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Fig. 1. Stehender Kohlenmeiler. — Fig. 2 u. 3. Liegender Kohlenmeiler im unbedeckten und bedeckten Zustande, — Fig. 4. .Meilerofen. — Fig. 5 u, 6. Kuppelofen mit Rost zur 
Holzverkohlung. — Fig. 7—9. Schwedischer Holzverkohlungsofen in grossen Dimensionen. — Fig. 10 u. 11. Retortenofen zur Holzverkohlung für 2 Scheitlängen à 4' eingerichtet. — Fig. 12. 
Torfverkohlungsofen aus Oberndorf in Württemberg. — Fig. 13. Röstmeiler oder Rösthaufen. Fig. 14 u. 15. Röststadel. — Fig. 16—27. Schachtöfen zum Rösten der Eisenerze. — Fig. 16 
u. 17. Ofen, in welchem Erz und Kohle abwechselnd aufgegeben werden. — Fig. 18 u. 19. Ofen, in welchem nur Erz aufgegeben und dieses durch Feuer auf den drei Rosten a geröstet 
wird; b sind 3 Ziehöfi’nungen. — Fig. 20 u. 21. Schwedischer Röstofen mit Feuerung auf dem Roste a. — Fig. 22 - 25. Röstofen mit gleicher Feuerungsanlage; mittelst des durchlochten Rohres c 
wird Wasserdampf in den Ofen geführt, uni die Abscheidung des Schwefels zu befördern. — Fig. 26 u. 27. Schwedischer Röstofen mit Gichtgasen geheizt. Die durch das Rohr a zugeföhrten 
Gichtgase circuliren im Kanal c um den Ofenschacht, steigen von liier durch mehrere kleine Oennuijgen aufwärts in den horizontalen Kanal d, von wo sie, gemischt mit Luft, in den nur mit 
Erzen angefüllten Ofenschacht eintreten ; drei 'Ziehöffnungen b dienen zum Ausziehen des gerösteten Erzes.
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Alleemeine Bezeichnung• A der Rauhschacht, B der Kernschacht, C die Gicht, I) der Gichtmantel, E der Kohlensack, F die Rast, G das Obergestell, H das Untergestell,-1 der 

Vorherd K der Wallstein mit der Abstichöffnung auf der Sohle des Gestelles, L eine schiefe Ebene aus Asche hergestellt zum Abfluss der Schlacken, M der Tümpelstein, welcher die Ofenbrust 
verschliesst N die Form- odei' Blasegewölbe, P das Arbeitsgewölbe. — Fig. 1 u. 2. Holzkohlenofen zu Neustadt am Rübenberge mit 1100 bis 1200 Centner wöchentlicher Production, Vier 
durch Gewölbe verbundene Mauerpfeiler a tragen den Rauhschacht, während der Kernschacht und ein Theil der Rast auf einem gusseisernen, durch 4 Säulen unterstützten Kranze ruhen, so 
dass das mit 3 Wasserformen versehene Gestell ganz fiel steht. — Fig. 3 u. 4. Hohofen mit 4 Düsen für den Betrieb mit roher Steinkohle aus Schottland. — Fig. 5 u.. 6. Kokshohofen auf 
der Hütte Neuschottland in Westphalen. Auf einem durch 7 gusseiserne Säulen gestützten Kranze ruhen Kern- und Rauhschacht; letzterer ist nach schottischer Bauart m sehr geringer Stärke 
ausgeführt und mit einem Blechm&ntel umgeben, welcher unten am Kranze, oben an der Gichtplatte befestigt ist. Durch 6 Düsen wird der Wind dem von allen Seiten frei stehenden Gestelle 
““geführt — Fig. 7 u. P. Kokshohofen zu Gleiwitz mit 3 Düsen.





11 o h öfcn. slblhl. TaJ'. 4

g-
’

Fie 1 — 11 Holzkohlenhohöfen. - Fig. 1. Hohofen zu Eiserfey in der Eifel mit 140 Cent, wöchentlicher Production. — Fig. 2. Hohofen in Toscana. - Fig. 3. Hohofen in den 
Ardennen mit 280 Cent, wöchentlicher Production. - Fig. 4. Hohofen zu Vaux in Belgien mitt 400 Cent, wöchentlicher Production. - Èlg. 5. Hohofen zu ’
Hohofen für Giesserei - Roheisen zu Malapane in Schlesien mit 250-300 Cent, wöchentlicher Production. - Fig. 7. Hohofen zu Wasseralfingen mit 800-1000 Cent wöchentliche 1 réduction. - 
Fiff. 8. Hohofen im Harz mit flacher Rast und niedrigem Gestell, za G00 Cent, wöchentlicher Production. - Fig. 9. Blauofen zu Mariazell m Steyermark mit geschlossener Brust und Schlacken­
abstich auf der Rückseite. — Fig. 10. Blauofen zu Lölling in Kärnthen, ohne Untergestell und ebenfalls mit geschlossener Brust. — Fig. 11. Hohofen zu Langbanshytta in Schweden mit
1000 Cent wöchentlicher Production - Fig. 12 — 15. Kokshohöfen mit 1500 — 2500 Cent, wöchentlicher Production. — Fig. 12. Hohofen zu Meppen. — I'ig. 13. Hohofen auf der Hubertus­
hütte in Oberschlesien — Fig 14 Hohofen zü Abereyshan in Südwales. — Fig. 15. Hohofen zu Hörde bei Dortmund. Diese Figur gibt zugleich die Form der Hohofen auf den belgischen
Hütten zu Seraing Ougrée u s w — Fig. 16-18. Steinkohlen-Hohofen aus Wales u. Schottland mit 2000 - 3000 Cent, wöchentlicher Production.
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Allgemeine Bezeichnung: D der Dampfcylinder, W der Wind- oder Gebläsecylinder mit den Säugventilen S und den Drackventilen D, R das \\ mdleitungsrohr. - F.g. 1. Geblase far 
einen Holzkohlenofen in Hannover. - Fig. 2. Geblar auf der Vorwärtshütte in Oberschlesien. Dasselbe liefert per Minute bei 15-18 Doppelhuben 8000 Kubikfuss Wind von 4 Pfund beberdruck 
zum Betr ebe zweier Kokshohöfen. — Fig. 3. Gebiße für einen Holzkohlenhohofen zu Qutentag in Schlesien. Die Dampfmaschine ohne Schwungrad mit Ventilsteuerung — Fig. 4 u. 5 Sch.eber- 
geWaSe von LmswIL u Con.p in Breslau An dem mit der Kolbenstange a verbundenen Joche b sind die beiden Bläuelstangpn e angeschlossen ; auf der Schwungradwelle s s.tzen zwe. Excentr.ks 
welche den röhrenförmigen Schieber g auf-und abwärts bewegen und dadurch die im Windcylinder angebrachten Oeffnungen i abwechselnd >n Verb.ndung ma der Atmosphäre und mit der Wmd- 
leitunesrölire R setzen - Fig. 6 u. 7 Horizontale Gebläse. Bei dem ersten erfolgt die Steuerung der Dampfmaschine von der Schwungradwelle aus mittelst Excentnk auf gewöhnliche We.se; be> 
dem zweiten welches ohne Schwungrad arbeitet, wird die Schieberstange c durch Einwirkung der Nasen a auf die Winkelhebel b verschoben. — l>g. 8. Cybndergeblase mit Balancier.
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Fig. 1 u. 2. Windwärmapparat auf der Hütte Neu-Schottland, in Westphalen, bestehend aus 6 schlangenförmig gewundenen Röhren von 11“ Höhe u. 3" Breite. — Fig. 3 u. 4. Der 
Calder’sche Apparat, gebildet aus hufeisenförmig gebogenen Röhren, deren untere Enden mit dem Windzu- und Windableitungsrohr in Verbindung stehen. — Fig. 5. Windwärmapparat mit senkrecht 
stehenden, durch eine Scheidewand getheilten Röhren. — Fig. 6 u. 7. Windwärmapparat von Thomas u Laurenz in Paris, geheizt mit Hohofengasen, welche durch das Rohr a zugeführt werden. 
Die senkrechten Röhren sind mit einem hohlen Kern versehen, so dass der Wind möglichst nach der äussern Rohrwandung gedrängt wird. — Fig. 8 u. 9 Windwärmapparat mit Röhren, welche durch 
wne Scheidewand getheilt sind. — Fig, 10 u. 11. Windwärmapparat von Jones. Die Feuerluft umspielt zuerst die Windröhren von Aussen und steigt dann durch die concentrisch eingesetzten Röhren 
abwärts, a u. b Ein- und Austrittsöffnungen flir den Wind. — Fig. 12 u. 13. Windwärmapparat nach dem Regenerationsprincip von Cooper. Durch ein auf dein Roste c unterhaltenes Feuer wird 
bei geöffnetem Schornstein b und bei Abschluss der Windcanäle a u. d die Backsteinmasse g erhitzt; hierauf wird der Schornstein b geschlossen, die Kanäle a u. d werden geöffnet, der Wind streicht 
durch die Backsteine und nimmt die in denselben angesammelte Wärme auf. — Fig. 14 u. 15. Wasseraliinger Windwärmapparat. — Fig. 16—21. Gasfange.
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Fig i 4.. zwei Frischfeuer in der einfachsten und ältesten Form A die Herdgrube von 2—3' Seitenlange und 1/3 bis 3/t' Tiefe. Die Sohle oder der Frischboden wird eingefasst durch 

den Schlackenzacken a. den Hinter- oder Aschenzacken b, den Formzaeken c und den Gichtzacken d. Die Düse D ist 15—30° gegen den Horizont geneigt, und reicht einige Zoll in den Herd hinein 
— Fig. 5 u. 6. Frischfeuer mit Vorglühherd. Die aus dem Herde A aufsteigende Feuerluft heizt zuerst den zum Anwärmen der Masseln dienenden Vorglühherd B, und dann den im Schlangenrohr D 
circulirenden Wind. — Fig. 7 u. 8. Doppeltes Frischfeuer mit Windwärmapparat, Vorglühherd und Dampfkessel aus Königsbronn in Württemberg A die beiden Frischfeuer, deren jedes an der 
Umfassungswand mit einem gusseisernen, von der Flamme theilweis umspielten Kasten versehen ist, in welchem der Wind erwärmt wird, bevor er in die Düse gelangt. Die abgehende Flamme heizt 
erst den kleinen Vorglühherd B, und gelangt dann unter den Dampfkessel, welcher hinreichenden Dampf für den Betrieb eines zum Luppenzängen dienenden Aufwerfhammers liefert. C ein Reserve­
rost. — Fig. 9. Aufwerf- oder Brusthammer von 120 Centn, mit 1.5' Hubhöhe und 100 Schlägen per Minute Der Hammer ist ganz aus Gusseisen und hat im Grundriss dieselbe Form wie der Stirn 
hammer. — Fig. 10 u. 11. Aufwerfharamer. — Fig. 12 u. 13. Stirnhammer. — Fig. 14 u. 15. Schwanzhäminer.





Puddelöfen. Abth. / la f.

