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Technologisches Skizzenbuch.

Eine systematisch geordnete Zusammenstellung skizzirter Zeichnungen der Oefen, Maschinen und Werkzeuge, welche bei der
Darstellung von Roheisen, Schmiedeisen, Stahl, Zinn, Zink, Blei und Kupfer, sowie bei Verarbeitung der Metalle,
Holzer und Gespinnstfasern vorzugsweise in Anwendung kommen,

Zum Gebrauch
fir

technische Lehranstalten und Universititen, sowie zum Selbststudium fur Techniker
und Gewerbtreibende

bearbeitet

yon

Carl Heinrich Sehmidt,

Professor an der polytechnischen Schule zu Stuttgart.
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Abtheilung I.
Darstellung der Metalle.

Taf. 1-2. Vorbereitung der Schmelzmaterialien.

Verkokungs-, Verkohlungs- und Rostofen,

Taf. 3—6. Marstellung des Roheisens.

Hohofen, Hohofengeblise, Windwirmapparate,
Gasfinge.

Taf, 7—15. Marstellung des Schmiedeeisens.
Frischfeuer, Stielhimmer, Puddeléfen, Luppen-
zingen, Luppenwalzen, Scheren, Schweissifen,
Walzwerke fiir Stéibe, Schienen und Bleche, Blech-
glithofen, Blechscheren.

Taf. 16. EBarstellung des Stahles.

Stahlfrischfeuer, Stahlcementirofen, Stahlschmelz-
ofen, Bessemer’s Apparate.

Taf. 17—18. Marstellung von Zink, Zinn, Blei und
HMupfer.

Inhalts-Verzeichniss.

Abtheilung II.
Verarbeitung der Metalleund Holzer.

Taf. 1—-2. Schmelzerei.

Tiegelofen, Flammenofen, Kupolofen, Ventilatoren.

Taf. 3—6. KFormerei.

Sandformerei, Schalenformerei, Lehmformerei,
Statuenformerei,

Taf, 7. Schmiederei.

Schmiedefeuer, Schmiedemaschinen.

Taf. 8—14. Mechanische Bearbeitung der Metalle.
Maschinen zu Blecharbeiten, Drehbiinke, Cylinder-
und Locherbohrmaschinen, Hobel- und Nuthma-
schinen, Schrauben- und Réiderschneidmaschinen,
Fraisemaschinen.

Taf. 15—18, Mechanische Bearbeitung der Hlzer.
Sagemaschinen, Bohr- Stemm- und Hobelma-
schinen, Copirmaschinen,

Abtheilung IIL
Verarbeitung der Gespinnstfasern.

Taf, 1-2.
Taf, 2—4.

Baumwollspinnerei.
Klachsspinnerei.
Apparate und Maschinen fiir die Flachsbereitung,
Hechelmaschinen, Spinnmaschinen.
Hammwollspinnerei.
Wollwasch- und Wolltrockenmaschinen, Kamm-
maschinen, Spinnmaschinen.
Taf, 8. Streichwollspinnerei.
Taf. 9—13. Weberei.
Gerithe und Maschinen fiir Hand- und Maschinen-
weberei.
Taf. 14, Bleicherei.
Taf. 15—16. Appretur.
Taf. 17. Druckerei.
Taf, 18, ¥Papiexfabrikation.

Taf. 5—7,
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Fig. 1 u, 2. Koksmeiler. — Fig, 3 u. 4, Schaumburger Ofen. — Fig. 5 u. 6. Kuppelofen mit Kessel. — Fig. 7 u. 8. Wittenberger Oefen mit einer Thiir; die Entleerung erfolgt
durch Ausziehen der Eisenplatte a. — Fig. 9 u. 10. Belgische Oefen mit 2 Thiiren. — Fig. 11 bis 14. Koksofen aus Westphalen mit rechteckiger Sohle und 2 Thiiren. Fig. 14. Grundriss eines
Satzes Oefen von 18 Stiick mit 3 Dampfkesseln und 6 Kssen; d die Auspressmaschine, — Fig. 15 u. 16. Appold’scher Ofen, bestehend aus 12 luftdicht geschlossenen Kammern a (1,25 B, 4/ L.
12 H.) zur Aufnahme der Kohlen. Die Gase treten durch die Oeffnungen ¢ aus dem Ofen, werden durch die bei e e zugefiihrte Luft verbrannt und entweichen durch die Kanile d u. £ nach
den Essen g, — Fig. 17 u. 18. Oefen von Frommont mit 2 Ofenreihen a u. b, welche durch ein zur Heizung der Winde und Sohlen dienendes Kanalsystem mit einander communiziren. —
Fig. 19 u. 20. Oefen von Eabry. Die Verkokungsriume a und die Seitenkanile b haben beide 1,5 Breite und sind der Art angeordnet, dass die aus dem ecinen Ofen entweichenden Gase die
Winde des daneben liegenden Ofens erwiirmen. — Fig. 21 u. 22. Ofen von Dubouchot (Pauwels). a der Verkokungsraum, b der Abkithlungsraum. — Fig. 23 u. 24. Ofen von Knab mit fiusserer
Heizung, zu gleichzeitiger Gewinnung von Leughtgas und Hiitten- oder Locomotivkoks.
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Fig. 1. Stehender Kohlenmeiler. — Fig. 2 u. 8. Liegender Kohlenmeiler im unbedeckten und bedeckten Zustande. — Fig. 4. Meilerofen. — Fig. 5 u, 6. Kuppelofen mit Rost zur
Holzverkohlung. — Fig. 7—9. Schwedischer Hul/\'uzI‘nhlun"mf\ n in grossen Dimensionen. — Fig. 10 u. 11. Retortenofen zur Holzverkohlung fiir 2 Scheitlingen a 4‘ eingerichtet. — Fig. 12.
lmi\l 'knhlun\f“otnn aus Oberndorf in Wiirttemberg, — Fig. 13. Rostmeiler oder Rosthaufen. Fig. 14 u. 15. Roststadel. — Fig. 16 —27. Schachtifen zum Réosten der HKisenerze, — Fig. 16
. 17. Ofen, in welchem Erz und Kohle abwechse lml (\ntw geben werden. — [ig. 18 u. 19. Ofen, in welchem lllll Erz aufgegeben und dieses durch Feuer auf den drei Rosten a gerostet
\\iui b sind 8 Ziehoffnungen. — IFig. 20 u. 21. Schwedisc her Rostofen mit F enerung auf dem Roste a. — Fig. 22-25. Rostofen mit gleicher Feuerungsanlage; mittelst des durchlochten Rohres c
\\ml Wasserdampf in den Ofen un[uhlt um die Abscheidung des Schwefels zu beférdern. — Fig. 26 u. 27. \,Lh\\e(hadml' Rostofen mit Gichtgasen geheizt. Die durch das Rohr a zugefiihrten

Gichtgase circuliren im Kanal ¢ um den Ofenschacht, steigen von hier durch mehrerve kleine Oeffnungen aufwirts in den horizontalen Kanal d, von wo sie

:, gemischt mit Luft, in den nur mit
Frzer gefiillten Ofenschacht eintreten; drei /nhnﬂmmw 'n b dienen zum Ausziehen des geristeten Erzes.
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Allgemeine Bezeichnung: A der Rauhschacht, B der Kernschacht, C die Gichty D der Gichtmantel, E der Kohlensack, I dit"'R‘th. G das l)h(*}‘ggstell, H das Untnrggstc]%-l der
Vorherd, K der a\\":tllxh\in mit der Abstichoffnung auf der Sohle des Gestelles, Li eine schiefe Ebene aus .\svl)c hergestellt zam Abfluss flvx' Sclnlz{(~l(er1. .\Iydm- llllnll(flfitk‘lll.. welcher (lle‘()icnhrvgst
verschliesst, N die Form- oder Blasegewdlbe, P das Arbeitsgewolbe. — Fig. 1 u. 2. llulxknhlmmfu}) zu I\'r:ustudt am Rx}hqn]»crga mit 1100 bis 1200 Le‘x}tnvr \vnchem"lu']l(-x' l:l'()11\1(:txt)1x. Vier
durch Gewblbe verbundene Mauerpfeiler a tragen den Rauhschacht, wihrend der Kernschacht und ein '!.ll(,‘ll der Rgst :luf‘ einem gusseisernen, (lu}'r'h 4 Siulen uu‘t_vrsf_\ltzf(-(lx ]\{'M)hz l‘ul‘mu, 80
dass das mit 3 Wasserformen versehene Gestell ganz frei steht. — Fig. 3 u. 4. Hohofen m'it 4 Diisen fﬂr'lll'll Betrieb mit roher hta,-mkuhl{a aus bt'lmttlm‘ul. — Fig. 5 u..6. }\ul\'jh«)hofc_n” auf
der Hiitte Neuschottland in’ Westphalen., Auf einem durch 7 gusseiserne Siulen gestiitzten Kranze ruhen Kern- und R:Luhsuhzufhl; lct'ztcl‘cr ist nach schottischer liu.u?n‘l in sehr g{m-lngn,-r“htm'ke'
auswefiihrt und mit einem Blechmantel wmgeben, welcher unten am Kranze, oben an der Gichtplatte befestigt ist. Durch 6 Diisen wird der Wind dem von allen Seiten frei stehenden Gestelle

zugefihrt Fig. 7 u. 8 Kokshohofen zu Gleiwitz mit 3 Diisen.
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Hohofen in den

Fig. 3.

2. Hohofen in Toscana. -
Schweden. — Fig. 6.

Fio. 1—11. Holzkohlenhohofen. — Fig. 1. Hohofen zu Eiserfey in der Eifel mit 140 Cent. wochentlicher Production. — Fig. L 4
‘ Hohofen zu Vaux in Belgien mit 400 Cent, wochentlicher Production. — Fig, 5. Hohofen zu Finspary in
ralfingen mit 800—1000 Cent. wochentlicher Production.

Ardennen mit 280 Cent. wochentlicher Production. — Fig. 4
Hohofen fiir Giesserei- Roheisen zu Malapane in Schlesien mit 250—300 Cent. wochentlicher Production. — Fig. 7. Hohofen zu Was
Fig. 8. Hohofen im Harz mit flacher Rast und niedrigem Gestell. zu 600 Cent. wochentlicher Production. — Fig. 9. Blanofen zu Mariazell in Steyermark mit geschlossener Brust und Schlacken-
abstich auf der Riickseite. Fig. 10. Blauofen zu Lolling in Kirnthen, ohne Untergestell und ebenfalls mit geschlossener Brust. — Fig. 11. Hohofen zu Langbanshyita in Schweden mit
2500 Cent. wochentlicher Production. — Fig. 12. Hohofen zu Meppen. Fig. 15. Hohofen auf der Hubertus-
Diese Figur gibt zugleich die Form der Hohofen auf den belgischen

- Fig. 12 —15. Kokshohifen mit 1500
Hohofen zu Hoérde bei Dortmund.
dchottland mit 2000 — 3000 Cent. wochentlicher Production.

1000 Cent. wochentlicher Production.
S

hiitte in Oberschlesien. — Fig. 14. Hohofen zu Abereyshan in Siidwales. — Fig. 15.
Hiitten zu Seraing, Ougrée u. s, w. — Fig. 16 —18. Steinkohlen-Hohofen aus Wales u.
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Allgemeine Bezeichnung: D der Dampfeylinder, W der Wind- oder Geblisecylinder mit den Saugventilen S und den Druckventilen D, R das Windleitungsrohr. — Fig. 1. Gebléise fiir ‘
einen Holzkohlenofen in Hannover. — Fig. 2. Geblise auf der Vorwiirtshiitte in Oberschlesien. Dasselbe liefert per Minute bei 15— 18 Doppelhiiben 8000 Kubikfuss Wind von 4 Pfund Ueberdruck I
zum Betriebe zweier Kokshohofen. — Fig. 3. Geblase fiir einen Holzkohlenhohofen zu Gutentag in Schlesien. Die Dampfmaschine ohne Schwungrad, mit Ventilsteuerung. — Fig. 4 w. 5. Schieber- 1§
gebliise von Lasswitz u. Comp. in Breslau. An dem mit der Kolbenstange a verbundenen Joche b sind die beiden Bliuelstangen e angeschlossen; auf der Schwungradwelle s sitzen zwei Excentriks
welche den rohrenfsrmigen Schieber g auf- und abwirts bewegen und dadurch die im Windeylinder angebrachten Oeffnungen i abwechselnd in Verbindung mit der Atmosphire und mit der Wind- | 4 !
leitungsrohre R setzen, — Fig. 6 u. 7. Horizontale Geblise. Bei dem ersten erfolgt die Steuerung der Dampfmaschine von der Schwungradwelle aus mittelst Excentrik auf gewthnliche Weise; bei i
‘ dem zweiten, welches ohne Schwungrad arbeitet, wird die Schieberstange ¢ durch Einwirkung der Nasen a auf die Winkelhebel b verschoben. — Fig. 8. Cylindergeblise mit Balancier. i “
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Fig. 1 u. 2. Windwéarmapparat auf der Hiitte Neu-Schottland in Westphalen, bestehend aus 6 schlangenférmig gewundenen Rohren von 11° Hohe u. 3 Breite. — Fig. 3 u. 4. Der l
Calder'sche Apparat, gebildet aus hufeisenformig gebogenen Réhren, deren untere Enden mit dem Windzu- und Windableitungsrohr in Verbindung stehen. — Fig. 5. Windwiirmapparat mit senkrecht 1 l
stehenden, durch eine Scheidewand getheilten Rohren, — Fig. 6 u. 7. Windwiirmapparat von Thomas u Laurenz in Paris, geheizt mit Hohofengasen, welche durch das Rohr a zugefithrt werden, ;
Die senkrechten Rihren sind mit einem hohlen Kern versehen, so dass der Wind moglichst nach der dussern Rohrwandung gedringt wird. — Fig. 8 u. 9 Windwiirmapparat mit Rohren, welche durch i
eine Scheidewand getheilt sind. — Fig. 10 u. 11. Windwirmapparat von Jones. Die Feuerluft umspielt zuerst die Windrshren von Aussen und steigt dann durch die concentrisch eingesetzten Rohren i !
abwirts. a u. b Ein- und Austrittssffoungen fiir den Wind, — Fig. 12 u. 13. Windwirmapparat nach dem Regenerationsprincip von Cooper. Durch ein auf dem Roste ¢ unterhaltenes Feuer wird I'l
bei gesffnetem Schornstein b und bei Abschluss der Windcanile a u. d die Backsteinmasse g erhitzt; hierauf wird der Schornstein b geschlossen, die Kaniile a u. d werden geiffnet, der Wind streicht 1 e
durch die Backsteine und nimmt die in denselben angesammelte Warme auf. — Fig. 14 u. 15. Wasseralfinger Windwirmapparat. — Fig. 16—21. Gasfinge.
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Fie. |—4. Zwei Frischfeuer in der einfachsten und iltesten Form A die Herdgrube von 2-—3’ Seitenlange und 2 bis ¥, Tiefe. Die Sohle oder der Frischboden wird eingefasst durch
g g g I3 s

