36 4,19 1191
Zug, Unteregeri, gelb, feinkdrnig 68,34 3,39 9,51
Walchwyl......ccoooovviiinie, 68,59 3,64 7,06
Unteregeri, gelb, grobkérnig . 68,95 3,19 10,15
Unteregeri, b la u ......cceenee 70,59 3,66 9,77
Egeri, erste Probe................. 71,24 4,29 9,27
Gubel, Menzigerberg, blau . 71,04 3,64 8,46
Gubel, Menzigerberg, gelb . 73,04 4,27 5,72
Oberkirchen, Deutschland 96,29 8,36 1,88

Aus diesen Zahlen geht hervor, abgesehen von dem quarzit-
artigen Oberkirchener Sandstein, dass die kieselsdurearmen
Ostermundinger Steine auch viel Wasser aufnehmen und viel
in kohlensdurehaltigem Wasser l6sliche Substanz an dieses
abgeben, die kieselsdurereichen Gubeler dagegen nur wenig
Wasser aufnehmen und wenig in kohlensdurehaltigem Wasser
Losliches abgeben, also ganz (bereinstimmend mit der Erfah-
rung uber die Verwitterungsféhigkeit dieser Steine. Die schlechten
Steine enthielten ausserdem die doppelte Menge Kalk und Mag-
nesia.



Da man die Absicht hatte, bei dem Minsterbau auch Kalk-
steine zu verwenden, so wurden zwei Steine, die sich im Laufe
der Jahrhunderte vorziglich bewdhrt hatten — dieselben ent-
stammten Ornamenten von der Rufacker Kirche und derjenigen
in Tann — untersucht, um sie mit vorliegenden neuen Mustern
zu vergleichen. Nach Angaben in den Handbichern sollte ein
Kalkstein um so dauerhafter sein, je mehr kohlensaure Mag-
nesia er enthalte. Verfasser bestimmten deshalb ausser dem
Kalk und der Kohlensdure auch die Magnesia, sowie die Kiesel-
sdure und die Wasseraufnahme. Entgegen den erwédhnten An-
gaben fanden sie, dass die alten bewdhrten Kalksteine sehr
arm an Magnesia waren und wenig Wasser aufnahmen, wéh-
rend dagegen Steine mit einem betrachtlicheren Gehalt an
Magnesia bedeutend mehr Wasser aufnahmen. Die Ergebnisse
der Untersuchungen sind in nachstehender Tabelle zusammen-

gestellt:
W asser-
Herkunft Si0.,, CaO MgO CO02 auf-
nahme
Savonniere 0,526 38,88 4,95 44,82 12,55
Morley 0,89 44,50 9,07 44,65 8,80
Ravieres 0,67 52,22 Spur 42,87 7,46
Euville... 1,77 54,34 Spur 42,75 3,56
Morley, pierre dure 1,44 48,32 5,09 44,1 7,87
Alt und bewdéhrt:
Kirche in Tann 12,44 46,46 Spur 37,3 3,07
Rufacker s 21,08 41,62 0,251 32,56 3,53

(Nach Schweizer Wochenschrift fiir Pharmacie durch Chemisches
Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 902.)

Bicher-Anzeigen.

Handbuch der quantitativen chemischen Analyse in
Beispielen von Prof. Dr. Alexander Classen. 4. Auf-
lage. Stuttgart 1891. Verlag von Ferdinand Enke.