Allgemeine Bezeichnung: A der Rost, B die Feuerbrücke, C der Herd, D die Fuchsbrücke, E der Fuchs, F der Schornstein, H die Hüttensöhle. Der Herd besteht aus starken eisernen 
Platten auf denen eine gegen ll3‘ starke Schlackenschicht muldenförmig ausgebreitet wird; Feuer- und Fuchsbrücke sind bei neuern Oefen durch entsprechend geformte, mit Mauerwerk umkleidete 
gusseiserne RöhreÄ (Legeeisen) gebildet, welche von Luft oder Wasser durchstramt werden. — Fig. 1 u. 2. Puddelofen mit Treppenrost aus Kömgshiitte. — Fig. 3 u. 4. Puddelofen mit Planrost und 
Vorg-liihherd K — Fig- 5 u 6 Puddelöfen mit liegendem Kessel unter der Hüttensohle aus dem neuen Walzwerk in Seraing. — Fig. 7. Puddelofen mit stehendem Kessel. — F.g. 8 u. 9. Puddel­
ofen mit liegendem Kessel unter der Hüttensöhle aus Laurahütte. Die abziehende Flamme umspielt zuerst den Dampfsammler und dann den auf drei Stutzen ruhenden Sieder ; der Kanal K führt 
nach dem Schornstein - Fig 10 u. II. Doppelpuddelofen mit Torfgasfeuerung zu Neustadt am Rübenberge. Der Generator a wird mittelst des Tnchters b gefüllt und durch das Windrohr c mit Luft 
gespeist. Die zur Verbrennung der Generatorgase nöthige Luft tritt bei d in die den Herd umgebenden Legeeisen e, von da durch das Rohr f in den Wind Wärmapparat g und gelangt endlich durch 
(las Rohr h nach der hinter der Feuerbriieke mündenden, breit geschlitzten Düse i.





Fig. 1. Hammer von Petin u. Gaudet. — Fig. 2 u. 3. Hammer von Cave. Beide Hämmer mit Handsteuerung, durch welche der Dampf' nur unter den Kolben geführt wird, während 
der Kaum über dem Kolben mit der Atmosphäre communizirt. — Fig. 4. Hammer von Daelen (280 Centner) mit dicker Kolbenstange und expandirendem Oberdampf. Durch den unter den 
Kolben geführten Kesseldampf werden Kolben und Hammer gehoben; beim höchsten Stande werden diø Räume über und unter dem Kolben in Communication gesetzt, so dass der unter dem 
Kolben befindliche Dampf’ expandirt und wegen der grössern obern Druckfläche einen Ueberdruek auf den Kolben ausübt. — Fig. 5 u. 6. Hammer derselben Anordnung von ‘25 Centner, zum 
Luppenzängen dienend. — Fig. 7 u. 8. Hammer von Murrisson. Der Cylinder , in mittlerer Höhenlage mit oberhalb liegender Führung. — Fig. 9. Hammer von Voisin (120 Centner). Die 
Kolbenstangen der zwei zu beiden Seiten des Hammers liegenden Dampfcylinder sind durch ein Querjoch verbunden, in dessen Mitte der Hammer aufgehängt ist. — Fig. 10. Hammer von 
Condié. Der Kolben ist unbeweglich an einer hohlen Kolbenstange befestigt; das obere Ende der Kolbenstange stellt mit dem Steuerkasten in Verbindung, das untere Ende hat seitliche 
Oeffnungen für den Ein- und Austritt des Dampfes. Beim Dampfzutritt hebt sich der zugleich als Hammer dienende Cylinder, beim Dampfaustritt fällt derselbe herab.





Fiï 1 u 2 Einfache Luppenquetsche mit Excentrikbewegung. — Fig. 3. Doppelte LuppenquoUche mit Kurbelbewegung. — Hg. 4 Einfache Luppenquetsche, betrieben durch 
vinen einfach Wirkenden von Hand gesteuerten Dampfcylinder. — Fig. 5 u. 6. Vertikale Luppenmühle. Auf der senkrechten Welle d ist der genftelte Cylinder c aufgekeilt, und um denselben 
der ebenfalls geriffelte Mantel b in excentrischer Lage an 5 Säulen a befestigt. Die bei f eingeführten Luppen werden durch die Rotation des Cylinders c in den Kanal zwischen Mantel und 
Cylinder hineingezoïren und dadurch einer starken Compression unterworfen. Der Deckel e soll das Stauchen der Luppen herbeiführen. Dieselbe Maschine wird auch mit horizontaler Triebachse 
ausjreführt Luppenquetsehen und Luppenmühlen kommen vorzugsweise bei Fabrikation ordinären Eisens, welches die Schläge eines Dampfhannners nicht wohl vertragt, in Anwendung. - 
Fi/7 u 8 Lurøenwalzwerk. A das Getriebegerüste, B die Vorwalzen, C die Fertigwaren. Die Vorwalzen haben spitzbogige Kaliber, welche je zur Hälfte in die Ober- und Lnterwalze em- 
gefreht sind; die Fertigwalzen haben rechteckige Kaliber, welche ganz in der Unterwalze liegen. - Fig. 9 u. 10. Kaliber für Vor- und Fertigwalzen; letztere gestatten die Anfertigung dieiei 
Sorten Rohschienen von 2, 3 u. 4" Breite, bei 1" Dicke.
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Fig. 1—4. Scheren für Rohschienen und Stabeisen. — Fig 5—15. Schweissöfen. Allgemeine Bezeichnung: A der Kost, B die Jbeuerbrücke. C der Herd, I) der Buchs mit einer 
Oeffnung zum Schlackenabfluss am tiefsten Punkte, H die Hüttensohle. — Fig. 5 u. 6. Schweissofen mit stehendem Dampfkessel von 28' Höhe. — Fig. 7. Schweiasofen mit liegendem Kessel. — 
Fig. 8 u. 0. Schweissofen vou Corbin Desboiseières mit parabolischem Gewölbe, durch Ober- und Unterwind betrieben. — Fig. 10 u. 11. Schweissofen mit Torfgaefeuerung und liegendem Kessel, 
a der Generator mit 2 Fülltrichtern b und dem Windrohr c. Die zur Verbrennung der Generatorgase erforderliche Luft durchzieht das den Fuchs bedeckende Kanaisystem d, strömt dann 
durch das Rohr f nach der Windbatterie e und von hier durch eine grosse Anzahl kleiner Oeftnungen in den Generator. Kin zweiter Luftstrum kann durch die Düsen g über die l lamme 
geleitet werden. — Fig. 12—15. Schweissofen mit Gasfeuerung. Fig. 12 u. 13. Die beiden abwechselnd betriebenen Generatoren a mit gemeinsamem Füllapparat b und Gasrohr c. Fig. 14 u. 15. 
1>er Schweissofen mit dem Schweissherd C und dem Vorglühherd K; über dem letzteren ist der Windwärmapparat e angebracht, in welchem die zur Verbrennung der Gase nöthige Luft erhitzt 
wird. Durch das Rohr f strömt dieselbe nach der Windbatterie g und von hier durch 6 Düsen in den Ofen.
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Fiff 1 u 2 Walzwerk für Rundeisen. A die Vorwalzen, B die Fertigwalzen, beide mit Kalibern versehen, welche in jede Walze zur Hälfte eingedreht sind. — fig. 3 u. 4. Vor- und 
Fertiirwalzen für Flacheisen, erstere mit Kalibern, welche in die Ober- und üntcrwalze eingedreht sind, letztere mit in die Unterwalze vorsenkten kalibcrn. Die fertigwalzen sind in ihrer 
Mitte mit einem breiten Schlichtkaliber versehen. - Fig. 5-7. Kaliber für Rund , Quadrat- und Flacheisen. - Fig. 8 u 9. kaliber für Rund- und Quadrate»™ in vergrößertem Massstabe - 
Ei? 10 u 11 Universalwalzwerk zur Herstellung aller Sorten Flacheisen. Dasselbe besteht aus zwei groMern honzontalen Walzen aa und zwei kleinern vertikalen Walzen bb, diese Walzen 
können beziehungsweise in vertikaler und horizontaler Richtung verstellt werden, 8o das» die durcL die 4 Walzen gebildete Oeffnung die geforderten Ihmens.onen erhalt. D>e Stellung 
erfolgt bei den horizontalen Walzen durch das über den Ständern angebrachte Räderwerk, bei den vertikalen W alzen durch einen unter der Huttennohle hegenden Mechanismus - Hg. 12-14. 
Feineisen- und Drahtwalzwerk mit schnelllaufenden Walzen von kleinen Dimensionen. — Hg. 15. Drei übereinander hegende Walzen aus dem ersten Gerüste mit quadratischen Kalibern. - 
Fig 16 u 17 Reihenfolge der Kaliber, welche bei zwei verschiedenen Walzwerken zur Erzeugung von Rundeisen von 8 und 5,5 Mill. Durchmesser m Anwendung kommen.
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Fig. 1 — 3. Vor- und Fertigwalzen für Schienen gewöhnlicher Form. Die Packele werden in 2 Hitzen ausgewalzt , sie passiren in der ersten Hitze das erste Vorwalzenpaar Fig. 1. 
in der zweiten Hitze das zweite Vorwalzenpaar Fig. 2, und auch zugleich die Fertigwalzen Fig 3. — Fig. 4 — 8. Walzwerk rar Barlow-Schienen mit 4 Vor- und 7 Fertigkalibern. Die Fertig­
kaliber sind auf zwei in entgegengetetzten Richtungen umlaufende Walzenpaare vertheilt, um das Ueberheben der gegen 600 Pfd. schweren Schienen zu umgehen. — Fig. 9—13. Kaliber für 
Vignole-, Zweikopf- und Brückschienen, Bandagen und Winkeleisen. — Fig. 14 u. 15. üeber einander gezeichnete Kaliber für Zweikopf- und Brückschienen. — Fig. 16 u. 17. Kaliber der 
Vor- und Fertigwalzen für Doppel T Eisen. — Fig. 18 u. 19. Säge zum Abschneiden des Stabeisens und der Schienen. Die Kreissäge a ist auf dem um die Achse drehbaren Hebel c gelagert 
und wird durch einen auf der Rolle d liegenden Riemen in Umdrehung gesetzt. Durch Drehung der Kurbel e kann der Hebel in vertikaler Richtung bewegt, und dadurch die Kreissäge 
selbst über die Hüttensohle gehoben oder unter dieselbe versenkt werden. Um die beiden Enden der Schienen gleichzeitig abzuschneiden, setzt man zwei Kreissägen in angemessener Entfernung 
auf eine Welle.
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Kia 1 u 2 Blechwalzwerk mit einer aus Schraube und Schraubenrad gebildeten Stellvorrichtung für die Oberwalze. - Fig. 3 u. 4. Blechwalzwerk mit einer aus Stirnrädern 
■rnbildeten Stellvorric htung, versehen mit einem zweiarmigen, durch Menschenkraft bewegten Hebel, zum Ueberheben schwerer Arbeitsstücke. - Fie. 5 Blechwalzwerk mit LeberhebVorrichtung ; 
FpuIppp bpsteht aus zwei mit Rollen oder Walzen garnirten Brücken a, welche durch Wirkung des unter der Hüttensohle hegenden Dampfcyhnders b gehoben oder herabgelassen werden. — 
Fi» 6 ub 7 Blechwalzwerk mit Ueberhebvorrichtung. Der über dem Walzengerüst aufgestellte Dampfcylinder b bewirkt durch die Stangen c die Hebung und Senkung der beiden Brucken a. - 
R« h n‘ <i’ Fic, 10 11 11 Fiff 12 Drei Ueberhebvorrichtungen verschiedener Construction; sie werden simmthch durch die das Walzwerk treibende Kraft m Betrieb gesetzt und von einem 
aaJLv’ aùpairt — Fiir ’13 Grundriss eines Blechwalzwerkes, bei welchem das eine der beiden Walzenpaare a u. b durch abwechselndes Aus- und Einrucken der Zahnhulsen c u. d nach 
Belieben in entgegengesetzten Richtungen bewegt werden kann. - Fig. 14 u. 15. Schneidewalzen. Dieselben dienen zum Zerschneiden der Blechtafeln in schmale Streifen, welche als Band­
eisen oder Schneideisen in den Handel kommen.





