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stungsfihigkeit bedeutend iibertrifft, aufmerksam zu machen
und schliessen - mit der Bemerkung, dass Herr Ingenieur
H. Sulzberger-Ziegler in Winterthur sich mit dem
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Erfinder zur Etablirung solcher Sigemiihlen in der Schweiz
verbunden und man sich fiir nihere Auskunft etc. an des—
sen technisches Bureau zu wenden hat. Kr.

Bau- und

Die Backsteinmaschinen auf der Ausstellung der Royal
Agricultural Society in Leeds im Juli 1861.
Mitgetheilt von M. Eyth.

Taf. 13 und 14.

Die fast ausschliessliche Verwendang von Backsteinen
als Baumaterial in dem grosseren Theile Englands musste
hier frither, als in anderen Lindern, auf eine mehr fabrik-
missige Darsiellung derselben fithren. Wenn es in Ver-
wunderung setzen kann, dass trotzdem erst in neuerer
und peuester Zeit wirklich Nennenswerthes und die Auf-
gabe praktisch Losendes auf diesem Gebiete geleistet
wurde, so ist nicht zu iibersehen, dass die Fabrikation
mehr, als manche andere, an die Entwickelung der Dampf-
kraft, einer grossgn; billigen nnd leicht transportablen
Kraft gebunden ist, und dass zur Vervollkommnung der
schweren Maschinen, die in Anwendung kommen, eine
Reihe kostspieliger Experimente erforderlich war, wie sie
nur die Verhiltnisse der neueren Zeit ermoglichen.

Seit der grossen Ausstellnng in London 1851 -wurden
von einzelnen Firmen Englands fortwihrend Veridnderun-
gen in der Anordnung ihrer Maschinen gemacht und fast
jede Ausstellung, namentlich aber die jahrlichen Ausstel-
lungen der Royal Agricultural Society of England, brachte
Neues auf diesem Gebiete. So waren auch auf der dies—
jahrigen in Leeds abgehaltenen drei verschiedene Systeme
vollstindig vertreten, und nur die weltbekannte Fabrik
von Clayton, Shuttleworth und Comp. fehlte, um
ein vollstindiges Bild des gegenwirtigen Standes der Back-
steinfabrikation zu geben.

Die Art der Darstellung unterscheidet sich in den drei
uns vorliegenden Fillen wesentlich, so dass sogar das
erhaltene Produkt ein prinzipiell verschiedenes ist. Wih-
rend Ward und Burman durch -ausschliessliche Darstel-
lung gepresster Backsteine ein solides und sehr compactes
Baumaterial zu erhalten suchen, stellt Whitehead seine
durchbohrten und hohlen Backsteine dar, welche, leichter
und gleichfsrmiger gebrannt, trotz des geringeren Gewichts
-eine grossere absolute Festigkeit besitzen. Besonders
schwere Backsteine dagegen machen Bradley und Gra-
ven aus absolat trockenem Lehm durch blosses Pressen,
und haben dabei den entschiedenen Vorzug. vor dem
Brenpen nicht erst das nur zum Formen der Steine no-
thige Wasser verdampfen zu miissen und, was wichtiger
ist, selbst den unreinsten Lehm mit bestem Erfolge ver-
wenden zu konaoen.

Ingenieurwesen.

Backsteinmaschine von Ward und
Burman.

Gehen wir zur Betrachtnng der verschiedenen, vor
uns liegenden Mechanismen iiber, so bilden die Maschi-
nea von Ward und Burman zu Stratford-on-Avon den
natiirlichen Uebergang vom Backsteinhandwerk zur Back-
steinfabrik. Sie sind die billigsten, einfachsten, aber auch
wenigst vollkommenen und nur zur Darstellung von Back-
steinen geeignet, fiir welche der Lehm in der alten Weise
von Hand oder durch irgend welche neueren Maschinen
(Quetschwalzen, Thonschneider) vorbereitet sein muss.

