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des Titelblattes unglaublich ſcheinen, daß man Nägel ma

Vor w Ort,

Wohl manchem Leſer dieſes Buches wird es beim Leſen

chen kann, ohne das Eiſen im Feuer glühend zu machen

und unter dem Hammer zu ſchmieden; und doch hat es

der menſchliche Kunſtfleiß wirklich dahin gebracht. Man

macht dergleichen Nägel durch ein Maſchinenwerk, wel

ches aus Schneide- und Druckwerken beſteht.

In England ſoll man ſchon vor längern Jahren ein

dergleichen Maſchinenwerk erfunden, aber bis jetzt immer

noch ſehr geheim gehalten haben. Seit ungefähr 12 Jahren

wurde auch in Deutſchland am Unterharze bei Quedlinburg

auf einem beim Dorfe Thale belegenen Eiſenhüttenwerke

von dem Beſitzer deſſelben ein ſolches Maſchinenwerk ange

legt. Es iſt dieſes ein ſehr bedeutendes Werk, worin faſt

beſtändig 18 bis 20 Menſchen arbeiten, die jährlich 800

bis 1000 Centner Nägel von der kleinſten bis zur größten

Sorte liefern. - -

Die Fabrikation. dieſer Nägel wird hier aber ſowohl

wie in England ſehr geheim gehalten, und ſind die Arbeiter

dieſer Maſchine entweder vereidet oder durch Familien-Ver

hältniſſe an ihren Wohnort, ihren Broderwerb und ſomit

an die Verſchwiegenheit gebunden. - * -

Da ich Gelegenheit hatte, 1 Jahr in dieſer Maſchine

zu arbeiten, wobei ich die Fabrikation der Nägel, ſo wie

die Bauart des Werkes genau kennen lernte, für jetzt aber

unabhängig von dem Eigenthümer lebe, ſo glaube ich, da

bisher, ſo viel mir bekannt iſt, über dieſen Gegenſtand noch

nichts geſchrieben worden, dem Publikum, vorzüglich Eiſen

hüttenwerken, Fabrikanten und überhaupt Unternehmern, nütz

ich zu ſein, wenn ich über die Fabrikation der Nägel, ſo

wie über die Bauart des dazu erforderlichen Maſchinenwer

## gegenwärtiger Schrift das Weſentliche und Nöthige
Mittheile. - -

, (Nagelmaſchine.)

-
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Zur Beglaubigung, daß ich wirklich auf jenem Hüt

tenwerke arbeitete, laſſe ich das von dem Herrn Hüttenbe

ſitzer bei meiner Entfernung aus ſeinem Dienſte erhaltene

Atteſt nachſtehend abdrucken.

Daß Herr Ludwig Rackebrandt aus Thale bei dem

Ä Werke abwechſelnd drei und ein halbes Jahr in Ar

eit geſtanden und ſich während dieſer Zeit keiner Untreue hat

zu Schulden kommen laſſen, ſolches beſcheinigt auf Verlangen

hiermit.

Eiſen- und Blechhüttenwerk Thale, den 4. März 1838.

- -

Bennighauß,

Königl. Hüttenmeiſter a. D.

und Eiſenhütten - Beſitzer.

Es iſt zwar darin nicht ausdrücklich angeführt, daß

ich in der Nagelfabrik arbeitete; dies kann aber wohl aus

mir unbekannten Gründen geſchehen ſein; auch arbeitete ich

dort in zu verſchiedenen Branchen, welche, alle anzuführen,

vielleicht zu weitläufig geweſen wäre.

Thale, den 5ten März 1838.

Louis Rackebrandt.
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Einleitung.

Die folgende Beſchreibung der Nagelmaſchine iſt beſtimmt, denje

nigen das Geheimniſ der Nagelfabrikation und Bauart des Mas

ſchinenwerkes zu eröffnen, denen es bisher noch unbekannt war,

und zugleich denjenigen eine Anleitung zu geben, welche ein der

gleichen Werk anlegen und betreiben wollen.

Um meinem Werkchen Eingang und Zutrauen zu verſchaffen,

daß dem auf dem Titel gegebenen Verſprechen Genüge geſchehe,

habe ich, wie ich ſchon in der Vorrede berührte, ein Atteſt vor

drucken laſſen, worin zwar nichts von meiner Arbeit in der Nagel

maſchine ſelbſt geſagt iſt; doch wird mir der geehrte Leſer glau

ben, wenn ich verſichere, daß ich während meiner 3jährigen Ar

beitszeit auf gedachtem Fütje keine Stunde ums Tagelohn

Holz geſpalten habe, obgleich in den Worten des Atteſtates „in

Arbeit geſtanden“ das, wobei oder worin nicht ausgedrückt

iſt. Auch hoffe ich, es würde mir Niemand ſo viel Thorheit und

nverſchämtheit zutrauen, daß ich über eine Sache ſchreiben würde,

die ich in meinem Leben nicht geſehen habe, viel weniger ver

ſtände. Ich verſichere deßhalb nur das zu ſchreiben, was ich

genau weiß, und ſollte ich mich ja einem oder dem andern geehr

ten Leſer nicht verſtändlich genug ausgedrückt haben, ſo bin ich

jeder Zeit bereitwillig gegen eine portofreie Aufforderung münd

# oder ſchriftlich nähern Aufſchluß zu geben: „Sollte Jemand

meinen mündlichen Unterricht und meine perſönliche Anweſenheit

wünſchen, ſo kann ich ihm, auch bei weiterer Entfernung, um ſo

billiger dienen, da ich meine Reiſen nur zu Fuß mache. Sollte mich

aber einer oder der andere Leſer mit ſeinem Beſuche beehren wol

len, ſo kann ich demſelben mit einem aus Thon und Holz gear

beiteten Modelle der Nagelmaſchine zur Anſicht oder gegen ein

angemeſſenes Honorar zum Verkauf dienen. -

Da ich übrigens vermuthe, daß die techniſchen Ausdrücke,

welche in dieſer Schrift vorkommen, nicht allen Leſern bekannt

ſind, ſo habe ich eine kurze Erklärung derſelben zu Anfang dieſer

Schrift vorausgeſchickt. So umſtändlich und genau indeſſen auch

eine Beſchreibung abgefaßt iſt, ſo iſt es doch ſchwierig, ja unmög

lich und unzulänglich, von einigen Gegenſtänden nur Beſchreibun

en zu liefern, daher ſah ich mich genöthigt, zur deutlichern An

chauung auch einige Zeichnungen beizufügen.

Erklärung der techniſchen Ausdrücke.

Abfall. Die Theile des Eiſens, welche beim Schneiden ter

Nägel ganz zu klein oderÄ #

- -
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Ausſchuß nennt man die Nagelſpitzen oder Nägel, welche

beim Drucken, Kopfaufſchlagen und Sortiren als untauglich er

kannt, und, ſo wie der Abfall, wieder eingeſchmolzen werden

müſſen.

Bolzen (auch Baßen). Ein Stück Eiſen mit zwei viereckigen

Löchern, die etwas länger als breiter ſind, und wodurch daſ

ſelbe vermittelſt zweier Schrauben an die Schneideplatte geſchroben

wird. Man muß mehrere dergleichen Bolzen haben, ünd zwar

faſt zu jeder Sorte Nägel einen. Zu den kleinſten Sorten, als Nr.

9., 10. und 11. braucht man nur einen. Es richten ſich dieſe

Bolzen überhaupt nach der Größe der Schneideplatte der Größe

der Schneiden und der Größe der Nägel. Durch dieſen Bolzen

wird die Breite und Ä der Nägel beſtimmt (ſ. Schneidewerk).
Gylinderwalzen ſind gleichförmig runde, aus Gußeiſen

oder Stahl beſtehende Walzen, deren Durchmeſſer ungefähr 10 bis

14 Zoll enthält, und worunter die Eiſenplatten, aus denen Nägel

geſchnitten werden ſollen, gemacht werden. Ihre Länge kann, je

nachdem die Kraft des Waſſers iſt, 24 – 30 Zoll betragen.

Docke. Ein aus Eiſen beſtehendes Werkzeug, welches gut

verſtahlt ſein muß, worin vermittelſt eines Seßhammers der Köpf

auf ſolche Nägel geſchlagen wird, die man zu den Verbindungs

platten einer Eiſenbahn gebraucht. -

Fluß iſt der gewöhnliche Ausdruck, womit man die Subſtan

zen bezeichnet, welche die Schmelzung der Erze erleichtern und be

ſchleunigen. Man hat verſchiedene Arten deſſelben, als den ſchwar

zen, weißen u. a. m. -

Friſchen. Reinigung der Metalle im # Gewöhnlich

iſt es die letzte Operation, welcher man das Roheiſen unterwirft.

Gicht bezeichnet die obere Oeffnung der Hohöfen, durch welche

man ſie mit Kohlen undÄÄ
Gewinde ſind ſtarke, aus Eiſen oder anderem Metalle be

ehende Schrauben, welche ſich in den meſſingenen oder eiſernen

üchſen in den Ständern des Schneidewerkes drehen, und wodurch

die obern Zapfenlager niedergeſtellt werden. leinere Gewinde

befinden ſich in den ſtarken Schraubſtöcken, die man zum Kopf

aufſchlagen der Nägel gebraucht -

Glühofen. Ein aus magerem, unſchmelzbarem Thonſteiner

baueter Ofen, welcher nicht durch Gebläſe, ſondern durch Luftzüge

den erforderlichenÄ Grad der Hitze lange genug und gleich

förmig gewährt. - -

Ä und zwar zum Glühen deſſelben. Die Nagelſpitzen und

ägel werden ebenfalls darin geglühetſ, Taf. II: Fig. 5) .

Glühkaſten ſind aus ſtarkem Blech gearbeitete viereckige

Kaſten, in welche die Nägel und Nagelſpitzen gethan werden, um

ſie im Glühofen glühen zu können.

ühſpan. Blättchen oder Schlittern, die beim Glühen des -

Eiſens auf der Oberfläche deſſelben entſtehen, und nach dem Er

kalten durch Biegen oder Hämmern leicht abſpringen,

Hammerſchlag ſind ebenfalls Schlittern, welche ſich unter

dem Hammer des Schmieds von dem Eiſen ablöſen; es ſind, ſo

wie der Glühſpan, gewöhnliche Oryde vom erſten Range.

Hebel. Ä aus Holz, Eiſen oder anderem Metalle beſte

an gebraucht denſelben beim Walzen des Na
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der Hebearm oder hervorſpringender Theil, wodurch irgend eine

Ä fortbewegt wird. -

Köpfen. Mit dieſem Worte bezeichnet man das Aufſchla

gen der Köpfe auf die Nägel. - -

Kanal. Ein unter dem Maſchinenwerke befindlicher Gang,

welcher ausgemauert iſt und in welchem durch ſtarke Eiſenlager

das Maſchinenwerk befeſtigt iſt. -

Luppe. Eine durch Eiſenklumpen gebildete Maſſe, die

noch porös iſt und welche der Arbeiter im Friſchofen gehabt hat.

Muffel. Starke aus Gußeiſen beſtehende Hülſen durch

welche die verſchiedenen Theile der Welle des Maſchinenwertes an
einander befeſtigt werden. Man nennt ſie auch Koppelungshülſen.

Nagelſpitze. Der geſchnitteneÄ ohne Kopf. -

Nute. Ein aus Stahl beſtehendes Werkzeug, welches in den

Schwalbenſchwanz des Schraubſtocks geſchlagen wird (Schwalben

ſchwanz nämlich nennt man eine in jedem, der beiden Schenkel des

Schraubſtockes befindliche Oeffnung). Zu jedem Schraubſtocke
braucht man demnach zwei Nuten. Durch dieſe Nuten, wird die

Nagelſpitze oberhalb zuſammengekniffen, „und, alsdann der Kopf
darauf geſchlagen. Es befindet ſich deſhalb in Ä Nute eine mit

Meißel und Feile eingearbeitete Oeffnung, welche accurat halb ſo

groß ſein muß als die Nagelſpitze, die gekopft werden ſoll, in

ihrer Mitte ſtark iſt. . . . . -

Oberſchlächtig heißt im Mühlen- und Bergbaue ein Waſ

ſerrad, auf welches das Waſſer von oben ſchlägt oder fällt, ſo daß

es durch die Schwere des darauf fallenden Waſſers umgetrieben

wird. Es erfordert eine ungleich geringere Waſſermaſſe als ein

unterſchlächtiges Rad, das durch die Gewalt des darunter weg
ÄMºs was in die Schaufeln greift, in Bewegung

eſetzt wird. . . . . . - -

g Porös heißt ein Körper, welcher Zwiſchenräume hat die

nicht mit der Materie deſſelben angefüllt ſind. oroſität drückt

demnach den Zuſtand eines ſolchen Körpers aus. Die nicht ausge

füllten Zwiſchenräume heißen Poren. Nach der Lehre der Atomi

# muß man dies bei jedem Körper annehmen, weil nach der Er

ahrung kein einziger Körper in der Natur undurchdringlich iſt.
Hiernach müſſen alle Körper porös ſein, d. h. leere Zwiſchenräume

haben. Dies nehmen die Atomiſten auch wirklich an; nur unter

ſcheiden ſie die ausÄ Satze hergeleitete Poroſität, welche ſich

auch bei den flüſſigen Maſſen s B. finden muß, von der gewöhn

lich ſichtbaren Poroſität. – Befriedigender iſt die Lehre der Dy

namiſten, nach welcher die Materie ihren Raum ſtets mit Behar

rung einnimmt. Sie nimmt an, daß alle Zwiſchenräume, welche

man mit bloßem oder bewaffnetem Auge an den Körpern erblickt,

mit irgend einer Materie angefüllt ſind.

In dieſem Sinne giebt es daher keinen Körper mit völlig lee

ren Zwiſchenräumen; wohl aber haben die Körper nach dem dyna

miſchen Syſteme verſchiedene Grade der Dichtheit, welche auf die

sº Erfüllung des Raums durch urſprüngliche Kräfte be
CU21.

Roheiſen oder Gußeiſen iſt das nach dem erſten Ausſchmel
zen der Eiſenerze erhaltene Eiſen,

-
*

-

-
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Schlacke iſt ein Name, welchen man dem unreinen und

Ä verglaſten Stoffe giebt, der ſich auf dem Grunde oder der

berfläche des im Fluſſe ſtehenden Eiſens ſammelt.

Sprödigkeit. Das Gegentheil von zähe.

Schlägel. Ein 20- bis 30pfündiger Hammer.

Schwalbenſchwan# Hiermit bezeichnet man eine mit

Hammer und Meißel im Eiſen ausgehauene Oeffnung, welche zwei

oder mehr ſpitze Winkel bildet, die jedoch von ein oder mehreren

Seiten pyramidenförmig zulaufen. an benutzt dieſe Oeffnung,

um andere hineinpaſſende Theile darin zu befeſtigen, wie zum Be

feſtigen der Nuten in den Schraubſtöcken und zum Zuſammenſetzen

und Befeſtigen der Schneidewerke.

Zapfenlager ſind vierkantige Eiſen, die jedoch länger als

breiter ſind und in der Mitte eine halbrunde Höhlung haben, in

welcher ſich die Zapfen der Welle des Schneidewerkes bewegen.
In jedem Ständer befinden ſich zwei dergleichen Zapfenlager, wo

von eins unter der Welle und eins über der Welle befindlich iſt.

Das obere dient zum Niederdrücken der Welle durch das Gewinde.

Zähigkeit iſt eineÄ welche das Eiſen beſitzt,

wenn es gehämmert oder zu Draht gezogen wird.

=--------



Erſter Arbſchnitt.

Ueber den Betrieb einer Nagelmaſchine,
/–

Soll ein Nagelmaſchinenwerk mit Vortheil für den Be

ſitzer betrieben werden, ſo muß man Folgendes beobachten:

1) Muß ein ſolches Werk an einem Orte angelegt

werden, wo man zum Betriebe deſſelben womöglich alles

beiſammen hat, was den raſchen und vortheilhaften Betrieb

befördern kann, z. B. auf Eiſen- oder Blechhüttenwerken,

oder doch in der Nähe eines ſolchen Werkes, indem man

da, je nachdem die Beſtellungen der verſchiedenen Nägel

Sorten einlaufen, auch ſchnell das dazu erforderliche Nagel

eiſen machen laſſen, und die Arbeiter ſomit ſchnell beſchäfti

gen und deßhalb den Aufträgen ſchnell genügen kann. Auch

treten Fälle ein, daß irgend ein Stück Werkzeug an der

Maſchine entzwei geht, wo dann ſolches ſchnell durch ein

neues erſetzt oder reparirt werden kann, was ſich bei einem

von einer Eiſenhütte weit entlegenen Nagelmaſchinenwerke

nicht ſo ſchnell würde thun laſſen, wodurch dann überhaupt

eine Störung im ganzen Betriebe entſtehen würde. Eben

ſo iſt es auch nothwendig, daß ein Schleifwerk nicht weit

von dem Nagelmaſchinenwerke entfernt liegt, indem mehrere

Arten von Werkzeugen, als Hämmer, Schneiden, Nuten

und mehreres Andere oft geſchliffen werden muß. Auf Ei

ſenhüttenwerken findet man dergleichen Schleifwerke faſt

überall. - -

2) Muß ein ſolches Werk an einem Orte angelegt werden,

wo man keine zu großen Koſten hat, um ein ober- oder

unterſchlächtiges Rad in Bewegung zu ſetzen. Es verſteht
ſich von ſelbſt, daß ich hier immer nur von dem Betriebe

eines großen Maſchinenwerkes rede, worin wohl 20 und

(Nagelmaſchine.) - 1



noch mehr Menſchen beſchäftigt werden können; denn je

kleiner der Betrieb iſt, deſto kleiner braucht das Werk

zu ſein. Man kann übrigens eine Nagelmaſchine auch

durch Pferde oder durch eine Dampfmaſchine in Bewegung

ſetzen. Wenn man etwa nur kleine Nägelſorten machen

wollte, z. B. Nr. 7, 8, 9, 10 und 11, ſo kann man ein

ſolches Maſchinenwerk auch durch ein, höchſtens zwei Pferde

in Bewegung ſetzen. Es geht hieraus hervor, daß, je ſtär

ker die Nägel ſind, die geſchnitten werden ſollen, je größer

und ſtärker das Maſchinenwerk und auch die bewegende

Kraft ſein muß. Man kann alſo eine Nagelmaſchine ſo

wohl im Kleinen, wie im Großen betreiben.

3) Der Betriebsbeamte oder Beſitzer einer Nagelma

ſchine muß hauptſächlich für ein gutes, zu Nägeln anwend

bares Eiſen ſorgen. Dieſes läßt ſich auf einem Eiſenhütten

werke am ſchnellſten und ſicherſten bewirken. Das Nagel

eiſen nämlich muß eigenthümlich behandelt werden, ſowohl

beim Friſchen als beim Walzen. Es darf nicht zu zähe,

nicht zu ſpröde und nicht unganz ſein, indem die aus ſol

chem Eiſen gefertigten Nägel, wenn auch nicht ganz un

brauchbar ſind, doch nie als ein gutes Fabrikat verkauft

werden können, weil, wenn ſolche wirklich in den Handel

kommen, für den Verkäufer ſowohl, als für den Käufer

Schaden entſteht. Der Friſcher, ſowie der Walzer müſſen

deßhalb, um Schaden zu verhüten, das Eiſen ſo behandeln,

wie ich weiter unten angeben werde, wofür natürlich der

Beſitzer oder Betriebsbeamte, wenn die Nagelmaſchine auf

einem Hüttenwerke liegt, von ſelbſt Sorge tragen wird.

Liegt jedoch ein ſolches Maſchinenwerk weit entfernt vom

Hüttenwerke, von wo aus man das Nageleiſen bezieht, ſo hat

man, wenn man ein ſchlechtes Nageleiſen bekommt, Ver

luſt und Unannehmlichkeiten, und zwar kann man entweder

die Beſtellungen öfter nicht ſchnell genug liefern, und ver

liert dieſelben dadurch, oder es kann auch wohl, wenn kein

Eiſen zu Nägeln weiter vorräthig iſt, das Werk gar nicht

betrieben werden, wodurch dann der Beſitzer, ſowie die

Arbeiter verlieren. Es entſtehen auch wohl große Koſten

des Transportes, ſowie verſchiedene andere Schwierigkeiten.

Ueberhaupt kann ein ſolches ſchlechtes Eiſen nicht gut wieder

umgearbeitet werden. -

4) Muß hauptſächlich dafür geſorgt werden, daß man

-
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verſchwiegene Arbeiter hat. Dieſes bezweckt man dadurch,

daß man ſolche junge Leute dazu nimmt, die noch kein Ge

ſchäft erlernt haben und wohl lebenslänglich in den Maſchi

nenwerken arbeiten können und dadurch gebunden werden.

Gewöhnliche Tagelöhner, welche keine Kenntniſſe vom Ma

ſchinenbaue haben, eignen ſich hierzu am beſten. Ueber

haupt muß das Maſchinenwerk ſo gebaut werden, daß,

wenn ja einem Fremden Einlaß geſtattet wird, derſelbe

nicht ſogleich den Mechanismus und den Bau deſſelben

kennen lernt. Eine zeitige und angemeſſene Furcht hütet

die Arbeiter und ſichert die Verſchwisgenheit derſelben; es

iſt deßhalb höchſt nöthig, daß ſich der Beſitzer oder Betriebs

beamte von der Denkungsart und von den Kenntniſſen der

Arbeiter überzeugt, ob Einer oder der Andere vielleicht ſchäd

lich ſein kann, und findet ſich dann ja einer, der vielleicht

ſeiner geheim gehaltenen Kenntniſſe halber nachtheilig ſein

könnte, ſo handelt man am klügſten, wenn man ihn recht

treuherzig eraminirt; beantwortet Eraminand alle Fragen

richtig, ſo ſichert man ſich für deſſen Zuvielwiſſen, wenn

man ihn penſionirt, oder in Arbeit behält und ihm ein

Geſchäft überträgt, das ſeinen Kenntniſſen angemeſſen

iſt; er wird dann nicht leicht ſchädlich ſein.

5) Die fertigen Nägel müſſen, ehe ſie in ein Magazin

geliefert oder verſendet werden, von einem verſtändigen Ar

beiter, und nicht von Kindern, durchgeſehen und ſortirt (d.

h: die guten von den ſchlechten geſondert) werden. Der

hierbei vorkommende Ausſchuß kann wohl verbraucht wer

den auf der Fabrik, darf aber um des Credites der guten

Nägel halber durchaus nicht verkauft werden.

6) Die Nägel dürfen weder beim Abliefern in ein

Magazin, noch beim Einpacken oder Verſenden naß oder

feucht werden, indem ſie dadurch roſten, und ein mit Roſt

überzogener Nagel den andern anſteckt. Es muß deßhalb

vorzüglich darauf geſehen werden, daß die Fäſſer, Kaſten

oder ſonſtigen Behälter, worin ſie verſendet werden, waſſer

dicht ſind; eben ſo der Aufbewahrungsort oder das Maga

zin, worin Nägel befindlich ſind. - -

7) Muß der Werkführer der Nagelmaſchine ein tüch

tiger Schloſſer oder Schmied ſein, indem derſelbe ſich auf

die Verfertigung neuer Werkzeuge, ſowie auf die Repara

tur der alten verſtehen muß. - - - - »



8) Will man eine Nagelmaſchine im Kleinen betrei

ben, d. h. nur die kleinern Nägelſorten anfertigen laſſen, ſo

muß man durchaus dafür Sorge tragen, daß ein nahe ge

legenes Hütten-Eiſenwalzwerk den Betrieb und die Bau

art des Maſchinenwerks nicht kennen lernt, indem dadurch

des bedeutenden Betriebes wegen, den daſſelbe zu bewirken

im Stande iſt, der kleine benachbarte Betrieb leiden muß.

Den Gewinn beim Betriebe einer Nagelmaſchine kann

man ungefähr nach folgendem Verhältniſſe berechnen. Ein

Arbeiter macht von einer gewöhnlichen Nagelſorte z. B. Nr.

1. (ſiehe Taf. II. Fig. 7.) in 2 Tage einen Centner bis

zum Verſenden fertig. Der Centner von dieſer Sorte, wo

von das Schock 1 Pfund und 10 Loth wiegt, koſtet auf

dem Platze 11 bis 11 Thaler, und wenn der Arbeiter den

Tag 10 Sgr. bekommt, auch alle kleinen Reparaturen, ſo

wie ſonſtige Unkoſten und Zuthaten, das erforderliche Eiſen

zu 7 Thlr der Centner berechnet wird, der Abfall und

Ausſchuß,. kurz nicht das Mindeſte, als Licht, Holz, Ab

nutzung der Werkzeuge u. dgl. m. unberechnet bleibt, ſo

verdient der Arbeiter dem Beſitzer in 2 Tage an dem

Centner Nägel 2 Thlr. reinen Ue.erſchuß.

Ueber die Beſchaffenheit und Bearbeitung des zu Ma

ſchinen-Nägeln erforderlichen Eiſens.

Das zu Maſchinen-Nägeln erforderliche Eiſen muß

eigen behandelt werden; die Beſchaffenheit deſſelben hängt

größtentheils mit von dem dazu angewandten Eiſenerzen ab.

Wir finden dieſelben in der Natur ſehr verſchiedenartig und

unter mancherlei Geſtalten, und erhalten eben durch die Zu

ſammenſetzung verſchiedenartiger Eiſenerze ein gutes oder

ſchlechtes, grau- oder weißbrüchiges Eiſen. Die nutzbar

ſten Eiſenerze will ich hier angeben. *,

Das orydirte Eiſen befindet ſich in Kryſtallen in blät

terigem, körnigem und erdigem Zuſtande. Die Conſiſtenz

dieſes Metalles iſt ſo, daß ſie leicht dem Schlage weicht,

ohne jedoch zähe zu ſein. Sein Magnetismus iſt merkli

cher, als bei andern Metallen. Es iſt gewöhnlich dunkel

grau und von metalliſchem Glanze. Die Farbe ſeiner Feil

ſpäne iſt ſchwarz und der Bruch glänzend faſerig und mu
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ſchelig. Die erdige Varietät iſt ſchwärzlich-braun. In

Salpeterſäure iſt ſie unauflöslich.

Das orydirte und geringhaltige Eiſen unterſcheidet ſich

darin: das Pulver des erſten iſt ſchwarz, das des letz

tern iſt von rother Farbe. Die kleinen Bruchſtücke des ory

dirten Eiſens, denen man einen magnetiſirten Stab vor

hält, ſtürzen ſich gegen dieſen, ſelbſt vor der Berührung;

die des geringhaltigen Eiſens werden ſelbſt nicht bei der

Berührung angezogen. -

Das geringhaltige Eiſen iſt in Kryſtallen oder unter den

Geſtalten dicht, blätterig und glänzend. Die Farbe dieſes

Eiſenerzes iſt ſtahlgrau, und hat zuweilen einen ſehr leb

haften Glanz. Aber ſo ſchwarz es auch ſcheint, ſo unter

ſcheidet man doch, daß ſein Pulver mehr oder weniger

röthlich iſt. Sein Bruch iſt uneben und bei einigen Varie

täten erdig. Das geringhaltige Eiſen iſt, obgleich zerbrech

lich, doch ziemlich hart, um das Glas zu ritzen. Es be

wegt den Magnetſtab nur ſchwach. Vor dem Blaſerohre,

mit Borar behandelt, nimmt es mit dieſem Salze eine dun

kelgrüne Farbe an. -

Das oligiſtiſche Eiſen unterſcheidet ſich von dem orydu

lirten Eiſen durch die Charaktere, welche wir bei den vor

hergehenden Artikeln bezeichnet haben. Es unterſcheidet ſich

von dem Fahlerze darin, daß das Pulver dieſes ſchwarz iſt,

und keine Einwirkung auf die Magnetnadel hat. Derſelbe

Ä unterſcheidet es auch von dem geſchwefelten dich

ten Blei.

Das orydirte rothe Eiſen macht die glänzenden Varie

täten, den dichten und eckigen Glaskopf. Die erſte Varie

tät iſt bald dunkelroth, aber ſein Anblick leuchtet und zu

weilen ſogar metalliſch; ſie iſt fettig beim Aufrühren und

färbt die Finger roth. Die zweite Varietät iſt gewöhnlich

rothbraun, aber ihr Pulver iſt beſtändig röthlich. Sie iſt

feſt, dicht und ſelbſt zuweilen hart; ſie erhält durch das

Reiben eines harten Körpers einen faſt metalliſchen Glanz.

Seine Structur iſt faſerig. Die dritte Varietät iſt ziemlich

lebhaft roth; ſie iſt dicht und ihr Bruch iſt eben oder mu

ſchelig. Sein Pulver iſt immer roth.

„Das orydirte, waſſerhaltiges Metalloryd enthaltende

Eiſen findet ſich in faſerigem Zuſtande, dicht, nierenförmig

körnig, erdig, warzenförmig und geſtreift. Dies Erz iſt
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braun, gelblich, bräunlichgelb und zuweilen ſchwarz; zu Pul

ver reducirt, iſt es mehr oder weniger dunkelgelb. Wenn

man es feilt, ſo erlangt es oft einen metalliſchen Glanz.

Einige Varietäten ritzen leicht das Glas und haben einen

glänzenden Bruch.

Das Waſſereiſen erhält ſeinen Magnetismus durch die

Hitze. Es iſt vor dem Löthrohre, mit Hinzufügung von

Borar und einem gelblichen Glaſe, ſchmelzbar.

Der Spatheiſenſtein findet ſich meiſtens in der Natur

kryſtalliſirt, blätterig, und zuweilen zuſammengewachſen.

Dies Erz hat die blätterige Structur; ſeine Farbe iſt mehr

oder weniger lichtgrau, ſchmutziggelb, licht- und dunkelbraun.

Mit dem Löthrohre wird es braun, ohne zu ſchmelzen, aber

vom Magnete wird es anziehbar. Es wird braun und

brauſt nur leicht und langſam in Salpeterſäure auf. Die

weißen Varietäten dieſes Erzes werden durch eine mehr

oder weniger lange Ausſetzung an die Luft, braun.

Das kohlenſaure erdige Eiſen hat von den Mineralo

gen verſchiedene Namen erhalten, als: ſteinartig kohlenſau

res Eiſen, kohlenſaures Eiſen aus den Steinkohlen-Gruben,

thonig kohlenſaures Eiſen. Auch die Bergleute geben ihm

nach den verſchiedenen Ländern, wo ſie es finden, ver

ſchiedene Namen. Die Farbe dieſes Metalles iſt gelblich

grau, ziegelroth, braun und vollkommen ſchwarz, ſeine Ober

fläche iſt raub, glanzlos und gewöhnlich von Eiſenocker be

deckt. Im Innern iſt es glanzlos und bietet ſelten einige

glänzende Punkte dar; es enthält oft in ſeinem Innern

Abdrücke von Muſcheln und Pflanzen, ſchweflichtes Eiſen,

kohlenſauren Kalk und zuweilen auch ſchweflichten Zink und

Quarz, geſchwefeltes Blei, kohlenſaures Eiſen und ſchwefel

ſaure Schwererde. Sein Bruch iſt feinkörnig, gewöhnlich

erdig und zuweilen ſchieferig. Man findet kohlenſaures erdiges

Eiſen, welches von Körnern gebildet wird, die zuſammen

durch einen ſchwarzen erdharzigen Thon gebildet ſind. Die

Dicke dieſer Körner geht von einem Nadelknopfe bis zu

einer dicken Nuß.

Zu Pulver reducirt, iſt es von einer mehr oder weni

ger dunkelgrauen Farbe; es hat einen thonigen Geruch und

klebt an der Zunge. Es reducirt ſich an dem Löthrohre zu

einem rothbraunen, von dem Magnete anziehbaren Oryde.

In dünnen Bruchſtücken iſt dieſes Erz ziemlich zerbrechlich,
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aber abgerundet, zu einem kleinen Körper reducirt, wider

ſteht es ſehr dem Hammer.

Dieſes Crz könnte zuweilen mit verhärtetem Thone

oder dichtem Kalkſteine verwechſelt werden, aber man kann

es davon durch ſeine Schwere und durch die Eigenſchaft un

terſcheiden, daß es rothbraun wird, wenn man es calcinirt.

- Die Eiſenerze, welche über die ganze Erde im Ueber

fluſſe verbreitet ſind, bieten ſich unter ſehr mannichfaltigen

Geſtalten dar; ſie ſind oft mit andern Mineralien in ver

ſchiedenen Proportionen verbunden, daß es ſehr ſchwer iſt,

die Grenzen zu beſtimmen, welche die Eiſenerze von denje

nigen trennt, die dieſes Metall nur als Beſtandtheil neben

her enthalten.

Es giebt kein Land, welches nicht Eiſenſteingruben hat,

und es giebt ſogar wenig Länder, welche nicht eine große

Anzahl deſſelben beſitzen. Die reichhaltigſten Eiſengruben

ſind in Deutſchland, Schweden, Belgien, Norwegen, Sibi

rien, England, Frankreich u. ſ. w. Die Erze, welche man

in dieſen Ländern zu Tage fördert, ſind ſehr verſchieden,

aber gewöhnlich iſt es orydirtes Eiſen, orydirtes waſſerhal

# und rothorydirtes kohlenſaures ſpathiges oder erdiges

Eifen. -

Das orydirte Eiſen ſcheint ausnahmsweiſe den Pri

mitiv-Gebirgen anzugehören; es befindet ſich daſelbſt in

mächtigen Gängen, oder ſogar in Schichten; es bildet darin

zuweilen ganze Berge, wie z. B. der Taberg in Schwe

den, oder macht Felſen aus, oder bildet den größten Theil

von gewiſſen ſandigen Haufen, welche in einigen Thälern

und auf den Ufern von Flüſſen und Waldſtrömen gefunden

werden.

Das geringhaltige Eiſen trifft man in den Primitiv

Gebirgen, aber auch in und zwiſchen vulkaniſchen Gebirgen

an; jedoch ſcheint es, daß das, welches von dieſer Schicht

herkommt, der Förderung zu Tage nicht fähig iſt.

Das roth-orydirte Eiſen gehört ſonderlich den Zwiſchen-,

ſecundären, tertiären und Alluvial-Gebirgen mehr an. Man

trifft es jedoch ſehr wenig in einigen Primitiv-Gebirgen.

Dieſes Erz findet man in Felſen, in Gängen, in mächtigen

Bergen und Haufen,

Das orydirte Waſſereiſen bietet ſich in jedem Boden

dar, und beſonders in dem Alluvial-Lande. In dieſem
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verſchiedenen Boden befindet es ſich in Gängen, in Schich

ten und Haufen und in ſehr kleinen, in den Felſen iſolirten

Maſſen u. ſ. w.» Den Spatheiſenſtein kann man leicht von

der kohlenſauren Eiſenerde unterſcheiden, wenn man beide

nicht in ihren Lagen verwechſelt. Die Spatheiſenſteine be

finden ſich in mächtigen Maſſen oder in ſehr beträchtlichen

Gängen in den Primitiv-Gebirgen und vorzüglich in denje

nigen, welche von Gneis gebildet ſind.

Das kohlenſaure oder dichte erdige Eiſen trägt zuwei

len den Namen kohlenſaures thonigt erdiges Eiſen; es be

findet ſich in den ſecundären Gebirgen und beſonders in den

Steinkohlengebirgen, wo man es unter den Pſamiten, ſchiefe

richtem Thone oder ſelbſt unter den Steinkohlen findet. Es

bildet darin abgerundete, - abgeplattete und iſolirte Maſſen

oder fortgeſetzte Schichten, welche aus der Verzweigung

von den mehr oder weniger würfelförmigen oder vieleckigen

Maſſen zuſammengeſetzt ſind. Von dieſen Erzen aus den

Steinkohlengruben machen die Engländer einen faſt aus

ſchließlichen Gebrauch, um das Eiſen zu erhalten.

Die Eiſenerze, unter dem Geſichtspunkte ihrer metalli

ſchen Behandlung betrachtet, müſſen allein in zwei Arten -

Ä werden: 1) in die erdigen Erze, 2) in die feſten

rze. -

Die erſten umfaſſen den waſſerhaltigen und erdigen

kohlenſauren, die zweiten den orydulirten, geringhaltigen ory

dirten und Spatheiſenſtein.

Die erſten brauchen nicht geröſtet zu werden, allein zu

weilen muß man ſie ſchlemmen; eine ſolche Wäſche hat

zum Zwecke, die thonigen oder kalkartigen Erden, walche ſie

umhüllen, zu entfernen. Wenn dieſe Erze in einer feſten

Maſſe ſind, ſo pocht man ſie, und läßt zugleich unter den

Stempeln des Pochrichs ein fließendes Waſſer durchfließen,

welches die Erden mit fortnimmt. Zuweilen, wenn die

Erze gepocht ſind, oder wenn ſie von Natur zerreiblich ſind,

wäſcht man ſie völlig, entweder in Gräben oder in be

ſondern Waſchtrögen, welche man Pochherd oder Scheide

gitter nennt. Die erdigen Erze, welche gewaſchen werden

müſſen, können durchaus von dieſen Mitteln zu der nöthi

gen Stufe ihrer Reinheit gebracht werden, damit ſie mit

der größten Sparſamkeit geſchmolzen werden. Die feſten

Erze werden weder gewaſchen noch gepocht, aber faſt alle
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müſſen geröſtet werden; es ſcheint, als ob der Zweck eines

ſolchen Röſtens nach den Arten der Erze, welche denſelben

unterworfen werden, verſchieden iſt; im Allgemeinen hat es

zum Hauptgegenſtande, das Erz zerbrechlicher zu machen, den

Schwefel oder den Arſenik von denjenigen zu entfernen,

welche davon enthalten, und das Kryſtalliſationswaſſer des

Spatheiſenſteins u. ſ. w. Man läßt zuweilen dies letztere

Erz lange Zeit, der Luft ausgeſetzt, vor, und noch beſſer

nach dem Röſten; es wird alsdann ſchmelzbarer. Herr

Descutils, der gefunden hatte, daß die Magneſia den

Spatheiſenſtein ſtrengflüſſiger machte, meint, daß ein langes

Ausſetzen der Luft und dem Waſſer ſie von dieſer Erde be

freit, bald, weil das Waſſer die ſchwefelſaure Magneſia,

welche bei dem Röſten von dem Schwefelkieſe gebildet

wird, bald, weil das Waſſer nach und nach die kohlenſaure

Magneſia nach ſich zieht; in dem letztern Falle muß die

Ausſetzung an die Luft mehrere Jahre dauern. Da die Ei

ſenerze keinen brennbaren Stoff enthalten, ſo iſt man ge

nöthigt, ſie im Haufen mit Holz zu röſten, oder wohl in

Reverberiröfen, auch in ſolchen Oefen, welche denjenigen

- ähnlich ſind, worin man Kalkbrennt. In Deutſchland und

Frankreich bedient man ſich derſelben mit Nutzen. Uebri

gens kann man bei jeder Art von Röſtherdöfen als brenn

baren Stoff Holz, Steinkohle, Coaks und ſelbſt zuweilen

Torf gebrauchen.

Die feſten Eiſenerze brauchen nicht immer geröſtet zu

werden; die ſpathigen Eiſenerze, aus einigen Theilen von

Tyrol und Steyermark, können der Röſte entbehren, Man

kann ebenfalls, bei dem größten Theile der Erze, welche

beſtimmt ſind, in Hohöfen von 10 bis 12 Meter Höhe ge

ſchmolzen zu werden, dieſe Operation weglaſſen. Die Zeit,

welche ſie verwenden, um von der Gicht bis auf den Grund

des Ofens zu fallen, erſetzt bei ihnen ein beſonderes Röſten.

Die Eiſenerze, welche dieſe Operationen beſtanden haben,

werden, vorbereitet, um geſchmolzen zu werden. Bei der

Operation des Schmelzens dieſer alſo vorbereiteten und

durch das Röſten in den orydirten Zuſtand geführten Erze

fallen zwei ſehr verſchiedene Erſcheinungen vor: 1) die Re

duction des Orydes des Metalls vermitteſt der Kohle, wel

che ſich des Sauerſtoffs bemächtigt und in den Zuſtand der

Kohlenſäure oder des Kohlenſtofforyds eintritt; 2) die Se
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paration der edigen Stoffe, welche ſich verglaſen und unter

der Geſtalt von Schlacken oben auf ſchwimmen, während

die metalliſche Subſtanz, ſpecifiſch ſchwerer, immer trachtet,

ſich in dem niedern Theile des Ofens, wo dieſe Schmelzung

geſchieht, zu vereinigen. Um dieſen zweifachen Zweck zu er

reichen, ſchmelzt man gewöhnlich die Eiſenerze in ſehr erha

benen Oefen nach Art von hohlen Pyramiden, in deren lee

ren Raum man das Erz und die Kohle wirft, ſo daß das

eine mit dem andern in Berührung ſteht, und die Kohle,

indem ſie ſich des Sauerſtoffs des Erzes bemächtigt, es in

dem nicht reinen metalliſchen Zuſtand reducirt, der aber ſchon

zu einer Menge von Anwendungen geneigt iſt.

Dieſe großen Zurüſtungen, um die Erze zu ſchmelzen,

heißen Hohöfen, weil wirklich ihre Höhe oft ſehr beträcht

lich iſt. Das Feuer, welches man darin anzündet, wird

durch verſchiedene Arten von Blaſemaſchinen und Blaſe

bälgen angefacht. Der Wind, welcher ſich aus den ver

ſchiedenen Maſchinen entwickelt, ſetzt die ganzen Kohlen und

Erzſtoffe in Brand, und wirft die Flamme noch weit über

die obere Mündung (Gicht) des Ofens, durch welchen man

nach und nach das Erz, den Brennſtoff und den Fluß füllt.

Die Höhe der Hohöfen iſt verſchieden; von 6 bis 18

Meter. Was dieſe Verſchiedenheit bei der Erhöhung beſtim

men muß, iſt die Qualität des Brennſtoffs, welchen man

anwendet, und die Quantität Luft, womit die Blaſebälge

verſehen werden können. Wenn man ſich der Holzkohle

bedient, ſo darf die Höhe des Ufers nicht 12 Meter über

ſteigen, indem man ſogar vorausſetzt, daß die Kohle von gu

tem Holze producirt ſei, und daß der Blaſebalg die nöthige

Kraft habe. Wenn man aber Coaks gebraucht, ſo kann

der Ofen, da dieſer Brennſtoff viel mehr Hitze giebt als

die Holzkohle, wohl 20 Meter Höhe haben. Die Form

der verſchiedenen Theile dieſer Oefen und ihre verhältniß

mäßigen Dimenſionen ſind von der größten Wichtigkeit für

den Erfolg der Schmelzungen, welche man darin macht;

die Figur, welche ich hier gebe, zeigt die Dimenſion an,

welche die gewöhnlichſten ſind. Die verſchiedenen Theile,

welche dieſe Defen bilden, ſind ſehr zahlreich; man wird hier
nur von den hauptſächlichſten reden.

Die Hohöfen, welche große Feſtigkeit haben müſſen,

ſind entweder auf gutem Boden oder auf Grundpfeilern
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gebaut, worüber ein doppeltes Gitter als Zimmerwerk J iſt,

ihre Mauern, gewöhnlich ſehr ſtark und dick, ſind von Ca

nälen qq für die Ausdünſtung der Feuchtigkeit durchzogen

und mit Eiſenſtangen verſehen, welche im Innern durch An

ker verbunden ſind. Was das Innere anbetrifft, ſo iſt es

gewöhnlich von einer doppelten Vorwand von Ziegelſteinen

und ſtrengflüſſigen Steinen B; dieſe Wand iſt von den äu

ßern Mauern durch eine Schicht Sand oder geſtampfte

Schlacken D getrennt. -

Der Herd und das Laboratorium ſind eingeſchloſſen

und wie in dieſelbe Höhlung hineingemauert; es giebt kei

nen eigentlichen Schornſtein; die mittlere Höhlung L des

Ofens hat gewöhnlich die Geſtalt von zwei abgeſchnittenen

Kegeln, welche mit ihren Grundflächen zuſammenſtehen oder

eineÄ bilden. Sie trägt den Namen Schacht;

innerhalb iſt ſie durch eine kegelförmige, cylindriſche oder

prismatiſche Höhlung begrenzt, welche man Geſtell nennt;

in dieſer Höhlung muß ſich das geſchmolzene Metall ver

einigen. Man bemerkt darin drei Arten von Oeffnungen;

eine o oder mehrere, durch welche die, das Feuer anzufachen

beſtimmte Luft hineinkommt; eine andere me an dem unter

ſten Ende des Geſtelles, wodurch der Metallſchaum und

die Schlacken gehen müſſen, indem ſie auf eine eiſerne ge

neigte Platte fließen, welche man Wahlſtein oder Wall

nennt m; eine dritte p, welche auf den Grund des Geſtells

angebracht und beſtimmt iſt, das geſchmolzene Metall heraus

gehen zu laſſen, wenn man ſie aufmacht. Das Geſtell

weitet ſich an ſeinem Obertheile, um ſich mit der großen

Höhlung des Hohofens zu verbinden; dieſe Ausweitung

efgh trägt den Namen Roſt. Dieſer muß einen ſteilen

Abhang haben, um den Guß in dem Holzkohlenofen zu er

leichtern; weit weniger ſteil braucht er bei den Coaksöfen

zu ſein. Der große Bauch oder der Schacht L nimmt

allmählig ab, bis zu der obern runden Oeffnung des

Ofens, welche man Gicht nennt G.

Wenn der Ofen zurecht gemacht und getrocknet iſt, ſo

füllt man ihn durch die Gicht mit einer aus Erz, Brenn

ſtoff und zuweilen aus einem erdigen Fluſſe zuſammengeſetz

ter Miſchung; wenn der Fluß thonig oder kalkartig iſt,

nach der Beſchaffenheit des Erzes; wenn das Erz ſehr tho

nig iſt, was gewöhnlich der Fall, ſo fügt man Kalkſtein

Deutsches Museum

Bik»liothek
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oder Flußfpath hinzu. Iſt das Erz zu kalkartig, dann

fügt man eine thonigte Erde hinzu.

Der zum Schmelzen der Eiſenerze im Hohofen ge

brauchte Brennſtoff iſt die Holzkohle oder auch Coak; im

letztern Falle aber muß der Ofen, wie ich ſchon geſagt habe,

höher ſein; übrigens unterſcheidet er ſich nur wenig von

dem Ofen, wo Holzkohlen gebrannt werden. -

Es iſt nicht möglich, durch eine allgemeine Art die

Verhältniſſe zu beſtimmen, worin man das Erz, den Fluß

und die Kohle zuſammenmiſchen muß. Indem ich jedoch

den einfachſten Fall nehme, ſo kann man folgende Verhält

niſſe annehmen: erdiges Erz 3438 Theile, Flußſpath = 10

bis 12 Theile; Kohle 30 bis 33, oder Coaks = 36 bis

38 Theile. Der Wind, welcher in dieſem Ofen das Feuer

in Thätigkeit ſetzt, wird durch eine einzige Röhre hineinge

führt, wenn die Schmelzung mit Holzkohlen geſchieht; es

giebt aber auch zwei Röhren, welche in dieſem Falle einan

der gegenüber ſind, und auch zuweilen drei Röhren in ſol

chen Oefen, wo man Coaks brennt.

. Je nachdem nun die Kohle verzehrt wird, und das

Erz und ſeine erdigen Miſchungen ſchmelzen, ſenkt ſich die

Maſſe, welche in dem Ofen iſt; und wenn die Arbeit gut

geht, ſo muß ſie langſam und gleichmäßig fallen. Das er

hitzte und in dem obern Theile des Hohofens zubereitete

Erz iſt völlig geſchmolzen, wenn es vor die Röhre kommt.

Das Eiſenoxyd, theilweiſe reducirt, verbindet ſich mit dem

Kohlenſtoff und tritt in den Zuſtand des Schmelzens; es wird

alsdann eine größere ſpecifiſche Schwere erhalten, als die

der verglaſten Erden, welche es begleiten; ſo verläßt das

Eiſen dieſe, fließt und ſammelt ſich auf dem Boden des Ge

ſtelles. Der Thon, Kies, Kalk und zuweilen die Magneſia

des Ganggebirges, zuſammen mit Eiſenoxyd vermiſcht, bildet

ein Email oder Schlacke, welche auf der Schmelzung

ſchwimmt, und bald den Rand des Geſtelles gewinnt. Die

ſes undurchſichtige Glas iſt mehr oder weniger braun oder

grün gefärbt; es hat einen glaſigen Bruch, und trägt den

Namen Metallſchlacken; dieſe wird durch die an dem obern

Rande des Geſtelles ſich befindende Oeffnung mit Haken

herausgezogen, und fließt auf dem Wahlſteine herab. Die

an der Gicht ſtehenden Arbeiter füllen den Ofen, je nach

dem die Maſſe ſinkt. Wenn das Geſtell voll Metall iſt,

- - - - -

-

3 - ---



13

Erkalten des weichen Eiſens. Die Manganeiſenſteine, auf

was man durch die Anzahl der Füllungen und durch die

Menge der Schlacken oder durch das Metall wiſſen kann,

welche mit der Schlacke austreten, ſo hält man den Wind

an und ſchickt ſich an, den Guß zu machen, d. h. das Ge

ſtell durch das Loch des Bodens zu öffnen, welches nur mit

ſtarkem Kohlengeſtübbe verſtopft iſt; ſogleich fließt dann das

Metall heraus, und füllt nun entweder die Formen oder eine

dreieckige Furche an, welche auf dem Boden der Schmelz

hütte in Sand gemacht iſt. Man erhält ſogenannte Eiſen

änge und Gußmaſſen; alsdann verſtopft man wieder das

Ä und ſetzt die Schmelzung fort. Das durch die Ope

ration, welche eben beſchrieben iſt, erhaltene Metall, iſt eine

- Verbindung des Eiſens mit dem Sauer- und Kohlenſtoffe;

aber dieſe drei Grundbeſtandtheile, welche in ihren Verhält

sº

niſſen verſchieden ſind, geben Eiſen von ſehr verſchiedenen

Qualitäten. Es giebt zwei Hauptqualitäten des Guſſes;

das weißbrüchige oder grelle Roheiſen, und das graubrüchige

oder weiche Roheiſen. Zuweilen erhält man ſie, wenn man

ſie demſelben Verfahren der verſchiedenen Erze unterwirft;

oft entſcheiden allein die Umſtände der Schmelzung über

die Art des Roheiſens. - -

Das natürliche grelle Roheiſen hat einen blätterigen

und ſtrahligen Bruch; es iſt grauweiß, ſehr glänzend, här

ter, zerbrechlicher, ſchmelzbarer als das weiche Eiſen. Die

ſes grelle Eiſen iſt oft hervorgebracht durch das plötzliche

einem Hohofen behandelt, geben faſt immer grelles Roheiſen.

Dies Roheiſen, wenig geeignet zur Verfertigung von ge

formten Gegenſtänden, verliert ſehr leicht ſeine Natur als

Roheiſen, und geht in den Zuſtand des hämmerbaren Eiſens

über; dieſes iſt es auch, welches den beſten Stahl und das

beſte Eiſen zu Maſchinennägeln giebt. Das weiche Roh

eiſen iſt grau, welches ins Schwarze zieht; es iſt nicht blät

terig, ſondern körnig; ſein Korn iſt ſehr fein und glänzend;

es iſt weniger hart und weniger ſchmelzbar als das grelle,

aber zäher, ſchwer zu zerbrechen und läßt ſich feilen und

ſchmieden. Wenn man es wieder ſchmelzt und es langſam

erkaltet, ſo behält es, ſeine ganzen Eigenſchaften bei. Dies

Roheiſen geht ſchwer in den Zuſtand jenes Eiſens über;

auch wird es vorzugsweiſe nur zur Verfertigung von ge

formten Gegenſtänden gebraucht. Unter dieſen beiden ſehr
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verſchiedenen Arten giebt es Roheiſen, welches zugleich grelle

und weiche Theile vereinigt. Dieſe Art von Roheiſen, un--

ter dem Namen rothfleckiges Eiſen bekannt, bildet den Ueber

gang von dem grellen zum weichen Eiſen. Es wird ſehr

geſchätzt. . .
-

Vor einigen Jahren glaubte man allgemein, daß der

Unterſchied der Farbe von den Eigenſchaften, welche man

bei dieſen beiden Arten von Roheiſen antrifft, der Holz

quantität verdankt werde, welche ſie enthalten. Man dachte,

daß das grelle Eiſen weniger Kohle enthalte, als das weiche

Eiſen. Die neuen, von Herrn Karſten gemachten Ent

deckungen haben bewieſen, daß man über alle dieſe Punkte

im Irrthume ſtand; ſo wie das grelle Eiſen mehr mit Kohle

verſehen wäre, als das weiche, aber die Kohle bei dieſem

weichen mit der ganzen Eiſenmaſſe verbunden wäre, wäh

rend die Kohle bei dem ſchwarzen Eiſen in dem Zuſtande

von Graphit oder von einer Art Waſſerblei war, welches

keine dunkle Farbe beibehält. Eben ſo auch die Verände

rungen mit dem Zuſtande des Eiſens, welches durch das

plötzliche Erkalten verurſacht, ſind das Reſultat, daß der

Kohlenſtoff in den Zuſtand des Graphits übergeht, oder daß

das Waſſerblei oder Graphit ſich zerlegt.

. Das Guß- oder Roheiſen iſt nur ein Uebergang von

den Eiſenſteinen zu dem metalliſchen Eiſen. Es erfordert,

um die ganzen Eigenſchaften dieſes Metalls zu erhalten, des

Kohlen- und Sauerſtoffs beraubt zu werden, die mit dem

Eiſen und den Schlacken, welche ihm beigemiſcht ſind, ver

bunden ſind. Man nennt die Operation das Roheiſen in

den Zuſtand des Eiſens zu führen.

Das Friſchen des Nagel-Eiſens.

Der ſogenannte Friſchofen gleicht beim erſten An

blick den Schloſſer-Schmieden. Die Werkſtätte (ſ. Taf.

II. Fig. 4) beſteht aus einem ungefähr einen Fuß erhöh

ten Herde über dem Boden, hat eine Eſſe, welche ihn

bedeckt, eine Art Feuerſchirm von Ziegelſteinen, welcher

ſchräg von der Eſſe herabgeht nach einer der Grundmauern

derſelben. Dieſes Mauerwerk, welches nicht auf der Zeich

nung angedeutet iſt, wird oft weggelaſſen; aber es dient

dazu, die Arbeiter gegen die zu große Hitze zu ſchützen. Eine
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viereckige Höhlung mit ſehr dicken eiſernen Platten ausge

legt, iſt in dem Herde des Ofens; ſie iſt beſtimmt, als Ge

ſtell oder Tiegel zu dienen, und Ä Blaſebälge bringen

ihren Wind in dieſe Höhlung. Die Blaſeröhre der Blaſe

bälge ſtützt ſich auf eine der Platten auf der Seite, Form

zacken genannt; die, welche gegenüber iſt, hat den Namen

Windzacken; die, welche zur Linken der Röhre iſt, heißt

Rückzacken; endlich die, welche rechts iſt, oder dem Rück

zacken gegenüber, Friſchzacken, und iſt mit einem Loche ver

ſehen, welches zum Ausgange der Schlacke beſtimmt iſt;

dieſe Oeffnung hat den Namen Friſchzacken; oft iſt der Bo

den des Tiegels und die Seite des Formzacken von ſehr

ſtrengſlüſſigen Steinen. Die Dimenſionen dieſes Herdes ſind

von der größten Wichtigkeit; die Tiefe entſcheidet von der

Leichtigkeit, mit welcher das Roheiſen zuſammenfließt; auch

bedient man ſich eines tiefern Herdes, um das weißbrüchige

Eiſen ſowohl, als auch das graubrüchige Eiſen zu friſchen.

Der Boden, gewöhnlich horizontal, muß leicht nach der

Blaſeröhre geneigt ſein, wenn man ein ſehr graubrüchiges

Roheiſen ſchmelzt, und nach dem Windzacken, wenn das

Roheiſen mit Leichtigkeit zuſammenfließt. Um das Roh

eiſen zu friſchen, fängt man an, den Ofen mit Kohlen

geſtübbe und dann daſſelbe wieder mit Holzkohle zu füllen;

das zu friſchende Eiſen, welches auf Walzen gelegt iſt, wird

auf dem Herde des Ofens gerückt; ſein äußerſtes Ende

wird mit angezündeter Holzkohle bedeckt und das Feuer

bald zu einem hohen Grade von Wirkſamkeit durch die

Blaſebälge geſteigert. Das Roheiſen tritt bald in Fluß und

fließt in den Ofen; man erhält es einige Zeit hindurch in

dieſem Zuſtande, indem man ſorgfältig den Wind der Blaſe

bälge auf ſeine Oberfläche richtet; zugleich entfernt man

die Schlacke, welche, ſo lange ſie noch in dem Feuer iſt,

Lacke, wenn ſie abgelaſſen, Friſchlacke genannt wird, und

den Fluß vor Berührung mit der Luft ſchützt. Der Zweck

hiervon iſt, den in dem Roheiſen enthaltenen Kohlenſtoff ver

brennen zu laſſen, und um dieſe Verbrennung zu beſchleu

nigen, rührt man es beſtändig mit einer eiſernen Spette

(Brechſtange) auf; jemehr der Wind ſtreichend iſt, deſto

ſchneller tritt das Roheiſen in den Zuſtand von geſchmeidi

gem Eiſen; aber es giebt auch mehr Abbrand. Je nach

dem nun die Kohle durch den Sauerſtoff des Eiſens und
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der Atmoſphäre verbrannt wird, tritt das Eiſen in den

metalliſchen Zuſtand und wird weniger flüſſig; es bilden

ſich in dem Fluſſe Eiſenklumpen, welche der Arbeiter zu ei

ner einzigen Maſſe zu vereinigen ſucht, und ſie an die

Seite des Windzackens bringt. Von Zeit zu Zeit hebt er

es mit einer Spette auf, und hält es einige Zeit an die

Luft; dann hält der Friſcher die Maſſe über die Blaſe

röhre, und entfernt mit einer zweiten Spette die Schlacke

davon, welche den Boden des Ofens überziehen; dann thut

man das Eiſen wieder in die brennenden Kohlen, und er

höht den Grad der Hitze ſehr, womit dann die Reinigung

des Metalls beendet iſt. Wenn die Luppe von einer be

trächtlichen Größe iſt, ſo zieht man ſie mit einer großen

Zange aus dem Ofen, und wälzt ſie auf einer eiſernen

Platte hin, welche den Bºden der Werkſtätte bedeckt; end

lich fletſchen die Arbeiter die Luppe unter großen Hämmern,

laſſen die überflüſſige Schlacke abſintern, welche die ge

trennten Theile derſelben hielt, und geben ihr eine faſt ſphä

riſche Geſtalt. Dieſe Operation heißt das Fletſchen der

Luppe. Man trägt ſie alsdann unter den Hammer, um es

zu ſchmieden anzufangen, und dieſe zweite Operation, welche

wir als die erſte anſehen, heißt das Zerren (Zängen) der

Luppe. Die unter dem Hammer durchgeſchweißte und von

dem Arbeiter, der mit dieſer Operation beſchäftigt iſt, be

ſtändig umgedrehte Luppe erhält die Form eines Prisma's,

welches man Stück nennt. Man trägt das Stück wieder

ins Feuer, indem man es mit ſtarken Zangen unter den

Wind der Blaſebälge hält. Wenn es hinlänglich heiß iſt,

ſo bringt man es unter den Hammer und ſchlägt nur auf

die Mitte des Stückes; es verlängert ſich, und wird an

dieſem Theile dünner, indem es auf jeder Seite einen Klum

pen behält; man nennt es den Haaſen. Derſelbe wird von

neuem ins Feuer getragen, und ſo geſchmiedet, daß einer der

Klumpen von ſeiner Seite verſchwindet; dann bildet es eine

breite eiſerne Stange, die auf einer Seite von einem Klum

pen begrenzt und Schiene genannt wird. Die Schiene er

hält ein viertes Feuer; man erhitzt es, und es wird wieder

dem Hammer unterworfen; der Klumpen, welcher zurück

blieb, verſchwindet; die Schiene oder Eiſenſtange wird ge

ſchmiedet und in den Handel gegeben. In Ländern, wie

in England, wo das Holz angenehm iſt, friſcht man das
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Roheiſen mit demſelben brennbaren Materiale, welches das

Erz ſchmelzt, d. h. mit Steinkohle. Dies Verfahren er

fordert ganz verſchiedenere Handarbeiten, als die, welche eben

angezeigt ſind. Die gewöhnlich angewandte Methode be

ſteht darin, daß man das Roheiſen zuerſt einer Schmel

zung auf dem Friſchherde unterwirft, welcher gewöhnlich mit

gereinigter Steinkohle geheizt wird; dieſe Operation berei

tet es zum Friſchen vor, weil ſie es in den Zuſtand des

weißbrüchigen Roheiſens übergehen läßt. Dies Roheiſen, zu

kleinen Maſſen reducirt, wird auf das Viertel eines Rever

berirofens geſtellt, welcher mit roher Steinkohle geheizt

wird; bald wird die Maſſe flüſſig und bildet auf dem Bo

den des Ofens einen Fluß, den man beſtändig umrührt,

um ihn der Luft auszuſtellen. Der Kohlenſtoff brennt auf

der Oberfläche mit einer blauen Flamme; man wirft zu

wiederholten Malen Sand hinzu, damit ſich die Schlacken

leichter bilden; das Eiſen fängt darauf an, zuſammen zu

fließen. Dann rührt man es mit den Spetten ſtark um,

und vereinigt zu mehreren Luppen das Eiſen, welches

ſich davon ſcheidet. Dieſe Luppen werden alsdann aus

einandergereckt, entweder unter dem Hammer, oder unter

Walzen ausgekehlt, deren Kerben fortlaufen, und in ihrem

Diameter abnehmen, ſo daß dieſe Arten von Streck-Walz

werken auf eine ſehr ſchnelle Weiſe Eiſen mit kleinen For

men hervorbringen, welche durch die gewöhnlichen Verfahren

eine lange Arbeit und einen großen Verbrauch an Brenn-,

materialien würden erfordert haben. Das Friſchen mit

Steinkohlen, und das Auseinanderrecken mit Walzen wird

jetzt in mehreren Kreiſen Frankreichs und in einigen benach

barten Ländern angewandt. Wenn das Roheiſen von Glas

köpfen und beſonders vom Spatheiſenſteine herrührt, ſo iſt

es ſehr zum Stahle geeignet. Dieſe Abänderung wird dara

geſtellt und geſchieht, indem man vermeidet, den Kohlenſtoff,

welchen es enthält, zu verbrennen; und dies erhält man,

wenn man wenigen Wind darauf leitet, und die Blaſeröhre

der Bälge ſo richtet, daß er über die Oberfläche des Fluſ

ſes ſtreicht, die geſchmolzene Maſſe bewegt, und ſie immer

mit Schlacken bedeckt, als um ſie vor der Berührung mit

der Luft zu ſchützen. –

Wiewohl die Verfahrungsarten, um das Eiſen unmit

telbar aus den Erzen zu erhalten, ſehr zahlreich ſind, ſo

(Nagelmaſchine.) - 2
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kann man ſie doch, auf zwei ſehr verſchiedene zurück

führen, welche alle übrigen umfaſſen. Bei der erſten Art

werden ſie einer wahren Schmelzung unterworfen, und man

- erhält mithin eine Eiſenmaſſe, welche man als ein Zwiſchen

product zwiſchen dem Roheiſen und dem Stahle anſehen kann,

und welches einen Theil von ſchmiedebarem Eiſen enthält.