Fig. 1 u. 2. Glühofen für starke Bleche, welche auf die den Rost a bedeckenden Kohlen gelegt werden. — Fig. 3 u. 4. Blechglühofen mit aufsteigendem Zuge. Auf der Herdsohle 1- 
befinden sich 3 Schienen, welche als Unterlage für die Blechtafeln dienen. — Fig. 5 — 7. Blechglühufen mit 2 absteigenden Zügen zu beiden Seiten der Herdsohle. In dem Querschnitte, r ig , 
zeigen sich 4 erhöhte Leisten zur Auflagerung der Blechtafeln. — Fig. 8 u. 9. Blechglühofen mit Vorglühherd D unter der Herdsohle von Bazant. — Fig. 10 u. 11. Glühofen für feinere Bleche 
von Smale-Delloyé. Die auf dem Koste A entwickelte Flamme steigt durch seitliche Kanäle a u. c in die zur Aufnahme der Bleche bestimmten Räume B, u. B„ und entweicht durch den 
Kanal C nach dem Schornstein. — Fig. 12 u. 13. Glühofen für feinere Bleche, welche, um nicht mit der Flamme in Berührung zu kommen, in gusseiserne, luftdicht verschlossene Kasten r. 
eingelegt werden. — Fig. 14—20. Blechscheren verschiedener Construction. Fig. 14 —16. Guillotinenscheren. Das untere Scherblatt a liegt fest im Gestell, das obere Scherblatt b wird in aui- 
und abgehende Bewegung gesetzt. In Fig. 14 u. 15 erfolgt diese Bewegung durch die mit den Kurbeln d in Verbindung stehenden Zugstangen c, in Fig. 16 u. 17 durch Einwirkung zweier 
Exentrike c. — Fig. 18. Hebelschere mit Kurbelbewegung. — Fig. l'J u. 20. Kreisschere.



r



Stahlfabricalion.
C.H Se!uni dl. lechnolofrSkixxenbudhd . Ihlh Z 7&Z* !6.

s£
 £ «K

Fig. 1 u. 2. Stahlfrischfeuer. — Fig. 3 u. 4. Stahlpuddelofen. — Fig. 5 u. 6. Grosser Cementirofen aus Sheffield. - Fig. 7 u. 8. Kleiner ('ementirofen mit Hohofengasen geheizt — 
Fig. 9. Ofen von Chenot zur Verwandlung der Eisenerze in Eisen- oder Stahlschwamm, welcher als Rohmaterial für die GuBBBtahlfabrikation verwendet wird — Fig. 10 u. 11 Runder Ofen 
zum Schmelzen kleiner Stahlquantitäten. — Fig. 12 u. 13. Gussstahlschmelzofen zu 4 Tiegeln mit Koksheizurig für grössere Etablissements. — Fig. 14. Gussstahlschmelzofen zu 4 iiegeln mit 
Koksheizung. — Fig. 15 u. 16. Französischer Gussstahlschmelzofen für Steinkohlenfeuerung. Die Oefen enthalten 9 Tiegel. — Fig. 17 u. 18. Englischer Stahlschmelzoïen fur Steinkùhlenieuerung 
zu 18 Tiegeln. — Fig. 19. Tiegelfonn. — Fig. 20. Flammenofen um die Tiegel vorzuwärmen, ehe sie in den Schmelzofen gebracht werden. — Fig. 21. Gussform (Coquille) m der zum Uuss 
vorgerichteten Stellung. — Fig. 22—25. Apparate zur Herstellung des Stahl» nach Bessemer’» Methode. Das zur Aufnahme des Roheisens bestimmte Gefäss ist dargestellt in den Lagen, welche 
ihm bei der Füllung (Fig. 24), bei der Windzufiihrung (Fig. 22 u. 23) und beim Guss (Fig. 25) gegeben werden. — Fig. 26 u. 27. Verbesserter Apparat zur Herstellung des Bessemerstahls. 
Das Gefäss in Kugelform mit einem Windrohr, welches nach Beendigung des Prozesses auugeiogen wird.
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Fie- 1-14 Oefen zur Gewinnung des Zinkes. Fis’. 1 u. 2. Röstofen für Zinkblende mit zwei übereinander liegenden Sohlen, die obere zum Vor-, die liniere zum Fertigrosten 
dienend. - Fig. 3 u. 4. Belgischer ZinkdeBtiflationsofen mit Röhren von den in Fig. 5 u. G dargestellten Formen. - Fig. 7 u. 8. Schlesischer
Fig. 9. Eine Muffel in grösserem Massstabe. - Fig. 10 u. 11. Zinkdestillationsofen neuerer Construction, imt Mufieln des Schie^chen uwà Vorlagen des B|tø,8C^ Ztakdestillationsofen
nicht wie in Fig. 7 u. 8 durch Oefihungen im Gewölbe, sondern zieht durch die unter den Muffeln liegenden Kanäle e nach dem SehornstMn . g. • • 8 15—24 Oefen zur
zu 6 Tiegeln von 3*/,' Höhe, 2>/2‘ oberer und 2- unterer Weite, deren jeder 350 Pfd. geroetete Blende aufmmmt. - llg 14 Ofen :m U^hmeken de» Tropfewke^ Jnjr &
Gewinnung des Zhmes. Fig. 15 u. 10. Röstofen für Zinnerze mit Giftfang d. - Fig. 17 u 18 Röstöfen mit rundem Herde a welcher durch ein unter «sf Reduction.
Umdrehung gesetzt wird, c die Aufechüttöffnung, d die Oeffnung zum Entleeren, e elne feststehende rechenformige Ruhrvorrichtung, ß.derRobL - Fig. 19 u 20 Enghscher ne
und Schmelzung des Zinnes; durch die Abstichöflnung a fliesst das Zinn in die beiden KeBsel b. - Fig. 21 u. 22. Sächsischer Zmnschmekofen. - Fig. 23. Englischer ^nnscwneizoien
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Fig. 1 — 9. Oefen zur Darstellung des Bleies. Fig. 1 u. 2. Englischer Röstseigerofen zum Reduciren und Schmelzen des Bleies; Flammenofen mit Sumpf zur Aufnahme von 
16—20 Centner Bleierz. — Fiç. 3. Englischer Raffinirofen. Der Herd wird durch eine eiserne Pfanne a gebildet, das raffinirte Blei wird vom Kessel b aufgenommen. — Fig. 4 u. 5. Schachtofen 
zum Bleischmelzen aus Joachnnsthal. — Fig. 6—9. Freiberger Doppelofen. — Fig. 10 u. 11. Walzwerk für Bleibleche. — Fig. 12—15. Jefen zur Gewinnung des Kupfers in Wales. Fig. 12 
u. 13. Röstofen. Fig. 14 u. 15. Ofen zum Schmelzen der gerösteten Erze behufs Gewinnung des Bronzesteines. Die Oefen für die folgenden Operationen zur Gewinnung des blauen und weissen 
Steines, sowie die Oefen zum Schlackenschmelzen und Raffiniren sind von derselben Construction und zeigen nur geringe Abweichungen in Bezug auf die Dimensionen. Die Raffinirofen sind etwas 
kleiner und haben eine Sohle, deren tiefster Punkt in der Nähe des Fuchses liegt. — Fig. 16 — 21. Oefen zur Gewinnung des Kupfers in Schweden (Atvida, Falun u. s. w.) Fig. 16—18. Ofen 
zum Rohschmelzen der gerösteten Erze (Suluschmelzen) behufs Gewinnung von Rohstein, einem Gemisch von Schwefeleisen und Schwefelkupfer. — Fig. 19 u. 20. Ofen zum Verschmelzen des 
gerösteten Rohsteines auf Schwarzkupfer. Der Oien hat fast dieselbe Höhe, wie der erstere, ist aber enger und hat keinen Vorherd. — Fig. 21. Gaarherd zum Raffiniren des Schwarzkupfew.
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Fie 1 u 2. Pfannen- oder Kesselofen (Calebasse) zum Eisenschmelzen: — Fig. 8 u. 4. Tie^elöfen für eine Feingieserei. Die Oefen liegen unter der Hüttensohle h und jeder derselben 
nimmt nur einen Tiegel auf, welcher ohne Unterlage in die Koks eingesetzt wird. — Fig. 5 u. 6. liegelöfen zum Schmelzen von Zink und Messing. Die Oefen liegen über der Hüttensohle h 
und die aus ihnen entweichende Flamme durchzieht die zum Trocknen der Formen dienende Kammer d, ehe sie m den Schornstein c gelangt. — Fig. 7 u. 8. Tiegelofen zum Meseingsclimelzen 
mit Windzuführung — Fig 9 u 10. Ofen mit eisernem Tiegel zum Silberschmelzen. — Fig. 11 — 16. Hammenöfen zum Eisenschmelzen für 60, 65 u. 90 Gentner Füllung. Allgemeine Bezeich- 
nuno - a der Rost b der Herd oder Schmelzraum, c die Abstichöffnung, d der Schornstein oder der nach demselben führende Kanal, h die Hüttensohle. — Fig. 17—20, Flammenöfen zum 
Bronzeschmelzen zu 100 Centner Füllung. Allgemeine Bezeichnung wie vorher. — Fig. 21 u. 22. Schmelzofen mit kreisförmiger Sohle aus der königl. Erzgieseerei in München zu 250 Centner 
Füllung a der Rost b der Herd c die Abstichöffnung, d sechs in der Umfassungsmauer liegende Kanäle zur Abführung der Verbrennungsprodukte, e die Dammgrube, g die Oeffnung 
zum Einfuhren des Brennstoffes, i zwei Oeffnungen zum Aufgeben der Schmelzmaterialien. — Fig. 23 u. 24. Schmelzofen mit parabolischem Gewölbe von Corbin Desboiasières.
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Fig 1 — 14 Kupolöfen Allgemeine Bezeichnung: a der Sockel, b der Ofenschacht, c die Abstichöffhung, d das Windrohr, e die Gicht, f der Schornstein. Fig. 1 u. 2. Kupolofen 
zu 10 Centner mit 1 Düse. Fig. 3 - 6. Kupolofen zu 30 Gentner mit 12 Düsen in unveränderlicher Lage. Fig. 7 u. 8. Kupolofen mit 8 Düsen Der Ofen hält bei der höchsten Düsenlage 
150 Centner Fig. 9 u. 10 Kupolofen mit 2 Düsen. Bei der höchsten Düsenlage, fasst der Ofen 300 Gentner. Fig. 11 u. 12. Kupolofen nach Ireland’s Construction. Nachbildung der Huhofen- 
form Fig 13 u 14. Kupolofen zu 10 Centner mit fahrbarem Untergestell. Zwischen den beweglichen untern Theil m und den feststehenden obern Theil n wird bei w eine Lehmschicht, 
aufeelefft, und hierauf wird der untere Theil durch eiserne Keile, welche zwischen die Schienen r und die Bollen s eingetrieben werden, so weit gehoben bis der vollkommene Schluss hei w 
stattfindet. Nach dem Ausblasen werden die Keile wieder ausgezogen und das Untergestell wird abgefahren. - Fig. 15—24. Ventilatoren für Kupolofen und Schmiedefeuer. Fig-, 15 u. 1b. 
Ventilator mit geraden Schaufeln. Fig. 17 — 19. Ventilator von Loyd. Fig. 20 u. 21. Hochdruckventilator von Eittinger. Fig. 22 — 24. Ventilator von Schwarzkopf. Das Gehäuse g- umschliesst 
ein feststehendes Schaufelsystem h und ein mit der Welle i verbundenes rotirendes Schaufelsystem k. Letzteres treibt den Wind, durch das erstere hindurch nach der Austrittsoftnung.





.Ibth.n. 'lafs.