den Schlackenzacken a. den Hinter- oder Aschenzacken b, den Formzacken ¢ und den Gichtzacken d. Die Diise D ist 15—-30° gegen den Horizont geneigt, und reicht einige Zoll in den Herd hinein
~— Fig. 5 u. 6. Frischfeuer mit Vorgliihherd. Die aus dem Herde A aufsteigende Feuerluft heizt zuerst den zum Anwéarmen der Masseln dienenden Vorglithherd B, und dann den im Schlangenrohr D
circulirenden Wind. — Fig. 7 u. 8. Doppeltes Frischfeuer mit Windwirmapparat, Vorgliihherd und Dampfkessel aus Kénigsbronn in Wiirttemberg. A die beiden Frischfeuer, deren jedes an der
Umfassungswand mit einem gusseisernen, von der Flamme theilweis umspielten Kasten versehen ist, in welchem der Wind erwirmt wird, bevor er in die Diise gelangt. Die abgehende Flamme heizt
erst den kleinen Vorgliihherd B, und gelangt dann unter den Dampfkessel, welcher hinreichenden Dampf fiir den Betrieb eines zum Luppenziingen dienenden Aufwerfhammers liefert. C ein Reserve-
rost. — Fig. 9. Aufwerf- oder Brusthammer von 120 Centn. mit 1.5 Hubhthe und 100 Schlégen per Minute. Der Hammer ist ganz aus Gusseisen und hat im Grundriss dieselbe Form wie der Stirn
hammer, — Fig. 10 u. 11. Aufwerfhammer. — Fig. 12 u. 13. Stirnhammer. — Fig. 14 u. 15. Schwanzhimmer.
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Puddelofen .
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Allgemeine Bezeichnung: A der Rost, B die Feuerbriicke, C der Herd

Platten, auf denen eine gegen /s’
gusseiserne Rihren (Legeeisen) gebildet.

Vorgliihherd K. — Fig. 5 u 6. Puddelifen mit liegendem Kessel unter de
ofen mit liegendem Kessel unter der Hiittensohle aus Laurahiitte.
nach dem Schornstein. — Fig 10 u. 11. Doppelpuddelofen mit Torfgasfenerung zu Neustadt am Riibenberge.
Die zur Verbrennung der Generatorgase nithige Luft tritt bei d in die den Herd umgebenden Legeeisen e, von da durch das Robr f in den Windwirmapparat g und gelangt endlich durch

gespeist,

das Rohr h nach der hinter der Feuerbriicke miindenden, breit geschlitzten Diise i.

. D die Fuchsbriicke, E der Fuchs, F der Schornstein, H die Hilttensohle,
starke Schlackenschicht muldenformig ausgebreitet wird; Feuer- und Fuchsbriicke sind bei neuern Oefen durch entsprechend geformte, mit Mauerwerk umkleidete
welche von Luft oder Wasser durchstrémt werden. — Fig. 1 u. 2. Puddelofen mit Treppenrost aus Kénigshiitte. — Fig. 3 u. 4. Puddelofen mit Planrost und
r Hiittensohle aus dem neuen Walzwerk in Seraing. — Fig. 7. Puddelofen mit stehendem Kessel. — Fig. 8 u. 9. Puddel-
Die abziehende Flamme umspielt zuerst den Dampfsammler und dann den auf drei Stutzen ruhenden Sieder; der Kanal K fiihrt
Der Generator a wird mittelst des Trichters b gefiillt und durch das Windrohr ¢ mit Luft

Der Herd besteht aus starken eisernen
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Fig. 1. Hammer von Petin n. Gaudet. — Fig. 2 u. 3. Hammer von Cavé. Beide Himmer mit Handsteuerung, durch welche der Dampf nur unter den Kolben gefithrt wird, wihrend
der Raum iiber dem Kolben mit der Atmosphire communizirt. — Fig. 4. Hammer von Daelen (280 Centner) mit dicker Kolbenstange und expandirendem Oberdampf. Durch den unter den
Kolben gefithrten Kesseldampf werden Kolben und Hammer gehoben; beim hochsten Stande werden die Riéume iiber und unter dem Kolben in Communication gesetzt, so dass der unter dem
Kolben befindliche Dampf expandirt und wegen der grossern obern Druckfliche einen Ueberdruck. auf den Kolben ausiibt. — Fig. 5 u. 6. Hammer derselben Anordnung von 26 Centner, zum
Luppenziingen dienend. — Fig. 7 u. 8. Hammer von Morrisson. Der Cylinder .in mittlerer Hohenlage mit oberhalb liegender Fithrung, — Fig. 9. Hammer von Voisin (120 Centner). Die

Dampfeylinder sind durch ein Querjoch verbunden, in dessen Mitte der Hammer aufgehingt ist. — Fig. 10. Hammer von

Kolbenstangen der zwei zu beiden Seiten des Hammers liegenden
Condié. Der Kolben ist unbeweglich an einer hohlen Kolbenstange befestigt; das obere Ende der Kolbenstange steht mit dem Steuerkasten in Verbindung, das untere Fnde hat seitliche

Oeffuungen fiir den Ein- und Austritt des Dampfes. Beim Dampfzutritt hebt sich der zugleich als Hammer dienende Cylinder, beim Dampfaustritt fallt derselbe herab.
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Fig. 1 u. 2. Kinfache Luppenquetsche mit Excentrikbewegung. — Fig. 8. Doppelte Luppenquetsche mit Kurbelbewegung. — Fig. 4. Einfache Luppenquetsche, betrieben durch
vinen einfach wirkenden, von Hand gesteuerten Dampfeylinder. — Fig. 5 u. 6. Vertikale Luppenmiihle, Auf der senkrechten Welle d ist der geriffelte Cylinder ¢ aufgekeilt, und um denselben

der ebenfalls geriffelte Mantel b in excentrischer Lage an 5 Siulen a befestigt. Die bei f eingefiihrten Luppen werden durch die Rotation des Cylinders ¢ in den Kanal zwischen Mantel und
Cylinder hineingezogen und dadurch einer starken Compression unterworfen. Der Deckel e soll das Stauchen der Luppen herbeifiihren. Dieselbe Maschine wird auch mit horizontaler Triebachse
ausgefiithrt. Luppenquetschen und Luppenmiihlen kommen vorzugsweise bei Fabrikation ordiniren Eisens, welches die Schlage eines Dampfhammers nicht wohl vertrigt, in Anwendung. —
Fig. T u. 8. Luppenwalzwerk. A das Getriebegeriiste, B die Vorwalzen, C die Fertigwalzen. Die Vorwalzen haben spitzbogige Kaliber, welche je zur Hilfte in die Ober- und Unterwalze. ein-
gedreht sind; die Fertigwalzen haben rechteckige Kaliber, welche ganz in der Unterwalze liegen. — Fig. 9 u. 10. Kaliber fiir Vor- und Fertigwalzen; letztere gestatten die Anfertigung dreier
Sorten Rohschienen von 2, 3 u. 4/ Breite, bei 1“ Dicke.
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Fig. 1—4. Scheren fiir Rohschienen und Stabeisen. — Fig 5—15. Schweissofen. Allgemeine -Bezeichnung: A der Rost, B die Feuerbriicke, C der Herd, D der Fuchs mit einer
Oeffnung zum Schlackenabfluss am ticfsten Punkte, H die Hiittensohle. — Fig. 5 u. 6. Schweissofen mit stehendem Dampfkessel yon 28 Hohe. — Fig. 7. Schweissofen mit liegendem Kessel, —
Fig. 8 u. 9. Schweissofen von Corbin Desboissiéres mit parabolischem Gewdlbe, durch Ober- und Unterwind betrieben. — Fig. 10 u. 11, Schweissofen mit Torfgasfeuerung und liegendem Kessel.

a der Generator mit 2 Filltrichtern b und dem Windrohr ¢. Die zur Verbrennung der Generatorgase erforderliche Luft durchzieht das den Fuchs bedeckende Kanalsystem d, stromt dann
durch das Rohr f nach der Windbatterie ¢ und von hier durch eine grosse Anzahl kleiner Oefinungen in den Generator. Ein zweiter Luftstrom kann durch die Disen g iiber die Flamme
geleitet werden. — Fig. 12— 15. Schweissofen mit Gasfeuerung, Fig. 12 u. 13. Die beiden abwechselnd betriebenen Generatoren a mit gemeinsamem Fillapparat b und Gasrohr e. Fig, 14 u. 15.
1’91‘ Schweissofen mit dem Schweissherd C und dem Vorglihherd K; iiber dem letzteren ist der Windwirmapparat e angebracht, in welchem die zur Verbrennung der Gase nothige Luft erhitzt
wird. Durch das Rohr f stromt dieselbe nach der Windbatterie g und von hier durch 6 Diisen in den Ofen.
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Fig. 1 u. 2. Walzwerk fiir Rundeisen. A die Vorwalzen, B die Fertigwalzen, beide mit Kalibern versehen, welche in jede Walze zur Hilfte eingedreht sind. — Fig. 3 u. 4. Vor- und
in die Ober- und Unterwalze eingedreht sind, letztere mit in die Unterwalze versenkten Kalibern. Die Fertigwalzen sind in ihrer

Fertigwalzen fir Flacheisen, erstere mit Kalibern, welche
Mitte mit einem breiten Schlichtkaliber versehen. — Fig. 5—7. Kaliber fiir Rund , Quadrat- und Flacheisen. — Fig. 8 u. 9. Kaliber fiir Rund- und Quadrateisen in vergrossertem Massstabe. —
Fig. 10 u. 11. Universalwalzwerk zur Herstellung aller Sorten Flacheisen. Dasselbe besteht aus zwei grossern horizontalen Walzen aa und zwei kleinern vertikalen Walzen bb; diese Walzen
konnen beziehungsweise in vertikaler und horizontaler Richtung verstellt werden, so dass die durch die 4 Walzen gebildete Oeffnung die geforderten Dimensionen erhilt, Die Stellung
erfolgt hei den horizontalen Walzen durch das iiber den Stindern angebrachte Raderwerk, bei den vertikalen Walzen durch einen unter der Hiittensohle liegenden Mechanismus. — Fig, 12—14.
Feineisen- nud Drahtwalzwerk mit schnelllaufenden Walzen ven kleinen Dimensionen. — Fig. 15. Drei iibereinander liegende Walzen aus dem ersten Geriiste mit quadratischen Kalibern. —

Fig. 16 u. 17. Reihenfolge der Kaliber, welche bei zwei verschiedenen Walzwerken zur Erzeugung von Rundeisen von 8 und 5,6 Mill. Durchmesser in Anwendung kommen.
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, Fig. 1—3. Vor- und Fertigwalzen fiir Schienen gewohnlicher Form. Die Packete werden in 2 Hitzen ausgewalzt; sie passiren in der ersten Hitze das erste Vorwalzenpaar Fig. 1, {
in der zweiten Hilze das zweite Vorwalzenpaar Fig. 2, und auch zugleich die Fertigwalzen Fig 8. — Fig. 4 —8, Walzwerk fir Barlow-Schienen mit 4 Vor- und 7 Fertigkalibern. Die Fertig-
kaliber sind auf zwei in entgegengetetzten Richtungen umlaufende Walzenpaare vertheilt, um das Ueberheben der gegen 600 Pfd. schweren Schienen zu umgehen, — Fig. 9—13. Kaliber fiir
Vignole-, Zweikopf- und Briickschienen, Bandagen und Winkeleisen. — Fig. 14 u. 15. Ueber cinander gezeichnete Kaliber fir Zweikopf- und Briickschienen. — Fig. 16 u. 17. Kaliber der
Vor- und Fertigwalzen fiir Doppel T Eisen, — Fig, 18 u. 19. Sige zum Abschneiden des Stabeisens und der Schienen. Die Kreissige a ist auf dem um die Achse drehbaren Hebel ¢ gelagert !
und wird durch einen auf der Rolle d liegenden Riemen in Umdrehung gesetzt. Durch Drehung der Kurbel e kann der Hebel in vertikaler Richtung bewegt, und dadurch die Kreissige | 3
selbst iiber die Hiittensohle gehoben oder unter dieselbe versenkt werden. Um die beiden Enden der Schienen gleichzeitig abzuschneiden, setzt man zwei Kreissigen in angemessener Entfernung {it!
auf eine Welle. i
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Fig. 1 u. 2, Blechwalzwerk mit einer aus Schraube und Schraubenrad gebildeten Stellvorrichtung fir die Oberwalze, — Fig. 3 u. 4. Blechwalzwerk mit einer aus Stirnrddern
Blechwalzwerk mit Ueberhebvorrichtung;

sebildeten Stellvorrichtung, versehen mit einem zweiarmigen, durch Mensch
Tetztere besteht aus zwei mit Rollen oder Walzen garnirten Briicken a, we
Fig.
Fig. 8 u. 9, Fig. 10 u. 11, Fig, 12.
Arbeiter diregirt. — Fig. 13.
Belieben in entgegengesetzten Richtungen bewegt we
eisen oder Schneideisen in den Handel kommen.