Die nöthige Reinigung, um dieſe Zuſammenſetzung in den

Zuſtand von ſchmiedebarem Eiſen zu bringen, iſt koſtſpielig,

ſowohl wegen der großen Quantität Kohlen, welche man ver

brennt, wie auch durch den beträchtlichen Abbrand, welcher

bei der metalliſchen Maſſe ſtattfindet; auch iſt dieſe Me

thode wenig im Gebrauch, und nur in den Ländern, wo

das Holz und die Erze in Menge ſind, wie in Norwegen,

Kärnthen u. ſ.w. Zu dieſer Operation bedient man ſich

der unter dem Namen Maſſen- Oefen bekannten Oefen, ein

Name, welchen ſie der Eiſenmaſſe verdanken, die ſich in

ihren innern Theilen ſammelt; ihre Höhe beträgt 3 bis 4

Meter von der Gicht bis zur Sohle; ihre Geſtalt iſt einem

abgeſtumpften Kegel gleich, deſſen Baſis unten iſt. Sie

ſind alſo bei der Gicht enger, als bei der Blaſenröhre; ihr

Durchmeſſer zur Höhe des Herdes verhält ſich 0,80 Centi

meter zu 1 Är 10 Centimeter. Oft bedient man ſich der

ſelben Oeffnung zur Arbeit und zum Durchgange der Röhre,

dann mauert man das Untere dieſer Oeffnung mit Ziegel

ſteinen und magerer Thonerde (unſchmelzbare Thonerde) zu,

und läßt nur den für den Eingang der Blaſebälge und das

Ausfließen der Schlacke nöthigen Platz. Die Erze, welche

man durch dieſes Verfahren behandelt, müſſen vorläufig ei

nem Röſten unterworfen werden, welches alle flüchtigen

Subſtanzen davon entwickelt. Dies Röſten geſchieht entweder

in der freien Luft oder in beſonders dazu gebauten Oefen.

Um dieſes nun in einem ſolchen Ofen zu thun, füllt

man ihn mit Kohlen, und macht die Gaſſe zu; dann zündet

man das Feuer in dem untern Theile an, und ſetzt die

Blaſebälge in die Oeffnungen; ſobald das ganze Brenn

material angezündet iſt, füllt man ihn mit Erz, indem man

eine Schicht Erz und eine Schicht Kohlen hineinthut, bis

man zu der angemeſſenen Höhe gekommen iſt. -

as Erz ſenkt ſich und fällt; ſobald es vor die Röhre

„ gekommen iſt, zieht man die Blaſebälge zurück und läßt

die Schlacke abfließen. Das Eiſen ſammelt ſich auf dem
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Boden des Ofens zu einer Maſſe; je nachdem ſie ſich ver

mehrt, nimmt man nach und nach die Mauer weg, welche

das Loch der Gaſſe verſchließt; und wenn man meint, daß

die Quantität des auf dem Boden des Ofens geſammelten

Eiſens hinreichend iſt, hält man die Blaſebälge an, entfernt

die Schlacken, und nachdem man die kleine Mauer von Zie

gelſteinen weggenommen hat, welche die Oeffnung verſchließt,

läßt man die Eiſenmaſſe, vermittelſt Spetten und Hacken,

herausfließen. Dieſe Maſſe wird unter Hämmern geſchmie

det, bis ſie eine Dicke von 8 – 10 Centimeter erlangt hat;

man theilt alsdann dieſe wieder in zwei Stücke, welche man

nun einer neuen Operation unterwirft, die darin beſteht, daß

man dieſe Maſſe auf beſondern Friſchherden behandelt, wel

che mit Kohlengeſtübbe verſehen ſind, und in welchen der -

Wind das Erz auf der Oberfläche des Fluſſes trifft, daß

er den Kohlenſtoff in Säure verwandelt. Die mit einer

ſtarken Zange angefaßte Maſſe wird von der Blaſeröhre

erhitzt und tritt in Fluß; ein. Theil des Metalls fließt auf

den Boden des Ofens, und bildet, nachdem es ſeinen Koh

lenſtoff verloren hat, eine Luppe, deren Eiſen gänzlich rein

iſt; der Theil, welcher in der Zange bleibt, giebt Stahl,

welchen man in Stangen reckt. -

Das zweite Verfahren, oder die franzöſiſche, auch cata

loniſche Methode, iſt beſonders in den Pyrenäen im Ge

brauch; ſie unterſcheidet ſich von der vorhergehenden weſent

lich darin, daß die Erze, welche man nach dieſem Syſteme

behandelt, geröſtet werden; es iſt dies das orybulirte Eiſen,

der Glaskopf und der Spatheiſenſtein.

Die bei dieſer Methode gebrauchten Oefen gleichen den

gewöhnlichen Friſchöfen, aber ſtatt Roheiſen in den Ofen

zu thun, füllt man ihn mit geröſteten und zuweilen auch

mit rohen Erzen. Das Anlegen der Blaſeröhre in dieſen

cataloniſchen Schmieden iſt von großer Wichtigkeit; von

ihrer Lage hängt der glückliche Erfolg der Operation ab;

ſie muß beweglich ſein, weil man oft ihre Steigung ändert,

je nachdem die Operation ihren Fortgang nimmt, oder nach

der Eigenſchaft der Erze, welche man anwendet. Man

kann ſie vermittelſt Thonklumpen heben und ſenken; oft

bedient man ſich hierzu eines Reifes. - -

Dieſe Schmelzung geſchieht, indem man das Erz in

die gefütterte Höhlung bei den Windzacken legt, worauf
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man es zu einem Haufen bildet, deſſen Seiten ſpitz zuſam

menlaufen. Dieſe Erzmaſſe nimmt ungefähr den dritten

Theil des Ofens ein. In den überbleibenden Raum thut

man die Kohle; eben ſo erhitzt man in dieſem Theile des

Ofens die Kolben, welche von der vorhergehenden Opera

tion herkommen, um ſie in Stangen zu recken. Will man

die Maſſe von Erz kalt machen, welche man in den Ofen

gethan hat, ſo bedeckt man es wieder mit angefeuchteter

Aſche und vermiſcht dieſe mit Thon und Schlacken. Das

Loch des Friſchzackens wird verſtopft und das Gebläſe in

Thätigkeit geſetzt; man rührt das Feuer in der erſten, oder

in den beiden erſten Stunden langſam. Der Arbeiter iſt

beſtändig beſchäftigt, die Kohlen weiter nachzulegen, je nach

dem ſie verzehrt werden, um die leeren Räume anzufüllen,

das Erz zu verhindern, auseinander zu fallen, und es von

einer Seite des Windzackens zurückzuführen. -

Wenn es aus der Flamme zum Vorſcheine kommt, ſo

wirft man auf das Feuer angefeuchtete Kohlenlöſche, um

ſie niederzudrücken und die Erze zu concentriren. -

Während dieſes erſten Theiles der Operation läßt man

nur wenig Wind hinein, um das Erz zu calciniren und

wohl zu reduciren. Nach zwei Stunden läßt man den gan

zen Wind hineinſtreichen. In mehreren Hütten öffnet man

die Gaſſe, um die Schlacken abfließen zu laſſen, in die

ſem Augenblicke muß man jedoch die Schmelzung anfangen.

Ob das Röſten weit vorgerückt iſt, ſieht man an der

Flamme und an den Erzen, welche voller Höhlungen wer

den. Um den Fluß zu beſchleunigen, nimmt der Arbeiter

die Erzſtücke, welche in den untern Theil gelegt ſind, weg, -

und legt ſie vor die Röhre, deren Wind das Feuer anfacht

und den Fluß beſtimmt. Bei dieſer Operation muß man

viel Sorge verwenden, damit der Haufen nicht zuſammen

fällt; wenn man das Erz nach der Röhre zurückbringt,

muß man die untern Stücke deßhalb entfernen, damit ſich

das Erz nach und nach ſenkt. Der Arbeiter fährt fort, auf -

dieſe Weiſe alle Stücke hinzuhalten, bis das ganze Erz der

Wirkung der Hitze ausgeſetzt worden iſt. Dann vereinigt

man es mit einer eiſernen Stange, um eine einzige Maſſe

zu bilden. Wenn man Kohlenlöſche oder das feine Erz in

den Ofen thut, ſo muß man es ſorgfältig anfeuchten, da

mit es der Wind nicht aufnehmen und gleichförmig auf die
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Oberfläche des Brennmaterials verbreiten kann. Kohlen

löſche vermehrt die Quantität des Produkts, und giebt, den

Schlacken eine angemeſſene Flüſſigkeit. Wenn die Schlacken

zähe ſind, ſo vermindert man die Quantität Kohlenlöſche;

ſind ſie ſehr flüſſig, ſo findet das Gegentheil ſtatt. Die

Quantität der Schlacken wird bei der Operation beſtändig

größer; man läßt daher von Zeit zu Zeit die abfließen, wel

che überflüſſig ſind, indem man das Loch der Gaſſe öffnet;

dies geſchieht beſonders, wenn man bemerkt, daß die Flamme

keine Thätigkeit mehr zeigt. Die Dauer der Arbeit fällt

zwiſchen 3 – 4 Stunden. Wenn die ganze Maſſe im

Fluſſe ſteht, ſo zieht man ſie aus dem Ofen und bringt ſie

unter den Hammer, um ſie in mehrere Stücke zu theilen

und zu durchſchweißen, wie ich ſchon bei dem Friſchen ge

ſagt habe. -

Jede Maſſe bietet ſehr verſchiedene Miſchungen von

Eiſen und Stahl dar; aber man kann willkürlich die Quan

tität des einen und des andern vermehren, und Maſſener

halten, welche ganz aus mehr oder weniger ſtarkem Stahle

zuſammengeſetzt ſind, und auf dieſe Weiſe von dem Erze

natürlichen Stahl verfertigen, wie man ihn gewöhnlich von

dem Roheiſen bereitet. Die gewöhnliche Meinung in der

Metallurgie iſt, daß, um viel Eiſen zu erhalten, man eine

große Quantität Kohlenlöſche anwenden und die Blaſeröhre

ſehr nach dem Boden des Ofens neigen muß; im Gegen

theil, daß, wenn die Operation langſam geführt wird, wenn

man nur wenig Kohlenlöſche hinzufügt, die Röhre hoch iſt,

und man auf dem Erze eine dicke Schicht Schlacken läßt,

die Quantität von protucirtem Stahle beträchtlicher iſt.

Indeſſen ſcheint doch, daß in den Hütten, wo viel unver

fälſchter Stahl fabricirt und willkürlich von Erz verfer

tigt wird, der Ofen auf dem Boden weniger breit und

tief iſt, als für das Eiſen, auch die Blaſeröhren ſieben

bis acht Grad mehr geneigt ſind. Man füllt ihn dann mit

weniger Erz und mit mehr Kohle, und läßt die Schlacken

faſt beſtändig ab. Die Operation dauert alsdann viel länger.

Das Ablaſſen der Schlacken hat beſonders zum Zwecke, das

Erz in Berührung mit der Kohle zu bringen, welche den

Fluß beendet, und hinreicht, um es vor der Wirkung

des Windes zu ſchützen. Außer den Methoden, welche ich

hier beſchrieben habe, giebt es noch einige andere, um das
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Eiſen aus den Erzen zu ziehen, und ein gutes zu Maſchinen

nägeln taugliches Eiſen zu machen; doch würde es zu weit

läufig werden, die verſchiedenen Verfahren anzugeben, und

habe ich deßhalb nur die bekannteſten genommen.

Das grelle Roheiſen iſt, wie ſchon weiter vorn geſagt

wurde, das tauglichſte Eiſen zu Maſchinennägeln; doch muß

daſſelbe mit einem Gehalte von graubrüchigem Eiſen verſetzt

werden, um ein gutes Nageleiſen durch das Friſchen zu

erhalten. Man nennt dieſes die Beſchickung. Das roth

fleckige Eiſen, worin ſowohl grelles, wie auch weiches Eiſen

enthalten iſt, was jedoch aber ſehr ſelten gefunden wird, be

darf keines Zuſatzes bei der Beſchickung des Friſchens, und

giebt, nachdem es den verſchiedenen Verfahren nach gefriſcht

iſt, ein gutes Nageleiſen. - Beide Eiſenarten, ſowohl die Be

ſchickung des grau - wie weißbrüchigen Eiſens, wie auch das

rothfleckige Eiſen, müſſen, nachdem die Luppe ihre Gare er

halten hat, ſobald es ein nicht zu weiches und nicht zu

hartes Nageleiſen geben ſoll, vor den Windzacken, ohne mit

Kohle oder ſonſtigem Brennmaterial überſchüttet zu ſein, 8

bis 15 Minuten dem Winde der Blaſemaſchinen ausgeſetzt

werden, indem dadurch das Eiſen eine beſondere Härte er

hält, und zugleich zu einem guten Nageleiſen gebildet wird.

Bei einer Luppe, woraus gewöhnliches Stabeiſen ge

macht werden ſoll, hat man nicht nöthig, dieſes Verfahren

anzuwenden, indem dieſes Eiſen weich ſein und vorzüglich

beſſer gefriſcht werden muß, als jenes.

Nachdem nun die Luppe, aus welcher Nageleiſen ver

fertigt werden ſoll, ihre gehörige Härte durch die Ueberſtrö

mung des Windes erhalten hat, und durch das Friſchen

der größte Theil der fremden Beſtandtheile verbrennt, und

in Schlacken verwandelt worden iſt, kommt ſie durch mehr

maliges Bearbeiten unter einen großen Hammer (Stabham

mer), wobei die ihr beigemengten mechaniſchen Schlacken

ausgepreßt, und die Metalltheile einander genähert werden,

gereinigt und in Stabeiſen verwandelt von ungefähr 5 bis

5 Zoll Breite 3 bis 3 Fuß Länge und Zoll Dicke.

Dieſes Eiſen läßt ſich jedoch, ſeiner Dicke und Unegalität

halber noch nicht zu Maſchinennägeln verarbeiten, und muß

deßhalb zu breiten, dünnen Platten oder Flächen gearbeitet

werden; dieſes geſchieht durch das Walzen unter einem

Walz- oder Streckwerke, - - Y .
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Das Walzen des Nagel-Eiſens.

Um dem Stabeiſen eine Form zu geben, daß durch die

Maſchine Nägel daraus gemacht werden können, muß es unter

Walzen, welche eine cylinderförmige Geſtalt haben, zu einer

breiten und langen Fläche geſtreckt werden. Das Stabeiſen

muß deßhalb in einem Ofen, welchen man Glühofen nennt,

und welcher ohne Gebläſe und zwar durch Luftzüge lange

genug und gleichförmig einen hohen Hitzgrad gewährt, glü

hend gemacht werden; alsdann wird es, je nachdem das

Eiſen ſtark werden ſoll, in verſchiedene kleinere Theile zer

ſchnitten. Dieſes geſchieht unter einer Waſſerſcheere, welche

in der Nähe des Glühofens angebracht ſein muß, und nur

aus einem Schenkel beſteht. Dieſer Schenkel iſt gegoſſen,

und oberhalb deſſelben iſt eine Schneide vermittelſt zweier

Schrauben daran befeſtigt (ſ. Taf. IV. Fig. 26.).

Sobald ein Stab Eiſen im Glühofen eine ſtarke Roth

glühhitze erhalten hat, nehmen es ein oder auch zwei Arbei

ter aus demſelben, und zerſchneiden es in kleinere Theile,

welche zuvor, ehe es glühend gemacht wird, vermittelſt ei

nes ſcharfen Hammers (Schröter) vorgezeichnet werden.

. Dieſe Theile werden alsdann wieder in den Glühofen ge

worfen, und nachdem ſie eine ſtarke Rothglühhitze erhalten

haben, unter den Walzen zu einer Länge von ungefähr 4

bis 5 Fuß geſtreckt. Die Stärke des Eiſens richtet ſich nach

der Sorte der Nägel, welche daraus gemacht werden ſollen;

denn ſo ſtark wie der Nagel iſt, muß auch ziemlich das

dazu erforderliche Eiſen gemacht werden. Wenn z. B. eine

gewöhnlich ſtarke Sorte wie Nro. 1, 14 bis 15 Hundert

theile ſtark iſt, ſo wird das dazu erforderliche Eiſen zu einer

Stärke von 12 Hunderttheilen gewalzt. Iſt es eine kleine

Sorte, wie Nro. 11, ſo erhält es eine Stärke von unge

fähr 4 bis 5 Hunderttheilen (ſ. Taf. II. Fig. 8.). In ei

ner Hitze läßt ſich jedoch dieſes nicht thun, ſondern es muß

das Eiſen auch 3 Mal glühend gemacht und zwiſchen den

Walzen hindurchgeſteckt werden, ehe es die erforderliche

Ä und Dicke erhält, um daraus Nägel ſchneiden zu

ONNEN.

Der zum Glühen des Eiſens erforderliche Ofen iſt in

Taſ. II. Fig. 5. dargeſtellt. Beim Strecken des Eiſens muß

man ſehr vorſichtig ſein, damit es nicht zu ſtark bleibt, oder

º
> \
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zu ſchwach gereckt wird, indem dann die daraus gefertigten

Nägel entweder zu leicht oder zu ſchwer werden, und über

haupt ihre richtige Größe nicht erhalten. ..

Sobald das Eiſen ſeine erforderliche Länge, Breite und

Stärke erhalten hat, muß es noch einmal glühend gemacht

werden, und zwar geſchieht dieſes, um es dadurch weicher

zu machen; denn durch das Strecken unter den Walzen

wird das Eiſen hart, und beim Schneiden der Nägel leiden

die dazu erforderlichen ſtählernen Schneiden zu ſehr.

Das zum Strecken des Nageleiſens erforderliche Walz

werk beſteht nicht allein aus Cylinder-Walzen, zum Walzen

des Nageleiſens, Bleches, Bandeiſen u. dgl. m., ſondern

auch aus ſogenannten Caliber-Walzen, worunter Rund- und

Quadrateiſen gemacht wird. Die Cylinder-Walzen müſſen

dem Getriebe am nächſten liegen, indem ſie die größte Kraft

haben müſſen; auch müſſen ſie öfter abgedreht werden, indem

ſie gewöhnlich aus Gußeiſen beſtehen, und dieſes zu ſtarke

Poren hat, wodurch beim Strecken des Eiſens dieſelben durch

Abnutzung der Walzen zum Vorſchein kommen, und dadurch

in dem Nageleiſen durch die Abdrücke der Poren, ſo wie

durch die Abnutzung verſchiedener Theile der Walzensöfter

zu große Vertiefungen und unegale Flächen entſtehen, wo

durch die daraus gefertigten Nägel ein unegales Anſehen

erhalten.

Es iſt deßhalb höchſt nöthig, daß die Walzen öfter ab

gedreht werden, wozu eine eigene Wiſſenſchaft gehört und

auch gut verſtahlte und richtig gebaute Werkzeuge höchſt nö

thig ſind. Der Walzwerk-Meiſter, Herr Zwies, auf dem

Blechhüttenwerke bei Thale hat hierin eine beſondere Fer

tigkeit erlangt, weßhalb derſelbe auch ein ſehr accurates und

egal ſtarkes Nageleiſen liefert. Beim Walzen deſſelben muß

es von einem der Arbeiter öfter nach einer ſogenannten

Lehre (ſ. Taf. IV. Fig. 31.), ein Stück Werkzeug von
Stahl, worin durch tiefe Einſchnitte die verſchiedene Dicke

der verſchiedenen Nägelſorten auf das Genaueſte bezeichnet

iſt, gemeſſen werden, bis es die erforderliche Dicke er

halten hat. Auch muß darauf geſehen werden, daß das

Eiſen beim Glühen keine zu ſtarke Hitze erhält, indem es

dadurch einen zu ſtarken Glühſpan ſetzt, oder wohl gar

verbrennen kann, und laſſen ſich alsdann aus ſolchem Ei

ſen keine Nägel fertigen. Beim Walzen des Eiſens muß
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daſſelbe von einem der Arbeiter, nachdem es die erforder--

liche Größe und Dicke erhalten hat, um die verſchiedenen

Sorten, der Stärke halber, nicht zu verwechſeln, mit Kreide

oder Röthel ſeiner Stärke nach bezeichnet werden (ſ. Taf.

IV. Fig. 27.). Alsdann wird es, nachdem es zuvor noch

einmal glühend gemacht worden und hierauf erkaltet iſt, in

der Nagelmaſchine zu Nägeln verarbefket. Der Centner ſol

ches Eiſen wird ungefähr mit 7 Thlr. Pr. Courant be

zahlt. - In Schleſien und einigen andern Hütten Deutſch

lands bekommt man es jedoch billiger.

Noch muß ich bemerken, daß man zur Feuerung des

Glühofens Holz und Stein- oder Braunkohlen nehmen

kann. In Gegenden aber, wo die Steinkohlen zu theuer

ſind, kann man auch gut ausgetrockneten Torf und trocknes

Holz benutzen. Es iſt dieſes beides, zuſammen benutzt, um

einen großen Theil billiger, als wenn man bloßes Holz

brennt, und die Flamme, wodurch das Eiſen erhitzt wird,

iſt faſt dieſelbe, als wenn man Holz allein zur Feuerung

nimmt.

Zweiter erbſchnitt.

Ueber die Beſchaffenheit der verſchiedenen Nägel

ſorten, welche ſich durch das Maſchinenwerk an

- fertigen laſſen.

Man kann faſt alle Arten Nägel durch das Maſchi

nenwerk anfertigen; je dicker ſie aber ſind, deſto ſchwerer

hält es, dieſelben unter dem Schneidewerke zu ſchneiden;

die Länge derſelben iſt aber nicht hinderlich, und können,

je nachdem die Schneideplatte und Schneiden lang ſind,

Nägel von 9 bis 10 Zoll Länge geſchnitten werden. Die

gewöhnlichſten, hier in Deutſchland bekannteſten Sorten, ſind

- folgende: -folg 1) Gewöhnliche Nägel mit runden Köpfen (ſ. Taf. II.

Fig. 13) von Nr. 1. bis Nr. 11. Dieſes ſind: 1) Bº

dennägel, 2) Lattnägel, 3) ganze und halbe Brettnägel 49
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verſchiedene Arten von Schloß- und Splitnägeln, 5) mehrere

Arten Sattelnägel und 6) Abſatznägel zu Hufeiſen (Länge,

Breite und Stärke derſelben, ſ. Taf. II. Fig. 7. und 8.).

Außer dieſen giebt es noch eine Sorte mit rundem Kopfe,

welche man Schiffnägel nennt; ſie ſind kurz, aber unter

dem Kopfe nicht wie die übrigen angeführten Sorten, vier

eckig, ſondern ſehr bkeit. Man hat dieſe Sorte in verſchie

denen Größen. Die erſten angeführten Sorten haben die

ſelbe Geſtalt, wie die gewöhnlich geſchmiedeten Nägel, wel

che man in Handel bringt; die letztere Sorte hat jedoch,

wie ich ſchon bemerkt habe, zwar einen runden Kopf, iſt

aber von dem Ende der Spitze bis unter den Kopf breit

gedrückt, -

2) Außergewöhnliche Sorten mit viereckigen Köpfen

ſiehe Taf. II. Fig. 12.).

Man fertigt auf dem Blechhüttenwerk bei Thale eine

Sorte Nägel, die keine runden, ſondern viereckige Köpfe

haben, ſie werden Spiker genannt, und man macht derglei

chen von den größten bis zu den kleinſten Sorten, und zwar

von Nr. 1. bis Nr. 9. Ihre übrige Geſtalt iſt, außer der

des Kopfes, dieſelbe, wie die gewöhnlichen Sorten mit run

den Köpfen; eben ſo iſt auch ihre Bearbeitung dieſelbe;

nur mit dem Unterſchiede, daß ſie beim Aufſchlagen der

Köpfe nur zwei derbe Schläge auf den Mittelpunkt der

Spitze und dann vier leichte Schläge auf die vier Seiten

des hierdurch angeſetzten Kopfes erhalten, wodurch der Kopf

die erforderliche Geſtalt eines rechtwinkeligen Quadrats er

hält. Auch werden die Spitzen dieſer Nägelſorte immer et

was leichter geſchnitten, als die mit runden Köpfen.

V Noch andere außergewöhnliche Nägelſorten, welche

eine eigene Bearbeitung erfordern, ſind: 3) die ſogenannten

Hölzernägel, 4) die Flügelköpfe, 5) die Abſatznägel in Huf

eiſen und 6) die Nietnägel. -

Die erſtere Art erhält ſtatt eines runden Kopfes zwei

kleine platt aufgeſchlagene wagrecht ſtehende Blättchen, wel

che ſich in einem Schraubſtocke vermittelſt der darin befind

lichen zwei Nuten, deren Oeffnungen jedoch etwas weiter

ſein müſſen, wie bei gewöhnlichen Nägelſorten gleicher

Stärke, bequem darauf ſchlagen laſſen. Man bedient ſich die

ſer Nägel zum Beſpliten der Gebäude und überhaupt zum

Nageln dünner Bretter oder anderer dergleichen Gegenſtände
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mit Vortheil; ſie werden ſelten größer als 1 bis 1 Zoll

lang gemacht. - -

- Die zweite Sorte, ſogenannte Flügelköpfe, (ſ. Taf. II.

Fig. 10.) haben zwei gegen einander überſtehende, oben ſtark,

und nach unten ſchwächer zulaufende Flügel, weche den

Kopf bilden. Dieſe Flügel werden durch Breitſchlagen

der Spitze oberhalb, und nachdem dieſelbe im Schraubſtocke

feſtgeſpannt iſt, durch Hin- und Herziehen mittelſt eines

Hammers, deſſen Bahn ſtumpf abgerundet iſt, herausge

arbeitet. - -

Es gehört zu dieſen Nägeln, da das Eiſen beim Aus

ziehen des Kopfes ſehr leidet, ein beſonders gutes Eiſen.

Man macht gewöhnlich größere und kleinere Sorten, oder

Nägel von 1 bis 3 Zoll Länge, die man mit Nummern

1 bis 8 bezeichnet. Ihre übrige Beſchaffenheit iſt dieſelbe,

wie bei den gewöhnlichen Sorten mit runden Köpfen.

Die dritte Sorte, welche größtentheils von Schuhmachern

zum Befeſtigen der Hufeiſen gebraucht wird, hat zwar runde

Köpfe, iſt aber unter dem Kopfe bedeutend ſtärker wie die

gewöhnlichen Nägel von gleicher Länge, und zwar aus dem

Grunde, weil die Löcher in den Hufeiſen, in welche die Nä

gel geſchlagen werden, verſenkt ſind und verjüngt zulaufen,

weßhalb dieſe Nägel eine richtige Form haben müſſen, um

die Löcher mit dem Kopfe, ohne daß derſelbe überſteht,

knapp auszufüllen.

Dieſer ſtärkere Theil unter dem Kopfe iſt auch nicht

vierkantig, wie die Spitze oder der übrige Theil des Nagels,

ſondern er iſt rund und läuft kegelförmig zu.

Die Löcher in den Nuten, worin dieſe Nägel geköpft

werden, müſſen deßhalb trichterförmig ausgefeilt ſein, und

müſſen auch, wenn ſie zuſammengepaßt ſind, acurat das

Anſehen eines Nagelloches in einem Abſatzeiſen haben. Die

übrige Geſtalt dieſer Nägel iſt dieſelbe wie die der übrigen

kleinen Nägel gewöhnlicher Sorte von Nr. 10. und 11.;

doch kann man nach Belieben nach derſelben Form größere

und kleinere Sorten machen. - -

Die ſechſte und letzte der außergewöhnlichen Sorten

ſind die Nietnägel. Man hat von dieſer Sorte verzinnte

und unverzinnte, doch werden beide Arten nach einem glei

chen Verfahren gearbeitet, und findet kein Unterſchied bei

beiden weiter ſtatt, als die Verzinnung; wie und auf was

=-
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braucht.

für eine Weiſe dieſe gemacht wird, will ich weiter unten

angeben.

Die Beſchaffenheit dieſer Nägel weicht von den ge

wöhnlichen Nägelſorten bedeutend ab, und zwar werden ſie,

je nachdem der Gegenſtand, der genietet werden ſoll, ſtark

iſt, lang und dick geſchnitten; bedeutend unterſcheidet ſich

jedoch ihre Stärke nicht; gewöhnlich ſind ſie 6 bis 8 Hun

derttheile dick, der Kopf kann rund oder vierkantig ſein; am

häufigſten werden ſie jedoch mit runden Köpfen gemacht.

Geſchnitten werden ſie entweder von Draht oder auch von

gewöhnlichem Nageleiſen; doch iſt die Spitze oder der ganze

Theil des Nagels ohne Kopf, egal ſtark, und läuft alſo

nicht wie jeder andere ordinäre Nagel, ſpitz aus. Es ſind

die billigſten und beſten Niete, und man kann dergleichen

nicht allein aus Eiſen, ſondern auch aus Kupfer, Meſſing,

Zink und andern Metallen machen. Ueberhaupt laſſen ſich

unter einem ſolchen Maſchinenwerke Nägel aller Art von

verſchiedenen Metallen, aber vorzüglich ſchnell und gut die

von Zink machen, welche man zu den Zinkbedachungen ge

Außer den hier angeführten Nägelſorten giebt es noch

verſchiedene Arten, die jedoch größtentheils in Hinſicht ihrer

Köpfe, von den angeführten wenig oder gar nicht verſchie

den ſind, nur ihre Spitze, d. h. der ganze übrige Theil des

Nagels, macht einen mehr oder weniger großen Unterſchied,

in Betreff ihrer Größe, Schwere und übrigen Beſchaffen

heit von den gewöhnlichen Sorten aus, was aber beim

Schneiden ſolcher Nägel gar keine Hinderniſſe macht.

Die Beſchaffenheit der größern Nägelſorten, welche

unter einem Waſſerhammer geſchmiedet werden, will ich wei

ter unten angeben. -

Gewicht, Länge, Breite, Stärke der verſchiedenen Na

gelſpitzen beim Schneiden derſelben.

Gewöhnliche Sorten. Nr. 1. – 11. zu Taf. II.

(Nr. 1. ſiehe Fig. 7. u. 8.)

Von Nr. 1., was gewöhnliche Bodennägel ſind, die

aber öfter auch als Latt- und Brettnägel gebraucht werden,

muß ein Schock geſchnittener Spitzen, ehe der Kopf darauf
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geſchlagen wird, 1 Pfund und 10 Loth wiegen. Ein Schock

fertiger Nägel wiegt aber dieſes nicht voll, indem ſie

nämlich durch das Abtrommeln des beim Schneiden entſtan

denen ſcharfen Grades, ſowie durch zweimaliges Glühen,

etwas von ihrem Gewichte verlieren, und es iſt dieſerhalb

immer beſſer, wenn die Spitzen etwas ſchwerer, als leichter

geſchnitten werden.

Taf. II. zeigt die verſchiedenartigen Spitzen in ihrer

wahren Größe. So breit wie ſie hier in Fig. 7. dargeſtellt

ſind, müſſen ſie auch aus dem Nageleiſen, was in Taf. IV.

dargeſtellt iſt, geſchnitten werden. Die richtige Stärke des

verſchiedenen Nageleiſens iſt hier ebenfalls in Fig. 8. darge

ſtellt. Es iſt alſo jede Nagelſpitze oberhalb, wo der Kopf

aufgeſchlagen wird, mehr breit als ſtark (dick); doch bleiben

die Nägel nicht ſo, ſondern ſie erhalten unter dem Druck

werke eine gleichſeitig vierkantige Geſtalt, und ſind dann

alſo nicht mehr breiter wie dick, ſondern eine Seite läuft

ſo egal breit wie die andere bis zum Ende ſpitz zu. Bei

den Nagelſpitzen iſt deßhalb auch der obere Theil (die Breite

der Spitzen) viel breiter, als beim entgegengeſetzten ſpitz

auslaufenden Endpunkte. Die Stärke (Dicke) bleibt ſich

aber bei jeder Nagelſpitze verhältnißmäßig von oben bis

unten ganz gleich und zwar, weil das Nageleiſen in ſtar

ken Blechen oder Platten beſteht, und dieſe unter den

Walzen eine gleiche Stärke erhalten haben; beim Schnei

den aber die Stärke (Dicke) des Eiſens durch das Schneide

werk nicht vermindert oder vermehrt; die Breite hin

gegen durch das Vor- oder Zurückſtellen des am Schnei

dewerke befindlichen Bolzens nach Belieben breiter oder

ſchmäler gemacht werden kann. Es iſt mithin der ge

ſchnittene Nagel ohne Kopf (Nagelſpitze) von oben bis un

ten an die eigentliche Spitze gleich dick, aber nicht gleich

breit (ſ. Fig, 3). Die Länge von der Nagelſpitze Nr. 1.

beträgt im Zuſchnitte 4 Zoll nach dem auf Taf. II. be

findlichen Maßſtabe. Die Breite derſelben am äußerſten

Ende oberhalb, was den Kopf giebt, beträgt Zoll und die

Stärke (Dicke) dieſer Nagelſpitze, die in Fig. 8. Nr. 1.

dargeſtellt iſt, beträgt von oben bis unten gleichmäßig 14

Hunderttheile. Die Stärke aller Nagelſpitzen iſt alſo an

Ende der Spitze immer breiter als die eigentliche Breite,

und zwar weil ſich, wie ich ſchon bemerkt habe, die Stärke
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von oben bis unten ganz gleich bleibt; die Breite aber mit

jedem Punkte bis ans Ende (die eigentliche Spitze) ab

nimmt.

Nr. 2. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Nr. 2. iſt eine Sorte Nägel, die in ihrer Größe und

Stärke auf Nr. 1. folgt, und ebenfalls als Latt- und

Brettnägel gebraucht werden. Ein Schock dieſer geſchnitte

nen Nagelſpitzen ohne Kopf müſſen 1 Pfund und 2 Loth

wiegen. Wenn ſie fertig ſind, haben ſie durch das Glühen

und Trommeln ebenfalls etwas an ihrem Gewichte verloren.

Die Länge von dieſer Nagelſpitze Nr. 2. beträgt 4 Zoll

weniger 13 Hunderttheile. Die Breite derſelben am äußer

ſten Ende oberhalb, was den Kopf giebt, beträgt 24 Hun

derttheile, und die Stärke, die in Fig. 2. Nr. 8. dargeſtellt

iſt, beträgt gleichmäßig an allen ihren Punkten 11 Hundert

theile.

- Nr. 3. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Die Sorte Nr. 3 folgt in ihrer Größe und Stärke

auf Nr. 2. Sie werden, wie Nr. 4, als halbe Brettnägel

in den Handel gebracht. Ein Schock geſchnittener Nagel

ſpitzen von dieſer Nummer wiegt 27 Loth; ſie verlieren

aber ebenfalls durch das Bearbeiten etwas an ihrem Ge

wichte. Zu bemerken iſt, daß die Berliner Eiſen- und Na

gelhandlungen dieſe Sorte Nr. 3. gewöhnlich zu 24 Loth

anfertigen laſſen; es iſt dieſes dann aber immer keine ordi

näre Sorte, ſondern ſie fällt zwiſchen die ordinären Sorten

3. und 4. Die Länge von Nr. 3. zu 27 Loth beträgt 3

Zoll, die der ſogenannten Berliner oder 24löthigen 3 Zoll.

Die Breite von den 27löthigen am äußerſten Ende ober

halb, was den Kopf giebt, beträgt 23 Hunderttheile, und

die der 24löthigen Berliner 21 Hunderttheile. Die Stärke

der ordinären 27löthigen, die in Fig. 2. Nr. 3. dargeſtellt

iſt, beträgt an allen ihren Punkten gleichmäßig bis zur

Spitze 10 Hunderttheile, und die der Berliner oder 24löthi

gen beträgt nur 9 Hunderttheile. -

Außer dieſer leichten Sorte Nr. 3., wo eine bedeutende

Abweichung von dem feſtgeſetzten Gewichte der ordinären

Sorten ſtattfindet, ſind noch einige andere Sorten, wie Nr.

5., 6. und 7. die verhältnißmäßig ihrer Größe bedeutend

vom regelmäßigen Gewichte abweichen. - - -
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Nr. 4. (Siehe Fig. 7. und. 8.)

Nr. 4, iſt, wie Nr. 3., ein halber Brettnagel und

folgt in Stärke und Größe nach dieſem. Die Nagelſpitzen

dieſer Sorte müſſen im Schneidewerke beim Zuſchnitte das

Schock 23 Loth ſchwer geſchnitten werden, alſo 1 Lothleich

ter als die ſogenannten Berliner, Nr. 3. Ihr Gewicht,

Größe und Geſtalt weicht wenig von dieſen ab. Die Länge

der Nagelſpitzen von Nr. 4. beträgt 35 Zoll, die Breite

derſelben am äußerſten und breiteſten Ende beträgt 20 Hun

derttheile, und die Stärke, die in Nr. 4. Fig: 8. dargeſtellt

iſt, beträgt, wie die leichten Berliner Nr. 3, 9 Hunderttheile. - V –

Nr. 5. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Nr. 5. folgt in Größe und Stärke nach Nr. 4. und

giebt einen großen Schloßnagel. Es giebt von dieſer

Sorte, wie ich ſchon berührte, ſo wie von Nr. 3, eine au

ßergewöhnlich leichte Sorte, die wie jene, vom Gewicht der

ordinären bedeutend abweicht; die ungeköpften Nagelſpitzen

von der ordinären Sorte Nr. 5. müſſen das Schock beim

Schneiden 1 Loth wiegen. , Die Länge einer Nagelſpitze

beträgt 2 Zoll. Die Breite derſelben am äußerſten und

breiteſten Ende beträgt 19 Hunderttheile. Die Stärke,

nach Fig. 8. Nr. 5. beträgt 8 Hunderttheile. Die leichte

Berliner Sorte von Nr. 5. wiegt 17 Loth und iſt 2 Zoll

lang, am äußerſten und breiteſten Ende 18 Hunderttheile

breit und 7 Hunderttheile ſtark.

Nr. 6. (Siehe Fig. 7. und 8.) «- -

Nr. 6. iſt, wie Nr. 5., ein Schloßnagel und folgt in

Größe und Stärke auf dieſen. Ein Schock von dieſer

Sorte muß im Zuſchnitte 16 Loth wiegen. Die Länge ei

ner Nagelſpitze von dieſer Sorte beträgt 2 Zoll, die Breite

derſelben am äußerſten und breiteſten Ende beträgt 17 Hun

derttheile, und die Stärke von Nr. 6. Fig, 8. vom Kopf

ende bis zur Spitze gleichförmig 7 Hunderttheile.

Nr. 7. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Nr. 7. folgt in Größe und Stärke auf Nr. 6., und

kann ſowohl als Schloßnagel wie auch als Splitnagel ge

braucht werden. Ein Schock Nagelſpitzen von dieſer Sorte

wiegen 13 Loth. Es kommt zwar nicht ſo ganz genau auf
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das Gewicht an, bei Sorten, welche nur Lothe wiegen, in

dem bei der genaueſten Stellung des Bolzen an der

Schneideplatte, doch öfter ein Schock Spitzen 1 oder auch

wohl Loth mehr oder weniger wiegen als das feſtgeſetzte

Gewicht; denn die Schneide, ſo wie der Bolzen nutzen

ſich mit der Zeit und durch den öftern Gebrauch ab, was

zwar beim Feſtſchrauben des Bolzen, durch die darin be

findlichen langen Löcher beim Feſtſtellen der Größe und

Breite der Spitze geändert werden kann, doch verſchiebt ſich

der Bolzen öfter auch um eine unbemerkbare Kleinigkeit,

wodurch die Nagelſpitzen dann immer etwas leichter oder

ſchwerer werden, was jedoch einen unbedeutenden Unter

ſchied in der Geſtalt der Spitzen ausmacht,

Die Länge einer Nagelſpitze von Nr. 7. beträgt im

Schneidewerke oder beim Zuſchnitte 2 Zoll, die Breite der

ſelben am äußerſten und breiteſten Ende 16 Hundert

theile, und die Stärke, welche in Figur 8. Nr. 7. darge

ſtellt iſt, beträgt gleichmäßig vom Kopfende bis zur Spitze

7 Hunderttheile.

Nr. 8. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Die Nagelſpitze mit Nr. 8. bezeichnet giebt in Natura,

wenn der Kopf darauf geſchlagen iſt, einen Schloßnagel.

Ein Schock geſchnittener Nagelſpitzen von Nr. 8. müſſen

11. Loth wiegen. Die richtige Breite einer ſolchen Spitze

muß am äußerſten, breiteſten Ende 15 Hunderttheile be

tragen; doch werden auch leichtere Sorten zu einer Breite

von nur 14 Hunderttheilen gemacht.

Die Länge einer ungeköpften Nagelſpitze von die

ſer Sorte beträgt 1 Zoll, die Stärke derſelben muß

vom Kopfende bis zur Spitze, wie Nr. 7., gleichförmig

wieder ſieben Hunderttheile betragen; je kleiner die Nägel

werden, je mehr nimmt das Verhältniß ihrer Stärke zur

Breite zu; denn die kleinern Sorten werden nur um ein

Geringes breiter geſchnitten als die Stärke des dazu erfor

derlichen Nageleiſens iſt. Der Umfang einer ſolchen ge

ſchnittenen Nagelſpitze bildet deßhalb immer ein ziemlich

gleichſeitiges, aber nicht ganz rechtwinkeliges Quadrat; über

haupt bildet ſich eine jede Nagelſpitze durch das Schneiden,

beim Umwandeln des Nageleiſens und durch die Schneiden

zu einer an dem äußerſten Ende der Spitze dreieckigen
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Form, am breiteſten Ende aber zu einer viereckigen Form,

die jedoch nie rechtwinkelig iſt. Bei ſtarken Nägelſpitzen

iſt dieſes ſehr leicht bemerkbar, bei den ſchwächern aber

nicht; dieſes iſt jedoch, nachdem der Nagel geköpft und ge

drückt iſt, nicht im mindeſten mehr zu bemerken, indem

durch das Drücken des Nagels unter dem Druckwerke eine

gleich rechtwinkelige Form der Nagelſpitze hervorgebracht

wird. --

Nägel, die ziemlich ſo breit wie ſtark ſind, oder die

oben unter dem Kopfe breit bleiben ſollen, werden deßhalb

nur an der Spitze quadratförmig gedrückt.

Nr. 9. (Siehe Fig. 7. und 8.)

Nr. 9. folgt in Größe, Gewicht und Geſtalt auf Nr.

8. Die aus dieſen Spitzen gefertigten Nägel werden, ſo

wie Nr. 7. und 8., ſowohl als Splitnägel wie auch als

Schloßnägel gebraucht. Ein Schock dieſer geſchnittenen

Nagelſpitzen wiegt 8 Loth. Die richtige Breite einer Spitze,

muß am äußerſten breiteſten Ende 13 Hunderttheile betra

gen. Die Länge derſelben beträgt 1§ Zoll und 5 Hundert

theile. Die Stärke einer Nagelſpitze dieſer Nummer be

trägt vom Kopfende bis zur Spitze 6 Hunderttheile.

Nr. 10. (Siehe Fig. 7. und 8.) - -

Dieſe Sorte folgt in Größe, Gewicht und Geſtalt auf

Nr. 9, und giebt, wenn eine Nagelſpitze von der bezeichne

ten Größe geköpft iſt, eine Sattelzwecke. Ein Schock ge

ſchnittener Nagelſpitzen von dieſer Sorte wiegen 6 Loth.

Die richtige Breite derſelben beträgt 11 Hunderttheile.

Die Länge vom Kopfende bis zur Spitze beträgt 1# Zoll,

und die Stärke nach Fig. 8. Nr. 10. wie Nr. 9. gleich

förmig 6 Hunderttheile, alſo am äußerſten und breiteſten

Ende nur 5 Hunderttheile breiter als dick.

Nr. 11. (Siehe Fig. 7. und 8.) -

Nr. 11. folgt in Größe, Gewicht und Geſtalt auf Nr.

10., und giebt, nachdem eine Spitze geköpft iſt, ſo wie Nr.

10, eine Sattelzwecke. Es iſt dieſe Art Nägel gewöhnlich

die kleinſte Sorte, welche man unter einem Nagelmaſchinen

werke macht; doch können, wenn es erfordert wird, auch

Nägel gemacht werden, die halb ſo klein und noch kleiner

ſind. Ein Schock geſchnittener Spitzen von dieſer Sorte

(Nagelmaſchine.) 3

- -

-
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müſſen 4 Loth wiegen. Die Länge derſelben beträgt 1 Zoll,

die Breite am äußerſten und breiteſten Ende 9 Hunderttheile,

und die Stärke vom Kopfende bis zur Spitze, wie Nr.

10, 6 Hunderttheile.

Dieſes ſind nun die gewöhnlichen Sorten mit runden

Köpfen, wie ſie im Allgemeinen gebraucht und gemacht

werden; ich habe ſie nach ihrer Größe und Beſchaffenheit

der Reihe nach hier angegeben, doch kann man aber nach

Belieben ihre Länge, Stärke, Breite oder Schwere verän

dern, indem man die dazu erforderlichen Bolzen des Schnei

dewerkes nach der beliebigen Beſchaffenheit der Nägel ein

richtet, und auch das erforderliche Nageleiſen darnach machen

läßt.ß Das Nageleiſen darf überhaupt, wie ich ſchon früher

berührte, nie ſtärker gemacht werden, als die Stärke der

Nagelſorte beim Schneiden der Nägelſpitzen ſein muß; denn

ſo ſtark wie das Nageleiſen iſt, werden auch die Nagel

ſpitzen.

Hunderttheile ſtark gewalzt werden, das zu Nr. 2. 11 Hun

derttheile, das zu Nr. 3. 10 Hunderttheile, zu Nr. 4. 9

Hunderttheile, zu Nr. 5. 8 Hunderttheile, zu Nr. 6. 7

Hunderttheile, zu Nr. 7. ebenfalls 7 Hunderttheile, zu Nr.

8. wieder 7 Hunderttheile, zu Nr. 9. 6 Hunderttheile und

zu Nr. 10. und 11. ebenfalls 6 Hunderttheile.

Die außergewöhnlichen Nagelſorten weichen von der

hier angegebenen Stärke ſehr wenig ab; und fallen ja Beſtel

lungen außergewöhnlicher Nägel vor, ſo muß man das dazu

erforderliche Eiſen nach der Stärke der Nägel machen laſ

ſen, aber immer etwas ſchwächer, als wie die Stärke des

fertigen Nagels unter dem Kopfe iſt, indem durch das

Druckwerk der ſchmale Theil der Nagelſpitze (die Stärke der-.

ſelben) zuſammengedrückt wird, und dadurch eine gleich

ſeitig vierkantige Form erhält.

Zu Nägeln, die nicht gleichſeitig vierkantig ſind, ſon

dern deren Spitze mehr breit als ſtark iſt, muß das Nagel

eiſen accurat ſo ſtark gemacht werden, wie die Stärke des

fertigen Nagels iſt, indem dieſe Nägel gewöhnlich nur ein

mal und zwar auf der breiten Seite gedrückt werden.

Auf das richtige Gewicht, die richtige Länge und

Breite der Nagelſpitzen, ſo wie auf die richtige Stärke des

Das Nageleiſen zur Nagelſorte Nr. 1. muß alſo 12
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Nageleiſens muß vorzüglich geſehen werden, indem ſonſt bei

der Anfertigung vieler Centner Nägel ſehr leicht ein bedeu

tender Schade entſtehen kann, welches durch zeitige Auf

merkſamkeit verhindert wird.

Außergewöhnliche Sorten, als: Flügelköpfe, Spiker, Hölzernägelßergewöh Sjäge Ä U. ä. M. Hölzernägel,

Flügelköpfe.

Die Flügelköpfe werden gewöhnlich nach demſelben Ge- -

wichte und derſelben Breite, Länge und Stärke geſchnitten,

wie die ordinären Sorten mit runden Köpfen. Es treten

jedoch auch Fälle ein, daß verſchiedene Nummern von die

ſer Sorte leichter oder ſchwerer beſtellt werden. Im Allge

meinen werden nur Flügelköpfe von Nr. 2. bis Nr. 8. ge

macht. Von Nr. 1. und noch ſtärker, ſo wie von Nr. 8.

und noch leichter werden ſelten welche verlangt. Sie wer

den, je nachdem die Beſtellung von Nr. 2. 3. 4. u. ſ. w.

iſt, nach derſelben Länge, Breite und Stärke gemacht, wie

die ordinären Sorten auf Tafel II. bezeichnet.

Der gewöhnliche Unterſchied zwiſchen einem Nagel or

dinärer Sorte und einem Flügelkopfe iſt nur der Kopf; in

dem der Flügelkopf keinen runden Kopf, ſondern einen Kopf

hat, der aus zwei hängenden, oben am Ende des Kopfes

ſtarken und unten ſchwach zulaufenden, gegen einander über

ſtehenden Lappen beſteht. Zu dem Aufſchlagen der Köpfe

gehört eine beſondere Geſchicklichkeit; die Methode, wie die

ſes geſchieht, werde ich weiter unten angeben.

Spiker.

Spiker ſind eine Sorte Nägel, die einen viereckigen

Kopf haben; das Gewicht derſelben, ſo wie die Breite wei

chen von den ordinären Sorten ab. Die Stärke und

Länge derſelben iſt aber mit den ordinären Sorten ziemlich

gleich. Geſchnitten werden ſie auf dieſelbe Weiſe wie die

ordinären. Die größte Sorte der Spiker iſt 6 bis 7 Zoll

lang, und am äußerſten und breiteſten Ende, wo der Kopf

angeſchlagen wird, # Zoll breit, die kleinere Sorte aber zu

6 Zoll nur 22 Hunderttheile breit. Die Stärke der Na

gelſpitzen iſt dieſelbe, wie die der ordinären Sorte von Nr.

1. Man gebraucht dieſe Sorte Nägel größtentheils nur in

Eiſengießereien zum Aneinanderbefeſtigen der Modelle und
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Formen. Ein Schock dieſer Nagelſpitzen wiegt, je nachdem

ſie 6 oder 7 Zoll lang ſind, 1 Pfund und 7 Loth, oder 1

Pfund und 12 Loth. Zum Nageln des Holzes kann man

dieſe Sorte Nägel, weil ſie einen kleinen Kopf haben, auch

gut gebrauchen.

Spiker Nr. 1.

Die zweite oder kürzere Sorte Spiker hat dieſelbe

Länge wie die ordinäre Sorte Nr. 1., und wird auch, da

die vorhergehende Sorte eine außergewöhnliche iſt, als die

erſte Sorte betrachtet.

Ein Schock Spikernagelſpitzen von Nr. 1. wiegt 1

Pfund und 3 bis 11 Loth. Nach Verhältniß ihrer Schwere

werden ſie auch breit und dick geſchnitten. Wiegt das

Schock geſchnittener Nagelſpitzen 1 Pfund und 3 Loth, ſo

werden ſie 4 lang, 22 Hunderttheile am Kopfende breit

und 12 Hunderttheile ſtark geſchnitten. Wiegt das Schock

geſchnittener Nagelſpitzen 1 Pfund und 4 Loth, ſo werden

- ſie 4 Zoll lang und 23 Hunderttheile am Kopfende breit

geſchnitten; die Stärke bleibt dieſelbe wie bei der vorher

gehenden Sorte. Wiegt das Schock geſchnittener Spitzen

1 Pfund und 5 Loth, ſo werden ſie 4 Zoll lang und 24

Hunderttheile am Kopfende breit geſchnitten. Die Stärke

derſelben beträgt, wie bei der zweiten Sorte, wieder 11

Hunderttheile. Wiegt das Schock geſchnittener Spitzen 1

Pfund und 6 Loth, ſo werden ſie 4# Zoll lang, 24 Hun

derttheile breit (am äußerſten breiteſten Ende) und 12 Hun

derttheile ſtark geſchnitten.

Wiegt das Schock geſchnittener Nagelſpitzen 1 Pfd. und

7 Loth, ſo werden ſie 4 Zoll lang und 13 Hunderttheile

ſtark geſchnitten. Die Breite bleibt dieſelbe wie bei der vor

hergehenden Sorte. Wiegt das Schock geſchnittener Spitzen

1 Pfund und 8 Loth, ſo werden ſie 24 Hunderttheile breit

und 4 Zoll lang geſchnitten. Die Stärke beträgt alsdann

14 Hunderttheile. Wiegt das Schock 1 Pfund und 9 Loth,

ſo werden ſie, wie alle übrigen Sorten, 4 Zoll lang, 25

Hunderttheile breit und 14 Hunderttheile ſtark geſchnitten.

Wiegt das Schock. Nagelſpitzen 1 Pfund und 10 Loth, ſo

werden ſie 4#Zoll lang, Zoll 25 Hunderttheile breit und

14 Hunderttheile ſtark geſchnitten; und wiegt das Schock
--

- *
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Spitzen 1 Pfund und 11 Loth, ſo werden ſie 4 Zoll lang,

4 Zoll breit und 15 Hunderttheile ſtark geſchnitten.

Die Länge bleibt ſich alſo bei den Spitzen von Nr. 1.

immer gleich, und nur die letzte Sorte von 1 Pfund und

11 Loth macht eine Ausnahme. Die Stärke und Breite

weicht aber bei jeder ſchwerer wiegenden Sorte etwas ab.

Geſchnitten werden die Spikerſpitzen auf dieſelbe Weiſe wie

die ordinären. Das Aufſchlagen der Köpfe werde ich weiter

unten auseinanderſetzen. t - -

Spiker Nr. 2.

Die Spiker Nr. 2. unterſcheiden ſich von der leichte

ſten Sorte der Nr. 1. ſehr wenig. Von der ſtärkſten Sorte

Nr. 2. wiegt das Schock geſchnittener Nagelſpitzen 1 Pfund

und 2 Loth, die Länge derſelben beträgt 4 Zoll weniger

5 Hunderttheile. Die Breite am äußerſten Ende, was den

Kopf giebt, beträgt 22 Hunderttheile, und die Stärke der

ſelben 11 Hunderttheile. Von der zweiten Sorte Nr. 2.

wiegt das Schock Nagelſpitzen 1 Pfund. Die Länge der

ſelben beträgt 4 Zoll weniger 10 Hunderttheile. Die

Breite am äußerſten breiteſten Ende beträgt 21 Hundert

theile, und die Stärke derſelben beträgt 10 Hunderttheile.

Von der dritten Sorte Spiker Nr. 2. wiegt ein Schock

Spitzen 30 Loth. Die Länge einer Spitze beträgt 4 Zoll

weniger 15 Hunderttheile, und die Breite am äußerſten

breiteſten Ende beträgt 20 Hunderttheile. Die Stärke iſt

dieſelbe wie die der letztern Sorte. Doch werden ſie auch

öfter von derſelben Stärke gemacht, wie die erſte Sorte

Nr. 2. Kleinere Sorten Spiker werden von dieſer Num

mer nicht gemacht. -/

Spiker von Nr. 3. und 4. werden ſehr ſelten verlangt,

deſto mehr aber von Nr. 5., 6., 7. und 8. Fallen indeß

ja Beſtellungen vor, daß Spiker “ Nr. 3. und 4. gemacht,

werden ſollen, ſo muß das Schock geſchnittener Nagelſpitzen

von Nr. 3. 26 Loth wiegen, 3 Zoll lang und 21 Hun

deuttheile am äußerſten Kopfende breit ſein. Die Stärke

einer Spitze muß 11 Hunderttheile halten. Von Nr. 4.

muß das Schock Spitzen 22 Loth wiegen, jede Spitze #

Zoll lang und 19 Hunderttheile am Kopfende breit ſein;

die Stärke derſelben beträgt 10 Hunderttheile. Es läßt

- -
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ſich aber dieſe Maßgabe, je nachdem die Beſtellung gemacht

wird, abändern.

Spiker Nr. 5.

Die Spiker Nr. 5. ſind eine ſehr gangbare Art Nä

gel, von welcher gewöhnlich nur zwei Sorten gemacht wer

den. Von der größten und ſtärkſten Sorte muß ein Schock

geſchnittener Nagelſpitzen 18 Loth wiegen. Die Länge der

ſelben beträgt 2 Zoll, die Breite am breiteſten Ende 15

Hunderttheile und die Stärke 9 Hunderttheile. Von der

zweiten und ſchwächern Sorte wiegt das Schock fertiger

Spitzen 17 Loth. Die Länge derſelben beträgt 2 Zoll,

und die Breite am Kopfende 14 Hunderttheile. Die

Stärke iſt dieſelbe wie die der erſten Sorte. Die Berliner

Eiſenhandlungen laſſen von dieſer Nummer auch viele Spi

ker anfertigen, die nur 16 Loth wiegen.

Spiker N. 6.

Die Spiker Nr. 6. folgen in Größe, Gewicht und

Geſtalt auf Nr. 5. Man hat hiervon, ſo wie von Nr. 5.,

nur zwei Sorten, und zwar wiegt ein Schock Nagelſpitzen

von der ſchwerſten Sorte 15 Loth. Die Länge derſelben

beträgt 2 Zoll und die Breite einer Spitze dieſer Sorte

hält am äußerſten und breiteſten Ende 15, und die Stärke

8 Hunderttheile. Von der zweiten, etwas kleinern Sorte,

wiegt ein Schock Nagelſpitzen 14 Loth. Die Länge derſel

ben beträgt 2 Zoll, die Breite am äußerſten breiteſten

Ende 14, und die Stärke 8 Hunderttheile.

Spiker Nr. 7.

Nr. 7. folgt in der Stärke und Größe auf Nr. 6.

Man hat hiervon ebenfalls 2 Sorten. Von der erſten und

ſtärkſten Sorte wiegt das Schock geſchnittener Nagelſpitzen

13 Loth. Die Länge derſelben beträgt 1 Zoll, die Breite

am äußerſten und breiteſten Ende 13 Hunderttheile und die

Stärke vom Kopfende bis zur Spitze gleichmäßig 7 Hun

derttheile. Von der zweiten und kleinern Sorte wiegt ein

Schock Spitzen 12 Loth. Die Länge derſelben beträgt, ſo

wie die der erſten Sorte, 1 Zoll. Die Breite am Kopf

ende 12 Hunderttheile und die Stärke der Spitze 7 Hun

derttheile. Von dieſer Sorte Spiker werden auf dem Ei

-
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ſenhüttenwerke bei Thale jährlich eine beträchtliche Menge

geliefert. -- - -

Spiker Nr. 8.

Die Spiker Nr. 8. ſind die kleinſte Sorte der Spi

ker; es laſſen ſich zwar noch kleinere Sorten machen, wel

che aber ſelten verlangt werden. Ein Schock geſchnittener

Nagelſpitzen von dieſer Nummer muß 10 Loth wiegen.

Die Länge einer Spitze beträgt 1 Zoll, die Breite am

Kopfende, wie Nr. 7., 12 Hunderttheile und die Stärke

der Spitze 6 Hunderttheile. Zwei verſchiedene Sorten wer

den von dieſer Nummer nicht gemacht.

Je nachdem nun die Stärke der verſchiedenen Sorten

der Spikernägel iſt, wird auch das dazu erforderliche Na

geleiſen gemacht; denn ſo ſtark die Sorte der Nägel iſt,

muß auch das dazu erforderliche Eiſen gewalzt werden.

Die erſte außergewöhnlich lange Sorte, ſo wie die darauf

folgende, werden 14 Hunderttheile ſtark gewalzt. Die

kleinſte Sorte von Nr. 1., ſo wie die darauf folgende

Sorte werden 11 Hunderttheile ſtark, die 4te Sorte 12

Hunderttheile, die 5te 13, die 6ſte 14, die 7te und 8te

ebenfalls 14 Hunderttheile, die letzte aber 15 Hunderttheile

ſtark gewalzt. -

Das Nageleiſen zur ſtärkſten Sorte Spiker von Nr.

2. muß 11 Hunderttheile und das zur zweiten und dritten

Sorte 10 Hunderttheile ſtark ſein, eben ſo auch das zu

den ſeltener vorkommenden Sorten Nr. 3. und 4.

Das Nageleiſen zu den Spikern Nr. 5. muß zur erſten

ſo wie zur zweiten Sorte 9 Hunderttheile ſtark ſein. Das

Nageleiſen zu den Spikern Nr. 6 iſt zur erſten und zwei

ten Sorte 8 Hunderttheile und das zu Nr. 7. der erſten

und zweiten Sorte 7 Hunderttheile ſtark. Die Stärke des

Nageleiſens zu Nr. 8 enthält 6 Hunderttheile

Hölzernägel.

Die Hölzernägel ſind eine Art kleiner Flügelköpfe,

Man gebraucht ſie größtentheils zum Befeſtigen des Wachs

tuches oder der Leinwand, ſowie verſchiedener anderer wolle

ner und leinener Zeuge auf Holz oder auch zum Nageln

dünner Bretter und Hölzer. Es giebt nur drei Sorten die

ſer Art Nägel, und zwar Nr. 9., 10. und 11. Nr. 9. iſt
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ner Nagelſpitzen 8 Loth. Die richtige Breite einer ſolchen

Nagelſpitze am oberſten breiteſten Ende beträgt 13 Hun

derttheile, die Länge derſelben 1 Zoll und 5 Hunderttheile,

und die Stärke vom Kopfende bis zur Spitze 6 Hundert

theile.h Nr. 10. iſt die darauf folgende kleinere Sorte. Ein

Schock dieſer geſchnittenen Nagelſpitzen wiegt 6 Loth, die

richtige Breite derſelben beträgt oberhalb 11 Hunderttheile

und die Länge vom Kopfende bis zur Spitze 1 Zoll. Die

Stärke derſelben iſt die wie zu Nr. 9. 6 Hunderttheile.

Nr. 11. iſt die kleinſte Sorte. Ein Schock geſchnit

tener Nagelſpitzen wiegt 4 Loth. Die Länge derſelben

beträgt 1 Zoll, die Breite am Kopfende 9 Hunderttheile,

und die Stärke wie Nr. 10. 6 Hunderttheile. -

Man kann auch noch kleinere Sorten Hölzernägel

machen, doch werden ſie ſelten verlangt. Das Gewicht,

ſo wie die Größe richtet ſich nach den ordinären Sorten.

Die Köpfe dieſer Nägel ſind nicht rund, ſondern ſie

beſtehen aus zwei wagrecht gegen einander über ſtehenden

kleinen Blättchen. Wie die Köpfe dieſer Nägel aufgeſchla

gen werden, will ich in dem Artikel über das Kopfaufſchlagen

der Nägel auseinanderſetzen.

Schiffnägel. «

Schiffnägel hat man drei Sorten, und alle drei Sorten

ſind ſchwerer, als die ordinären Sorten von Nr. 1. Sie

werden beim Schiffbaue gebraucht. Der Kopf eines Schiff

nagels iſt rund wie ein Kopf ordinärer Sorte, aber bedeu

tend größer als die von Nr. 1. Der übrige Theil des

Schiffnagels (die Spitze) iſt vom Kopfe bis zum entge

gengeſetzen äußerſten Ende nicht gleichſeitig vierkantig, ſon

dern viel breiter als ſtark, und zwar unter dem Kopfe 3 bis

4 Mal breiter. Die Nagelſpitze iſt alſo nicht wie ein ordi

närer Nagel geſtaltet, ſondern viel breiter als dick.

Von der erſten und größten Sorte der Schiffnägel wiegt

1 Schock ungeköpfter Nagelſpitzen 2 Pfd. Die Länge vom

Kopfende bis zur Spitze beträgt 3 Zoll, die Breite derſelben

am äußerſten breiteſten Ende # Zoll und die Stärke gleich

mäßig 15 Hunderttheile. Wenn der Nagel fertig iſt, hat

er vom Kopfende bis zur Spitze dieſelbe Stärke, welche

-

- z
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die Nagelſpitze beim Schneiden hatte, indem dieſe Sorte

Nägel nicht quadratförmig, ſondern nur auf ihrer breiten

Seite gedrückt werden. Die Stärke derſelben iſt alſo unter

dem Kopfe dieſelbe, wie an der Spitze; die äußerſte Spitze

wird jedoch etwas ſcharf (breit) geſchlagen, indem der Na

gel ſonſt beim Einſchlagen ins Holz nicht ziehen würde.