L

<■ ,„ F‘«i i“.8- -% à7Kï“-"'£“Sf.“s eÄ.“, Ä -‘SÄ-Ä. «K. ”

KFf™»:Äfem™”ÄS«„a sÆngrU.r.'- Fig. 42. Fora. Stirnrad.,..- («. Hl. F«m «m.. Kegelrades, link, mit «WW Ä£ SÄrSfa

durch. behablomrnng' J)\ t °nß y:(, 49 f“™ X EinÄn der Nabe in ein Eisenbahnwagenrad. M der Mittelkasten mit den Speichen 8 und dem Nabenmodel c Der Mittel-
ntSÄÄ'SSS»«.»a« - Fig. M-S5. Korn zumN.b.^.., der TheU der S.L. .» de.
Herd II, der mittlere Theil in den Ring a und der obere Theil in den Kasten K eingetormt werden.
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Fio- 1-15 Munitionsfbrmerei. Fig. 1 u. 2. Kartätschen. Fig. 3- 8. Granaten. Fig. 9 u. 10. Bomben. Fig. 11 - 15, Spitzkugeln. - Fig. 16 u. 17. Geschützformerei. - Fig. 18-88. 
p f ?' p; o< oi Ppihenfol<’,e der Operationen beim Formen eines Topfes, welcher die Gestalt eines abgestutzten Kegels hat. Fig. 25 — 30. Vollendete Formen furPot eneformem tig 18-20. u Jig. 2 wenn die Fo’rm durch Schabloniren gebildet wird.-Fig8 39 u. 40. Formkasten für Feinguss. Fig. 41.
Gefässe versehiedener Gestalt hg 31. "Xbos mit hX B^hn. - Fig. 43 u. 44. Form für einen Hammer mit harter Arbeiteftäche. - Fig 45 u 46 Form für eine
Zusammenslelhing der i ormen fur den ■ . Kalilx^rwalze. - Fic. 48 u. 49. Form für eine Bandage mit harter Lauffläche. Das durch den Einguss e zugeführte bisen fliesst in
i-?' "r/i0’ ./In KnniilLn nnch iiri' <lie Bnndaize bildenden Höhlung welche auf der äussern Seite durch einen entsprechend façonnirten Gusseisenring auf der inuern Seite durch Sand gebildet iS2t -dngg601-62 Form fiir ein' Eisenbahnwagen™! mit harter Lauffläche. Das Holzmodell des Rades wird nebst der ScLibe a, welche die Räume zwischen den ndïeÆ16 kBStCn
c eingelegt, sodann der Kasten d aufgesetzt u. mit Sand ansgefüllt. Hierauf wird die Form gewendet, die Scheibe a abgenommen, der Kasten g aufgesetzt und ebenfalls mit §and gefüllt.
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Fig. 1—15. Horizontale Lehmformerei. — Fig. 1 u. 2. Kernspindeln. — Fig. 3—5. Anfertigung eines Kernes. - Fig. 6—8. Form für eine Kettentrommel. — Fig. 9—12 Geschützformerei 
in den verschiedenen Operationsstufen bis zur gussfertigen Form in Fig. 12. — Fig. 14 u. 15. Form für die in Fig. 13. dargestellte Kaliberwalze. — Fig. 16 — 32. Vertikale Lehmformerei. 
Fig. 16 u. 17. Form eines Kessels mit stehendem Kern, a der Kern, c die Metallstärke, d der Mantel, b die bei Auftragung der Metallstärke angewandte Schablone. — I'ig. 18 u. 19. rorm 
einer Glocke im Querschnitt und der äussern Ansicht. Fig. 20. Form einer Glocke bei fabrikmässiger Anfertigung, a u. b die eisernen Kern- und Mantelkästen, welche durch bchablomrung 
mit Lehm bekleidet werden; — Fig. 21 u. 22. Form eines Kessels mit hängendem Kern. - Fig. 24 — 26. u. Fig. 27 — 29. Cylinderformerei nach zwei verschiedenen Methoden. Im erstem l'all 
wird zuerst der Kern a (Fig. 24.) dann die Metallstärke c (Fig. 25.) und endlich der Mantel f gebildet, hierauf letzterer abgezogen und die Metallstärke beseitigt. Im letztern hall bildet man 
den Mantel b (Fig. 27. sowie den Kem d (Fig. 28.) gleichzeitig u. setzt dann den Kem in den Mantel ein (Fig. 29.) Die Trennung des Mantels b von der Basis a ist links u. rechts in verschiedenen 
Höhen angenommen; sie entspricht im erstem Fall grossem u. im letzten) Fall kleinern Dimensionen. — Fig. 31 u. 82. Form des in Fig. 80. dargestellten Dampfkolbens.
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Fiff 1 — 12 Bronzeeuss Fig 1—4 Anfertigung der Form für die Statue dos heil. Wladimir, in Wachsarbeit ausgefühlt. Fig. 1. giebt das Gerüst mit Andeutung des Wachsüberzugs, 
Fig. 2. das Wachsmodell mit den Fallröhren b’und Steigrohren c, Fig. 3. die halbvollendete, u Fig 4- die ganz vollendete Form. - Fig. 5 u. 6. Anfertigung der Form eines Pferdes, eben­
falls Wachsarbeit Fiff 5 das Wachsmodell, rechts zum Theil noch von der Gypsform f bedeckt. Fig. 6. das Wachsmodell mit den Fallrohren b und den Steigrohren c versehen, auf der rechten 
Seite zum Theil scho/mit dem die Form bildenden Mauerwerk g umgeben. Durch die Kanäle d wird das ausgeschmolzene Wachs abgeführt. — Fig. 7. Gruppe m Bronze vor der Zusammen­
setzung — Fig 8—11 Bildunj? der Form einer Minervastatue in Sand mit Gypsschalen ausgeführt, s die Sandlage, g die Gypsschale, b die Fallrohren, c die Steigrohren, k der Kern a der 
Trichter zur Aufnahme des geschmolzenen Metalles. Fig. 11. giebt einen idealen Querschnitt durch îdie gussfertige Form. - Fig. 12. Idealer Querschnitt durch die gussfertige Form derselben 
Statue wenn die Form aus Thon gebildet wird, wobei die Fall- u. Steigrohren in die Thonschicht eingeschnitten werden. — Fig. 13-19. Reihenfolge der Operationen bei einem in Zinkguss 
auBzufùhrcnden Kopfe Der Guss wird in 2 Thailen liergestellt. Fig. 18 u. 19. stellen die vollendeten Formen der vordem u. hintern Kopfpartlne dar. b die torm, k der hern, gu.q die Gypsaehalen.
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Fig 1 u 2 Gewöhnliches doppeltes Schmiedefeuer in Mauerwerk ausgefiihrt. a Die Feuergrube, b das Windrohr, c der Rauchabzugskanal. — Fig. 3 u. 4. Schmiedefeuer in 
FiRRneonstructwn Die aus Mauerwerk hergestellten Feuergruben a ruhen auf eisernen Rosten s und die Umfassung ist durch Eisenplatten gebildet. Um das Hauptwindrohr b liegen 4 Feuer, 
vkn Honon in Fiff 4. nur zweie dargestellt sind. — Fig. 5. Transportables Schmiedefeuer (Feldschmiede). — Fig. 6 u. 7. Grosses rundes Feuer zum Schweissen der Naben von Locomotivrädern. 
 p:_. o u g Blasebälge — Fig. 10—12. Essceisen von Holoch. — Fig. 13. Esseeisen von Quinn. — Hg. 14. Esseeisen von Trotot. — Fig. 15 u. 16, Fig. 17 — 20. Friktionshämmer. Die 

n>it dem Hammer d verbundene Stange a läuft zwischen zwei Rollen b, von denen die eine durch die Triebkraft in Umdrehung gesetzt wird; durch Niederdrücken des Hebels c wird eine 
Pressuncr zwiechen den Rollen b und der Stange a herbeigefiihrt, in Folge deren der Hammer sich hebt. — Fig. 21 u. 22. Daumenhammer. Die Hebung des im Gestell b geführten Hammers 