6 u. 7. Blechwalzwerk mit Ueberhebvorrichtung. Der iiber dem Walzengeriist
Drei Ueberhebvorrichtungen verschiedener Construc
“Grundriss eines Blechwalzwerkes, bei welchem das eine
rden kann. — Fig, 14 u. 15. Schneidewalzen.

enkraft bewegten Hebel, zum Ueberheben schwerer Arbeitsstiicke. — Fi% 5.

lche durch Wirkung des unter der Hiittensohle liegenden Dampfeylinders b gehoben oder herabgelassen werden. —

aufgestellte Dampfcylinder b bewirkt durch die Stangen ¢ die Hebung und Senkung der beiden Briicken a. —
tion; sie werden saimmtlich durch die das Walzwerk treibende Kraft in Betrieb gegetzt und von einem
der beiden Walzenpaare a u. b durch abwechselndes Aus- und Einriicken der Zahnhiilsen ¢ u. d nach

Die

selben dienen zum Zerschneiden der Blechtafeln in schmale Streifen, welche als Band-




|
g
l
§
’
]
ol
A
l
:
i
|
H

e e e s




H Schmude. Technolog: Skix venbuch

Blechglihofen - Blechscheeren.
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Exentriks ¢. — Fig. 18, Hebelschere mit

Fig. 1u. 2. Glithofen fiir starke Bleche, welche auf die den Rost a bedeckenden Kohlen gelegt werden. — Fig. 3 u. 4. Blechglithofen mit aufsteigendem Zuge. :
befinden sich 3 Schienen, welche als Unterlage fiir die Blechtafeln dienen. -— Fig. 5— 7. Blechglithofen mit 2 absteigenden Ziigen zu beiden Seiten der Herdsohle. In dem Querschnitte,
zeigen sich 4 erhohte Leisten zur Auflagerung der Blechtafeln. — Fig. 8 u. 9. Blechglithofen mit Vorglihherd D unter der Herdsohle von Bazant. — Fig. 10 u. 11. Glithofen fir feinere
Die auf dem Roste A entwickelte Flamme steigt durch seitliche Kandle & u. ¢ in die zar Aufnahme der Bleche bestimm
Kanal C mach dem Schornstein. — Fig. 12 u. 18. Glihofen fiir feinere Bleche, welche, um nicht mit der Flamme in Beriihrung zu kommen, in gusseiserne,
eingelegt werden. — Fig. 14—20. Blechscheren verschiedener Construction. Fig. 14—16. Guillotinenscheren.
und abgehende Bewegung gesetzt. In Fig. 14 u. 15 erfolgt diese Bewegung durch die mit den Kurbeln d in Verbindung stehenden Zugstangen ¢, in Fig.
urbelbewegung. — Fig. 19 n. 20. Kreisschere.

ten Raume B, u. B,, und entweicht durch
luftdicht verschlossene Kisten E
Scherblatt b wird in auf-

Das untere Scherblatt a liegt fest im Gestell, das obere ) U
16 u. 17 durch Einwirkung zweier

Auf der Herdsohle B
Fig. 7,
Bleche

den
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Fig. 1 u. 2. Stahlfrischfever. — Fig. 8 u. 4. Stahlpuddelofen. — Fig. 5 u. 6. Grosser Cementirofen aus Sheffield. — Fig. 7 u. 8. Kleiner Cementirofen mit Hohofengasen geheizt, — !l
Fig. 9. Ofen von Chenot zur Verwandlung der Eisenerze in Bisen- oder Stahlschwamm, welcher als Rohmaterial fiir die Gussstahlfabrikation verwendet wird. — Fig. 10 u. 11. Runder Ofen
zum Schmelzen kleiner Stahlquantitaten. — Fig. 12 u. 18, Gussstahlschmelzofen zu 4 Tiegeln mit Koksheizudg fiir grossere Etablissements. — Fig. 14. Gussstahlschmelzofen zu 4 Tiegeln mit
Koksheizung. — Fig. 15 u. 16, Franzosischer Gussstahlschmelzofen fiir Steinkohlenfeuerung. Die Oefen enthalten 9 ’lgiegel. — Fig. 17 u. 18. Englischer Stahlschmelzofen fiir Steinkohlenfeuerung
zu 18 Tiegem. — Fig. 19. Tiegelform, — Fig. 20. Flammenofen um die Tiegel vorzuwirmen, ehe sie in den Schmelzofen gebracht werden. — Fig. 21. Gussform (Coquille) in der zum Guss
vorgerichteten Stellung. — Fig. 22—25. Apparate zur Herstellung des Stabls nach Bessemer’s Methode. Das zur Aufnahme des Roheisens bestimmte Gefass ist dargestellt in den Lagen, welche i
ihm bei der Fillung (Fig. 24), bei der Windzufiihrung (Fig. 22 u. 23) und beim Guss (Fig. 25) gegeben werden. — Fig. 26 u. 27. Verbesserter Apparat zur Herstellung des Bessemerstahls. il
Das Gefiss in Kugelform mit einem Windrohr, welches nach Beendigung des Prozesses ausgezogen wird. ' ; '!
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die untere zum Fertigrosten

: Fig. 1—14. Oefen zur Gewinnung des Zinkes. Fig. 1 u. 2. Réstofen fiir Zinkblende mit zwei iibereinander liegenden Sohlen, die obere zum Vor-,
dienend, — Fig. 3 u. 4. Belgischer Zinkdestillationsofen mit Roéhren von den in Fig. 5 u. 6 dargestellten Formen. — Fig. 7 u. 8. Schlesischer Zinkdestillationsofen mit 16 Muffeln g. —
Das Feuer entweicht

Fig. 10 u. 11. Zinkdestillationsofen neuerer Construction, mit Muffeln des Schlesischen und Vorlagen des Belgischen Systems.
lie unter den Muffeln liegenden Kanille ¢ nach dem Schornstein b. — Fig. 12 u. 13. Englischer Zinkdestillationsofen
350 Pfd. gerostete Blende aufnimmt. — Fig. 14. Ofen zum Umschmelzen des Tropfzinkes. — Fig. 15—24. Oefen zur
— Fig. 17 u. 18. Rostofen mit rundem Herde a, welcher durch ein unter demselben liegendes Riderwerk b in

— Fig. 19 u. 20. Englischer Ofen zur Reduction
— Fig. 23. Englischer Zinuschmelzofen.

Fig. 9. Eine Muffel in grosserem Massstabe. —
nicht wie in Fig. 7 u. 8 durch Oeffnungen im Gewolbe, sondern zieht durch
zu 6 Tiegeln von 3/, Hohe, 2/, oberer und 2’ unterer Weite, deren jeder
Gewinnung des Zinnes. Fig. I5 u. 16, Rostofen fiir Zinnerze mit Giftfang d.
l)nulr‘t.*hun;: gesetzt wird. c die Aufschiittoffinung, d die Oeffnung zum Entleeren, e eine feststehende rechenformige Rithryvorrichtung, g der Rost.
und Schmelzung des Zinnes; durch die Abstichofinung a fliesst das Zinn in die beiden Kessel b. — Fig. 21 u. 22, Sichsischer Zinnschmelzofen.
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: Blei und Kupfer. H
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Fig. 1—9. Oefen zur Darstellung des Bleies. Fig. 1 u. 2. Englischer Réstseigerofen zum Reduciren und Schmelzen des Bleies; ¥lammenofen mit Sumpf zur Aufnahme von
16—20 Centner Bleierz. — Fig. 8. Englischer Raffinirofen. Der Herd wird durch eine eiserne Pfanne a gebildet, das raffinirte Blei wird vom Kessel b aufgenommen., — Fig. 4 u. 5. Schachtofen
zum Bleischmelzen aus Joachimsthal, — Fig. 6—9. Freiberger Doppelofen. — Fig. 10 u. 11. Walzwerk fiir Bleibleche. — Fig, 12—15. Jefen zur Gewinnung des Kupfers in Wales. Fig. 12
u. 13. Rostofen., Fig. 14 u. 15, Ofen zum Schmelzen der gerdsteten Erze behufs Gewinnung des Bronzesteines. Die Oefen fiir die folgenden Operationen zur Gewinnung des blauen und weissen
Steines, sowie die Oefen zum Schlackenschmelzen und Raffiniren sind von derselben Construction und zeigen nur geringe Abweichungen in Bezug auf die Dimensionen. Die Raffiniréfen sind etwas
kleiner und haben eine Sohle, deren tiefster Punkt in der Nihe des Fuchses liegt. — Fig. 16 —21. Oefen zur Gewinnung des Kupfers in Schweden (Atvida, Falun u. s. w.) Fig. 16— 18. Ofen ‘ !
zum Rohschmelzen der geristeten Erze (Suluschmelzen) behufs Gewinnung von Rohstein, einem Gemisch von Schwefeleisen und Schwefelkupfer. — Fig. 19 u. 20. Ofen zum Verschmelzen des 1 ]
e v P . . . . a v o % . % ” . - » |
gerosteten Rohsteines auf Schwarzkupfer. Der Ofen hat fast dieselbe Hohe, wie der erstere, ist aber enger und hat keinen Vorherd. — Fig. 21. Gaarherd zum Raffiniren des Schwarzkupfers. i
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Fig. 1 u. 2. Pfannen- oder Kesselofen (Calebasse) zum Kisenschmelzent — Fig. 3 u. 4. Tig%uli’;ﬁ:p_ fir eine‘Feingieserei. Die Oefen liegen unter der Hiittensohle h und jeder derselben |
nimmt nur einen Tiegel auf, welcher ohne Unterlage in die Koks eingesetzt wird. — Fig. 5 u. 6. Tiegelofen zum bchmc'lzeu von Zink und Iﬂ(‘.SSlng‘: Die ()efex‘\. liegen iiber der Hiittensohle h i
und die aus ihnen entweichende Flamme durchzieht die zum Trocknen der Formen dlcncn'(_lc Kammer (E, ehe sie in den St‘zbornstem c gcli}.ngt‘. — Fig. 7 u. 8. ’lleg‘t?.lofen zum .Y\IeSSIr.)gs(']nnelAzen {
mit Windzufiihrung. — Fig. 9 u. 10. Ofen mit eisernem Tiegel zum Silberschmelzcri. — Fig. 11—16. I‘l“"m“"“‘;’t"“ zum Kisenschmelzen fiir 60, 65 u. 90 Centner F iillung. A“‘S“"W"‘l’“BUZ"‘K‘}“ 1 :
nung: a der Rost, b der Herd oder Schmelzraum, c¢ die Abstichéfinung, d der Schornstein ‘())dex" der nach demselben fiihrende ‘hzmul, h }11@ Hiittensohle. — Fig. 17— 20, I‘lammenof(‘en zum !
Bronzeschmelzen zu 100 Centner Fiillung. Allgemeine Bezeichnung wie vorher. — Fig. 21 u. .‘.2. b(:hmelzof:vn mit krmiforngcr buh!e aus der konigl. ergxesﬂgrel in Miinchen zu 250 Centner
Fillung. a der Rost, b der Herd, c¢ die Abstichiffnung, d sechs in der Umfassungsmauer ‘l}eg«:r}de Igana%e zur Abfihrung der \.rurhrenn_‘ungg I‘Odukt(:: e die Dammgrube, g die Oeffnung
zum Kinfiihren des Brennstoffes, i zwei Oeffnungen zum Aufgeben der Schmelzmaterialien. — Fig. 23 wu. 24. Schmelzofen mit parabolischem Gewolbe von Corbin Desboissiéres.
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Fig. 1—14. Kupolofen. Allgemeine Bezeichnung: a der Sockel, b der Ofenschacht, ¢ die Abstichofinung, d das Windrohr, e die Gicht, f der Schornstein. Fig. 1 u, 2. Kupolofen ] :
zu 10 Centner mit 1 Diise. Fig. 3—6. Kupolofen zu 30 Centner mit 12 Diisen in unverinderlicher Lage. Fig, 7 u. 8. Kupolofen mit 8 Diisen. Der Ofen hilt bei der hochsten Diisenlage l |
150 Centner. Fig, 9 u. 10. Kapolofen mit 2 Diisen. Bei der hochsten Diisenlage. fasst der Ofen 300 Centner. Fig. 11 u. 12. Kupolofen nach Ireland’s Construction. Nachbildung der Hohofen- 1
form. Fig. 13 v. 14, Kupolofen zu 10 Centner mit fahrbarem Untergestell. Zwischen den beweglichen untern Theil m und den feststehenden obern Theil h wird bei w eine Lehmschicht l'
aufgelegt, und hierauf wird der untere Theil durch eiserne Keile, welche zwischen die Schienen r und die Rollen s eingetrieben werden, 8o weit gehoben, bis der vollkommene Schluss hei w l ]
stattfindet. Nach dem Ausblasen werden die Keile wieder ausgezogen und das Untergestell wird abgefahren. — Fig. 15—24. Ventilatoren fir Kupolifen und Schmiedefener. Fig. 15 u. 16. i i
Ventilator mit geraden Schaufeln. Fig. 17— 19. Ventilator von Loyd. Fig. 20 u. 2L Hochdruckventilator von Rittinger. Fig. 22 —24. Ventilator von Schwarzkopf. Das Gehiuse g umschliesst | I "
: i