Der 1l. Theil, die quantitative Analyse, des bekannten
Handbuches der analytischen Chemie von Prof. Classen ist in
4. Auflage erschienen. Hierdurch schon ist der Beweis ge-
liefert, welcher Beliebtheit sich das Werk des geschétzten Ver-
fassers in den Kreisen .(des Fachpublikums erfreut, und dass
die eigenartige Behandlung des Stoffes, wie sie Classen in
seinem Buche durchgefihrt hat, als nutzbringend anerkannt
worden ist. Von anderen Hand- und Lehrblichern dber ana-
lytische Chemie unterscheidet sich das Classen'sehe Werk we-
sentlich dadurch, dass die Bestimmungsmethoden ausschliesslich
an der Hand von Beispielen erldutert sind. Als Beispiele die-
nen sowohl einzelne Salze, wie [auch eine grosse Reihe von
Legirungen, Mineralien und Produeten der Technik. Eine Er-
weiterung hat die 4. Auflage insofern erfahren, als den Bei-
spielen ein Abschnitt Gber allgemeine analytische Operationen
vorgedruckt ist; ferner ist die Maassanalyse, sowie'die Analyse
organischer Substanzen eingehend bericksichtigt worden. Die
Vielseitigkeit und geschickte Auswahl des Stoffes
Ubersichtliche Anordnung lassen dieses Handbuch der
titativen Analyse fiur den Unterricht im Laboratorium, wie
auch fir die Benutzung im Fabriklaboratorium gleich werth-
voll erscheinen.__ K.

Handbuch der Elektrochemie und Elektrometallurgie
von Prof. Dr. Friedrich Vogel und Privatdocent Dr.
Adalbert Rossing. Stuttgart 1891. Verlag von Fer-
dinand Enke.

Bei den rapiden Fortschritten der Elektrotechnik Uberhaupt
und der Bedeutung, welche die Elektrochemie fir verschiedene
Zweige der Technik erlangt hat, ist jede literarische Erschei-
nung zu begrissen, welche als Fihrer auf diesem Gebiete zu
dienen und einen Ueberblick Uber dasselbe zu geben vermag.
Das Handbuch (von Vogel und R&ssing ist, wie die Verfasser
selbst hervorheben, in erster Linie fir den Praktiker bestimmt.
Das Werk beginnt deshalb mit einem ,theoretischen Theile",
welcher die zum Verstdndniss elektrolytischer Processe noth-
wendigen Kapitel der Physik und Chemie behandelt. Indessen
wird dieser Abschnitt des Buches auch von allen denjenigen
gerne gelesen werden, welche das Bestreben haben, sich auf
dem Gebiete der Elektrochemie zu orientiren.j

Der ,praktische Theil* dieses Handbuches ist ausserordent-
lich reichhaltig und umfasst eine vollstindige Zusammen-
stellung der Literatur dber Anwendung der Elektrolyse in der
Technik bezieh, der dahin gehenden, zumeist in Patentschriften
niedergelegten Vorschléage.

In diesem zweiten Abschnitte des Werkes sind insbesondere

quan-

und dessen'

die Galvanoplastik und die elektrolytische Metallgewinnung
sehr eingehend behandelt, sowie auch die elektrolytischen Bleich-
und Gerbverfahren, endlich die Darstellung von Alkalien und
Salzen der Alkalimetalle mitgetheilt.

W ir zweifeln nicht, das3 sich das Vogel-Rdssing'sehe Hand-
buch in Fachkreisen rasch Eingang verschaffen wird, mdchten
aber auch wiinschen, dass sich die Verfasser bei einer Neu-
herausgabe des Werkes der allerdings nicht leichten Aufgabe
unterziehen, die einzelnen Verfahren kritisch zu beleuchten.

Die Gelialtscrmittelung' (ler Zuckerlésungen durch
Bestimmung" des specitischen Gewichtes derselben
bei der Temperatur von -(-15° 0. von Prof. Dr.

C. Scheibler. Berlin 1891. Commissionsverlag von
R. Friedldnder und Sohn. Preis 8 M.
Seither hat man in den Zuckerfabriken Deutschlands die

ardometrische Untersuchung der Zuckersafte allgemein mit
Hilfe der Brix'sehen Spindel und der Br/afschen Tabellen aus-
gefuhrt und als Normaltemperatur -f- 14° R. = 17,5° C. an-
genommen.