Von der zweiten Sorte Schiffnägel wiegt ein Schock

Nagelſpitzen 1 Pfund und 22 Loth. Die Länge einer ſol

chen Spitze beträgt 3 Zoll. Die Breite am äußerſten und

breiteſten Ende hält # Zoll, und die Stärke gleichmäßig

14 Hunderttheile.
-

- Von der dritten und kleinſten Sorte dieſer Nägel wiegt

ein Schock Nagelſpitzen 1 Pfund und 12 Loth. Die Länge

einer Spitze ohne Kopf beträgt 3 Zoll. Die Breite am

äußerſten breiteſten Ende iſt um 4 Hunderttheile ſchmäler

als bei der zweiten Sorte, und die Stärke beträgt 13

Hunderttheile. Da die Köpfe dieſer Nagelſorte bedeutend

groß und ſtark gemacht werden müſſen, ſo haben die ferti

tigen Nägel keine gute Proportion.

Das Nageleiſen zu dieſer Sorte Nägel muß zur erſten

Sorte 15 Hunderttheile, zur zweiten 14, und zur dritten

13 Hunderttheile ſtark gewalzt werden.

- Nietnägel. -

Man macht durchs Maſchinenwerk nicht allein Niet

nägel von Eiſen, ſondern auch von Kupfer, Meſſing, Zink

und andern Metallen; die meiſten werden jedoch von Eiſen

gemacht, und können ſolche, je nachdem ſie verlangt werden,

rund oder vierkantig ſein; größtentheils werden ſie aber

rund verlangt.
-

Man kann dieſe Nägel nicht allein von Draht, ſondern

auch von gewöhnlichem Nageleiſen machen; werden ſie von

Draht gemacht, ſo wird eine Sorte genommen, welche die

Stärke hat, die das Niet haben ſoll; ſollen ſie aber aus

Nageleiſen gemacht werden, ſo muß daſſelbe etwas ſchwä

cher gewalzt werden, als der Durchmeſſer der Sorte Niete -

iſt, welche daraus verfertigt werden ſollen. Es wird als

dann dieſes Eiſen, was doch, wie jedes andere Nageleiſen,

in langen ſtarken Blechen oder Platten beſteht, in ſolche

ſchmale Streifen geſchnitten, wie das Niet lang werden ſoll.

Die Breite der geſchnittenen Streifen Eiſens giebt nämlich



42

die Länge des Nietes. Alsdann wird unter dem Schneide

werke die Spitze des Nietes wie jede andere Nagelſpitze

geſchnitten. Ob nun gleich hierdurch kleine vierkantige

Stücken entſtehen, ſo wird doch beim Kopfaufſchlagen des

Nietes durch die im Schraubſtocke befindliche Nute, welche

ſtatt der vierkantig eingefeilten Oeffnung, die man zu ge

wöhnlichen Nägeln gebraucht, eine runde Oeffnung hat, die

Spitze des Nietes, durch das Zuſammendrücken des Schraub

ſtocks in die Nute nicht vierkantig, ſondern rund. Die

Niete, welche man aus Draht macht, werden nicht ſo gut,

als die von vierkantig geſchnittenem Eiſen.
-

Die Schwere der Niete richtet ſich nach der erforder

lichen Länge und Stärke derſelben; gewöhnlich wird die

gangbarſte Sorte # bis Zoll lang und 11 bis 13 Hun

derttheile ſtark geſchnitten. Ein Schock derſelben wiegt

dann 4 – 6 Loth. Es werden jedoch auch größere und

kleinere Sorten gemacht. Die größern ſind, auch wohl

# Zoll und darüber lang, und die kleinern Zoll, auch

etwas kürzer. Die Stärke und Schwere deſſelben richtet

ſich dann nach dem Gegenſtande, der damit genietet werden

ſoll, oder nach der Größe des Loches, in welches das Niet

hineingeſchlagen wird.

Kupferne und eiſerne Niete laſſen ſich am leichteſten

machen, indem beide Metalle weich und zähe ſind. Niete

von Meſſing und Zink nicht ſo leicht, werden aber auch ſel

tener verlangt. .

Die Zinkniete ſind eigentlich diejenige Art von Nägeln,

welche man zum Befeſtigen der Zinkplatten zu Bedachungen

gebraucht, indem eiſerne Nägel leicht durch den anſetzenden

Roſt den unter dem Kopfe derſelben feſtgezogenen Zink

durchfreſſen, wodurch ein ſolches Dach ſchadbar und un

tauglich gemacht wird,

Die Anfertigung der Zinknägel erfordert zwar viel

Vorſicht, indem der Zink beim Schneiden der Nagelſpitzen

ſo wie beim Aufſchlagen der Köpfe erwärmt werden muß.

Doch geht dieſes ſehr ſchnell. Die eigentliche Methode,

Zinknägel zu machen, werde ich in dem Artikel über das

Kopfaufſchlagen der Nägel näher auseinanderſetzen. Was

die Größe, Länge und übrige Beſchaffenheit der Zinknägel

anbetrifft, ſo richtet ſich dieſe gewöhnlich nach der Stärke
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des Zinkes; im Allgemeinen aber werden ſie nach der ordi

nären Sorte Nr. 7. und 8. gemacht.

Außer dieſen angeführten Nägelſorten laſſen ſich auf

einem Nagelmaſchinenwerke noch verſchiedene andere Arten

Nägel machen, deren Beſchaffenheit jedoch von dem Zwecke,

wozu ſie dienen ſollen, abhängt. Sie dürfen, um ſie unter

einem Maſchinenwerke machen zu können, nicht zu lang und

nicht zu ſtark ſein; auch laſſen ſich nicht gut Nägel machen,

die eine dünne Spitze und einen großen Kopf haben müſ

ſen, indem die Stärke der Nagelſpitze die verhältnißmäßige

Größe des Kopfes beſtimmt.

Die Länge, Breite und Stärke jeder Sorte Nägel

kann nach Belieben verändert werden, und können deßhalb

die Beſtellungen ſo ſonderbar vorkommen, wie ſie wollen,

nur dürfen ſie, wie ich ſchon geſagt habe, nicht zu lang

oder zu ſtark ſein, um ſie unter dem Schneidewerke ſchnei

den zu können; je ſtärker jedoch die bewegende Kraft und

der Bau des Maſchinenwerkes iſt, deſto größere Sorten Nä

gel können auch darunter gemacht werden, eben ſo im um

gekehrten Falle, je kleiner das Werk und je ſchwächer die

bewegende Kraft, deſto kleiner die Nägel, die darunter ge

ſchnitten werden können. Denn man kann Nagelmaſchinen

haben, welche durch einen oder zwei Menſchen in Bewe

gung geſetzt werden, und auch Nagelmaſchinen, welche ihre

Bewegung durch Waſſerſtröme oder durch Dampfmaſchinen

erhalten und wohl 10 oder mehr Pferdekraft haben. Ueber

den Betrieb und die Bauart ſolcher Dampfmaſchinen werde

ich bei der Beſchreibung einer Nagelmaſchine reden, indem

ſelbige öfter mit Vortheil durch eine Dampfmaſchine be

trieben werden kann, weil für einen Waſſerſtrom an meh

reren Orten ſehr hohe Pachten geſetzt ſind, und öfter ſolche

Ströme in bergigen Gegenden ziemlich weit entfernt von

Städten liegen, um bequem Handel treiben zu können.

Beſchreibung des Schneidewerkes und das Schneiden

der Nägel, ſo wie die weitere Bearbeitung derſelben.

Das Schneidewerk, worunter die Nagelſpitzen geſchnit

ten werden, hängt mit dem Druckwerke, worunter die Nä

gel hart und egal gedrückt werden, genau in Verbindung:

Man kann, je nachdem eine Nagelmaſchine ſtark betrieben
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wird, 1, 2 und mehr Schneidewerke darin haben. Der

Hauptgrund beim Anlegen der Schneidewerke iſt der: daß

das Schneidewerk, worunter die größten und ſtärkſten Na

gelſpitzen geſchnitten werden ſollen, dem Waſſerrade am

nächſten liegen und am ſtärkſten gebaut ſein muß; denn

je ſtärker das Eiſen iſt, was darunter geſchnitten werden

ſoll, deſto ſtärker muß das Schneidewerk gebaut und auch

die bewegende Kraft ſein. Man kann übrigens unter einem

Schneidewerke, worunter große oder ſtarke Sorten Nagel

ſpitzen geſchnitten werden, auch kleinere Sorten ſchneiden.

Das Schneidewerk an ſich beſteht aus zwei ſtarken ge

goſſenen eiſernen Ständern, wovon jeder zwei ſich in einen

Bogen vereinigende Pfeiler bildet, welche einen rechtwink

lig vierkantigen Fuß haben, und ſomit aus einem Theile

beſtehen (ſ. Taf. III. Fig. 3.). Oberhalb des Ständers,

wo beide Bogen des Pfeilers ſich mit einander vereinigen,

bilden ſie ein ſtarkes Rundtheil, was um einige Zoll dicker

iſt als die Pfeiler ſelbſt ſind. -

Die Pfeiler an ſich laufen bis an dieſes Rundtheil in

einer ziemlich gleichen Stärke zu, ſind aber, vom Fuße an,

etwas breiter wie dick; oberhalb des Bogens, je näher ſie

dem Rundtheile zulaufen, werden ſie aber mehr dicker als

breit. Innerhalb jedes Pfeilers iſt eine Erhöhung, die, je

nachdem der Pfeiler dick iſt, einen breiten oder ſchmalen

ſtumpfen Winkel bildet. Dieſe Erhöhung dient, um die

Zapfenlager zu befeſtigen und dieſe zugleich in gleicher Rich

tung zu erhalten. A

Die Stärke eines Pfeilers beträgt gewöhnlich unten

am Fuße 4 und die Breite deſſelben 5 Zoll. Die Stärke

oberhalb am Rundtheile iſt dieſelbe wie die am Fuße. Die

Breite aber 6 bis 6 Zoll.

In dem Rundtheile des Ständers, welches vorzüglich

mit dazu dient, um beide Pfeiler ſtark mit einander zu ver

binden, befindet ſich ein achteckiges Loch, in welches eine

ebenfalls achteckig geformte, aus gegoſſenem Meſſing be

ſtehende Hülſe geſetzt wird, in der ſich ein nicht zu ſtark

zulaufendes Gewinde befindet, und in welchem ſich eine

ſtarke, aus Schmiedeeiſen beſtehende Schraube bewegt. Der

Diameter dieſer Schraube hält ungefähr 3 Zoll, der Dia

meter des Rundtheils 10 bis 12 Zoll, und die Dicke deſ

ſelben 7 Zoll; doch kann dieſe Maßgabe, je nachdem kleine
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oder große Nägel unter dem Schneidewerke geſchnitten wer

den ſollen, verhältnißmäßig abgeändert werden. Unterhalb

nach dem Zapfenlager läuft das Rundtheil etwas verjüngt

zu. Die Stärke der meſſingenen Hülſe (Mutter) beträgt

14 Zoll, und die Einſchnitte der Schraube ſind Zoll tief,

wonach ſich denn auch das Gewinde (die Mutter) richtet,

indem dieſelbe nach der Schraube gegoſſen werden muß.

Der Fuß des Ständers iſt ungefähr 16 Zoll breit und 3

Fuß lang, die Stärke deſſelben beträgt 2 Zoll. Er bildet

eine gerade Platte, auf welcher der Ständer feſtgegoſſen

iſt. In allen vier Winkeln dieſes Fußes befindet ſich ein

. rechtwinkelig viereckiges Loch, was ungefähr 1 bis 2 Zoll

im Quadrat hält, und durch welches, vermittelſt ſtarker ei

ſerner Stäbe und ſtarker Schrauben ſo wie Splite, der

Ständer auf ſtarken Balken befeſtigt iſt. Ein ſolcher

Ständer wiegt immer 4 bis 5 Centner. Das Modell dazu

muß aus Holz und ſehr accurat gearbeitet ſein. Das dazu

erforderliche Eiſen darf nicht ſpröde ſein, indem beim Bau

oder beim Arbeiten leicht etwas an demſelben zerſpringen

könnte. Zwiſchen dieſen beiden Pfeilern, welche durch das

Rundtheil des Ständers ein Ganzes bilden, und wodurch

ein Zwiſchenraum entſteht, liegen zwei ſogenannte Zapfen

lager, und zwar liegt eins derſelben unter der aus Eiſen

beſtehenden Welle, und das andere über derſelben. Sie

dienen dazu, um die Welle höher oder niedriger zu ſtellen.

Dieſer Zwiſchenraum hält im Lichten 13 bis 14 # eben

ſo lang ſind auch die Zapfenlager. Die Breite derſelben

richtet ſich nach der Länge des Ständers, und die Stärke,

nach der innern Breite deſſelben. Sie haben an ihren bei

den Enden einen Ausſchnitt, welcher einen ſtumpfen Win

kel bildet, in welchen die beiden dreikantig ſtumpfen Er

höhungen des Ständers paſſen. Um das untere Zapfen

lager hoch oder niedrig zu ſtellen, wird es mit hölzernen

Keilen zur verhältnißmäßigen Höhe oder Tiefe getrieben,

und um das obere niedrig oder hoch zu ſtellen, wird an

# auf die Mitte des Zapfenlagers fallenden Schraube ge
dreht.

Unter das Ende der Schraube, was hart auf das

Zapfenlager ſtößt, und dieſes dadurch niederdrückt, wird,

damit die Schraube, welche aus Schmiedeeiſen beſteht, ſich

nicht zu ſehr abnutzt, auf das Zapfenlager, welches gegoſſe
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nes Eiſen iſt, eine Abhaltungsplatte gelegt; es geſchieht die

ſes auch zugleich, um das Zapfenlager nicht zu lädiren und

um demſelben einen egalen Druck zu verſchaffen. Dieſes

Abhaltungsblech oder Platte beſteht aus einer runden oder

eckigen Scheibe, welche aus geſchmiedetem Eiſen gemacht

ſein muß. Hat ſich dieſe mit der Zeit durchgearbeitet, ſo

muß ſie durch eine neue erſetzt werden. Oberhalb der

Schraube, wo das Gewinde derſelben endet, bildet ſie einen

ſcheinbar aufgeſetzten Würfel, deſſen Quadrat etwas größer

iſt, als der Durchmeſſer, der Schraube, aber mit derſelben

aus einem Stücke beſteht. Dieſer würfelförmige Anſatz

dient, um den ſogenannten Schlüſſel darüber zu befeſtigen,

und durch denſelben, vermittelſt ſeiner geſpannten Haltbar

keit die Schraube in Bewegung zu ſetzen. Der Schlüſſel

beſteht aus einem vierkantig ſtarken Stücke, Eiſen, in wel

chem ſich ein Loch befindet, worin der Würfel accurat hin

einpaßt, ohne daß an den Seiten deſſelben Zwiſchenräume

entſtehen. An der einen Seite dieſer ſogenannten Mutter

befindet ſich außerhalb ein Schenkel, welcher an ſeinem

Ende eine rechtwinkelige Biegung in die Höhe hat. Durch

dieſen Schenkel wird die Mutter gedreht, und die kurze

winkelrechte Biegung dient zum Befeſtigen eines Stück

Eiſens, das die Geſtalt einer Säge hat, und wodurch ver

mittelſt eines andern Stück Eiſens, was in die Zacken die

ſes ſägeartigen Stück Eiſens fällt, das Verſtellen der

Schrauben durch den Druck der Welle beim Schneiden ver

hindert wird. (In der Figur läßt ſich dieſes der Deutlich

keit halber nicht anzeigen.)

Oberhalb des Ständers, wo der Bogen anfängt, be

findet ſich durch denſelben, auf jeder Seite deſſelben, ein

viereckiges Loch, durch welches vermittelſt zweier vierkantig

eiſernen Stäbe, die beiden zum Schneidewerke erforderlichen

Ständer oberhalb an einander befeſtigt werden. Einen

Fuß hoch im Ständer befindet ſich auf beiden Seiten der

Pfeiler eine eingehauene Vertiefung, in welcher das Hinter

theil, worauf die Schneideplatte befeſtigt iſt, vermittelſt

zweier Schwalbenſchwänze eingefugt wird. Auf der entge

gengeſetzten Seite dieſer Vertiefung iſt wieder eine ſolche,

aber dieſe liegt 1 Zoll tiefer als erſtere und dient zum Be

feſtigen des Vordertheiles, auf welches die vordere Schneide

befeſtigt wird; beide Theile beſtehen aus Gußeiſen. Das

-
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Vordertheil hat eine geringe Vertiefung nach der Schneide

platte zu, worin ſich 2 viereckige Löcher befinden, in welche

durch Schrauben die Schneide befeſtigt wird. Das Hin

tertheil hat ein Loch, durch welches vermittelſt einer Klam

mer die Schneideplatte auf demſelben ſo befeſtigt wird, daß

dieſelbe durch ihre Walze ſich auf demſelben bewegen kann,

ohne daß ſie ihre erforderliche Richtung verliert,

Die Schneideplatte beſteht aus einem Stücke geſchmie

deten Eiſen, was an ſeinem hintern Ende eine Walze bil

det, welche gut verſtahlt ſein muß, indem ſich dieſelbe auf

dem gegoſſenen Hintertheile, worauf ſie läuft, nicht zu ſehr

abnutzen darf; geſchieht dieſes aber durch die Länge der

Zeit, ſo muß ſie von Neuem verſtahlt werden, denn das

Gußeiſen und der Stahl greifen ſich durch das Aneinander

reiben immer etwas an. Um das Abnutzen dieſer beiden

Theile ſo viel als möglich zu verhindern, müſſen ſie oft

geſchmiert werden. Die Schmiere beſteht aus Unſchlitt und
Oel.

-

Am vordern Ende der Schneideplatte befindet ſich eine,

dem gegoſſenen Vordertheile, worauf die vordere Schneide befe

ſtigt iſt, nahe liegende Schneide nebſt Bolzen, und zwar liegen

dieſe beiden Schneiden ſo neben einander, wie die Schenkel

einer Scheere. Die Schneide, ſo wie der Bolzen, wird an

der Schneideplatte, unterhalb derſelben vermittelſt zweier

Schrauben, durch die in der Schneide und dem Bolzen be

findlichen Löcher an die Schneideplatte befeſtigt, und zwar

ſo, daß durch das Anſchrauben des Bolzens ein Zwiſchenraum

entſteht, welcher eine Nagelſpitze bildet. Der Bolzen hat näm

lich, ſo wie die Schneide, zwei lange Löcher (ſ. Taf. III.

Fig. 24. und 25.), vermittelſt welcher man denſelben auf

der Schneide rückwärts oder vorwärts ſchieben kann, und

dadurch die Breite der Spitze hervorgebracht wird. Es ge

hört, wie ich ſchon früher berührte, zu jeder Nagelſorte ein

ſeparater Bolzen, indem der Einſchnitt in denſelben die Länge

der Nagelſpitze beſtimmt. Oberhalb der Schneideplatte befin

det ſich ein in die Schneideplatte eingefugter eiſerner Haken

nebſt Oehſe, in welche ein eiſerner Haken gehängt wird, der

wieder mit einem eiſernen Hebel und einem andern eiſernen

Haken in Verbindung ſteht, welche hinten am Schneide

werke an einem hölzernen Hebel befeſtigt ſind. Dieſer He

bel muß aus einem zähen Holze beſtehen und eine ſtarke
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Spannkraft haben. Wird nun die Oehſe des hintern eiſernen

Hakens über die Spitze des Hebels gehängt, ſo wird durch

die Spannkraft deſſelben die Schneideplatte in einem auf den

hintern Verfeſtigungseiſen befeſtigten eiſernen Kloben vermit

telſt des darin befindlichen eiſernen Hebels in die Höhe ge

hoben, wodurch die Schneide der entgegengeſetzten Schneide

platte auf den gegoſſenen eingefugten Vordertheile gehoben

wird, ſcharf gegenüberſteht; und würde das zwiſchen dieſe

beiden Schneiden geſteckte Eiſen, wenn die Schneideplatte

niedergedrückt würde, mit einem Drucke zerſchnitten werden,

was denn auch geſchieht, und zwar vermittelſt der an der

Welle über der Schneideplatte hervortretenden beiden ſtum

pfen Hebel; denn ſobald die Welle ſich herumdreht, berührt

der Hebel die Schneideplatte, und drückt dieſe nieder, wo

durch die Schneide der Schneideplatte ſcharf an der entge

gengeſetzten Schneide niederfällt, und das dazwiſchen gehal

tene Eiſen trennt. Hat nun der Hebel der Welle die

Platte verlaſſen, ſo wird dieſelbe durch die Spannkraft des

hölzernen Hebels wieder in die Höhe gezogen, alsdann

wieder vom zweiten Hebel der Welle berührt, und wieder

niedergedrückt. Der Zeitraum, in welchem der eine Hebel

die Welle verläßt und der andere darauf tritt, beträgt eine

Secunde, und wird mithin, bei gewöhnlichem Gange einer

Maſchine, in jedem Schneidewerke mit jeder Secunde eine

Nagelſpitze geſchnitten, ſie mag klein oder groß, lang, breit

oder ſtark ſein.

Der Arbeiter beim Schneidewerke hat keine Beſchäfti

gung weiter beim Schneiden, als daß er das in der Zange

haltende Eiſen, woraus Nägel geſchnitten werden ſollen,

fortwährend wendet und zwiſchen die Schneiden ſteckt.

Gewendet muß das Nageleiſen, beim Schneiden deß

halb werden, damit es eine egale Länge behält, indem es

ſonſt bald ein verſchobenes Viereck bilden würde, woraus

keine accurate Spitze geſchnitten werden könnte, indem doch

jede Nagelſpitze am Kopfende breit und an der Spitze ſchmal

ſein muß. -

Der Arbeiter, welcher, vor dem Schneidewerke ſitzend,

das Eiſen, in eine leichte Zange geſpannt, hält, dreht

mittelſt derſelben, während der eine Hebel die Platte

verläßt, und der andere ſie berühren will, ſchnell das Ei

ſen um, ſo daß der Theil, welcher bei der letzten

-
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abgeſchnittenen Nagelſpitze das Kopfende oder den breiten

Theil gab, nun durch das Umwenden den ſchmalen Theil

oder die eigentliche Spitze giebt (ſ. Taf. IV. Fig. 28.),

wodurch alsdann das Nageleiſen immer in einer egalen

Länge bleibt, und accurate Spitzen giebt. -

Durch lange anhaltendes Schneiden verſchiebt ſich der

Bolzen öfter um eine Kleinigkeit, wodurch dann die Spi

tzen etwas breiter und mithin ſchwerer werden; es muß,

um dieſes zu verhüten, der Bolzen öfter mit einem Schraub

ſchlüſſel angezogen werden, auch muß der Arbeiter öfter 1

Schock Nagelſpitzen wiegen, ob ſie das vorgeſchriebene Ge

wicht noch haben. Er muß deßhalb in ſeiner Nähe beſtän

dig eine richtig juſtirte Wage nebſt Gewicht haben, indem

die erſten Nägel jeder Sorte gewogen werden müſſen, ob

ſie nicht zu leicht oder zu ſchwer ſind, und ob der Bolzen

nicht zu weit vor oder hinter ſteht; denn der zu jeder

Sorte erforderliche Bolzen muß beim Wechſeln der Sorten

erſt angeſchroben werden, indem faſt zu einer jeden Sorte ein

anderer Bolzen gehört; auch müſſen öfter ſcharfe Schnei

den eingeſetzt werden, wenn die befeſtigten ſtumpf geworden

ſind. -
-

Was die Schneiden anbetrifft, ſo müſſen dieſelben aus

ſehr gutem Stahle gearbeitet ſein; die Bolzen hingegen be

ſtehen entweder aus alten abgenutzten Schneiden oder aus

gewöhnlichem Stahle oder verſtahltem Eiſen. Da eine

Schneideplatte aus gewöhnlichem Eiſen beſteht, und ſehr

accurat gearbeitet ſein muß, ſo wird dieſelbe, um das Ab

nutzen durch die Hebel der Welle zu verhindern, oberhalb,

wo die Hebel die Schneideplatte berühren, mit einem

Stücke geſchlagenen Eiſen belegt. Das Eiſen wird nämlich

an ſeinem einen Ende in eine, auf der Schneideplatte be

feſtigten, 1 Zoll breite, Klammer geſchoben, und auf dem

andern Ende mit Schrauben, welche durch durch das Eiſen

und die Schneideplatte gehen, an derſelben feſtgeſchroben.

Iſt dieſes Eiſen durch das Reiben der Hebel, indem dieſe

doch an die Welle feſtgegoſſen ſind, mithin aus Gußeiſen be

ſtehen, abgenutzt, ſo werden die Schrauben losgeſchroben,

das Eiſen aus der Klammer genommen, und ein neues auf

gelegt. Die Schneideplatte bleibt dann immer von dem

Hebel unbeſchädigt. Die Klammer iſt angezapft und in

der Platte feſtgenietet. So verfährt man auch mit den,

(Nagelmaſchine) 4
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vorn in der Schneideplatte befeſtigtem Haken, in welchem die

Hebelwerkzeuge zum Heben der Schneideplatte befeſtigt ſind.

Dieſer Haken bildet an ſeinem Befeſtigungsende einen

Schwalbenſchwanz und iſt in die dazu paſſende Fuge der

Schneideplatte eingefugt, damit, wenn das Loch, worin der

Haken des Hebels hängt, ausgenutzt iſt, ein ſolcher neuer

Haken, worin ſich ein mit mehr Eiſen oberhalb verſehenes

Loch befindet, wieder eingeſchoben werden kann.

Die Welle iſt an den Theilen, wo ſie an beiden Sei

ten im Zapfenlager läuft, in ihrer Rundung etwas ſtärker

und bildet eine Koppelungshülſe. Die Zapfenlager, worin

die Welle läuft, ſind in ihrer Höhlung mit Meſſing gefut

tert, müſſen aber, des Abnutzens halber, ſehr oft geſchmiert

werden. Das ganze Schneidewerk beſteht aus Gußeiſen,

Schmiedeeiſen und einigen Theilen Meſſing. Beim Zuſam

menſetzen deſſelben werden, nachdem es durcheiſerne Bolzen

mit Eiſenplatten, Holzlagern und Eiſenlagern in einem dar

unter befindlichen Kanale befeſtigt iſt, oberhalb zwiſchen die

Platten der beiden Ständer, welche den Fuß bilden, eichene

ſchmale Stücken Holz gekeilt, zuvor aber oberhalb der

Ständer durch die darin befindlichen Löcher zwei eiſerne

Stangen, an deren einem Ende ſich ein Kopf und am an

dern ein Loch zum Einſchlagen eines Splites befindet, be

feſtigt; alsdann unterhalb der eiſernen Ständer ein ſtarkes

Eiſenband gelegt, und ſo nach und nach alles feſtgetrieben.

Das Nageleiſen, deſſen Stärke nach einer Lehre, je

nachdem die Nägel ſtark werden ſollen, gewalzt wird, hat

gewöhnlich eine Länge von 5 bis 6 Fuß (rheinl.) und ei

ner Breite von 10 – 12 Zoll. Dieſes Eiſen wird, je

nachdem die Nägel, die daraus gemacht werden, lang ſind,

ſeiner Breite nach zerſchnitten. Sollen z. B. die Nägel

5 Zoll lang werden, ſo wird das Eiſen 5 Zoll breit ge

ſchnitten (ſ. Taf. IV. Fig. 27.), indem der Viertelzoll den

Kopf des Nagels ausmacht.

Die Breite des gewalzten Stück Eiſens giebt alsdann

immer die Länge zu den kleinern Stücken, woraus die

Spitzen geſchnitten werden. Das Schneidewerk zum Zer

ſchneiden des Nageleiſens iſt in Taf. VII. Fig. 26. darge

ſtellt. Es beſteht aus einem ſtarken gußeiſernen Hebel,

welcher durch ein ovales Rad gehoben wird, und auf der

ſchmalen Seite deſſelben niederfällt. Der Hebel oder Schen
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kel der Scheere bewegt ſich unterhalb an ſeinem ſtärkſten Ende

in einem ſtarken Kloben, welcher vermittelſt ſtarker Eiſen,

die durch den Klotz gehen, feſtgeſchroben iſt. Der Klotz iſt

in der Erde befeſtigt, und muß unterhalb auf einem feſten

Grunde ſtehen. Er wird mit Kalk, welcher mit Triebſand

vermiſcht wird, feſtgegoſſen, oberhalb wird er mit einem ſtar

ken eiſernen Bande umlegt. Auf der Oberfläche deſſelben iſt

ein Stück Eiſen in demſelben befeſtigt, an welches, vermit

telſt zweier Schrauben, eine Schneide befeſtigt wird, welche

den Schenkel einer Scheere bildet. An dem Hebel, welcher

einem wirklichen Scheerenſchenkel gleicht, iſt oberhalb des

einen Klotzes ein Eiſen befindlich, an welchem ſich die

erſt beſchriebene Schneide befindet, gegenüber ebenfalls

eine Schneide feſtgeſchroben, und iſt dieſes einer gewöhnli

chen Scheere ähnlich, nur mit dem Unterſchiede, daß ſie

nur einen Schenkel hat. -

Dieſes Schneidewerk hängt mit dem Nagelſchneide

werke in Verbindung; da aber nicht beſtändig an demſel

ben geſchnitten wird, indem man in zwei Stunden ſo viel

Theile ſchneiden kann, daß ein Schneidewerk, je nachdem

die Sorten der Nägel verſchieden ſind, 1 auch 2 Tage dar

an zu arbeiten hat, ſo wird, um den Schenkel in Ruhe

zu ſtellen, in ein am Ende deſſelben befindliches Loch ein

eiſerner Haken gehängt, welcher an der Wand oder an ei

nem Stück Holze befeſtigt iſt. Das ovale Rad, was

den Schenkel der Scheere hebt, bewegt ſich alsdann noch

fort und wird nur in Ruhe geſetzt, wenn die bewegende

Kraft der Maſchine gehemmt wird. Soll das Schneide

werk zum Schneiden der Nagelſpitzen von dem Schneide

oder Scheerenwerke getrennt werden, ſo wird die Koppe

lungshülſe, durch welche beide Wellen mit einander verbun

den ſind, von der einen Welle auf die andere geſchoben, ſo

daß auf der Welle des Maſchinenwerkes, was in Ruhe

treten ſoll, die Koppelungshülſe allein ruht, indem die Welle

des ganzen Maſchinenwerkes aus einzelnen Theilen beſteht,

welche durch dieſe Koppelungshülſen an einander befeſtigt

werden, damit jedes einzelne Werk in Bewegung und auch

in Ruhe geſetzt werden kann. -

Beim Zerſchneiden des Nageleiſens muß die erforder

iche Breite deſſelben genau vorgezeichnet werden, damit die

Nägel ihre richtige Länge erhalten; auch muß genau danach
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geſehen werden, daß das Nageleiſen zu den erforderlichen

Nägeln nicht zu ſtark oder zu ſchwach gewalzt iſt, und muß

deßhalb der Arbeiter am Schneidewerke näch einer Lehre

(ſ. Taf. IV. Fig. 31.) daſſelbe genau abmeſſen. Die in

dieſer Lehre bezeichneten Ausſchnitte enthalten die richtige

Stärke der 11 gewöhnlichen Nägelſorten, und der Wal

zer muß eine ſolche Lehre beim Walzen des Nageleiſens

ebenfalls haben, wo die Stärke deſſelben genau beachtet

werden muß, indem ſich das Eiſen im Feuer dehnt und

beim Erkalten wieder ſchwindet.

Das Trommeln der Nagelſpitzen.

Beim Schneiden der Nagelſpitzen entſteht ein ſcharfer

Grath an allen vier Kanten deſſelben, und kein Na

gel würde mit dieſem Grathe verarbeitet werden können.

Um nun dieſem abzuhelfen, wird eine beliebige Menge

Nagelſpitzen in große eiſerne Trommeln gethan, in eine

Trommel gewöhnlich 1 bis 1 Centner. Man nennt dieſe

Maſchine das Trommelwerk. Es hängt mit den übrigen Ma

ſchinenwerken in Verbindung, und wird mit derſelben Kraft

in Bewegung geſetzt, durch welche die Schneide- und Druck

werke der Maſchine ihre Bewegung erhalten. In dieſen

Trommeln reiben ſich die Nagelſpitzen durch das Bewegen der

ſelben an einander und verlieren dadurch ihren ſcharfen Grath; ſ

ja ſie reiben ſich ſogar ſo blank, als ob ſie polirt wären,

d. h. wenn ſie längere Zeit der Bewegung der Trommeln -

ausgeſetzt ſind, was jedoch aber nicht anwendbar iſt, indem

ſie keine gute Form dadurch bekommen und auch die Glätte

oder dieſe Art von Politur nichts nützen würde, weil ſie d

noch zwei Mal geglüht werden müſſen, und dadurch ihren

Glanz verlieren. Im Allgemeinen läßt man die gewöhnli- -

chen Sorten, je nachdem ſie groß oder klein ſind, 14 bis -

18 Stunden in den Trommeln arbeiten, wo ſie dann den

Grath verloren und ihre gehörige Form erhalten haben.

Man läßt gewöhnlich das Trommelwerk Tag und Nacht

gehen, indem immer eine Quantität getrommelter Nagel

ſpitzen vorräthig ſein muß, damit dieſelben zur paſſenden

Zeit glühend gemacht werden können, und die Arbeiter um

gehend beſchäftigt werden. - -

- - - v: ---
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Das Glühen der Nägel und Nagelſpitzen. -

Nachdem die Nagelſpitzen hinlängliche Zeit getrommelt

ſind und ihren Grath verloren haben, wird das Trommel

werk in Ruhe geſetzt, und mittelſt eines kleinen eiſernen Ha

kens die fertigen Nagelſpitzen aus den Trommeln heraus

gezogen. Alsdann werden die Trommeln wieder gefüllt,

verſchloſſen und von Neuem in Bewegung geſetzt, Die

Nagelſpitzen werden hierauf in mehrere von Eiſenblech ge

arbeitete Kaſten gethan und mit einem dazu paſſenden Deckel

verſchloſſen. Dieſe Kaſten müſſen von ſtarkem Bleche ge

arbeitet ſein; ihre Form bildet gewöhnlich ein langes Vier

eck (ſ. Taf. V. Fig. 1.), doch richtet ſich dieſe Form immer

nach dem Ofen, worin ſie glühend gemacht werden. Der

dazu paſſende Deckel muß zwei Zoll über den Bart des

Kaſtens treten und gut ſchließen. - -

Die Kaſten werden alsdann, um das Abzundern und

Verbrennen derſelben ſo viel wie möglich zu verhüten (in

dem durch das ſtarke Feuer und öftere Glühen immer ein

ſchwacher Zunder geſetzt wird), ſtark mit Lehm, der mit

Waſſer verdünnt wird, beſtrichen; nachdem dieſes geſchehen

iſt, wird mittelſt einer dazu paſſenden ſtarken eiſernen Zange,

(ſ. Taf. IV. Fig. 22.) ein Kaſten nach dem andern in einen

Glühofen geſchoben. Auf Hüttenwerken, wo Eiſenbleche ge

fchmiedet oder gewalzt werden, läßt ſich das Glühen der

Nägel und Nagelſpitzen in dem zum Anwärmen der Bleche

erforderlichen Glühofen ſchnell und bequem machen, und ver

urſacht auch wenig Koſten, indem ſich ein ſolcher Ofen nicht

allein ſehr gut zum Glühen eignet, ſondern auch, nach

dem die Arbeiter ihr Tagewerk oder Feierabend gemacht

haben, die in dem Ofen noch befindliche Hitze mit wenigem

Feuerungs-Material den erforderlichen Grad Hitze, um

Nagelſpitzen zu glühen, lange genug und gleichförmig ge

währt.

Nachdem die Kaſten gehörig durchgeglühet ſind, was

man an der Farbe derſelben ſieht, indem ſie nur roth

glühend ſein dürfen, wird wieder einer nach dem andern

herausgezogen, und auf einer Schaufel an einen Ort getra

gen, wo ſie nicht zu ſehr dem Zuge der Luft ausgeſetzt

ſind, indem dadurch die darin befindlichen Nagelſpitzen oder

Nägel hart werden würden, und dann beim Aufſchlagen der
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Köpfe ſich nicht allein ſchlecht bearbeiten laſſen, ſondern

auch die aufgeſchlagenen Köpfe leicht zerſpringen. Was

die ſchon geköpften Nagelſpitzen anbetrifft, ſo können dieſel

ben mehr Luft ertragen, indem dadurch der Kopf derſelben,

ſo wie die Spitze etwas härter wird.

Beim Glühen muß man vorzüglich darauf achten, daß

weder die Nägel noch die Nagelſpitzen einer zu ſtarken

Hitze ausgeſetzt werden, indem ſich dadurch ſehr viel Zun

der an dieſelben anſetzt und alsdann entweder ſehr weich

oder auch wohl ſpröde werden. Man kann übrigens beim

Betriebe einer Nagelmaſchine im Kleinen die Nägel und

Nagelſpitzen in jeden beliebigen Ofen, welcher ſich dazu

eignet, glühen.

Sind die Nagelſpitzen gehörig erkaltet, ſo werden die

Kaſten auseinander geſetzt und in die Werkſtätte geſchafft,

wo alsdann die Köpfe darauf geſchlagen werden.

Beim Auspacken der Nagelſpitzen muß man vorſichtig

zu Werke gehen, damit nicht verſchiedene Nagelſorten zwi

ſchen einander kommen; es muß deßhalb zu jeder Sorte

Nägel ein ſeparater Kaſten (oder ſonſtiges Gefäß) beſtimmt

werden, welcher alsdann mit der darin befindlichen Num

mer bezeichnet wird. Beim Auspacken wird zuvor der an

den Käſten befindliche Lehm abgeſchlagen, und zwar ge

ſchieht dieſes an dem Orte, wo die Kaſten verſchmiert wur

den, indem hier der abgeſchlagene Lehm nicht verloren geht,

ſondern immer wieder benutzt werden kann. In Winters

zeiten muß auch der Lehm, da er doch gewöhnlich an Or

ten liegt oder ſteht, wo er, indem er doch ſchon immer mit

Waſſertheilen verbunden iſt, leicht gefriert, längere Zeit zu

vor, ehe man ihn benutzen will, gehörig aufgethaut wer

den. Als bequemes Gefäß zum Herbeiſchaffen des Lehmes

benutzt man einen ſogenannten Hohlkarren.

Das Aufſchlagen der Köpfe auf die Nagelſpitzen.

. Bisher hatten wir nur mit Nagelſpitzen oder Nägeln

ohne Köpfe zu thun; nun kommen ſie aber in eine Werk

ſtätte, wo die Köpfe darauf geſchlagen werden, und dadurch
erſt ihre wahre Geſtalt erhalten, aus der man ſieht, was

es werden ſoll. Die Werkſtätte, wo dieſes geſchieht, kann
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in dem Maſchinengebäude ſelbſt oder nahe dabei liegen.

Das Aufſchlagen der Köpfe nennt man kurz weg Kopfen.

Jeder Arbeiter, welcher Köpfe aufſchlägt, gebraucht hierzu

einen Schraubſtock, ein paar Nuten und einen Kopfham

mer. Der Schraubſtock iſt wie ein gewöhnlicher Schraub

ſtock gebaut, welche die Schmiede und Schloſſer gebrau

chen. Die Theile deſſelben ſind aber um einen großen

Theil ſtärker, als die zu jenen Schraubſtöcken. Er beſteht

aus zwei Haupttheilen und zwar aus dem Vorder- und

Hintertheile (ſ. Taf. V. Fig. 28. und 29.). Seine Ober

fläche läuft etwas ſchräg, aber unbedeutend, ab; iſt aber

wenigſtens 15 Zoll ſtark. In dieſen Obertheilen, was man

das Maul nennt, iſt in beiden Seiten, nämlich im Hinter

und Vordertheile des Schraubſtocks, eine Oeffnung einge

hauen, welche man den Schwalbenſchwanz nennt, indem .

dieſelbe hinten breiter iſt, wie vorn. Die Oeffnung muß

deßhalb dieſe Form haben, damit die darin befeſtigten Nu

ten ſich nicht zu leicht herausarbeiten (ſ. Taf. 5. Fig. 28.

und 29. aa). Mit der Zeit wird jedoch durch tägliches

Arbeiten und öfteres Ein- und Ausſchlagen der Nuten der

Schwalbenſchwanz ziemlich gleich breit, alsdann ſitzt keine

Nute zum Arbeiten mehr feſt genug darin, und muß deß

halb der Schraubſtock glühend gemacht und von Neuem zu

ſammengerichtet werden. Ein ſolcher Schraubſtock wiegt

ungefähr 60 – 70 Pfund. Er wird an einer ſtarken ei

chenen Bohle, welche auf ſtarken, in der Erde befeſtigten

Klötzen feſtgenagelt iſt, befeſtigt, und zwar an der ſogenann

ten Scheere (ſ. Taf. V. Fig. 31.). Das Hintertheil des

Schraubſtocks hat nämlich oberhalb ein viereckiges Loch,

durch welches die Scheere geſteckt und vermittelſt eines ei

ſernen Splites feſtgezwängt wird. Zuvor wird aber die

Scheere auf der eichenen Bohle feſtgenagelt, jedoch ſo, daß

der Schraubſtock nicht darin hängt, ſondern auf einem in

der Erde befeſtigten Klotze feſt aufſteht. Will man alsdann

das Hintertheil abnehmen, ſo ſchlägt man das Split, was

zugleich auch innerhalb des Schraubſtocks die Feder an das

Hintertheil befeſtigt, heraus, und nimmt es ab; die Scheere

bleibt aber an der Bohle ſitzen. Die Feder muß ſtark ſein,

doch aber leicht federn, indem beim Aufdrehen des Schraub

ſtocks das Vordertheil ſchnell durch die Feder zurückgetrieben

werden muß. Die Backen (Haupttheile), welche unterhalb
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des Schraubſtocks mit ſtarken Nieten befeſtigt ſind, müſſen

etwas hoch an beiden Theilen des Schraubſtocks herauftre

ten, indem die Oberfläche deſſelben und durch dieſe die

Nuten, und durch dieſe wieder die darin befindlichen Löcher

accurat zuſammenpaſſen müſſen. Das Vordertheil wird

in den beiden Backen durch ein ſtarkes Niet, in welchem

ein langes viereckiges Loch iſt (ſ. Taf. V. Fig. 25. a u. b),

feſtgezwängt, und dadurch ein egalerer Gang dieſes Theils

hervorgebracht, weil ſonſt dieſer Theil in den Backen ſchlau

dern würde.

Das Maul des Schraubſtocks iſt nicht, wie bei andern

Schraubſtöcken, verſtahlt, ſondern beſteht aus Eiſen. Das

Gewinde muß ſehr gut gearbeitet ſein und zwar muß die

Schraube, des Abnutzens halber, nicht allein tief gehauen

ſein, ſondern ſie muß auch aus gutem Eiſen beſtehen. Das

Gewinde oder die ſogenannte Mutter muß oberhalb ſtark

ſein und mit Kupfer eingelöthet werden, indem in einer

Minute einmal auf- und zugeſchroben wird. Es hat hin

ten am Ende ein ſtarkes eiſernes Band, welches nebſt zwei

ſogenannten Ankern, die zur Befeſtigung des Gewindes

dienen, und in das Hintertheil eingefalzt ſind, feſtgelöthet

wird, und zwar um hierdurch zu verhindern, daß das Ge

winde ſich beim Drehen der Schraube nicht mit herum

dreht, und nicht durch das Hintertheil des Schraubſtocks

geht. Vorn an der Schraube ſitzt ein ſtarker Kopf, der

ebenfalls das Eintreten der Schraube in das Vordertheil

verhindert. Damit dieſer Kopf nicht zu ſehr abgenutzt wird,

werden zwiſchen dieſen und dem Vordertheile einige ſchwache,

oder eine eiſerne Scheibe gelegt; hat ſich dieſe abgenutzt, ſo

wird ſie durch eine neue erſetzt. Das Gewinde muß über

haupt, um das Abnutzen deſſelben zu verhüten, oft geſchmiert

werden. Der Klotz, worauf der Schraubſtock ruht, muß

gut in der Erde verfeſtigt werden, indem die Arbeit leich

ter von Statten geht, und der Schraubſtock einen ſtärkern

Druck hat; auch muß derſelbe, des ſtärkern Druckes hal

# nicht zu ſehr an die Befeſtigungs-Bohle angezwängt
Werden. - - - - -

_ Soll eine Sorte Nägel wie z. B. Nr. 1. (ordinäre

Sorte) gemacht werden, ſo ſchlägt der Arbeiter ein paar

Nuten, welche aus gutem Stahle beſtehen, in die Schwal

benſchwänze desÄ da aber dieſe Nuten ſelten
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ſo hineinpaſſen, um ihnen die rorde Haltbarkeit zu

geben, ſo legt man gewöhnlich, um ſie ſtark genug

feſtigen, beim Einſchlagen derſelben kleine Stü

(Nutenbleche genannt) an dieſelben und keilt ſie alsdann feſt,

doch aber ſo, daß ſie egal gegen einander über ehen, und

eine Oeffnung der Nute (ſ. Taf. V. Fig. 34. a - -

Oeffnung der entgegengeſetzten genau paßt (ſ. Taf. V.

27.). Wenn die Nuten zweckmäßig feſtgekeilt ſind, ſod

man von oben gerade hindurchſehen kann, und das Licht der

Oeffnung von oben bis unten ein winkelrechtes Loch bildet,

wenn der Schraubſtock zugeſchroben iſt, auch die Nuten

feſtſitzen, und oberhalb ſchärfer zuſammentreten als unten,

dann kann man eine Nagelſpitze zwiſchen die Nuten einſpan

nen; der Nagel wird dann unter dem Kopfe egal und

rat werden. - -

Der Arbeiter ſpannt mit der linken Hand den Schraub

ſtock mittelſt des daran befindlichen Schlüſſels auf; ſteckt

alsdann mit der rechten Hand eine Spitze in die Oeff

nung der Nuten, drückt mit der linken zu, und ſchlägt

mit 4 – 6 Schlägen den Kopf darauf, ſpannt alsdann

wieder auf, und wirft den Nagel in einen bereit ſtehenden

Kaſten oder ſonſtiges Gefäß.

Die Nuten, müſſen aus gutem Stahle beſtehen und

auch richtig gehärtet werden; ſie dürfen nämlich nicht zu

weich und auch nicht zu hart ſein, indem ſie, wenn ſie zu

hart ſind, leicht ausſpringen, und dann oft geſchliffen oder

geglühet, gehaut und ausgefeilt werden müſſen, und da

durch ſchnell abgenutzt werden; oder wenn ſie zu weich ſind,

eine gehörige Härte erhalten müſſen, wodurch dann nicht

allein Zeit und Arbeit, ſondern auch Kohlen und Stahl

verſchwendet werden. -

Man darf deßhalb keine Nute beim Abhärten im Feuer

weißwarm werden laſſen, indem ſie dadurch ihre Härte

verliert; eben ſo wenig dürfen ſie blau anlaufen, ſondern

dürfen nur eine korngelbe Farbe erhalten. Dieſes richtet

ſich jedoch immer mit nach der Sorte Stahl, die man be

nutzt; denn iſt derſelbe an ſich etwas zu weich, ſo pläzt man

die Nuten weiß ab, und iſt er ſehr hart, ſo läßt man ſie

blau anlaufen. Auch werden die Nuten nicht ganz abge

härtet, ſondern nur der innere Theil derſelben, und der vor

dere Theil des Kopfes, indem die Nuten beim Arbeiten, ſº

>,



58 |

wie beim Einſchlagen derſelben in den Schraubſtod icht
zerſpringen würden. Beim Einſchlagen ſpannt man zwi

ſchen beide Nuten ein Stück ſtarkes Blech, damit ſie nicht

an einander treten und dadurch beſchädigt werden. Im

Winter, wo die Nuten ſehr kalt ſind, müſſen dieſelben, um

das Springen beim Arbeiten zu verhüten, zuvor erwärmt

werden. Zum Ausſchlagen der Nuten gebraucht man ein

ſogenanntes Ausſchlageiſen (ſ. Taf. V. Fig. 37.). Man

ſetzt daſſelbe darunter und ſchlägt mit einem Hammer dar

auf, ſo daß die Nuten langſam herausgetrieben werden.

Es dürfen auch dieſerhalb die Nuten an ihrem Untertheile

nicht gehärtet werden, indem das Ausſchlageiſen dadurch zu

ſehr leidet und zu ſchnell abgenutzt wird.

Da beim Betriebe einer Nagelmaſchine ſehr viel

Stahl verbraucht wird, ſo will ich die Erzeugung und Be

arbeitung deſſelben, ſo viel mir bekannt iſt, hier zugleich

mit anführen. -

Der Stahl iſt ein veredeltes Eiſen, und wird entwe

der durch das Ausſchmelzen einiger Eiſenerze, oder durch

beſondere Bearbeitung des Roh- und Schmiedeeiſens ge

wonnen. Diejenigen Eiſenerze, aus welchen man Stahl

durchs Schmelzen erhält, ſind die beſten ihrer Art und wer

den vorzugsweiſe Stahlſteine oder Stahlerze genannt.

Nachdem das ausgeſchmolzene Eiſen durch wiederholtes

Schmelzen von allen Schlacken gereinigt worden, ſchmiedet

und reckt man es zu Stäben, welche den Rohſtahl geben.

Derſelbe wird, um ihn ferner zu veredeln, zu mehreren

Malen geglüht, geſtreckt, in Stücke gehauen und wieder

zuſammengeſchweißt, welche Arbeit man das Gerben

nennt. Ein auf dieſe Art behandelter Stahl heißt Gerb

ſtahl oder Kernſtahl. Aus dem Schmiedeeiſen gewinnt

man den Stahl vermittelſt der Cementirung, daher auch die

ſer cementirter Stahl heißt. Man nimmt dünne Stäbe von

gutem reinen Eiſen, ſchichtet ſie in den ſteinernen Kaſten ei

nes hierzu eingerichteten Ofens, der Cementofen heißt, mit

Kohlenſtaub und Holzaſche oder noch beſſer mit zerſtoßenem

Glaſe, und unterhält 5 – 6 Tage lang ein ſtarkes Feuer

in demſelben, welches das Schmiedeeiſen während dieſer

Zeit in Stahl verwandelt. Dieſer cementirte Stahl, wel

her auch Ärennah heißt, wird ſodann mehrere Male ge
hämmert und geſtreckt.

: ? ? - . .
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Aus dem Roheiſen endlich gewinnt man den ſogenann

ten künſtlichen Stahl dadurch, daß man es ſchmelzt, öfters

glühet, ſchmiedet und härtet, d. h. nur rothglühend ſchnell

in kaltem Waſſer ablöſcht.

Die Urſachen, weßwegen das Eiſen einer ſo großen

Veränderung ſeiner Geſchmeidigkeit, Härte, Schmelzbarkeit

und ſeines Glanzes fähig iſt, ſind noch nicht gehörig aufge

funden worden. Merkwürdig iſt die Entdeckung des Guyton

Morveau, daß man mittelſt des Diamants, der ein wun

derbar verdichteter Kohlenſtoff ſein ſoll, das Schmiedeeiſen

in wahren Gußſtahl verwandeln könne. .

Der Diamant liefert alſo daſſelbe Prinzip wie die

Kohle, weil das Produkt ſeiner Vereinigung mit dem Eiſen

dieſelben Eigenſchaften haben ſoll.

Unter den in Europa gangbaren Stahlarten behauptet

der feine engliſche den erſten Rang. Er führt das Zeichen

B Hythmant oder Martia. Er iſt gegoſſen, aber ſeine

Bereitung wird bis jetzt immer noch ſehr geheim gehalten.

Nach ihm folgt die Sorte, - welche in Frankreich und der

Schweiz Acier poule (aufgeſchwellter Stahl) genannt wird.

Er iſt ein cementirter Stahl und wird zu Newcaſtle in Eng

land bereitet. Nach den engliſchen Stahlſorten folgen die

deutſchen, beſonders aus Steyermark und Kärnthen. Dieſe

Stahle ſind zum Verſtahlen der verſchiedenen Werkzeuge ei

ner Nagelmaſchine in Betreff ihrer Güte und ihres Prei

ſes am anwendbarſten. -

Nächſt, dem wird der ſchwediſche und venetianiſche

Stahl geſchätzt. Außer unſerm Erdtheile giebt es in Aſien

einen Stahl, der von langen Zeiten her ſehr berühmt iſt;

man nennt ihn damascener Stahl. Es werden aus dem

ſelben die koſtbarſten Säbelklingen gefertigt, welche die un

geheuerſte Härte mit einer unglaublichen Geſchmeidigkeit

verbinden. Man bezahlt dergleichen Klingen auf dem

Platze mit 700 bis 6000 Thaler. -

Die eigentliche Bereitung dieſer Säbelklingen ſcheint

noch nicht bekannt zu ſein. Auch in Oſtindien hat man

eine Sorte Stahl, dort Wuz genannt, welche die höchſte

Härte und Feinheit verbindet, ſo daß daraus gearbeitete

Meſſer gewöhnlichen Stahl und Glas angreifen, ohne ſelbſt

zu leiden. – Geſchweißt wird der Gußſtahl auf folgende

Weiſe: Man zerſtößt denſelben zu einem feinen Pulver, in



60

dem man ihn zuvor glühend macht und in ganzem Schwe

fel abtropfen läßt. Das Eiſen, was man ſchweißen will,

wird ziemlich weißglühend gemacht, und während es Hitze

hat, Borar, der ebenfalls pulveriſirt ſein muß, mit dem

zerſtoßenen Gußſtahle aufgeſtreut, welchen man dann ſo

- ſchnell als möglich, wie jeden andern Stahl, feſthämmert.

Die Nuten beſtehen, wie ich ſchon bemerkt habe, ganz

aus Stahl, indem ſich das Verſtahlen derſelben nicht an

wenden läßt; ſind ſie abgenutzt, ſo werden ſie zum Ver

ſtahlen anderer Gegenſtände, als Hämmer und dergleichen,

verbraucht.

Die rechtwinkelige Oeffnung in den Nuten wird mit

telſt eines Nutenmeißels eingehauen. Dieſer Meißel muß

vorn an ſeiner Schneide ſo breit ſein, wie die Nagelſpitze,

die gekopft werden ſoll, dick iſt (ſ. Taf. V. Fig. 39.). Es

ſind deßhalb zu jeder Nagelſpitze ſowohl ſeparate Nuten als

auch Nutenmeißel nöthig. Wenn die Oeffnungen gehauen

ſind, werden ſie mit einer Nutenfeile, welche die Form einer

gewöhnlichen breiten Feile hat, ausgefeilt, jedoch aber ſo,

daß, wenn die Nuten zuſammengehalten werden, die Spitze

(Nagelſpitze) ungefähr nur bis zu ihrer halben Länge hin

einpaßt, indem das viereckige Loch, was durch das Zuſam

menpaſſen der beiden Nuten entſteht, nicht ſo groß ſein darf,

wie die Nagelſpitze an ihrem obern, breiteſten Theile iſt;

denn der Nagel muß durch das Zuſammenkneifen der Nu

ten unter dem Kopfe ſchon quadrat gedrückt werden, weil

man unter dem Druckwerke den Nagel knapp unterm

Kopfe nicht drücken kann; man würde, da man beim Drü

cken der Nägel jeden beim Kopfe halten muß, ſich leicht

die Fingerſpitzen verletzen. Zu ſtark dürfen die Nuten aber

auch nicht kneipen, auch darf der Kopf nicht von der Seite

oder umgeſchlagen werden, indem beim Einſchlagen eines

ſolchen Nagels der Kopf ſich umlegt oder abſpringt. Der -

Arbeiter muß denſelben gerade niedertreiben. Der Klotz,

worauf der Schraubſtock ſteht, muß in der Erde gut ver

feſtigt werden, damit derſelbe einen ſtarken Druck beim Ar

beiten hat; oberhalb muß ſich ein kleines Loch darin befin

den, was man mit Eiſen auslegt und worin die Spitze des

Schraubſtocks geſtellt wird (ſ. Taf. V. Fig. 40.). Der

Hammer (ſ. Taf. V. Fig, 36.), welchen man zum Auf

ſchlagen der Köpfe gebraucht, beſteht gewöhnlich ganz aus
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Stahl und hat eine etwas runde, erhabene Bahn, durch

welche ſich der Kopf leichter auseinander treiben und accu

rater arbeiten läßt. Seine Geſtalt bleibt ſich bei allen ver

ſchiedenen Nagelſorten immer gleich, obgleich die verſchiede

nen Arten von Nägelköpfen verſchiedenartig bearbeitet wer

den. Die ordinären Sorten von Nr. 1. bis 8. erhalten

auf die Mitte der Nagelſpitze 1, 2, 3, 4, auch 5 Schläge

und auf die Seiten 4 Schläge; die kleinern Sorten von

Nr. 8. bis 11. erhalten nur in die Mitte 1 – 3 Schläge

und haben deßhalb einen ganz geraden Kopf. Die Spiker

erhalten keinen runden, ſondern einen viereckigen Kopf. Die

Spitze wird ſo niedergetrieben wie die zu einem runden

Kopfe; alsdann erhält derſelbe auf jede Seite einen leiſen

Schlag, um dadurch die Kanten zu brechen. Die Nuten

müſſen ſo gefeilt ſein, daß ſie unterm Kopfe etwas lang

an der Spitze hinunter ein egales Quadrat drücken. Von

den Spikern Nr. 1. kann ein Arbeiter in einem Tage auf

80 Pfund Nagelſpitzen die Köpfe aufſchlagen.

Die Hölzernägel ſind, wie ich ſchon bemerkt habe,

eine kleine Sorte Nägel (ſ. Taf. II. Fig. "11.), welche ei

nen Kopf haben, der nur aus 2 gegen einander überſtehen

den kleinen Läppchen beſteht. Die Nuten zum Kopfen dieſer

Nägel müſſen eine ziemlich ſo weite Oeffnung haben, wie

eine Spitze dieſer Nagelſorte kurz unter dem Kopfe breit

iſt, indem dieſe Sorte Nägel unter dem Kopfe nicht ſo ſtark

quadrat gedrückt wird, wie die gewöhnlichen Sorten. Der

Schraubſtock wird deßhalb, nachdem die Nagelſpitze in die -

Nuten geſteckt iſt, nicht ganz feſt zugeſchroben, ſo daß die

Nagelſpitze durch die Schärfe der Nuten beim Zuſchrauben

keinen ſtarken Anſatz erhält, ſondern loſer in den Nuten ge

ſpannt ſitzt, wie eine Spitze ordinärer Sorte. Alsdann

wird mit einem Schlage der Kopf darauf geſchlagen, und

die Nuten durch einen Druck des Schlüſſels ſtärker an ein

ander gedrückt, wodurch dann der Nagel ſeine gehörige

Form unter dem Kopfe erhält. - -

Die Flügelköpfe (ſ. Taf. II. Fig. 10.) erfordern

eine eigene Behandlung beim Kopfaufſchlagen. Es muß

das dazu erforderliche Eiſen beſonders gut gefriſcht ſein, und

der Arbeiter muß ſich erſt längere Zeit üben, um Gewandt

heit und Geſchicklichkeit zu erlangen, ſchnell und brauch

bare Köpfe aufſchlagen zu können. Der Kopf oder das
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Obertheil der Nuten muß bedeutend höher ſein, wie bei

Nuten zu ordinären Sorten, indem die Flügel herabhängen,

und ſo wie der Kopf der Nuten geſtaltet iſt, hängend oder

gerade werden. Man nimmt deßhalb immer neue Nu

ten zu ordinären Sorten, und feilt oder ſchleift dieſe ſo,

daß ſie die hängende Form zu Flügelköpfen erhalten. Die

Nagelſpitzen, welche dieſelbe Geſtalt und Schwere haben,

wie die der ordinären Sorten, werden oberhalb an ihrem

breiten Ende mit ein, auch zwei Schlägen etwas breit ge

ſchlagen, doch aber ſo, daß ſie oberhalb in der Mitte ſchwä

cher wie an beiden Ecken ſind (ſ. Taf. V. Fig. x).

Zum Breitſchlagen der Nagelſpitzen bedient man ſich

eines gewöhnlichen Kopfhammers und eines kleinen Am

boßes, an welchem ſich ein kurzer Zapfen befindet, vermit

telſt welchen man denſelben in ein auf der Oberfläche des

Schraubſtocks befindliches Loch ſchlägt. Nachdem die Na

gelſpitze auf die beſchriebene Weiſe geſchlagen iſt, wird ſie

in die Nuten geſpannt und der Arbeiter zieht nun von der

Mitte oder von der ſchwach geſchlagenen Stelle aus den

einen Flügel mit 2, auch 3 behutſamen Schlägen nach ſich;

alsdann treibt er den entgegengeſetzten Flügel mit 3 oder

4 Schlägen von ſich, und nun giebt er, da der vordere

Flügel weniger ausgebildet iſt als der hintere, dem vordern

2 ſtärkere Schläge als die erſteren waren, und dem hintern

einen. Der Kopf ſteht dann richtig in der Mitte und hat

auch egal gearbeitete Flügel.
-

Die Abſatz- oder Hufeiſen - Nägel haben einen

runden, oberhalb egal, geraden Kopf; anſtatt daß aber die

ordinären Nägel unterm Kopfe gerade ſind, iſt dieſe Sorte

kegelförmig gebildet. Die Nuten hierzu ſind deßhalb ober

halb ſo ſtark, wie der Kopf werden ſoll, trichterförmig aus

gefeilt. Das Aufſchlagen der Köpfe iſt daſſelbe wie bei

ordinären Sorten, nur läßt man die Nagelſpitze oberhalb

- der Nuten, etwas länger herausſtehen wie bei jenen, in
dem die Köpfe dieſer Nägel mehr Eiſen enthalten als die

der ordinären; auch müſſen ſie ſehr gerade niedergeſetzt

werden, damit ſie ſich in der trichterförmigen Oeffnung nicht

umlegen und dieſe egal ausfüllen. Die Nuten müſſen gut

gehärtet werden, damit ſie nicht ausſpringen, indem das

ºn der trichterförmigen Oeffnung viel Mühe
MMC)T. - -

-

W
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Die Nietnägel können entweder aus Draht oder

auch aus gewöhnlichem Nageleiſen gemacht werden. Sol

len ſie aus Draht gemacht werden, ſo wird derſelbe ſo

ſtark genommen, wie die Niete ſein müſſen, daher das,

Niet etwas dicker ſein muß, als das Loch groß iſt, in wel

ches daſſelbe geſchlagen werden ſoll. Es werden dann 3,

4 oder überhaupt ſo viel Längen Draht genommen, wie

man in der Hand halten kann, um ſie in einer egalen Länge -

unter das Schneidewerk bringen zu können. Die Schnei

den werden geſtellt wie beim Schneiden gewöhnlicher Nagel

ſorten; die Bolzen werden aber ſo weit zurückgeſtellt, wie das

Niet ohne Kopf lang werden ſoll, und dann auf dieſelbe

Methode geſchnitten wie die ordinären Nagelſpitzen. Sollen

Niete aus Nageleiſen gemacht werden, ſo wird das Eiſen,

wie zu Nägeln, ſo breit geſchnitten, wie die Niete lang

werden ſollen. Die Breite derſelben richtet ſich ebenfalls

nach dem Loche, in welches das Niet geſchlagen wird; un

terhalb werden ſie jedoch etwas ſchmäler geſchnitten, als am

Kopfende, indem ſich dadurch das Niet leichter und ſchneller

in das beſtimmte Loch ſtecken läßt. Die Köpfe dieſer

Niete werden eben ſo aufgeſchlagen wie die der ordinären

Sorten von Nr. 8., 9., 10. und 11. Die Nuten müſſen

rund ausgefeilt ſein und oberhalb ſcharf zuſammenkneifen,

damit beim Aufſchlagen ein etwas ſtarker Kopf angeſetzt

wird. Ob nun gleich die Spitzen der Niete viereckt ſind,

ſo werden ſie beim Zuſammendrücken durch die egale Run

dung der Nuten doch rund; es erfordert aber das Anferti

gen der Niete aus Nageleiſen einen geübten Arbeiter, in

dem einer derſelben in einem Tage 2000 Stück Köpfe muß

aufſchlagen können. Gedrückt werden die Niete nicht, ſon

dern nur geglühet wie die gewöhnlichen Nagelſorten.