) ein feststehendes Schaufelsystem h und ein mit der Welle i verbundenes rotirendes Schaufelsystem k, Letzteres treibt den Wind durch das erstere hindurch nach der Austrittsoffnung I
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Fig. 1 — 8. Herdformen. — Fig. 9 — 31. Kastenformen fiir verschiedene Gegenstiinde, sowohl massiv als mit Kernen in manigfacher Gestalt und Lage. — Fig. 382 — 84, Formeu fiir :
Gegenstinde mit Unterschneidungen. — Fig. 35— 37. Formen fiir canellirte Walzen. — Fig. 38 — 40. Formen fiir Schnurscheiben, Theils mit getheiltem, Theils mit ungetheiltem Modell. - |
Fig. 41. Formen fiir Riemenscheiben und Schwungrider. — Fig. 42. Form eines Stirnrades. — Fig. 43. Form eines Kegelrades, links mit eingelegter Formplatte, auf welcher der den Raum zwi- |
schen je zwei Armen ausfiillende Sand ruht. — Fig. 44. Modell eines zur Aufnahme von Holzzihmen eingerichteten Zahnkranzes. Fig. 45. Sandkern. — Fig. 46 u. 47. Formen eines Zahnrades i !
durch' Schablonirung. Die Schablone b bildet den Zahnkranz d im Sande des Unterkastens. Die Zahnliicken werden aus Sand in dem Kerndriicker Fig. 48. gebildet und mit Stiften in dem
ausschablonirten Kranze befestigt. — Fig. 49 — 51, - Form zum Eingiessen der Nabe in ein Eisenbahnwagenrad. M der Mittelkasten mit den Speichen S und dem Nabenmodell c. Der Mittel- | i
kasten ist mittelst zweier Zapfen auf den Bocken a gelagert, so dass er nach Belieben gewendet werden kann. — Fig. 52 — 55. Form zum Nabenguss, wobei der untere Theil der Nabe in den ! !
Herd H, der mittlere Theil in den Ring a und der obere Theil in den Kasten K eingeformt werden. 1!
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Solendtt nach 0.0

Ansuoht

Fig. 1
Potterieformerei. Fig, 18-
Gefasse verschiedener Gestalt

Hartwalze, zum Guss fertig. -

ist. — Fig. 50-

¢ eingelegt, sodann der Kasten d aufgesetzt u.

15. Munitionsformerei. Ki
-20. u, Fig. 21 — 24, R
Fig, 31. Henkel. F
Zusammenstellung der Formen fiir den Guss, — Fig.
Fig. 47. Eiserne Form fiir
12 radial gerichteten Kanilen nach der die Bandage bildenden Hohlung,
52. Form fiir ein Eisenbahnwagenrad mit harter Lauffliche.

29 .

. O&

F

eine Kaliberwalze, —
welche auf der dussern Seite durch einen entsy
Das Holzmodell des Rades wird nebst der Scheil
mit Sand ausgefiillt. Hierauf wird die Form gewendet, die Scheibe a abgenommen,

Fig.

eihenfolge der Operationen beim Formen
i 38. Reihenfolge der Operationen,
49, Form fiir einen Ambos mit harter Bahn. — Fig. 43 u. 4. Form fiir einen Hammer mit h
48 u. 49, Form fiir eine Bandage mit harter Laufflache.

Fig. 1 u. 2. Kartiitschen. Fig. 3 — 8. Granaten. Fig. 9 u. 10. Bomben. Fig. 11 — 15, Spitzkugeln. -
eines Topfes, welcher die Gestalt eines abgestutzten Kegels hat. Fig. 25
wenn die Form durch Schabloniren gebildet wird, — Fig. 89 u. 40. Formkasten fiir Feinguss. Fig. 41.
arter Arbeitsfliche. — Fig. 45 u. 46. Form fiir eine
Das durch den Einguss e zugefiihrte Eisen fliesst in
yrechend faconnirten Gusseisenring auf der innern Seite durch Sand gebildet
e a, welche die Riume zwischen den Speichen ausfillt, in den Mittelkasten
der Kasten g aufgesetzt und ebenfalls mit §axx(l gefiillt.

- Fig. 16 u. 17. Geschiitzformerei, — Fig. 18 —38.
— 30. Vollendete Formen fir
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] Fig. 1—15. Horizontale Lehmformerei. — Fig. 1 u. 2. Kernspindeln. — Fig. 8—b. Anfertigung eines Kernes. — Fig. 6—8. Form fiir eine Kettentrommel. — Fig. 9—12 Geschiitzformerei | :
in den verschiedenen Operationsstufen bis zur gussfertigen Form in Fig. 12. — Fig. 14 u. 15. Form fiir die in Fig. 18. dargestellte Kaliberwalze. — Fig. 16 — 32. Vertikale Lehmformerei. l
Fig. 16 n. 17. Form eines Kessels mit stehendem Kern. a der Kern, ¢ die Metallstirke, d der Mantel, b die bei Auftragung der Metallstirke angewandte Schablone. — Fig. 18 u. 19, Form i
einer Glocke im Querschnitt und der dussern Ansicht. Fig. 20. Form einer Glocke bei fabrikmissiger Anfertigung. a u. b die eisernen Kern- und Mantelkiisten, welche durch Schablonirung !
mit Lehm bekleidet werden; — Fig. 21 u. 22. Form eines Kessels mit hingendem Kern. — Fig. 24 —26. u. Fig. 27—29. Cylinderformerei nach zwei verschiedenen Methoden. Im erstern Fall l |
wird zuerst der Kern a (Fig. 24.) dann die Metallstirke ¢ (Fig. 25.) und endlich der Mantel f gebildet, hierauf letzterer abgezogen und die Metallstirke beseitigt. Im letztern Fall bildet man i !
den Mantel b (Fig. 27. sowie den Kern d (Fig. 28.) gleichzeitig u. setzt dann den Kern in den Mantel ein (Fig. 29.) Die Trennung des Mantels b von der Basis a ist links u. rechts in verschiedenen I

Hohen angenommen; sie entspricht im erstern Fall grossern u. im letztern Fall kleinern Dimensionen. — Fig. 81 u. 82. Form des in Fig. 80. dargestellten Dampfkolbens. i {
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Fig. 1—12. Bronzeguss. Fig. 1—4. Anfertigung der Form fiir die Statue des heil. Wladimir, in Wachsarbeit ausgefithrt, Fig. 1. giebt das Geriist mit Andeutung des Wachsiiberzugs,

Fig. 2. das Wachsmodell mit den Fallrohren b und Steigrohren ¢, Fig. 3. die halbvollendete, u. Fig. 4. die ganz vollendete Form, — Fig. 5 u. 6. Anfertigung der Form eines Pferdes, eben-
falls Wachsarbeit. Fig. 5. das Wachsmodell, rechts zum Theil noch von der Gypsform f bedeckt. Fig. 6. das Wachsmodell mit den Fallrohren b und den Fh}i;:ri'i\l‘(‘n ¢ versehen, auf der rechten
Seite zum Theil schon mit dem die Form bildenden Mauerwerk g umgeben. Durch die Kanile d wird das ausgeschmolzene Wachs abgefiihrt, — Fig. 7. Gruppe in Bronze vor der Zusammen-
setzung. — Kig. 8—11. Bildung der Form einer Minervastatue in Sand mit Gypsschalen ausgefiihrt. s die Sandlage, g die Gypsschale, b die Fallrohren, ¢ die Steigrohren, k der Kern, a der
Trichter zur Aufnahme des geschmolzenen Metalles. Fig. 11. giebt einen idealen Querschnitt durch idie gussfertige Form. — Fig. 12. Idealer Querschnitt durch die gussfertige Form derselben
Statue, wenn' die Form aus Thon gebildet wird, wobei die Fall- u. Steigrohren in die Thonschicht eingeschnitten werden. — Fig. 18— 19. Reihenfolge der Operationen bei einem in Zinkguss

auszufuhrenden Kopfe. Der Guss wird in 2 Theilen hergestellt. Fig. 18 u. 19, stellen die vollendeten Formen der vordern u. hintern Kopfparthie dar. s die Form, k der Kern, g u. g die Gypsschalen.
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Fig. 1 u. 2. Gewdhnliches doppeltes Schmiedefeuer in Mauerwerk ausgefiithrt. a Die Feuergrube, b das Windrohr, ¢ der Rauchabzugskanal. — Fig. 8 u. 4. Schmiedefeuer in
Eisenconstruction. Die aus Mauerwerk hergestellten Feuergruben a ruhen auf eisernen Rosten s und die Umfa_ssung ist durch Eisenplatten gebildet.. Um das Hauptwindrohr b liegen 4 Feuer,
von denen in Fig. 4. nur zweie dargestellt sind. — Fig. 5. Transportables S(}hmleduh.!ner (l‘cldﬂc}_m_nede). = Fig. 6‘u. 7.. Grosses rundes Feuer zum Schweissen der Naben von Locomotivridern.
— Fig. 8 u. 9. Blasebilge. — Fig. 10—12. Essceisen von Holoch. — Fig. 13. Ksseeisen von Quirin. — Fig. 14, Esseeisen von Trotot. — Fig. 15 u. 16, Fig. 17—20, Friktionshimmer. Die

mit dem Hammer d verbundene Stange a luft zwischen zwei Rollen b, von denen die eine durch die 'l‘ricb‘lgraft in Umdrehung gesetzt wird; durch Niederdriicken des Hebels ¢ wird eine
Pressung zwischen den Rollen b und der Stange a herbeigefiihrt, in Folge deren der Hammer sich hebt. — Fig. 21 u. 22. Daumenhammer. Die Hebung des im Gestell b gefiihrten Hammers

a erfolgt durch Einwirkung des an der Riemenscheibenwelle sitzenden Daumens ¢. — Fi;g. 23. Dampfhammer, — Fig. 24. Schmiedemaschine fiir kleinere Arbeitsstiicke. An der Riemenscheiben-
welle sitzen vier Excentriks a, welche die Obergesenke c in Bewegung setzen. — Fig. 26 u. 26. Ambosse. — Fig, 27, Sperrhorn. — Fig. 28. Gesenkeblock.
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Maschinen zu Arbeiten in starkem Blech. Fig. 1 u. 2., Fig. 8. Maschinen zum Biegen der Kesselbleche in zwei verschiedenen Construktionen. Die Walzen a u. b liegen in festen

Lagern, die Walze ¢ wird der Biegung des Bleches entsprechend verschoben. — Fig. 4 u. 5. Scher- und Lochmaschine mit Hebelbewegung. — Fig. 6 u, 7. Grosse Lochmaschine mit Ex-
centrikbewegung. — Fig. 8, Grosse Scher- und Lochmaschine mit Excentrikbewegung. — Fig. 9 u, 10. Maschine zum Anfertigen der Nietbolzen. Die glithenden Bolzen werden bei b in die