«rfnlorf anrch Einwirkung des an der Riemenscheibenwelle sitzenden Daumens c. — Fig. 23. Dampfhammer. — Fig. 24. Schmiedemaschine für kleinere Arbeitsstücke. An der Riemenscheiben- 
wene Stzen vier Excentriks a, welche die Obergesenke <• in Bewegung setzen. - Fig. u. 26. Ambosse. - Fig. 27. Sperrhorn. - Fig. 28. Gesenkeblock.
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Maschinen zu Arbeiten in starkem Blech. Fig. 1 u. 2., Fig. 3. Maschinen zum Biegen der Kesselbleche in zwei verschiedenen Construktionen. Die Walzen a u. b liegen in festen 
Lagern, die Walze c wird der Biegung des Bleches entsprechend verschoben. — Fig. 4 u. 5. Scher- und Lochmaschine mit Hebelbewegung. — Fig. 6 u. 7. Grosse Lochmaschine mit Ex- 
centrikbewegung. — Fig. 8. Grosse Scher- und Lochmaschine mit Excentrikbewegung. — Fig. 9 u. 10. Maschine zum Anfertigen der Nietbolzen. Die glühenden Bolzen werden bei b in die 
Löcher des Cylinders <1 eingesenkt, durch ruckweise Drehung des letztem unter den mit einem Obergesenke versehenen Stempel geführt und nach dem Andrüken des Kopfes wieder aus dem 
Cylinder d herausgeschoben. Die Bewegung des Stempels erfolgt durch die an einen Krummzapfen angeschlossene Schubstange c, die ruckweise Drehung des Cylinders d durch Einwirkung 
<les Klinkzeuges e und das Herausschieben der Bolzen durch deren Berührung mit einer auf der Welle des Cylinders d excentrisch aufgesteckten Scheibe. — Fig. 11 —14. Maschinen zur Aus­
führung des Nietens in vier verschiedenen Constructionen. Der zur Bildung des Nietkopfes erforderliche Druck wird in Fiff. 11 u. 12. durch einen Hebel, in Fig. 13. durch einen Dampfkolben, 
in Fig;. 14. durch einen auf das Kniehebelgelenke m n wirkenden Dampfkolben herbeigeführt. Der zu nietende Kessel ist in allen Figuren mit K bezeichnet.
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Maschinen zu Arbeiten in schwachem Blech. Fig. 1.—4. Handscheren. — Fig. 5. Transportable Scher- und Lochmaschine für Handbetrieb. — Fig. 6. Durchstoss für Handbetrieb. 
— Fig 7 u 8 Prägewerke in kleinern Dimensionen. — Fig. 9 Grosses Prägewerk für Handbetrieb. — Fig. 10. Grosses Prägewerk für Riemenbetrieb. Die auf die Riemenscheibe a ftber- 
trasene Bewegung wird durch die Kegelräder b und die Friktionsräder c, d auf die Welle e fortgepflanzt; letztere trägt an ihrem untern Ende eine Gabel f, welche durch den Balancier g 
die Schraubenspindel i in Umdrehung versetzt. Die Umsetzung der Bewegung wird durch den Hebel m herbeigefiihrt. - Fig. 11 u. 12, Fig. 13. Fallwerke älterer und neuerer Construction. 
— Fier 14 u 15 Fallwerk mit Friktionsbetrieb. Durch die Friktionsscheibe c wird die Bewegung an die Friktionsscheibe b übertragen, sobald letztere durch den Hebel d gegen erstere an­
gedrückt wird Mit der Scheibe b ist der den Fallblock g tragende Riemen e verbunden. — Fig. 16. Prägewerk durch Trieb und Zahnstange in Bewegung gesetzt. — Fig. 17 u. 18. Maschine 
zum Niederdrücken der Falze. — Fig. 19 u. 20. Blechbiegmaschine. — Fig. 21 u. 22. Bördelmaschine. — Fig. 23. Maschine zum Aufbiegen der Ränder an runden Blechtafeln. — Fig. 24 —2b. 
Anfertigung gedrückter Blecharbeiten.
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Fig. 1. 'Kleine Drehbank mit Fussbetrieb. S der Spindelstock, R der Beitstock, D der Support. - Fig. 2 u. 3. Grosse Drehbank Die Bewegung der Drehbankspindel wird von der 
Stufenscheibe r entweder direkt oder mittelst Vorgelege bewirkt, und zwar im letztem Fall durch die Räder a, b, c, d. Die Bewegung der Leitschraube L, mit welcher der Support D in 
Verbindung steht, erfolgt durch die Räder u, v, x, w. - Fig. 4. Drehbank mit Planscheibe. Die Umdrehung der Planscheibe P kann entweder auf dieselbe Weise wie im vorhergehenden t all 
oder auch mittelst eines zweiten, auf das grosse Zahnrad f wirkenden Vorgeleges herbeigeführt werden. — Fig. 5. Drehbank zum Abdrehen der Eisenbahnwagenräder. r r die abzudrehenden, aut 
iure Achse w aufgesteckten Wagenräder. Die Bewegung geht von dem auf der Stufenscheibenwelle sitzenden Triebe a auf das Rad b über und wird durch zwei aut der Welle des Kades b 
sitzende, in der Zeichnung nicht sichbare Triebe auf die mit den Planscheiben P, P verbundenen Räder d, d fortgepflanzt. — Fig. 6—8. Reitstöcke verschiedener Construction, — fig. 0—_11 
Support, selbstthätig wirkend beim Drehen cylindrischer und ebener Flächen. — Fig. 12. Duplex - Support mit zwei einander gegenüberstehenden Drehstahlen. rig. Io u. 14. support ui 
eine Planscheibendrehbank, dargestellt in zwei rechtwinklig gegen einander genommenen Vertikalschnitten.
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Allgemeine Bezeichnung. A die Triebwelle. B u. C die Räder, welche die Bewegung der Triebwelle auf die Bohrspindel iibertragen D die Bohrspindel in den E ge­
lagert. F der auszubohrende Cylinder, in den Böcken G G befestigt. K der Bohrkopf. Fig. 1 u. 2. Einfachste Maschinen zum Cy int Dnrchmpnqcr dnr Schraube S aus^ebohrt und 
Kurbel in Richtung', der Cylinderachse verschoben wird. — Fig. 3. Bohrmaschine mit Riemenbetrieb. Die Riemenscheibe R ist nac i a r\i:p Versehiebiin" des Bohr-
steht mit ihr durch Nuth und Feder in Verbindung. Die Nabe der Scheibe r ist mit Muttergewinde versehen so dass also die Scheibe R ^eDreWg, die Scheib°h8 
köpfe» herbeiführt. - Fig. 4-7. Drei Bohrmaschinen, bei denen die Verschiebung des Bohrkopfes durch Einwirkung der Rader a b, c, d au’ die Schraube S
Grosse Bohrmaschine mit zwei Schraubenspindeln, welche von dem Rade d aus durch die Rader eu. fumgedreht werden. '£• ’-Raa«!- d drpJipn «lie^im SninilelBtock selaKerte
Auf der Riemenscheibenwelle sitzt das Rad a, von welchem die Drehbewegung mittelst des Rades b auf die Bohrnpindel übergeht. De R , , , P "
Schraube, bewirken also die Verschiebung des Bohrkopfes in Richtung der Cylinderachse. — big. 11 u. 12. Vertikale Bohrmaschine.
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Fiff. 1 — 6. Verschiedene Formen der Metallbohrer. — Fig. 7 — 11. Bohrratechen in drei verschiedenen Constructionen. — Fig. 12 —14. Handbohrmaschinen. — Fig. 15 u. 16, liç. 17 
u. 18. Zwei Bohrmaschinen in grössern Dimensionen. Fig. 18. Querschnitt der Bohrspindel zur Erläuterung der Anordnung, welche eine Vertikalbewegung der Bohrspindel bei contmiurhchcr 
Drehung gestattet — Fig. 19. Radialbohrmaschine. - Fig. 20 u. 21. Langlochbohrmaschine. Das Arbeitsstück hegt fest auf dem Bohrtisch, wahrend die mit der Bohrspindel verbundene Plattes 
durch Einwirkung einer Schubstange, welche an der um ihren Mittelpunkt rotirenden Scheibe b excentriseh befestigt ist, hin- und hergeschoben wird. — Fig. 22 u. 23. Gesohutzbohrmaschme. 
Das Geschütz k wird in der Nabe des von der Stufenscheibe b aus bewegten Rades d befestigt, dreht sich also um seine Achse, wahrend der bei 1 eingespannte und in einem Lager bei m 
geführte Bohrer x nur in Richtung der Geschützachse vorgeschoben wird. Das Verschieben des Bohrers erfolgt durch Drehung der in m und g gelagerten, bei 1 in zwei Muttern laufenden 
Schraubenspindeln w. Die Drehung der Schrauben w wird entweder durch Drehung der mit dem Kegelrad u verbundenen Kurbel oder selbstthätig durch die Stufenscheiben o, p und die 
Räder r, s t u ausgeführt. — Fig. 24-26. Bohrung der Kanonen., Haubitzen und Mörser. — Fig. 27 — 30. Vorbohrer, Fig. 31 u. 32. Nachbohrer für Geschütze mit cyhndnschen Höhlungen.
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. t?1^' 1 u: 5, Fig. 6. Drei Hobelmaschinen, bei denen der Stichel für die Dauer eines Schnittes fest steht, während der das Arbeitsstück tragende Schlitten in hin- und
læ^geljendo Bewegung gesetzt wird. Die Bewegung des Schlittens erfolgt in Fig. 1 — 3. durch Kurbel und Schubstange, in Fig. 4 u. 5. durch Trieb und Zahnstange, in Fig- 6. durch Schraube 
und Mutter, und zwar in jedem Falle so, dass sich der Schlitten während des Vorganges, d. h. beim Schneiden, langsam, während des Rückganges schnell bewegt. Diese Verändei'ung der 
öchlittengeBchwindigkeit wird bei der ersten Maschine durch die elliptischen Räder a, b bewirkt, bei den beiden andern Maschinen aber dadurch herbeigefuhrt, dass man die Bewegung der 
Kiemenscneibenwene beim Rückgang nur durch Trieb und Rad, beim Vorgang hingegen durch Einschaltung eines Vorgeleges auf die Schlittentriebwelle überträgt. — Fig- —10- Hobel­
oder feilmaschinen für kleinere Gegenstände. Das Arbeitsstück bleibt während des Schnittes unbeweglich, der Stichel macht die hin- und hergehende Bewegung. — Fig. 11. Nuthmaschint 
m einfachster Construction mit Trieb und Zahnstange. — Fig. 12 u. 13. Nuthmaschine für grosse Räder, von unten betrieben. — Fig. 14 u. 15. Zwei Nuthmaschinen mit selbstthätigem Mechanis­
mus zum Verschieben des Arbeitsstückes. — Fig. 16 u. 17. Maschine zum Nathen der Eisenbahnwagenachsen.
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Fig. 1. Gewinde-oder Mutterbohrer. — Fig. 2. Wendeisen. — Fig. 3 u. 4. Schneideisen. — Fig. 5. Charnierkluppe. - Fig. 6—11. Schraubenschneidkluppen in fünf verschiedenen 
Anordnungen. — Fig. 12. Schraubstähle, links inwendige zum Mutterschneiden, rechts auswendige zum Bolzenschneiden. — Fig. 13. Spindelstock einer Patronendrehbank älterer Construction, 
wobei nach Beseitigung des Lagerdeckels b durch Pressung des Registers c gegen die Patrone a eine Verschiebung der Drehbankspindel nach ihrer Achsenrichtung herbeigefiihrt wird. — Fig. 14 
u. 15. Spindelstock einer Patronendrehbank neuerer Construction. Statt des Registers kommt hier der mit 5 Muttergewinden versehene Stern b (Fig. 15. in anderer Ansicht gezeichnet) zur 
Anwendung, welcher durch die Schraube d gegen die Patrone a gepresst wird. — Fig. 16 u. 17. Schraubenschneidmaschine. Der zu schneidende Bolzen wird bei c eingespannt und das bei 
d angebrachte Schneidezeug ihm entgegen geschoben. — Fig 18 u. 19. Grosse Räderschneidmaschine. m die Fraise, g der Tisch zur Aufnahme des zu schneidenden Rades. Durch die Kurbel 
k und die Räder b, c, d, e wird das Rad nach jedem Schnitt um den entsprechenden Winkel gedreht. - Fig, 20 u. 21. Kleine Räderschneidmaschine mit Theilscheibe h. Die Fraise e wird 
durch den über der Maschine liegenden Hebel gegen das zu schneidende Rad c geschoben. — Fig. 22 — 24, Fig. 25. Fraisemasehinen.
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in seiner Höhenh“rändert wXn Zn^wîd ÂZ^ genommenen Ansichten. Das Gatter c mit der Säge s gleitet auf einem Rahmen, welcher durch Drehung der Welle g 
und Zahnstange der Säge 8 entgegengesähoben. - Fig. 12- 15. Gattef verschiedener Construction - hcr«ehende Biegung gesetzt. Der den Block tragende Wagen wird durch Trieb
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i . . . *'*?■ 1; ^”d.säKe- ~ Ç«;2- Schweifsäge. - Fig 3-5. Fournirsäge. d der Block, b das Gatter mit der Säge s und Bläueistange c. Der Block ist auf dem Rahmen e befestigt und
letzterer wird durch Ineb und Zahnstange in senkrechter, durch die Schrauben i in horizontaler Richtung verschoben. — Fig. 6 u 7 Kreissäge — Fig 8 u 9 Quersägen — Fig 10 u 11 
Vertika1« Bohrmaschine, a die Riemenscheiben c die Bohrspindeln, welche durch die Kegelräder b in Rotation gesetzt werden. Die Vorschiebung der Bohrspindeln in vertikaler Richtung 
erfolgt mittelst Trieb und Zahnstange durch Drehung des Rädchens g. — Fig. 12. Vertikale Bohrmaschine. Von der Riemenscheibe a wird die Bewegung durch die Kegelräder b auf die 
Bohrspindeln c übertragen Die Yertiknlbewegung der Bohrer erfolgt durch die Hebel <1. - Fig. 13. Horizontale Bohrmaschine. — Fig. 14. Formen der Holzbohrer. - Fig. 15. Horizontale 
btemnnnaschine. — Fig. 16.Vertikal« Stemmmaschme. Die das Stemmeisen tragende Stange b wird von den. Betriebsscheiben a aus durch die Kurbel h und Bläueistange g in auf- u. nieder­
gehende Bewegung gesetzt.- I<ig. 1/. Vertikale Stemmmaschme. Die auf- und niedergehende Bewegung des Stemmeisens erfolgt hier ebenfalls durch Kurbel und Bläueistange. Auserdem 
kann aber auch noch eine Senkung oder Hebung des Stemmeisens herbeigeführt werden. Fig. 18. Stemmeisen
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Fig- 6- u- F>g- 7 — 9. Zwei Hobelmaschinen bei denen die Faserrichtung durch die Hobeleisen ungefähr rechtwinklig durchschnitten wird. In Fig. 1—6. bezeichnet m das 
zu bearbeitende Holzstuck, d den an der Spindel c befestigten Hobeleisenträger. Die Spindel c erhält von den Riemenscheiben a durch ein Kegelräderpaar die rotircnde Bewegung und 