Nachdem neuerdings jedoch die kaiserl. Normal-Aichungs-
commission amtlich beglaubigte Ardometer liefert, welchen
eine Normaltemperatur von -j- 15° C. zu Grunde liegt, war eine
Umrechnung nothwendig geworden.

In dem vorliegenden Buche theilt Prof. Dr. Scheibler zwei
grosse Tabellen mit, welche er auf Grund der von Gerlach
bei 14° R. Normaltemperatur gefundenen W erthe fir die Nor-
maltemperatur 15° C. berechnet hat.

Tab. | fur wésserige Rohrzuckerlésungen von 0 bis 100 Proc.
in aufsteigenden Werthen von 0,01 Proc., enthdlt die specifi-
schen Gewichte, sowie die zugehdrigen Zuckergehalte in Ge-
wichts- und Volum-Procenten.

Tab. 1l ermdglicht die Umwandelung der bei verschiedenen
Temperaturen ermittelten specifischen Gewichte der Zucker-
I6sungen auf die Normaltemperatur von -j- 15° C.

Das Buch, welches auch eine Erlduterung der Tabellen
enthalt, ist fur Zuckerfabriken sowie technische Laboratorien
unentbehrlich.

Der Bau kleiner und wohlfeiler Hauser fir eine
Familie. Eine Sammlung von einfachen und reicheren
Entwirfen nebst Details fir Baugewerksmeister, Bau-
eleven und Bauunternehmer. Von O. Keller. 24 Tafeln
mit erlduterndem Text. Weimar, B. F. Voigt. 2,50 M.
Die Tafeln sind in hinreichend grossem Maasslabe auf

Octavblatter gezeichnet und geben Grundriss und Aufriss der

Gebaude so ausfihrlich, dass es dem Fachmanne nicht schwer

wird, das Gebdude hiernach zur Ausfihrung zu entwerfen. Der

Text enthdlt eine kurze Beschreibung der Gebdude, Angabe der

Bauflache und der Baukosten, sowie der zu Grunde gelegten

Einheitspreise fur Materialien und Lo6hne. Die Entwirfe sind

Originalentwirfe des Verfassers.

Der Indicator.

Praktisches Handbuch ,zur Untersuchung

von Dampfmaschinen, Dampfkesseln und completen
Dampfanlagen. Aus der Praxis fur die Praxis be-
arbeitet von Il. llaeder. Disseldorf, L. Schwann.
160 S. Text.

Der reich illustrirte Text enthdlt in kurzer und verstand-
licher Darstellung alles, was dem Praktiker zur Indicirung
néthig und erwinscht ist. Weisse Bldtter mit 5 mm Einthei-
lung sind zum Einzeichnen der Diagramme und eine Reihe von
Falzen zum Einkleben derselben bestimmt. Fir den Einband
ist das in England fur Taschenbicher dbliche Langformat ge-
wdhlt, das sich der Tasche bekanntlich besser fugt als das
Hochformat.

Die Technik des Blitzableiters. Anleitung zur Her-
stellung und Priafung von Blitzableitern auf Geb&uden

jeder Art fir Architekten, Baubeamte und Gewerbe-
treibende. Von M. Lindner. Weimar, B. F. Voigt.
82 S. 2,50 M.

Die Darstellung entspricht dem derzeitigen Stande der

Elektrotechnik. Dass in dem Texte und den Figuren die Ab-
messungen in ausreichendem Maasse angefuhrt werden, erhdht
die Brauchbarkeit des Werkes fiir den Praktiker. Die allgemeinen
Kenntnisse der elektrischen Erscheinung werden vorausgesetzt,
deshalb beschrdnkt sich der Verfasser auf die Beschreibung der
Construction der einzelnen Bestandtheile (Auffangestange, Lei-
tung, Erdleitung), auf die allgemeine Anordnung, die Prifung
der Blitzableiter und die Controlapparate.
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in Stuttgart.
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