Locher des Cylinders d eingesenkt, durch ruckweise Drehung des letztern unter den mit einem Obergesenke versehenen Stempel gefiihrt und nach dem Andriiken des Kopfes wieder aus dem
Cylinder d herausgeschoben. Die Bewegung des Stempels er olgt durch die an einen Krummzapfen angeschlossene Schubstange ¢, die ruckweise Drehung des Cylinders d durch Einwirkung
des Klinkzeuges e und das Herausschieben der Bolzen durch deren Beriihrung mit einer auf der Welle des Cylinders d excentrisch aufgesteckten Scheibe. — Fig, 11 —14. Maschinen zur Aus-
fiihrung des Nietens in vier verschiedenen Constructionen. Der zur Bildung des Nictkopfes erforderliche Druck wird in Fig. 11 u. 12. durch einen Hebel, in Fig. 13. durch einen Dampfkolben,
in Fig. 14. durch einen auf das Kniehebelgelenke m n wirkenden Dampfkolben herbeigefiihrt. Der zu nietende Kessel ist in allen Figuren mit K bezeichnet.
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A Maschinen zu Arbeiten in schwachem Blech. Fig. 1. —4. Handscheren. — Fig. 5. Transportable Scher- und Lochmaschine fir Handbetrieb. — Fig. 6. Durchstoss fiir Handbetrieb
— Fig. 7 u. 8. Pragewerke in kleinern Dimensionen. — Fig. 9 Grosses Prigewerk fiir Handbetrieb. — Fig. 10. Grosses Prigewerk fiir Riemenbetrieb. Die auf die Riemenscheibe a iiber-
tragene Bewegung wird durch die Kegelrider b und die Friktionsrider ¢, d auf die Welle e fortgepflanzt; letztere trigt an ihrem untern Ende eine Gabel f, welche durch den Balancier g
die Schraubenspindel i in Umdrehung versetzt. Die Umsetzung der Bewegung wird durch den Hebel m herbeigefiihrt. — Fig. 11 u. 12, Fig. 13. Fallwerke ilterer und neuerer Construction
— Fig. 14 u. 15. Fallwerk mit Friktionsbetrieb. Durch die Friktionsscheibe ¢ wird die Bewegung an die Friktionsscheibe b iibertragen, sobald letztere durch den Hebel d gegen erstere an-
gedriickt wird. Mit der Scheibe b ist der den Fallblock g tragende Riemen e verbunden. — Fig. 16, Prigewerk durch Trieb und Zahustange in Bewegung gesetzt, — Fig. 17 u. 18. Maschine

zum Niederdriicken der Falze. — Fig. 19 u. 20. Blechbiegmaschine, — Fig. 21 w. 22. Bordelmaschine. — Fig. 23. Maschine zum Aufbiegen der Riander an runden Blechtafeln, — Fig 24—-2Hl
Anfertigung gedriickter Blecharbeiten. ; :
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Fig. 1. Kleine Drehbank mit Fussbetrieb, 8 der Spindelstock, R der Reitstock, D der Support. — Fig. 2 u. 3. Grosse Drehbank. Die Bewegung der Drehbankspindel wird von der
Stufenscheibe r entweder direkt oder mittelst Vorgelege bewirkt, und zwar im letztern Fall durch die Rader a, b, ¢, d. Die Bewegung der Leitschraube L, mit welcher der Support D in i
Verbindung steht, erfolgt durch die Rider u, v, x, w. — Fig. 4. Drehbank mit Planscheibe. Die Umdrehung der Planscheibe P kann entweder auf dieselbe Weise wie im vorhergehenden Fall, [

oder auch mittelst eines zweiten, auf das grosse Zahnrad f wirkenden Vorgeleges herbeigefiihrt werden. — Fig. 5. Drehbank zum Abdrehen der Eisenbahnwagenrider. r r die abzudrehenden, anf 1
inre Achse w aufgesteckten Wagenrider. Die Bewegung geht von dem auf der Stufenscheibenwelle sitzenden Triebe a auf das Rad b iiber und wird durch zwei auf der Welle des Rades b |
sitzende, in der Zeichnung nicht sichbare Triebe auf die mit den Planscheiben P, P verbundenen Rider d, d fortgepflanzt. — Fig. 6—8. Reitstocke verschiedener Construction. — Fig, 9—11 j ]
Support, selbstthitig wirkend beim Drehen cylindrischer und ebener Flichen. — Fig. 12. Duplex-Support mit zwei einander gegeniiberstehenden Drehstihlen. — Fig. 13 u. 14. Support fiir ]V: ‘ ]

eine Planscheibendrehbank, dargestellt in zwei rechtwinklig gegen einander genommenen Vertikalschnitten. {l
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Allgemeine Bezeichnung. A die Triebwelle. B u. C die Rider, welche die Bewegung der Triebwelle auf die Bohrspindel iibertragen. D die Bohrspindel, in den Bocken E E ge-
lagert. F der auszubohrende Cylinder, in den Bocken G G befestigt. K der Bohrkopf. — Fig. 1 u. 2. Einfachste Maschinen zum Cylinderbohren, wobei der Bohrkopf durch Drehung einer
Kurbel in Richtung, der Cylinderachse verschoben wird. — Fig. 3. Bohrmaschine mit Riemenbetrieb. Die Riemenscheibe R ist nach dem #ussern Durchmesser der Schraube 8 ausgebohrt und
steht mit ihr durch Nuth und Feder in Verbindung. Die Nabe der Scheibe r ist mit Muttergewinde versehen, so dass also die Scheibe R die Drehung, die Scheibe r die Verschiebung des Bohr-

b, ¢, d auf die Schraube S herbeigefiihrt wird. — Fi;';. 8.
tet

kopfes herbeifiihrt, — Fig. 4 —7. Drei Bohrmaschinen, bei denen die Verschiebung des Bohrkopfes durch Einwirkung der Rader a, :
die Rider e u. f umgedreht werden. — Fig. 9 u. 10. Eine Drehbank zum Cylinderbohren eingeric

Grosse Bohrmaschine mit zwei Schraubenspindeln, welche von dem Rade d aus durch
z}uf der Riemenscheibenwelle sitzt das Rad a, von welchem die Drehbewegung mittelst des Rades b auf die Bohrspindel itbergeht. Die Réader ¢, d, e, s drehen die im Spindelstock gelagerte
Schraube, bewirken also die Verschiebung des Bohrkopfes in Richtung der Cylinderachse. — Fig. 11 u. 12. Vertikale Bohrmaschine.
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. 7—11. Bohrratschen in drei verschiedenen Constructionen. — Fig. 12 — 14, Handbohrmaschinen. — Fig. 15 u. 16, Fig. 17
rliuterung der Anordnung, welche eine Vertikalbewegung der Bohrspindel bei continuirlicher
dem Bohrtisch, wihrend die mit der Bohrspindel verbundene Platte a

Fig. 1—86. Verschiedene Formen der Metallbohrer. — Fig
u. 18, Zwei Bohrmaschinen in grossern Dimensionen. Fig. 18. Querschnitt der Bohrspindel zur Erld ¢
Drehung gestattet — Fig. 19. Radialbohrmaschine, — Fig. 20 u. 21. Langlochbohrmaschine. Das Arbeitsstiick liegt fest auf t
durch Einwirkung einer Schubstange, welche an der um ihren Mittelpunkt rotirenden Scheibe b excentrisch befestigt ist, hin- und hergeschoben wird. — Fig. 22 u. 23. Geschitzbohrmaschine.
Das Geschiitz k wird in der Nabe des von der Stufenscheibe b aus bewegten Rades d befestigt, dreht sich also um seine Achse, wihrend der bei 1 eingespannte und in einem Lager bei m
%eﬁihrte Bohrer x nur in Richtung der Geschiitzachse vorgeschoben wird. Das Verschieben des Bohrers erfolgt durch Drehung der in m und g gelagerten, bei 1 in zwei Muttern laufenden
Schraubenspindeln w. Die Drehung der Schrauben w wird entweder durch Drehung der mit dem Kegelrad u verbundenen Kurbel oder selbstthitig durch die Stufenscheiben o, p und die
Rider r, s, t, u ausgefiihrt, — Fig. 24 — 26, Bohrung der Kanonen, Haubitzen und Mérser. — Fig. 27 —30. Vorbohrer, Fig. 81 u. 82. Nachbohrer fiir Geschiitze mit cylindrischen Héhlungen.
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Fig. 1—3, Fig. 4 u. 5, Fig. 6. Drei Hobelmaschinen, bei denen der Stichel fiir die Dauer eines Schnittes fest steht, wihrend der das Arbeitsstiick tragende Schlitten in hin- und
hergehende Bewegung gesetzt wird. Die Bewegung des Schlittens erfolgt in Fig. 1 — 8. durch Kurbel und Schubstange, in Fig. 4 u. 5. durch Trieb und Zahnstange, in Fig. 6. durch Schraube
und Mutter, und zwar in jedem Falle so, dass sich der Schlitten wihrend des Vorganges, d. h. beim Schneiden, langsam, wihrend nges schnell bewegt. Diese Veranderur
3"f1'11'ftk‘“!ﬂ’ﬁ(fh“‘“dlﬁlklflfl wird bei der ersten Maschine durch die elliptischen Riader a, b bewirkt, bei den beiden andern Maschinen aber dadurch herbeigefithrt, dass man die Bewegu
Riemenscheibenwelle beim Riickgang nur durch Trieb und Rad beim Vorgang hingegen durch Einschaltung eines Vorgeleges auf die Schlittentriebwelle iibertrigt. Fig. 7—10 D
s . . gang : ; 7. S48 8918 567, - e o i = : ‘
oder Feilmaschinen fiir kleinere Gegenstinde. Das Arbeitsstiick bleibt wihrend des Schnittes unbeweglich, der Stichel macht die hin- und hergehende Bewegung. — . 11, Nuthmaschin
In einfachster Construction mit Trieb und Zahnstange. — Fig. 12 u. 18. Nuthmaschine fiir grosse Rider, von unten betriehen. — Fig. 14 u. 15, Zwei Nuthmaschinen mit selbstthitigem Mechanis I

mus zum Verschieben des Arbeitsstiickes. Fig. 16 u. 17. Maschine zum Nuthen der Eisenbahnwagenachsen.
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e Fig. 1;‘Ge“"md‘e- oder Mutterbohrer. — Fig. 2. Wendeisen. — Fig. 8 u. 4. Schneideisen. — Fig. 5. Charnierkluppe. — Fig. 6— 11. Schraubenschneidkluppen in fiinf verschiedenen

Anordnungen, — .F ig. 12. Schraubstihle, links inwendige zum Mutterschneiden, rechts auswendlge zum Bolzenschneiden. — Fig. 18. Spindelstock einer Patronendrehbank ilterer Construction,

wu)w_x n.'.u",h Hvsmngm}g des Lagerdeckels b durch Pressung des Registers ¢ gegen die Patrone a eme Verschiebung der Drehbankspindel nach ihrer Achsenrichtung herbeigefiihrt wird. — Fig. 14 i

‘§~ 1_”- Tl’“'d(‘lﬂ')('k einer Patronendrehbank neuerer Construction, Statt des Registers kommt hier der mit 5 Muttergewinden versehene Stern b (Fig. 15. in anderer Ansicht gezeichnet) zur |

‘All}l‘]\]‘l;ll‘lf‘y:lt-”ﬁ,t .\vs‘e:}‘(-}nvr durch die Schraube d gegen die P:t‘t.rnnt' a gepresst wird. — Fig. 16 u. 17. Schraubenschneidmaschine. Der zu schneidende Bolzen wird bei ¢ eingespannt und das bei i !

W 4 g Ii"li h (;Ia(' ‘lneldem:ug ihm entgegen geschoben. — ‘l‘lg 18 u. 19. Grosse Rnders(:hncld.maschme‘ m die I«lralse, g der Tisch zur Aufnahme des zu schneidenden Rades. Durch die Kurbel | ;
und die Rider b, ¢, d, e wird das Rad nach jedem Schnitt um den entsprechenden Winkel gedreht. — Fig. 20 u. 21. Kleine Riderschneidmaschine mit Theilscheibe h. Die Fraise e wird il

|

durch den iiber der Maschine liegenden Hebel gegen das zu schneidende Rad ¢ geschoben. — Fig. 22—24, Fig. 25. Fraisemaschinen. ‘
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Fig. 1 u. 2. Siige mit einfachem Gatter und Vorschiebung des Wagens durch Klinkzeug. — Fig. 8 u. 4. Sage mit Bundgatter. Die Verschiebung des Wagens findet ohne Unter-
brechung Statt; durch die von der Kurbelwelle aus betriebenen Friktionsscheiben i erhilt die senkrechte Welle k eine Rotationshewegung, welche durch Schraube u. Schraubenrad auf die

Wagentriebwelle fortgepflanzt wird. -. Fig. 5 u. 6. Siage mit Bundgatter in Eisenconstruction ausgefiihrt, — Fig. 7. Gattersige mit oberhalb liegender Betriebswelle, — Fig. 8. Gattersige, bei
welcher der Wagen ausserhalb der Gattersiulen liegt. — Iig. 9. Sige mit Bundgatter betrieben durch den Dampfeylinder D. Von dem mit der Kolbenstange verbundenen Joch k gehen zwel