Die in Fig. 1 u. 2 Taf. 13 dargestellte Thonmaschine
erfordert zwei Jungen zur Bedienung und wird durch eine
Lokomobile in Bewegung gesetzt. Der Eine der Arbeiter
hat den Lehm in die Zarge 4 aufzugeben, welche sich
nach unten offnet und die Lehmmasse zwischen 2 grob-
geriffelte Walzen E, E fallen ldsst. durch deren Bewegung
dieselbe nach unten gefiihrt wird. Die verschiedene Ge-
schwindigkeit (1 : 11/) der durch 2 Stirnrider verbundenen
Walzen bezweckt ein nochmaliges Kneten und Mischen der
Masse. Doch sind die Walzen picht stark genug und lie-
gen nicht so nahe an einander, um formlich als Quetsch-
ungen zu dienen und etwaige Steine zu. zermalmen;
diese miissen schon vorher durch Sieben oder Quetschen
entfernt sein. Der unter den Walzen befindliche gussei-
serne Kasten B, welcher sich auf die angegebene Weise
immer vollstindig mit Lehm gefiillt erhalt, hat gegen rechis
(s. Fig. 1) zwei viereckige Oeffoungen. Der Querschnitt
derselben entspricht genau der Grosse der aus starkem
Blech kastenartig zusammengefiigten Schlitten €, welche
auf dem sich nach aussen fortsetzenden Boden des Lehm-
behilters geradlinig gefiibrt hin- und herschleifen. Die
Bewegung dieser Schlitten ist durch eine fest mit densel-
ben verbundene Zugstange vermiitelt, welche zwischen
zwei Fithrungslagern G und G eine gusseiserne Schleife
trigt. In diesen Schleifen bewegen sich die Kurbellager
einer doppeligekropften Welle O, O, so dass bei deren
Drehung die beiden Schlitten abwechslungsweise in den
Lehmbehilter hinein- und heraustreten. Die Miindung der
Schlitten gegen den Lehmbehslter hin ist offen und die
Blechwinde hier messerartig zugeschirft. In denselben
befindet sich ein kolbenartig beweglicher Deckel, der ei-
nestheils durch die Winde des Schlittens, anderntheils
durch 2 angenietete Stingchen gefiihrt ist, welche den
hinteren Boden des Schlittens durchbrechen und iiberdies



durch ein auf der Hauptzugstange aufgekeiltes Querstiick
ausserhalb gehalten sind, so dass die Bewegung der Plat-
ten im Schlitten eine frei hin- und hergehende sein kann.
— Die Linge der Stingchen F, welche unter Umstinden,
wenn der Schlitten sich nach rechts bewegt, an das Fiih~
rungslager G anstossen, bedingt es, dass bei der Bewe-
gung des Schlittens nach rechts die Platte sich relativ
pach vorn schiebt, bis sie, im sussersten Falle, bis an die
Miindung desselben tritt. — Der ganze Mechanismus ist
auf 2 gusseisernen Seitenwinden aufgebaut, welche durch
Traversen und Stehbolzen verbunden sind. Das Gestell
ist mit Hiilfe von kleinen Radchen leicht transportabel.
Die Bewegung wird durch die Lokomobile mittelst Riemen
einem Vorgelege mitgetheilt, das dieselbe durch Stirnrader
auf die gekropfte, die Schlitten bewegende Welle iiber-
tragt und zugleich mit Hiilfe eines weiteren Riemens die
Zufiihrungswalzen in Bewegung setat. '
Die Wirkung des Apparats ist pun einfach die fol-
gende: Wihrend sich der Kasten B fortwshrend mit Lehm
fiillt, bewegen sich die Schlitten € vor- und riickwirts und
stechen dabei in die der Bewegung sich entgegendringen-
den Massen hinein. Dadurch wird das bewegliche Blitt-
chen im Schlitten bis zu dessen festem Boden zuriickge-
schoben, worauf derselbe, vollstindig mit Lehm gefiillt
wieder aus B heraustritt. Ist er etwa 1 von der Miin~
dung des Lehmbehilters entfernt, so stossen die Stingchen
" F an dem Lager G an, die Plitichen bleiben stehen und
wihrend der Schlitten fortwihrend von links nach rechts
geht, schiebt sich die ausgestochene Lehmmasse mit dem-
selben heraus und wird von dem zweiten Arbeiter weg-
genemmen.
Das so erhaltene Stiick hat nur auf 4 Seiten die Form
eines leidlichen Backsteins. Hinten und vorn ist sie roh
abgebrochen ; die vollstandige Darstellung des gepressten

und wohlgeformten Steins erfolgt desshalb erst in der in

Fig. 3—5 abgebildeten Backsteinpresse.