Die Fabrikation der Zinknägel zu Bedachungen.

Der Zink (engliſch spelter) iſt ein Metall von bläu

lich weißer Farbe und ſtrahligem, blätterigem Bruche, hat

ſtarken Metallglanz und ſiebenfach ſpecifiſches Gewicht. Er

iſt faſt ſo hart als Kupfer, klingt, und iſt im erwärmenden

Zuſtande ſo biegſam, zähe und geſchmeidig, daß er ſich zu

dünnem Draht und Blechverarbeiten läßt. Er ſchmilzt in

einer Hitze, bei welcher das Eiſen anläuft, und verflüchtigt

“V
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n ſich in der Regäbe In der Luft überzieht ſich der

geſchmolzene Zink mit einer grauen Haut und verbrennt

endlich in einer Verflüchtigungshitze mit einer grünlichen

Flamme unter Abſetzung eines flockigen, gelblich-weißen

Suplimates, Zinkblume genannt. Hiervon unterſcheidet ſich

jedoch das Oryd des Spießglaſes oder Spießglanzes.

Es iſt dieſes ein Metall, welches ſchon in den älte

ſten Zeiten bekannt war und iſt im Mineralreiche ſehr häu

fig verbreitet. Man findet es gediegen und geſchwefelt im

Grau- und Rothſpießglaserze, unvollkommen orydirt im

Weißſpießglaserze, und vollkommen orydirt im Spießglas

ocker. Es iſt leicht, weich und ſteht, außer dem Braun

ſteine, allen Metallen an Dehnbarkeit nach. Wenn man

es erhitzt, und der atmoſphäriſchen Luft Zutritt geſtattet,

ſo verwandelt es ſich in einen weißen Rauch, welcher ſich

in der Geſtalt ſchöner weißer Nadeln anlegt, und Spieß

glasſchnee genannt wird. -

Der Zink verbindet ſich mit den meiſten Metallen; ſehr

bekannt ſind mehrere ſeiner Verbindungen mit Kupfer, wie

z. B. Meſſing, Tombak u. dgl. Compoſitionen mehr. Ein

kleiner Eiſengehalt giebt dem Zink eine ſolche Sprödigkeit,

daß er zu Blechen oder Draht untauglich iſt.

Es giebt nur drei Zinkerze, aus denen das Metall dar

geſtellt wird: 1) kohlenſaurer Galmei, 2) kieſelſaurer Gal

mei, 3) Blende. Da in neuerer Zeit der Zinkgebrauch ſich

ſehr vermehrt hat, beſonders in Platten zu Bedachungen,

auch zu Geſchirren, zu galvaniſchen Säulen, zu Zeichnungs

platten u. ſ. w., ſo iſt auch der Ertrag gut eingerichteter

Zinkhütten immer wichtiger geworden. Eins der vollkom

menſten Hüttenwerke iſt die Lygdonia-Zinkhütte bei der

Königshütte in Oberſchleſien.

Um Zinknägel zu Bedachungen durch eine Nagelma

ſchineÄ beobachtet man folgendes Verfahren:

Der Zink wird geſtreckt oder gewalzt zu der erforderlichen

Stärke, welche die Nägel haben ſollen, und zwar durch

zwei eiſerne Walzen, die durch ein Waſſerrad in Bewegung

geſetzt werden. Man hat in Deutſchland mehrere derglei

chen Walzwerke; ſie gleichen denen, die man auf Hütten

werken zum Walzen des Eiſens und der Eiſenbleche ge

braucht, ſie ſind ſehr einfach und zwar auf folgende Art

gebaut: Ein gewöhnliches Waſſerrad ſetzt ein Getriebe,

A

«
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aus zwei Rädern (Stirnräder) beſtehend, wovon eins an

der Welle und eins an der Stange der Walzen befeſtigt

iſt, aber beide ausgegoſſenem Eiſen ſein müſſen, in Be

wegung. Die eiſerne Stange iſt ungefähr 4 – 4 Zoll

ſtark; durch dieſe werden nun, mittelſt des Getriebes, zwei

über einander befeſtigte Walzen in Bewegung geſetzt; dieſe

beiden Walzen liegen in zwei ſtarken eiſernen Pfeilern, und

die Zapfen derſelben liegen auf jeder Seite in einem eiſer

nen Zapfenlager, wovon eins vorn, dem Getriebe am näch

ſten, und eins hinter den Walzen in den Pfeilern liegt.

Ueber dieſer Walze befindet ſich die zweite oder obere

Walze; ſie wird durch zwei Stangen, die an beiden Zap

fen der Walze angehängt werden, und die oberhalb durch

Gewichte erſchwert ſind, wieder niedergedrückt. Ueber dieſen

Kloben befindet ſich nämlich auf jeder Seite der Pfeiler

eine ſtarke eiſerne Schraube, durch welche die Walzenie

dergeſchroben wird, indem man die Tafeln oder Stücke ſtark

und ſchwach muß walzen können. Die Walzen beſtehen

aus Gußeiſen; ſie ſind im Allgemeinen 2 Fuß lang und

4 – 5 Zoll dick; an den beiden Zapfen der Walzen müſſen

zwei kleine eiſerne Räder angebracht ſein, durch welche die

untere Walze die obere in Bewegung ſetzt; die Stange

muß von der Walze getrennt ſein. Damit man das Walz

werk ſtehen und gehen laſſen kann, wird die Stange mit

den Walzen dadurch verbunden, daß man eine ſtarke eiſerne

gegoſſene Muffel darüber ſteckt, und beide Theile dadurch

an einander befeſtigt. Man kann unter dergleichen Walz

werken auch verſchiedene andere weiche Metalle walzen.

Unter dieſen Walzen wird nun der Zink geſtreckt, und

zwar jedes Mal eine Platte Pfannenzink, die zuvor in .

einem Ofen oder einer Röhre erwärmt werden muß, und

ſteckt dieſelbe durch beide Walzen, ſchraubt dann an der

am Pfeiler befindlichen Schraube die Walze nieder und

ſteckt die Platten noch einmal hindurch; kalt darf der Zink

aber durchaus nicht ſein, denn derſelbe iſt ſpröde und läßt

ſich nur warm dehnen. Die Walzen, welche man aus den

Pfeilern herausnehmen kann, werden jedes Mal herausgenom

men, wenn ſie kalt ſind; ſie werden etwas erwärmt, doch

aber nicht ſo ſtark, daß der Zink beim Hindurchſtecken

ſchmilzt. So fährt man fort mit Walzen und erwärmt

den Zink, ſo oft er kalt iſt, bis die Platten zu Nägeln ihre
(Nagelmaſchine.) 5
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erforderliche Größe und Dicke erreicht haben; man ſteckt

ſie dann noch einmal in die Wärmeröhre, und ſchneidet ſie

dann unter der Scheere in die erforderlichen Längen der

Nägel.

8 Beim Niederſchrauben der Walzen muß man vorſich

tig ſein, daß ſie nicht zu tief geſchroben werden, weil da

durch der Zink ſeiner Sprödigkeit halber zu leicht an den

Seiten einreißt, und dadurch beim Schneiden deſſelben viel

verloren geht; überhaupt muß man immer dafür ſorgen, daß

derſelbe eine ziemlich ſtarke Wärme beim Bearbeiten hat,

denn ſobald derſelbe kalt iſt, ſpringt er beim Walzen, und

man muß ihn dann wieder einſchmelzen. Der Abfall, den

man beim Beſchneiden erhält, wird wieder eingeſchmolzen.

Der durch das Walzen aus Pfannenzink erhaltene Ta

fel- oder Plattenzink iſt zwar noch ſpröde, aber doch bei

weitem ſo ſpröde nicht als der Pfannenzink; denn durch das

Walzen wird der Zink zäher, und je dünner die Tafel oder

Platte gewalzt iſt, deſto zäher iſt ſie und deſto leichter läßt

ſich dieſelbe verarbeiten. Kupfer, Meſſing, Eiſen und ver

ſchiedene andere Metalle werden durch ſtarkes Hämmern

hart und ſpringen ſehr leicht; durch eine Rothglühhitze, die

man denſelben in einem dazu paſſenden Ofen oder über

Kohlenfeuer giebt, werden dieſe Metalle jedoch wieder weich

und laſſen ſich von Neuem hämmern oder überhaupt ver

arbeiten, der Zink läßt ſich aber nicht, wie dieſe Metalle,

im Feuer glühen, indem er leichtflüſſiger iſt als dieſe und

beim Glühen im Feuer ſchmelzen würde. Um aber denſel

ben unter dem Schneidewerke zu Nägelſpitzen ſchneiden zu

können, muß man ihn anwärmen; dieſes kann in einer

Röhre oder über gelindem Kohlenfeuer geſchehen, doch darf

derſelbe nur lauwarm gemacht werden, d. h. nicht wär

mer, als daß man ihn, ohne ſich zu beſchädigen, in der blo

ßen Hand halten kann. Der Zink darf alſo nie kalt ver

arbeitet werden, ſondern muß immer warm ſein, man

läuft ſonſt Gefahr, daß er beim Schneiden zerſpringt. Ge

ſchnitten, und überhaupt beim Schneiden werden die Zink

nagelſpitzen nach derſelben Methode wie die Eiſennagelſpitzen

behandelt... . W

. Um dieÄ zu kopfen, muß man den

Schraubſtock oberhalb etwas anwärmen und zwiſchen die

Nuten muß man öfter ein glühend Stück Eiſen ſpannen,
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wodurch dieſe ebenfalls ohne viel Mühe und Umſtände er

wärmt werden. Die Nagelſpitzen thut man, um ſie eben

falls zu erwärmen, in einen Blechkaſten, und ſtellt dieſen

auf ein Kohlenbecken, in welches man ein gelindees Feuer

macht und dieſes beſtändig unterhält; ebenſo muß man

auch den Hammer zum Kopfaufſchlagen öfter erwärmen.

Kann man die Nagelſpitzen ſo ſtellen, daß ſie von der

Sonne ſtark beſchienen und dadurch hinlänglich erwärmt

werden, ſo hat man kein Kohlenfeuer zum Anwärmender

ſelben nöthig. - Beim Aufſchlagen dürfen die Schläge nicht

zu heftig fallen, ſondern leicht und immer auf die Mitte,

damit die Spitze egal niedergeſetzt wird und der Kopf nicht

abſpringt oder ſich umlegt, was ſehr leicht bei heftigen und

unegalen Schlägen geſchieht. - Nachdem die Zinknägel ge

kopft ſind, werden ſie wie die ordinären Eiſennägel unter

dem Druckwerke gedruckt und alsdann eingepackt und ver

ſendet. Durch das Drucken werden die Nägel egal und

bekommen auch eine geringe Härte, weßhalb ſie ſich beim

Verarbeiten nicht ſo leicht umlegen.

Ueber das Drucken der Nägel.

Da die Nagelſpitzen, ehe ſie den Kopf erhalten, zuvor

geglühet werden, ſo wird durch das Aufſchlagen der Kopf

hart und die Spitze bleibt weich; ein ſolcher Nagel kann

aber nicht verarbeitet werden, denn der Kopf ſpringt beim

Anziehen ab, und die Spitze legt ſich um; es muß deßhalb

die Spitze hart und der Kopf weich ſein. Um dieſes zu

bezwecken, werden die Nägel, ſobald ſie gekopft ſind, unter

dem Druckwerke gedruckt (man nennt dieſes Vordrucken),

wodurch die Spitze eine egale undÄ viereckte Form

erhält. Alsdann werden ſie wieder in blecherne Glühkaſten

gepackt und im Glühofen geglühet, wodurch die Spitze, ſo

wie der Kopf der Nägel wieder weich wird; alsdann werden

ſie unter dem Druckwerke fertig gedruckt, d. h. der Arbeiter

hält jeden Nagel immer einzeln unter den Schuh des Druck

ſchenkels auf den Amboß (ſ. Taf. 4. Fig. 1. aa), ſo daß

der Schuh des Schenkels einmal auf die breite und ein

mal auf die ſchmale Seite der Spitze tritt, wodurch der

Nagel dann die erforderliche Egalität erhält, und auch die

durch das Glühen entſtandenen Poren zuſammengedrückt



werden, wobei die Spitze hart wird, der Kopf aber weich

bleibt. Beim Drucken der Nägel finden ſich auch durch

den ſtarken Druck diejenigen Nägel, deren Spitze unganz

iſt; dieſe werden in einen am Druckwerke befindlichen

Kaſten geworfen und wieder zu neuem Nageleiſen mit einge

ſchmolzen. Mit jeder Minute drückt ein Schenkel des Maſchi

nenwerkes zwei Mal zu und mit dieſem zweimaligen Drucke

iſt jedesmal ein Nagel fertig. Der Arbeiter am Druck

werke muß vorzüglich darauf achten, daß der Nagel bis

unter den Kopf gedrückt wird, und daß jeder Nagel beim

Unterhalten egal aufliegt, und ſich nicht verdreht, in

dem ſich die Spitzen ſehr leicht unegal drücken und nicht

quadrat werden; auch muß der Schuh des Schenkels, ſo

wie der Amboß, egal nach der Sorte Nägel geſtellt werden,

die man drücken will, indem die ganze Spitze vom Kopfe bis

ans Ende getroffen werden muß. Außergewöhnlich lange

Nägel werden, wenn der Schuh und Amboß nicht lang genug

iſt, in zwei Theilen gedruckt, und zwar erſt der Ä PONT

Kopfe bis in die Mitte der Spitze, und dann von da bis

ans Ende. Zu kleinen Nägelſorten hat man kurze Am

boße, und zu den größern Sorten lange; eben ſo auch kurze

und lange Schuhe. Schuh und Amboß müſſen auch, da

ſie ſich durch das Arbeiten abnutzen und in der Mitte un

egal werden, öfter abgeſchliffen werden, und zwar nach ei

nem richtigen Lineale, damit die Fläche beider Theile egal

gerade iſt. -

- Nachdem die Nägel gedruckt ſind, werden ſie ſortirt,

d. h. die guten von den ſchlechten abgeſondert; , wie dieſes

geſchieht, werde ich weiter unten angeben.

ueber den Betrieb einer Nagelmaſchine durch eine

- Dampfmaſchine. -

- - -

-

Wenn Waſſer der Einwirkung eines gewiſſen Wärme

grades ausgeſetzt wird, ſo dehnt es ſich aus, und nimmt

die gasförmige Geſtalt an, in der wir es unter dem Na

men von Dampf kennen; befindet es ſich während der Er

hitzung in einem dicht verſchloſſenen Gefäße, ſo erlangt

ſeine Ausdehnungsfähigkeit eine faſt unbegrenzte Kraft; da

nun der zwiſchen dem Deckel des Gefäßes und der Ober

fläche des Waſſers befindliche Raum mit Ämoſphäriſcher

4 –
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Luft gefüllt iſt, ſo wird die zuerſt entwickelte und durch die

Ausdehnung des Dampfes ausgeübte Kraft darauf gerichtet,

dieſe atmoſphäriſche Luft aus der Lage zu verdrängen, die

ſie vermöge ihrer ſpecifiſchen Schwere einnimmt, und dem

nach muß man dieſe Theile der unmittelbaren Wirkung

der Ausdehnungskraft des Dampfes von ſeiner disponibeln

Kraft abziehen. Dieſer Theil der Kraft läßt ſich indeß

ſpäter zu nützlichen Zwecken verwenden. Wenn nämlich

durch Erniedrigung der Temperatur der Dampf wieder in

die tropfbar flüſſige Form übergeht, und daher einen großen,

früher durch ihn eingenommenen Raum leer läßt, ſo kehrt

die von ihm verdrängte atmoſphäriſche Luft in ihre vorige

Lage zurück, und übt dabei eine genau ſo große Kraft aus,

als der Dampf zu ihrer Verdrängung brauchte. Dieſe letzte

Kraft kann man die ſecundäre Kraft des Dampfes nennen.

Die Anwendung und Regulirung dieſer Kräfte in der Art,

daß ſie eine ſtetige Bewegung hervorbringen, iſt nun durch

die Dampfmaſchinen im hohen Grade erreicht, und bei

deren verſchiedenen Einrichtungen und Verbeſſerungen hatte

man immer die vortheilhaftere Anwendung, wohlfeilere Er

zeugung und genauere Regulirung dieſer Kräfte im Auge.

Ein Dampfmaſchine arbeitet mit einfachem oder hohem

Druck, je nachdem die im Keſſel entwickelten Dämpfe den

Druck von einer oder mehreren Atmoſphären ausüben. Iſt

die Elaſticität des Dampfes nur einer Atmoſphäre gleich,

ſo erleiden die Wände des Keſſels von außen eben ſo viel

Druck wie von innen; bei hohem Druck haben aber die ein

geſchloſſenen Dämpfe das Uebergewicht, und beſtreben ſich,

ihn auseinander zu treiben. Die Gefahr des Springens

wird dadurch noch mehr vermehrt, wenn man den Keſſel

aus Gußeiſen anfertigt; da indeß die Hochdruckmaſchinen

bei einer gleichen Menge von Brennmaterial eine größere

Wirkung thun, als die mit einfachem Druck, ſo wendet man

ſie doch überall an, wo die Feuerung theuer iſt.. -

Die Kraft des Dampfes iſt, wie geſagt, nach dem

Grade der angewandten Temperatur ſehr verſchieden; in

welchem Verhältniſſe ſie ſteigt, wird man am beſten aus

folgender, von Betancourt und Dalton entworfenen

Tabelle erſehen, in welcher die Temperatur nach Fahrenh.

Graden angegeben, und der atmoſphäriſche Druck = 1 ge

rechnet iſt.

/



Tempe: Tempe- Tempe- Tempe
ratur. Druck. ratur. Druck. ratur. Druck. ratur. Druck.

50 | 3,006 |_120_0,099__182_0.500__245 - 2,00

60T700TTT30TT0T30TT90T 0,60TT250TT2,50

70 CGITTWOCT72.200 GT5026TT275

80 0,027 150 OE25 212 |100 | 268 3,00T

90T TOYOT0TT60TTGASTTÄTTATT275TT3,35

100 OWEETTOGET 250ED143 EGT 3,50T

T110TUTF5TT80TUAG5TT239TT SUTT3TZT 550T

In der obigen Tafel iſt der gewöhnliche Druck der

Atmoſphäre, der Einfachheit wegen, zu 1 angenommen,
weil, wenn man von Dampf oder verdichteter Luft ſpricht,

es üblich iſt, ſie mit dem atmoſphäriſchen Druck zu verglei

chen. Da nun Dampf bei 212° dem gewöhnlichen Druck

der Atmoſphäre genau das Gleichgewicht hält, ſo ſteht die
Zahl 1 dieſer Temperatur gegenüber, um anzuzeigen, daß

Dampf von dieſer Wärme einer Atmoſphäre (wie ſich die

Engländer ausdrücken) gleichkommt.

Nehmen wir aber die Temperatur von 230 Graden,

dann ſteht 1,48 gegenüber, und dies zeigt an, daß, wenn

die Hitze bis dahin erhöhet iſt, der Druck des Dampfes

einer Atmoſphäre und 48 Hunderteln, faſt anderthalb At

moſphären das Gleichgewicht hält, während er bei 245 Gra

den um zwei Atmoſphären und bei 268 um drei Atmo

ſphären gewachſen iſt. Es erhellet alſo, daß gleiche Zu

nahmen der Hitze nicht verhältnißmäßige Zunahmen im

Druck des Dampfs hervorbringen, denn es ſind nicht weni

ger als 182 Grade der Temperatur erforderlich, um eine

Stärke des Dampfs, die 0,5 oder dem halben Drucke der

Atmoſphäre gleich iſt, hervorzubringen, indeß der Zuſatz von

nur 33° zu 212° die Kraft verdoppelt, und ein weiterer

Zuſatz von nur 23 durch Erhöhung der Temperatur zu

268 Grader, die erſte Kraft, zu deren Hervorbringung 18°

Fºs waren, verſechsfacht oder drei Atmoſphären gleich
ß.

Man hat die Berechnung des Verhältniſſes der Span

Wung des Dampfes zur Temperatur weit höher getrieben.

Die neueſte iſt von Clement-Deſormes und erſtreckt ſich

bis auf 10 Atmoſphären. Sie weicht von der oben ange,



gebenen einigermaßen ab, indem wir in runden Zahlen für

eine Atmoſphäre 212°, für zwei 250, für drei 275, für

vier 293, für fünf 307, für ſechs 320, für ſieben 331, für

acht 342, für neun 351, für zehn 360 angegeben finden.

Da man jedoch in der Praxis bei Hochdruckmaſchinen nicht

leicht über 30 – 40, ſelten über 50 Pfund Druck auf

den Quadratzoll ſteigt, welche letztere Zahl noch nicht vier

Atmoſphären gleichſteht, ſo können höhere Berechnungen ge

genwärtig nur den Phyſiker intereſſiren.

Die Berechnung der Kraft des Dampfes iſt zwar von

hoher Wichtigkeit, kann aber für die Praxis nie genau ſtatt

finden. Der Betrag aber der abſoluten Kraft, die der

Druck des Dampfes ausübt, kann zwar durch Mercurialzei

ger und Sicherheitsventile am Dampfkeſſel ſehr richtig ge

meſſen werden, allein die disponible Kraft hiernach zu be

ſtimmen, iſt nicht ſo leicht, da die Reibung der verſchiede

nen Theile, je nachdem ſich die Maſchine im guten Stande

befindet, ſehr bedeutend wechſelt. . . . . . . . .

Die Vollkommenheit der Niederſchlagung iſt bei Con

denſirmaſchinen, bei denen bekanntlich abwechſelnd auf der ei

nen und auf der andern Seite des Kolbens durch Nie

derſchlagung der Dämpfe ein ziemlich luftleerer Raum ge

bildet wird, ein weſentlicher Punkt, und der äußerſten

Sorgfalt ungeachtet, ſehr veränderlich. Die Maſchinenbau

meiſter ſind ziemlich darüber einig, daß die zu nützlichen

Zwecken verwendbare Kraft des Dampfes nicht mehr als

die Hälfte der abſoluten Kraft beträgt. Man nehme z. B

an, der Kolben einer Maſchine habe 24 Zoll im Durchmeſ

ſer, und mithin 452 Quadratzoll Grundfläche, das Baro

meter des Condenſators zeige ein vollkommenes Vacuum an,

und die Schwere der Atmoſphäre betrage nach dem Wetter

barometer etwa 14 Pfund; der Mercurialzeiger am Keſſel

ſtehe auf 3 Zoll, ſo daß alſo der Druck im Innern des

Keſſels den der Atmoſphäre um 3 Pfund auf den Quadrat

zoll überwiegt. Unter dieſen Umſtänden drückt der Dampf

mit 17 Pfund auf den Quadratzoll, alſo mit 17: 452 =

7684 Pfund auf den Kolben. Zieht man nun die Hälfte

wegen Reibung ab, ſo bleibt die disponible Kraft von 3,842

Pfund mit derſelben ortsverändernden Geſchwindigkeit, die

der Kolben hat. Nun läßt ſich, wenn man die Anzahl der

Kolbenzüge für die Minute weiß, leicht berechnen, wie viel

-



Pfd. Waſſer die Maſchine in denſelben heben könnte. Dividirt

man in dieſe Kraft mit derjenigen, von welcher Boulton

und Watt annahmen, daß ſie die einfache Pferdekraft reprä

ſentire (ſie berechneten, daß ein täglich 8 Stunden arbeitendes

Pferd in der Minute 32,000 Pfund Waſſer 1 Fuß hoch

heben könne), ſo erfährt man, von wie viel ſogenannten

Pferdekräften die Maſchine ſei. Man würde mehrere Bände

anfüllen, wenn man die verſchiedenen Formen und Einrich

tungen der Dampfmaſchine in ihren verſchiedenen Entwicke

lungsperioden beſchreiben wollte. Wir müſſen aber hier,

um zu der Beſchreibung der Eveſchen Verbeſſerung ſogleich

überzugehen, eine ziemlich genaue allgemeine Bekanntſchaft

mit dieſer Maſchine bei unſern Leſern vorausſetzen. Der

erſte Theil der Erfindung bezieht ſich auf eine weſentliche

Verbeſſerung derjenigen Dampfmaſchinen, bei welchen mit

telbar durch die Kraft des Dampfes eine drehende Bewe

gung hervorgebracht wird (rotirende, durch drehbare Kolben

bewegte Dampfmaſchinen). Die Maſchinenbauer haben

denſelben immer viel Aufmerkſamkeit gewidmet, indem da

bei die Bewegung des Kolbens oder der denſelben erſetzen

den Theil immer in einer Richtung ſtattfindet, und folglich

der große Kraftverluſt vermieden wird, der bei den gewöhn

lichen Dampfmaſchinen unausbleiblich dadurch veranlaßt

wird, daß die Bewegung der verſchiedenen thätigen Theile

jedes Mal, wenn der Kolben eine andere Richtung an

nimmt, aufgehoben, und in die entgegengeſetzte verwandelt

werden muß. Allein bei dieſem Beginnen ſtieß man immer

auf große Hinderniſſe, weil die Klappenkolben, die in der

Dampftrommel um Charniere drehbar ſich herumbewegten,

bald den Schluß in den Gelenken verloren. Hierzu kam noch

die ſtarke Reibung, und daß der Dampfweg unmöglich eine

cylindriſche Form erhalten konnte, weil zum periodiſchen Um

legen der Klappenkolben derſelbe durch einen Kamm ge

ſperrt ſein mußte. . Bis jetzt hatte man es daher unmög

lich gefunden, Maſchinen der Art im guten Stande zu er

halten, ſo daß ſie alſo für die Praxis wenig Bedeutung

hatten. Die Eveſche Maſchine ſcheint mehr zu verſpre

chen, als ihre Vorgängerinnen. Ihr Erfinder hat die An

Wendung beweglicher Kolben glücklich umgangen. Herr

Äºe, von Geburt ein Nordamerikaner, aber gegenwärtig in
Liverpool wohnhaft und Inhaber eines engliſchen Patents,



ſetzt in der Specification dieſes letztern die Vorzüge und

Eigenthümlichkeiten ſeiner Maſchine heraus. Sie beſtehen:

1) In der Anwendung von Frictionskegeln bei ſich

drehenden Dampfmaſchinen, und überhaupt in einer neuen

Zuſammenſetzung der Theile von Maſchinen dieſer Art.

Die übrigen Punkte beziehen ſich auf Dampfmaſchinen über

aupt.h Ä) In einem Dampferzeuger, der ſo aus Röhren con

ſtruirt iſt, daß durch die Hitze des Ofens das Waſſer be

ſtändig durch dieſelben circulirt, daher der Dampf daſſelbe

nicht heraustreiben kann, und ſie vor dem Ausbrennen und

Orydiren geſchützter ſind.

3) In der Anbringung von einem oder mehrern ſich

drehenden Hähnen, durch welche der Erzeuger, ſtatt durch

die gewöhnliche Druckpumpe, mit Waſſer verſorgt wird.

4) In einem neuen Sicherheitsapparat, durch welchen,

wie bei der gewöhnlichen Sicherheitsklappe mit ſtählernem

Hebel, das Beſchwerungsgewicht direct und nicht indirect

angezeigt wird.

- 5) In einer ſolchen Anordnung von Zahnrädern bei ei

ner zuſammengeſetzten Maſchine, daß dadurch der Dampf,

nachdem er hochdrückend gewirkt hat, noch zum einfachen

Druck mit mehr Vortheil verwendet werden kann, - als bei

irgend einer andern gegenwärtig gebräuchlichen Maſchine.

Beſchreibung der Eveſchen Dampfmaſchine mit ſich

drehenden Kolben, in dreierlei Form.

Fig: 1. ein am Ende genommener Durchſchnitt; Fig.

2. ein Längendurchſchnitt dieſer Maſchine in ihrer einfach

ſten Form. Einerlei Buchſtaben bezeichnen in den Figuren

dieſelben Theile. *

Der Cylinder und Reibekegel (Geſchwindläufer), die mit

einander in Berührung ſich in entgegengeſetzter Richtung dre

hen, wovon letzterer mit einer Verſenkung verſehen, und im

Durchmeſſer ſo viel als der Cylinder hält, welcher 3 Flügel

oder Schienen (wenn man will, Kolben) hat, deren Ränder

beim Umdrehen an das äußere Gehäuſe dampfdicht anſchlie

ßen. Der Dampf tritt durch die Speiſeröhre, wirkt auf

einen der Kolben, und treibt den Cylinder herum, bis der

beſagte Kolben vor der Röhre vorbeigeſtrichen iſt, durch
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welche die zwiſchen zwei der Kolben abgeſperrte Dampf

ſchicht entweicht. Der auf dieſe Weiſe vorbeigeſtrichene Kol

ben fällt in die Verſenkung des Kegels ein, und greift bis

in den Boden derſelben, ſo daß dem Dampf der Durch

gang geſperrt iſt; dann geht beſagter Kolben vor der Speiſe

röhre vorbei, und erhält eine neue Ladung, die ihn weiter

treibt. Der Cylinder, der auf ſeiner Welle ſtark befeſtigt

iſt, ruht auf der einen Seite auf der äußern Trommel,

durch deren Pfanne die Welle geht. Da jedoch durch die

Umdrehung des Cylinders an ſeinen beiden, die innern Sei

ten des Gehäuſes berührenden Enden einige Reibung er

zeugt wird, ſo iſt unter dem entgegengeſetzten Ende des

Cylinders ein falſcher Boden angebracht, der auf der Welle

hingeſchoben werden kann, und an deſſen Nabenbüchſe ſich

eine Schraube befindet, an der mittelſt der Schraubenmut

ter geſtellt werden kann, die man dichter anzieht, je nach

dem ſich der Cylinder abnutzt. Dieſe Stellſchraubemutter

wird durch einen Kragen feſtgehalten, welcher außen an der

Trommel angeſchraubt iſt.

Der kleine Läufer, welcher ſich gleichfalls in der äu

ßern Trommel auf- und niederſchieben läßt, iſt deßhalbet

was koniſch geſtaltet, damit die zwei converen Oberflächen

des Cylinders und Kegels in enger Berührung erhalten

werden, ſo daß zwiſchen ihnen kein Dampf entweichen kann,

Offenbar muß wegen der koniſchen Geſtalt des Läufers die

Maſchine mit der Zeit immer beſſer und dampfdichter ar

beiten. Fig. 3. zeigt einen Längendurchſchnitt des koniſchen

Läufers; man ſieht, daß die Verſenkung a in ein abgeſon

dertes Stück Metall eingeſchnitten iſt, welches vermöge einer

Stellſchraube in dem leeren Raum x auf- und niederge

ſchroben werden kann, ſo daß nach richtiger Stellung der

übrigen Maſchine das Stück Metall, in welchem die be

ſagte Verſenkung angebracht iſt, ſich vermöge der Stell

ſchraube bei o ſo auf - und niederbewegen läßt, daß die am

Cylinder angebrachten Kolben hineinpaſſen.

Fig. 4. zeigt eine Endanſicht des eben beſchriebenen

Kegels. Durch die punktirten Linien iſt das mit der Ver

ſenkung verſehene Stück Metall angedeutet. Die Buch

ſtaben nn Fig: 2. zeigen zwei in einander greifende Stirn

räder, die auf den Wellen des Cylinders und Kegels ſitzen,

und die entſprechende Bewegung dieſer zwei Theile in der

- V
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Art vermitteln, daß die Kolben immer regelmäßig in die

Verſenkung einfallen. Da drei Kolben vorhanden ſind, und

die Peripherie des Cylinders drei Mal ſo groß iſt, als die

des Kegels, ſo folgt daraus, daß die Kolben jedes Mal

richtig in die Verſenkung einſetzen können. o iſt ein am

andern Ende der Cylinderwelle ſitzendes Getriebe, durch

welches eine Nagelmaſchine in Bewegung geſetzt werden

kann. - - - Y.

Von einer zweiten Art der Eveſchen drehbaren Dampf

maſchine giebt Fig. 5. einen Enddurchſchnitt und Fig. 6.

eine äußere Anſicht. Dieſe Maſchine hat wieder einen Cy

linder mit drei Kolben, aber zwei kleine koniſche Läufer,

welche diametriſch entgegengeſetzt liegen. Letztere ſind von

derſelben Beſchaffenheit und verhältnißmäßigen Größe wie

in Fig. 3. Dieſe Maſchine hat zwei Speiſe- und zwei

Abzugsröhren, und obgleich ſie eben nicht größer zu ſein

braucht, wie die früher beſchriebenen, ſo iſt doch zu ihrer

Bethätigung doppelt ſo viel Dampf nöthig, wogegen ſie

aber auch die doppelte Arbeit leiſtet. Der Dampf ſtreicht

durch die Speiſeröhre Fa ein und wirkt auf den Kolben,

der, nachdem er vor der Abzugsröhre Ga vorübergegangen,

in die Verſenkung d des untern Kegels einfällt, und ſobald

er vor der zweiten Speiſeröhre Fb vorübergeſtrichen, eine

neue Ladung Dampf erhält, die durch die zweite Abzugs

röhre Gb entweicht; dann ſetzt der Kolben in die Verſen

kung des obern Kegels ein, und erhält hinter der erſten

Speiſeröhre wieder ſeine Ladung u. ſ. f. mmm Fig. 6.

ſind Stege, durch welche die Wellen bbb des Cylinders

und der Kegel geſtützt werden. Die Fig: zeigt deren ſechs,

obgleich man auch an jeder Seite der Maſchine mit einem

ausreicht, indem es nur darauf ankommt, daß die Wellen

zapfen ein gehöriges Lager haben. Bei dieſer Maſchine

ſind drei Sternräder nnn angebracht, welche die entſpre

chende Bewegung des Cylinders und der Kegel vermitteln,

ſich, wie in der vorhergehenden Figur, ein Getriebe.

Eine dritte Form von Eve's rotirender Dampfma

und am entgegengeſetzten Ende der Cylinderwelle befindet

ſchine zeigen Fig, 7. im Enddurchſchnitte, Fig. 8. im Län

gendurchſchnitte, Fig, 12. und 13. von außen. Dem We

ſentlichen nach iſt dieſe Art der vorigen gleich, nur ſind die -

zwei koniſchen Läufer (oder auch allen als Eylinder) von

W

.
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gleicher Länge und Stärke, und an jedem ſind zwei Kolben

und zwei Verſenkungen angebracht; die erſteren fallen bei

der entgegengeſetzten Drehung der beiden Läufer abwechſelnd

in die Verſenkung des andern Läufers. Der Dampf ſtreicht

durch die Röhre F ein, und kann, da die Cylinder ſich be

rühren, nicht zwiſchen ihnen durchſtreichen, ſondern muß in

entgegengeſetzter Richtung auf die Kolben der beiden Läu

fer wirken und ſpäter durch die Abzugsröhre G entweichen.

In dem Längendurchſchnitte # 8. bemerkt man, daß an

debeiden Läufern zwei falſche Böden hhhh angebracht ſind,

die auf den Wellen bb zwanglos verſchiebbar ſind, wäh

rend die zwei äußern Gehäuſe EE genau an die Läufer

und ihre Kolben anſchließen. An jeder Hülſe der vier fal

ſchen Böden befindet ſich eine Stellſchraubenmutter u, die

angezogen oder nachgelaſſen werden kann, je nachdem die

falſchen Böden zu ſchwach oder zu ſtark anſchließen. Da,

wo die neben einander liegenden falſchen Böden zuſammen

ſtoßen, iſt durch eine Platte p ein dampfdichter Bund an

gebracht; dieſe gleitet in die Verſenkung rr, welche, wie

die Figuren 10. und 11. zeigen, in die falſchen Böden ge

ſchnitten iſt. Fig. 10. zeigt zwei derſelben in der Endan

ſicht mit der Bundplatte in der Mitte; Fig; 11 der Länge
nach durchſchnitten. Auf dieſen falſchen Böden ſind Stopf

ringe qqq Fig. 9., welche mit der gleitenden Platte zu

ſammengeſchloſſen ſind, angebracht. Dieſe Ringe drücken

gegen das Gehäuſe und verhindern dadurch die Entwicke

lung des Dampfes. Im Durchſchnitt ſieht man dieſelben

in Fig. 8. Offenbar brauchen die falſchen Böden bei An

nahme der Bundplatten und Stopfringe nicht genau zu

ſchließen, weil die Maſchine dennoch dampfdicht gehalten

werden kann, und die verſchiedenen Theile, welche Rei

bung erleiden, durch die Abnutzung immer beſſer ſchließen
werden. .

Die Figuren 5., 6., 7. und 8. dienen zur Erläuterung

der oben unter Nr. 2. angeführten Erfindung, welche Eve

den Dampferzeuger mit Circulationsröhren nennt, und an

der auch die unter Nr. 3. bemerkten Verſorgungshähne ange

bracht ſind. Fig, 5 iſt die Seitenanſicht, Fig. 6 die vordere

Anſicht, Fig: 8. die hintere Anſicht beſagten Dampferzeu

gers. Einerlei Buchſtaben bezeichnen in allen Figuren einer

ei Theile. A iſt die untere liegende Waſſerröhre, B der
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ihr eigenes Gewicht offen gehalten wird, während die lez

Dampfſammler, CC zwei Röhren, d

pfſammler in Verbin

durch welche das Waſ

ſer aus dem Dampfſammler in die # rröhre hinabfällt,

d der Helm, welcher mit dem Dampfſam

'dung ſteht, und aus dem der Dampf in die Dampfſpeiſe

röhre Fund in die Röhre E einſtreicht, welche letztere zu

dem Sicherheitsapparate geht; ggg u. ſ. w. zehn Röhren

fyſteme oder Sätze, welche mit der untern Waſſerröhre einer

ſeits, und mit dem obern Dampfſammler andererſeits com

municiren. Fig. 7“ zeigt einen derſelben von vorn, und er

läutert deren Conſtruction, ſo wie deren Verbindung mit A

und B h und i zwei Klappen, von denen die erſtere durch

tere wegen ihrer ſpecifiſchen Leichtigkeit ſchwim die

ſen zwei Klappen iſt jede von den zehn zuſammengeſetzten

Röhren an der Ausmündung in A und B verſehen. Fig.

6. pppp Roſt und Schürlöcher; mitten darüber ſtehen die

kleinen zuſammengeſetzten Röhrchen; oooo der Aſchenfall;

G ein an die untere Verſorgungsröhre angeſchra *.
nach deſſen Hinwegnahme dieſelbe ſich fegen läßt. Die

Zahl der verſchiedenen zuſammengeſetzten Röhreng, ſo wie

die der Röhrchen, aus denen jede beſteht, iſt willkürlich. Der

Dampferzeuger wird durch die Oeffnung. o mit Waſſer

geſpeiſt. In Fig. 5. und 7. ſieht man, wie jede der zwei

horizontalen Röhren aus zwei Stücken beſteht, welche ver

mittelſt eines Bundes zuſammengeſchraubt oder gemietet ſind;

jedoch laſſen ſich dieſe Röhren auch in einem Stück gießen.

Durch die Hitze des Ofens wird das Waſſer zur beſtändi

gen Circulation in dieſen Röhren gezwungen, weßhalb der

Dampf daſſelbe nicht aus ihnen heraustreiben kann, und ſie

in hohem Grade vor dem Durchbrennen und Verroſten oder

Orydiren geſchützt ſind. Die Röhrchen haben bis Zoll

Metallſtärke und 1 bis 2 Zoll Durchmeſſer; ſie ſind aus

Kupfer, Eiſen oder anderen ziemlich feuerbeſtändigen Me

tallen angefertigt. Mag man noch ſo ſtarke Dämpfe an

wenden, ſo wird doch der Druck, den ſie erleiden, wegen

ihrer geringen Stärke verhältnißmäßig gering ſein.

obere und untere ontale Röhre ſind im Metall 1 Zoll

ſtark und halten oll Durchmeſſer. Die ſtehenden Röh

ren CC haben # Zoll Metallſtärke und 4 Zoll Durchmeſ

ſer. Die Kappen h und i, die an den Mündungen der

ſtehenden Röhrenſätze angebracht ſind, ſind für den Fall
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vorhanden, daß eine der Röhren platze; ſie würden dann

augenblicklich durch die Kraft des Dampfes geſchloſſen wer

den. Auf dieſe Weiſe wird auf der einen Seite Dampf

verluſt verhütet, und auf der andern braucht die Maſchine

wegen eines ſolchen Vorfalls nicht gehemmt zu werden.

Die ſtarken ſtehenden (CC) und liegenden (AB) Röhren

ſind von einer Backſteinmauer umſchloſſen, und nur die zehn

ſtehenden Röhrenſätze dem Feuer ausgeſetzt, daher in den

erſtern kein Dampf erzeugt wird, während die Gluth durch

die kleinen Röhren Dampf und Waſſer ſchnell in den Dampf

ſammler B treibt und das letztere durch die Röhren CC wie

der in die untere große liegende Röhre A zurückfällt. Auf

dieſe Weiſe wird in allen Röhren beſtändig eine Circulation

unterhalten. Der Dampf ſammelt ſich natürlich oben und

ſteigt durch den Helm in die Hauptdampfröhre und den

Sicherheitsapparat. Im Fall die Circulation zu ſchnell

- vor ich ginge, dürfte etwas von dem Waſſer, bevor es

durch die Röhren CC niederfallen könnte, in die Dampf

röhre getrieben werden; deßhalb iſt mitten durch den Dampf

ſammler ein horizontales Sieb von Eiſenblech gelegt. Die

kleinen Röhren haben deßhalb die geſchlängelte Geſtalt, da

mit der Dampf ſchneller aufſteigen kann, als das Waſſer.

Die Eveſchen Dampferzeuger oder Keſſel werden, ſtatt

mit der Druckpumpe durch einen oder mehrere ſich drehende

einfach durchbohrte Hähne geſpeiſt, wie durch Fig. 8. er

läutert wird, wo deren zwei angebracht ſind, was der Er

finder für vorzüglich gut hält;nn ein mit Waſſer gefülltes

Gefäß, deſſen eine Wand durch den Ofen erhitzt wird, da

mit das Waſſer immer warm iſt; es ſteht mit dem Dampf

erzeuger durch eine bei O ſich ausmündende Röhre in Ver

bindung, welche mit zwei drehbaren Hähnen K und L ver

ſehen iſt, zwiſchen denen ſich eine Kammer m befindet.

Dieſe Hähne werden durch in einander greifende Stirn

räder gleichförmig gedreht, ſo daß, wenn der Hahn K

nach dem Waſſerbehälter zu offen, der Hahn L nach der

zum Erzeuger führenden Röhren zugeſchloſſen iſt. Die zwi-s

ſchen beiden Hähnen befindliche Kammer wird ſich alſo

durch den Hahn K mit Waſſer füllen. Mittlerweile ſchließt

ſich K, und L öffnet ſich nach dem Erzeuger zu, und das

in der Kammer befindliche Waſſer wird durch Overmöge

ſeiner eigenen Schwere in den Erzeuger fallen und die Kam

W -
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mer mit Dampf gefüllt werden; nun öffnet ſich der Hahn

K wieder gegen die Kammer zu, und L ſchließt ſich gegen

den Erzeuger zu. Jetzt wird der in der Kammer befind

liche Dampf durch das eindringende Waſſer niedergeſchlagen

oder entweicht in den obern Theil n des Waſſerbehälters.

Dies geht immer ſo fort. Wenn der Hahn L. nach dem

Erzeuger zu offen, dieſer aber hinreichend voll iſt, ſo bleibt

das Waſſer in der Kammer, und wird erſt dann theilweiſe

oder ganz aufgenommen, wenn es gebraucht wird, während

die Hähne ſich fortwährend drehen. -

Die Fig. 1, 2, 3 und 4 erläutern Eve's Verbeſſe

- rungen an dem Sicherheitsapparate, der an dem Cirkulir

erzeuger oder irgend einem andern Dampfkeſſel angebracht

werden kann. Fig. 1“ zeigt den Durchſchnitt der zuſam

mengeſetzten Röhre, a iſt die Kolbenſtange, die in dem Kol

ben b eingeſchraubt iſt. Dieſer paßt in die cylindriſche

Röhre ee, deren Untertheil in diejenige Röhre eingeſchraubt

iſt, welche ſie mit dem Dampfſammler oder Keſſel verbindet.

O ein durch b gebohrtes Loch, durch welches der Dampf

in den hohlen Raum nn über den Kolben ſteigen kann, ſo

daß der Druck auf den Kolben an beiden Seiten gleich

werde, wenn die Stärke der Kolbenſtange am Obertheile

nicht in Abzug gebracht werden müßte. Das oben auf die

Röhre e geſchraubte Stück h verhindert den Dampf am

weitern Aufſteigen; ein anderes Stück gg, welches oben eine

Art Napf bildet, iſt in h eingeſchraubt; durch beide Stücke

g und h geht die Kolbenſtange; der hohle Raum u iſt ge

iiedert und geſtopft, damit neben der Kolbenſtange kein

Dampf entweichen kann. Das oben befindliche Näpfchen P

iſt mit Thran gefüllt. KK ein bis zu der punktirten Linie

mit Waſſer gefülltes Becken, wodurch der obere Theil kühl

gehalten wird. Die Gewichte, womit der Sicherheitsapparat

beſchwert werden ſoll, werden auf die Scheibe m geſetzt; die

Röhre e hat längliche Deffnungen, wie man in Fig, 3 ſieht,

und durch die der Dampf, ſobald der Kolben gehoben wird,

entweicht. Dieſe Oeffnungen können von beliebiger Länge

und Breite ſein. Ein Mantel Fig. 2', welcher über die

Röhre e paßt, und mit einer gleichen Anzahl langer Löcher

verſehen iſt, kann ſo gedreht werden, daß der Ausweg für

den Dampf ſchmäler oder breiter wird, je nachdem man

-
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für gut findet, den Kolben mehr oder weniger heben zu

laſſen. -

Das hohle Gefäß L, welches auch von anderer Geſtalt ſein

kann, iſt auf den untern Theil des Apparats feſt aufgeſcho

ben, ſo daß der entweichende Dampf dem obern Theile deſ

ſelben, wo die Kolbenſtange beladen iſt, keinen Nachtheil

bringen kann. Die Röhre q, führt von dieſem Gefäße L

nach dem Condenſator, oder läßt den Dampf ſonſt entwei

chen. Fig. 4' zeigt den Kolben von außen. a die ſchon

beſchriebene Kolbenſtange, ee Stopf- oder Liederungsringe,

von denen oben und unten zwei befindlich ſind. Dieſe

Ringe drücken gegen die Röhre e, um ſie dampfdicht zu

halten, damit nicht zur unrechten Zeit Dampf durch die lan

gen Oeffnungen entweichen kann. dd ſind zwei Metall

ſcheiben, welche zum Niederhalten der Stopfringe oben und

unten aufgeſchraubt ſind.

In Fig. 5. ſieht man, zur Erläuterung der oben unter

Nr. 5. erwähnten Erfindung, einen Aufriß der Eve'ſchen

zuſammengeſetzten Dampfmaſchine. A iſt der Ofen, in

welchem der Dampferzeuger oder Keſſel ſteht, , B iſt der

Helm auf dem Dampfſammler mit der Dampfröhre C und

dem Sicherheitsapparat. MD iſt ein an der Röhre Can

gebrachter Hahn, durch welchen der Dampf in die Hohdruck

maſchine, E geht; nachdem er daſelbſt wirkſam geweſen,

ſtreicht er in die Maſchine mit niedrigem Druck F, die grö

ßere Dampfgehäuſe hat, daher ſich der Dampf ausdehnen

und mit einfachem Drucke wirken kann. An E und F ſind

Stirngetriebe von gleichem Ausſchnitt angebracht, die in ein

Stirnrad G eingreifen. Wegen dieſer Räder muß man die

Bewegung dieſer Maſchine, rückſichtlich der in beiden zur An

wendung kommenden Kraft, reguliren. Der Dampf entweicht

zuletzt bei Z in den Condenſator H. Der niedergeſchlagene

Dampf oder das Waſſer läuft durch die Röhre i nach den

beiden ſich drehenden Hähnen K und von da in die Speiſe

röhre des Dampferzeugers zurück. Iſt eine Maſchine von

der Art, wie ſie Fig. 5. und 6. darſtellen, ſo dient ſie in

dieſem Falle als Pumpe. Die Röhre W ſaugt das Waſſer

aus dem Brunnen, und führt es in den Kühlapparat, X

nimmt das Waſſer aus dem Kühlapparat auf und führt es

wieder ab. _P iſt ein Blaſebalg, welcher mittelſt eines Rie

mens ohne Ende in Bewegung geſetzt wird. o iſt das Ven
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til des Blaſebalgs, welches mittelſt eines Hebels und einer

Zugſtange N mit dem Sicherheitsapparat in Verbindung ſteht.

T und U Wirtel, welche durch einen Riemen ohne Ende in

Verbindung ſtehen, und die Pumpe V in Bewegung ſetzen.

L ein Hahn, welcher nur geöffnet wird, bis die Maſchine im

Gange iſt, damit die Luft aus den Röhren und dem Ver

dichter durch den Dampf ausgetrieben werden kann. Wenn

der Keſſel einmal mit Waſſer gefüllt iſt, ſo kann eine ſolche

Maſchine, ſo lange die Röhren und andere Theile dampf

dicht ſchließen, lange ohne friſchen Waſſerzufluß arbeiten.

Beſchreibung einer einfachen Dampfmaſchine, erfunden

von Joh. Coſtigin zu Collon in Louthſhire.

(Hierzu Fig. 14 bis 26.) - - - - -

Die hier beſchriebene einfache Dampfmaſchine läßt ſich

auch zum Betriebe einer Ragelmaſchine anwenden.

AA Fig. 23. iſt ein ſenkrechter Durchſchnitt des

Dampfcylinders unter einem rechten Winkel mit der

Achſe B. - -

CC ſind Durchſchnitte des tragenden Theils einer ſtar

ken Platte aus Gußeiſen, welche AA durch ihre Vorſprünge

dd, die feſt auf CC niedergebolzt ſind, tragen. - -

D iſt eine Einleitungsröhre, durch welche der Dampf

von dem Keſſel oder Dampferzeuger in jenen Theil des Cy

linders tritt, welchen ich die Dampfkammer KK nenne, und

zwar in der Richtung der Pfeile. -

E iſt die Ausführungsröhre, welche dem Dampfe ge

ſtattet, in den Verdichter zu entweichen, in einen Schorn

ſtein oder in die freie Luft. - - -

FF iſt ein Durchſchnitt von dem, was ich Kern nenne,

aus Gußeiſen, und auf der Achſe B gehörig befeſtigt. Dieſe

Achſe dreht ſich mit dem Kerne, und ſetzt das Maſchinen

werk in Bewegung, welches durch dieſe Dampfmaſchine in

Umtrieb gebracht werden ſoll, ſo wie auch die Pumpen,

welche zum Heben und Einſpritzen des nothwendigen Spei

fungswaſſers der Maſchine gebraucht werden.

aaaa ſind die Enden oder Durchſchnitte der 4 Schwim

mer oder Fächer, welche mittelſ Gewinden in FF einge

hängt ſind, um welche ſie ſich frei drehen können, bis ſie

in die gegenwärtige Lage a 1 und a 2 kommen, in welcher

(Nagelmaſchine.) 6 -
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Lage ſie durch den Druck des Dampfes, der ſie durch die

Kammer KK in die Richtung der Pfeile treibt, feſtgehal

ten werden, bis a 2 ſo weit vorrückt, daß ſeine Kante über

einen Theil der Oeffnung der Ausführungsröhre hinläuft,

wo der Dampf entweicht, der Fächer in ſeine Lage, in eine

Vertiefung in dem Kerne, zurückfällt, und dort in derſelben

Stellung aufgenommen wird, in welcher ſich jetzt a 3 und

a 4 befindet.

Während dies durch Umdrehung des Kernes geſchieht,

iſt a 4 in die Dampfkammer getreten und fällt in die Lage,

welche a 1 nun einnimmt, und da der Druck des Dampfes

gegen die Fächer fortwährt, bringt die Bewegung des Ker

nes auch a 3 in die Dampfkammer, wo nach und nach auf

alle Fächer gewirkt, und jeder derſelben im Vorübergehen

vor der Ausführungsröhre den zwiſchen ſich und ſeinem

Nachfolger eingeſchloſſenen Dampf überliefert, und ſich dann

in dieÄ in dem Kerne legt, und unter dem noch

nicht beſchriebenen Aufhälter G vorüberzieht. Um obige

Wirkung hervorzubringen, wird es nothwendig, daß der

Dampf ſeine Kraft in der Richtung der gezeichneten Pfeile

äußert, indem er ſeiner Natur nach ſich nach allen Richtun

gen hin ausdehnt.

GG iſt ein Theil eines Kreiſes aus Gußeiſen, den ich

einen Aufhälter nenne, und deſſen innerer Umfang einen Achtel

zoll mehr im Durchmeſſer hält, als der äußere Umfang des

Kernes, mit welchem er concentriſch und dampfdicht an ſei

ner Stelle zwiſchen dem Cylinder und den Kappen, welche

die Enden des Cylinders einſchließen, befeſtigt iſt. (Siehe

Fig. 26., wo die Kappen weggelaſſen ſind, da ſie den Auf

hälter und die Fächer verſtecken würden.) GG iſt auf AA

feſtgebolzt, und auf die Kappen, und der Umfang des

Kernes dreht # ſo nahe als thunlich an GG, ohne das

jedoch beide Flächen mit einander in Berührung kommen.

Auf dem Umfange des Kernes, nahe an den Kanten

der Fächer, ſieht man Hanf-, Stahl- oder Meſſingfutterung,

bbbb (ich ziehe letztere vor). Dieſe Futterung drückt, wäh

rend des Umlaufs, leicht gegen die innere Fläche GG, welche,

indem ſie mit dem Kerne concentriſch iſt, der glatt polirt,

Äd an den Enden ſchief abgedacht iſt, leicht unter demſel

ben ºhne allen Stoß und ohne bedeutende Reibung hinlaufen.

Der Aufhälter GG iſt etwas mehr als einÄ

,-

ſ
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wodurch immer wenigſtens eine der Futterungen bbbb mit

demſelben in Berührung bleibt,Ä Entweichung

des Dampfes aus der Kammer KK in dieſer Richtung ver

hindert wird. Es wird alſo die ganzeÄ des

Dampfes bei Umdrehung des Kernes mittelſt eines oder

mehrerer Fächer aaaa verwendet, die immer nach einander

die Dampfkammer KK quer ausfüllen. Da dieſe Fächer

an ihren Kanten mit Hanf- oder Metallfutterung oder Faſ

ſung dampfdicht verſehen ſind, ſo kann kein Dampf entwei-"

chen, bis ſie nicht vor einem Theil der Oeffnung der Aus

führungsröhre vorüber ſind, während welcher Zeit der nach

kommende Fächer ſich quer durch die Dampfkammer ausge

breitet hat, in welcher ſie alle nach und nach als Stempel

wirken, und ununterbrochen eine Triebkraft liefern, die den

Kern und ſeine Achſe B dreht,

An der gegenwärtigen Maſchine machen die Fächer

aaaa einen äußerſt wichtigen Theil aus, und man wird

aus der Anſicht von Fig. 23. entnehmen, daß die ganze wir

kende Kraft des Dampfes KK nach und nach gegen jeden

einzelnen Fächer wirkt; dieſe Fächer müſſen daher ſo vorge

richtet ſein, daß ſie Stärke und Feſtigkeit genug beſitzen, um

- jenem Drucke zu widerſtehen, und ſich doch leicht und frei

um ihre Mittelpunkte drehen. In dieſer Hinſicht erfand ich

die Methode, die in der Zeichnung angezeigten Fächer ein

zuhängen. Wenn man dieſelben aufmerkſam betrachtet und

auf folgende Erklärung Rückſicht nimmt, ſo wird man fin

den, daß jeder Fächer eine kleine Achſe in ſeinem Mittel

punkte hat. Dieſe Achſe dreht ſich in Löchern, die zu die

ſem Ende in Vorſprüngen angebracht ſind, welche an je

dem Ende des Kernes mittelſt Bolzen oder NietenÄ
werden, zu deren Aufnahme Löcher in FF vorgerichtet ſind.

Dieſe Vorſprünge ſind hier weggelaſſen, damit man den

Kern ſehen kann. - s - - - - - -

Die Achſen der Fächer ſind von kleinem Durchmeſſer,

aber doch ſtark genug, um den Fächer zu halten, wenn er

ſich in die Vertiefung des Kernes einlegt, oder quer durch die

Dampfkammer ausgebreitet, durchzieht. Wenn er aber aus

gebreitet oder aufgeſchlagen iſt, rechne ich nicht länger mehr

auf die Achſe als Hülfsmittel, dem Fächer Stärke oder Stü

zung zu verleihen, indem er dann von dem Kerne ſelbſt ge

halten wird, da er mit ſeinem Rücken gegen e drückt und
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ſein kürzeres Ende in der Nähe des Mittelpunktes des

Kernes von c aufgehalten wird. Es iſt nun offenbar, daß,

je mehr der Dampf gegen den Fächer, während er ſich in

dieſer Lage befindet (ſiehe a 1 und a 2), drückt, deſto we

niger derfelbe der Stütze der Achſe bedarf. Sobald aber

der Fächer ſo weit vorgerückt iſt, daß er dem Dampfe, wel

cher auf ihn wirkte, durch die Ausführungsröhre E zu ent

weichen geſtattet, ſo fängt er an, ſich in ſeine Vertiefung

einzulegen, und bedarf dann der Stützung von ſeiner Achſe

ſo lange, bis er ſich wieder ausbreitet oder aufſteigt, um den

Druck des Dampfes aufzufangen. -

Man hat Dampfmaſchinen, die ſich drehen (rotatori

Steam-engines), nach verſchiedenen Planen verfertigt, und

einige derſelben kommen in mancher Hinſicht der oben be

ſchriebenen Maſchine nahe; ich mache auf dieſe, auf die Cy

linder, Kern-Kappen, Fächer, Futterungen, als ſolche, kei

nen Anſpruch, ſondern beſchränke mein Patentrecht bloß auf

ie Erfindung einer verbeſſerten Methode, die Fächer ein

zuhängen, ſo daß Leichtigkeit der Bewegung mit der größten

erforderlichen Stärke verbunden wird, und auf die noch

nicht beſchriebene Methode ihre Entwickelungen zu leiten,

und auf meine verbeſſerte Methode, die Entweichung des

Dampfes aus der Dampfkammer in einer gewiſſen Richtung

zu hindern, und zwar mittelſt des Aufhälters GG, wodurch

ich im Stande bin, meine Futterungen bbbb an dem Um

fange des Kernes anzubringen, und ſie an dem gleichförmig

polirten Umfange des Aufhälters GG wirken zu laſſen, ſo

daß auf dieſe Weiſe die große Breite der Futterung, die außer

ordentliche Reibung und Abnutzung, die bisher die ſich dre

henden Dampfmaſchinen mißlingen machte, vermieden wird.

ig. 26. ſtellt den Kern FF mit ſeinen Vorſprüngen

II dar. Eine Flächen-Anſicht von II iſt in I“ gegeben.

. . bbbb ſind Einſchnitte zur Aufnahme der Futterung,

die mit denſelben Buchſtaben in Fig. 44. angezeigt (und

daſelbſt weggelaſſen) ſind.

HH ſind Kappen, die auf II aufgeſchraubt ſind, und

die eine Futterung von Hanf oder Metall zwiſchen ſich und

II aufnehmen; eine Futterung, die jener an den gewöhnli

hen Stempel einer Dampfmaſchine ähnlich iſt, und die, da

ſie ſich zwiſchen den Vorſprüngen FF und FF dreht, die

Entweichung des Dampfes aus der Kammer KK hindert.
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AA ſtellt einen Durchſchnitt des in Fig. 23' mit den

ſelben Buchſtaben bezeichneten Dampf-Cylinders längs der

Achſe B dar. -

FF und FF ſind Durchſchnitte der Kappen, welche

die Enden AA ſchließen (dieſe ſind in Fig. 23. weggelaſſen),

und die Kammer KK luftdicht machen.

K iſt ein Durchſchnitt der Dampfkammer, und die

punktirten Linien hh hh zeigen einige der verſchiedenen For

men an, die man dieſer Kammer geben kann. Da ich aber

kein Patent auf eine Dampfmaſchine nehme, will ich nur

ſo viel hiervon beſchreiben, als nöthig iſt, um zu zeigen, in

wiefern meine verbeſſerte Dampfmaſchine bei gewiſſen Thei

len der Dampfmaſchine nützen kann. Ich habe die Fächer

als durch ſich ſelbſt, durch ihre eigne Schwere wirkend be

ſchrieben. Da aber dieſe an einer ſich drehenden Dampf

maſchine von bedeutender Schwere ſind, fallen ſie bei dem

Oeffnen und Schließen mit ſolcher Gewalt, daß die Ma

ſchine dadurch leidet. Um dieſem Mangel abzuhelfen, laſſe

ich die Achſe der Fächer an, einem Ende durch den Vor

ſprung des Kernes laufen, und durch die Kappe, die denſel

ben bedeckt, über welche ſie ſo weit hervorragen, daß an

ihren Enden die kleinen Arme mmmm Fig. 25. angebracht

werden können. In Fig. 26, ſind zwei Fächer - Achſen durch

punktirte Querlinien FF angedeutet. Man ſiehet, daß die

Enden dieſer Achſen über H hervorragen, und an ihren

Enden befinden ſich die Arme mm, deren Enden, wie ein

kurzer Griff nach auswärts gekehrt ſind.

mn iſt eine Flächen-Anſicht dieſer Arme, die zwei En

den haben, und wie die Schenkel eines Zirkels ſich öffnen: ſie

ſind hier unter einem Winkel von 90 bis 100 Graden geöff

net. An den Vorſprüngen des Kernes ſind Schlußbüchſen

angebracht, durch welche die vier Achſen der Fächer arbeiten.

Dieſe Arme dienen dazu, daß, im Fall irgend eine zufällige

oder zu große Leichtigkeit der Futterung ſtattfände, gehörig

angebrachte Aufhälter ſo, daß ſie mit den kleinen Griffen

an den Enden von mmmm in Berührung kommen, durch

Einwirkung auf dieſelben, während der Kern ſich dreht, die,

Fächer an gehöriger Stelle ſich zu öffnen und zu ſchließen

nºgº - -ine weiter ausgedehnte und vortheilhaftere Anwen
"

dung dieſer Vorrichtung zeigt Fig, 25.
A
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In Fig, 25 zeigt die Linie AA das Innere eines

Dampf-Cylinders, welches durch dieſelben Buchſtaben in

der Figur angedeutet iſt. aaaa bezeichnen die Mittelpunkte

der 4 Fächer (dieſelben Buchſtaben in Fig. 23.), und mm

mm ſind die Arme oder Griffe, die außen an der Kappe

befeſtigt ſind, an den Enden der Achſen dieſer Fächer. Dieſe
Achſen ſind in Fig. 26. durch L bezeichnet,

M und N ſind zwei Eiſenſtangen, die an den Seiten

nächſt mmmm gefeilt und polirt ſind. Dieſe Stangen

werden feſt in ihrer gehörigen Lage erhalten, und können

durch Bügel geſtützt werden, die an den Kappen ff oder

an der Platte, auf welcher AA- aufgebolzt iſt, feſt gemacht

werden, Dieſe Stangen dienen dazu, daß, ſo wie der Kern

ſich dreht, die kleinen Griffe, welche an den Enden der Arme

hervorſtehen, mmmm in Berührung mit dem krummen

M und N kommen, und, während die Griffe längs der

glatten und gehörig geölten Oberfläche derſelben hinlaufen,

eine ſolche Bewegung der an denſelben Achſen befeſtigten

Fächer erzeugen, daß dadurch die verlangten, oben beſchrie

benen Entwickelungen von aaaa entſtehen.