Zugstangen nach dem Joch i, an welches das Gatter ¢ angeschlossen ist. Vom Joch i gehen zwei Stangen b aufwirts an die mit der Schwungrad- u. Steuerwelle 1 verbundenen Krummzapfen.
— Fig. 10 u. 11. Horizontalgatter in zwei rechtwinklich gegen einander genommenen Ansichten. Das Gatter ¢ mit der Siige s gleitet auf einem Rahmen, welcher durch Drehung der Welle g
in seiner Hohenlage verandert werden kann und wird vom Krummzapfen a aus durch die Stange b in hin- u. Lergehende Bewegung gesetzt. Der den Block tragende Wagen wird durch Trieb
und Zahnstange der Siige s entgegengeschoben, — Fig. 12— 15. Gatter verschiedener Construction. — 3
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Fig. 1. Bandsige. — Fig. 2. Schweifsiige. — Fig. 8 —5. Fournirsiige. d der Block, b das Gatter mit der Sige s und Bliuelstange c. Der Block ist auf dem Rahmen e befestigt und
letzterer wird durch Trieb und Zahnstange in senkrechter, durch die Schrauben i in horizontaler Richtung verschoben. — Fig. 6 u. 7. Kreissige. — Fig. 8 u. 9. Quersigen. — Fig 10 u. 11.
Vertikale Bohrmaschine. a die Riemenscheiben, ¢ die Bohrspindeln, welche durch die Kegelriider b in Rotation gesetzt werden. Die Vorschiebung der Bohrspindeln in vertikaler Richtung
erfolgt mittelst Trieb und Zahnstange durch Drehung des Radchens g. — Fig. 12, Vertikale Bohrmaschine. Von der Riemenscheibe a wird die Bewegung durch die Kegelrider b auf die
Johrspindeln ¢ iibertragen. Die Vertikalbewegung der Bohrer erfolgt durch die Hebel d. — Fig. 18. Horizontale Bohrmaschine. — Fig. 14. Formen der Holzbohrer. — Fig. 15. Horizontale
Stemmmaschine. — Fig. 16.Vertikale Stemmmaschine. Die das Stemmeisen tragende Stange b wird von den,Betriebsscheiben a aus durch dieé Kurbel h und Bliauelstange g in auf- u. nieder-
gehende Bewegung gesetzt.— Fig. 17. Vertikale Stemmmaschine, Die auf- und niedergehende Bewegung des Stemmeisens erfolgt hier ebenfalls durch Kurbel und Blauelstange, Auserdem
kann aber auch noch eine Senkung oder Hebung des Stemmeisens herbeigefithrt werden. Fig. 18. Stemmeisen.
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TR I:Qf. }11 l t.;._‘u, Fig. 7—9. Zwei Hobelmasc hinen bei denen die F aserrichtung durch die Hobeleisen ungefihr rechtwinklig durchschnitten wird. In Fig. 1— 6. bezeichnet m das
zu bearbeitende Ho /mturlt', d den an der Spindel ¢ befestigten Hobeleisentriger. Die Spindel e erhilt von den Riemenscheiben a durch ein Kegelraderpaar die rotirende Bewegung und
\.vmi durch Drehung 111:..\' Speichenrades e gegen das Holzs herabgeschoben. In Fig. 7 u. 8. bezeichnet m die zu bearbeitenden auf Wagen liegenden Holzern, d den scheibenférmigen mit
6 Messern yon der in Fig. 9. gezeichneten Form besetz lobeleisentriger, welcher durch die Riemenscheiben a in Rotation gesetzt wird. — Fig. 10. u. 11, Fig. 12 u. 13. Zwei Hobelmaschinen,
bei l{'(‘llyl'll die I'asern nach ihrer Lingenrichtung durcl utten werden. — Fig. 14 u. 15. Hobelkopf mit 4 versetzien Messern zum Glatthobeln. — Fig. 16 u. 17. Hobelkopf zur Bearbeitung
von Leisten- und Simswerk. — Fig. 18. Zwei Hobelkopf Anfertigung von Nuth und Feder. — Fig. 19. Hobelkopf zur Herstellung von Doppelfedern. — Fig. 20. Oberer Theil einer zur
Herstellung von IFedern bestimmten Maschine. — [ig. 21, Kopf mit 4 Messern zur Herstellung cylindrischer Holzer. — Fig. 22. Zwei zusammen arbeitende Hobelkopfe zur Bearbeitung
g o ¢ sche 7er "1 D3 Te) ni Y (rotaa 3 ) 3 3 Wi 13 \ 3 Y 1
quadratischer Holzer. — Fig. 23 u. 24. Anwendung der Kreissige zum Nuthen. — Fig. 25. Hobelmaschine mit feststehenden Eisen, iiber deren Schneiden das Brett fortgeschoben wird.
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Fig. 1 u. 2. Copirmaschine von Cox fiir halberhabene Arbeiten. a das Modell, welches copirt werden soll, v u. w die Holzer aus denen die Copien gebildet werden sollen, e ein
auf dem M_Od'e‘ll gleitender stumpfer Stift, d u. f zwei rotirende Bohrer, b u. ¢ zwei rechtwinklig gegen einander bewegliche Wagen. Wiahrend der Arbeit werden die Wagen b u. ¢ verschoben
und der die Theile d, e, f tragende Support k wird gehoben und gesenkt, so dass der Stift e stets mit dem Modell in Berithrung bleibt. — Fig, 8 —5. Maschine zur Herstellung von Schuh-
leisten. a die eisernen AM()dt‘l.llcist('.n, i die auf denselben gleitenden Fiihrer, f die zu bearbeitenden Hélzer, e die rotirenden Frisen, welche der Art mit einander und mit den Kiihrern i ver-
bunﬂll‘cn sind , ‘('lﬂSS.Sl(‘ swh.nnt den letztern heben und senken, sowie aueh an deren horizontaler Bewegung Theil nehmen. Fig. 6. Aﬁwendung derselben Maschine zur Bearbeitung von Gewehr-
schiften, — P%g. T Mum'lggne zur Anfertigung von Schuhleisten. m das Modell, f das Arbeitsstiick, e der Messerkopf. — Fig. 9 u. 10. Fig. 11. Zwei Maschinen, welche Copien in verkleinertem
Massstabe ausluhrcx‘x. In Fig. 9 u. 10. bezeichnet M das Modell, m das Arbeitsstiick. Auf ersterm wird ein Stift E herumgefithrt, auf letzterm arbeitet eimn rotirender Bohrer e. Stift u. Bohrer
stehen durch den Storchschnabel a b ¢ d mit einander in Verbindung. In Fig. 11. bezeichnet S8 das Modell, t das Arbeitsstiick, i den Stift, b den rotirenden Bohver.
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Fig. 1. Wolf zum ersten Auflockern und Oeffnen der Baumwolle. Die Wolle wird auf das Lattentuch a aufgelegt,.dllrch die Speis_;enwalzcu b der rotirenden mit Zahnen hcsetzte:u
Trommel ¢ zugefilhrt und durch das Lattentuch d wieder abgeleitet. e eine Siebtrommel, f eiu“antilator. — Fig. .2. Wolf mit zwei gegen einander arbeitendeu Schlagtrommeln ¢ und d." Die
bei a aufgelegte Wolle passirt die Speisewalzen b, die Schlagtrommeln ¢ u. d, gelangt hierauf itber den Rost e zwischen die Sxebtyon}meln f, g und wird durch das Lattentuch h abgefiihrt.
— Fig. 3. Einfliglige Schlagmaschine. a das Speisetuch, b die Speisewalzen, ¢ der Schliager, d, e Roste, f die Siebtrommel, h die (,.oml‘n-egswnswalzen_. 1 k'Wml.wl\\'a]znri.. — Fig. 4. Zwei-
fliiglice Schlagmaschine. — Fig. 5. Deckenkrempel mit Kanalmaschine. a die Wickelwalze, b der Wickel von der Schlagmaschine, ¢ die Speisewalzen, d der Vorreisser, e die Haupttrorvnmel.
f die Decken, g die Kammwalze, h der Kamm oder Hacker, k die Abzugswalzen, 1 die I\;m.u]walzen. - I"l_g. 6 u, 7. Zwel hrgmpﬁln, bei denen. die Decken durcb langsam rotlrende W :«l_zcu
ersetzt sind. Das Ausputzen dieser Walzen erfolgt selbstthitig in Fig. 6 durch eine iiber dieselben hinstreichende Kratze d, in Fig. 7 durch die Hacker e, e. Fig. 8. Krempel, mit Arbeits-
walzen, Wendewalzen, und Decken. — Fig. 10. Krempel mit Walzen und Decken in anderer Anordnung. — Fig. 11 u. 12. Krempeln mit beweglichen Decken. — Fig. 13. Doppelkrempel.
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Fig. 1, Dreicylindrige Strecke mit Presstopf. — Fig. 2. Fiinfeylindrige Strecke mit Kanalmaschine, — Fig. 8. Presstopf fiir eine Krempel. — Fig, 4. Presstopf fiir cine Strecke.
- Fig. b u. 6. Streckwerke mit Belastungsmechanismus. — Fig. 7. Die Spindelbank in ihren Haupttheilen. Fig. 8 u. 9, hpmdelp, Fliigel und Spu_lcn._- Fig. 10 u. 11. Die Watermaschine.
a die Vorngarnspulen, b die Streckwerke, ¢ die Feingarnspindeln. Die Hebung und Senkung des Wagens welcher die Spulen trigt wird durch Einwirkung der herzformicen Scheibe d auf ‘
die Winkelhebel e herbeigefithrt. — Fig. 12. Die Mulemaschine. a die Vorgarnspulen, b die Streckwalzen, W der Wagen, d die Feingarnspindeln, ¢ die Kotzer. Ks erfolgt die Bewegung |
der Streckwalzen von der Riemenscheibenwelle aus durch ein Kegelriderpaar bei b, die BL‘“""{'”}%’ des Wagens durch den iiber die Rollen 0, r gespannten und an den Wagen angeschlossenen
Riemen p, weleher seine Bewegung durch die Raderpaare m u. n erhilt, die Bewegung der Spindeltrommel e durch eine iber den Wiirtel g und die Scheiben h, i, k gefiihrte Schnur u.
Fig. 13." Bewegungsmechanismus des Streckwerkes, — Fig, 14 u. 15, Selfactor von Parr, Curtis und ‘IV.[.adcley, in einer Ansicht von hinten und einem Querschnitt. — Fig. 16 n. 17. Zwirn-
maschine, links zom Trocken-, rechts zam Nasszwirnen vorgerichtet. — Kig. 18 u. 19. Spulen und Fliigel der Spindelbank. — Fig. 20—94. Waterspindeln verschiedener Construction.
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Fig. 1 uv. 2, Fig. 3. Samendreschmaschinen. — Fig. 4—6. Bottich fur Warmwasserroste. B der Bottich. a der Lattenboden. b der Lattendeckel, ¢ ein Rohr zur Abfithrung der
auf dem Wasser schwimmenden Gihrungsprodukte, d u. e Dampfrohren, w Wasserrohr. — Fig. 7 u. 8. Brechmaschinen, — Fig, 9—11. Schwingstock und Schwingmesser fiir Handarbeit. -
Fig. 12 u. 13, Schwingmaschine. — Fig. 14 u. 15, Maschine zum gleichzeitigen Brechen und Schwingen von Sandhborn. - Fig. 16 u. 17. Maschine zum Zerschneiden des Flachses. — Fig, 18
bis 20. Hechelmaschine von Girard, im Anfange dieses Jahrhunderts construirt. — Fig. 21—23. Hechelmaschine. Die Hechelhalter sind auf zwei endlosen iiber die Rollen a. b gefiihrten
Riemen befestigt und bearbeiten den in die auf- und absteigende Klemme g gespannten Flachs gleichzeitiz anf beiden Seiten. — Fig. 24 u. 25. Hechelmaschine. Die Hechelhalter sitzen
auf endlosen, uber die Rollen a, b gelegten Riemen, und bewegen sich in Richtung des Pfeiles; die Flachsklemme g wird bei jedem Aufgang um 180° gewendet. — Fie. 26—28. Hechel-
maschine fir kurzen oder geschunittenen Klachs, Die Hecheln sind auf dem Umfang der Trommel a befestigt, die auf- und absteigenden Flachsklemmen ¢ werden beim hochsten Stande um
180¢ gewendet. Das in den Hechelzihnen sitzende Werg wird in jedem Fall durch Biirstwalzen abeenommen, an Kratztrommeln ithergeben und von diesen durch Hacker abgekimmt.
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Fig. 1—8. Priparationsmaschinen fir Langflachs. Fig. 1 Anlegemaschine, Fig. 2 Durchzug oder Strecke, Fig. 3 Spindelbank. E die Einziehwalzen, S die Streck- oder Auszieh-
walzen, A die Abzugswalzen, B die Bandplatte, H die zur Unterstiitzung der Flachsbinder dienenden, in fortschreitende Bewegung gesetzten Hechelhalter. — Fig, 4—6. Nassspinnmaschine
F die Vorgarnspulen, G der Wassertrog, E die Einziehwalzen, S die Streckwalzen, M’ die Feingarnspindeln. — Fig. 7. Trockenspinnmaschine. Bezeichnung wie vorher, Zwischen den Einzieh

und Streckwalzen liegen 2 Paar Fiihrungswalzen f zur Unterstiitzung des zu streckenden Vorgarnes. — Fi%. 8. Wergkrempel. 8 das Speisetuch, H die Haupttrommel, a die Arbeiter, w die
Wender, K die Kammwalzen mit den Hackern k, z die Abzugswalzen, — Fig. 9 u. 10. Mechanismus zur Bewegung der Hechelhalter bei den Praparationsmaschinen. Derselbe besteht aus
2 Paar in entgegengesetzter Richtung rotirender Schraubenspindeln s, t, in deren Gingen die Hechelhalter h gelagert sind. — Fig. 11. Vorderansicht eines Streckwerkes, — Fig. 12. Streck-