uurch 1 rehung des Speichen rades e frepfßii das Holzstiick herabgeschoben. In Fig. 7 u. 8. bezeichnet m die zu bearbeitenden auf Wagen liegenden Hölzern, d den scheibenförmigen mit 
6 Messern von der m fig. 9. gezeichneten Form besetzten Hobeleisenträger, welcher durch die Kiemenscheiben a in Rotation gesetzt wird. — Fig. 10. u. 11, Fig. 12 u. 13. Zwei Hobelmaschinen, 
bei denen die Fasern nach ihrer Längenrichtung durchschnitten werden. — Fig. 14 u. 15. Hobelkopf mit 4 versetzten Messern zum Glatthobeln. — Fig. 16 u. 17. Hobelkopf zur Bearbeitung 
von Leisten- und Simswerk. — lig. 18. Zwei Hobelköpfe zur Anfertigung von Nuth und Feder. — Fig. 19. Hobelkopf zur Herstellung von Doppelfedern. — Fig. 20. Oberer Theil einer zur 
Herstellung von l'edern bestimmten Maschine. Fig. 21. Kopf mit 4 Messern zur Herstellung cylindrischer Höher. — Fig. 22. Zwei zusammen arbeitende Hobelköpfe zur Bearbeitung
quadratischer Holzer. I*ig. 23 u. 24. Anwendung der Kreissäge zum Nuthen. — Fig. 25. Hobelmaschine mit feststehenden Eisen, über deren Schneiden das Brett fortgeschoben wird.
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. , M ,Jn®‘ ? I1’ Copirmaschine von Cox für halberhabene Arbeiten, a das Modell, welches copirt werden soll, v u. w die Hölzer aus denen die Copien gebildet werden sollen, e ein
aut dem Modell gleitender stumpfer Stift, d u. f zwei rotirende Bohrer, b u. c zwei rechtwinklig gegen einander bewegliche Wagen. Während der Arbeit werden die Wagen b u. c verschoben
und der die I heile d, e f tragende Support k wird gehoben und gesenkt, so dass der Stift e stets mit dem Modell in Berührung bleibt. — Fig. 3 — 5. Maschine zur Herstellunp von Schuh­
leisten. a die eisernen Modellleisten, i die auf denselben gleitenden Führer, f die zu bearbeitenden Hölzer, e die rotii-enden Fräsen, welche der Art mit einander und mit den Führern i ver-

sin®’ .ass S1® s*c“.lnit den letztem heben und senken, sowie auch an deren horizontaler Bewegung Theil nehmen. Fig. 6. Anwendung derselben Maschine zur Bearbeitung von Gewehr­
schatten — Fig. 7. Maschine zur Anfertigung von Schuhleisten, m das Modell, f das Arbeitsstück, c der Messerkopf. — Fig. 9 u. 10. Fig. 11. Zwei Maschinen, welche Copien in verkleinertem 
Massstabe ausiuhren. In rig. 9 u. 10. bezeichnet M das Modell, m das Arbeitsstück. Auf ersterm wird ein Stift E herumgefuhrt, aui letzterm arbeitet em rotirender Bohrer e. Stift u. Bohrer 
stehen durch den Storchschnabel a b c d mit einander in Verbindung. In Fig. 11. bezeichnet S das Modell, t das Arbeitsstück, i den Stift, h den rotirenden Bohrer.
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Fig. 1. Wolf zum ersten Auflockern und Oeffnen der Baumwolle. Die Wolle wird auf das Lattentuch a aufgelegt, durch die Speisenwalzen b der rotirenden mit Zähnen besetzten 
Trommel c zugeführt und durch das Lattentuch d wieder abgeleitet, e eine Siebtrommel, f ein Ventilator. — Fig. 2. Wolf mit zwei gegen einandei- arbeitenden Schlagtrommeln c und d. Die 
hei a aufgelegte Wolle passirt die Speisewalzen b, die Schlagtrommeln c u. d, gelangt hierauf über den Rost e zwischen die Siebtrommeln f, g und wird durch das Lattentuch h abgeführt. 
— Fig. 3. Einflüglige Schlagmaschine, a das Speisetuch, b die Speisewalzen, c der Schläger, d, e Roste, f die Siebtrommel, h die Compressionswalzen, i, k Wickelwalzen'. — Fig. 4. Zwei- 
flüglige Schlagmaschine. — Fig. 5. Deckenkrempel mit Kanalmaschine. a die Wickelwalze, b der Wickel von der Schlagmaschine, c die Speisewalzen, d der Vorreisser, e die Haupttroiamel, 
f die Decken, g die Kammwalze, h der Kamm oder Hacker, k die Abzugswalzen, 1 die Kanalwalzen. — Fig. 6 u. 7. Zwei Krempeln, bei denen die Decken durch langsam rotirende Walzen 
ersetzt sind. Das Ausputzen dieser Walzen erfolgt selbstthätig in Fig. 6 durch eine über dieselben hinstreichende Kratze d, in Fig. 7 durch die Hacker e, e. Fig. 8. Krempel, mit Arbeits­
walzen, Wendewalzen, und Decken. — Fig. 10. Krempel mit Walzen tind Decken in anderer Anordnung. — Fig. 11 u. 12. Krempeln mit beweglichen Decken. — Fig. 18. Doppelkrempel.
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Fig. 1, Dreicylmdrige Strecke mit Presstopf. — Fig. 2. Fünfcylindrige Strecke mit Kanalmaschine. — Fig. 3. Presstopf für eine Krempe] — Fig- 4 Presstonf für pinp Strprk 
— Fig. 5 u. 6. Streckwerke mit Belastungsmechanismus. — Fig. 7. Die Spindelbank in ihren Haupttheilen. Fig. 8 u. 9. Spindeln, Flügel und Spulen — Fig 10 u 11 Die Watermaarhin«' 
a die Vorn Garnspulen, b die Streckwerke, c die Feingarnspindeln. Die Hebung und Senkung des Wagens welcher die Spulen trägt wird durch Einwirkung der herzfiirmi.rpn sXih» ,1 »„f die WinkelKebel e herbeigeführt. - Fig. 12. Die Mulemaschine, a die Vorgarnspulen, b die Streckwalzen, W der Wagen, d die Feingarnspindeln, c die Kötzer Es St dÄw-annJ 
der Streckwalzen von der Riemenscheibenwelle aus durch ein Kegelrädei-paar bei b, die Bewegung des Wagens durch den über die Rollen o, r gespannten und an den Waovn anUsehlossenen 
Riemen p, welcher seine Bewegung durch die Raderpaare m u. n erhält, die Bewegung der Spindeltrommel e durch eine über den Würtel »• und die Scheiben h i k .rpführfp gëhnnr 
Fig. 13. ■ Bewegungsniechamsmus des Streckwerkes. — Fig. 14 u. 15. Selfactor von Pan-, Curtis und Madeley, in einer Ansicht von hinten und einem QuerschnittFi»0 Ifi n 17 ■«
maschine, links zum Trocken-, rechts zum Nasszwirnen vorgerifihtet. — Fig. 18 u. 19. Spulen und Flügel der Spindelbank. — Fi». 20-2+. Waterspindeln verschiedener (’onstriiction
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r 3 nr Fig' 1 .u' •2’ hig-1 3’ Samendreschmaschinen. — Fig. 4—6. Bottich fur Warmwasserröste. B der Bottich, a der Lattenboden, b der Lattendeckel, c ein Rohr zur Abführuiu der
auf dem Wasser schwimmenden Gahrungsprodukte, d u. e Dampfrohren, w Wasserrohr. — Fig. 7 u. 8. Brechmaschinen. — Fig. 9-11. Schwingstock und Schwingmesser für Handarbeit -