Ich wünſche ſo verſtanden zu werden, daß ich die bei

den Stangen M und N zu dem doppelten Zwecke benutze,

einmal die Fächer zu nöthigen, ungeachtet ihrer dichten Fut

terung und Gefüge, ſich zu öffnen, wenn ſie in die Dampf

kammer, wie a l Fig. 23, eintreten, und dann, daß, wäh

rend dies geſchieht, die Fächer, ſo frei ſie ſich auch an ihren

Gewinden drehen, und ſo maſſiv ſie ſein mögen, nicht mit

Gewalt und Ungeſtüm gegen die Seiten oder den Boden

der Dampfkammer KK ſchlagen,

Letzteres wird auf folgende Weiſe bewirkt. Die Fächer

ſind hier mit denſelben Buchſtaben, wie in Fig. 23, bezeich

net, und nehmen genau dieſelbe Lage ein. a 1 iſt in der

Kammer K aufgerichtet oder ausgebreitet, und es iſt klar,

daß der Kern, der ſich in der Richtung der Pfeile bewegt,

den Arm 1 von a 4 in Berührung mit der Krümmung O

der Stange N bringen wird, und daß, während er zur ge

genwärtigen Lage a 1 fortſchreitet, ſeine Arme 1 und 2 ſo

gekehrt ſein müſſen, wie es jene von a 1 gegenwärtig ſind,

und ſeine Fächer quer in der Kammer K ausgebreitet ſein

müſſen. Dieſe Bewegung wird a 1 in die gegenwärtige

Lage von a 2 gebracht haben, ohne daß irgend eine Verän
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derung in der Lage der Arme vorging; denn im Verlaufe

dieſes Raumes ſind die Stangen M und N concentriſch

mit dem Kerne gekrümmt. Nachdem aber a 2 in derſelben

Zeit durch denſelben Raum vorgelaufen iſt, wird ſein Arm

2 mit dem Theile p der Stange M in Berührung gekom

men ſein, die, da ſie hier nach innen zuſammengedrückt iſt,

den Arm 2 in jener Richtung dreht, die man jetzt an dem

ſelben Arme von a3 ſieht, und folglich den Fächer in ſeine

Höhlung in dem Kerne niederlegen.

Bei Vorrichtung der Krümmung der Stangen M und

N iſt es nothwendig, dieſelbe mit dem Kern concentriſch zu

machen, wo dann keine Veränderung in der Lage der Fä

eher nothwendig iſt; wo aber dieſe nothwendig iſt, wie beim

Eintritte in die Dampfkammer und beim Vorübergehen vor

der Ausführungsröhre, müſſen die Stangen ſo gekrümmt

ſein, daß ſie das Fortſchreiten des einen dieſer Arme hin

dern, wodurch dann, da der Mittelpunkt vorwärts tritt,

dieſer Arm zurückgedreht, und der Fächer entweder auf

geſchlagen oder niedergelegt wird, wie es der Fall erfors

dert. “ , - . "

Es iſt ferner nöthig, die Krümmung von M und -D ſo

einzurichten, daß der Fächer bei ſeinem Eintritte in die
Dampfkammer, indem der Arm 1 durch die Krümmung CD

der Stange N aufgehalten wird, ſich dadurch nach auswärts

dreht, daß der Griff 2 auf der Krümmung r der Stange

M ruhet, damit er, ſtatt ſeine ganze Schwere nieder

zuſchlagen, ſich nur langſam ſchiebt, und ohne alle Erſchütte

rung und Lärm ſich in die gegenwärtige Lage a 1, Fig:

23. begiebt. Die Art, wie der aufrecht ſtehende Fächer bei

feinem Umdrehen um die Ausführungsröhre E. niedergelegt

wird, iſt der ſo eben beſchriebenen Methode ähnlich; die

Krümmung p der Stange M unterbricht das Fortſchreiten

des Armes oder Griffes 2 und neigt den Fächer gegen den

Kern, gegen welchen er mit aller Heftigkeit niederfallen

würde, wenn der Arm nicht durch ſein Hinſchleifen längs

der polirten Oberfläche der Krümmung der Stange N ge

halten würde. .

Die oben beſchriebene Methode, die Entwickelungen der

Fächer mittelſt der Stangen M und N zu leiten, die ich

Leitungsſtangen nenne (governor bars), wird, wie Fig: 23

25., 26. zeigen, in der Anwendung ſehr nützlich; bei einigen

.
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ſich drehenden Dampfmaſchinen von gewiſſer Art iſt es aber

durchaus unerläßlich. Man ſetze: derſelbe Kern, Cylinder

2c. wie in Fig. 23., befinde ſich an einer ſenkrechten Achſe,

ſo werden ſie durch ihre eigene Schwere keine Neigung ha

ben, ſich aufzurichten oder niederzulegen, und würden

ſich ohne die Leitungs-Stangen gar nicht gehörig entwickeln.

Es giebt auch noch eine andere Einrichtung der ſich dre

henden Dampfmaſchinen, bei welchen obige Erfindung gleich

falls unumgänglich nothwendig iſt. Ich nenne dieſe Maſchine

eine doppelte ſich drehende Dampfmaſchine (double rotatori

steam-engine), die man in Fig. 24. ſieht. In dieſer

Figur iſt AA das Innere eines Dampf-Cylinders, mit

zwei Einleitungs-Röhren DD, zwei Ausleitungs-Röhren

EE, und den beiden Aufhältern GG, die in demſelben ein

gepaßt ſind.

FF iſt der Umriß des Durchſchnittes eines Kernes, der

mit 8 Fächern verſehen iſt, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, die den

in Fig. 23. beſchriebenen ähnlich ſind, und auf dieſelbe

Weiſe wirken, nur daß jeder Fächer ſich von ſelbſt 2 Mal

aufrichten und niederlegen muß, während der Kern ſich

einmal dreht, da zwei Dampfkammern KK und LL hier

vorhanden ſind.

Es iſt offenbar, daß das Gewicht der Fächer zu dieſer

Bewegung nicht beitragen kann, außer bei dem Eintritte in

die Kammer K, und ſelbſt dann nicht, wenn der Kern an

einer aufrechten Achſe ſteht. Bei ſolchen Maſchinen ſind

alſo die Leitungs-Stangen unerläßlich, und müſſen auf

obige oder auf irgend eine andere Weiſe befeſtigt, und in

ihren Krümmungen ſo vorgerichtet werden, wie in Fig. 25.,

nur daß jeder Fächer bei dem Eintritte in jede Dampfkam

mer ſich aufrichten, und bei dem Vorübergehen vor der Aus

führungs-Röhre in ſeine Vertiefung ſich niederlegen muß,

ehe er vor den Aufhältern GG vorübergeht. Nach obiger

Beſchreibung des Nutzens und der Art der Krümmung die

ſer Stangen wird kein guter Mechaniker in Verlegenheit

ſein können, dieſelben zu verfertigen. Dieſelbe Methode, die

Fächer einzuhängen, und dieſe ihr nothwendiges Spiel trei

ben zu laſſen, iſt auch bei einem Kerne, wie in Fig. 24.

anwendbar, wenn er ſich an einer aufrechten Spindel befin

det, ºder wenn drei oder mehrere Dampfkammern mit einer

verhältnißmäßigen Anzahl von Fächern vorhanden ſind,

»
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Der Stempel einer Dampfmaſchine iſt eine ſchwere

Eiſen- oder Metallmaſſe, deren Gewicht, wenn er in einem

ſenkrechten Cylinder hängt, und durch eine Verbindungs

ſtange an dem andern Ende des Balkens aufgewogen wird,

nicht als Nachtheil erſcheint. Wenn ein Dampf-Cylinder

aber horizontal liegt und das Gewicht des Stempels und

der Stange immer nach unten hinzieht, ſo entſteht dadurch

eine gewaltige Reibung; der Cylinder wird oval, die Futte

rung an der untern Seite des Stempels geht zu Grunde,

und in dieſem Falle wird das Gewicht deſſelben ein Nach

theil, gegen welchen bisher noch keine zweckmäßige Abhülſe

bekannt gemacht wurde. Dieſe Abhülfe bei horizontalen, hin

und her wirkenden Dampfmaſchinen bildet aber einen Theil

meiner Verbeſſerung an Dampfmaſchinen, und beſteht in

Folgendem: - -

Fig. 15. A ſtellt einen ſenkrechten Durchſchnitt meines

ſogenannten Schwebe - Stempels (buoyant peston) dar;

denn ich bezwecke dadurch nichts Geringeres, als dieſen

Stempel ſo ſchwebend zu erhalten, daß ſich, ungeachtet aller

Schwere des Cylinders, dieſelbe mag noch ſo groß ſein,

die Reibung von unten nach oben in den Cylinder über

trägt. -g S iſt ein ſtarker eiſerner Klotz, in welchem die Stem

pelſtange befeſtigt wird, und an deſſen beiden Enden eine

eiſerne Platte unter dem in der Zeichnung dargeſtellten oder

irgend einem andern Winkel angebracht iſt. Dieſe Plat

ten ſind ſo zugedreht, daß ſie ſelbſt in dieſer Lage eben

ſo genau in den Cylinder paſſen, wie diejenigen, die unter

rechten Winkeln auf die gewöhnliche Weiſe in dem Cylinder

angebracht ſind. - - -

Die Kanten dieſer Platten ſind ſo vorgerichtet, daß ſie

eine Futterung von Hanf, Stahl, Meſſing oder irgend einer

Metall-Compoſition aufzunehmen vermögen, wovon ich letz

tere vorziehe. . Auf dieſe Weiſe eingerichtet, werden ſie zwei

Stempel, die ſich unten wechſelſeitig berühren, oben aber

einige Zoll weit von einander ſtehen und ſo einen Hohl

raum a zwiſchen ſich laſſen. Ich durchbohre beide Stempel

mit einem kleinen Loche in der Richtung bc und bringe über

jedem dieſer Löcher an jeden Stempel eine kleine hängende

Klappe an, die man in der Figur bei be ſieht. Man ſetze

nun: der Dampf fülle das Ende c des Cylinders in der
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und den Dampf hindern, in den Hohlraum a einzudringen,

und wenn, durch irgend einen Fehler in der Futterung oder

Faſſung, der Dampf in den Hohlraum a tritt, wird er

durch die Klappe b entweichen, die ſich bei dem leiſeſten

Drucke von innen öffnet.

Es iſt kaum nöthig zu bemerken, daß, wenn der

Dampf von der andern Seite eintritt, daſſelbe ſtatthaben

würde; die Klappe b wird ihm den Eintritt in den Hohl

raum a verſchließen, und wenn einiger Dampf in letztern

geräth, wird er durch die Klappe c ausgeblaſen. Der

Dampf mag alſo von E oder C herkommen und drücken,

ſo gehört a immer zu der letzten Seite; folglich ſchiebt der

Druck des Dampfes auf die ſchiefe Fläche des Stempels

nicht bloß den Stempel, ſondern er hebt denſelben zugleich

im Verhältniſſe der Neigung, die man dem Stempel gege

ben hat.

Nach der gefundenen. Schwere des Stempels, der

Stangen und der Elaſticitätskraft des Dampfes in dem

Cylinder muß die Neigung der Flächen der Platten ſo ve

rechnet werden, daß der Stempel durch die letztern ſchwe

bend erhalten wird. Da dies aber ſchwierig werden muß,

indem die Flächen der geneigten Stempel keine Kreiſe ſind,

ſo will ich andere Vorrichtungen angeben, um einen ſchwe

benden Cylinder zu erhalten. - 4

In Fig. 16. iſt B ein Durchſchnitt eines Doppelſtem

pels, der auf der Stange unter rechten Winkeln angebracht,

auf die gewöhnliche Weiſe kreisförmig abgedreht iſt, und

den Hohlraum fg zwiſchen ſich läßt. Dieſer Hohlraum

wird durch eine horizontale Scheidewand in zwei Theile

getheilt, an deren Enden eine Futterung oder Faſſung ange

bracht iſt, die eine luftdichte Scheidewand zwiſchen dem un

tern Hohlraum f und dem obern Hohlraum g bilden. Dieſe

beiden Stempel ſind mit kleinen Löchern in den Richtun

gende und k1 durchbohrt. An den Löchern de befinden

ſich außen kleine hängende Klappen, und an den Löchern

kl befinden ſich ähnliche Klappen an der innern Seite.

Der Dampf mag nun, von welcher Seite er auch kommen

mag, einwirken, ſo hat er in voller Kraft Zutritt in den

Hohlraum f; denn die Klappen ſind an der innern Seite,

und geben nach, laſſen den Dampf herein, und die gegen
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überſtehende Klappe wird ihm den Ausgang verwehren, in

dem ſie ſich anlegt. Das Aufſteigen des Dampfes in den

Hohlraum g verhindert die luftdichte horizontale Scheidewand.

Die Klappende, die außen angebracht ſind und ſich

ſchließen, wenn ſie in dieſer Richtung gedrückt werden, ver

ſperren demſelben jeden Zutritt in den Hohlraum g, wenn

ſie gehörig gefaßt ſind; aber ſelbſt dann, wenn Dampf

eingedrungen wäre, würde er bei der gegenüberſtehen

den Klappe ausfahren. Hieraus erhellt, daß der Dampf,

der auf die Fläche der horizontalen Scheidewand zwiſchen

den beiden Stempeln drückt, wenn dieſe groß genug, und die

Kraft des Dampfs ſtark genug iſt, den Stempel in dem

Cylinder ſchwebend erhalten wird.

Ich beſchränke mich übrigens nicht auf dieſe beiden

Methoden allein, um den Stempel ſchwebend zu erhalten,

oder auf die hier angegebene Art von Klappen, ſondern auf

die Methode, den Stempel mittelſt des Dampfes in dem

ſelben ſchwebend zu erhalten, und dieſe nehme ich als mein

Patent-Recht in Anſpruch. *.

- Eine andere Art, den Mängeln des horizontalen Cy

linders an Dampfmaſchinen abzuhelfen, iſt dieſe, daß man

denſelben in eigenen Lagern ſich langſam drehen läßt, ſo

daß der Ein- und Austritt des Dampfes in denſelben da

durch nicht gehindert wird; durch dieſes Umdrehen des Cy

linders wird jeder Theil deſſelben und der Schlußbüchſe glei

cher Reibung und Abnutzung unterzogen. Ich laſſe dieſe

Bewegung langſam, und, entweder ununterbrochen, oder ab

wechſelnd geſchehen. In dem letztern Falle, welchen ich

vorziehe, laſſe ich die Bewegung des Cylinders in dem bei

nahe unwahrnehmbaren Augenblicke eintreten, der zwiſchen

dem Aufhören der Einwirkung des Dampfes auf einer

Seite des Stempels, und dem Anfange, der Einwirkung

deſſelben auf der andern Seite hat, indem in dieſem Augen

blicke der Cylinder ſich leichter bewegen läßt.

Ich habe Vorrichtungen getroffen, durch welche man

den Eylinder mit der Hand drehen kann, auf folgende Weiſe:

A in Fig. 17. iſt ein Längendurchſchnitt eines horizontalen

Eylinders durch den Mittelpunkt deſſelben. Dieſer Cylinder

iſt auf die gewöhnliche Weiſe gebohrt, und ein Theil deſſelben

an jedem Ende iſt auch außen vollkommen genau zugedreht.

A 2 zeigt denſelben Durchſchnitt deſſelben Cylinders
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in den Lagern eingelegt, in welchen er ſich drehen ſoll.

B und C ſtellt die Lager im Vogel-Perſpective dar, in

welche A mit aller Genauigkeit paßt. Es ſind noch Kap

pen angebracht (die hier der Deutlichkeit wegen weggelaſſen

ſind), welche die Hälſe oder Zapfen von A zwiſchen ihnen

und B und C einſchließen und bedecken. Die hier gegebene

Anſicht der letztern zeigt ihre Vorſprünge und Bolzenlöcher,

durch welche ſie gehörig auf Stützen befeſtigt werden. ee

iſt ein Raum oder Ring, der zwiſchen dem Halſe und den

Vorſprüngen A und dem Innern von B gebildet wird, wel

ches in Verbindung mit einer Röhre zwiſchen B und ſeiner

Kappe - einen Durchgang zum Ein- und Austritte des

Dampfes bildet; die Richtung dieſer Röhre iſt durch die

punktirten Linien gg angedeutet.

Der Hals von A bei ee iſt mit Löchern verſehen,

durch welche der Dampf nach gg eindringen und wieder

ausſtrömen kann.

An den Enden der Unterſätze B und C und ihren Kap

pen ſind Vorſprünge, an welchen die nothwendigen Dampf

verbindungen angebracht werden können. An C kann man

dieſe Verbindung unten bei F oder an den Enden, wie bei

B anbringen, und da A nicht ganz bis auf den Grund der

in C zu ſeiner Aufnahme angebrachten Oeffnungen hinab

reicht, kann es, wie bei ee, ohne alle durchgebohrten Löcher

Dampf ein- und auslaſſen.

bbbb in B ſind Platten, welche mittelſt Schrauben

und Nieten in ihrer Lage feſtgehalten werden. Dieſe Plat

ten ſind Ringe, welche ſo zugedreht ſind, daß ſie außen auf

A paſſen und Kappen für Schlußbüchſen oooo bilden, wel

che, wenn ſie gehörig gefuttert oder gefaßt ſind, und wenn

bb bb feſt auf dieſelben aufgeſchraubt ſind, die Verbindung

mit Adampfdicht machen. –

« In C bezeichnen dieſelben Buchſtaben die Schlußbüchſe,

wie in B; die Klatten oder Kappen auf der Büchſe in C,

inwendig von B, müſſen aber aus zwei oder mehreren

Stücken beſtehen, die nach dem Abdrehen zugeſchnitten wer

den, indem ſie in einem Stücke nicht füglich über die Vor

ſprünge von A paſſen könnten. cc iſt ein Durchſchnitt

der Kappe, die auf die Mündung des Cylinders aufge

ſchraubt iſt und ihre Schlußbüchſe hat, durch welche die

Stempelſtange arbeitet. . -
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Das Ende von A, zunächſt an cc, ſollte bis zur

punktirten Linie ii mit irgend einer harten Subſtanz aus

gefüllt ſein, jedoch auch ein Loch haben, durch welches die

Stempelſtange läuft, ohne daß es dieſelbe berührt. Das

durch wird der Verluſt des Dampfes vermieden, der ſonſt

bei jedem Stoße ſtatthaben würde. -

aa iſt ein Durchſchnitt eines Rades, das an dem Vor

ſprunge am Ende von A mittelſt deſſelben Bolzen befeſtigt

iſt, welche die Kappen cc darauf befeſtigen. Dieſes Rad

iſt an ſeinem Umfange mit Zähnen verſehen, wodurch es

bewegt werden kann, und kann, wenn man es ſo wünſcht,

an dem Vorſprunge D von A angebracht werden, wie die

punktirten Linien à 2, zeigen. - -

In Fig. 19. iſt Beine Anſicht des Unterſatzes B von

der Seite, mit ſeiner Kappe E bedeckt, und die kreisför

mige Oeffnung dazwiſchen zeigend, in welcher A eingeſchloſ

ſen iſt und ſich dreht; der dunkle Ring um dieſe Oeffnung

zeigt die Furche oo in Fig. 18., welche die daſelbſt beſchrie

bene Schlußbüchſe bildet. B und E ſind gehörig abgefeilt

und geſchliffen, ſo daß, wenn ſie vereinigt und zuſammen

gebolzt werden, ſie ein dampfdichtes Gefüge bilden. Der

ſelbe Fall findet auch bei C und bei ſeiner Kappe ſtatt.

- Fig. 20. gewährt eine Flächen-Anſicht des Rades a

1, welches an dem Ende von A befeſtigt iſt; die Einſchnitte

in der Kante der Oeffnung, in der Mitte derſelben, dienen

zur Aufnahme der Bolzen, mittelſt welcher es an dem Vor

ſprunge A befeſtigt iſt. Dieſe Bolzen, welche, um Raum

zu gewinnen, keinen Kopf auf der Seite A haben, laufen

durch dieſe Einſchnitte und durch Löcher in cc und haben

dann ihre Niete aufgeſchraubt. ff iſt eine Achſe, die gehö

rig in Lagern geſtützt iſt, und auf welcher ſich die Schraube

ohne Ende d befindet, die in Zähne am Umfange des Ra

des aa eingreift. hh iſt ein Rad auf der Achſe ff; es iſt

ein Sperrrad.

Fig. 21. iſt eine Flächen-Anſicht des Rades hh, wel

ches hier 32 Zähne hat; es kann deren aber auch mehr oder

weniger beſitzen. -

Ich laſſe am Ende eines jeden Doppel-Stoßes de

Stempels eine Stange oder einen Klopfer gegen einen der

Zähne des Rades hh in der Richtung des Pfeiles ſtoßen,

ſo wie man eine Klappe oder einen Hahn öffnet, und richte
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den Stoß ſo ein, daß er den Umfang des Rades genau

um einen Zahn dreht; folglich wird jeder zweiunddrei

ßigſte Doppelſtoß der Maſchine eine Umdrehung des Ra

des hh vollenden; und wenn aa in 120 Zähne getheilt iſt,

wird der Cylinder ſich fünf Mal des Tages umdrehen.

Wenn man aber die Zahl der Zähne in den Rädern ver

mehrt, oder ein oder das andere Rad mehr zuſetzt, kann die

Bewegung von A ſo langſam werden, als man es haben

will.

Fig. 22. ſtellt eine Art von Stange oder Krücke mit

Zapfen an ihren gekrümmten Enden vor, die in der gezeich

neten Lage unter rechten Winkeln auf derſelben ſtehen. Der

Vorſprung D von A iſt auf ſeiner Fläche mit Löchern ver

ſehen, in welche die Zapfen der Stange eingeführt werden,

ſo daß man dann A mittelſt der Hand drehen kann. Ich

bediene mich des Schwebeſtempels und des ſich drehenden

Cylinders einzeln oder beider zugleich. Zuweilen bringe

ich meinen Cylinder in die oben beſchriebene Lage, laſſe die

Räder gänzlich weg, und drehe dann, wenn ich mit einem

Schwebeſtempel arbeite, den Cylinder zu gewiſſen Zeiten

mit der Hand, nur ſo, daß ich die Lage deſſelben ändere.

Im Verlaufe der obigen Beſchreibungen habe ich, zur

Vermeidung aller Wiederholung, zuweilen nicht bemerkt,

aus welchem Material die verſchiedenen daſelbſt beſchriebe

nen Theile dieſer Maſchine verfertigt werden müſſen. Deß

halb will ich jetzt bemerken, daß dort, wo nicht ausdrücklich

das Gegentheil geſagt wird, dieſe Theile aus ſolchen Ma

terialien verfertigt werden, aus welchen geſchickte Arbeiter

dieſelben gewöhnlich verfertigen.

Fig. 27. zeigt einen Längendurchſchnitt eines meiner

Dampferzeuger. A iſt das Aſchenloch; ccc ſind die Schlä

fer; aa die Roſtſtangen; B der Feuerherd; C ein flaches

Gefäß aus zwei auf einander genieteten Eiſenplatten mit

einer Eiſenſtange zwiſchen denſelben auf drei Seiten, ſo

daß die vierte Seite offen bleibt, und mit den gehörigen

Vorſprüngen, auf welche man mit aller Sicherheit eine

dampfdichte Kappe von Eiſenblech aufbolzen, und in welche

"man kurze Röhren mit Vorſprüngen an ihren Enden einfü

gen kann, wie man in Fig, 29. bei bbb ſieht, und noch

deutlicher in Fig: 30. Auf dieſe Weiſe kann dieſes Gefäß

mit den andern in Verbindung gebracht werden, aus wel

-
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chen dieſer Apparat beſteht, und ſo ein großes dampfdichtes

Gefäß mit denſelben bilden. - -

Die Kappen ſind ſo eingerichtet, daß man ſie leicht

abnehmen und auf dieſe Weiſe den Apparat von allem

Bodenſatze und von allen Rinden, die ſich in demſelben an

ſetzten, reinigen kann. e - - -

Fig. 29. zeigt eine Flächen-Anſicht des Gefäßes C mit

den dazwiſchen kommenden Stangen, auf welchen die Plat

ten mit einander verbunden werden, und ſtellt auch den

Raum D dar, der für einen Zug offen bleibt, und den man

in Fig. 27. mit denſelben Buchſtaben bezeichnet ſieht. Die

Seitenſtangen laufen nach der ganzen Länge des Apparats

hin, und an jedem Ende derſelben ſieht man an der Außenſeite

- einen hervorſtehenden Rand von der vollen Dicke derſelben,

der mit einem Loche verſehen iſt, deſſen Nutzen wir unten

erklären werden. Die drei Stangen aaa ſind zwiſchen den

einſchließenden Platten eingenietet, damit ſie noch durch die

Niete, die als Stützen dienen, verſtärkt werden. Dieſe drei

Stangen können nöthigenfalls ſo geſtellt werden, daß ſie

das Waſſer durch jeden Theil des Gefäßes umhertreiben.

Zu dieſem Ende kann aaa ſo geſtellt werden, wie man in

der Zeichnung ſieht, oder man kann eine größere Menge von

Stangen brauchen und eine andere Ordnung mit denſelben

treffen. Zuweilen laſſe ich auch alle dieſe Stangen gänzlich

weg und niete bloß Stützen ein, um den Platten mehr Stärke

zu geben. Zuweilen bringe ich auch zwiſchen den Stangen

aaa ähnliche Stangen an, durch welche ich zugleich eines

meiner flachen Gefäße oder alle ſtärke und abtheile; ich

ſage, ich bringe zwiſchen dieſe Stangen oder andere Höh

lungen Füllſtücke aus Eiſen oder anderem Metalle. Dieſe

Füllſtücke werden nach der Form der Höhlung gebildet, in

welcher ſie angewendet werden, jedoch um ſo viel kleiner,

daß, wenn ſie in die gehörige Lage gebracht worden ſind, ſie

von allen Seiten mit einer dünnen Schicht Waſſers umgeben

werden, zu welchem Ende ſie mit Füßen oder Klauen ſo aus

gerüſtet ſind, daß ſie ſich in dem Gefäße, worin ſie ſich be

finden, halten können, ohne daſſelbe an irgend einem Theile

zu berühren; die Enden dieſer Stücke ſind daher auch mit -

Augen oder Haken verſehen, bei welchen man ſie heraus

ziehen kann, wenn der Apparat gereinigt werden muß. Die

Kappen, Miete und Schrauben, die ich in meinem Apparat
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beſchrieben habe. erlauben alle zur Wegnahme der Füll

ſtücke nöthige Leichtigkeit und Bequemlichkeit, indem ſie

bei der Reinigung der Maſchine ohnedies abgenommen

werden müſſen. Da dieſe Füllſtücke bloß dichte Stücke Ei

ſen oder Metall ſind, deren Form ſich nach jener der Höh

lung richtet, und nur dem wenigen Waſſer Raum geſtat

ten, das der Einwirkung der Hitze ausgeſetzt werden ſoll,

ſo iſt weiter keine Zeichnung und Beſchreibung derſelben

nothwendig, ſo wenig als von den Geräthen, die zum Her

ausſchaffen des Bodenſatzes und der Inkruſtation an dieſen

Maſchinen nothwendig ſind. Ich finde es am beſten, wenn

die Füllſtücke mit einem Achtel- oder mit einem Viertelzoll

dick Waſſer umgeben ſind.

Die Röhren bbb mit Vorſprüngen an ihren Enden

ſind feſt in der Kappe eingefügt, welche das äußere Ende

von C ſchließt. Wenn man nun an dieſen Vorſprüngen

gekrümmte Röhren anbringt, ſo bildet ſich eine Verbindung

zwiſchen den einzelnen Gefäßen, aus welchen dieſer Apparat

beſteht, und läßt das Waſſer oder den Dampf den ganzen

Apparat durchlaufen. - -

In Fig. 27. E iſt ein anderes flaches Gefäß von der

ſelben Größe, von demſelben Baue und zu demſelben Ende,

wie C; F iſt der Theil, welcher für den Zug offen gelaſſen

iſt, wie D bei G; ſo daß alles, was von dieſem geſagt

wurde, auch von E gilt. G iſt ein längliches, flaches Ge

fäß, von demſelben Baue, wie C und E; es hat aber keine

Oeffnung für einen Zug, und bildet die Dicke des ganzen

Apparats. Beide Enden deſſelben ſind mit Vorſprüngen

und Kappen verſehen, an welchen Verbindungsröhren an

gebracht werden können, wie bbb bei Fig. 29. Es hat

auch dieſelben Vorſprünge mit Löchern zur Aufnahme der

Bolzen (ſ. Fig. 31. bei e), und die punktirten Linien xxx

zeigen, wo Stangen oder Stützen zur Verſtärkung des

obern Deckels und des Bodens dieſes Gefäßes angebracht

werden können.

Die Kreiſe in dem Mittelpunkte zeigen die Stellen der

Röhren M und NN. Nahe am Umfange des äußern Krei

ſes ſieht man einen ſtark punktirten Kreis, der die Stelle

andeutet, wo ein Kreis von Stützen angebracht iſt, die deu

Boden, und den Deckel des Gefäßes mit dem Vorſprunge

der Röhre NN verbinden. H iſt der Raum zwiſchen E

x -
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und C, der einen Zug bildet, welcher ſich durch die Röhre

oder durch das Gehäuſe I in den Schornſtein öffnet; M iſt

eine auf G befeſtigte Röhre, womit ſie in Verbindung ſteht,

da ſie an beiden Enden offen iſt. Der Dampf ſteigt in

dieſer Röhre empor, die hinlänglich hoch ſein muß, um dem

Waſſer zu erlauben, daß es ſich ſetzen kann, ehe es das

obere Ende derſelben erreicht; dies hängt von der Menge

des Waſſers ab, die man in dem Dampferzeuger hält.

Wenn aber G waſſerleer iſt, und als Dampfgefäß gebraucht

wird, ſo reichen 5 Fuß Höhe zu; wo es jedoch der Raum

erlaubt, würde ich M lieber 7 Fuß Höhe geben. Um die

Nothwendigkeit zu beſeitigen, die Dampfröhre, die zur Ma

ſchine führt, in einer unbequemen Höhe anzulegen, umgebe

ich M mit einer andern Röhre NN, die im Durchmeſſer

um ſo viel als nöthig iſt, weiter iſt, um einen Zwiſchen

raum zwiſchen M und NN zu erhalten, der eine Fläche

giebt, welche wenigſtens der Durchſchnittsfläche von M

gleich iſt. NN iſt ferner um einen halben Fuß höher als

M; das obere Ende wird dampfdicht geſchloſſen, und eine

Sicherheitsklappe an demſelben angebracht. Mit dieſer äu

ßern Röhre verbinde ich meine Dampfröhre O in einer ſol

chen Höhe, wie es die Bequemlichkeit fordert; auf eben

dieſe Weiſe bringe ich auch meine Ausleerungsröhre P an -

derſelben an, um den Dampf in den Schornſtein oder in

die Luft entweichen zu laſſen. Die kleine Röhre W dient

zur Ableitung des Waſſers, das ſich durch Verdichtung

des Dampfes allenfalls erzeugt und angehäuft haben möchte.

Die Seiten dieſes Erzeugers beſtehen aus ſechs flachen Ge

fäßen, wovon vier einen ähnlichen Bau haben, wie die be

bereits beſchriebenen, und an beiden Enden mit Kappen

und Vorſprüngen verſehen ſind; auf die Kante geſtellt, bil

den ſie die Seiten der Abtheilung B und H. Um alle

Schwierigkeiten bei Verfertigung dieſer und der übrigen

Gefäße zu beſeitigen, habe ich Fig. 30, in einem Maßſtabe

von anderthalb Zoll auf den Fuß zeichnen laſſen. Dieſe

Figur zeigt einen Theil eines dieſer Gefäße von der Kante,

A ſtellt die Kante der Zwiſchenſtange ff dar, und ff zeigt

die Kante der einſchließenden, eiſernen Platten, aus welchen

die Außenſeiten des Gefäßes gebildet ſind, an beiden Enden

ſo hoch als die Vorſprünge aufgebogen. cc ſind Stücke

aus geſchlagenem Eiſen und von hinlänglicher Stärke, um
(Nagelmaſchine,) 7



TO

Vorſprünge bilden zu können, weßwegen ſie auch, wie die

Figur zeigt, nach außen gekehrt ſind. Sie ſind an ihrer

Stelle eingelegt und mit Löchern verſehen, die von einer

Seite zur andern und durch die Zwiſchenſtange und die Ei

ſenplatten laufen, aus welchen das Gefäß beſteht. Alle

dieſe Theile ſind durch durchlaufende Niete gehörig befeſtigt,

wie man in der Abbildung ſieht. A und ff ſind auf die

ſelbe Weiſe befeſtigt. - -

Das in einen Vorſprung auslaufende Ende des Gefä

ßes wird viereckig gemacht, die Eiſenplatte d darauf ge

paßt und mittelſt Schraubenbolzen, deren man zwei bei hh

ſieht, gehörig befeſtigt; b iſt eine kurze Röhre, die feſt in

d eingefügt iſt, und an einem Ende den Vorſprung hat, an

welchem die Verbindungsröhre angebracht iſt, die die Ver

bindung mit den übrigen Gefäßen herſtellt, aus welchen der

Generator beſteht, oder mit der Druckpumpe, die den letztern

mit der nothwendigen Menge Waſſers verſieht. Die Figur

zeigt bloß die Enden von cc, deren Länge aber die Breite

des Gefäßes iſt, deſſen Vorſprünge ſie bilden, da ein Ende

an jede der Zwiſchenſtangen angenietet iſt, welche die Kan

ten des Gefäßes bilden. Die dunkeln Flecke in der Abthei

lung zwiſchen C und E zeigen eine Anzahl Röhren aus ge

ſchlagenem Eiſen oder aus irgend einem andern zähen Me

talle an, die mit ihren Enden gehörig an den Platten be

feſtigt ſind, welche die innern Seiten der beiden flachen Ge

fäße bilden, die dieſe Abtheilung in ſich einſchließen. Da

dieſe Abtheilung eine Art von Zug iſt, durch welchen die

Flamme und die Hitze durchziehen muß, ſo wird das in

dieſen Röhren befindliche Waſſer der Einwirkung der Flam

me und der Hitze ausgeſetzt, und erhält durch ſeine Bewe

gung eine Verbindung mit den beiden Seitengefäßen LL,

welche mit den Röhren einen dampfdichten Apparat bilden.

Ich bediene mich bald einer größern, bald einer geringern

Anzahl von Röhren. . . - - -- - -

Wenn in einem kleinen Generator eine größere Menge

Dampfes erzeugt werden ſoll, bringe ich in allen Abtheilun

gen Röhren an, und laſſe nur ſo viel Raum in dem Ofen

leer, als für das Feuer und zum Nachſchüren nothwendig

iſt. Wo aber der Raum nicht geſpart werden darf, kön

nen die Röhren gänzlich weggelaſſen werden, und dann wird

der Apparat weniger koſtbar. Zuweilen können auch die

-
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Füllſtücke weggelaſſen werden. Fig. 32. iſt ein Duerdurch

ſchnitt der Röhrenabtheilung, und da die Gefäße, welche

dieſelbe einſchließen, in ihrem Bau von den übrigen etwas

verſchieden ſind, iſt derſelbe, da ich zugleich die Befeſtigungs

weiſe der Reihen, und die Art, dieſelben zu reinigen, deut

licher darſtellen wollte, hier in einem Maßſtabe von 1 Zoll

auf den Fuß gezeichnet. - -

In den übrigen bereits beſchriebenen flachen Gefäßen

geht daſſelbe Niet durch die zwei Platten und die Zwiſchen

ſtange, und nietet das Ganze zuſammen; dies iſt aber nicht

der Fall bei den Gefäßen, die wir jetzt betrachten wollen.

An dieſen Gefäßen niete ich die Platte inwendig auf der

Stange auf, und mache zu dieſem Ende letztere breit genug,

um zwei Reihen von Löchern aufzunehmen, wovon die eine

für die Niete, die andere für die Bolzen beſtimmt iſt. Au

ßen an den Stangen bringe ich für die Köpfe der Niete

Verfertigungen an, und behalte mir eine flache Ober

fläche, gegen welche ich die äußern Platten anbringe und

hineinſchraube, die mittelſt Schraubenbolzen befeſtigt werden,

ſo daß man ſie abnehmen kann, um zu den Befeſtigungen

der Röhren zu gelangen. Ich füge dann die Enden der

Röhren hineinwärts gegen die gedrehte Schulter in die innern

Platten, durch welche ſie laufen, und zwar tief genug, um

ein Niet aufzunehmen, wodurch die Platte dampfdicht ge

gen die Schulter der Röhre geſchraubt werden kann, wie

cccc in dieſer Figur zeigt. Dann befeſtige ich an den

Zwiſchenſtangen die äußern Platten, bolze die Kappen auf,

und die beiden Seitengefäße und die Röhren bilden zuſam

men nur Ein dampfdichtes Gefäß. -

Ich muß noch bemerken, ehe ich von dem Aufſetzen

der äußern Platten ſpreche, daß ſie eben ſo viele Löcher -

haben müſſen, als Röhren da ſind, und zwar gerade den

Enden gegenüber, an welchen ſie angebracht werden müſſen;

jedes dieſer Löcher muß mit einem Ringe verſehen ſein, der

in Fig. 33. und 34. in natürlicher Größe dargeſtellt iſt.

An jedem Flügel dieſes Ringes iſt ein kleines Niet b, durch

welches derſelbe in der Platte feſtgehalten und zugleich ge

hindert wird, locker zu werden, oder von der Stelle zu wei

chen, wenn man das Niet in den punktirten Linien eee

aufſchraubt. Da dieſes Niet nur zum Theil in ſeiner Dicke

hohl iſt, ſo wird das Loch C dadurch dampfdicht (ſ. Fig
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die Röhre putzen, was mittelſt eines eiſernen Werkzeuges

geſchieht, das in die Röhre durch das Loch C eingeführt

wird, und einen Griff wie ein Bohrer hat. Nachdem die

Röhre gereinigt wurde, werden die Niete wieder aufge

ſchraubt, und der Apparat fängt ſeine Arbeit wieder von

NéUeNN (M.

Fig, 28. iſt ein ſenkrechter Durchſchnitt von Fig. 27.

A iſt das Aſchenloch; C iſt der Schläfer oder die Unter

lage, auf welcher der Roſt ruht; aa ſind die Roſtſtangen,

die das Feuer tragen; B iſt der Ofen, deſſen Seiten aus

den flachen Gefäßen TT beſtehen, die beſtändig voll Waſſer

ſind, und mittelſt der Druckpumpe, die die Maſchine treibt,

beſtändig mit Waſſer gefüllt werden. . º

Das hintere Ende dieſer Abtheilung iſt aus Ziegeln

oder aus irgend einem andern ſchlechten Wärmeleiter aufge

führt. Ich fülle aber den Raum kk, Fig. 27., lieber mit

einem Gefäße von einer ſolchen Form aus, daß es denſelben

ganz einnimmt. Dieſes Gefäß kann wie ein gewöhnlicher
Keſſel gebaut ſein, indem ich daſſelbe nur als Behälter

für das Nachfüllwaſſer betrachte, das mittelſ einer kleinen

von der Maſchine betriebenen Pumpe in daſſelbe gepumpt

wird. Das Waſſer wird in dieſem Gefäße bald auf den

Siedepunkt kommen, und dann durch eine zweite kleine

Pumpe in die flachen Gefäße und in die Röhren gebracht

werden können, aus welchen mein Dampferzeuger beſteht.

C iſt ein Durchſchnitt des flachen Gefäßes, das in Fig. 27.

und 31. bereits beſchrieben wurde. E iſt ein anderes Ge

fäß, von welchem dieſelbe Beſchreibung gilt. G iſt ein fla

ches Gefäß, das den Deckel des Apparates bildet und in

Fig. 27. und 31. bereits beſchrieben wurde.

Den Raum zwiſchen C und E nenne ich die Röhren

verbindung; VV ſtellt zwei Röhren dar, deren Enden in

den Platten der flachen Gefäße LL feſt eingefügt ſind.

Wenn nun das Feuer in dem Ofen B angezündet iſt, wird

die Flamme und Hitze durch den zu dieſem Ende leer ge

laſſenen Raum D ſchlagen, der in Fig. 27. und 29. beſchrie

ben wurde. Auf dieſe Weiſe wird die Röhrenabtheilung

ein Zug durch welchen Rauch, Hitze und Flamme ziehen,

und zwar nach der Richtung der Pfeile Fig. 27; dann

eben ſo durch den in dieſer Abſicht leergelaſſenen Raum F
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vor, und verſehe die Schläfer C mit Bolzenl

aufſteigen, durch die Abtheilung H laufen, und durch die

Röhre oder das Gehäuſe I in den Schornſtein gelangen.

Die Röhren VV, ſo wie die übrigen in derſelben Abthei

lung, die durch ſchwarze Punkte angedeutet ſind, Fig. 27.,

werden auf dieſe Weiſe der Einwirkung der Hitze bloßge

ſtellt, und durch die dadurch entſtehende Bewegung der ein

geſchloſſenen Flüſſigkeit wird eine ununterbrochene Verbin

dung mit den Gefäßen VV unterhalten, die ſehr kräftig

zur Dampferzeugung beiträgt.

Die Röhren VV ſcheinen hier über einander zu ſein;

ihre wahre Lage zeigt ſich aber an den dunkeln Flecken in

der Röhrenabtheilung Fig. 27.; bb und dd ſind die nie

derhaltenden Bolzen, deren Köpfe auf dem Boden gehörig

feſtgehalten werden. Wenn dieſer Apparat auf Schiffen

angebracht wird, müſſen die Seiten der Aſchengrube A aus

Metall oder aus einer eiſernen Platte verfertigt werden.

Auf dem Lande ziehe ich aber eineÄ von Ziegeln

cher, die mit

den oben beſchriebenen Löchern in den Vorſprüngen der drei

Gefäße C E und G correſpondiren.

Nachdem die vier Bolzen, welche den Apparat nieder

halten, gehörig und wohl befeſtigt ſind, die Spitzen nämlich

nach oben gekehrt, werden die Schläfer auf dieſelben ſo nie

dergelaſſen, daß ſie die Löcher von jenen durchlaufen. Die Ge

fäße TT werden dann eingeſetzt, ſo daß ihre äußern Platten

dicht gegen die innere Seite der Bolzen zu liegen kommen,

wo ſie durch das Einlaſſen des Gefäßes kk an einem Ende

und des Thürgeſtelles des Ofens C an dem andern Ende

feſtgehalten werden. Das flache Gefäß E wird dann über

LL geſtellt, und die vier Bolzen laufen durch die Vor

ſprünge deſſelben. SS werden dann wie die andern Sei

tengefäße aufgeſetzt, und an einem Ende durch ein Gefäß

RR (in Fig. 27.) an dem andern Ende durch den Zugrah

men von I feſtgehalten.

Das obere Gefäß G, welches die Röhren M und NN

führt, wird dann oben aufgelegt; die vier Spitzen der Bol

zen ragen weit genug vor, um in Nieten aufgenommen

werden zu können, durch welche, wenn man ſie nieder

ſchraubt, der ganze Apparat zuſammengehalten wird. Wenn

alle Theile gehörig in einander paſſen, ſo koſtet dieſes Auf

ſetzen nur wenig Zeit.

/
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Dieſe Einrichtung meines Generators, der ſich ſo leicht

aufbauen und abtragen läßt, iſt vorzüglich in der Hinſicht

wichtig, daß alle flachen Gefäße, die nicht durch Röhren

verbunden ſind, wenn eine Seite derſelben durch das Feuer

gelitten hat, umgekehrt, und dann noch einmal ſo lange ge

braucht werden können. Wenn man einige übrige Gefäße in

Vorrath hat, um ſie bei einer nöthigen Ausbeſſerung aus

tauſchen zu können, kann, ohne irgend bedeutenden Zeitverluſt,

das eine herausgenommen, und das andere dafür eingeſetzt

werden. Wo man ſie aber nicht braucht, kann man ſie, ihrer

bequemen Form wegen, leicht in einen kleinen Raum packen,

ſo daß ſelbſt das Mitführen derſelben auf einem Schiffe

keine Unbequemlichkeit verurſacht. -

Ich beſchränke mich übrigens nicht auf den hier be

ſchriebenen Generator allein, den ich nach Umſtänden abän

dern kann. Ich mache ihn zuweilen hoch, und gebe ihm

mehr Abtheilungen; zuweilen mache ich ihn niedriger und

dafür länger, und laſſe ihn aus eben ſo vielen oder aus

noch weniger Abtheilungen beſtehen; ich mache ihn bald

breit, bald ſchmal, bald rund, hald viereckig oder walzenför

mig, je nachdem die Ortsverhältniſſe es fordern. Wo ein

Behälter k vorhanden iſt, treibe ich das Waſſer mittelſt ei

ner Druckpumpe zuerſt in denſelben; wo dieſer aber nicht

da iſt, treibe ich daſſelbe entweder in das eine Gefäß T,

oder in beide Gefäße TT. Wenn k vorhanden iſt, kommt

das Waſſer aus dieſem, entweder in ein oder in beide TT,

und da alle meine Gefäße Röhren mit kurzen Vorſprüngen

an ihren Kappen haben (wie an bbb Fig. 30. beſchrieben

wurde), ſo bringe ich an denſelben gekrümmte Verbindungs

röhren an, ſo daß alle Gefäße meines Generators in Ver

bindung gebracht werden, und nur Ein dampfdichtes Gefäß

oder Einen Apparat bilden, durch welchen das Waſſer oder

der Dampf circulirt. Ich halte alle meine Gefäße immer

voll Waſſer, wenigſtens ſo hoch, als die Decke der Gefäße

SS ſteht, zuweilen benutze ich aber G als Dampfgefäß, und

regulire den Zufluß des Waſſers mittelſt eines hohlen

Schwimmers in einer ſenkrechten Röhre, die mit dem Ende

eines der Gefäße S in Verbindung ſteht und den Einſpri

Ängskanal ſchließt, wenn das Waſſer zu hoch ſteht, zu je

der andern Zeit aber denſelben offen läßt. " -

Druckpumpe, Hähne, Klappen, Schwimmer und Röh

- z

- -
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ren ſind ſo, wie geſchickte Arbeiter ſie gewöhnlich verfert- -

gen, und bedürfen keiner Beſchreibung. Die Druckpumpe

wird von der Maſchine getrieben.

Ich nehme als meine Erfindung in Anſpruch: die ge

ringere Menge Waſſers, die ich bei meinem Apparate nö

thig habe, ſo daß ich ſelbſt die geringſte, in der Anwendung

noch brauchbare Menge deſſelben der Hitze mittelſt meiner

Füllſtücke aus Eiſen oder aus anderm Metall ausſetzen kann;

den Bau meines Apparates, durch welchen derſelbe in allen

ſeinen Abtheilungen und Höhlungen leicht zugänglich iſt, ſo

daß die Füllſtücke eingeſetzt oder herausgenommen werden

können, und der ganze Apparat leicht gereinigt, wodurch

derſelbe ſchnell aufgeſetzt, abgetragen und wieder aufgeſetzt

werden kann, die Gefäße mit jeder Seite dem Feuer zuge

kehrt, und folglich leicht und ſchnell ausgebeſſert oder aus

getauſcht werden können. Auf dieſe Weiſe erſpare ich Feuer

material, brauche wenig Raum, und kann ſelbſt mit unrei

nem oder mit Seewaſſer arbeiten, was ſonſt bei geringen

Quantitäten Waſſers von nur Zoll Dicke nicht möglich

iſt. Wo ich einen Theil meines Apparates beſchreibe, ſetze

ich voraus, daß derſelbe aus Eiſen oder aus einem andern

ſchicklichen Metalle iſt. Ich übergehe die Beſchreibung des

Mantels dieſes Apparates, der nichts Neues hat, -

Das Repertori findet Herrn Coſtigin's Apparat zu

einer ſich drehenden Dampfmaſchine ſinnreich, und mehrere

Unbequemlichkeiten beſeitigend; vorzüglich in Hinſicht auf

die Faſſung, auf das Drehen der Fächer, das hier mit

mehr Präciſion und Leichtigkeit geſchieht; es ſcheint ihm

vortheilhaft, daß hier nur vier Fächer angebracht ſind, die

ſich leichter faſſen laſſen und weniger Reibung verurſachen.

Auch die Vorrichtungen zur Vermeidung der Nachtheile,

welche horizontale Cylinder durch die Schwere ihrer Stem

pel erleiden, ſcheinen ihm ſinnreich und zweckmäßig. Allein

die Vortheile horizontaler Cylinder ſcheinen ihm bloß darin

zu beſtehen, daß ſie ſenkrecht weniger Raum einnehmen,

alſo weniger Baukoſten im Gebäude verurſachen, und füg

licher unter der Erd in Bergwerken angebracht werden kön

nen. Auch für Dampfkutſchen ſcheinen ſie zweckmäßiger,

da ihr Schwerpunkt tiefer fällt; es zweifelt aber, ob ſie

wohlfeiler und leichter ſind. Es bedauert übrigens, daß es

von dem Siede-Apparate nicht mehr ſagen kann, als daß

-



» , 104

er neu iſt. Das Waſſer wird bald durch den Dampf

aus dieſen horizontalen Keſſeln ausgeblaſen, und dieſe wer

den folglich verbrannt werden. Die ſenkrechten Keſſel wer

den wenig Hitze von dem Feuer erhalten, und daſſelbe wird

umſonſt brennen. Der Apparat iſt überdies zu ſehr zuſam

mengeſetzt, und folglich zu koſtſpielig beim Ankaufe, ſo wie

bei der Reparatur. Kleine Dampf-Apparate können nur

nach Perkin’s Vorrichtung mit Vortheil angelegt werden.

Zum Betriebe einer kleinen Nagelmaſchine durch eine

Dampfmaſchine eignet ſich vorzüglich die vom Hrn. Mechanikus

Kurze erfundene. Dieſe Maſchine verdient eben ſo ſehr wegen

ihrer Einfachheit, als wegen der Sorgfalt, mit welcher alle

Theile derſelben ausgeführt ſind, beſondere Aufmerkſamkeit,

Der Zweck des Herrn Kurze war, alle Theile derſelben

ſo zuſammen zu drängen, daß die Maſchine den möglich

kleinſten Raum einnimmt, und alle jene Stücke wegzulaſ

ſen, die nicht unumgänglich nothwendig ſind.

Die Maſchine arbeitet unter mittlerm Drucke und mit

Sperrung des Dampfes und der Verdichtung. Mittlerer

Druck iſt bei Herrn Kurze ein Druck von 1 bis 2 At

moſphären, wobei auf der Sicherheitsklappe nur ein Ge

wicht von 5 bis 10 Hektogrammen auf das Quadrat-Cen

timeter Oberfläche nöthig wird. Der Cylinder iſt mit ei

nem Mantel umgeben, und der ringförmige Raum, welcher

dadurch entſteht, dient nicht jenem Dampfe, der unmittel

bar von dem Keſſel herkommt, ſondern jenem, der bereits

zum Treiben des Stempels gedient hat, als Durchgang,

um aus dem Cylinder in den Verdichter zu gelangen. Herr

Kurze legt indeſſen auf dieſe letztere Vorrichtung keinen be

ſondern Werth, indem es hierüber noch an vergleichenden

Verſuchen fehlt, -

Bis dieſe Verſuche angeſtellt ſein werden, oder bis die

Phyſiker dieſe Frage auf eine entſcheidende Weiſe gelöſt

Ä werden, betrachtet Herr Kurze daſſelbe auf folgende

LU6 - -

Er unterſucht zuerſt, was geſchieht, wenn der Mantel

mit Dampf verſehen iſt, der unmittelbar aus dem Keſſel

kommt. In dieſem Falle verwendet man für jeden Stem

pelzug 1) eine bekannte Menge Dampfes, um den Cylinder

zu füllen; 2) eine nicht ſo leicht zu beſtimmende Menge

Dampfes, die ſich an den Wänden des Mantels verdichtet,
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vorzüglich an der äußern Wand deſſelben. Wenn man aber

den Zwiſchenraum zwiſchen Mantel und Cylinder nur als

Durchgang des Dampfes zum Verdichter betrachtet, ſo hat

man als verwendeten Dampf: 1) für den Cylinder ebenſo

viel wie in dem vorigen Falle; 2) eine andere Menge

"Dampf, die zur Unterhaltung der Temperatur des Cylinders

nothwendig iſt, und die nur der Menge Dampfes gleichkommt,

die nach dem Verdichter geht. ie Aufgabe beſteht alſo

darin, den Unterſchied zwiſchen den Mengen Dampfes zu

finden, die man in jedem dieſer beiden Fälle mehr gebraucht,

als um den Cylinder zu füllen.

Dieſe neue Maſchine iſt im Ganzen und im Detail in

Fig. 1. bis 7. dargeſtellt.

Fig. 1. iſt ein Seitenaufriß der Maſchine von der dem

Flugrade gegenüberſtehenden Seite.

Fig. 2. Ein Aufriß von vorn, von der Seite, wo der

Dampf eintritt.

Fig. 3. Senkrechter Durchſchnitt des Cylinders, ſeines

Mantels und der Klappenbüchſen nach der Mitte ihrer

Acbſen. *

Fig. 4. Senkrechter Durchſchnitt des Verdichters und

der Luftpumpe.

Fig. 5. Horizontaler Durchſchnitt der Hälfte des Cy

linders und ſeines Mantels.

Fig. 6. Die Vertheilungslade und ihre Platte im

Einzelnen. -

Fig. 7. Die Sperrungsklappe und ihre Platte im

Einzelnen. Dieſelben Buchſtaben bezeichnen dieſelben Gegen

ſtände in allen Figuren.

AA Bühne aus Gußeiſen zur Verbindung aller Theile

der Maſchine. Die Breite derſelben beträgt 1 Fuß, die

Dicke 5 – 6 Zoll. BB unteres Geſtell, das auf dichtem

Mauerwerke ruht; dieſes Geſtell beſteht ebenfalls aus Güß

eiſen; es hält eine Breite von 4 Fuß und eine Dicke von

2. Fuß. CC ſtarke eiſerne Säulen, welche die Hauptbühne

tragen. Sie ſind in der Richtung ihrer Achſen von eiſernen

Bindſtangen durchzogen. C. Schraubenniete der beiden ei

ſernen Bindſtangen, die in das Mauerwerk eingelaſſen ſind.

D der Mantel des Dampfcylinders. E Mittel-Hohlraum

zwiſchen dem ringförmigen Raume S des Mantels und dem

Verdichter. E' eine Röhre, welche die Verbindung zwiſchen
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dem Hohlraume E und dem Verdichter herſtellt. F der

Verdichter, welcher die Luftpumpe in ſich ſchließt. G Fut

terungsſchaale der Luftpumpe. H Speiſungspumpe des Keſ

ſels. I Zugſtange der Brunnenpumpe, die das Waſſer in

einen Behälter hebt. J Röhre, die das Waſſer aus die

ſem Behälter abführt; ſie iſt mit einem Hahne verſehen,

der die Menge des einzuleitenden Verdichtungswaſſers regu

lirt. K Schwingungsſäule, die unten in einem feſten Punkte

der Bühne y eingelenkt iſt und oben mit dem Schwung

balken L in Verbindung ſteht. Dieſer Balken beſteht aus

Gußeiſen in zwei Theilen, und wird durch ſtarke durchlau- -

fende eiſerne Schraubenbolzen zuſammengehalten. M ſind

gegliederte Bänder, durch welche die Stempelſtange ſenk

recht gehalten wird. N die eiſerne Stoßſtange. OO ſenk

techter Pfeiler, die an dem Mantel des Cylinders befeſtigt

ſind, und deren oberes Ende den feſtſtehenden Schrauben

bolzen der Bänder N trägt. P Strebebänder zur größern

Befeſtigung der Pfeiler, die an dem Mantel des Cylinders

angebracht ſind. Q Fig. 3. u. 5. Dampfcylinder. R Stem

pek mit Metallfütterung. S ringförmiger Raum, zwiſchen

dem Cylinder Q und ſeinem Mantel D. Dieſer Raum

ſteht mit dem Hohlraume E durch elf Löcher in Verbin

dung, die in dem Zaume und im Boden des Cylinders

angebracht ſind. T eine Oeffnung, durch welche eben die

ſer Raum mit dem obern und untern Ende des Cylinders

nach der verſchiedenen Lage der Vertheilungslade b in Ver

bindung ſteht. U Kanal, der eben zu dieſer Verbindung

dient. V Kanal für den untern Theil. X Kaſten zur Ver

theilungslade b. - Y Büchſe der Sperrklappe: ſie kann mit

dem Kaſten X nur durch die Oeffnung O correſpondiren. Z

eine Regulirklappe, die durch die Kurbel d geſtellt wird, die

mit dem Centrifugal-Moderator correſpondirt. -

A Flug- oder Schwungrad. Die Speichen des Ra

des beſtehen aus feſtem Holze und die übrigen Theile aus

Gußeiſen. B“ die Stange des Stempels R. C. Schluß

büchſe, durch welche dieſe Stange bewegt wird. D“ Achſe

des Schwungrades. F“ Kurbel. - - - -

a eine Deffnung zur Verbindung zwiſchen dem ring

förmigen Raume S und dem Hohlraume E. b Verthei

lungslade. c Verbindung zwiſchen der Büchſe Y und dem

Kaſten X. d Kurbel der Regulirklappe. e Sperrungs

.
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Klappe; f iſt ein ercentriſches Rad, deſſen Geſchwindigkeit

doppelt ſo groß iſt, als die des Flugrades, um die Sper

rungsklappe e in Bewegung zu ſetzen. i iſt Stange, Achſe,

Schwingbalken u. ſ. w., wodurch dieſen Bewegung mitge

theilt wird. k iſt Gegengewicht der Vertheilungslade und

ihres Zugehörigen. 1 iſt Gegengewicht für die Sperrungs

klappe e. m ſind die Federn, welche die Lade b und die

Klappe e hindern, die Oberfläche zu verlaſſen, auf welcher

ſie in einander eingreifen, und die Sperrungsklappe e mit

telſt der ercentriſchen Scheibe h in Bewegung ſetzen. p iſt

eine Stange, welche die Sperrungsklappe in Bewegung ſetzt,

und durch eine Schlußbüchſe läuft. q iſt ein feſter Punkt

der Säule k. r iſt die Bewegungsſtange der Vertheilungs

Lade b. -

Die Lade b vertheilt den Dampf, wie bei den meiſten

Maſchinen, über und unter den Stempel, während ſie den

entgegengeſetzten Dampf, der ausgeleitet werden muß, nach

dem Verdichter führt. - -

Die ſchiebbare Klappe e vor der Lade hat den Zweck,

den Austritt des Dampfes bei dem halben Laufe des Stem

pels zu ſperren. In dieſer Hinſicht iſt der Spielraum, in

welchem ſich dieſe Klappe bewegt, mehr als doppelt ſo groß

als die Höhe des Canals c. *

/

Sortiren der Nägel.

Die fertig gedruckten Nägel werden einer ſchwachen

Glühhitze ausgeſetzt und dann ſortirt. Dieſes geſchieht auf

einer Bank, oder einem großen Tiſche, wo dann der etwa

noch vorhandene Ausſchuß, welcher beim Drucken nicht be

merkt wurde, ausgeworfen wird, eben ſo werden auch die

beim Drucken verdorbenen oder vielleicht beim Glühen verbo

genen Nägel ausgeworfen oder gebeſſert. Die guten Nägel

werden alsdann in das Magazin geſchafft, und in dazu

beſtimmte Fächer, ihrer Sorte nach hingeſchichtet, und von

dem Magazin - Beamten, welcher das Einpacken und Verſen

den der Nägel beſorgt, in Fäſſer oder Kiſten, welche ſo ein

gerichtet ſind, daß ſie 1, 2, oder auch 3 Centner halten,

eingepackt. In dem Nagelmaſchinenwerke auf der Blech

hütte bei Thale wird der Boden des Maſchinen-Gebäudes

als Nagel-Magazin gebraucht,
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Der Beamte der Nagelmaſchine überliefert die einge

gangenen Beſtellungen dem Meiſter der Maſchine, dieſer

läßt ſie anfertigen und überliefert dann die fertige Waare,

ſowie den Beſtellungszettel, dem Magazin-Beamten. Das

Geſchäft deſſelben iſt außer dem Einpacken, das Wiegen der

Nägel, die jeder Arbeiter verfertigt; das Verwalten der

Materialien, die Geſchäftsführung der Verſendung, das Ein
tragen des Lohnes der Arbeiter u. dgl. m. A

- Noch muß ich bemerken, daß die Arbeiter am Druck

werke der Nagelmaſchine Folgendes zu beobachten haben:

Die Druckamboße dürfen verhältnißmäßig der Schenkel

nicht zu hoch geſtellt werden, indem ſich dadurch der Schen

kel biegen oder auch wohl brechen würde.

In die Waſſerkaſten der Schenkel muß öfter friſches

Waſſer gegoſſen werden, indem das Waſſer darin, wenn es

lange ſteht, leicht ſtinkend wird, und die Luft des Maſchi

nen-Gebäudes dadurch verunreinigt. Auch müſſen im Win

ter, bei ſtarker Kälte, die Druckſchenkel, ehe man anfängt

zu arbeiten, mittelſt eines kleinen Kohlenfeuers erwärmt

werden, wodurch das Zerſpringen der Schenkel verhindert

wird, indem bekanntlich das Eiſen in ſtrenger Kälte leicht

ſpringt. Die Kloben, in welchen ſich die Schenkel bewegen,

müſſen öfter mit Unſchlitt, was mit Oel verdünnt wird,

im Loche und an dem Verfeſtigungs-Nagel geſchmiert wer

den, wobei man aber vorſichtig ſein muß, daß auf den

Druckamboß oder an den Schuh keine ſolche Schmiere

kommt, indem ſich dadurch die Nägel beim Drucken leicht

verdrehen. Auch die Hebel der Schenkel müſſen in der

Woche über einige Male geſchmiert werden. Die Druck

amboße müſſen im Druckſtocke, und die Schuhe am Druck

ſchenkel ſehr gut verfeſtigt werden. Der Arbeiter muß bei

der Lichtarbeit vorſichtig ſein, daß die Fingerſpitzen beim

Drucken nicht verletzt werden.

Die Fabrikation der verzinnten Nägel.

Zum Nieten der Eiſen-, Kupfer- und Meſſingarbeiten,

ſo wie zum Beſchlagen verſchiedener Gegenſtände für Tape

zirer, Tiſchler, Sattler und a, gebraucht man ſowohl runde

wie viereckte Nägel und Niete, wovon gewöhnlich die Eiſen-,

häufig aber auch die Kupfer- und Meſſing-Niete verzinnt

ſ



1us.

werden. um Eiſen-Niete oder Nägel ZU verzinnen, beob

achtet man folgendes Verfahren:

Das Beizen.