werk mit Anwendung einer rotirenden Nadelwalze H statt der fortschreitenden Hechelhalter zur lfntcrstﬂtzung und Bearbeitung des zu streckenden Bandes. Fig. 13. Die Nadelwalze in
Ansicht und Querschnitt. Die Nadelwalze kommt nur hei den Wergpriiparationsmaschinen zur Anwendung. .
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Fig. 1 u. 2, Fig. 3 u. 4, Wollwaschmaschinen. — Fig. 5 u. 6. Wolltrockenmaschine. Die dem Lattentuch a iibergebene feuchte Wolle wird in einen von warmer Luft durch-

stromten Kasten gefiihrt und tritt bei d im getrockneten Zustand wieder aus. — Fig. 7 u. 8. Wolltreckeum:}schine.. Dic nasse Wolle wird auf zwei aus Drahtgewehe gebildete Flichen b
ausgebreitet und durch die vom Ventilator -¢ veranlasste Luftstromung  getrocknet. — Fig. 9—12. "Handkammerei. Fig. 9 u. 10. Der Kammofen in Ansicht und Querschnitt, mit den zu
erwiarmenden Kimmen ¢, ¢. Fig. 11 u. 12. - Handkimme, — Fig. 13 u. 14. Kimmmaschine von (,olher_um das Jahr 1827 construirt, als die, erste Kammmaschine, welche in Deutschland und
Frankreich grossere Verbreitung gefunden hat. Dieselbe besteht aus zwei grossen Rl@dern a, b yon Hh—8 Durchmesser, deren Kriinze mit Ziahnen besetzt nnd durch Dampf erwirmt werden.
In diese Ziahne wird die rohe Wolle mit Hand eingeschlagen, die Rider werden in bmdrchg.ng. gesetzt und so weit einander genihert, dass eine gegenseitige Binwirkung der Zihne deg einen
Rades auf die in ‘dem andern Rade enthaltenen Wollfasern Statt findet, — Fig. 15 u. ;6. Einfache und doppelte Krempel zur Vorbereitung der Wolle fiir die Lister’sche und Heilmann’sche
Kimmmaschine. Die Wolle wird bei a aufgelegt, passirt die Maschine und wird auf die Walze g aufgewunden.
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5 Fig. 1 u, 2. Die Lister'sche Kimmmaschine. § die von der Krempel gelieferten Wickel, a, b, ¢, der Speiseapparat, d die Zange zum Fassen und Abziehen eines Wollbartes
K der rotirende Auskimmring, in welchen die Wolle durch den Uebertragkamm e eingeschlagen und durch die Biirste f eingedriickt wird, m, n, der Abzuosappar{t fir den gekammte 2Lt
Die Fig. 83—6 geben die Stellung der Hauptorgane in vier hinter einander folgenden karakteristischen Momenten. — Fig. 7. Die Heilmann’sche Kammmaschine fiir lan e ngle lf‘r'l rcng 1ug
selbe fiir mittellange Wolle. m die zugefithrten Wollbiinder, a, b, ¢, der Speiseapparat, d der Vorstechkamm, B die Kimmwalze, bei i mit Leder beschlagen, bei e mit %Iadeln bes tl‘tt: k‘(ll('.
Abreissapparat fiir den gekimmten Zug. Der Zug wird in Fig. 7 auf die mit Nadeln besetzte Trommel E anfgewunden, in Fig. 8 durch die Walzen g, ! in einen To ft eleitet leZLr’ B i
tigung der Kimmlinge dienen die Theile C und D. Die Fig. 9—16 stellen das Spiel dieser Organe withrend eines halben Umganges der Kimmwalze mit ileziohun auf dpie gin Fig. 8 u:t t(;.s;m-
Anordnung derselben dar. — Fig. 17. Die Plittmaschine. S die Spulen mit den Wollbiindern, a, b Gefisse mit Seifenwasser, e der Trocken- und Pliittapi)ml'at % k, m, n, o “p digc(l)‘(-’,:mf
zum Abziehen, Strecken, Drehen und Aufwinden. Die Erwirmung der Plittwalzen e erfolgt entweder durch ein auf dem Rost f unterhaltenes Feuer, oder durch eingeleiteten B;l'm;f s
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Iig. 1-8. Spinnereimaschinen des deutschen Systems. Fig. 1 Topfstrecke. Fig. 2 u. 3 Bewegungs- und Belastungsmechanismus fiir' die Cylinder, Fig. 4 Querschnitt und Ansicht

der Nadel- oder Igelwalze. ¥Fig. 5. Spindelbank. Die erste Spindelbank ist mit einem Streckwerk versehen, welches mit dem in Fig. 2 u. 8 dargestellten vollkommen iibereinstimmt; bei der
F 3 ~ 2%, . . ves < ver * . o = . - S . 5 . . P A ) %

2ten und 3ten Spindelbank fallt die Nadelwalze weg und es kommen dafiir zwei Paar Fiithrungseylinder, wie F 1g. b zeigt, zur Anwendung. Fig. 6. Feinspinnmaschine, Fig. 7 u. 8. Be-

wegungs- und Belastungsmechanismus der Streckwalzen. — Fig. 9—15. Spinnereimaschinen des franzosischen Systems. Fig. 9—11. Strecken verschiedener Construction. Fig. 12 u. 18.
Reunisseuse. Sie enthilt das Streckwerk b, ¢, d. e, den Wiirgelapparat f, g und den Wickelapparat h, i. Fig. 14 u. 15. Bobinoir.

~ Die Anordnung der Maschine ist gerade so, wie bei der
Spinnereimaschinen des englischen Systems. Fig. 16, Topf-
Fliigeln und Spulen zum

Reunisseuse, nur sind die Dimensionen geringer und die Arbeitsorgane zahlreicher. Bezeichnung wie vorher, — Fig. 16 21.

strecke mit Hecheln zur Unterstiitzung der von den Einziehwalzen b nach den Streckwalzen d gefithrten Binder. Die Streckwerke Fig. 17—20 sind mit Spindeln,
Drehen und Aufwinden der gestreckten Binder versehen. Fig. 21. Feinspinnmaschine.
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Fig. 1. Apparat zum Entsch\\'cis'scn d‘cr Wolle. — l"ig.'z u. 3. \\'x;lI\}'ns(fh]nusehinc. — Fi,u". 4 u. 5. Zwei Wolfe verschiedener Construction zum Auflockern der Wolle. -
Fig. 6. Reisskrompel. S das Speisetuch, E die Speisewalzen, B der Vorreisser, H die Haupttrommel, A die Arbeiter, W die Wender, V der Volant, K die Kammwalze, h der Hacker, P die

Pelztrommel. — Fig. 8. Vorspinnkrempel mit einer Kammwalze K, auf welcher zwei Hacker h arbeiten. B das Wiirgelzeng, C, D der Wickolapparat, — Fig. 9. Vorspinnkrempel mit zwei
Kammwalzen. — Fig. 10. Vorspinnkrempel, bei welcher die Verdichtung des Vorgarns nicM durch das Wiirgelzeug, sondern durch rotirende Réhrchen, von denen eines durch Fig. 11 in
vergrossertem Maassstab dargestellt ist, bewirkt wird. — Fig. 12. Feinspinnmaschine. a die Vorgarnwickel, v die Lieferungswalzen;, W der Wagen mit den Feingarnspindeln s, s Aus:
fahren des Wagens wird von der Schnecke 1 aus durch die beiden bei q mit dem Wagen verbundenen Schnuren m und m’, die Bewegung der Spindeln von der Schnurscheibe d aus mittelst
der iiber die Rollen d, g und h geleiteten Schnur f herbeigefithrt. Die Scheibe h sitzt an einer durch den ganzen Wagen gefiihrten Trommel, welche die Bewegung durch diimnere Schnuren
Das Finfahren des Wagens erfolgt durch den Arbeiter. Die Lieferungscylinder v werden durch die Welle w bewegt. PO y ;

an die Spindeln iibertragt.
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Handweberei,
Fig. 3.

bewegt. —

nach ihrer Abnahme von dem Scherrahmen. — Fig. 5 u. 6. Liegender Scherrahmen. Die Fiden werden nicht wie vorher in Spi
einander gewunden. — Fig. 7. Der gewohnliche Webstuhl mit 2 Schiften in perspectivischer Angxcht. = Fig. 8 u.

a der Garnbaum, b der Zeugbaum, o die Kette, m die Lzulo,.x k die Tritte, ¢, d u. s. w. das Geschirr. — Fig. 10-u, 11.

Fig. 13 u. 14. Geschirr zu vierschiftiger glatter Waare. — Fig. 1 A 1 : : I : : ) 1
Korper oder Atlas. — Fig. 21 u. 22, Gewohnliche Lade mit Schnellschiitzen, — Fig. 28. Wechsellade, — Fig. 24, Geschirrschleife aus

und Glas. — Fig. 28,

Laufspulen und Schleifspulen, leer und gefiillt. — Fig,

Fig. 1 u. 2. Scherrahmen gewohnlicher Constrnetion.

Das Spulengestell f steht fest,

Scherrahmen, bei welchem das Spulengestell b mit dem Lesebret ¢ fest verbunden ist und

29 u. 30. Schiitzen fiir Lauf- und Schleifspule.

Abth WTat’ 9.

ot o,

aligld  wakigty

das Lesebret e wird lings des rotirenden Scherrahmens a auf- und abwirts
abwirts gefiihrt wird, — Fig, 4.
sondern in einzelnen Ringen iiber
e des zweischiftigen Webstuhls in einfachster Anordnung.
gen Stuhles mit Contremarsch. — Fig. 12,
y des Geschirres fiir vier- und finfschiftigen
Bindfaden. — Fig. 25—27. Maillons aus Draht. Blech

mit diesem gleichzeitig auf- und
rallinien neben einander,
9. Haupttheil

Haupttheile eines zweischifti
5—18. Das Rollengehinge zu dreischiftigem Korper. — Fig. 19 u. 20. Anordnun
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Handweberel. — Fig. 1—3. Zugstuhl, vorgerichtet fiir ein Gewebe mit unsymmetrischem Fond, und symmetrischer Bordiire,
stigh. An der zwischen g und h liegenden horizontalen Parthie der Korden sind die Zampelschnuren k angekniipft und von hier nach einer
alze r gefiihrt. Durch die Latzenschnuren 1, m, n wird bei der Arbeit ohne Vorgeschirr v
gezogen, durch einen eingefithrte Stab q in die Lage s q r gebracht und dadurch gleichzeitig die zugehorende Parthie Kor
Jacquardstiihle, ersterer ohne Vorgeschirr vorgerichtet fiir ein 4mal sich wiederholendes unsymmetrisches Muster, le

iiber die kleinen Walzen g %r:’ﬁlhrt und bei h befe

am Fussboden befindlichen

Muster (Spitzeinzug). — Fig. 8—10. Jacquardmaschine. — Fig. 11. Mittlere Parthie der Jacquardmaschine. y
i f)i gedriickt, die iibrigen in der Stellung, wo sie durch die aufsteigenden
raren Messerrahmen a in der \‘feisn, dass die Hubhohe um so gros

darauf liegenden Karten.

mit 20 Platinen., Die Hebung der Platinen erfolgt durch den um e dreht

e erste und vierte Platine zuriick

Die mit den Hebern d, e verbundenen Korden werden

or jedem Schluss eine vorher eingelesene Parthie Zampelschnuren
den, Heber und Kettenfiden gehoben. — Fig. 4 u. 5, Fig. 6 u. 7.
tzterer mit Vorgeschirr fiir ein iiber die ganze Breite reichendes symmetrisches
h die Platinen, k die Messer, i die Drihte, g die Spiralfedern, e das Prisma mit
Messer k gehoben werden. — Fig. 12 u. 13. Schaftmaschine
ser wird, je weiter die Schifte vom Brusthanm entfernt sind
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Praparationsmaschinen fiir Maschinenweberei. Fig. 1. Kettenspulmaschine. a eine Spule von der Watermaschine, ¢ ein Kétzer von der Mulemaschine, b und d die fiir die Sc i
bestimmten Kettenspulen. — Fig. 2. Kettenschermaschine. Igan Kettengarn lauft von den Spulen b durch das Rietblatt d , um die Walzen e, f, g auf den durch F;tkiizﬁuzggegtgﬁmlaﬁmﬁ
baum i. — Fig. 3. Schlichtmaschine. a die Baume mit dem zu schlichtenden Garn, ¢ die Walzen zum Auftragen der Schlichte, d die Biirsten, welche durch eine entsprechende Bewegun

die Vertheilung der Schlichte bewirken, i die Windfliigel zum Trocknen des geschlichteten Garns, f der Baum zur Aufnahme des Garns. Die Maschine hat nach rechts hin dieselbe Anordgung
wie auf der linken Seite. — Fig. 4. Schlichtmaschine. a die Garnbiume, d die Walzen zum Auftragen der Schlichte, f u. g die Biirsten, zz zwei mit Dampf geheizte Kisten, m der Baurg
:lur Auinghmi des ﬁ%ﬁzc}xli%hwteg Garnerz. dDie gdascvléir;e ist ebenltl'alls Eymmetrisch gebm:{.. — F(iig. 6. Stl,i)irkex}laschine. Von den sechs Garnbiumen a geht die Kette b iber die Walzen ¢ in

en mit Stiarke gefiillten Trog d, passirt dann die Walzenpaare h u. k, umschlingt theilweise die mit Dampf geheizten Trommeln m u. m’ und ich i i
und den Streichgaum u nachgdempin den Webstuhl einzulegenden Garnbaum v, v oy BEOCH AT T I U Bl
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Maschinenweberei. Fig, 1—4. Heaupttheile der Schonherr’schen Schussspulmaschine. Auf den durch die Friktionsriader f, ¢ in Umdrehung gesetzten Spindeln stecken die Schuss-
gulen k. Der sufzuspulende Faden lauft ber (ﬁ:n Fadenfiihrer g, welcher durch Berithrung mit der Spulenoberfliche sich selbstthi’tig auf der Schxl'ru.ugbenspindelpil verschie?l:. exi i‘?ig.c5lis;.