s,'hY'!n°nlllscll,ne' — u- Maschine zum gleichzeitigen Brechen und Schwingen von Sandborn. — Fig. IG u. 17. Maschine zum Zerschneiden des Flachses. — Fisr 18
bis 20. Hechelmaschine von Girard, im Anfänge dieses Jahrhunderts construira — Fig. 21-23. Hechelmaschine. Die Hechelhalter sind auf zwei endlosen über die Rollen a, b geführten 
Kiemen befestagt und bearbeiten den m die auf- und absteigende Klemme g gespannten Flachs gleichzeitig auf beiden Seiten. — Fig. 24 u. 25. Hechelmaschine. Die Hecheihalter sitzen 
auf endlosen, über die Rollen a, b gelegten Riemen, und bewegen sich in Richtung des Pfeiles; die Flachsklemme g wird bei jedem Aufgang um 180° gewendet — Fis 26—’S Hechel- 
maschine für kurzen oder geschnittenen Flachs. Die Hecheln sind auf dem Umfang der Trommel a befestigt, die auf- und absteigenden Fkchsklemmen g werden beim höchsten"Stande um 
180e srewendet Das in den Hechelzähnen sitzende Werg wird in jedem Fall durch Bürstwalzen abjrenommen, an Krat/frommein übergeben uiwl von diesen durch Hacker abgekämmt.
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1—3. Präparationsmaschinen für Langflachs. Fig. 1 Anlegemaschine, Fig. 2 Durchzug oder Strecke. Fio- 3 Snindolhanlr R dia a r. c* 1 j <walzen, A die Abzugswalzen, B die Bandplatte, H dio zur Unterstützung der Flachsbänder dienenden, in fortschreitend/'BewXunj? gesetzten Hechelliilter Fio- V Kn °^er 
F die Vorgarnspulen, G der Wassertrog, îf die Einziehwalzen, S die Streckwalzen, M die Feingarnspindeln. - Fig. 7 TrockeSnmaSneßle Lhnnn^
und Streckwalzen liegen 2 Paar Fiihrungswalzen f zur Unterstützung des zu streckenden Vorgarnes. — Fig. 8. Wergkrempel S das Sneisetuch H «lio Huinttrmn» öl ‘ ^?,n Umzieh
Wender, K die Kammwalzen mit den Hackern k, z die Abzugswalzen. - Fig. 9 u. 10. Mechanismus zur Bewegung der Hechelhalter bei den Préparation
■2 Paar in entgegengesetzter Richtung rotirender Schraubenspindeln s, t, in deren Gängen die Hechelhalter h gelagert sind. - Fio-. n Vorderansicht eines StreckwerkpsD- ‘
werk mit Anwendung einer rotirenden Nadelwalzc H statt der fortschreitenden Hechelhalter zur Unterstützung und Bparbeitung’des zu streckenden Bamlpq n * v S! eck‘
\nsicht und Querschnitt. Die Nadelwalze kommt nur bei den WergpräparationBmaschinen zur Anwendung " «earDeitung des zu streckende» Bandes. Hg. 13. Die Nadelwake n.
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.. Fig- 1 “• 2, Fig- 8 u. 4. Wollwaschmaschinen. — Fig. 5 u. 6. Wolltrockenmaschine. Die dem Lattentuch a überffebene feuehto Wniin „•strömten kasten geführt und tritt bei d im getrockneten Zustand wieder aus. - Fig. 7 u. 8. Wolltredkenmaschine. Die nässt Volle wird auf Vwri Dr.M6" T wa.™?r Lult d“fch- 
ausgebreitet und durch die vom Ventilator c veranlasste Luftströmung getrocknet. - Fig. 9-12. Handkämmerei. Fig. 9 u 10 Dw Kammofen in Anaiph?htgB/1W^’e ^bildete Flächen b 
erwärmenden Kaminen c, c. Hg. 11 u. 12. Handkämme. - Fig. 13 u 14 Kämmmaschine von Collier um das Jahr 1827? construirt als dil eratP Kä™.^ “ d Qulers5;hn‘tt > mit den zu 
frankreieh grössere Verbreitung gefunden hijt. Dieselbe besteht aus zwei grossen Rädern a, b von 5-8' Durchmesser deren Kränze mit Zähnnn l ? Deutschland und
In diese Zähne wird die rohe Wolle mit Hand eingeschlagen, die Räder werden in Umdrehung gesetzt und so weit einander genähert dass einf• eJw,ärint werden.
Kades auf die in dem andern Rade enthaltenen Wollfasern Statt findet. — Fig. 15 u. 16. Einfache und doppelte Krempel mr Vorbereitnn<z d«r g >E ?wl.rkl,In? (‘er Zahne de» einen
Kämmmaschine. Die Wolle wird bei a aufgelegt, passirt die Maschine und wird auf die Walze g aufgewunden Ärempel Vorbereitung der Wolle für die Lister’sche und Heilmann’sche
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u . .■ I']g- ? u;..2- Die Li.ster’^h® Kämmmaschine. S die von der Krempel gelieferten Wickel, a, b, c, der Speiseapparat, d die Zange zum Fassen und Abziehen eines Wollbartes
K der rohrende Auskainmnii". in welchen die Wolle durch den Uebertragkamm e eingeschlagen und durch die Bürste f eingedrückt wird, m, n, der Abzu^sapparat für den gekämmten Zur/ 
Die Fig. 3—6 geben die Stellung der Hauptorgane in vier hinter einander folgenden karakteristischen Momenten. — Fig. 7. Die Heilmann’sche Kämmmaschine für lange Wolle Fi«- 8 die 
selbe für mittellange Wolle, m die zugeführten Wollbänder, a, b, c, der Speiseapparat, d der Vorstechkamm, B die Kämmwalze, bei i mit Leder beschlagen bei e mit Nadeln besetzt 1- der 
Abreissapparat für den gekämmten Zug. Der Zug wird in Fig. 7 auf die mit Nadeln besetzte Trommel E aufgewunden, in Fig. 8 durch die Walzen g, 1 in einen Topf geleitet Zur’ Besei 
tigung der Kämmlinge dienen die Theile C und D. Die Fig. 9—16 stellen das Spiel dieser Organe während eines halben Umganges der Kämmwalze mit Beziehung auf die in Fic 8 getroffen? 
Anordnung derselben dar. — Fig. 17. Die Plättmaschine. S die Spulen mit den Wollbändern, a, b Gefässe mit Seifenwasser, e der Trocken- und Plättapparat i k m n o n die Orsane 
zum Abziehen, Strecken, Drehen und Aufwinden. Die Erwärmuna; der Plättwalzen e erfolgt entwedpr durch ein auf dem Rost f unterhaltenes Feuer, oder durch einaeleiteten’ Dampf 8
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Sten und Sten Spindelbank fallt die Nadelwalze weg und es kommen dafür zwei Paar Führungscylinder, wie Fis. 5 zei4 zur p t?V°llkommen ubcremstimmt; bei der
wegungs- und Helastungsmechanismus der Streckwalzen. — Fig. 9—15. Spinnereimaschinen des französischen Systems^ ’t'iff 9 — 11 StrSt e*nspinnmaschine. Fig. 7 u. 8. Be-Reumsseuse. Sie enthält das Streckwerk b, c, d. e, den Würgeiapparat f, g^und den Wickelapparat h, i Fi»• 1t « 1™ BoHnoir DieTnn±.n\T ConB4truct'0,n- Kl?- u. 13.
ReuniBseuse, nur sind die Dimensionen geringer und die Arbeitsorgane zahlreicher. Bezeichnung- wie vorher - Fin- ’16 21 Sninnproim^v g Maschine ist gerade so, wie bei der 
strecke mit Hecheln zur Unterstützung der von den Einziehwalzen b nach den Streckwalzen <1 geführten Bänder Dw Strwkwerkp Fi^ 17 engbsehen Systems. Fig. 16. Topf-
Drehen und Aufwinden der gestreckten Bänder versehen. Fig. 21. Feinspinnmaschine ‘ 6 J ,g‘ 17~20 s,n<1 mit Spindeln, Hügeln und Spulen zum
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Fig. 1. Apparat zum Entschweissen der Wolle. — Fig. 2 u. 3. Wollwaschmaschine. — Fig'. 4 u. 5. Zwei Wölfe verschiedener Construction zum Auflockern der Wolle. — 
Fig. 6. Keisskrompel. S das Speisetuch, E die Speisewalzen, B der Vorreisser, H die Haupttrommel, A die Arbeiter, W die Wender, V der Volant, K die Kammwalze, h der Hacker P die 
Pelztrommel. — Fig. 8. Vorspinnkrempel mit einer Kammwalze K, auf welcher zwei Hacker h arbeiten. B das Würgelzeug, C, D der Wickel apparat, — Fig. 9. Vors’pinnkrempel mit zwei 
Kammwalzen. — Fig. 10. Vorspinnkrempel, bei welcher die Verdichtung des Vorgarns nicht durch das Wurgelzeug, sondern durch rotirende Röhrchen, von denen eines durch Fig. 11 in 
vergrösserteni Maassstab dargestellt ist, bewirkt wird. — Fig. 12. Feinspinnmaschine, a die Vorgarn wickel, v die Lieferungswalzen, W der Wagen mit den Feingarnspindeln s. Das Aus­
fahren des Wagens wird von der Schnecke 1 aus durch die beiden bei q mit dem Wagen verbundenen Schnuren m und m', die Bewegung der Spindeln von der Schnurscheibe d aus mittelst 
der über die Rollen d, g und h geleiteten Schnur f herbeigeführt. Die Scheibe h sitzt an einer durch den ganzen Wagen geführten Trommel, welche die Bewegung dtirch dünnere Schnuren 
an die Spindeln überträgt. Das Einfahren des Wagens erfolgt durch den Arbeiter. Die Lieferungscylinder v werden durch die Welle w bewegt.
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Handweberei. Fig. 1 u. 2. Scherrahmen gewöhnlicher Constraction. Das Spulengestell f steht fest, das Lesebret e wird länsrs des rotirenden Srhprrahmpn« « anr .k. ■■ t bewegt - Fig. 3. Scherrahmen, bei welchem das Spulengestell b mit dem Lesebret c fest verbunden ist und mit diesem gleichzeitig auf- und abwärts geführt wird — Fitr 4 Di^Kettn 

nach ihrer Abnahme von dem Scherrahmen. — Fig. 5 u. 6. Liegender Scherrahmen. Die Fäden werden nicht wie vorher in Spirallinien neben einander ^snndorn in r- „u*6
einander gewunden - Fig 7. Der gewöhnliche Webstuhl mit 2 Schäften in perspectivischer Ansicht. - Fig. 8 u. 9. Haupttheile des zweischäftigen Webstuhls in einfachster Anordnung 
a der Garnbaum, b der Zeugbaum, o die Kette, m die Lade, i k die Tritte, c, d u. s. w. das Geschirr. — Fig. 10 u. 11. Haupttheile eines zweischäftdzen Stiihloi mit rnntrörn.S -inouinung. 
Fig. 13 u 14 Geschirr zu vierschäftiger glatter Waare. — Fig. 15—18. Das Rollengehänge zu dreischäftigcm Körper. — Fig. 19 u. 20. Anordnun»- des Geschirres für vier- und fii'nfsehâfïioln 
horper oder Atlas. — Fig. 21 u. 22. Gewöhnliche Lade mit Schnellschützen. — Fig. 23. Wechsellade. — Fig. 24/ Geschirrschleife aus Bindfaden8— Fiz 4—’7 Maillons aus Drah? 
und Glas. - Fig. 28. Lanfspulen und Schleifspulen, leer und gefüllt. - Fig. 29 u. 30. Schützen für Lauf- und Schleifspule. Maillons aus Draht. Blech
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. .Handweberei. — lig. 1-3 ^ugstuhl, vorgerichtet fur ein Gewebe mit unsymmetrischem Fond, und symmetrischer Bordüre. Die mit den Hebern d, e verbundenen Korden werden 
iifecr die kleinen Walzen g geführt und bei h gefestigt An der zwischen g und h hegenden horizontalen Parthie der Korden sind die Zampelschnuren k angeknüpft und von hier nach einer 
am fussboden befindlichen Walze r geführt Durch die Latzenschnuren 1, m, n wird bei der Arbeit ohne Vorgeschirr vor jedem Schluss eine vorher eingelesene Parthie Zampelschnuren 
gezogen, durch einen emgefuhrte Stab q in die Lage s q r gebracht und dadurch gleichzeitig die zugehörende Parthie Korden, Heber und Kettenfaden gehoben — Fis 4 u 5 Fiff 6 u 7 
Jacquardstuhle, ersterer ohne Vorgeschirr vorgerichtet für em 4mal sich wiederholendes unsymmetrisches Muster, letzterer mit Vorgeschirr für ein über die ganze Breite reichendes symmetrisches 
Muster (Spitzeinzug). - tig. 8-10. Jacquardmaschine. - Fig. 11. Mittlere Parthie der Jacquardmaschine, h die Platinen, k die Messer, i die Drähte, g die Spiralfedern, e das Prisma mit 

h.e e™tei.Und vl,eVe patine zuruckgedruckt, die übrigen in der Stellung, wo sie durch die aufsteigenden Messer k gehoben werden. - Fig. 12u. 13. Schaftmaschine 
nut 20 Platinen. Die Hebung der Platinen erfolgt durch den um e drehbaren Messerrahmen a in der Weise, dass die Hubhöhe um so grösser wird, je weiter die Schäfte vom Brustbaum entfernt sind
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Präparationsmaschinen für Maschinenweberei. Fig. 1. Kettenapulrnasohine. a eine Spule von der Watermaschine, c ein Kötzer von der Muiemaschine, b und d die für die Schermaschine 
bestimmten Kettenspulen. — Fig. 2. Kettenschennaschine. Das Kettengarn läuft von den Spulen b durch das Rietblatt d, um die Walzen e, f, g auf den durch Friktion umgedrehten Garn­
baum i. — Fig. 3. Schlichtmaschine, a die Bäume mit dem zu schlichtenden Garn, c die Walzen zum Aufträgen der Schlichte, d die Bürsten, welche durch eine entsprechende Bewesruntr 
die Vertheilung der Schlichte bewirken, i die Windflügel zum Trocknen des geschlichteten Garns, f der Baum zur Aufnahme des Garns. Die Maschine hat nach rechts hin dieselbe Anordnung 
wie auf der linken Seite. — Fig. 4. Schlichtmaschine, a die Garnbäume, d die Walzen zum Aufträgen der Schlichte, f u. g die Bürsten, zz zwei mit Dampf geheizte Kästen m der Baum 
zur Aufnahme des geschlichteten Garnes. Die Maschine ist ebenfalls symmetrisch gebaut. — Fig. 6. Stärkemaschine. Von den sechs Garnbäumen a geht die Kette b über die Walzen c in 
den mit Stärke gefüllten Trog d, passirt dann die Walzenpaare h u. k, umschlingt thejlweise die mit Dampf geheizten Trommeln m u. m' und gelangt endlich über die Walzen n o p q r 
und den Streichbaam u nach dem in den Webstuhl einzulegenden Garnbaum v. > >
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Maschinenweberei. Fig. 1—4. Haupttheile der Schönherr’schen Schussspulmaschine. Auf den durch die Friktionsräder f, c in Umdrehung gesetzten Spindeln stecken die Schuss­
spulen k. Dør aufzuspulende Faden läuft über den Fadenführer g, welchar durch Berührung mit der Spulenoberfläche sich selbatthätig auf der Schraubenspindel i verschiebt. — Fig. 5 -7, 
Häfner’s Maschine zum gleichzeitigen Zwirnen und Spulen des Schussgams. Von den Spulen a geht das Garn durch die Walzen b und wird im gezwirnten Zustande auf die Spule e aufge­
wunden. — Fig. 8, Fig. 9. Haupttheile des mechanischen Webstuhls in zwei verschiedenen Constructionen mit einfachem und doppeltem Ladenschlag. — Fig. 10 -13. Mechanischer Webstuhl 
neuerer Construction mit 2 Schäften, a der Garnbaum, b der Streichbaum, c der Brustbaum, d der Zeugbaum, e der Sandbaum, f die Lade von der Hauptwelle A aus mittelst 2 Kurbeln und 
2 Schubstangen g bewegt, k das Geschirr durch die Theile s, t, u, 1, m, n, o, p in Bewegung gesetzt, h der Schützentreiber, v, w der Regulator. — Fig. 14 u. 15. Mechanischer Webstuhl 
älterer Construction von Sharp-Roberts. — Fig. 16 u. 17. Schottischer Leinwandstuhl. Die Kette ist auf 4 Bäume a vertheilt und geht von diesen über die Walzen b, c, <1 nach dem Zeug- 
bium e. Die Schäfte k werden durch die Theile 1, m, n in Bewegung (jesetzt.
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Fig. î—4. Siîhônherr’a mechanischer Tuchwebstuhl mit 4 Schäften. A der Garnbaum mit Bremsapparat, B der in einer Feder crplanprfn Rfroinhho..«. n .. v „■» c j -v 