Jeder Nagel, ſowie überhaupt jeder Gegenſtand von Eiſen

oder den oben angeführten Metallen, er mag geſchmiedet

oder gegoſſen ſein, muß, wenn er verzinnt werden ſoll, zu

vor durch Beizen, Feilen oder Scheuren von allem Unrathe und

Drecke gereinigt werden; denn nur ein reines Eiſen, Kupfer

oder Meſſing nimmt eine gute, gleichförmige Verzinnung an.

Da das Scheuren ſo wie Feilen der Nägel viel Zeit

erfordern würde, ſo reinigt man dieſelben durch das Beizen,

und eine Beize macht man auf folgende Weiſe.

In England bedient man ſich zum Beizen des Eiſens

und der übrigen Metalle vorzüglich der Kartoffel- oder

Vitriolbeize. Zur erſtern nimmt man eine beliebige Menge

Kartoffeln, dieſe werden in einem gußeiſernen Keſſel oder

Kaſten mittelſt einer hölzernen Keule zerſtoßen; iſt dieſes

geſchehen, ſo gießt man eine Quantität, Waſſer, welche

man zuvor mit etwas Vitriolöl vermiſcht, dazwiſchen (durch

das. Vitriolöl wird das Säuren und die ſchnelle Gährung

der Beize bezweckt) und rührt dies mittelſt einer hölzernen

Krücke ſo lange um, bis es ein dünnflüſſiger Brei wird.

Dieſen läßt man nun einige Tage oder überhaupt ſo lange

ſtehen, bis er anfängt zu gähren; und dann wirft man die

Nägel, welche verzinnt werden ſollen, hinein, läßt ſie unge

fähr 24 bis 36 Stunden darin liegen, und nimmt ſie dann

heraus. Finden ſich, nachdem ſie mit reinem Waſſer abge

ſpült ſind, noch hin und wieder Stellen, wo Unrath oder

Zunder (was gewöhnlich der Fall iſt) ſitzt, ſo ſcheuert man

denſelben mittelſt ſcharfem Sande ab, läßt ſich dieſes aber,

der Bequemlichkeit halber, nicht anwenden, ſo reinigt man

-

ſie mit einem ſcharfen, meſſerähnlichen Stahle, ſo daß ſich “

nicht der geringſte Unrath mehr daran befindet, ſondern das

reine Eiſen zeigt. Man ſpült hierauf die gereinigten Nägel

in reinem Waſſer ab und trocknet ſie, indem man ſie in

einen Keſſel mit heißem Waſſer ſteckt; hierin läßt man ſie

einige Minuten liegen, wodurch ſie warm werden und nach

dem Herausnehmen durch die vom heißen Waſſer erhaltene

Wärme von ſelbſt trocknen.

A.
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Will man eine Vitriolölbeize, welche zum Beizen der

Nägel auch anwendbarer iſt, als die Kartoffelbeize, anwen

den, ſo nimmt man 20 Theile Waſſer und 3 Theile Vitri

olöl, gießt beides in einen gußeiſernen Keſſel, der aber in

oder auf einem Herde angebracht ſein muß, indem ein

gelindes Kohlenfeuer zur Erwärmung der Beize darunter

unterhalten werden muß (denn je wärmer die Beize iſt, de

ſto ſchneller reinigt ſich das Eiſen vom Unrathe oder Zun

der). Hat die Beize eine ſtarke Wärme, die aber nicht

zum Sieden übergehen darf, erhalten, ſo wirft man die

Nägel, wie bei der Kartoffelbeize, hinein, läßt ſie aber höch

ſtens nur eine Viertelſtunde darin liegen, indem die Vitriol

beize weit ſchneller beizt, als die Kartoffelbeize. Hierauf

nimmt man ſie mittelſt einer Art Schaumlöffel heraus, ſpült

ſie in reinem Waſſer ab und trocknet ſie wie bei der Kar

toffelbeize, in heißem Waſſer. Nägel, welche noch nicht völ

lig vom Unrathe gereinigt ſind, werden wieder hineingewor

fen in die Beize und bleiben ſo lange darin liegen, bis nach

dem Abwaſchen ſich nicht das Mindeſte von Unrath oder

Zunder mehr daran zeigt.

Sollen die Nägel ſogleich verzinnt werden, ſo hat man

nicht nöthig, dieſelben zu trocknen, ſondern reicht ſie, ſobald

ſie im kalten Waſſer rein abgeſpült ſind, dem Verzinner,

der ſie dann ſogleich in die Oelpfanne ſtecken muß. Müſ

ſen- aber die Nägel oder das Eiſen, was verzinnt werden

ſoll, und gebeizt iſt, ein oder mehrere Stunden ſtehen, ſo

müſſen ſie auf die beſchriebene Weiſe getrocknet werden, in

dem ſich ſonſt vom Abſpülen mit kaltem Waſſer, durch die

Näſſe ein roſtartiger Ueberzug auf denſelben erzeugt,

und durch dieſen das ſchnelle und gute Verzinnen gehindert

wird. -

(Roſt iſt im weiteſten Sinne ein jeder Metallkalk,

welcher durch die Orydation oder Calcination erzeugt wird.

Es giebt demnach eben ſo gut Blei-, Zinn-, Kupferroſt

u. ſ. w., als Eiſenroſt, wiewohl mit dem Worte Roſt, ohne

weitern Beiſatz gewöhnlich nur der letztere bezeichnet wird.

Mit dem Metallroſte hat der Pflanzenroſt nichts als die

braunrothe Farbe des Eiſenroſtes gemein. Man nimmt ihn

an Gewächſen wahr, wo er ſich wahrſcheinlich aus zurück

gebliebenen, an der Luft erhärteten und zu Staub geworde

nen Pflanzenſäften erzeugt). - " .
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Die Kartoffelbeize muß, nachdem ſie mehrere Male

gebraucht worden iſt, und dadurch etwas von ihrer Stärke

verloren hat, durch einen friſchen Zuſatz von zerſtoßenen

Kartoffeln, die wieder zu einem Breie angerieben werden

müſſen, von Neuem verſtärkt werden. Eben ſo verfährt

man auch, mit der Vitriolbeize, indem durch den öftern Ge

brauch und durch das Erwärmen derſelben, das Vitriolöl in

Dämpfen verloren geht, weßhalb man vermeiden muß, die

Beize zum Sieden zu bringen. Man verſtärkt ſie durch

einen neuen Zuſatz von Vitriolöl und Waſſer.

In DeutſchlandÄ man zum Beizen, an ver

ſchiedenen Orten, wo Eiſen oder Eiſenbleche verzinnt werden,

die Kornbeize; ſie wird von geſchrotenem Korn und mit

Waſſer angeſetzt, und muß wie die Kartoffelbeize in Gäh

rung übergehen.

Statt des eiſernen Beizkeſſels zur Vitriolbeize kann

man ſich auch einer großen, ſtarken, bleiernen Pfanne bedie

nen. Man nimmt hierzu ein großes Stück Blei und läßt

dieſes unter den Walzen eines Blech-Walzwerkes zu einer

großen Platte walzen und dann zu einer viereckigen Pfanne

zuſammen biegen. Eine ſolche Pfanne iſt billiger als ein

gegoſſener eiſerner Keſſel, und man kann ſie mehrere Jahre

gebrauchen, ehe ſie unbrauchbar wird, indem das Blei der

Beize widerſteht und nicht leicht angegriffen wird; man

muß ſich aber auch vorſehen und nicht eher Feuer darunter

machen, ehe nicht die Pfanne mit der Beize angefüllt iſt,

indem ſonſt die Pfanne ſchmelzen würde. -

Den bei der Vitriolbeize gewonnenen Eiſenvitriol, wel

cher ſich auf den Boden der Beizpfanne oder des Keſſels

feſtſetzt, kann man an Färber verkaufen, oder man brennt ihn

in einer verſchloſſenen Kapſel zu einem rothen Pulver, wo

Ä man Meſſing, Kupfer und andere Metalle poliren

(IMM.

In England, und zwar in Birmingham gebraucht man

nicht, wie in den meiſten engliſchen Fabriken, die Vitriolbeize,

ſondern ausſchließlich die Kartoffelbeize. Dieſe gewinnt man

hier mit großem Vortheil, indem man das Geſchäft der

Stärkebereitung hierbei mit verbindet. Es iſt hier das

größte Hüttenwerk in England, wo verzinnte Eiſenbleche

gemacht werden, und die Beize wird, da hier zum Beizen

Deutsches Au-Sum
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der Eiſenbleche viel verbraucht wird, in Verbindung mit der

Stärkebereitung, auf folgende Weiſe erzeugt:

Die Kartoffeln werden in einen Bottich gebracht und

darin mittelſt Beſen und ähnlicher Werkzeuge im Waſſer

gehandhabt, damit ſie ganz von allem Schmutz, Erde und

Ünreinigkeiten befreit werden. Dieſes Abwaſchen und Rei

nigen geſchieht mehrere Male, bis daß das zuletzt darauf

gegoſſene Waſſer, ganz klar bleibt; zu dem Ende ſind im

Boden des Bottichs ein oder ein Paar Zapfenlöcher ange

bracht, um das Waſſer jedes Mal ablaſſen zu können. Iſt

dieſes geſchehen, ſo bringt man ſie auf eine Stampfmühle,

die bloß zu dieſem Behufe benutzt wird; ſind ſie nun gehö

rig geſtampft, ſo werden ſie auf eine Maſchine gebracht,

die eigentlich ein Walzwerk zu nennen iſt, worin ſie vol

lends ganz zerquetſcht und zerrieben werden. Dieſes

Walzwerk beſteht aus 2 hölzernen Walzen, die in einem

ſtarken Rahmen eingefaßt ſind, und von 2 Perſonen nach

entgegengeſetzter Richtung umgedreht werden, indeß die zer

ſtampften Kartoffeln aus einem über die Mitte des Rah

mens geſtellten Trichter fallen.

Dieſes Walzwerk iſt übrigens über einem zum Theil

mit Waſſer angefüllten Bottich geſtellt, worin die zerriebene

Maſſe fällt, und mit hölzernen Schaufeln umgerührt wird.

Hat man nun eine, dem Inhalte des Bottichs angemeſſene

Menge zerriebener Kartoffeln darin, ſo ſetzt man das Walz

werk auf einen andern, wo dann auf gleiche Weiſe verfah

ren wird. In den erſten wird nun ſo viel fließendes Waſ

ſer gegoſſen, bis er davon gefüllt iſt, die Maſſe gehörig um

gerührt und dann ruhig ſtehen, gelaſſen, wodurch der meh

lige Theil ſich zu ſetzen, die übrigen Theile aber, welche

aus der zerkleinerten Schale und dem Faſerſtoff beſtehen,

ihrer Leichtigkeit wegen zum Theil obenauf zu ſchwimmen

veranlaßt werden.

Man ſchöpft nach einiger Zeit die obenauf ſchwimmen

den Schalen ab und thut ſie in ein ſeparates Faß, in wel

chem die Bleche, Nägel, oder überhaupt Eiſen gebeizt wer

den ſoll, gießt dann den Bodenſatz aus dem Bottich, mit

dem Waſſer in einen Tretſack, der aus ſtarker, nicht zu dich

ter Leinwand bereitet iſt und tritt die Stärke auf folgende

Art aus: Es wird derſelbe nämlich ſo weit damit angefüllt,

daß der vierte Theil leer bleibt, damit er feſt zugebunden wer

* -
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den kann, um ihn in dem Tretfaffe behandeln zu können, -

welches durch einen Arbeiter geſchehen kann, der das Satz

mehl mit bloßen Füßen austritt. -

Das Tretfaß beſteht in einem hölzernen Kübel, der

auf 3 Füßen ſteht, die ſo hoch ſind, daß man noch ein an

deres Gefäß unter denſelben ſtellen kann. Im Boden bekommt

es ein Zapfenloch mit einem Zapfen, und das Gefäß muß in

ſeiner Rundung bei einer Höhe von 3 Fuß die Weite haben,

daß man ungefähr 1 und einen halben Eimer Waſſer eingie

ßen kann. Der eine von den Füßen, auf welchen das Faß

ruhet, muß etwas niedriger ſein, damit das Tretfaß etwas

ſchief geneigt auf der Seite zu ſteht, wo das Zapfenloch

ſich befindet. Durch das Treten wird die Kartoffelſtärke

oder das Mehl in der Verbindung mit dem Waſſer als eine

milchartige Flüſſigkeit herausgetrieben, die durch das Zapfen

loch in ein untergeſetztes Gefäß abgelaſſen wird; will man

noch über daſſelbe ein Haarſieb anbringen, um die etwaigen

faſerigen Theile, die ſich vielleicht durch den Sack gedrängt

haben könnten, zurückzuhalten, ſo iſt dieſes nicht zu verwer--

fen, obgleich bei einem guten, ſtarken Tretſacke nur höchſt

wenig davon durchkommen wird. Das in dem Tretſacke

Verbliebene wird nun noch einmal mit friſchem Waſſer über

ſchüttet, ausgetreten, wodurch alles Satzmehl ausgeſchieden

ſein muß. Auf dieſe Art wird die ganze Maſſe allmählig

behandelt.

Sämmtliches Stärkewaſſer wird nun in den Abſüßbot

tich gebracht, mit einer Krücke gut durch einander gerührt,

dann bleibt es ſo lange ſtehen, bis ſich alles Stärkemehl zu

Boden geſetzt hat. In dieſem Bottich ſind mehrere Zapfen

löcher mit Zapfen über einander angebracht, wodurch das

über der Stärke ſtehende Waſſer, je mehr es ſich hellt, ab

geſchieden wird. Dieſes Waſſer bewahrt man zur Beize

auf. Iſt dieſes bis auf einen geringen Theil geſchehen, ſo

gießt man auf's Neue friſches Waſſer darauf, rührt alles

gut um, läßt das Stärkemehl ſetzen und zapft das überſte

hende, ganz klar gewordene Waſſer allmählig, ſo weit es

möglich iſt, davon ab, und ſchüttet es zu dem erſtern, was

zur Beize abgezogen wurde.

Dies Ausgießen des reinen friſchen Waſſers geſchieht

ſo oft, bis das Waſſer ſo klar und hell, wie es auf die

Stärke gegoſſen worden, darauf ſteht. Iſt dieſes der Fall,
(Nagelmaſchine.) - S
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ſo ſchreitet man zum völligen Abſondern des Waſſers, in

dem der Bottich, nachdem der größte Theil davon abgezapft

iſt, etwas ſchräg geſetzt werden kann, wodurch alles Waſſer

abzutröpfeln im Stande iſt, die noch dabei befindliche Feuch

tigkeit, welche zwar zum Abtropfen ſich nicht mehr eignet,

ſo viel als möglich aber wegzuſchaffen iſt, wird durch Aufdrü

cken eines großen Stücks grober Leinewand, die einige Male

zuſammengeſchlagen iſt, weggenommen. Dieſe Procedur des

äufdrückens und Ausringens der Leinewand wiederholt man

ſo lange, bis die auf dem Boden feſtſitzende weiße Kartoffel

ſtärke ziemlich feſt ſitzt und eine feſte Maſſe bildet. Jetzt

wird ſie mit einem Meſſer durch mehrere Kreuzſchnitte in

viele Theile zertheilt, herausgenommen, auf Bretter gelegt,

die mit reiner Leinewand bedeckt ſind, an einen luftigen Ort

gebracht, wozu ſich ein guter Boden am beſten eignet, und

dort ſorgfältig getrocknet. Es verſteht ſich von ſelbſt, daß

der Ort, wo man ſie trocknet, vor allem darauf fallenden

Staub und Schmutz geſichert werden muß. Iſt ſie ſo weit

gekommen, daß ſie kann in Stücke einzeln gelegt werden,

ſo bringt man ſie auf Gerüſte von Latten, wo ſie bei gehö

riger Vorſicht den möglichſten. Grad von Trockniß erhält.

Bei warmer, trockner Luft wird dies auf Böden geſchehen

können; iſt dies aber nicht der Fall, ſo muß es in einer

Trocken-Stube, die mit einem ſolchen Gerüſte verſehen iſt,

vollendet werden. -

Die faſerigen und übrigen Theile im Tretſacke werden

nun in das Beizfaß zu den Schalen gethan, und das aus

dem Bottich abgezapfte Waſſer darüber gegoſſen; dieſe Mi

ſchung läßt man einige Tage ſtehen, bis ſie wie die ſchon

beſchriebene Kartoffelbeize in Gährung übergegangen iſt, als

dann werden die Bleche, Nägel, oder überhaupt Eiſen, was

gebeizt werden ſoll, hineingethan. -

Im Kleinen kann die Verfertigung der Beize ebenfalls

mit Vortheil betrieben werden, und bedarf natürlich jener

Vorrichtungen nicht; wenn nur im Weſentlichen die Abſchei

dung der vorigen gleichkommt, ſo verfährt man auf folgende

Weiſe: - º - -

Die zur Bearbeitung beſtimmten Kartoffeln werden zu

erſt in ein Faß geſchüttet, mit Waſſer übergoſſen, und nach

dem ſie einige Zeit geweicht haben, befördert man das Rei

nigen mit einem Beſen, wodurch die Unreinigkeiten von den
-

- . . .



115

ſ

toffeln nehme man einen großen Krauthobel mit einem dar

k

äußern Schalen weggenommennen Dieſes Verfahren

kann man mehrere Male wiederholen, bis das Waſſer hell

bleibt und keinen Schmutz mehr zeigt. Ur ieſe Ar

beit zu erleichtern, nehme man nicht zu viel in

- auf ein Mal, wodurch man in den Stand geſetzt die

Reinigung um ſo vollkommener zu bewirken.

Zu der nächſtfolgenden Zerkleinerung der gereinigten Kar

auf ſtehenden Kaſten, wie er in großen Wirthſchaften zum

Zerſchneiden des weißen Kohls gebraucht wird. Es würde

aber ein ſolcher Krauthobel, in der Beſchaffenheit wie er iſt,

zum Zerkleinern der Kartoffeln nicht anwendbar ſein, weil

die darin befindlichen eiſernen Klingen bloß zum Zerſchnei

den in feine Scheiben dienen, nicht aber zum Zerreiben oder

zu einer ſolchen Zerkleinerung, als hier erforderlich iſt. Dem

zufolge werden die Klingen oder Schneiden herausgenom

men, und an deren Stelle eine Reibe angebracht, welche

man durch einen Klempner verfertigen läßt. Derſelbe muß

dazu recht ſtarkes Potag-Blech nehmen, und der Reibeme

ßel muß noch einmal ſo dick ſein, als zu gewöhnlichen Rei

ben, indem die Oeffnungen in dieſer Reibe bedeutend grö

ßer werden müſſen, als die der gewöhnlichen Reiben. Eine

ſolche Reibe wird nun auf die Stelle, wo die Schneiden ſa

ßen, genagelt. Das Zerreiben geſchieht nun, indem die an

zuwendenden Kartoffeln, in dem über der großen Reibe befind

lichen hölzernen Kaſten geſchüttet werden, und wenn derſelbe

gefüllt iſt, hin- und hergeſchoben wird, wobei natürlicher

Weiſe ſtark auf die Kartoffeln gedrückt werden muß, um

die Zerreibung raſcher zu befördern. Dieſe Reibemaſchine

kann gleich über ein Faß geſetzt werden, welches wenigſtens

bis zur Hälfte mit Waſſer angefüllt iſt, oder man nimm

von der zerriebenen Maſſe, die in einem eigenen Gefäß ohne

Waſſer aufgefaßt iſt, wenn eine hinlängliche Quantität vor

handen, und thut ſie in ein anderes Faß mit Waſſer,

welches groß genug iſt, die ſämmtlich zerriebene Maſſe zu

faſſen. Iſt Alles darin befindlich, ſo wird es mit hölzernen

Stäben ſtark umgerührt, und ſollte nicht Waſſer genug darin

ſein, noch ſo viel zugegoſſen, daß die Abſonderung des

Satzmehles, welches ſich auf den Boden niederſchlagen wird,

von den leichtern Theilen, wozu die Schalen und die Fa

fern gehören, die oben auf zu ſchwimmen kommen, hinläng

v.
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lich geſchehe. Mit einem Durchſchlage ſchöpft man, alsdann

die letztern oben ab, bringt ſie in ein anderes Gefäß, über

gießt ſie nochmals mit Waſſer, um auch die etwaigen daran

hängenden Stärketheile vollends zu trennen, welche dann

nach Wegnahme der Schalen in jenes Faß zu den übrigen

gegoſſen werden. s 8 - * - - -

Die Schalen werden wieder, wie beim Betriebe im

Großen, in ein Faß gethan und das abzuzapfende Waſſer

darüber gegoſſen. Sämmtliches Stärkewaſſer wird nun

ſtark umgerührt und durch ein Haarſieb gegoſſen, damit

alle fremdartigen Theile, die noch dabei befindlich ſein könn

ten, in demſelben zurückbleiben, und ſollte ein einmaliges

Durchgießen nicht hinlänglich ſein, ſo kann es noch einmal

wiederholt werden. Um jedoch verſichert zu ſein, daß in

den ſchaligen, faſerigen Weſen nicht das geringſte von Satz

mehl mehr vorhanden ſei, kann man einen Verſuch in einem

leinenen, loſen Beutel anſtellen, worin ſie mit Waſſer ſtark

ausgedrückt, anzeigen, ob die Flüſſigkeit noch milchicht wird,

in welchem Falle man auch dieſe noch benutzt.

Das Gefäß mit ſämmtlichem Stärkewaſſer bleibt nun

ruhig ſtehen, bis ſich Alles vollkommen geſetzt hat, die über

ſtehende Flüſſigkeit läßt man durch Oeffnen des unterhalb,

jedoch noch über dem Bodenſatz befindlichen Zapfenlochs

ab. Jetzt wird das Faß mit friſchem Waſſer gefüllt, und

nach ſtarkem Umrühren mit einem hölzernen Stabe, wo

durch alle Theile des Satzmehls mit demſelben in gleiche

Verbindung kommen, in Ruhe gelaſſen; durch Abzapfen

des Waſſers, nochmaliges Daraufgießen von friſchem Waſ

ſer und mehrmals wiederholtes Abziehen deſſelben, bis es

ganz klar und hell bleibt, wird das Stärkemehl völlig aus

geſüßt. Iſt dieſes geſchehen, ſo hat man dafür zu ſorgen,

daß alle Flüſſigkeit abgelaſſen werde, wozu eine ſchräge

Stellung des Faſſes zur Abſcheidung derſelben beiträgt.

Nachdem die Feuchtigkeit ſo weit entfernt iſt, daß die

Kartoffelſtärke ziemlich hart geworden, bringt man ſie zum

Zerſchneiden und trocknet ſie wie früher bemerkt. -

Die gefrornen Kartoffeln können auf dieſe Weiſe auch

zur Beize benutzt werden, d. h. aber nur Kartoffeln, die

Äen nicht zu ſtarken Grad des Froſtes erhalten haben.

Man hat bemerkt, daß ſich diejenigen, welche abwechſelnd

einer Temperatur von 8 – 12 Grad unter dem Gefrier

V»
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punkte ausgeſetzt geweſen ſind, am beſten zur Bereitung

einer Beize eigneten. Dieſe aufgethauten, rein gewaſchenen

Kartoffeln werden völlig zerkleinert, und auf die ſchon be

ſchriebene Weiſe behandelt, ohne jedoch eine Stärke davon

zu bereiten. In die Miſchung thut man einige Hände voll

geſchrotenes Korn oder Kleie, auch ſind einige Tropfen Vi

ries hinlänglich zur Säurung.

-

Das Verzinnen.

Sind eine erforderliche Menge Nägel gebeizt, ſodaß ſich

, nicht der geringſte Unrath mehr daran befindet, ſo ſteckt man

ſie mittelſt eines eiſernen Siebes in den Oeltopf (Oelkeſſel),

dieſer kann von Eiſen und ſo groß ſein, daß man # Cent

mer im Siebe ölen kann. Dieſer Oelkeſſel muß, wie der

Verzinnkeſſel auf dem Verzinnherde angebracht werden.

(Siehe Taf. VIII. Fig. 1.) ---

In den Oelkeſſel thut man ein Gemiſch von:

3 Theilen Oel, -

2 – Unſchlitt und \

1 – in Waſſer aufgelöſten Salmiak.

Die Dele, deren man ſich bedient, müſſen Pflanzenöle

ſein und zwar Rüböl, Baumöl u. a. m. Eine gute Ver

zinnung hängt größtentheils von der Art der Oele ab,

und da dieſe ſehr verſchieden ſind, ſo will ich hier die ver

Ä" Arten und deren Beſchaffenheit zugleich mit an

führen.

Die Oele ſind fettige Flüſſigkeiten, welche ſich nicht

mit dem Waſſer vereinigen, und vermittelſt eines Dochtes

brennen und verdampfen. Es giebt Subſtanzen dieſer Art

aus allen drei Reichen der Natur. Das thieriſche Oel iſt

unter dem Namen Fett bekannt. Die Pflanzenöle haben

mit den thieriſchen große Aehnlichkeit. Jedoch hat ein Theil

derſelben noch beſondere Eigenſchaften. Man unterſcheidet

im Allgemeinen 2 Hauptarten der vegetabiliſchen Oele, näm

lich fette und ätheriſche. Letztere werden auch weſentliche

oder riechende Oele genannt. -

Die Beſtandtheile der Pflanzenöle ſind Waſſerſtoff und

Kohlenſtoff; die ätheriſchen enthalten mehr von dem erſtern,

die fetten hingegen mehr Kohlenſtoff. – Durch allmählige

Verbindung mit dem Sauerſtoffe werden ſie ranzig, durch
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ſchnelle Verbindung damit verbrennen ſie. Aetheriſche oder

riechende Dele, welche oft auch einen ſtarken Geſchmack ha

ben, erhält man aus ſtark riechendenvegetabiliſchen Subſtanzen,

meiſtens durch Deſtillation im Waſſer, ſeltener durchs Aus

preſſen. Sie laſſen ſich in Weingeiſt, mehr oder weniger auch

im Waſſer auflöſen, entzünden ſich am Flammenfeuer ohne

Erhitzung, und werden weder brenzlich (empyreumatiſch) noch

ranzig. Die Flüſſigkeit und Schwere der ätheriſchen Oele

iſt verſchieden, eben ſo auch ihre Farbe. Einige ſind ſchwe

rer als das Waſſer und ſinken darin zu Boden. Mit

Zucker vermiſcht, laſſen ſie ſich mit dem Waſſer vereinigen.

Beim Zugange der freien Luft verbinden ſich die ätheriſchen

Oele leichter mit dem Sauerſtoff, als die fetten, nehmen da

durch eine Farbe an, werden dicker und in ein Harz ver

wandelt. Von dieſen Oelen durchdrungene Körper wider

ſtehen der Fäulniß, und hierauf gründet ſich die Theorie des

Einbalſamirens. Alle gewürzhaft riechende Pflanzen enthal

ten ätheriſche Oele, die den Geruch der Pflanzen beſitzen,

von welchen ſie kommen.

- Bei manchen Pflanzen findet man in allen ihren Thei

len ein ätheriſches Oel, bei andern nur in den Blüthen, in

den Blättern, den Früchten oder den Schalen und den

Samen, oder endlich in der Rinde oder den Wurzeln. Bei

ſehr vielen Pflanzen finden ſich in den ätheriſchen Oelen

derſelben entweder alle, oder doch die mehreſten und vor

züglichſten Arzneikräfte, daher ſie für die Apotheken von

großer Wichtigkeit ſind. Pflanzen, die an trocknen, ſonnen

reichen Orten wachſen, geben das meiſte ätheriſche Oel.

Durch's Trocknen derſelben verringert ſich die Quantität

ihres Oels. Man zieht auch mittelſt der Deſtillation im

Waſſer aus einigen animaliſchen Subſtanzen, z. B. aus den

Ameiſen, dem Bibergeil, und andern ein ätheriſches Del.

Wenn nun das Waſſer, in welches man die aromati

ſchen Pflanzen gethan hat, den Grad der Siedehitze bei der

Deſtillation in der Blaſe erreicht hat, ſo gehen die meiſten

ätheriſchen Oele über; doch thun dies einige auch ſchon bei

einem geringern Grade. Je leichter ſie ſind, deſto eher

geſchieht ihr Uebergang. Manche Pflanzen bedürfen nur eines

Dampfbades, um daraus das Oel zu erhalten. Mit dem

Dele geht zugleich Waſſer über. – Dieſes ſondert man da

durch ab, daß man die ganze, durch die Deſtillation erhal
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tene Miſchung, die milchartig ausſieht, zugedeckt, an einen

kühlen Ort ſtellt. Hier ſetzt ſich das ſchwere Oel zu Bo

den, das leichtere ſchwimmt aber aufÄ des

Waſſers, und kann ohne viele Mühe vollends abgeſondert

werden. Wenn man es von den ſchleimichten Theilen befreit

hat, die mit übergegangen ſind, ſo muß es in wohlverwahr

ten Flaſchen aufbewahrt werden, – und ich verſichere, daß

dieſe Dele, zum Verzinnen benutzt, eine gute Verzinnung geben.

– Die fetten Oele, welche auch ausgepreßte Oele genannt

werden, obgleich man nicht alle durch das Auspreſſen gewinnt,

ſchwimmen ſämmtlich auf dem Waſſer, ſind alſo ſpecifiſch

leichter. Sie hinterlaſſen auf dem Papiere einen durchſich

tigen Fleck, der durch das Erwärmen des Papiers nicht wie

der vergeht, weil dieſe Oele, um verflüchtigt zu werden,

einen weit höhern Grad der Hitze, als der des ſiedenden

Waſſers iſt, verlangen. Sie laſſen ſich in Weingeiſt nicht

auflöſen, und erhalten, wenn ſie im friſchen Zuſtande a -

noch ſo mild ſind, beim Ranzigwerden einen ſcharfen, bei

ßenden, brennenden Geſchmack und einen widrigen Geruch.

Viele von dieſen Oelen nehmen auch von denÄ der

Früchte, wenn dieſe mit denſelben gepreßt werden, einen un

angenehmen Geſchmack und Geruch an; auch geben alte, ver

dorbene, desgleichen unreife Samen ein ſchlechteres Oel.

Die fetten Oele des Pflanzenreiches werden aus ſolchen

Pflanzenſamen und Kernen gewonnen, welche, mit dem Waſ

ſer zerrieben, Emulſionen liefern. Durch das Auspreſſen

erhält man die mehreſten. Im Großen geſchieht dieſes

auf eigenen Oelmühlen. Hier werden die Samen entwe

der geſchält oder ungeſchält geſtampft, ſodann, um das Aus

preſſen zu erleichtern, erwärmt und in Preſſen gebracht. Durch

kaltes Auspreſſen bringt man nicht alles Oel aus den

Samen; treibt man aber die Erwärmung zu hoch, ſo

ſchadet man dadurch dem Oele, welches in dieſem Falle eher

ranzig wird. Alle friſch ausgepreßten Oele enthalten eine

Menge Schleimtheile, welche beim Preſſen mit abgefloſſen

ſind; dieſe Oele taugen nicht zum Fuſſe des Zinnes, man

erkennt ſie daran, daß ſie trübe ſind. Durch anhaltende

Ruhe werden ſie völlig klar und können von dem Boden

ſaze abgegoſſen werden. Auch durch das Auskochen ver

ſchiedener Früchte oder Samenkörner (Lindenſamen) erhält

man fette Oele. Es iſt dies inſonderheit die ſogenannte
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Pflanzenbutter. Manche von den fetten Oelen trocknen an -

der Luft zu einer feſten Maſſe aus, andere bleiben dagegen

immer ſchmierig. Wenn man die erſtern kocht, ſo wird ihr

Austrocknen noch mehr befördert, es dürfen deshalb ſolche

nicht zum Verzinnen genommen werden, indem durch die

Wärme daſſelbe zu ſehr in Schmiere übergeht und die ſchlei

migen Theile mehr abgetrieben werden. Dieſe trocknenden

Oele erſtarren erſt bei einem weit höhern Kältegrade, als

die ſchmierig bleibenden, von denen einige ſchon bei der ge

gewöhnlichen Temperatur unſers Klimas im Sommer zu

Butter gerinnen. Zum Sieden erfordern alle einen Grad

von Hitze, den man auf 600 Fahrenheit rechnet, beim Verzin

nen darf derſelbe jedoch nur bis zu 300 Grad ſteigen. Erſt

wenn ſie bis zur Verflüchtigung erhitzt ſind, entzünden ſie

ſich. Mit dem Waſſer laſſen ſich die fetten Oele nicht ver

mengen. Wenn man beide Subſtanzen unter einander

ſchüttelt, ſo entſteht eine trübe, milchartige Flüſſigkeit, aus

der ſich aber das Oel bald wieder vom Waſſer ſcheidet und

oben auf ſchwimmt. Eine bleibende milchartige Flüſſigkeit

der Art erhält man, wenn man die öligſten Pflanzenſamen

mit Waſſer reibt. Dieſe Pflanzenmilch wird Emulſion

genannt. In derſelben iſt das Oel nicht mit dem Waſſer

vermiſcht, ſondern nur mittelſt des Schleims in demſelben

vertheilt, und kann daraus abgeſchieden werden. In der

Wärme löſen die fetten Oele die Harze und den Schwefel

auf. – Mit den ätzenden Laugenſalzen verbinden ſie ſich

auf's innigſte, werden in dieſer Verbindung auch ſelbſt auf

lösbar und dienen zur Seife. – Wenn man die fetten Oele

mit Kalkwaſſer unter einander ſchüttelt, ſo verdicken ſie ſich.

Blei, Kupfer, Braunſtein und Arſenik greifen die fetten

Oele an und löſen ſie allmählig auf. Beim Verbrennen

ſetzen ſie einen Ruß ab, welcher aus Mangel an Sauerſtoff

von unzerſetzt und unverbrannt gebliebenem Kohlenſtoffe her

rührt. – Wenn man daher dem Dochte einer Lampe die

Einrichtung giebt, daß die Luft durch die Achſe der Flamme

gehen kann, ſo wird aller Rauch vermieden, weil aller Koh

lenſtoff zerſetzt wird, und es bildet ſich nur ein Waſſerdunſt

und kohlenſaures Gas.

Nach Lavoiſiers Verſuchen, verzehren 19 Gran

Baumöl beim Verbrennen 62 Gran Lebensluft, und dabei

bilden ſich 54 Gran kohlenſaures Gas und 27 Gran
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Waſſer. Durch die Decarboniſation können die fetten Oele

in ätheriſche verwandelt werden, indem ihnen dadurch ein

Theil des Kohlenſtoffs entzogen wird. – Diejenigen Dele,

die man brenzliche oder empyreumatiſche nen t ſind Pro

ducte, welche aus den Oelen erſt durch die Einwirkung des

euers erzeugt werden; alſo nicht beſondere Arten der Dele

berhaupt. Sie haben einen brandigen, unangenehmen Ge

ruch, ſcharfen, bitterlichen Geſchmack, eine dunkle Farbe und

etwas dicke Conſiſtenz. Man kann ſie durch die trockne

Deſtillation ſowohl aus thieriſchen als vegetabiliſcher

ziehen. In mancher Hinſicht verſchieden von den beiden

genannten Gattungen iſt das mineraliſche oder Erd- und

Bergöl. Es iſt gemeiniglich braunroth oder ſchwarzbr

von Farbe; doch giebt es auch eine weiße, waſſerhelle, ſo

wie eine gelbe Sorte. Das meiſte Bergöl quillt aus wei

ßen, ſchwarzen und gelben Thonſchichten, beſonders in der

Gegend von Derbent, Schamachin und Bonku in Medien

und Perſien. In Lothringen, im Modeneſiſchen und auf

der Inſel Sumatra quillt ebenfalls einiges aus der Erde.

Unter allen tropfbaren Flüſſigkeiten iſt das weiße Bergöl

die leichteſte. Sein Geruch iſt durchdringend, angenehm,

gewürzhaft und ähnelt dem von rectificirten Bernſteinöle.

Es iſt in ätheriſchen Oelen und im Vitrioläther, nicht aber

in fetten Oelen oder im Weingeiſte unauflösbar, wenn man

nicht Harz, (Kolofonium, Kopa) hinzuſetzt. Schon in eini

ger Entfernung an Flammenfeuer gehalten, entzündet, es

ſich vermittelſt ſeines Dunſtkreiſes und brennt mit ſtarkem

Rauche in einer bläulichen Flamme.

Es iſt ausnehmend dünn und verfliegt bald. Wenn

man weißes, gewöhnliches Papier damit tränkt, ſo ſieht

man es in kurzer Zeit verſchwinden, ohne eine Spur von

Flecken zurückzulaſſen. An der freien Luft verdickt es ſich

und nimmt eine bräunliche Farbe und einen widrigen Ge

ruch an. Deſtillirt man es in Waſſer, ſo geht es unverän

dert über. Das braunrothe oder ſchwärzlichbraune Bergöl

iſt weit häufiger. Es wird in mehreren Gegenden Deutſch

lands, in der Schweiz, in Italien, Frankreich und ander

wärts gefunden. Nur durch ſeine Farbe, durch den unan

genehmen Geruch und durch die beträchtlichere Dicke, nicht

aber im Weſentlichen weicht es von dem feinen, weißen

Bergöle ab. Es quillt nicht bloß aus Erdſchichten, ſondern



- ==

auch aus Steinritzen hervor, und zwar öfters (N ſolchen

Stellen, wo man keine Spur von Steinkohlen erblickt, die

doch ſonſt die Mutter des Bergöls zu ſein pflegen.

Der zweite angeführte Beſtandtheil zur Verzinnung

oder zum egalen Fluſſe des Zinnes iſt, wie ich ſchon über

die Beſchaffenheit der Oele berührte, Fett (thieriſches Oel).

Ein Beſtandtheil thieriſcher Körper, weich, beinahe flüſ

ſig, ſo lange es warm und im lebenden Körper enthalten,

hart, feſt, weiß und blätterig, wenn es kalt iſt. Es beſteht,

nach den neueſten chemiſchen Unterſuchungen, aus Waſſer

und Kohlenſtoff mit einem geringen Gehalte von Sauer

ſtoff. Je ſtinkender das Unſchlitt, deſto ſchöner die Verzin

nungen, und dieſes trägt bedeutend zum Glanze des Zinnes bei.

Der Salmiak bewirkt die Vereinigung des Zinnes.

mit dem Eiſen; es iſt ein ſehr weißes, auch gelbliches,

halb durchſichtiges Salz von ſtechendem, faſt urinöſem Ge

ſchmacke, das in der Luft zu einem hellen, geſalzenen Waſ

ſer zerfließt, und im Feuer zu Buben aufſteigt. Der na

türliche Salmiak wird in der Nähe von Vulkanen, doch

aber nicht häufig gefunden; der künſtliche kam ſonſt aus

Egypten, wo er aus verbranntem Miſte der Kühe und Ka

meele durch Sublimation erhalten wird; jetzt wird er auch -

in Deutſchland zubereitet. Man gebraucht ihn nicht allein

zum Verzinnen, ſondern auch zum Schmelzen des Goldes,

zum Löthen u. ſ. w. -

Die erſtern 2 zur Verzinnung nöthigen und beſchriebenen

Beſtandtheile rührt man in dem Oelkeſſel gehörig unter ein

ander, ſo daß es eine dünnflüſſige Salbe wird; alsdann wird

dieſe Maſſe durch die Hitze des Feuers unter dem Zinnkeſſel

etwas erwärmt, damit beide Beſtandtheile ſich genau mit ein

ander vereinigen, und dann der im Waſſer aufgelöſte Sal

miak hinzugethan. Nachdem dieſes geſchehen iſt, wird die

Maſſe noch einmal umgerührt, und alsdann das Sieb mit

den darin befindlichen Nägeln hineingetaucht, damit dieſel

ben mit dieſer Maſſe überzogen werden; hierauf zieht man

das Sieb wieder heraus und ſteckt es in den Verzinnkeſſel.

In demſelben dreht man es mehrere Male im Kreiſe herum,

damit das Zinn durch die Löcher des Siebes dringt und

die Nägel überall vom Zinn berührt und überzogen wer

den... Nachdem dieſes geſchehen iſt, zieht man das Sieb

aus dem Verzinnkeſſel und dreht es, wie zuvor, über dem
A
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ſelben mehrere Male, ſo ſchnell wie möglich, im Kreiſe

herum, wodurch das überflüſſige Zinn von den Nägeln

durch die Löcher des Siebes in den Verzinnkeſſel läuft. Das

Sieb wird aber, ehe es in den Oelkeſſel geſteckt und die

Nägel heneingethan werden, ſtark erwärmt, indem durch

; die Wärme des Siebes das ſchnellere Abfließen des über

flüſſigen Zinnes von den Nägeln bezweckt wird. Das Zinn

zum Verzinnen muß Peruaniſches oder Bankazinn ſein,

wozu aber nicht etwa ein Zuſatz von Antimonium, Wismut

oder andern Metallen genommen wird; denn dadurch erhals

ten die verzinnten Gegenſtände nie einen Glanz und eine

egale Verzinnung, ſondern eine blaſſe, glanzloſe Farbe, und

die Verzinnung iſt öfter mit kleinen Knötchen untermiſcht.

Wismut, auch Bismut genannt, iſt ein Metall von

weißlicher Farbe, blätteriger Tertur und von zehnfachem

ſpecif. Gewicht; es iſt faſt ſo hart wie Kupfer, aber weder

zähe noch geſchmeidig, ſondern ſpröde. Es ſchmilzt, mit

Zinn vermiſcht, ſehr leicht, und verflüchtigt ſich in der Glüh

hitze.

Das Spießglas oder Antimonium iſt ein dunkelgraues,

ſchmutzendes, ſchweres, aber zartes Metall. Es iſt im Mi

neralreiche nicht ſehr verbreitet, und hat weder Geruch noch

Geſchmack. Es hat meiſtens nadelförmige Spitzen wie

Spieße, daher auch der Name. Die Alchimiſten haben es

unter dem Namen des orientaliſchen oder rothen Löwen,

des grauen Wolfs u. ſ. w. über alle Maßen erhoben, ob

wohl daſſelbe allerdings bei chemiſchen Operationen und in

der Medicin auf vielfache Art benutzt werden kann. Man

findet es gediegen, geſchwefelt im Grau- und Rothſpieß

glaserze, unvollkommen orydirt im Weißſpießglanzerze und

vollkommen oxydirt im Spießglasocker. Außer dem Braun

ſteine ſteht es allen Metallen an Dehnbarkeit nach. Wenn

es erhitzt und dann der atmoſphäriſchen Luft Zutritt ge

ſtattet wird, ſo verwandelt es ſich in einen weißen Rauch,

welcher ſich in der Geſtalt ſchöner weißer Nadeln anſetzt

und Spießglasſchnee heißt. Durch die orygenirte Salz

ſäure wird das Spießglas zu einer breiartigen ätzenden Sub

ſtanz, welche Spießglasbutter genannt wird. Eine Verbin

dung des weinſteinſauren Spießglaſes mit ſpießglashaltigem,

weinſteinſaurem Kali giebt den Brechweinſtein, Solches

Spießglas mit Queckſilber zuſammengerieben, giebt den

v
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Spießglasmohr. Man gebraucht es größtentheils zu Me

tallcompoſitionen, zu Buchdruckerlettern und zum Reinigen

des Goldes.

Da das Zinn beim Verzinnen der Metalle den Haupt

beſtandtheil der Verzinnung ausmacht, ſo iſt es höchſt noth

wendig, daß man die Beſchaffenheit deſſelben kennen lernt,

und will ich dieſe, ſo wie das Ausziehen des Zinnes aus

den Erzen, hier zugleich mit anführen. - -

Das Zinn iſt ein, ſeit den älteſten Zeiten bekanntes

Metall; es iſt dicht, faſt eben ſo weiß wie das Silber,

ſehr dehnbar, ziemlich weich, ſehr leicht ſchmelzbar; er

langt, wenn es zerrieben oder erhitzt wird, einen eigenthüm

- lichen Geruch und Geſchmack und verurſacht ein knirſchendes

Geräuſch, wenn man es biegt. Nach ſeiner Schwere nimmt

es den 10ten Rang unter den gewöhnlichen Metallen ein.

Das Zinn findet ſich in der Natur im gediegenen Zu

ſtande nicht; es exiſtirt nur im geſchwefelten und orydirten

Zuſtande. Dieſe beiden Verbindungen finden ſich zuſam

men, aber das geſchwefelte Zinn findet ſich nur in kleiner

Quantität und ſehr ſelten. Das orydirte Zinn trifft man

in der Natur unter verſchiedenen Geſtalten kryſtalliſirt an;

es iſt dicht, mit unebenem und feinkörnigem Bruche.

Die mechaniſche Zubereitung der Zinnerze iſt nach den

Beſtandtheilen ihrer Beſchaffenheit und ihrer Bergart ver

ſchieden. Wenn das Erz von den angeſchwemmten Gebir

gen herrührt, ſo bildet es mehr oder weniger abgerundete

Geſchiebe von einer ſehr verſchiedenen Größe, welche aus

Zinnoryd, Quarz oder Granit und andern ſteinigen Sub

ſtanzen beſtehen. Man hat darin zuweilen Theilchen von

orydirtem Eiſen gefunden, aber es iſt zu ſelten und in einer

j geringen Quantität, als daß durch ſeine Gegenwart eine

odification mechaniſcher Behandlung des Erzes nöthig

ſein könnte. Dieſe Behandlung iſt ſehr einfach: nach der

erſten Wäſche, welche auf feſten Herden geſchieht, ſcheidet

man das Erz vermittelſt eines Drahtſiebes. Die auf dem

Siebe zurückgebliebenen Stücke werden darauf nach ihrer

Reichhaltigkeit geſchieden. Die, welche aus reinem Zinn

oryde beſtehen, werden zur Seite geworfen, um geſchmol

zen zu werden; die andern werden durch ein Pochwerk zu

ſehr feinem Pulver reducirt. Man wäſcht dieſen Staub,

ſo wie den Sand, welcher durch das Sieb gegangen iſt,

A
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auf hölzernen, geneigten Herden, nach Art derjenigen, welche

man gewöhnlich ruhende Herde nennt, auf welche man

fließendes Waſſer laufen läßt. Der Schlich oder Zinnſand,

den man durch dieſe Wäſche erhält, iſt gewöhnlich ſo rein,

daß er unmittelbar geſchmolzen werden kann.

Wenn das orydirte Zinn aus den Bergarten gewon

nen wird, ſo iſt es, außer einem ſteinigen Ganggebirge, von

metalliſchen Subſtanzen begleitet, welche eine beträchtliche

ſpecifiſche Schwere haben; man iſt alsdann genöthigt, ver

wickeltere Verfahren anzuwenden, um es davon zu trennen.

Die Metalle, welche ihm am gewöhnlichſten zugeſellt

ſind, ſind Kupferkies, eiſenhaltiges Scheelerz, das arſenika

liſche Eiſen und die gewöhnlichen Eiſenerze. Beſonders

wird die Operation ſchwieriger, wenn das Zinnerz, Kupfer

kies enthält, weil man, da das Kupfer einen großen Werth

hat, nicht nur das Zinnoryd, ſondern auch den Kupferkies

gewinnen will. Das Verfahren, was man dazu anwendet,

will ich hier auseinanderſetzen.

Die Erzſtücke werden wie Silber- und Kupfererze ge

ſchlämmt. Dieſes Schlämmen entfernt die erdigen und

ockrigen Stoffe, welche an den aus der Grube gewonnenen

Stücken hängen bleiben und die Scheidung erleichtern.

Dieſe Wäſche geſchieht mit der Hand und dem Hammer;

ſie hat zum Zwecke, die Zinnerze von dem Kupferkieſe ſo

viel wie möglich zu trennen, die Steine bei Seite zu legen,

welche zugleich Zinn- und Kupferze enthalten, und die tau

ben und nichts enthaltenden Stücke wegzuwerfen. Man

reducirt die Zinnerze mit dem Pochwerke zu Sand, wenn

ſie von einem Kupfererze herkommen; da ſie immer mit

Theilchen von Kupferkies vermiſcht ſind, ſo muß man ſie

nicht zu ſo feinem Pulver reduciren, als wenn ſie allein

von ſteinigen Subſtanzen befreit ſind, weil das Waſſer eine

große Quantität Kupfer annimmt. - -

Das Pulver, welches aus dem Pochwerke geht, wird

durch ein raſch fließendes Waſſer aufgenommen, und muß

durch die Löcher einer eiſernen Platte, die den Vordertheil

des Pocherigs bildet, gehen. Die Pocherige in Frankreich

und England werden faſt alle durch eine Dampfmaſchine be

wegt, wodurch man eine ſehr große Quantität Erz verar

beiten kann. Indem das Erz aus dem Pochwerke fließt,

geht es zuvörderſt in hölzerne Abſchläge, wo es den reichſten

-
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Sand abſetzt und von da in das Labyrinth, wo ſich die

feinſten Theile niederſetzen. Der auf dieſe Weiſe erhaltene

Sand wird auf Herden, ſogenannte deutſche Kaſten, gewa

ſchen. Es ſind drei Eintheilungen bei dem Sande, welcher

auf den Herd gelegt wird; der untere Theil beſteht aus -

Subſtanzen, welche ſehr leicht ſind, wie Steine und Eiſen

oryd, und wird zurückgeworfen; der mittlere Theil oder der,

welcher mitten auf dem Herde liegt, beſteht bloß aus ſchwef

ligem Eiſen oder Kupfer; er wird als Sand angeſehen,

welcher von dem Pochwerke kommt. Was den obern oder

den ſchwerſten Theil anbetrifft, ſo iſt er ſehr reich an Zinn

und enthält noch etwas von ſeinem Ganggebirge und frem

den Metallen. Man unterwirft ihn einer neuen Wäſche,

ähnlich der vorhergehenden; ſie liefert durch dieſe Operation

ein Erz, welches noch reducirbare metalliſche Theile, als

das Zinn, enthält, und ſeine Eigenſchaften ändert, wenn ſie

mit ihm geſchmolzen werden; man muß ſie alſo davon zu

befreien ſuchen. Durch eine neue Wäſche könnte man wohl

zu dieſen Subſtanzen gelangen, aber es iſt dieſes nicht ſpar

ſam, weil die ſpecifiſche Schwere dieſer Subſtanzen zu ſehr

mit der des Zinnes im Verhältniſſe ſteht.

Da aber das Zinnoxyd bei einer mäßigen Hitze un

veränderlich iſt, während die kieſigen Steinarten, welche ihm

beigemengt ſind, bei dieſer nämlichen Temperatur zerlegt

werden können, ſo wendet man die Calcination an, welche,

indem ſie größtentheils die ſchwefelhaltigen und arſenikſau

ren Körper zerlegt, ihre ſpecifiſche Schwere vermindert und

dann geſtattet, die metalliſchen Haupttheile durch eine fol

gende Wäſche zu trennen. Dieſe Calcination geſchieht in

Reverberiröfen, deren Dimenſionen ſehr verſchieden ſind.

Ihre Länge beträgt gewöhnlich drei bis vier Meter. Nach

dem man den Ofen mit Erz gefüllt hat, feuert man ihn

und treibt die Hitze bis zum Dunkelrothglühen. Ein Arbei

ter rührt von Zeit zu Zeit das Erz mit einem Rührhaken

um, damit die Oberfläche der Wirkung der Luft und Hitze

ausgeſetzt wird, und um zu gleicher Zeit ſeine Zuſammen

häufung zu verhindern. Der Schwefelverbrennt und der

Arſenik verflüchtigt und wird in der Verdichtungskammer

gefangen (geſammelt). Die Calcination iſt nach ungefähr

12 – 18 Stunden beendet. Zuletzt wird man durch den

Zuſtand des Erzes von der Operation gewiß, welches dann
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trocken wie Sand iſt, und keine Dämpfe mehr giebt. Es

wird nun zurückgezogen und mehrere Tage der Luft ausge

geſetzt, die das ſchwefelhaltige Kupfer zerlegt und in den

Zuſtand des ſchwefelſauren übergehen läßt. Um dieſes Salz

aufzuflöſen, legt man hierauf das Erz in einen mit Waſſer

gefüllten Trog, wo man es mit einer Schlämmkrücke um

rührt. Das gebildete ſchwefelſaure Kupfer wird aufgelöſt;

man läßt es alsdann ſich abſetzen, und läßt das mit Salz

geſchwängerte Waſſer ab, und ſchlägt daraus das Kupfer

mit altem Eiſen nieder. Durch dieſes Verfahren erhält

man Cementkupfer. Man kann leicht erfahren, ob das

Waſſer das ganze Kupfer verloren hat, welches es enthält,

indem man ein Stück polirtes Eiſen hineintaucht, das ſich

nicht mit einer kupferigen Kruſte überziehen darf.

Nachdem das Erz mehrere Male gewaſchen iſt, wird

es nun durch einen Durchwurf geworfen, um die Theile

davon zu trennen, welche während der Calcination zuſam

mengebackt ſind. Das Erz, welches durch den Durchwurf

gegangen iſt, wird alsdann auf deutſchem Herde, nach der

Feinheit des Korns, gewaſchen. Durch dieſe Wäſche trennt

man den größten Theil von den fremden Metallen, deren

ſpecifiſche Schwere geändert iſt, und bringt das Erz ſo weit,

daß es 50 bis 65 Procent metalliſches Zinn enthält. Der

auf dem Durchwurfe zurückgebliebene Theil und der Abfall

von der letzten Wäſche werden von nun an gepocht.

Die Reduction des Zinnorydes im Großen gründet ſich

auf die Verwandtſchaft der Kohle zum Sauerſtoffe, welcher

dahin wirkt, mit ihm kohlenſaures Oryd oder Kohlenſäure

zu bilden. Die Behandlung dieſer Erze geſchieht, indem

man ſie in einem Krummofen ſchmelzt, welcher durch Holz

kohlen unterhalten wird, oder wenn man eine Miſchung von

Zinnerzen auf dem Boden eines Reverberirofens, der mit

Steinkohlen geheizt wird, ausſetzt. Je nachdem die Fül

Ilung und die Schlacken fließen, füllt man das Erz, welches

mit einem geringen Gehalte Schlacken und Kohlen vermiſcht

wird. Nach 4 – 5 Stunden der Feuerung fängt das

Zinn an, tropfenweiſe in den Tiegel zu fallen, und nach 20

bis 25 Stunden iſt der Tiegel mit Zinn gefüllt; man muß

es alsdann in der Vorpfanne abſtechen, damit es ſich von

den Schlacken abſondern kann. " . -

Beim Wejnnen wirft man auf die Oberfläche des

V
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3mes eine Duantität altes ſinkendes unſchlitt (Tag), je
älter dieſes iſt, deſto beſſer iſt es; es dient dazu, die Ober

fläche des Zinnes kühl zu erhalten, damit auf derſelben keine

Haut entſteht und dadurch daſſelbe orydirt; es trägt aber

auch zum Fluſſe des Zinnes bei. . Orydiren oder Calciniren

heißt feuerbeſtändige Körper ſtärker oder ſchwächer glühen,

wodurch ſie eine größere Veränderung erleiden, daß ſie in

einem loſern, leicht zerreiblichern Zuſammenhang oder als

Pulver zurückbleiben. Insbeſondere verſteht man darunter

die Verwandlung der reguliniſchen Form der Metalle in

Metallkalk oder metalliſche Erde. Die Metalle können auf

verſchiedene Weiſe, entweder durchs Feuer auf trockenem

Wege durch eine Art Verbrennung in freier Luft – oder

auch auf naſſem Wege, durch Auflöſung und Niederſchla

gung ihrer Kalke calcinirt werden. Zum Beweiſe dient das

Blei. Schmelzt man eine genau abgewogene Maſſe dieſes

Metalles in freier Luft (die Luft bewirkt die Orydation) in

einem flachen Gefäße, ſo erſcheint bald eine graue, erdige

und mit Zinn vermiſchte gelbe Haut auf ſeiner Oberfläche;

nach Wegnahme derſelben zeigt ſich das Blei auf ſeiner

Oberfläche hellglänzend, und nach einiger Zeit zieht ſich

durch die Hitze und Ueberſtrömung der Luft eine ähnliche

Haut darüber; dieſe zieht man mittelſt einer kleinen Krücke,

wie zuvor, an den Rand des Gefäßes. Mit dieſen Abhäu

ten kann man fortfahren, ſo lange noch flüſſiges Blei im

Gefäße vorhanden iſt, und man hat dann alles Blei in

eine ſtaub- oder erdartige Maſſe verwandelt, welche aber

immer noch metalliſche ſchwere Theile enthält, die man durch

Schlämmen trennen kann. Der Kalk iſt ſpecifiſch leichter,

als das metalliſche Blei, ſein abſolutes Gewicht aber be

trächtlicher größer als das dazu verwendete Blei, ſo daß

man aus 10 Pfund Blei 11 Pfund Bleikalk (Oryd) be

kommt. Platina, Gold und Silber erleiden nicht auf oben

beſchriebene Art gleiche Veränderung, weßhalb ſie edle Me

talle genannt werden. Sehr berühmte Chemiker ſind jetzt

überzeugt, daß bei der Calcination reſpirale Luft zerſetzt

werde und ein wägbarer Theil derſelben zu den Metallen

trete, wodurch die Vermehrung der Gewichtszunahme be

greiflich wird. Jede Verkalkung iſt daher eine Säurung,

bei welcher jedoch der Sättigungsgrad noch bei weitem
-

-

-
- - --
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k nicht erreicht, mithin keine Acidität hervorgebracht, ſondern

nur eine metalliſche Halbſäure erzeugt wird.

Durch das Verzinnen und durch eine zu ſtarke Er

hitzung des Zinnes geht viel Zinn verloren, und man muß

dieſes immer wieder erſetzen. Das Zinn muß auch beſtän

dig eine etwas dicke Decke von Unſchlitt behalten, und wenn

ein Abbrand entſtanden iſt, muß wieder friſches Unſchlitt

zugeſetzt werden, damit nicht eine zu ſtarke Kruſte entſteht.

Durch eine zu ſtarke Hitze fängt das Zinn auch öfter Feuer;

doch muß man daſſelbe ſogleich zu dämpfen ſuchen, indem

man auf den Verzinnkeſſel einen gut paſſenden eiſernen

Deckel legt, wodurch das Feuer gedämpft und das Verbren

nen des Unſchlitts verhindert wird.

Auch darf das Zinn überhaupt nicht zu ſtark erhitzt

werden, indem ſonſt die Verzinnung nicht glatt und egal

wird, ſondern kleine Knötchen entſtehen, und das Eiſen,

vorzüglich Nägel, durch zu ſtarke Hitze hart und ſpröde

wird. Auch darf nie ein Metall in kaltem Waſſer abge

ſchreckt werden, ſondern immer in warmem, worauf ſich

ebenfalls Unſchlitt oder Fett befinden muß; denn durch das

Abſchrecken in kaltem Waſſer entſteht zu leicht ein Metall

Mohr, moire métallique, oder bei den Engländern ver

kryſtalliſirtes Zinn genannt. Es entſteht aus der natürli

chen Fügung des Zinnes beim Erkalten.

- Wenn man ein Stück verzinntes Eiſen oder Eiſenblech

von neuem verzinnt, oder die Oberfläche eines verzinnten

Stück Eiſens ſchmelzt, ſo wird ſich der Mohr auf verſchie

dene Weiſe zeigen, und zwar je nachdem die Abkühlung

langſamer oder ſchneller vor ſich gegangen iſt; im erſtern

Falle werden die Figuren größer, im letztern werden meh

rere kleine gemiſchte Figuren ohne Beſtimmung entſtehen.

Das ſchillernde Licht oder die verſchiedene Brechung des

Lichts entſteht durch eine Beize von ungleich angegriffenen

Auflöſungsmitteln, daher die ungleich rauhen, freiliegenden

Flächen der Kryſtalle. Uebrigens wird der Metallmohr an

erſcheinen, je nachdem das Zinn rein oder vermiſcht

U. /

Der Erſte, welcher ſo gezeichnete Bleche benutzte und ſie

- moire métallique nannte, war ein Franzoſe in Brüſſel.

Die Erfindung ward dann in London und von Allart in

Paris verbeſſert. Das ſogenannte Moirépapier, worauf ein
(Nagelmaſchine) 9 -
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Engländer das Patent erhalten hat, iſt feine Zinnfolie

auf Papier geklebt – -

Die Nägel werden, nachdem ſie egal und gut verzinnt

ſind, in die Trommeln des Trommelwerks gethan und mit

einer erforderlichen Quantität Kleie oder Sägeſpäne unter

mengt. Hiermit läßt man ſie einige Stunden trommeln,

damit ſie von dem Fette, was ſich beim Verzinnen anſetzt,

gereinigt werden, alsdann werden ſie eingepackt und ver

endet. -

f Um meſſingene Nägel zu verzinnen, beobachtet man

daſſelbe Verfahren, doch muß man beim Abſieben des Zin

nes behutſamer dämit umgehen, indem ſie leicht ſpröde

werden und dann beim Nieten ſpringen. Verzinnte Meſſing--

nägel werden auch ſelten verlangt, deſto mehr aber unver

zinnte meſſingene Tapetennägel; wie dieſe fabricirt werden,

werde ich weiter unten angeben.

Die Fabrikation der kupfernen Nietnägel.

Die Kupferſchmiede gebrauchen zum Nieten ihrer Waa

ren größtentheils Hohlniete, d. h. Niete, die ſie aus Kup

ferblech zuſammenrollen. Dieſe Niete ſind aber nie ſo

gut als volle oder maſſive, indem ſie immer eine Höh

lung haben und dieſerhalb öfter nicht waſſerdicht ſind, auch

die damit genieteten Nähte ſich leichter trennen, als diejeni

gen Nähte, welche mit vollen Nieten genietet ſind. Die

Kupferſchmiede benutzen zwar zu Hohlnieten die kleinſten

Abgänge der Kupferbleche, doch können ſie, nach Berech

nung ihrer Arbeit und ſonſtiger dabei vorkommender gerin

ger Vortheile, dieſelben nicht ſo billig liefern, als eine

agelmaſchine; auch ſind es immer nur Hohlniete und

haben nie den Werth eines vollen Nietes.

Da der Abſatz der kupfernen Niete für manche Fabrik

wohl beträchtlich ſein könnte, ſo will ich nicht allein die

Fabrikation derſelben, ſondern auch Einiges über die Gewin

Äng und Beſchaffenheit des Kupfers hier mit anführen,

indem es doch für jeden Metallarbeiter wiſſenswerth ſein

muß, die Beſchaffenheit des Metalles, welches er verarbei

tet, kennen zu lernen,

Die Kupfererze, welche eine metallurgiſche Behandlung

verdienen, finden ſich in der Natur 1) als gediegenes Kupfer

A
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2) orydirt, Roth-KupfererzeÄ **ô2 º/

mit Kohlenſäure, blaue Kupſerlaſur, grüner Malac

ſchwefelſaurem, natürlichem Kupfervitriol; c) mit Salzſäure,

ſalzſaures Kupfererz, Kupferſand; d) mit Phosphorſäu

phosphorſaures Kupfererz; e) mit Arſenikſäure, Olivenerz;

4) geſchwefelt, als: Kupferglanzerz, Biatkupfererz, Kupfer

kies, Graugüldigerz und Fahlerz. Es ſoll jedoch hier nur

von dem gediegenen und geſchwefelten Kupfer, von dem mit

Kohlenſäure blau und grün gefärbten, von dem mehr oder

weniger ſilberhaltigen und endlich von dem ſalzſauren Kup

fererze die Rede ſein. . . . . . . .

Das gediegene Kupfer trifft man immer in der Natur

kryſtalliſirt an und unter den Abänderungen äſtig, blätterig,

dicht und körnig; es iſt dehnbar und gelblich-roth; ſeine

übrigen Charaktere werden von denen des metalliſchen Kup

fers hergeleitet. * -

Das gediegene Gold unterſcheidet ſich von dem gediege

nen Kupfer dadurch, daß die Schwere des Goldes faſt das

Doppelte von der des Kupfers beträgt, und daß das Gold

nicht in Salpeterſäure oder Scheidewaſſer aufgelöſt wird.