afner’s Maschine zum gleichzeitigen Zwirnen und Spulen des Schussgarns, Von den Spulen a geht das Garn durch die Walzen b und wird im gezwirnten Zustande suf die Spule e aufge-
wunden. — Fig. 8, Fig. 9. Haupttheile des mechanischen Webstuhls in zwei verschiedenen Constructionen mit einfachem und doppeltem Ladenschlag. — Fig. 10 - 13. Mechanischer Webstuh!
neuerer Construction mit 2 Schaften. a der Garnbaum, b der Streichbaum, ¢ der Brustbaum, d der Zeugbaum, e der Sandbaum, f die Lade von der Hauptwelle A aus mittelst 2 Kurbeln und
2 Schubstangen g bewegt, k das Geschirr durch die Theile s, t, u, 1, m, n, o, p in Bewegung gesetzt, h der Schiitzentreiber, v, w der Regulator. — Fig. 14 u. 15. Mechanischer Webstuhl
dlterer Construction von Sharp-Roberts. — Fig. 16 u. 17. Schottischer Leinwandg
baum e. Die Schifte k werden durch die Theile 1, m, n in Bewegung gesetzt.

tuhl. Die Kette ist auf 4 Biiume a vertheilt und geht von diesen iiber die Walzen b, ¢, d nach dem Zeug-
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Fig. 1-~-4. Sobdnherr’s mechanischer Tuchwebstuhl mit 4 Schiifte_n.
zogene. Biume , welche durch Einwirkung eines Regulators das Gewebe abfiihre
Fig. 4 dargestellt

. {he Bewegung der nicht dargestellten Treiber erfolgt durch die Riider m und n. —
8 Muster wird in die Zampelschnuren a eingelesen, Vor jedem Bchlage
aul den Ausschlagapparat h herbeigefiibrt. Letzierer ist in Fig. 10 be; 2 p
Hebung der Korden g wird auf den Schlagapparat in derselben Weise eingewirkt, wie durch

esonders dargestelit.

A der Garnbaum mit Bremsapparat, B der in einer Feder
n und auf den Fussboden leiten.

— Fig. 5 u. 6. Mechanischer Webstuhl mit Jacquardmaschine. a der Garnbaum, b der Streicht
rummezapfen versehenen Trichwelle ¢ wird durch die Schubstan,

Die Bewegung
aum, ¢ der Brus
gen k die Lade f, ferner durch das Excentrik r, die Stange h
Fig. 7—9. Kartenschlag- und Kartens
wird wie beim Zugstuhl eine Parthie cingelesener Zampelschn
. Beim Kopiren kommt statt des Zampe
Arnzichen der Zampelschnuren a.

der Schifte ist durch F
tbaum, d der Sandb

gelagerte Streichbaum, D u. E zwei mit Sand iiber-
ig. 8, die Bewegung der Lade durch
aum, e der Zeugbaum. Von der mit
und den um i drehbaren Hebel p die Jacquardmaschine
opirmaschine in Querschnitt, Vorder- und Hinteransicht.
uren gezogen und dadurch eine entsprechende Einwirkung
Is die Jacquardmaschine in Thitigkeit. Durch theilweisc
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Fig. 1 u. 2. Apparat zum Sengen der Gewebe. Das auf der Walze a aufgebiiumte rohe Gewebe wird iiber das gliithend i 3 e di :
wickelt. — Fig. 8. Gassengapparat. Von dem Hauptrohr d steigt das Gas in die Rohren e, strémt hier durch kleine Oeﬁ'nung%n aus 3n%ylsl:r?g33§?3§:1t; %;il;zhlg’ ue{lfixlihar.:; ((l}l:wgalze = l?_ufg:-
Pritschmaschine. Auf der langsam rotirenden Scheibe a liegen gie Gewebe und werden unter Wasserzufluss von den durch die Daumenwelle b in Bewegung esetgtén Schligern )2' Noe blg{ .
— Fig. 5 u. 6. Waschrad, links Ansicht, recht Querschnitt nach x x. — Fig. 7. Die Walke als Waschmaschine fiir Gewebe, — Fig. 8. Waschmaschine. Das endlos zusammen 3en2ihte éar eﬁ >
wird auf der Walze b durch die Himmer e unter Wasserzufluss bearbeitet. — Fig. 9. Waschmaschine. Das auf der Walze a befindliche Gewebe geht durch den Wassertro, bb iber di eV‘;;ele (ti
zuriick nach dem Wassertrog, passirt dann die Walzen h, i, k und wird auf den Baum 1 aufgewunden. — Fig, 10 u. 11. Waschmaschine, Das Gewebe e gelangt durch %ie Wa]zenu:\ iy (Zie
Waschtrog b, umschlingt mehrfach die rotirenden Haspel i, k, und wird durch die Walzen d wieder abgefiihrt, — Fig.12, Fig. 18 u. 14, Fig. 15, Waschmaschinen. Die Maschinen i lli‘l'l ‘13;
u. 15 dienen vorzugsweise zum Waschen wollener Stoffe. — Fig. 16—19. Biuchapparate verschiedener Construction. ; ? ; AUAETR T
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Maschinen zur Appretur der Leinen- und Baumwollstoffo. — Fig. 1. Starkmaschine. Das zu stirkende Gewebe befindet si ird i i i
den Stﬁrketmg d %eﬁihrt, hier mit Stirke imprignirt, zwischen den Walzen e f von dem Ueberfluss befreit und iiber g abgezbgen. e_t sll"(ih. a2u.fg::tlm;?t:‘;ckggas‘zﬁ;edw—vgglze; l(]l llL ?lm
trockenmaschine, bestehend aus 9 Btiick rotirenden mit Dampf geheizten Blecheylindern a, iiber welche der Webestoff ¢ in Richtung der Igfeile nach der Legemaschine d, o, f, . ef“uhx?t . 'e:l.:
— Fig. 4. _Cylindertrockenmaschine. Das auf der Walze a befindliche Gewebe wird iiber b, ¢ nach der rotirenden Trommel d geﬁ'ﬁnrt und auf die Walze egauf ewunden ,—’Fg f g5' K lw:ir
mit 2 Papierwalzen s, b, und einer Eisenwalze c; letztere kann mit Dampf oder gliihenden Eisenbolzen geheizt werden. — Fig. 6 u. 7. Kalander mit 2 Eisen- %md 2 Pay ierwallg. 3 alg_n %‘r
Kalander mit 2 Eisen- und 3 Papierwalzen, — Fig. 9. Wasserkalander, Das Gewebe m liuft in Richtung der Pfeile erst durch den Wassertrog k, dann iiber die Walzl:m a8 bzen. el G b
zuriick nach a, wo es sich aufwmﬁet. Soll der Kalander in gewdhnlicher Weise arbeiten, so wird das Gewebe auf die Walze f aufgewunden und nicht durch den Wasser’tro, £ d}‘l? tg’
Fig. 10 u. 11. Seifmaschine. — Fig. 12 u. 13. Stampfkalander. Die beiden letzten Maschinen kommen nur bej der irischen Leinenbleiche zur ’Auwendung. B CRERAR
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Maschinen zur Appretur tuchartiger Stoffe. — Fig. 1 u. 2, Fig. 3. Maschinen zum Auswaschen der Loden. — Fig. 4. Hammerwalke dlterer Construction, — Fig. 5 u. 6. Hammer-
walke neuerer Construction von Schwalbe. Die in dem Trog b arbeitenden Walkhimmer f, g werden von der Kurbelwelle a durch die Zugstangen ¢, d bewegt. — Fig. 7 u. 8. Walzenwalke
von Desplas. — Fig. 9 u. 10, Walzenwalke von John Dyer, — Fi% 11 u, 12. Walzenwalke von Lacroix. — TFig. 18 u, 14. Walzenwalke von Wiede und Pressprich. — Fig. 15 u. 16.
Doppelwalke von Pflaumer, eine Combination der Walzenwalke von Lacroix mit der Schwalbe’schen Hammerwalke. — Fig. 17. Einfache Rauhmaschine. a die mit Karden beschlagene Rauh-
trommel, b u. ¢ die Tuchbaume. — Fig. 18. Doppelrauhmaschine von Gessner. Das in mehreren Stiicken endlos zusammengenihte Tuch kommt 4mal zum Anstrich an den Rauhtrommeln a, b.
— Fig. 19. Rauhmaschine von Zipser und Klein. a die Rauhtrommel, iiber welche 'das‘_endlos zusammengendhte Tuch mit einmaligem Anstrich gefihrt wird. Bei den Maschinen in Fig, 17
u. 18 hat der Trommelumfang die grossere, das Tuch die kleinere Geschwindigkeit, in Fig. 19 findet das umgekehrte Verhiltniss Statt. — Fig. 20. Haupttheile der Longitudinalschermaschine
im Querschnitt. Fig. 21. Der Schercylinder. — Fig. 22 u. 23. Scherapparat fiir eine Transversalschermaschine.
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Fig. 8, Fig. 9. Walzendruckmaschine mit Anwendung von Walzen, auf
Farbwalze, E die Dessinwalze, D die Druckwalze. In allen

Figure:
die Unterlage'b léuft von der Walze B, der zu druckende ngbsboff von der Walze C ab. — Fig. 10. Mittlerer Theil der Perrotine. — Fig. 11. u. 12. Relevirmaschine. Fig. 13 u. 14.

Molettirmaschine. Die Relevirmaschine dient dazu, L
das Muster mit Hilfe der Molette e aunf die Kupferwalze E eingepresst.

enen das Muster vertieft gearbeitet ist
n bezeichnet a die erste, b die zweite Unter

Die Unterlage a

9 zu 12 Farben. F die
ildet ein endloses Tuch,

das auf die Stahlwalze m vertieft gravirte Muster auf die Molette e in erhabenem Zustand zu iibertragen. Durch die Molettirmaschine wird

F e

Fi%; 1 u. 2. Perrotine in Ansicht und Querschnitt. — Fig. 8. Druckmaschine mit Anwendung von Walzen, auf denen das Muster erhaben gearbeitet ist. — Fig. 4. Eine Dess
walze mit Zubehor. Es bezeichnet F die Farbewalze, zum Theil in den Farbetrog eingetaucht, E die Dessinwalze, an welche die Farbe durch ein endloses iiber zwei Rollen gespanntes Tuch
#bertragen wird, D die Drucktrommel, gegen welche die Dessinwalzen sepresst werden. — Fig. 5. Walzendruckmaschine auf dieselbe Weise arbeitend in anderer Construction. — Fig. 6 u. 7

; Fig. 6 u. 7 zu einer Farbe, Fig. 8 zn vier Farben, Fij 1
age, ¢ den zu druckenden Webstoff,

in-




— e ———




). yonfe m lraf
C I Sehmide, ’ll"l'/l”l'/("(/, Skexzenbuch . I apierl (‘ll” ll“li 1on. Abth M. 1wl 15

A8 @B Fiy. 1.

Fig. 1. Hadernschneider. — Fig. 2. Hadernkocher. — Fig. 38 u. 4. Das dentsche Geschirr. In jedem Loch a arbeiten vier Stampfer b, welche von der mit Hebedaumen verse-
henen Welle d bewegt werden. — Fig. 5—7." Das hollandische Geschirr, der Hollinder. a der Trog mit Scheidewand b, d die Triebwelle mit der Messerwalze e, m das Grundwerk, f, g, h,
i die Waschscheiben, k die Waschtrommel. Fig. 8 die Messerwalze mit Grundwerk, Fig. 9 ein Messer. — Fig. 10. Schopfbiitte. Aus dem Reservoir a wird die Papiermasse nach dem Ge-
fass b geleitet, von hier in den Knotenfinger e gepumpt und aus diesem der Schépfbiitte f zugefifhrt. — Fig, 11. Papiermaschine mit runder Form. b, ¢, d die Zeugbiitte mit Rihrapparat,
Knotenfanger und Regulator, f die rotirende Form in einem Gefiss g liegend. Die ven der Form sufzenommene Papiermasse geht, wie die punktirte Linie andeutet, iiber zwei endlose Tiicher
nach dem Haspel t. — Fig. 12. Papiermaschine mit gerader Form. a das Rohr, welches die Papiermasse aus einem Reservoir der Papiermaschine zufihrt, b der Sandfang, ¢ der Knotenfang,
e die Form, i der Saugapparat, f, g, h Pressen, k, 1, n Trockenapparat, p Satinirwalzen, q Schneidewerk, r, s, t Haspel. Der Weg des von der Form abgezogenen Papiers ist durch punktirte

Linien, der Weg der mitlaufenden endlosen Tiicher durch volle Linien angegeben.
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