zogen« Bäume, welche durch Einwirkung eines Regulators das Gewebe abfiihren und auf den Fussboden leiten. Die Heweguntr der Schäfte fst dureh Fia S Hi» r’ zwei ,mit/’a?d .uber, 
Fig.,4 dargestellt. - Fig. 5 u. e. Mechanischer Webstuhi mit Jacquardmaschine, a der Garnbaum, b der StreichUum Tder Cetbaum d der S^hX i B;we^n» der Lade durch 
• Kruamzapfen versehenen TriebweHe K wird durch die Schubstangen k die Lade f, ferner durch das Excentrik r die Stange h und åen um f dÄSi HaeL n V<T
bewegt. Die Bewegung der nicht dargestellten Treiber erfolgt durch die Rider m und n. - Fig. 7-9. Karte,Äa und K^rtene^mwehiM in. ÄZ;« ÀXd „Ja^“?^ma0chine 
Das Muster wird in die ZampelseJinuren a eingelesen. Vor jedem Schlage wird wie beim Zugstuhl eine Parthie cingelesener Zampehchnuren gezogen und^dadurch einZ nMnw“h ?,^era?“cht- 
?uf den Ausschlagapparat h herbeigefuhrt. fetalerer ist in Fig. 10 XeRonder. dargestell* Beim Kopiren kommt rtatt des Zampêl" dieŒuàrdmasS in
Hebung der Korden g wird auf den Schlagapparat in derselben Weise eingewirkt, wie durch Anziehen der Zampelschnuren a. Jacquardmaschine in Thaüg.œit. Durch theilwdse
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/ a 2‘ APParat /u“ Sen?0n 1er Gewebe. Das auf der Walze a aufgebaumte rohe Gewebe wird über das glühende Cylindersegment b geführt und auf die Walze c aufee- 

wickelt. — Fig. 3. Gassengapparat. Von dem Hauptrohr d steigt das Gas in die Rohren e, strömt hier durch kleine Oeffnungen aus und sengt das von a nach b geführte Gewebe — Für 4 
Prätschmaschine. Auf der langsam rotirenden Scheibe a hegen die Gewebe und werden unter Wasserzufluss von den durch die Daumenwelle b in Bewemin» besetzten Sehl»<r«rn o- Fig. 5 u. 6. Waschrad, links Ansicht, recht Querschnitt nach xx. - Fig. 7. Die Walke als Waschmaschine für Gewebe. - Fig. 8. Waschmaschine. T. fX*. z^mmen^ähte «owPh^r 
wird auf der Walze b durch die Hämmer e unter Wasserzufluss bearbeitet. — Fig. 9. Waschmaschine. Das auf der Walze a befindliche Gewebe geht durch den Wassertrojr b über die WalX f 
zurück nach dem Wassertrog pasrirt dann die Walzen h, i k und wird auf den Bauin 1 aufgewunden. - Fig. 10 u. 11. Waschmaschine. Das Gewebe e gelangt durch die Walzen a in den 
Waschtrog b, umschling mehrfach die rotirenden Haspel i, k, und wird durch die Walzen d Wieder abgefuhrt. - Fig. 12, Fig. 13 u. 14, Fig. 15, Waschmaschinen. Die Maschinen in Fis 12 
u. 15 dienen vorzugsweise zum Waschen wollener Stoffe. — Fig. 16—19. Bäuchapparate verschiedener Construction.





C. II. Schmidt. 7’ec/uivli>(v Slcixxenburh.. A J) I) C C t LI I*.

»AaoLaakM* »... a a a T • « v« .. . n- . •df't.dn.stalt Offrir.ddoiH zn, SinitaartMaschinen zur Appretur der Leinen- und Baumwollstoffe. — Für. 1. Stärkmaschino. Das zu stärkandA Gawoho hnfinrio* « c j ur , . ,den Stärketro^ d geführt, hier mit Stärke imprägnirt, zwischen den Walze/e f von dem Ueberfluss befreit und über^ Xezo^n Fiz 2 f die □ *"
trockenmaschine, bestehend aus 9 Stück rotirenden mit Dampf geheizten Blechcylindern a, über welche der Webestoff « in RirMnnr. d» Ä ^en^ri^18aJtrocl<enmaBchine. — Fig. 3. Cylmder- 
- Fig 4. Cylindertrockenmaschine. Das auf der Walze a befindliche Gewebe wW über b, c n Jh der XXXZeU ÄrtwT d, e, f, g, geführt wird,
mit 2 Papierwahen a, b, und einer Eisenwalze c; letztere kann mit Dampf oder glühenden Eisenbolzen geheizt werden — Fi/ 6 u 7 ICiUna/r auf»<e^a°d£n- “ ^ig. 5. Kalander
Kalander imt 2 Eisen- und 3 Papierwalzen. - Fig. 9. Wasserkalander. Das Gewebe m läuft in Richtung der Pfeâe erat durcî den W V V T U? Papierwahen. - Fig. 8.
roruck nach a, wo es sich aufwindet. Soll der Kalander in gewöhnlicher Weise arbeiten, so wird das Gewebe auf die Walze f auf^wimdJn® nn/ k *5 Wwe" a,t b’ C> ? g’ b
Fig. 10 u. 11. Seifinaschme. - Fig. 12 u. 13. Stampfkalander. Die beiden letzten Maschinen kommen nur bei dei“ deD Wa8sertr^ ^hrt. -
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Maschinen zur Appretur tuchartiger Stoße. — Fig. 1 u. 2, Fig. 3. Maschinen zum Auswaschen der Loden. — Fig. 4. Hammerwalke älterer Construction. — Fig. 5 u. 6. Hammer- 
walke neuerer Construction von Schwalbe. Die in dem Trog b arbeitenden Walkhämmer f, g werden von der Kurbelwelle a durch die Zugstangen c, d bewegt. — Fig. 7 u. 8. Walzenwalke 
von Desplas. — Fig. 9 u. 10. Walzenwalke von John Dyer. — Fig. 11 u. 12. Walzenwalke von Lacroix. — Fig. 13 u. 14. Walzenwalke von Wiede und Pressprich. — Fig. 15 ü. 16. 
Doppelwalke von Pflanmer, eine Combination der Walzenwalke von Lacroix mit der Schwalbe’schen Hammerwalke. — Fig. 17. Einfache Rauhmaschine, a die mit Karden beschlagene Rauh- 
trommel, b u. c die Tuchbäume. — Fig. 18. Doppelrauhmaschine von Gessner. Das in mehreren Stücken endlos zusammengenähte Tuch kommt 4mal zum Anstrich an den Rauhtrommeln a, b. 
— Fig. 19. Rauhmaschine von Zipser und Klein, a die Rauhtrommel, über welche das endlos zusammengenähte Tuch mit einmaligem Anstrich geführt wird. Bei den Maschinen in Fig. 17 
u. 18 hat der Trommelumfang die grössere, das Tuch die kleinere Geschwindigkeit, in Fig. 19 findet das umgekehrte Verhältniss Statt. — Fig. 20. Haupttheile der Longitudinalschermaschine 
im Querschnitt. Fig. 21. Der Sehercylinder. — Fig. 22 u. 23. Scherapparat für eine Transversalschermaschine.
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Für 1 u 2 Perrotine in Ansicht und Querschnitt. — Fig. 3. Druckmaschine mit Anwendung von Walzen, auf denen das Muster erhaben gearbeitet ist. — Fig. 4. Eine Dessin­
walze mit Zubehör. Es’bezeichnet F die Farbewalze, zum Theil in den Farbetrog eingetaucht, E die Dessinwalze, an welche die Farbe durch ein endloses über zwei Rollen gespanntes Tuch 
übertrasen wird D die Drucktrommel gegen welche die Dessinwalzen gepresst werden. — Fig. 5. Walzendruckmaschine auf dieselbe Weise arbeitend in anderer Construction. — Fig. 6 u. 7, 
Fie 8 Tiff 9. Walzendruckmaschine mit Anwendung von Walzen, auf denen das Muster vertieft gearbeitet ist ; Fig. 6 u. 7 zu einer Farbe, Fig. 8 zu vier Farben, Fig. 9 zu 12 Farben. F die 
Farbwalze, E die Üeasinwalze, D die Druckwalze. In allen Figuren bezeichnet a die erste, b die zweite Unterlage, c den zu druckenden Webstoff Die Unterlage a bildet ein endloses Tuch, 
die Unterlage b läuft von der Walze B, der zu druckende Webstoff von der Walze C ab - Fig. 10 Mittlerer Theü der Perrotine. - Fjg. 11. u. 12. Rerevmnaschmft Fig 13 u. 14 
Molettirmaschine. Die Relevirmaschine dient dazu, das auf die Stahlwalze m vertieft gravirte Muster auf die Molette e in erhabenem Zustand zu übertragen. Durch die Molettirmaschine wird 
das Muster mit Hilfe der Molette e auf die Kupfer walze E eingepresst.





C. H.Schmidt, 'Icclinolin);Slcixzenbiich.-. «ip 1 1 1 kæl 1
.Ibth .lll. 'l'a/' /S

Fig. 1. Hadernschneider. — Fig. 2. Hadernkocher. — Fig. 3 u. 4. Das deutsche Geschirr. In jedem Loch a arbeiten vier Stampfer b, welche von der mit Hebedaumen verse­
henen Welle d bewegt werden. — Fig. 5—7. Das holländische Geschirr, der Holländer, a der Trüg' mit Scheidewand b, d die Triebwelle mit der Messerwalze e, m das Grundwerk, f, g, h, 
i die Waschscheiben, k die Waschtrommel. Fig. 8 die Messerwalze mit Grundwerk, Fig. 9 ein lüesser. — Fig. 10. Schöpfbütte. Aus dem Reservoir a wird die Papiermasse nach dem Ge­
fäss b geleitet, von hier in den Knotenfänger e gepumpt und aus diesem der Schöpfbütte f zugeflihrt. — Fig. 11. Papiermaschine mit runder Form, b, c, d die Zeugbütte mit Rührapparat, 
Knotenfanger und Regulator, f die rotirende Form in einem Gefäss g liegend. Die v«d. der Form angenommene Papiermasse geht, wie die punktirte Linie andeutet, über zwei endlose Tücher 
nach dem Haspel t. — Fig. 12. Papiermaschine mit gerader Form, a das Rohr, welches die Papiermasse aus einem Reservoir der Papiermaschine zufiihrt, b der Sandfang, c der Knotenfang, 
e die Form, i der Saugapparat, f, g, h Pressen, k, 1, n Trockenapparat, p Satinirwalzen, q Schneidewerk, r, s, t Haspel. Oer Weg des von <ler Form .abgezogenen Papiers ist durch punktirte 
Linien, der Weg der mitlaufenden endlosen Tücher durch volle Linien angegeben.
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