Das gediegene Kupfer unterſcheidet ſich von dem Kup

ferkieſe darin, daß letzteres grünlich-gelb, und das Kupfer

gelblich-roth iſt; auch läßt ſich der Kupferkies zerbrechen,

das Kupfer aber im gediegenen Zuſtande iſt zähe.

Das geſchwefelte Kupfer oder Kupferglas hat mehrere

Abänderungen; die kryſtalliſirte, die blätterige, die dichte.

Das geſchwefelte Kupfer iſt zart und zerbrechlich; es

weniger dunkelgrau, welches in den metalliſchen Glanz des

Eiſens zieht, zuweilen bläulich nüancirt; die ſchwarzen Stücke

erhalten denſelben Glanz, wenn man ſie ſchneidet oder

wenn man ſie mit einem harten Körper reibt. Sein Staub

iſt ſchwärzlich. Den Löthröhren ausgeſetzt, verbreitet es ei

nen leichten Geruch, dann ſchmilzt es aber aufwallend, und

giebt zuletzt einen Klumpen, welcher im Verhältniſſe des Ei

ſens, womit es vermiſcht iſt, ein Metallgrau zeigt, und

wirkt auf die Nadel des Compaſſes. Wird es mit Borar

geſchmolzen, ſo färbt es dieſen bläulich-grün und giebt an

der Stelle, welche mit der Kohle in Berührung kommt,

Anzeigen von Kupfer; der Roſt des Kupfers iſt ſtahlgrau

und von dem Magnete anziehbar. - -

Das geſchwefelte Kupfer unterſcheidet ſich von dem
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Fahlerze, daß die Bruchſtücke dieſes, wenn ſie der Flamme

eines Lichtes ausgeſetzt werden, verkniſtern, oder wenn man

ſie mit großer Vorſicht nähert, damit ſie ganz bleiben, ſo

verbreiten ſie einen Dunſt, welcher die Zange weiß färbt;

dieſe Wirkungen finden bei dem geſchwefelten Kupfer ſtatt.

Der Staub des Fahlerzes in Salpeterſäure gethan, wird -

darin nach einiger Zeit grau; das geſchwefelte Kupfer bleibt

darin ſchwarz,

Dies Erz unterſcheidet ſich auch von dem geſchwefelten

Silber (Silberglanzerz, geſchmeidiges Glanzerz), das ſich in

biegſame Blätter wie Blei ſchneiden läßt; das geſchwefelte

Kupfer aber zerbröckelt ſich, wenn man es verſucht, zu

ſchneiden. Das geſchwefelte Silber, dem Löthrohre ausgeſetzt,

giebt einen metalliſchen weißen Klumpen, und das geſchwe

felte Kupfer einen ſtahlgrauen.

Der Kupferkies kommt in verſchiedenen Varietäten vor:

1) der eigentlich genannte Kupferkies; 2) das bunte Kup

fererz; den erſten findet man kryſtalliſirt, verwachſen und

dicht. Dies Erz hat einen unebenen Bruch und eine meſ

ſinggelbe aber dunkle Farbe. Mit dem Löthrohre ſchmilzt es

zu einer ſchwarzen Kugel, welche bei einem fortgeſetzten

Feuer zuletzt das Glänzende, Metalliſche des Kupfers zeigt.

Das bunte Kupfererz bietet auf ſeiner Oberfläche und in

ſeinem Bruche verſchiedene Farben dar, als: röthlich, violet,

braun und grünlich. Es iſt zerbrechlich und ſpaltet ſich

leicht in Blätter; zuweilen finden ſich auch Stücke dieſes

Metalles, welche Ä braun ſind. -

Der Kupferkies iſt ſehr zerbrechlich und ſchmilzt vor

dem Löthrohre, indem er ſeine Farbe beibehält, während

das Kupfererz eine ſchwarze Kugel giebt. Unter dieſem

Erze und dem Schwefelkieſe giebt es den Unterſchied, daß

dieſer viel mehr der Feile widerſteht und daß er gewöhnlich

am Stahle Feuer giebt, was ſelten oder gar nicht der Kup

ferkies thut. -

Das bituminöſe Kupfer (Pecherz) iſt immer derb, mit

glaſigem Bruche und von immer dunkelgrüner Farbe; es

verbrennt mit einer Flamme, welche einen bituminöſen Ge
ruchÄ t

Das orydirte rothe oder orydulirte Kupfer findet ſich unter

den kryſtalliſirten Varietäten, haarförmig,Ä dicht und
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erdig. Dies Erz iſt leicht zu pulveriſiren. Seine Farbe

iſt mehr oder weniger hochroth.

Das orydirte rothe Kupfer unterſcheidet ſich von dem

geſchwefelten darin, daß dieſes nicht wie jenes in der Sal

peterſäure aufbrauſt. Es unterſcheidet ſich von dem rothen

geſchwefelten Queckſilber oder dem Zinnober darin, daß letz

teres vor dem Löthrohre flüchtig iſt, während das orydirte

Kupfer ſich davor reducirt. -

Das Fahlerz bildet in der Natur in Beziehung auf

die Zuſammenſetzung vier beſondere Abänderungen: 1) das

d

eigentlich ſogenannte Fahlerz; 2) den Arſenikkies; 3) Grau

ſpießglanzerz und 4) platinhaltiges Fahlerz.

Das ſogenannte Fahlerz kann man vor dem Löthrohre

zu einem metalliſchen Klumpen reduciren, welcher Kupfer

enthält. Es iſt kryſtalliſirt; ſein Bruch iſt uneben und

wenig glänzend. Der Arſenikkies iſt von einer leichten

ſtahlgrauen Farbe. Ein Bruchſtück der einfachen Flamme

einer Lampe ausgeſetzt, verbreitet Dünſte, ohne jedoch in

Fluß zu kommen. . . -

Das Grauſpießglanzerz unterſcheidet ſich nach dem

Aeußern von den vorhergehenden nicht viel. Es iſt ſchwer

und geht in Eiſen ſchwarz über. Ein Bruchſtück der ein

fachen Flamme einer Lampe ausgeſetzt, verbreitet Dünſte

und ſchmilzt zuletzt zu einer metalliſchen glänzenden Kugel.

" . Das Fahlerz unterſcheidet ſich von dem arſenikaliſchen

Eiſen dadurch, daß dieſer mit dem Schlage eines Feuer

ſtahls einen merklichen knoblauchartigen Geruch giebt, was

bei dem Fahlerze nicht ſtattfindet. Seine Farbe zieht in

das Silberweiße, und die des Stahlerzes in das Aſchgraue.

Der größte Theil der Kupfererze gehört den älteſten

und Zwiſchen-Gebirgen an. Das kohlenſaure Kupfer findet

ſich in allen Arten von Gebirgen, ſelbſt in dem Sande des

Alluvial-Landes. Die Kupfererze bilden faſt immer Gänge

oder nehmen Theil an andern erdigen und metallführenden

Gängen; man findet ſie zuweilen derb und in Schichten

oder fein eingeſprengt.

Die Kupfererze haben bei ihrer Behandlung mehr oder

weniger Schwierigkeiten; viele können durch eine einfache

Reduction erhalten werden, während andere eine große An

zahl Operationen erfordern. -

Bei der Behandlung des gediegenen Kupfers, des ory
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dirten kohlenſauren Kupfers iſt es hinreichend, ſie in einem

Krummofen zu ſchmelzen, und noch beſſer, wenn ſie mög

lichſt rein ſind, in einem Reverberirofen, um daraus das

unreine Kupfer zu gewinnen, welches aber durch das Fri

ſchen rein wird. Bei der Behandlung der kieſigen Kupfer

erze und des Fahlerzes fängt man mit einer Erzſcheidung

durch die Hand an, welche darin beſteht, daß man alle die

Bruchſtücke wie Eier bei Seite legt, um unter dieſe dieje

nigen zu werfen, welche erdig ſind; die metalliſchen Stücke

werden mit dem Hammer zerſchlagen, bis ihre Größe nicht

die einer Nuß überſteigt. Man unterwirft ſie einer zweiten

Scheidung, welche noch zum Zwecke hat, die metalliſchen

Blättchen von den andern zu trennen, welche man zurück

wirft. Dieſe metalliſchen Theilchen werden nach drei Klaſ

ſen geordnet, indem man auf ihre Reichhaltigkeit Rückſicht

nimmt: 1) dichtes Erz; 2) eben ſo, aber wenig vermiſcht;

3) Stücke, welche viel Bergart enthalten. Die erſte Art

wird, bevor ſie geröſtet wird, auf einer eiſernen Platte oder

in einer Art Mörſer klein geſtoßen; die zweite Art wird mit

dem Hammer entzwei geſchlagen, alsdann in die Werkſtätte

getragen, wo es geſiebt und gewaſchen wird; die dritte Art

wird gepocht. " -

Das eine Erz, welches von dem erſten Röſten herrührt,

wird in einem ſehr feinen Drahtſiebe geſiebt. Dieſes Sie

ben geſchieht im fließenden Waſſer, wo das Sieb von ei

nem Arbeiter gehalten wird, der es nach allen Seiten hin

ſchüttelt. Dieſes geſiebte Erz wird in drei Theile ge

theilt: 1) das feinſte, welches von dem Waſſer aufge

nommen wird, und ſich mehr oder weniger entfernt im

Behälter abſetzt; 2) die Bruchſtücke, welche durch das

Sieb fallen, werden auf den Grund des Waſſers durch

ihre Schwere gezogen, wo ſie ſich unter dem Siebe ſelbſt

abſetzen; 3) die großen Stücke, welche in dem Siebe blei

ben, werden einer Scheidung mit der Hand unterworfen,

und wie oben, in drei Klaſſen getheilt, welche auf eben

die Weiſe behandelt werden.

Das unter dem Siebe abgeſetzte Erz wird einem zwei

ten Sieben unterworfen; man ſiebt zugleich, wie dies Erz,

die zweite Nummer der Scheidung in drei Theile, welche

mit dem Hammer zerſchlagen werden.

Endlich wird das geſiebte Erz durch Waſchen auf ge
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neigtem Herde gereinigt. Geröſtet wird das Erz entweder

im Ofen oder in großen Maſſen an der freien Lüft. Die

von Natur kalkartigen, eiſenhaltigen oder ſandigen Schie

fern werden beſonders mit bituminöſen Schiefern geröſtet;

oft röſtet man ſie auch gar nicht. Es giebt Schiefern,

Ä ſo bituminös ſind, daß ſie von ſich ſelbſt brennen

ONNEM.

Wenn die Erze hinreichend geröſtet ſind, ſo ſchreitet

man zur Schmelzung in dem Krummofen. Ich will hier

nur die Art und Weiſe auseinanderſetzen, wie man das

ſilberreiche Kupfererz behandelt, wenn man das Kupfer und

Silber für ſich haben will.

Wenn das Erz Silber enthält, ſo daß die Metalle mit

Nutzen daraus gezogen werden können, was der Fall iſt,

wenn daſſelbe aus Fahlerz ganz oder theilweiſe beſteht, ſo

giebt es für die Behandlung im Großen zwei Arten: die

eine auf trockenem, die andere auf naſſem Wege. Die erſte

beſteht darin, daß ſie dann das Schwarzkupfer durch die

unten angezeigten Verfahren verwandelt, und durch die Ab

ſaigerung das Silber und das Kupfer trennt.

Die zweite, bis jetzt wenig gebrauchte Art, beſteht

darin, daß ſie die Erze in Garkupfer reducirt, und das,

Silber dieſes Garkupfers durch das Verfahren der Amalga

mation trennt.

Die Cupellation kann nur in dem Falle direkt ange

wandt werden, wo das Kupfer wenigſtens den dritten Theil

oder die Hälfte ſeines Gewichts an Silber enthält. Unter

dieſem Verhältniſſe iſt die nöthige Blei- Quantität, um die

Scheidung des Kupfers zu beſtimmen (denn die Glätte

nimmt ſo viel Silber in ſich auf, daß man ſie durch neue

Operationen trennen muß), daß die Koſten den Werth des

Silbers überſteigen. Gewöhnlich müſſen die Verbindungen,

um die Cupellation zu gebrauchen, ſehr reich ſein, oder das

Blei und Brennmaterial müſſen im Ueberfluſſe vorhanden

ſein und ſehr niedrig im Preiſe ſtehen.

Um beſſer die Art und Weiſe anzugeben, wie dies in

den beiden erſten Fällen geſchehe, ſo wollen wir aus den

Annalen der Bergwerke die Verfahren ausziehen, welche in

den Hütten von Hettſtedt und Großörner beobachtet werden.

Die erſte Operation, welche man dem Schwarzkupfer

unterwirft, iſt eine Theilung, um die Schmelzung zu be*
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chleunigen. Dieſe Theilung kann ſowohl kalt wie heiß
ſ Ä und richtet ſich nach der Dicke der Saigerſtücke;

# geſchieht ſie vermittelſt eines Stempels, der durch

Waſſer bewegt wird und an ſeinem untern Ende ein Stück

Eiſen in Keilform hat, welches auf ein anderes Stück Ei

ſen ſchlägt, was eckig iſt. Während der Stempel in die

Höhe gezogen wird und wieder niederfällt, hält ein Arbeiter

die Saigerſtücke auf das letzte Eiſen, wodurch ſich die Stücke

in 3 – 4 Pfund ſchwere Theile theilen.

Die Schwere des Stempels beträgt 20 Centner und

darüber. Heiß geſchieht ſie, wenn man die Stücke rothglü

hend macht und unter Hämmern von 10 bis 12 Pfund

Schwere zerſchlägt. Sind auf dieſe Weiſe die Saigerſtücke

in Stücke zerſchlagen, ſo ſchreitet man zum Friſchen.

Dieſe Operation hat zum Zwecke, die andern Metalle, als

das Kupfer und Silber, abzutreiben, und dieſe letztern mit

Hülfe des Bleies von einander zu trennen. Wiewohl das

Silber eben ſo viel Verwandtſchaft zum Kupfer als zum

Blei hat, kann dies das Silber mit dem Kupfer in einem

beſtimmten Verhältniſſe der Maſſe und der Temperatur auf

nehmen; eben ſo erhält man „dieſe Scheidung, wenn man

drei Mal ſo viel Blei als Kupfer gebraucht oder auch 500

Mal ſo viel Blei als Silber, wobei ſich das Silber ſehr

mit dem Bleie verbinden wird, während die Operation nicht

glückt, wenn man einmal ſo viel Blei als Kupfer hinzu

ſetzt. Wenn das Kupfer ſo reich iſt, daß, um das ange

zeigte Verhältniß zwiſchen dem Blei und dem Silber zu

treffen, man das überſchreiten müßte, welches für das Blei

und Kupfer gegeben iſt, ſo wird man ſie auf zwei Mal

ſcheiden müſſen. Andererſeits würde man ein an Silber

zu armes Blei erhalten, um auf der Capelle abgetrieben zu

werden, wenn man das angezeigte Verhältniß zwiſchen dem

Blei und dem Silber überſchreitet. -

, Die Miſchung des Bleies und Kupfers geſchieht bei

jedem Saigerſtücke; die Miſchung heißt reich, wenn man

Schwarzkupfer gebraucht, welches an Silber reich iſt, und

arm, wenn das Kupfer wenig Silber enthält.

Die Schmelzung geſchieht in einem gewöhnlichen Krumm

ºfen, deſſen vºn leichtem Kohlengeſtübe verfertigter Boden

ſehr abhängig iſt. Wenn er erhitzt und voll Kohle iſt, dann

thut man zuerſt einige Saigerſtücke von den ärmſten, als
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dann die reichhaltigſten hinein. Wenn die Saigerpfannen,

deren Dimenſionen ſo ſind, wie man ſie jedem Saigerſtücke

geben will, voll ſind, ſo öffnet man das runde Auge (die

§Oeffnung), macht den Durchſtich und erhält die Metalle

in der untern Pfanne; man kühlt ſie ſofort ab und nimmt

ſie heraus. Die Schlacken von dieſer Operation werden

theilweiſe durchgeſehen und wieder geſammelt, um beſonders

behandelt zu werden. In der Saigerpfame verbindet ſich

das Blei mit dem Kupfer; das Blei zieht alles Silber

nach ſich, ohne jedoch aufzuhören, mit dem Kupfer verbun

den zu ſein.

Die Arbeit muß ſehr ſchnell und gleichmäßig geſchehen,

und zwar um eine zu große Orydation des Bleies und

Kupfers zu verhindern. Wenn man im offenen Ofen ſai

gern will, füllt man den Schacht zwiſchen den Mauern mit

Kohle, und ſtellt die Saigerſtücke ſenkrecht auf die beiden

Platten, welche einen Herd bilden, indem man einen Zwi

ſchenraum von 6 Zoll läßt; man füllt denſelben mit Kohle,

ſchließt den Herd mit dem Saigerbleche, und fährt fort,

die Saigerſtücke mit Kohle zu bedecken. Wenn das Feuer

ſtark genug iſt, ſo tritt das mit Silber verbundene Blei in

Fluß, fließt in die Gaſſe, und begiebt ſich von da in die

Saigerpfanne. Je nachdem nun die Kohlen verbrennen,

ſchüttet man andere nach, beſonders in die Gaſſe, um das

Blei flüſſig zu erhalten. Wenn die Pfanne voll iſt, ſchöpft

man das Blei heraus und gießt es in eiſerne Formen.

Wie auch der Ofen beſchaffen iſt, den man gebraucht, ſo

muß man doch folgende Vorſichtsmaßregeln anwenden: 1)

muß man dafür ſorgen, daß die Saigerſtücke ſtufenweis und

zu gleicher Zeit kleiner werden, was man leicht bewirken

kann, wenn man das Abziehen vermindert, mehr oder we

niger Kohle dazu gebraucht, und mit einem Stück Eiſen

die Saigerſtücke immer in einer vertikalen Stellung erhält;

2) daß man die Schlacken beſtändig in die Gaſſe und das

Metall in die Pfanne ſchafft; 3) daß das Feuer dann lang

ſam geführt wird, damit das Blei kein Kupfer in ſich auf

nimmt, und daß das Feuer gegen das Ende hin verſtärkt

wird, damit nicht zu viel Blei zurückbleibt. Nach Herrn

Karſten iſt es jedoch vorzuziehen, wenn man die Hitze bei

einer und derſelben Temperatur verlängert, weil nach ihm

die erſte Beſchickung des Bleies und Kupfers bei einem be
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ſtimmten Grade von Hitze noch wächſt, ſtatt ſich zu tren

IEN. –

Die Saigerung in Reverberiröfen iſt ſparſamer und

genauer, aber ſie iſt nicht bei allen Saigerſtücken gleichmäßig

und der kupferige Bodenſatz iſt ſchwer zu darren, was in

vielen Hütten zu der Vernachläſſigung des Saigerungsſyſtems

in den bedeckten und mit Holz geheizten Ofen entſchieden

hat. Das von der Saigerung erhaltene ſilberhaltige Blei

wird hierauf einer Cupellation unterworfen. Die Saiger

ſtücke, welche man nach dieſer Operation erhält, ſind ein

wenig geſenkt, feſt, porös von den Löchern, welche das Blei

gelaſſen hat, als es abfloß; ſie enthalten meiſtens ein ſilber

haltiges Blei, welches nicht mit aufgenommen iſt, viel

fremde Metalle, die ſich in dem Kupfer vereinigt haben.

Das Darren hat zum Zwecke, dieſe Metalle zu orydiren

und von dem Kupfer zu trennen; dies bewirkt man bei ei

ner anhaltenden Temperatur und mit einem guten Luft

zuge. Der gewöhnliche Darrofen iſt ein Reverberirofen.

Man vermiſcht in dieſem Ofen die Saigerſtücke mit einem

faſt gleichen Theile von den kupferigen Ueberreſten, welche

von den Schmelzungen und Wiederſchmelzungen der kupfe

rigen Schlacken herrührt. Das Ganze vertheilt man auf

die Darrbänke, verſchließt die Seite und feuert mit kleinem

Holze, welches man in die Zwiſchenräume legt, die zwiſchen

den Bänken ſind. Man feuert zuerſt wenig und allein die

Maſſen, welche auf der Vorderwand ſind; nach und nach

treibt man das Feuer weiter vor und vermehrt es; zuletzt

bleibt man noch 4 bis 5 Stunden, wenn alles rothglühend

iſt, einige Zeit auf derſelben Stufe ſtehen, um das ſilber

haltige Blei abſaigern zu laſſen; man feuert ſtärker und öff

net Zuglöcher des Ofens, damit die Stücke mit der Luft

in Berührung kommen. Es bildet ſich eine orydirte Ver

bindung, welche ſchmilzt und auf den Boden fließt; ſobald

ſich dieſes Oryd nicht mehr bildet, beendet man das Dar

ren, indem man nachmals das Feuer zu einem hohen Grade

von Hitze ſteigert. Alle 2 Stunden nimmt man mit dem

Rührhaken die blei- und eiſenhaltigen Schlacken aus den

Kanälen; die letztern enthalten Kupfer. Zugleich nimmt

man dieſe ſo ſchnell als möglich heraus, und wirft ſie bei

Seite, bevor ſie in dem Waſſer erkalten; ſie werden von

einer Kruſte von orydirtem Metall überzogen, welche man
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mit Hämmern abſchlägt. Dieſe Operation dauert ungefähr

24 Stunden. Gewöhnlich verlieren die geſaigerten Stücke

den dritten Theil von ihrem Gewichte beim Darren.

Das Kupfer wird alsdann gar gemacht, wie weiter

oben geſagt iſt. Zuweilen werden die auf dieſe Weiſe ge

darrten Stücke geſchmolzen und in Körner gegoſſen, von

Neuem geröſtet und wieder geſchmolzen, ehe man ſie gar

macht. Die Schlacken von der Abkühlung, die Aſche und

Glätte von der Ausſchmelzung und die von dem Darren

werden in großer Quantität in einer Art Krummofen be

handelt; zu dieſem Röſten fügt man noch die Schlacken

von der Kapelle und Saigerung, welche ſilberhaltiges Blei

enthalten können, die Schlichs und die Trümmera aus

den Oefen, ſo wie einen geringen Theil armes Schwarz

kupfer. Dieſe geſchmolzene Maſſe fließt in die Saiger

pfanne; das mit dem Kupfer geſchmolzene Blei ſammelt

ſich auf dem Boden, und fließt von da in die Durchſtich

pfanne. Durch dieſe Operation erhält man metalliſche

Stücke, welche armes Blei enthalten und geſaigert ſind.

Der von der Reinigung des Kupfers erhaltene Metallſchaum

wird ebenfalls noch einmal im Krummofen geſchmolzen, wo

durch man kupferige, mit Blei und Eiſen enthaltene Maſſen

erhält, welche gedarrt werden müſſen.

Die reinen Kupferſtücke werden, um ſie weiter zu ver

arbeiten, in die Kupferhammer-Hütten gebracht und zu

beliebigen Stücken oder Platten geſchmiedet; ſie erleiden hier

noch einmal eine beſondere Operation, welche aber zu weit

läufig wäre, hier anzuführen.

Das Kupfer, was zu Nägeln oder Nieten verarbeitet

werden ſoll, muß, wie das Eiſen zu Nägeln, zu der erfor

derlichen Dicke unter den Walzen des Walzwerks gewalzt

werden; dieſes muß aber behutſam geſchehen, denn je ſtär

ker es iſt, deſto leichter reißt oder ſpringt es. Nachdem

die Stücke ihre erforderliche Größe und Dicke erhalten

haben, werden ſie im Glühofen rothglühend gemacht und

im Waſſer abgelöſcht, wodurch ſie weich werden und zugleich

den beim Walzen durch das Glühen erhaltenen Zunder

verlieren; hierauf werden ſie, wie die Eiſenniete, unter dem

Schneidewerke der Nagelmaſchine zu Nieten geſchnitten, und

alsdann, ohne wieder geglühet zu werden, gekopft. Nach

dem dieſes geſchehen iſt, werden ſie, wie die Eiſenniete, in
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Ehe dieſes aber geſchiehet, werden ſie in eine Salzlake

geworfen und damit angefeuchtet und alsdann erſt in die

Glühkaſten gepackt; ſobald ſie glühend ſind, werden ſie im

Waſſer, was ebenfalls mit einer Salzlake vermiſcht ſein

muß, ſchnell abgekühlt. Durch dieſe Operation werden ſie

von allem Zunder und Unrathe gereinigt, und ſind auch,

um ſie zum Vermieten anwenden zu können, wieder weich

geworden. Man kann ſie hierauf auch, wenn ſich ja noch

an einigen Unrath befindet, in einer gewöhnlichen Vitriol

beize beizen, alsdann werden ſie getrocknet, in Kiſten oder

Fäſſer gepackt und verſendet. -

Durch eine Handmaſchine meſſingene Tapeten- und an

dere Arten kleiner Nägel zu fertigen.

Um kleine Sorten Nägel anzufertigen, kann man ſich

einer Maſchine bedienen, welche durch 1, 2 oder mehr Men

ſchen, je nachdem die Nägel ſtark ſind, auch durch ein Pferd

in Bewegung geſetzt werden kann. Die Bauart einer ſol

chen Maſchine iſt dieſelbe, wie die einer großen, nur liegen

die einzelnen Theile dichter neben einander, und deshalb muß

alles nach einem kleinern Maßſtabe erbaut werden. Statt

der großen Waſſerſcheere, worunter das Nageleiſen zerſchnitten

wird, bedient man ſich einer ſogenannten Stockſcheere, deren

die Schloſſer, Schmiede u. a. m. gebrauchen. Eine ſolche

Scheere wird an einem Stocke (Klotze) befeſtigt und mit

der Hand in Bewegung geſetzt; ſie befindet ſich alſo nicht

an dem Maſchinenwerke ſelbſt. Je ſtärker das Eiſen, Meſ

ſing oder überhaupt Metall iſt, was zu Nägeln geſchnitten

werden ſoll, deſto ſtärker muß auch die Scheere gebaut ſein.

Sie muß gut geſtahlt und etwas hohl geſchliffen werden. -

Die Ständer des Schneidewerks können ſowohl aus Eiſen,

- wie auch aus hartem Holze beſtehen, nur müſſen die Hülſen,

in welchen die Schrauben bewegt werden, aus Meſſing oder

auch aus weichem Eiſen gemacht ſein. Das Vordertheil, ſo

wie das Hintertheil der Schneideplatte iſt, wie bei einem

großen Schneidewerke, aus Gußeiſen gemacht, und muß

vermittelſt 2 langer Zapfen durch die hölzernen Ständer

hindurch gezapft werden. Die übrigen Theile beſtehen, wie

bei einem großen Schneidewerke, aus Eiſen, Stahl und

».

A
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Holz, eben ſo auch das Druckwerk. Das Trommelwerk

wird vor dem Schneidewerke angebracht, und kann aus

einer Trommel beſtehen. Das Schleifwerk hängt nicht un

mittelbar am Maſchinenwerke, ſondern beſteht aus einem

gewöhnlichen Hand-Schleifſteine, welchen man nach Belieben

in Bewegung ſetzen kann. Zu einer ſolchen kleinen Nagel

maſchine hat man auch zum Befeſtigen derſelben keinen Ka

nal nöthig, indem dieſe auf einem feſten Holzlager ruhen

kann. Man kann ſie ſogar ſo klein einrichten, daß ſie von

einem Orte zum andern geſchafft werden kann. Bei einer

Maſchine, worunter nur Tapetennägel gemacht werden, läßt

ſich dieſes ſehr gut anwenden, indem ſich daran kein Druck

werk, kein Schleifwerk und keine Scheere befindet, ſon

Ä nur aus einer Trommel und dem Schneidewerke be

eht.

Die Theile zu Tapetennägeln werden unter einer Hand

oder Stockſcheere aus Tafeln geſchnitten, zu einer beliebigen

Länge, die Breite dieſer Theile richtet ſich nach der Länge

der Nägel. Sie werden eben ſo behandelt, wie große Nä

gel, nur mit dem Unterſchiede, daß man 2 auch 3 Theile,

je nachdem das dazu angewandte Blech ſtark iſt, egal auf

einander legt, und ſo unter die Schneide ſteckt, – es wer

den dann mit jedem Drucke 2 oder 3 Nagelſpitzen ge

ſchnitten. - -

Macht man Tapetennägel aus Draht, ſo kann man

6 – 8 Drahtenden darunter halten, dieſe haben dann aber

noch keine Spitze, wenn ſie geſchnitten ſind, ſondern müſ

ſen geſpitzt werden, und zwar auſ dieſelbe Methode, wie der

Nadler die Nadeln ſpitzt. -

Man hat jedoch aber den Vortheil, daß bei jedem

Drucke der Schneideplatte noch ein Mal ſo viel fertig wer

den, als wenn man ſie aus Blech ſchneidet. Die aus

Blech geſchnittenen Nagelſpitzen werden, wie die großen,

getrommelt, doch bedeutend länger als jene, indem ſie da

- durch ihre ſcharfen Kanten mehr verlieren, und runder er

ſcheinen, weil bekanntlich die Tapetennägel größtentheils rund

ſind. Nachdem dieſes geſchehen iſt, werden ſie gekopft, und

zwar nach derſelben Methode, wie die Nietnägel. Die Nu

ten dazu müſſen aber ſehr accurat ausgefeilt werden. Ge

glüht werden ſie nicht, ſondern nachdem ſie gekopft ſind,

- -
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mit gewöhnlicher Vitriolölbeize gebeizt, alsdann getrocknet,

eingepackt und verſendet.
-

Da das Meſſing durch unvorſichtiges Glühen ſehr leicht

ſpröde wird, ſo muß man daſſelbe, da man es beim Fabri

ciren der Nägel vermeiden kann, nicht glühen; und treten ja

Fälle ein, daß dieſes geſchehen muß, ſo thut man, der

Vorſicht halber, am beſten, wenn man auf offenem Holz

feuer ohne Gebläſeluft glühet. Man läuft dann nicht Ge

fahr, daß daſſelbe leicht Ä Auch muß man dafür

ſorgen, daß das Meſſing zu Nägeln keine Schiefern ent

hält, indem dadurch beim Schneiden, wie beim Kopfen der

Nägel viel Ausſchuß entſteht.

Das Meſſing wird aus Kupfer und Zinkerz, gemein

lich Galmei bereitet und mit Kohlenſtaub vereinigt. Die

Anſtalt, wo es gefertigt wird, heißt Meſſingbrennerei,

(Meſſinghütte). Unter dem Meſſinghammer wird es ver

mittelſt großer, vom Waſſer getriebener Hämmer und Wal

zen zu Tafeln und Schalen zubereitet.

Noch muß ich bemerken, daß, wenn man den Meſſing

nägeln eine goldgelbe Farbe geben will, folgendes Verfah

ren beobachtet wird:
-

In einem Gefäße ſiedet man die Meſſingnägel ſauber

ab, und zwar mit geſalzenem Weinſtein. Alsdann nimmt

man ein anderes Gefäß und füllt dieſes zum dritten Theil

mit reinem Waſſer, hierein wirft man auf , Centner Nägel

2 Loth Grünſpan und 1 Loth venediſche Seife, womit man

ſie ſo lange ſieden läßt, bis ſie die gewünſchte Höhe der

Farbe erreicht haben. Einen andern Goldfirniß auf Meſſing

oder Meſſingnägel macht man auf folgende Weiſe und

aus folgenden Beſtandtheilen:

Man löſt 4 Loth reinen Lackgummi bei mäßiger Wär

me in 24 Loth rectificirtem Weingeiſte auf, ferner 1 Loth

Drachenblut in einer gleichen Menge (1 Loth) Weingeiſt,

gießt beide Auflöſungen zuſammen, miſcht 3 Gran Gelb

wurz hinzu, läßt die Miſchung noch 12 Stunden auf einem

warmen Orte ſtehen, ſeihet den Firniß durch Löſchpapier

oder durch ein nicht zu dichtes leinenes Tuch, hier wirft

man die Nägel hinein, daß ſie dünn überzogen werden und

trocknet ſie alsdann.
-

.
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Die Fabrikation der Waſſerhammer- oder außergewöhn

lich großer Nägel.

Nägel, welche außergewöhnlich groß ſind, werden un

ter einem Hammer geſchmiedet, welcher durch Waſſer in

Bewegung geſetzt wird. Zu dieſen Nägeln gehören auch

die Eiſenbahnnägel, worüber ich unten das Nähere angeben

werde. Die Nägel mögen noch ſo lang und ſonderlich ge

ſtaltet ſein, ſo werden fie doch unter dieſem Hammerwerke

mit der größten Schnelligkeit, gefertigt. Das Eiſen zu die

ſen großen Nägeln ſind gewöhnlich vierkantig gewalzte

Stäbe. Zum Schmieden gehören 3 Arbeiter, und zwar

ein Burſche, welcher die Eiſenſtäbe im Feuer glühend macht,

ein Arbeiter, welcher ſie zu Nagelſpitzen unterm Hammer

ſchmiedet, und ein Arbeiter, welcher die Nägel kopft.

Die Nageleiſenſtäbe werden nach einer beliebigen Länge

entzwei gehauen, alsdann 6 bis 8 Stück in einer gewöhn

lichen Schmiedeeſſe an ihrem untern Ende glühend gemacht.

Die Schmieedeſſe muß dicht am Hammerwerke angebracht

ſein und das Gebläſe muß wo wöglich durch Waſſer in

Bewegung geſetzt werden, und zwar um die Feuerung zu

- erſparen, wendet man mit Vortheil ein warmes Gebläſe an.

Sobald ein Stab ſeine gehörige Weißglühhitze erhalten

hat, reicht ihn der Arbeiter vor der Eſſe dem Arbeiter vor

dem Hammerwerke, dieſer ſchmiedet unter dem Hammer und

Amboße, deren beide Bahnen wie ein Kreuz geformt ſind,

die erforderliche Nagelſpitze (ſiehe Taf. V Fig. 14, e).

Unter dem Hintertheile, deſſen obere Bahn rund abgeſtumpft

iſt, wird die Spitze ausgereckt, unter dem Mitteltheile egal

gehämmert, und unter dem Seitentheile (dem Hintertheile

gegenüber) abgehauen, alſo unter einem Hammer und Am

boße gereckt, egal gehämmert und abgehauen. An der

Spitze oberhalb, was den Kopf geben ſoll, läßt der Ar

beiter die erforderliche Dicke des Kopfes ſtehen. Nachdem

eine Nagelſpitze abgeſchmiedet iſt, was ungefähr eine Minute

Zeit erfordert, reicht der Arbeiter vor der Schmiedeeſſe dem

Arbeiter vor dem Hammerwerke einen zweiten Stab unter

den Amboß, nimmt zugleich die auf den Amboß gefallene

Nagelſpitze mittelſt einer kleinen Zange weg, und legt das

Kopfende derſelben wieder ins Feuer, worauf alsdann der

Arbeiter, welcher den Kopf aufſchlägt, dieſe, nachdem ſie
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glühend iſt, in die Nuten eines großen Schraubſtocks ſpannt,

und den Kopf darauf ſchlägt. Auf dieſe Weiſe wird beſtän

dig fortgefahren zu ſchmieden. -

Der Schraubſtock und vorzüglich die Nuten und das

Gewinde müſſen ſehr ſtark und gut gearbeitet ſein. Der

Hammer zum Aufſchlagen der Köpfe hat dieſelbe Façon,

wie die, welche man zum Aufſchlagen der geſchnittenen Nä

gel gebraucht, nur muß er bedeutend größer und ſchwerer ſein.

Nachdem die Nägel gekopft ſind, werden ſie nachgeſe

hen, ob nicht hin und wieder welche vorkommen, die verbo

gen ſind oder die richtige Länge nicht haben: dieſe werden

alsdann verbeſſert; worauf ſie gewogen, eingepackt und ver

ſendet werden.

- Um den Nagelſpitzen beimÄ die richtige Länge

zu geben, merkt ſich der Arbeiter am Amboße oder ſonſtigem

feſtgeſtellten Punkte, das richtige Maß. Vorzüglich iſt

darauf zu achten, daß die Bahn des Hammers (das daran

ebenfalls befindliche Kreuz) genau auf die Bahn des Am

boßes paßt, indem ſonſt die Nägel nicht allein unegal wer

den, ſondern auch die Schmiederei ſchlecht von Statten geht,

und die Nägel nie egal abgehauen werden. -

Das Waſſerrad, welches die Welle des Hammerwerkes

in Bewegung ſetzt, kann auch zugleich mit zur Bewegung

des Gebläſes dienen, auch kann man an dieſer Welle einen

Schleifſtein mit anbringen. -

Die Fabrikation der Eiſenbahnnägel.

Das Bauen der Eiſenbahnen in Deutſchland nimmt

jetzt mit jedem Jahre zu, und erfordert einen ungeheuren

Koſten-Aufwand, zu welchem dann auch die ungemeine

Menge Nägel und Verbindungsplatten (Leiſten) mit gehö
TEN. -

Der Gewinn bei der Fabrikation dieſer Nägel und

Platten iſt beträchtlich, und ich will, da ſie fabrikmäßig fa

bricirt werden, die Anfertigung derſelben hier aus einander

ſetzen. Da man aber bei Anfertigung derſelben zugleich die

Beſchaffenheit der Eiſenbahnen, ſowie der Dampfwagen eini

germaßen kennen muß, ſo will ich Einiges hierüber von

Ä Ä neuern Nachrichten der engliſchen Eiſenbahnen
UNICI)EllEN. , 4

-

-
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das Gewicht der Maſchine, um die Kraftv

W

Die Eiſenbahnen (engliſch : rai-roads oder iron-roads

Maſchinenweſen) ſind mit eiſernen Schienen belegte Fahr

gleiſe, die auf den gangbarſten Straßen, beſonders zur Be

förderung der Dampffuhrwerke, oder der für weit zweckmä

ßiger befundenen Fuhrwerke, die bloß mittelſt ſtehender

Dampfmaſchinen fortgezogen werden, angelegt werden.

Sie ſind beſonders in England eingerichtet worden,

und ihre Reſultate erſtaunenswerth, ſo daß ſie in Zukunft

alle Kanäle unnütz zu machen verſprechen. - -

Man rechnet die Koſten einer einfach gelegten flachen

Eiſenbahn auf flachem Lande für jede engliſche Meile unge

fähr 1100 Pfd Sterl. Die Unterhaltungskoſten werden zu

P Proc. des Anlagecapitals berechnet. Auf einer engliſchen

Eiſenbahn zieht ein Pferd ſo viel als 8 gleich ſtarke Pferde

auf einer gewöhnlichen Chauſſée. Es zieht nämlich ein gu

tes Pferd täglich 60 Ctr., 80 Ctr. bei naſſer Witterung.

Die Eiſenbahnen wurden auch in Deutſchland, und

zwar zuerſt in Schleſien zwiſchen Malapane und Gleiwitz

angewendet. Im Auguſt 1825 wurde der Bau einer Ei

ſenbahn zwiſchen Budweis und Mauthhauſen 16 Meile

lang begonnen. Auf ihr zieht ein Pferd 380 Wiener Ctr.

bergab und 173 Ctr. bergauf. Auch zwiſchen Prag und

Pilſen befindet ſich ſeit 1827 eine Eiſenbahn und noch an

mehreren Orten, namentlich von Dresden nach Leipzig ſind

Etabliſſements dieſer Art im Werke. Ernſtliche Vorbereitun

gen zur Verbindung der Weſer mit dem Rhein durch eine

Eiſenbahn werden jetzt auch getroffen, und es dürfte, dem

Vernehmen nach, ſtatt eines Kanals die Anlegung einer Eis

ſenbahn gewählt werden, welche den Ausladeplatz zu Rheme

an der Weſer mit dem Freihafen von Cöln am Rhein un

mittelbar verbindet. - - -

Ein Dampfwagen wird, ſtatt der Zugkraft der Pferde,

durch eine auf demſelben angebrachte Dampfmaſchine in

Bewegung geſetzt. Ihr Mechanismus iſt dem der Dampf

ſchiffe ähnlich, nur daß die Maſchine, ſtatt wie dort, mit

Schaufeln verſehene Räder, hier einfache Räder treibt; man

meinte bisher, daß ſie nur auf Eiſenbahnen gebraucht wer

den könnten, und zwar zwiſchen kleinen Entfernungen, da

mit man keinen zu großen Vorrath von Brennmaterialien

zu nehmen hat, und glaubte, daß auf gewöhnlichem Wege

on 2ººn ZU

- (Nagelmaſchine.)
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erſetzen (ſie iſt 40 Ctr. ſchwer), die bewegende Kraft auf

hebe. In England hat man jedoch in neuerer Zeit glück

liche Verſuche gemacht, dieſe Idee auch auf gewöhnlichem

Wege anzuwenden. - - – »

- Auf der neuen Eiſenbahn zwiſchen Darlington und

Stockton mit einer ſolchen beweglichen Dampfmaſchine an

geſtellte Verſuche fielen auf das Glänzendſte aus.

An den Dampfmaſchinen waren dort 38 Fuhrwerke,

die eine Laſt von 1500 Ctr. trugen, angehängt, und trotz

dieſer Laſt legten die Dampfmaſchinen in einer Stunde 3

Wegſtunden im Durchſchnitt, bergab aber 3 deutſche Meilen

in einer Stunde zurück. Eine engliſche Diligence, die den

ſelben Weg kam, mußte trotz aller Anſtrengungen ſogleich

zurückbleiben. Auch die Idee von Dampfkutſchen faßte man,

um in derſelben Reiſende, mit bisher unerhörter Schnellig

keit, zugleich wohlfeil fortzuſchaffen. Eine derſelben ſtellten

in neuerer Zeit Burſtall und John Hill in Leith her,

und erhielten darauf ein Patent. Sie ſoll durch ihren

Mechanismus die Bewegung des Wagens auf gewöhn

lichem Wege hervorbringen, nämlich ohne Gleiſe von Eiſen,

Die Wirkung der Maſchine ſoll der Kraft von 10

Pferden gleich ſein. Sie iſt dazu beſtimmt, zwiſchen Edin

burg und Glasgow den Dienſt einer Poſtkutſche zu verſehen.

Die Kutſche hat die gewöhnliche Form; hinter dem Sitzka

ſten erhebt ſich der Schornſtein, das Feuer und ein Behäl

ter, welcher hinlänglich Waſſer von einer Poſtſtation zur

andern enthält.
-

Die Verbindungsplatten (Schienen) zu den Eiſenbahnen

beſtehen aus geſchlagenem oder gewalztem Eiſen (ſiehe Taf. V.

Fig. 41). Auf der einen Seite derſelben iſt eine Leiſte feſt

genietet, und in die 4 Löcher der Platte werden zur Befeſtigung

derſelben Eiſenbahnnägel geſchlagen. Die Nägel haben ober

halb auf der einen Seite, welche auf die Schiene tritt, einen

Haken, welcher zur Befeſtigung derſelben dient (ſiehe Taf.

V. Fig. 43.). Auf folgende Weiſe werden dieſelben ange

fertigt: Von breitem Stabeiſen, was ungefähr die Dicke

eines halben Zolles hat und ſo breit iſt, als die Breite des

Nagels oberhalb am breiteſten Ende des Kopfes iſt, werden

die Nägel unter dem Hammer des Hammerwerkes geſchmie

º, nº Är vorgeſchmiedet; indem dieſelben ſehr accu

rat gearbeitet ſein müſſen, können ſie unter dem Waſſer
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hammer nicht fertig geſchmiedet werden; in Fig. 44. Taf. V.

wird ein ſolcher unvollkommener Nagel dargeſtellt. Nur

das Untertheil ohne Kopf wird unter dem Hammer geſchmie

det, alsdann mittelſt eines ſcharfen Hammers (Schröter),

deſſen ſcharfe Bahn eine ziemlich halbrunde, der Seitenflä

che des Kopfes ähnliche Biegung hat, abgehauen, wie die

Oberfläche des Kopfes, in Taf. V. Fig. 44 zeigt. Nach

dem dieſes geſchehen iſt, werden die Nägel gekopft, und

zwar geſchieht dieſes in der ſogenannten Docke (ſiehe Taf.

V. Fig. 42.). Das Kopfende des Nagels wird in das

Feuer einer Schmiedeeſſe gehalten und glühend gemacht,

alsdann in das Kopfgeſenke a der Docke geſteckt, und mit

einem Setzhammer (ſiehe Taf. V. Fig. 46), deſſen Bahn

die genaue Oberfläche des Hammers bildet, darauf gehalten;

ein Arbeiter ſchlägt dann mittelſt eines Schlägels auf den

Kopf des Setzhammers und treibt ſo den Kopf des Nagels

egal in das Geſenke der Docke, ſo daß daſſelbe genau aus

gefüllt wird, und der Kopf ſeine richtige Form erhält. Die

Docke bildet einen ovalen Reif, welcher in der Mitte

offen iſt. Durch dieſe Oeffnung wird mittelſt eines ge

wöhnlichen Handhammers oder mit dem Kopfe des Setz

hammers der Nagel herausgeſchlagen aus dem Geſenke.

Das Glühen der Nagelköpfe und Kopfen derſelben verrich

ten 3 Arbeiter, und geht, ſowie das Schmieden, ſehr ſchnell,

indem gewöhnlich 6 bis 8 Stück glühend gemacht werden.

Man- kann auch in einer Docke 2 Geſenke haben. Die

Docke wird mittelſt eines daran befindlichen Zapfens in

einem Klotze, welcher in der Erde befeſtigt iſt, befeſtigt. Das

Geſenk der Docke muß ſehr accurat ausgearbeitet werden,

damit die Nägel ihre richtige Form bekommen; ebenſo muß

auch die Bahn des Setzhammers genau nach der Oberfläche

des Probenagels und der Docke gearbeitet ſein.

Nachdem die Nägel gekopft ſind, wird eine etwas ſtumpf

auslaufende Spitze daran geſchmiedet. Dieſes geſchieht durch

2 Arbeiter mit gewöhnlichem Vor- und Zuſchlagehämmern,

auf einem gewöhnlichen Schmiedeamboße. Beim Ausrecken

der Nagelſpitzen richten ſich die Arbeiter nach einem beſtimm

ten Maße (Lehre). Eben ſo wird auch die Dicke der Nä

gel nach einer Lehre abgemeſſen, indem die Nägel genau in

die Löcher der Verbindungsplatten paſſen müſſen, und die

ſerhalb weder zu ſtark, noch zu ſchwach ſein dürfen. Nach“

V. - Y.
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dem die Nägel fertig geſchmiedet ſind, werden ſie in die

Lehre gepaßt, und wenn Fehler daran vorkommen, ſolche

verbeſſert, eingepackt und verſendet. -

Auf dem Eiſen- und Blechhüttenwerke bei Thale am

Unterharze ſind in dieſem Jahre (1838) nahe an 2000

Centner dieſer Eiſenbahnnägel geliefert worden, und wer

den noch in einer Beſtellung an 30,000 Centner geliefert

werden. -

Bemerkung. Durch vieljährige und allgemeine Er

fahrungen wird der Satz beſtätigt, daß zur Vervollkomm

nung der Fabriken und Manufakturen nichts ſo viel bei

trägt, als die Erfindung und Anwendung nützlicher Maſchi

nen, durch deren Gebrauch der Fabrikant theils viel an Zeit,

theils viel an Arbeitslohn und Koſtenaufwand erſpart. Man

durchgehe alle Länder, wo bedeutende Manufakturen und

Fabriken ſich fixirt und ihre Kunſtprodukte zu einem hohen

Grade von Vollkommenheit gebracht haben, und forſche mit

ſcharfem Blicke nach den Urſachen ihrer ſchnellen Vervoll

kommnung und der ſogleich ins Auge fallenden Vorzüge,

welche ſie gegenwärtig vor andern Manufakturen und Fabri

ken beſitzen; ſo wird man finden, daß das dabei gebrauchte

- Maſchinenweſen überhaupt, und vorzüglich die Anwendung

von Zeit und Koſten erſparenden Maſchinen dieſelben größ

tentheils zum gegenwärtigen Flor erhoben. Keine unter al

len Nationen hat es unſtreitig ſo weit in Fabrikgeheimniſſen

und Maſchinenwerken gebracht, als die britiſche, und man

muß geſtehen, daß faſt alle ihre Fabrikate und Manufaktu

rate, faſt alle ihre Kunſtprodukte, die ſie auf fremdem Markte

feil bieten, nahe an das Endlichvollkommene nach jetzigen .

BegriffenÄ Ob der Engländer ohne den Gebrauch

der Maſchinen ieſe Vollkommenheit ſeinen Fabrikaten härte

geben können, und großen Vertrieb im Auslande hätte fin

den können, läßt ſich billig bezweifeln.

Durch die Einführung der Maſchinen (pflegt man ſehr

dreiſt gewöhnlich zu behaupten) wird die Anzahl der Dürfti

gen größer; eine Menge Menſchenhände werden außer Thä

tigkeit geſetzt, die Quellen ihres dürftigen Lebensunterhaltes

werden verſtºpft, Tauſende ſeufzen nach dem fehlenden dürfti

gen Biſſen Brods; das Reſultät hiervon iſt Verzweiflung und

dem Staate drohet dringende Gefahr, wenn er den gefährli

chen Folgen derſelben dürch wirkſameMjn Äs ſchleu
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mig vorzubeugen ſich bemüht. Dieſe Gründe können dann

nur einigen Schein von Wahrheit für ſich haben, wenn ſie

bloß nur einſeitig beurtheilt werden. Wenn durch Anwen

dung nützlicher Maſchinen vielleicht jemals mehrere tauſend

Menſchenhände außer Thätigkeit geſetzt wurden, ſo war

wohl niemals dieſes mit großem Nachtheile für den Staat

verknüpft; gewöhnlich entſprangen hieraus die glücklichſten

Folgen, und man behauptet ſchwerlich zu viel, wenn man

in ſolchen kleinen Fabrik- Revolutionen die Grundlage vieler

anderer Manufakturen und Fabriken findet, die ſich viel

leicht außerdem noch bis jetzt nicht fixirt haben würden.

Durch Einführung nützlicher Fabriken und Maſchinen

gewinnt folglich der Staat ungemein viel; denn der Feldbau

gewinnt durch ſie in eben dem Grade, in welchem Manu

fakturen durch ſie gewinnen. Die Hände, welche Manufak

turen durch ein wohleingerichtetes Maſchinenwerk erſparen,

ſenden ſie dem Feldbaue zu, und hinwiederum diejenigen,

welche der Feldbau durch Maſchinenwerke erſpart, ſendet

er auf verſchiedenen Wegen den Manufakturen und Fabriken

zu. Die Ländereien liefern reichlichere Renten, denn der

Anbau der für Fabriken und Manufakturen nöthigen Pro

dukte wird häufiger betrieben, wodurch dem Vaterlande,

welches ehedem dieſelben aus dem fernen Auslande zog,

große Summen erſpart und gewonnen werden. Eben ſo

heilſam iſt der Einfluß ſolcher Ereigniſſe auf Manufakturen

und Fabriken. Indem ſie mehrere Menſchenhände gewin

nen, werden ſie in größere Thätigkeit geſetzt, die Grenzen

ihres wohlthätigen Wirkungskreiſes werden erweitert, eine

ungleich größere Menge von Kunſtprodukten wird erzielt,

die Vervollkommnung der Fabriken wird befördert, die Con

currenz mit ausländiſchen Kunſtprodukten wird unvermerkt

in einen wohlthätigen Ausfuhrhandel umgeſchaffen, mit

jedem Tage eröffnen ſich mehrere Quellen des Erwerbs und

ſichtbar wird ein blühender Wohlſtand durch alle Volksklaſ

ſen erzielt werden. Alles ſtufenweiſe glückliche Wirkungen

einer wirklich allgemein nützlichen Erfindung oder zweckmä

ßigen Anwendung der Maſchinenwerke.

Nochmals muß ich bemerken, daß beim Betriebe eines

Nagelmaſchinenwerkes durchaus ein Betriebsbeamter nöthig

iſt, welcher praktiſche Kenntniſſe von der Bearbeitung des

Eiſens und Stahles hat, wozu ſich ein geſchickter Büchſens

-
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macher am beſten eignet, wenn derſelbe auch keine beſondern

theoretiſchen Kenntniſſe beſitzt, und bleibt es ſich gleich, ob

derſelbe Beamte oder Factor – titulirt wird, oder ob

er weiß, ob Amſterdam an der Weichſel, oder Dänemark in

Kopenhagen liegt. . . . . "

Erklärung der Figuren.

Tafel I.

Das Nagelmaſchinenwerk in ſeiner ganzen Zuſammen

ſetzung. Fig. 1. ein Schneidewerk zum Schneiden kleiner

Nägel; es liegt am weiteſten entfernt von der bewegenden

Kraft, und wird deßhalb nur zu kleinen Sorten angewendet.

Fig. 2. die vor dem Schneidewerke an der Bewegungsſcheibe

befeſtigte Trommel, zum Trommeln der kleinen Nägelſor

ten. Fig. 3. ein Druckwerk, das durch die Koppelungs

hülſea mit dem Schneidewerke verbunden wird. Fig. 4. das

zweite Schneidewerk zum Schneiden der größern Nägel

ſorten. Dieſes Schneidewerk wird wieder durch die Koppe

lungshülſe b mit dem Druckwerke verbunden. Fig. 5. das

Schneidewerk oder die Scheere zum Zerſchneiden des Nagel

eiſens. Durch die Koppelungshülſe c wird die Welle der

Scheere mit der Welle des Schneidewerkes verbunden. Fig.

6. ein oberſchlächtiges Rad (oder ſtatt deſſen eine andere

bewegende Kraf). Fig. 7. das Trommelwerk. Fig. 8.

das Schleifwerk. ---

*: , Tafel II. “

Fig: 1. und 2. Durchſchnitt eines Hohofens nach der
Linie## Durchſchnittsriß auf der Linie yy. In

dem Artikel über die Beſchreibung des zu Nägeln erforder

lichen Eiſens iſt die Bedeutung der Bezeichnungen ſchon

angegeben. ## ein Friſchofen; a die Gaſſe, aus wel

cher vermittelſt des Spates (Brechſtange) die Schlacke (Un

rath) beim Friſchen abläuft; cc ſtarke Eiſenplatten, auf

welchen die Platten des Herdes ruhen; d das Friſchfeuer

oder der eigentliche Tiegel, in welchem das Eiſen gefriſcht

wird; ee zwei eiſerne Ständer, auf welchen der Mantel

des Friſchofens ruht; ſie ſind oberhalb durch einen Eiſen

ſtab i verbunden; gg Eiſenſtäbe, auf welchen das Hinter

the des Mantels rüht; h der Mantel; feine Tafel Blech,

welche an dem Mantel befeſtigt iſt, ünd wodurch die Arbei
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ter etwas vor der Hitze des Feuers geſchützt werden. Die

Länge eines Friſchfeuers beträgt 8 – 9 Fuß und die Höhe

mit den Pfeilern bis an den Mantel 4 bis 5 Fuß.: Fig.

5. ein Glühofen zum Glühen der Nägel, Nagelſpitzen und

des Nageleiſens beim Walzen.:: a ein auf der Erde vor

dem Glühofen befeſtigtes Stück Holz oder Eiſen, auf wel

chem eine Stange zum Niedertreten des Schiebers befeſtigt

iſt; b das Untertheil des Glühofens; es beſteht aus feuer

feſten Steinen, die aus einem magern, unſchmelzbaren

Thone gemacht werden. Der innere Raum des Unterthei

les wird mit Sand, welcher feſtgeſtampft wird, ausge

füllt; b die Stange zum Niedertreten des Schiebers; d.

die vor dem Schieber befindliche Eiſenplatte; e der innere

Raum des Glühofens, in welchem das Eiſen oder die Glüh

kaſten durch die Flamme der Feuerung glühend gemacht wer

den; f der Schieber des Glühofens; er beſteht aus Guß

eiſen und läuft in eiſernen Falzen, welche in dem Mauer

werke des Glühofens befeſtigt ſind. Dieſer Schieber bildet

zugleich die Thür des Ofens; beim Glühen wird er zuge

ſchoben, und nur, wenn die Nägelkaſten hineingethan oder

herausgenommen werden ſollen, geöffnet; g ein eiſerner Klo

ben, in welchem ſich die Stange des Schiebers bewegt; h

der obere Schenkel des Hebels; i der Schornſtein des Glüh

ofens. Dieſer Schornſtein befindet ſich nicht, wie bei den

Arten gewöhnlicher Oefen, über der Feuerung, ſondern neben

derſelben, indem dadurch ein ſtärkerer Luftzug des Ofens

hervorgebracht wird; k das Schürloch; daſſelbe iſt mit ei

nem eiſernen Schieber verſchloſſen; l der Aſchenfall, in

welchem ſich oberhalb ein Roſt aus eiſernen Stäben be

findet. - - - - - -

Die Höhe eines Glühofens beträgt 8 Fuß, die Breite

6 Fuß und die Länge 7 – 8 Fuß. Der Roſt des Aſchen

falles beſteht aus langen eiſernen geſchmiedeten, # bis #

Zoll weit voneinander gelegten Stäben, welche beweglich

ſind, indem ſie von der Aſche gereinigt werden müſſen. Fig

6 eine eiſerne Zange, in welcher das Nageleiſen beim Wal

zen gehalten wird. Fig. 7. die richtige Breite der ordinä

ren Nagelſpitzen nach dem dabei befindlichen Maßſtabe. Fig.

8. die richtige Dicke der Nagelſpitzen ordinärer Sorte. Fig:

9 ein Schiffnagel. Fig. 10. ein Flügelkopf. Fig: 1. ein

Hölzernagel. Fig: 12. ein Spiekernagel: Fig. 13. ein gr

v.
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dinärer Nagel mit rundem Kopfe. Fig. 14. und 15. die

Anſicht der Oberfläche eines Nagels mit rundem und vier

eckigem Kopfe. Fig. 16. der Kopf eines Hölzernagels. Fig:

17 ein Nietnagel. Fig. 18. die geſchnittene Spitze eines

Nietnagels. Fig. 19. der unter dem Nagelmaſchinenwerke,

d. h. unter den Schneide- und Druckwerken befindliche Ka

nal; er iſt in die Erde des Maſchinengebäudes eingegraben,

und dient, um die Schneide- und Druckwerke vermittelſt

eiſerner Bolzen zu befeſtigen: a iſt das Mauerwerk, das

ſich auf beiden Seiten des Kanales befindet und in welchem

die Verfeſtigungslager eingemauert ſind; bbb u. ſ. w. ſind

Verfeſtigungslager, welche aus Gußeiſen beſtehen; ſie ſind

4# lang und 4 Zoll dick und ſtark. cc der Fußboden

des Maſchinengebäudes. Fig. 20. ein Verfeſtigungslager im

Einzelnen dargeſtellt; aa zwei in demſelben befindliche Lö

cher, durch welche die Bolzen der Schneidewerke oder der

Zapfenlager gehen. Da die Schneidewerke ſowie die Zapfen

lager der Druckwerke durch Bolzen oder Eiſenſtangen verfeſtigt

werden müſſen, ſo liegen jedes Mal unter den Löchern

eines Ständers oder eines Zapfenlagers 2 Verfeſtigungs

eiſen, durch welche die Ständer oder Zapfenlager vermittelſt

ſtarker eiſerner Splite durch die Löcher der Bolzen feſtgezo

gen werden; wenn deßhalb ein Zapfenlager oder ein Stän

der anfängt, beweglich zu werden, ſo geht der Arbeiter in

den Kanal und zwängt den Split ſtärker an. Die Ver

feſtigungslager müſſen ſehr gut vermauert werden.

Tafel III, -

Fig, 1. ein Schneidewerk von der Vorderſeite; a das

Holzlager auf welchem das Schneidewerk ruht und zugleich

vermittelſt der Bolzen befeſtigt wird; bb die Platten oder

der Fuß der Ständer; cccc u. ſ w. die Bolzen, welche

durch die vier Löcher des Fußes eines Ständers gehen und

durch das Holzlager und die Verfeſtigungseiſen treten und

im ºanale feſtgezwängt werden. Die Löcher in der Holz

lagern werden erſt gebohrt, und dann durchgebrannt; d die

Schneideplatte, welche vom Hebel in die Höhe gezogen,

dargeſtellt iſt; e der Kolben, worin ſich der Hebel bewegt;

f die beiden Ständer des Schneidewerkes;g ein Stück

Ä. Ä einem Zapfenlager gleicht und unter den Zapfen

lagern. kk liegt; l die beiden Schlüſſe der beiden Schrau
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ben der Ständer; m die Welle oder Walze mit den daran

befindlichen beiden oval erhöheten Zapfen zum Bewegen der

Schneideplatte; - n die vordere Schneide; r die Schneide

der Schneideplatte; p das Vordertheil im Schneidewerke,

worauf die Schneide, mit n bezeichnet, feſtgeſchroben iſt; es

iſt vermittelſt daran befindlicher Schwalbenſchwänze in die

Ständer eingefugt; oder Bolzen der Schneideplatte; tt

zwei Unterlegeſcheiben unter die Schrauben zwiſchen dieſe

und die obern Zapfenlager kk; vv die beiden meſſingenen

Büchſen, in welchen ſich die Schrauben der beiden Ständer

bewegen; w der vordere Verbindungsſtab, y der hintere;

durch beide Stäbe werden die beiden Ständer oberhalb mit

einander verbunden; x die vordere Hebelſtange, welche in

die Oehſe der Schneideplatte gehängt iſt; z die mittlere He

belſtange, welche ſich in dem Kloben e bewegt und durch

einen Haken und eine Oehſe mit der vordern und hintern

Hebelſtange verbunden iſt. -

Fig. 2. die Anſicht eines Schneidewerkes von der hin

tern Seite. a eine kurze Stange (Knüppel) von zähem Holze,

durch deſſen Spannkraft vermittelſt der übrigen Hebelſtan

gen die Schneideplatte in die Höhe gezogen wird; b ein

Loch im Holzlager, in welchem der Knüppel befeſtigt iſt und

ſich dadurch nach dem Boden des Maſchinengebäudes zieht;

c das Holzlager; e die hintere Hebelſtange, welche an den

Knüppel feſtgehängt iſt, und durch einen in dem Knüppel

befeſtigten Nagel verhindert wird, davon herunter zu gleiten;

ff der Fuß oder die Platten der Ständer; g das zwiſchen

die beiden Ständer gekeilte Holz; h eine ſogenannte Schnalle

oder ein Verfeſtigungseiſen, um die Schneideplatte am Hin

tertheile zu befeſtigen; i das Hintertheil, welches durch

Schwalbenſchwänze in die Ständer eingefugt iſt; k die

Schneideplatte; 1 ein Stück Eiſen auf der Schneideplatte,

um durch die Hebel der Welle das Abnutzen der Schneide

platte zu verhindern; m eine Schnalle, welche auf der

Schneideplatte vermittelſt daran befindlicher Zapfen feſtge

nietet iſt, und in welcher das Abnutzungseiſen 1 befeſtigt

wird; n der an der Welle befindliche Hebel, durch welchen

beim Herumbewegen der Welle die Schneideplatte nieder

gedrückt wird; o die mittlere Hebelſtange, welche ſich im

Kloben bewegt;pp die beiden Ständer; qqq die Verfeſti

gungsbolzen;r der Kloben; ss die beiden Verfeſtigungs

(- -
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ſtangen der Ständer;tt die beiden meſſingenen Büchſen der

Schrauben; vv u. ſ. w. die Zapfenlager und die dar

unter befindlichen Eiſen; w Keile unter den Zapfenlagern;

xx Abhaltungsſcheiben unter den Schrauben; uu die Schlüſ

ſel der Schrauben; zz die Schrauben. Fig: 3. die innere

Seitenanſicht eines Ständers. a der Ständer; bb die bei

den Zapfenlager, welche ſich in einem Falze bewegen; c ein

darunter befindliches Eiſen, um das Zapfenlager in der er

forderlichen Höhe zu erhalten; dieſes Eiſen muß eher etwas

höher wie niedriger ſein, als das Zapfenlager ſelbſt iſt, in

dem die im Ständer befindlichen Falze bis auf dieſes Eiſen

treten, und wenn ein Zapfenlager herausgenommen oder

hineingeſchoben werden ſoll, ſo wird dieſes Eiſen weggenom

men, und das Zapfenlager tritt dann auf den Grund, wo

kein Falz mehr iſt; man kann es alsdann wegnehmen, und

ein anderes einſetzen; d die Unterlege- oder Abhaltungs

ſcheibe; in Fig: 7. iſt ſie ſeparat dargeſtellt; e die Schraube;

f der Schlüſſel; hh die Verfeſtigungsbolzen; - kk die auf

beiden Seiten der Ständer innerhalb eingehauenen Vertie

fungen, in welche die Schwalbenſchwänze der Vorder- und

Hintertheile eingefugt und dadurch befeſtigt werden; mm die

Löcher in den Ständern, durch welche die Verfeſtigungseiſen

gezogen werden. Fig. 4. die obere Anſicht eines Zapfen

lagers; a die beiden Vertiefungen, in welche die Falze des

Ständers treten; b die Oberfläche des obern Zapfenlagers,

oder die untere Fläche des untern Zapfenlagers. Fig. 5. die

Seitenanſicht eines Zapfenlagers; a die Höhlung, in welcher

ſich die Welle bewegt; b die Oberfläche. Fig. 6. die meſſin

gene Büchſe, in welcher ſich die Schraube bewegt; ſie wird

unterhalb, wenn ſie eingeſetzt iſt, ausgebortet, wodurch ſie im

Ständer Haltbarkeit bekommt; a das Untertheil; b der

Bart; c das Gewinde (die Mutter). Fig.7. die Abhal

tungsſcheibe. Fig. 8. der vordere Hebelhaken; a der an

einem Ende befindliche Haken und b die am andern Ende

befindliche Oehſe. Fig. 9. die Hebelſtange zum Kloben; aa

zwei an beiden Enden befindliche Haken, in welche die hin

tern und vordern Hebelſtangen gehängt werden; b das Loch

des Nietes zum Kloben. Fig. 10. die hintere Hebelſtange.

Fig. 11. die Stange oder der Knüppel zum Schneidewerke.

Fig. 12 ein Keil zum Zapfenlager. Da das ganze Ma

ſchinenwerk, vorzüglich aber die Schneidewerke, aus zu vie
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len Theilen beſtehen, ſo muß ich dieſe alle, um danach

bauen zu können, einzeln darſtellen. -

Fig. 13, die obere Anſicht einer Schneideplatte; a das

Vordertheil, das aus einer Schneide und einem Bolzen

beſteht; b ein eingefugter Haken mit einer Oehſe, worin zum

Heben der Platte der Haken der vordern Hebelſtange ge

hängt wird. Dieſer Haken wird vermittelſt eines daran be

findlichen Schwalbenſchwanzes in die Schneideplatte einge

fugt, damit, wenn die Oehſe ausgenutzt iſt, der Haken her

ausgeſchlagen und ein neuer eingeſetzt werden kann; cc

Schrauben, womit die Schneide und der Bolzen feſtge

ſchroben ſind; d das Abhaltungseiſen; e die Schnalle; f

das Loch in der Platte, durch welches die Schnalle zum

Befeſtigen an das Hintertheil gezwängt wird; ii zwei

Schrauben zum Befeſtigen des Abhaltungseiſens. Fig. 14.

die Schneideplatte von der untern Seite mit Schneide und

Bolzen; a die Platte; b das Loch der Schnalle; c die

Walze der Schneideplatte; ſie beſteht aus Stahl und iſt

aufgeſchweißt. Dieſe Walze bezweckt die ſchnelle und leichte

Bewegung der Schneideplatte auf dem Hintertheile des

Schneidewerkes; dd die beiden Köpfe der feſtgenieteten

Schnalle, in welche auf der obern Seite das Abhaltungs

eiſen geſchoben iſt; ee die beiden Muttern, womit das Ab

haltungseiſen vermittelſt der beiden darin befindlichen Schrau

ben feſtgeſchroben iſt;f der Bolzen der Schneide; dieſer

Bolzen, ſo wie die Schneide, ſind durch zwei Schrauben

und zwei Muttern ebenfalls an der Schneideplatte befe

ſtigt; die Muttern, welche man von dieſer Seite nur ſehen

kann, ſind mit ii bezeichnet; auf der Oberſeite in Fig. 13.

ſind die Köpfe dieſer Schrauben mit cc bezeichnet. Fig.

15. eine Schneideplatte ohne Schneide, Bolzen und Ab

haltungseiſen; -aaaa ſind Löcher zum Befeſtigen des Ab

haltungseiſens; b die in der Schneideplatte ausgehauene

Fläche, in welcher die Schneide und der Bolzen durch die

angedeuteten Löcher feſtgeſchroben werden; c das Loch zum

Verfeſtigen; d die Walze. Fig, 16. eine Schneide zur

Schneideplatte; aa zwei lange in derſelben befindliche

Löcher, vermittelſt welcher die Platte beim Feſtſchrauben

der Muttern bb hin- und hergeſchoben werden kann, in

dem die Schneiden durch das öftere Schleifen abgenutzt

werden, und deßhalb weiter vorgerückt werden können müſ
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ſenze die Schärfe der Schneide; ſie iſt etwas ſchräg ge

ſchliffen. Fig, 17. das Vordertheil im Schneidewerke, auf

welchem die vordere Schneide befeſtigt wird; dieſer Theil

beſteht aus Gußeiſen, und wird vermittelſt ſeiner Zapfen,

die mit dd bezeichnet ſind, und Schwalbenſchwänze bilden,

in die paſſenden Oeffnungen der Ständer eingefugt; das

Vordertheil a iſt etwas ſtärker als das Hintertheil b, und

zwar, weil auf das Hintertheil die Schneide feſtgeſchroben

wird; cc ſind die beiden Löcher zum Feſtſchrauben der

Schneide. Die Breite dieſes Theiles beträgt 10 – 12

Zoll, die Länge deſſelben richtet ſich nach dem Raume der

Ständer, wie breit dieſelben auseinanderſtehen. Fig. 18.

das Hintertheil am Schneidewerke; es iſt ebenfalls vermit

telſt ſeiner beiden mit ee bezeichneten Zqpfen in die beiden

Ständer eingefugt; a ein Loch im Hintertheile, durch welches

vermittelſt der Schnalle die Schneideplatte auf demſelben

feſtgezwängt iſt; hinter dieſem Loche läuft die Walze der

Schneideplatte. Die Länge dieſes Theiles iſt dieſelbe wie

die des Vordertheiles; die Breite beträgt 7 – 8 Zoll. Fig. «

19. der Haken zur Hebelſtange, welcher vorn auf der Schnei

deplatte eingefugt iſt; a der Theil zum Einfugen; c die

Oehſe zum Einhängen. Die Höhe dieſes Hakens beträgt

4 Zoll und die Dicke 1 Zoll; die Oehſe muß nicht zu hoch

im Haken eingehauen werden, indem ſie ſich dann zu ſchnell

durcharbeitet. Fig. 20. die Schnalle zum Befeſtigen der

Abhaltungsplatte; a das Obertheil; bb die beiden Zapfen

zum Feſtnieten. Fig. 21. die Abhaltungsplatte; a ein

ſchmaler Theil derſelben, welcher in die Schnalle gezwängt

und dadurch auf der einen Seite befeſtigt wird; auf der an

dern Seite wird ſie vermittelſt der darin befindlichen beiden

Löcher durch Schrauben befeſtigt. Fig. 22. Form einer

kleinen Schraube zum Befeſtigen der kleinern Theile am

Schneidewerke; a der Kopf; b die Schraube. Fig. 23.

die Anſicht zwei geſchnittener Nagelſpitzen; aa die Breite;

ee die Dicke derſelben. Fig: 24. die Schneide auf das

Vordertheil des Schneidewerkes; aa die darin befindlichen

langen Löcher zum Feſtſchrauben derſelben; b die eigentliche

Schneide; ſie läuft von der Außenſeite ſchräg ab, und wird

in den Theil der Schneide b Fig. 17. geſchroben. Fig, 25.

zwei Bolzenz an dem mit a bezeichneten kann man 2 Sor

ten Nägel ſchneiden und an dem mit b bezeichneten eine
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Sorte. Wie die an dieſen beiden Bolzen angedeuteten

Punkte ſind, ſo werden auch die Spitzen, die daran ge

ſchnitten werden; cccc ſind ebenfalls ſolche lange Löcher,

wie in den Schneiden, indem ſie wie jene müſſen hin- und

hergeſchoben werden können. Die Stärke (Dicke) eines

ſolchen Bolzens beträgt # Zoll und die einer Schneide einen

Zoll; die Länge derſelben richtet ſich näch den Schneiden

und der Nagelſorte, die gemacht werden ſoll. Fig. 26. die

Mutter der Schraube eines Verfeſtigungseiſens. Fig. 27.

die Schraube eines Ständers; a die Schraube; b der Kopf;

c der Kranz des Schlüſſes f. Die Länge einer ſolchen

Schraube beträgt 18 Zoll und der Durchmeſſer 3 Zoll.

Der Schlüſſel hat eine Länge von 2 Fuß. Fig. 28. die

Welle des Schneidewerkes und zugleich der Hebel deſſelben;

aa ſind zwei Theile, die den Koppellungshülſen gleichen.

Dieſe Theile ſind von beiden Seiten der Zapfenlager bis
zu ihren Erhöhungen in ihren runden Lagern eingeſchloſſen,

wodurch bezweckt wird, daß die Welle in gerader Richtung

läuft; es liegt deßhalb in den beiden Zapfenlagern jedes

Ständers ein ſolcher Theil. Der Durchmeſſer eines ſolchen

Theiles iſt um einen Zoll ſtärker als der der Welle. Die

Länge richtet ſich nach der Dicke der Zapfenlager; ee ſind

die erhabenen Ringe, durch welche die gleiche Richtung der

Welle bezweckt wird; f die eigentliche innere Welle des

Schneidewerkes; mm die daran befindlichen Hebel; es ſind

ovalſtumpfe Erhöhungen, durch welche beim Herumbewegen

der Welle die Schneideplatte niedergedrückt wird. Die Dicke

der Welle beträgt im Durchmeſſer 4 Zoll und die Höhe

der Hebel 1 Zoll. Die innere Länge der Welle rich

tet ſich nach dem innern Raume der beiden Ständer und

der übrigen darin eingefugten Theile. Fig. 29. ein Ver

feſtigungseiſen (Bolzen), welches durch den Fuß des Stän

ders des darunter befindlichen Holzlagers, durch die im Ka

nale liegenden Eiſenlager geht, und unter denſelben vermit

telſt ſtarker Splite feſtgezwängt wird. a der Kopf deſſelben,

welcher auf dem Fuße des Ständers angezogen iſt; b das

Split im Kanale, welches unter dem Eiſenlager feſtgeſchlagen

wird, wodurch der Kopf a auf dem Fuße des Ständers ſtark

angezogen, und dadurch der Ständer befeſtigt wird. Zu

jedem Ständer gehören 4 ſolche Verfeſtigungseiſen, indem

in jeder Platte (Fuße) vier Löcher befindlich ſind. Fig.
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30. der Kloben des Schneidewerkes, worin ſich die mitt- -

lere Hebelſtange bewegt; a ein Loch im Vorder- und Hin

tertheile des Klobens, durch welches ein Split geſchlagen

wird, um denſelben auf der obern Verfeſtigungsſtange des

Schneidewerkes feſtzuzwängen; b ein Einſchnitt im Kloben,

welcher accurat über die Verfeſtigungsſtange paßt, und wor

unter das Split im Loche a feſtgezogen wird; c ein runder

Einſchnitt oberhalb im Kloben, in welchem ſich die Hebel

ſtange bewegt; dd zwei Löcher, durch welche ein runder

Nagel den Hebel befeſtigt. Fig. 31. die Anſicht des innern

Falzes eines Ständers; a die Außenſeite des Ständers; b

der Falz auf der innern Seite. Fig. 32. ein Split; es

muß etwas breiter wie dick ſein. Fig: 33. ein Verfeſtigungs

eiſen zu den Ständern oberhalb;a ein langes Loch zum

Befeſtigen des Splites b; c eine Schraube oberhalb; d die

Mutter dazu. Fig. 34. die Schnalle zum Befeſtigen der

Schneideplatte auf dem Hintertheile des Schneidewerkes; a

das Loch zum Splite. - ---- - -

- Tafel IV.

Fig. 1. ein Druckwerk, gehend dargeſtellt, in ſeiner

ganzen Zuſammenſetzung und allen ſeinen Theilen; aa zwei

Arbeiter, welche beſchäftigt ſind, Nägel zu drucken; es kön

nen hierbei ſowohl Kinder, wie erwachſene Perſonen arbei

ten. Der Arbeiter hält den Kopf des Nagels zwiſchen dem

Daumen und Zeigefinger feſt, und ſteckt den übrigen Theil

deſſelben (die Nagelſpitze) unter den Schenkel auf den dar

unter befindlichen Amboß. bb ſind die Schenkel; cc die

Kloben; dd die auf beiden Schenkeln befindlichen Druck

amböße (der Schuh genannt); ee die darunter befindlichen

Setzamböße; ff die Kaſten, worein der Ausſchuß beim Dru

cken geworfen wird. Fig. 2. ein Zapfenlager, das aus Holz

beſteht. a ein in der Mitte befindliches Lager von Guß

eiſen, welches in das Holzlager eingefugt iſt und in welchem

die Welle des Druckwerkes läuft. Die Welle des ganzenMa

ſchinenwerkes läuft in ſolchen Lagern, und es gehören, je

nachdem das Maſchinenwerk mehr oder weniger Druck- oder

Schneidewerke enthält, 4 – 6 dazu. bb ſind zwei auf jeder

Seite des Zapfenlagers befindliche Löcher, durch welche

vermittelſ eiſerner Bolzen daſſelbe im Kanale an eiſerne

Lager befeſtigt wird. Fig: 3. ein ſtumpfovales Rad oder

Hebel, durch welches ein Schenkel des Druckwerkes gehoben

>
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wird und durch ſeine Schwere niederfällt, zu jedem Schen

kel des Druckwerkes gehört ein ſolcher Hebel, und da zwei

Schenkel neben einander gehen, ſo liegen auch beide Hebel

neben einander. Beide Hebel ſind ſo befeſtigt, daß, wenn

ſich der eine hebt, der andere niederfällt, indem eine größere

Triebkraft erforderlich ſein würde, wenn beide Hebel zu

gleicher Zeit gehoben werden ſollten. Die Hebel ſind ſo ge

baut, daß ſie oberhalb in der Mitte ihrer Dicke eine Fuge

haben, in welcher die Schenkel bewegt werden; ſie beſtehen

aus Gußeiſen, und ſind 14 Zoll hoch und 13 Zoll breit;

ihre Stärke (Dicke) beträgt 4 Zoll. Fig. 4. der Waſſer

kaſten zu den Hebeln; er beſteht aus Gußeiſen, und iſt in

Fig. 1. angedeutet. Fig. 5. eine in der Oberfläche des

Klotzes zum Druckwerke eingefugte, ſtarke gußeiſerne Pfanne,

deren Boden ſehr dick iſt, in welche der Amboß, worauf

die Nägel zum Drucken gehalten werden, feſtgekeilt iſt. a

iſt ein ſtarker Rand der Pfanne, welcher auf der eingelaſſe

nen Oberfläche des Klotzes ruht;b die Oberfläche deſſelben.

Fig. 6. der Schuh oder Amboß des Schenkels, welcher

vermittelſt ſeiner Löcher und zweier Splite (ſ. Fig.7.) am

Schenkel befeſtigt wird; die Länge ſeiner Bahn beträgt 4

Zoll und die Breite 2 Zoll. Die Höhe deſſelben richtet

ſich nach der vordern Breite und Höhe des Schenkels, und

vorzüglich nach der Peripherie des Hebels. - - -

Die Schwere eines ſolchen Schuhes beträgt ungefähr

8 – 9 Pfund; doch ſind ſie bei den verſchiedenen Nägel

ſorten auch ſchwerer und leichter, kleiner und größer. Fig.

8. der Klotz des Druckwerkes; er iſt oberhalb entweder

rund oder etwas kantig gearbeitet; zu jedem Druckwerke ge

hört einer. Das Untertheil iſt unbearbeitet, und zwar, weil

dieſes in der Erde befeſtigt wird, und man dadurch mehr

Haltbarkeit erhält. Dieſe Klötze müſſen ſehr gut in der

Erde verfeſtigt werden, indem ſie beim Arbeiten durch den

beſtändigen Druck der Schenkel leicht beweglich werden wür

den, Sie müſſen deßhalb eine feſte Unterlage erhalten, ſie

mag aus Stein, Eiſen oder Holz beſtehen, alsdann werden

ſie mit Kalk vergoſſen und ſo weit es anwendbar iſt, mit

Steinen verfeſtigt. Die Länge eines ſolchen Klotzes oder

Druckſtockes beträgt ungefähr 8 Fuß; 3. Fuß, ſteht er über

der Erde, und der übrige Theil, 4 Fuß, ſteht in der Erde

als Verfeſtigungstheil. Der Durchmeſſer deſſelben beträgt

* -
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oberhalb, d. h. an dem Theile über der Erde, 1 Fuß und

18 – 20 Zoll. aa zwei Charniere, durch welche der Sitz

des Arbeiters am Druckſtocke beweglich gemacht wird; b

der Sitz (Stuhl) deſſelben; c ein Loch, worin das Unter

theil des Sitzes d hineingeſteckt wird, um den Sitz zu be

feſtigen. Dieſer Seſſel iſt vermittelſt der Charniere beweg

lich, und kann, wenn nicht gearbeitet wird, an dem Druck

ſtocke herunter gelegt werden. Fig. 9. ein vierkantiger Na

gel zum Befeſtigen des Schuhes an dem Schenkel; a der

Kopf deſſelben; b ein vierecktes Loch, durch welches vermit

telſt eines Splites der Schuh am Schenkel befeſtigt wird. .

Zu jedem Schuhe ſind zwei ſolche Nägel erforderlich, indem

in jedem Schuhe, ſo wie in jedem Schenkel zwei Löcher

befindlich ſind. Fig. 10. der Druckamboß, welcher in der

Pfanne a Fig. 5. befeſtigt wird. Er muß ſehr gut verſtahlt

ſein, indem durch das Drucken der Nägel ſehr leicht un

egale Stellen darin entſtehen, wodurch die Nägel ein ſehr

ſchlechtes Anſehen erhalten. Hat ſich derſelbe etwas aus

gearbeitet, ſo muß er nach einem Lineale abgeſchliffen wer

den. Fig. 11. ein Verfeſtigungseiſen zum Kloben Fig. 17.;

a iſt der Kopf deſſelben, und b die Mutter zur Schraube c;

ſo dick wie der Druckſtock iſt, ſo lang müſſen dieſe Eiſen

ſein; zu jedem Druckſtocke gehören drei Stück, indem in

jedem Kloben drei Löcher befindlich ſind. Fig. 12. ein

ſtarker eiſerner Reif, welcher oberhalb um den Druckſtock

gelegt wird, damit derſelbe nicht reißt. Fig. 13. ein eiſer

nes Band. Fig. 14. ein ſchmaler Eiſenſtab, welcher ver

mittelſt zwei ſolcher Bänder an dem Schenkel des Druck

werkes befeſtigt wird. Da nämlich die Schenkel aus

Schmiedeeiſen beſtehen, die Hebel aber aus Gußeiſen, ſo

würden die Schenkel in kurzer Zeit abgenutzt werden. Da

aber ein ſolcher Schenkel theuer iſt, ſo wird, um das Ab

nutzen deſſelben zu verhüten, ein Stab Eiſen darunter be

feſtigt; hat ſich dieſer durchgearbeitet, ſo wird er entweder

durch einen neuen erſetzt, oder der Stab wird ſo lang ge

nommen, daß man ihn, wenn er an einem Ende abgenutzt

iſt, zwiſchen beiden Ringen weiter hinaufſchieben kann, bis

ſich derſelbe ganz abgenutzt hat. Fig. 15. der Schenkel des

Druckwerkes; bb zwei Löcher, durch welche der Schuh ver

mittelſ zweier Spite befeſtigt wird;a ein Loch im Schen

kel, durch welches mit dem Splite Fig, 16. der Schenkel
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im Kloben Fig, 17. befeſtigt wird. Die Länge des Schen

kels beträgt 8 Fuß und das Gewicht 2 Centner, vorn am

Kopfe iſt er 4 Zoll breit und 2 Zoll dick und hinten am

Ende 2 Zoll breit und ebenfalls 2 Zoll dick. Fig. 17.

der Kloben zum Schenkel; er wird am Druckſtocke feſtge

ſchroben. a das Loch zum Nagel; bbb drei Löcher, durch

welche mittelſt der Verfeſtigungseiſen der Kloben am Druck--

ſtocke befeſtigt wird. Die Länge des Kloben beträgt 3 Fuß

und die Schwere deſſelben ungefähr 1 Centner, die Dicke

3 Zoll und die Breite 4 Ä unterhalb. Fig. 18. eine

eiſerne Verfeſtigungsplatte, welche auf das Holzlager Fig.

20. zu liegen kommt; aaaa ſind Löcher, durch welche die

Verfeſtigungsbolzen gehen. Man gebraucht mehrere derglei

chen Platten, und zwar je nachdem das Maſchinenwerk lang

iſt; die Länge derſelben beträgt 2 Fuß und die Breite 1

Fuß. Fig. 19. ein beſchlagenes fünfkantiges Stück Holz,

das als Lager zum Maſchinenwerke dient:- Fig. 20. ein

aus 2 Balken und mehreren Eiſenplatten beſtehendes Lager,

auf welchem die Schneide- und die Druckwerke befeſtigt ſind;

bb ſind zwei ſolche Balken, wie Fig. 19. zeigt; ſie liegen

beide einander gegegenüber, aber ſo, daß ſie den Zwiſchen

raum c einſchließen, welcher einen Theil des Kanals ausmacht.

Auf dieſe beiden Balken, welche innerhalb ungefähr 18 Zoll

hoch und eben ſo breit ſind, kommen die Eiſenplatten Fig.

18. zu liegen, welche in aaa u. ſ. w. angedeutet ſind. So

lang wie das Maſchinenwerk iſt, das heißt, was Schneide

und Druckwerke ſind, müſſen auch dieſe Lager ſein, entwe

der aus einem oder mehreren Theilen zuſammengeſetzt.

Fig. 21. ein Trommelwerk, beſtehend aus drei Trom

meln; es können deren, je nachdem das Maſchinenwerk groß

oder klein iſt, mehr oder weniger ſein. a iſt eine Koppe

lungshülſe, - vermittelſt welcher die Welle des Trommelwer

kes an die Welle des Schleifwerkes befeſtigt wird; b die

Welle; cc zwei aus Holz beſtehende Zapfenlager, welche

mit einem Lager aus Gußeiſen ausgelegt ſind; ddd drei

Trommeln; eee Charniere zu den Thüren der Trommeln;

ff die Thüren derſelben; gg zwei Sternräder; eines der

ſelben hängt durch die Welle h mit dem Maſchinenrade

in Verbindung, wodurch das Trommelwerk in Bewegung

eſetzt wird. Die Räder haben daſſelbe Gewicht und die

be Größe und Geſtalt, wie die zum Schleifwerke. Wenn
(Nagelmaſchine.) 11 ,
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das Trommelwerk aufhören ſoll zu gehen, ſo wird das Rad

deſſelben, ſo viel wie die Zacken ausmachen, auf dem Zap

fenlager zurückgezogen. Auf der Zeichnung ließ ſich dieſes,

um der Deutlichkeit des Trommelwerkes halber, nicht dar

ſtellen. Fig. 22. eine Zange zum Hineinſchieben und Her

ausnehmen der Glühkaſten in und aus dem Glühofen.

Fig. 23. eine eiſerne Schaufel zum Tragen der glühenden

Glühkaſten an den Ort, wo ſie erkalten ſollen. Fig. 24.

ein kleiner eiſerner Haken zum Herausziehen der Nagel

ſpitzen aus den Trommeln. Fig. 25. eine Koppelungshülſe

und eine Welle im Einzelnen dargeſtellt. a die Hülſe; b

die Welle; in der Mitte der Hülſe iſt die Welle getrennt,

und durch das Uebereinanderſtecken der Koppelungshülſe über

beide Theile der Welle werden dieſelben an einander befe

ſtigt. Dieſe Koppelungshülſe gehört zum Befeſtigen, der

Welle des Schneidewerkes, worunter das Nageleiſen ge

ſchnitten wird, an die Welle des Schneidewerkes, worun

ter die Nagelſpitzen geſchnitten werden. Figur 26. das

Schneidewerk zum Zerſchneiden des Nageleiſens in die klei

nern Theile, woraus Nägel geſchnitten werden ſollen. a

der Schenkel der Scheere, 7 – 8 Fuß lang und 1 Zoll

ſtark; b der Kloben, worin der Schenkel bewegt wird; cc

zwei Schneiden, welche aus gutem Stahl beſtehen; die

obere iſt vermittelſt 2 Schrauben an den Schenkel feſtge

ſchroben, und die untere iſt an einem im Klotze befeſtigten

Stück Eiſen ebenfalls durch 2 Schrauben befeſtigt. Zwi

ſchen dieſen beiden Schneiden wird das Eiſen zerſchnitten;

wenn ſie ſtumpf ſind, werden ſie abgeſchroben und geſchlif

fen. Der Schenkel kann aus Guß- oder Schmiedeeiſen

beſtehen, und die Fläche, in welche die Schneide geſetzt wird,

muß ausgehauen werden; dd zwei Bolzen mit Schrauben,

durch welche der Kloben am Klotze befeſtigt wird; e ein

eiſerner Reif um den Klotz oder Schneideſtock; f der Klotz

oder Schneideſtock. Fig. 27. Darſtellung von einer Tafel

gewalzten Nageleiſens; ſo lang wie die Nägel werden ſol

len, wird das Eiſen in der Breite durchgeſchnitten; aa ſtellt

dar, wie es durchſchnitten wird. / Fig. 28. ein an der gro

ßen Scheere abgeſchnittenes Stück Nageleiſen; a ſtellt dar,

wie die Nagelſpitzen unterm Schneidewerke abgeſchnitten

werden; wenn z. B. dieſes Stück Nageleiſen unter die

Schneide des Schneidewerkes gehalten wird, ſo fällt die

Y
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Nagelſpitze, die am Kopfende breit und an der Spitze

ſchmal iſt, ab, und das Eiſen erhält dadurch eine unegale

Seitenfläche, weßhalb es beim Abſchneiden jeder Nagel

ſpitze umgedreht werden muß, da ſonſt die Fläche des Nagel

eiſens nicht gleich bleiben würde, und man deßhalb keine

egalen Nagelſpitzen ſchneiden könnte. Fig. 29. der Hebel

des Scheerenſchenkels; er beſteht aus einem ovalen: Rade

von Gußeiſen; a die Oeffnung, durch welche die Welle geht;

ſie iſt der Haltbarkeit halber am Rande etwas ſtärker, als

an den Seiten; b ein Ausſchnitt im Rade, um das Gewicht

deſſelben zu erleichtern; c Seitenanſicht des Hebels; auf dem

niedern Theile deſſelben läuft der Schenkel der Scheere; e

die Vorderanſicht des Hebels. Fig. 30. ein eiſerner Haken,

mit welchem der Scheerenſchenkel in dem Loche i in die

Höhe gezogen wird. Dieſer Haken wird vermittelſt der

daran befindlichen Oeſe an einem Nagel oder andern Ha

ken, welcher in der Wand des Maſchinengebäudes befeſtigt

iſt, angehängt, und dadurch der Schenkel der Scheere in

Ruhe geſetzt. Der Schenkel wird nämlich mittelſt des Ha

kens ſo hoch gezogen, daß der Hebel unter dem Schenkel

hindurchgeht, ohne denſelben zu berühren, indem man in ei

nem Zeitraume von zwei Stunden ſo viel Nageleiſen zer

ſchneiden kann, daß ein Arbeiter faſt zwei Tage daran zu

verarbeiten hat, und die übrige Zeit alſo in Ruhe geſetzt

werden muß. Die Höhe des Hebels am Scheerenſchenkel

beträgt 2 Fuß und ſeine breiteſte Breite 20 – 22 Zoll.

Fig. 31. eine ſogenannte Lehre oder Maß, nach wel

cher die verſchiedenen Sorten des Nageleiſens gemeſſen wer

den. Dieſe Lehre beſteht aus einem Stück Eiſen, das nicht

über 12 Hunderttheile ſtark iſt, und in welchem ſich ver

ſchiedene Einſchnitte befinden, die eingefeilt ſind. So ſtark

nun dieſe Einſchnitte ſind, muß auch das erforderliche Ei

ſen dick ſein, weßhalb beim Walzen des Nageleiſens der

Arbeiter beſtändig eine ſolche Lehre, um die Dicke des Ei

ſens zu meſſen, bei der Hand haben muß. Der Ausſchnitt

a enthält die richtige Dicke des Nageleiſens zur ordinairen

Sorte Nr. 1.; bzur ordinairen Nr. 2.; c zu Nr. 3.; d

zu Nr. 4.; e zu Nr. 5.;f zu Nr. 6.; g zu Nr. 7.; h

zu Nr. 8.; i zu Nr. 9.; k zu Nr. 10.; 1 zu Nr. 11.

- Tafel W. -

Fig. 1. ein Kaſten aus Blech gearbeitet, entweder ge



nietet oder gefalzt; a der Deckel; er muß gut ſchließen und

iſt zum Abnehmen; b der eigentliche Kaſten oder das Unter

theil, in welches die Nägel oder Nagelſpitzen eingepackt und

geglühet werden. Um das ſchnelle Verbrennen oder den ſtar

ken Zunder deſſelben zu verhüten, muß derſelbe zuvor, ehe er

in den Ofen geſetzt wird, ſtark mit Lehm beſchmiert werden.

Fig. 2. eine eiſerne Trommel (Cylinder), in welcher

die Nagelſpitzen getrommelt (geſcheuert) werden, indem ſie

dadurch ihren Grath verlieren, den ſie beim Schneiden er

halten. Eine ſolche Trommel beſteht aus geſchlagenem Ei

ſen, weil ſie ſich aus Gußeiſen nicht gut machen laſſen

würde, obgleich dieſes, der Haltbarkeit halber, anwendbarer

wäre. Der Durchmeſſer einer ſolchen Trommel hält 18 bis

20 Zoll und die Länge 20 – 22 Zoll. a iſt ein vierecki

ges Loch im Boden, durch welches die Welle geſteckt wird

und woran ſie vermittelſt ihrer Dicke befeſtigt werden muß.

In Fig. 3. iſt der Boden ſeparat dargeſtellt; er beſteht

aus einer ſtarken geſchmiedeten Eiſenplatte, die in der Mitte,

wo das Loch zur Welle hindurchgeht (ſ. a), bedeutend ſtär

ker iſt als am Rande, indem die Böden ſeſtgefalzt werden

und deßhalb am Rande ſchwach ſein müſſen, in der Mitte

aber wegen Befeſtigung der Welle, ſowie wegen dem Ein

reißen des Bodens eine bedeutendere Stärke haben müſſen.

b in Fig. 2. iſt die Thür der Trommel, durch welche die

Nagelſpitzen hinein- und herausgethan werden; ſie iſt ver

mittelſt zweier Charniere an der Trommel befeſtigt, und

wird durch einen Vorleger und ein Split verſchloſſen. Fig.

5. ſtellt das Split, Fig. 6. die Thür und Äg 7. den Vor

leger, jedes im Einzelnen, dar. Fig. 4. ein Schleifwerk. a

ein Schleifſtein, worauf die erforderlichen Werkzeuge geſchlif

fen werden; bb die Lager, auf welchen der Schleifſtein ruht;

ſie beſtehen aus Holz und ſind in der Erde befeſtigt; cc

zwei Räder aus Gußeiſen, wovon das größere an der Welle

des Trommelwerkes befeſtigt iſt, und durch welches das

kleinere und ſo der Stein in Bewegung geſetzt wird. Die

Räder dürfen nicht aus zu hartem Eiſen beſtehen, indem

ſonſt leicht Zähne ausſpringen; e die eiſerne Welle des

Trommelwerkes; d eine eiſerne Koppelungshülſe, welche

über beide Theile der Welle geſchoben und dadurch an ein

ander befeſtigt werden kann; f eine hölzerne Rinne, in wel

cher Waſſer auf den Stein geleitet wird. Das größte Rad
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iſt ungefähr 4 Fuß, und das kleinere 3 Fuß hoch und 4

Zoll dick. Die Dicke der Welle beträgt 4 Zoll oben und

2 Zoll unten nach dem Trommelwerke zu. Die Koppe

lungshülſe iſt 1 Fuß dick und 10 Zoll lang., Fig: 8. der

Klotz zum Hammerwerke; Fig: 14. f zeigt, wie er bearbei

tet ſein muß, um ihn in der Erde zu befeſtigen; a das be

arbeitete Obertheil; b das unbearbeitete Untertheil, wo der

Baum ſo bleibt, wie er von Natur iſt, und deßhalb ſeiner

größern Rundung wegen leichter in der Erde befeſtigt wer

den kann. Fig. 9. ein Ständer zum Hammerwerke; es

ſind zu jedem Hammerwerke zwei derſelben nöthig, welche

ebenfalls in der Erde gut verfeſtigt werden; a iſt ein

Loch, durch welches vermittelſt eines eiſernen Stabes beide

Ständer an einander befeſtigt werden. b ein ausgarbei

beiteter Falz, in welchen ein Eiſen Fig, 14. geſchoben wird,

worin ſich eine runde Vertiefung befindet, in welcher der

Zapfen des Hammers läuft; auf beiden innern Seiten der

Pfeiler befindet ſich ein ſolches Eiſen. Man kann ſie, wenn

Reparaturen am Hammerwerke gemacht werden ſollen, her

ausſchlagen. Fig. 10. ein ſtarker eiſerner Band, welcher

oberhalb um den Klotz f gelegt wird, damit derſelbe nicht

einreißt. Fig. 11., 12. und 13. ſind Theile, welche den

Amboße bilden und gut verſtahlt ſein müſſen. Dieſer Am

boß bildet ein Kreuz, und zwar beſteht das Mitteltheil Fig.

12. in einem langen Amboße, deſſen Oberfläche eben iſt;

dieſer Theil wird auf dem Klotze f in eine eiſerne Pfanne

(ſ. Fig. 16.) geſetzt, welche in dem Klotze gut verfeſtigt

wird; alsdann wird auf der rechten Seite dieſes Amboßes

der Theil Fig. 13., und auf der linken der Theil Fig. 11.

feſtgekeilt. Fig. 11. iſt oberhalb rund, und dient zum Re

cken des Eiſens, denn ſo wie dieſe Theile des Amboßes ge

ſtaltet ſind, ſind auch die Theile des Hammers c. Fig. 12.

iſt auf ſeiner Oberfläche gerade und dient zum Egalhäm

mern. Fig. 13. iſt oberhalb ſtumpf abgeſchärft und dient

zum Abhauen oder Trennen des Eiſens. Ebenſo wie nun

der Amboß aus mehreren Theilen zuſammengeſetzt iſt, iſt auch

die Bahn des Hammers aus drei Theilen, welche dieſelbe

Façon haben, wie die Theile des Amboßes, und in die Fugen .

des Hammers feſtgekeilt werden. Fig, 15. iſt ein ovalrunder

eiſerner Band, an deſſen Mitte außerhalb einander gegen

über zwei Zapfen angeſchmiedet ſind. Dieſer Band wird
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um den Stiel des Hammers gelegt und bildet, da die Zap

fen in dem Eiſen Fig, 19. laufen, welche in dem Falze b

Fig. 9 laufen, den Bewegungspunkt des Hammers. Fig.

16. die eiſerne Pfanne des Klotzes, worin die Theile des

Amboßes feſtgekeilt werden. Fig 17. eine vierkantige Ei

ſenſtange zum Befeſtigen der Ständer. Fig. 18. der Ham

mer zum Hammerwerke. a eine Erhöhung oder die Bahn

des Hammers; die lichten Zwiſchenräume werden mittelſt

eines Meißels weggehauen, wodurch das Kreuz gebildet

wird; b iſt der Stiel, um welchen der Band Fig. 15. feſt

gekeilt iſt. Fig. 19. das Eiſen, worin die Zapfen des Ham

mers laufen; a iſt eine Vertiefung, worin ſich der Zapfen

bewegt. Fig. 20. ein eiſerner Reif, in welchem ſich Löcher

befinden, worin kurze eiſerne Zapfen feſtgekeilt werden, wo

durch beim Bewegen der Welle der Hammer gehoben wird.

Der Reif wird über der Welle feſtgekeilt, und die Zapfen

aaa u. ſ. w. treten auf das mit Eiſen beſchlagene Ende

des Hammerſtieles. Fig. 22. die Welle des Hammerwer

kes; ſie beſteht aus feſtem, gewöhnlich eichenem Holze. a

und b ſind eingearbeitete Oeffnungen, in welche eiſerne Zap

fen befeſtigt werden. In der Mitte muß die Oeffnung wei

ter ſein als an den Seiten, indem die Zapfen an ihrem

breiten Theile in der Mitte ſtärker ſind und dadurch mehr

Haltbarkeit erhalten. In Fig. 21. wird ein Zapfen dargeſtellt.

In Fig. 14. iſt das Hammerwerk zuſammengeſetzt dar

geſtellt. aa ſind die beiden Ständer; b der Stab Eiſen,

wodurch ſie oberhalb an einander befeſtigt werden; c der

. Hammer; d der Stiel deſſelben: e der aus Theilen zuſam

mengeſetzte Amboß; f der Klotz oder Hammerſtock: g die

Welle des Hammerwerkes; hh die Zapfenlager der Welle;

dieſe ſind in der Erde befeſtigt und beſtehen aus Holz, ober

halb aber, wo die Welle läuft, ſind es Eiſenlager; i die

Theile der Hammerbahn, welche in demſelben eingefugt

werden, und ſehr accurat auf den Amboße fallen müſſen;

beide müſſen ein egales, gegen einander überſtehendes Kreuz

bilden. Fig: 23., eine Trommel, welche vor dem vorderſten

Schneidewerke, über einer ſtarken eiſernen Scheibe (ſ. Taf.

V. Fig. 28) befeſtigt iſt; ſie dient, um kleine Nagelſpitzen

darin zu trommeln. aaa u. ſ. w. ſind viereckige Löcher,

welche auf die Löcher der Scheibe Fig. 28. paſſen. Dieſe

Scheibe dient nämlich dazu, um das Werk, wenn z. B.



Schneiden eingeſetzt oder etwas reparirt werden ſoll, vermit

telſt der darin befindlichen Löcher, mit einem Stabe Eiſen

herum bewegen zu können. Da nun dieſe Löcher durchaus

nothwendig ſind, ſo müſſen auch, um ſie nicht durch die

Trommel zu bedecken, in dieſer ebenfalls welche ſein. a in

Fig. 28. iſt die Seitenanſicht und b die Vorderanſicht der

Scheibe. Fig. 24. iſt die Anſicht eines gewöhnlichen Waſ

ſerrades, was nach der Lage der Maſchine ober- oder un

terſchlächtig ſein kann. Das, was man auf der Blechhütte

bei Thale zum Betriebe der Nagelmaſchine hat, iſt ober

ſchlächtig, und hält ungefähr 8 – 9 Fuß im Durchmeſſer.

A iſt die Vorderanſicht und B die Seitenanſicht oder der

Kranz; aaaa ſind die in demſelben befindlichen Speichen;

cccc ſind vier eiſerne Stäbe, welche zur Zuſammenhaltung

der Kränze dienen. Fig. 25. iſt ein Rad von Gußeiſen,

was zum Getriebe an einer hölzernen Welle dient, und Fig.

-

26. ebenfalls ein Rad von Gußeiſen, zum Getriebe an einer

eiſernen Welle oder an den eiſernen Zapfen einer hölzernen

Welle. Man kann nun zum Getriebe einer Nagelmaſchine

ſowohl dieſe, wie jene Art Räder anwenden. Die zum

Getriebe der Nagelmaſchine auf der Blechhütte bei Thale

ſind gewöhnliche Sternräder an eiſernen Zapfen; die Größe

derſelben beträgt im Durchmeſſer ungefähr 3. Fuß; in der

Mitte am Zapfenloche ſind ſie etwas dicker als an den Za

cken, indem dadurch das Zapfenloch mehr Haltbarkeit er

hält. Fig. O iſt ein Schraubſtock, auf welchem die Nägel

gekopft werden; die Figuren 27., 29., 30., 31., 33. und

35. ſind die Theile deſſelben. Fig. 27. iſt das Vordertheil

des Schraubſtocks; daſſelbe wird durch das Loch e vermit

telſt des runden Nagels und Splites (Fig. 35. a, und b,)

in den Backen befeſtigt; c iſt ein Loch, durch welches das

Gewinde geht. a iſt ein in die hervorſtehende Seite des

Schraubſtocks eingehauener Schwalbenſchwanz, in welchem

eine Nute befeſtigt wird. Fig. 29. iſt das Hintertheil des

Schraubſtocks. a iſt ebenfalls ein Schwalbenſchwanz, in

welchen eine Nute geſchlagen wird, die der Nute des Vor

dertheils gerade gegenüberſteht, indem die Löcher der Nuten

accurat auf einander paſſen müſſen; c iſt ein Loch, worin

das Gewinde ruht und vermittelſt zweier am Gewinde be

feſtigter Anker eingefugt iſt; f iſt ein Loch, durch welches

die Scheere geht. Fig. 30, iſt das Gewinde zum Schraub
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ſtocke;a iſt ein feſtgelöthetes oder angeſchweißtes Stück Ei

ſen, deſſen Dicke verhindert, daß das Gewinde nicht durch

das Loch c (Fig. 29) geht; biſt ein feſtgelötheter Anker;

auf der entgegengeſetzten Seite befindet ſich ebenfalls ein

ſolcher; ſie verhindern, daß ſich das Gewinde im Loche e

(Fig. 29.) beim Drehen nicht mit herumbewegt; c iſt die

Schraube des Gewindes, welche vorn einen ſtarken, runden

Kopf hat, wodurch der Schlüſſel geht. Wenn dergleichen

Gewinde zu verſchiedenen Schraubſtöcken zu lang ſind, ſo

legt man vorn, hinter dem Kopfe der Schraube oder hinten

am Gewinde, je nachdem der Raum groß oder klein iſt,

ſtarke oder ſchwache eiſerne Scheiben an. Die Schrauben

zu Schraubſtöcken werden aus rundem, genau in das Ge

winde paſſenden Eiſen gehauen. Der Kopf, ſo wie alles

Uebrige, wird fertig gemacht, alsdann die ſchneckenförmige

Fuge vorgezeichnet und mit einem ſo breiten Nutenmeißel,

wie die Fuge der Schraube ſein ſoll, ausgehauen. Ein

Stück egal breit geſchnittenes Eiſen, das genau in die ein

gehauene Fuge der Schraube paßt, wird nun in einem

Schraubſtocke in dieſelbe hineingewunden, alsdann, weil es

doch ein ſchneckenförmiges Gewinde iſt, ſo behutſam als

- möglich wieder herausgedreht, und in die Hülſe, die zum Ge

winde beſtimmt iſt, hineingeſchoben, und mit Kupfer, Borax

etwas Fett oder Unſchlitt, oder auch nur mit fein geſtoße

nem Glaſe und Kupfer feſtgelöthet. Zuvor wird aber, um

das Verbrennen des Gewindes zu verhüten, daſſelbe ſtark

mit Lehm beſchmiert. Hat es im Feuer ſeine gehörige

Hitze erhalten, ſo nimmt man es heraus und rollt es mit

dem daran feſtſitzenden Lehm auf einer geraden Fläche hin

und her, indem dadurch das Kupfer die innern Fugen des

Gewindes egal und ſchnell durchdringt, und egal befeſtigt,

Nachdem es erkaltet iſt, wird es vom Lehme gereinigt, et

was Oel oder Fett hineingeſchmiert, und die Schraube hin

eingeſchroben. Fig. 31. ſtellt die ſogenannte Scheere dar,

durch welche vermittelſt eines Splites das Hintertheil des

Schraubſtocks an einer ſtarken Bohleoder einem Klotze befe

ſtigt wird. a ein Loch, durch welches das Split und ſo das

Hintertheil feſtgezwängt wird; bb Löcher zum Feſtnageln

der Scheere am Klotze oder der Bohle. Fig32. zweizu

ſammenpaſſende Nuten, durch welche eine Nagelſpitze geht,

und dargeſtellt wird, wie ſie eingeſpannt iſt, damit der Kopf



darauf geſchlagen werden kann. Fig. 33. eine Backe des

Schraubſtocks; zwei derſelben ſind an einem Schraubſtocke

erforderlich, zwiſchen welchen ſich das Vordertheil bewegt;

aa ſind zwei Löcher, wodurch vermittelſt zweier Niete die

Backen am Hintertheile feſtgenietet werden; b ein Loch zum

Durchſtecken des Nagels, welcher das Vordertheil befeſtigt.

Fig. 34. zwei Nuten; a die Vorderanſicht und b die Sei

tenanſicht derſelben. Fig. 35. a der Nagel zum Vorder

theile, und b das Split zum Feſtzwängen des Nagels. Fig.

O, ein zuſammengeſetzter Schraubſtock zum Kopfaufſchlagen

der Nägel. Er muß außergewöhnlich groß und dick ſein.

a die beiden Backen; b der Nagel zum Befeſtigen des

Vordertheiles; cc die beiden Nieten; d das Vordertheil, und

e das Hintertheil des Schraubſtocks; f die Feder, durch

welche beim Aufſchrauben des Schraubſtocks das Vorder

theil zurückgedrängt wird; g das Gewinde; n zeigt, wie

die Scheere das Hintertheil des Schraubſtocks und die daran

befeſtigte Feder feſtzwängt; m der Schwalbenſchwanz im

Vordertheile; im Hintertheile kann man denſelben in der

Zeichnung nicht deutlich darſtellen, doch iſt derſelbe accurat

ſo geſtaltet wie der vordere. Da die Löcher der Nuten,

wenn dieſelben feſtgeſchlagen ſind, ſellen egal auf einander

paſſen, ſo muß man, wenn ſich dieſes durch das Heraus

ſchlagen der Nuten und Anlegen ſtärkerer oder ſchwächerer

Bleche im Schwalbenſchwanze nicht ändern läßt, den Na

gel der Backe etwas lüften und auf eine oder die andere

Seite der Backe inwendig unter dem Nagel ein ſchwaches

Stückchen Blech anlegen; legt man es auf die rechte Seite,

ſo drängt ſich das Obertheil des Schraubſtocks ebenfalls auf

die rechte Seite, und legt man es auf die linke, ſo drängt

es ſich auf dieſe Seite. Ueberhaupt muß man beim Ein

ſchlagen der Nuten ſehr vorſichtig ſein, daß ſie genau auf

einander paſſen, und dergleichen Arbeiten unnöthig gemacht

werden. Fig. x eine geſchlagene Nagelſpitze zum Flügelkopfe.

Fig. 36. ein Hammer zum Kopfaufſchlagen der Nagel

ſpitzen; er wiegt 2, auch 3 Pfund, und beſteht ganz aus

Stahl, und zwar deßhalb, weil er oft geſchliffen werden -

muß, und dadurch ſchnell abgenutzt wird, weßhalb das Ver

ſtahlen nicht anwendbar ſein würde. -

Fig. 37, ein rundes oder achtkantiges Eiſen zum Aus

ſchlagen der Nüten, wenn ſolche entzwei gegangen ſind, oder
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eine andere Sorte Nägel gemacht werden ſoll, zu welcher

andere Nuten aufgeſchlagen werden müſſen. Fig. 38. ein

Blech zum Anlegen der Nuten, wenn dieſelben nicht genau

auf ihre Löcher paſſen wollen.

Fig. 39. ein Meißel zum Aushauen der Nuten; ſo.

ſtark wie die Nagelſpitze iſt, muß auch der Nutenmeißel an

ſeiner Schärfe ſein; a iſt die Schärfe und b der Kopf,

worauf man mit dem Hammer ſchlägt. Fig. 40. ein Klotz,

welcher in der Erde gut verfeſtigt iſt und worauf der

Schraubſtock ſteht. Fig. 41. eine Verbindungsplatte zu Ei

ſenbahnen; a die auf derſelben befindliche Leiſte; bb die

beiden Ausſchnitte darin; cccc die in der Platte befindli

chen Löcher zum Befeſtigen derſelben. Fig. 42. die Docke

zum Kopfen der Eiſenbahn- Nägel. a das Kopfgeſenke,

in welchem der Kopf die richtige Form erhält; b der Zap

fen zum Befeſtigen der Docke. Fig. 43. ein Eiſenbahn

Nagel, vermittelſt deſſen die Verbindungsplatten befeſtigt

werden. Fig. 44. ein abgeſchmiedeter Eiſenbahnnagel, un-s

gekopft, und ohne Spitze. Fig. 45. Beſchaffenheit oder

richtige Breite des zu dieſen Nägeln erforderlichen Eiſens.

Fig: 46 der Setzhammer zum Kopfen der Eiſenbahnnägel;

a die Bahn des Hammers; b der Kopf, worauf geſchlagen

wird, -

Tafel VI. -

Fig. 1. a ein Enddurchſchnitt der Eveſchen Dampfma

ſchine. Fig. 2. a ein Längendurchſchnitt. aa der Geſchwind

läufer; ccc drei Kolben; E das äußere Gehäuſe; F eine

Speiſeröhre; G die Entweichungsröhre; d die Verſenkung

des Kegels. a der Cylinder; b deſſen Welle; ii die Schrau

benmutter; KK der Kragen der Mutter. Fig: 3“ ein Län

gendurchſchnitt des koniſchen Läufers; d die Verſenkung; x

der leere Raum; 0 die Stellſchraube. Fig. 5“ ein End

durchſchnitt. Fig. 6“ die äußere Anſicht deſſelben zu Fig.

5, als drehbare Dampfmaſchine;f die erſte Speiſeröhre;

G" die erſte Abzugsröhre; d die Verſenkung des Kegels; f”

die zweite Speiſeröhre; G" die zweite Abzugsröhre; mmm

in Fig. 6 ſind die Stege; ddd die Welle. Fig. 7“ ein

Enddurchſchnitt der rotirenden Dampfmaſchine; Fig: 8 ein

Längendurchſchnitt. Fig. 12. und 13. die äußere Anſicht;

F die Einſtreicheröhre; G die Abzugsröhre; hhhh zwei
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falſche Böden in Fig: 8.; EE die Gehäuſe; ii die Stell

ſchraubenmutter; p die Platte; Q9Q die Stopfringe. Fig.

5" die Seitenanſicht eines Dampferzeugers der Fig. 2". Fig.

6" die vordere Anſicht deſſelben, und Fig. 8° die hintere

Anſicht. A die Waſſerröhre; B der Dampfſammler; CC

die Fallröhren; d der Helm; F Speiſeröhre; E Röhre des

Sicherheitsapparates; gggg u. ſ. w. Röhrenſyſtem. Fig.

7" vordere Anſicht des Dampfſammlers in Verbindung mit

der Waſſerröhre; h und i zwei Klappen; A und B die Aus

mündung; pppp Roſt und Schürlöcher in Fig. 6"; oooo

der Aſchenfall; Q ein Kopf, der die Stelle der Thür des

Aſchenfalles vertritt; nn in Fig. 8° ſind Waſſergefäße; O

Ausmündungsröhre; K und L drehbare Hähne; m eine

Kammer dazwiſchen

Fig. 1" 2" 3° und 4" Verbeſſerungen an dem Sicher

heitsapparate. Fig. 1" der Durchſchnitt der Röhre; a die

Kolbenſtange; ee cylindriſche Röhre; o Loch durch b; nn

der hohle Raum über dem Kolben; e die Röhre; h und gg

Verhinderungstheile wider das Aufſteigen des Dampfes; K

Kein Waſſerbecken; p ein Thrannäpfchen; m eine Scheibe;

L ein hohles Gefäß; q eine Röhre. Fig. 4” der Kolben

von außen; a die Kolbenſtange; cc Liederungsringe; dd

zwei Metallſcheiben. -

Fig. 5“ Aufriß der zuſammengeſetzten Dampfmaſchine

(über die Beſchreibung und Zuſammenſetzung der einzelnen

Theile ſiehe den Art: Beſchreibung der Eveſchen Dampf

maſchine). Fig. 23. iſt ein ſenkrechter Durchſchnitt eines

Dampfcylinders einer einfachen Dampfmaſchine; CC Durch

ſchnitte des Trägers; D. Einleitungsröhre; KK Dampfkam

mer; B Achſe; E. Ausführungsröhre; FF Durchſchnitt des

Kerns; aaaa Durchſchnitte der 4 Schwimmer; FF Ge

winde dazu; G der Aufhälter; GG ein Kreistheil. Fig.

26. Dampfcylinder ohne Kappen und Aufhälter; bbbb

meſſingene Futterung zum Kerne. Fig; 23. genaue Anſicht

der Fächer. Fig. 26. die Anſicht der Vorſprünge des Kerns
ff. bb bb Einſchnitte zur Aufnahme der Futterung. HH

Kappen, die auf II aufgeſchraubt ſind;ff Vorſprünge; AA

in Durchſchnitt des Dampfcylinders in Fig, 23. dargeſtellt;

Kein Durchſchnitt der Kammer; hhhh Anſicht verſchiede

ner Formen einer Dampfkammer; mmmm kleine Arme,

die in Fig, 25. angebracht werden können; FF in Fig. 26.
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ſind zwei Fächer Achſen durch punktirte Linien angedeutet;

mn Flächenanſicht der Arme mm.

Fig. 25. zeigt in AA das Innere eines Dampfcylin

ders; aaaa die Mittelpunkte der vier Fächer, mmm ſind

die Arme. Die Achſen ſind in Fig. 26 durch L bezeichnet.

M und N zwei Eiſenſtangen; O die Krümmung des Armes.

Fig: 24. eine doppelte ſich drehende Dampfmaſchine; A A

das Innere eines Dampfcylinders; DD zwei Leitungsröh

ren; EE zwei Ausleitungsröhren; GG zwei Aufhälter in

denſelben; FF der Umriß des Durchſchnittes eines Kerns

1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 acht Fächer; KK und LL zwei

Dampfkammern; GG der Aufhälter. Fig. 15. der Durch

ſchnitt eines Schwebeſtempels. S der Klotz des Schwebe

ſtempels. Fig, 16. B ein Doppelſtempel; fg ein Hohlraum;

de kleine Löcher zu den Klappen; kl ebenfalls kleine Lö

cher mit Klappen; d eine Schraube ohne Ende; aa ein

Rad; hh ebenfalls ein Rad; beides ſind Sternräder auf

der Achſe ff. Fig, 21..eine Flächenanſicht des Rades hh.

Fig. 22. eine Krücke mit Zapfen. . .

Fig. 27. ein Längendurchſchnitt eines Dampferzeugers.

A das Aſchenloch; B der Herd (Feuerung); ccc die Schlä

fer; aa die Roſtſtangen; C ein flaches Gefäß zum Röhren.

Fig. 29. zeigt die Flächenanſicht des Gefäßes C; D der

Raum; aaa die Stangen; bbb die Röhren; F der Zug

wie D bei G. Xxx, Punkte zum Anbringen der Stützen

des Deckels; M,NN, die Stellen der Röhren im Mittel

punkte des Kreiſes; P die Ausleerungsröhre; W die kleine

Röhre zum Waſſerableiten; A die Kante der Zwiſchenſtange

ff. ff die Kante der einſchließenden eiſernen Platte; d eine

Eiſenplatte; hh zwei Schraubenbolzen; d kurze Röhre; C.

und E Zwiſchenraum der Röhren; LL Seitengefäße.

Fig. 32. ein Querdurchſchnitt der innern Röhrenabthei

lung. Fig. 33. und 34. natürliche Größe des Ringes zu

den Löchern; eee die punktirten Linien. Fig. 28. ein ſenk

rechter Durchſchnitt von Fig. 27. A der Aſchenfall; B der

Ofen; C die Unterlage; aa die Roſtſtangen; TT die Ge

fäße; C der Durchſchnitt des Gefäßes, was in Fig: 27. u.

31. bezeichnet iſt; G ein flaches Gefäß als Deckel des Ap:

parates; G zwiſchen E die Röhrenverbindung; VV zwei

Röhren zum Gefäße LL. F leerer Raum; H Abtheilung

dazwiſchen; J Gehäuſe; dd und bb die niederhaltenden
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Bolzen; RR in Fig. 27 der Zugrahmen; G die obere

Auflegungsröhre; k der Behälter zur Druckpumpe; T ein

Gefäß; ss die Decke des Gefäßes; G Dampfgefäßz f

der Generator. Fig. 32. ein Querdurchſchnitt der Röh

renabtheilung; o die Schraubenbolzen; b die darunter be

findliche Befeſtigungsplatte; cc die Schultern der Röhren

zur Platte;g die innern Gefäße der zur Stange.

Tafel VII. . - - -

In Taf. VII. wird die Kurzeſche Dampfmaſchine dar

geſtellt. Fig. 1. Seitenaufriß der Maſchine. Fig: 2. Auf

riß von der Dampfeintrittsſeite. Fig. 3. Durchſchnitt des

Cylinders, des Mantels und der Klappenbüchſen. Fig. 4.

ſenkrechter Durchſchnitt des Verdichters und der Luftpumpe.

Fig. 5. Durchſchnitt des Mantels und Cylinders. Fig. 6.

Vertheilungslade und Platte. Fig. 7. Sperrungsklappe und

Platte. -

Tafel VIII.

Fig. 1. Durchſchnittsriß eines Verzinnherdes zum Ver

zinnen der Nägel. a der Aſchenfall; b die Feuerung; c der

Verzinnkeſſel; d der Schornſtein hinter dem Verzinnkeſſel,

welcher zugleich als Zug dient; e der Rauchmantel, der

zugleich mit als Schornſtein dient; f Talg-, Oel- oder

Fettkeſſel; gg Mauerwerk. Fig. 2. Durchſchnittsriß des

Verzinnherdes nach der Linie nn; a der Verzinnkeſſel; b

der Fettkeſſel; ccc Mauerwerk; d die Feuerung.

- Fig. 3. Grundriß des Verzinnherdes; a der Aſchen

fall; bb Mauerwerk. -

Fig. 4. Verzinnkeſſel im Einzelnen dargeſtellt; er be

ſteht aus Gußeiſen und hat oberhalb einen zwei bis drei Fin

ger breiten Bord, vermittelſt deſſen der Keſſel auf den Rand

des Herdes befeſtigt iſt. Dieſelbe Form, die der Zinnkeſſel

hat, hat auch der Fettkeſſelf in Fig. 1.

- Fig. 5. das gußeiſerne (oder auch von geſchlagenem

Eiſen beſtehende) Sieb. Daſſelbe muß aus Gußeiſen be

ſtehen, indem ſich dann nicht ſo leicht das Zinn an der in

nern und äußern Fläche deſſelben feſtſetzt.

. Die Feuerung des Zinnherdes muß aus feuerfeſten

Steinen, welche man aus unſchmelzbarem magern Thon

macht, beſtehen. Zwiſchen der Feuerung und dem Aſchen
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falle liegt ein ſtarker gußeiſerner Roſt, deſſen Stäbe unge

fähr 4 Zoll weit von einander liegen. Zur Feuerung

nimmt man gut ausgetrocknetes Holz oder auch Steinkohlen

Die Länge eines Verzinnherdes beträgt gewöhnlich 5

Fuß und die ſeiner Breite 6 – 6 Fuß. Es kann jedoch

dieſes Verhältniß, je nachdem viel oder wenig Nägel ver

innt werden, geändert werden, und man kann deßhalb ganz

Ä Verzinnherde haben, wenn keine Quantitäten verzinnt

werden, wie z. B. Herde von 4 Fuß. Breite und 3 Fuß

k,



äbe un:

Feuern

teinha

öhn 5

mm jºch

gel v.

alb az

verzinnt

d3Fi

Druckfehler und Verbeſſerungen. - - -

eeite 7. Zeile 16. von oben, lies derſelben, ſtatt deſſelben.
«--

z

-h–

#

(Nagelmaſchine.)

54.

14. –

15. –

50,

52.

53.

=
56.

57.

65.

66.

69.

70.

78.

80.

92.

95. –

103.
d

105.

110.

115.

129.
=

145. -

11. von unten iſt hinter des Eiſens zu führen hin

zuzufügen, das Friſchen.

13. v. o. iſt hinter ſtrengſlüfſigen Steinen hinzu:

zufügen, erbauet. «

4. v. u, l. Figur IV, ſtatt Figur IIV.

4. v. o., l. nachm effen, ſt. abmeſſen.

14. v. o., l. Borth, ſt. Bart.

1. v. u., l. ſein ſoll, ſt. werden ſoll.

13. v. u. l. einige ſchwache Bleche, oder eine

u. ſ. w.

5. v. u. l. plößt, ſt.plätzt.

11. v. u., l. man, ſt. und.

6. v. u, l. und überhaupt behandelt.

17. v. o., l. ſtete, ſt. ſtetig.

15. v. u. l. Zunahme, ſt. Zunahmen.

15. v.o, l. Helmdampfröhre, ſt. Hauptdampf

röhre. -

4. v. o, l. aufgeſchroben, ſt. aufgeſchoben.

8. v. u. l. Platten, ſt. Klatten.

14. v. u., l. durch welche ich zugleich eines

meiner flachen Gefäße abtheile.

18. v. u. iſt im Anfange der Zeile Anmerkung

hinzuzufügen. - /

2. v. u. l. Er, ſt.-Es.

12. v. o., l. in Tafel VII. Fig, 1 bis 7.

2. v. o., l. ſtatt, anſtatt als.

19. v. o., l. Potongblech, ſt. Potag-Bleh.

9. v. o., l. das Unſchlitt auf dem Zinne,

ſt. das Zinn.

1. v. u, l. 3 Pferde, ſt. 2 Pferde.

1



Seite 150. Zeile 11. von unten, lies Erklärung, ſtatt Bedeutung

– – – 10. v. u. l. Spettes, ſt. Spatens, =

– 151. – 12. v.o. l. c, ſt. b. -

– 152. – 4. v. u. l. Kloben, ſt. Kolben.

– 153. – 11. v. u. l. n, ſt. w.

– 154. – 10. v. u., l. Borth, ſt. Bart.

– 155. – 7. v. u. k. b, ſt. c. -

– 165. – 15. v. o. l. Figur 19. ſt. Fig. 14.

– 171. – 1. v. o., l. FF, ſt. EE.

– – – 19. v. u. l. cc, ſt. dd und dd, ſt. cc.

– 172. – 3. v. o, l. Figur M, ſt. Fig. N. -

– – – – 27. v. o., l. W, ſt. M. - - -

– 173. - - 5. V. 0. l. d, ſt. 0. -

– – – 13. v. o., l. Figur 7, ſt. Fig. 6. -“

– – – 14. v. o. l. Figur 6, ſt. Fig. 7. S

– – – 7. u. 8. v. u., l. aber nicht von geſchlage- 4

nem Eiſen, anſtatt oder auch van geſchl

genem Eiſen.

Verſchiedene andere Druckfehler wird der geneigte Leſer überſehen und

ſelbſt verbeſſern. - »
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