Auf der sich langsam drehenden Welle 4 sind 2 Ex-
center ‘B, B aufgekeilt, deren kurze, starke Stingchen ein
geradlinig gefiihrtes schmiedeeisernes Kistchen D in ver-
tikaler Richtung auf; und abziehen. Direkt unter demsel-
ben steht ein gusseiserner Tisch F, welcher zur Auflage
des noch ungepressten Backsteins dient, und der genau
so gross ist, dass sich das Kistchen D in seiner unteren
Stellung iiber seinen Rand hereinschiebt. In dem Kasten
befindet sich, ganz shnlich wie in den Schlitten der oben
beschriebenen Maschine, eine bewegliche durch das Sting-
chen O gefithrte Platte C, welche, wenn der Kasten seine
hichste Stelle erreicht hat, durch das Querstiick e, e, an
welches die Stange C stosst, bis zur Miindung des Kastens
herabgedriickt wird, wenn aber der Kasten nach unten
geht, bis zu dessen oberem Boden zuriicktreten kann. Zu

beachten ist, dass die verstihlten Kopfe der kleinen Ex-

centerstangen nicht vermittelst der Zapfen, welche hin-

reichend Spiel haben, sondern direkt beim Herabgehen

auf die Riickseite des Kastens pressen. — Auf beiden Sei-

ten des Presstisches und des beweglichen Kastens befinden

sich gusseiserne Tischplatten, von welchen die linkslie-

gende zur Aufnahme der zu bearbeitenden, die rechtslie-
Polyt. Zeitschrift. Bd. VI
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gende fiir die gepressten Backsteine bestimmt ist. Von den
Ersteren wird je 1 Stiick, wie es von der Lehmschneide-
maschine kommt, bei O niedergelegt, direkt vor das iiber
die Tischplatte laufende Flacheisen m, welches mit dem
geradlinig gefithrten Gestinge p, sowie mit dem Tisch~
plattchen n in starrer Verbindung ist. Dieses ganze, be-
wegliche System von Flacheisenstiben m, p, n wird durch
den Hebel ¢ und die entsprechenden Gelenkstiicke in Be-
wegung gesetzt, indem derselbe auf einer Welle aufgekeilt
ist, auf der auch das Hebelchen r sitzt. Ein an Letzterem
befestigter Zapfen greift nimlich in eine Nuth ein, welche
auf der am Ende der Welle 4 aufgekeilten Scheibe G ein-
gegossen ist. Die Form dieser Nuth und die Stellung der
Scheibe zu den Excentern ist durch die im Folgenden zu
beschreibende Bewegung des Flacheisens m und des Tisch-
plattchens n bestimmt. — Das Gestell der Maschine besteht
ebenfalls aus zwei Seitenwinden, die durch Stehbelzen
und mit dem Tische fest verbunden sind, und zur Erleich-
terung des Transports auf Ridchen ruhen. — Die Haupt~
achse und damit der ganze Apparat wird durch eine
Stirnradiibersetzung und ein mit fester und loser Riemen-
scheibe versehenes Vorgelege von der Lokomobile aus in
Bewegung gesetzt.

Die bei O niedergelegte Lehmmasse wird nun im Au-
genblick, wenn die Excenter und damit der Presskasten
seine hochste Stellung erreicht hat, durch das Plitichen m,
das sich gerade zu bewegen anfingt, auf den Presstisch F
geschoben. Die Form der Grube in der Gussscheibe G
ist der Art, dass sich die Stange p und damit m und =,
sobald der Backstein auf dem Presstisch liegt, wieder um
etliche Zoll zuriickschiebt und dann stehen bleibt. Jetzt
bewegt sich der Presskasten abwirts und schneidet mit
den unten zugeschirften Kanten die hervorstehenden Theile
der noch etwas unformlichén Lehmmasse ab. Dann, iiber
die Kanten des Presstisches hereintretend, ertheilt er dem
Backstein die erforderliche Pressung, worauf sich die Ex-
center wieder nach oben bewegen. Auch der Backstein,
der fest in der Form klebt, geht mit nach oben, bis das
Stingchen e anstosst, die Platte O sowit stehen bleibt und
sich der Backstein langsam aus der Form herausstreift.
Mittlerweile hat sich aber die Stange p wieder in Bewe-
gung gesetzt und geht von rechts nach links, bis sich das
Tischplitichen n in der in Fig. 3 gezeichneten Lage befin-
det. Hier hilt das Gestinge einen Moment, wihrend des-
sen der volistindig aus dem Presskasten getretene Back-
stein auf den Tisch n niederfillt, und der Arbeiter einen
neuen Lehmkorper bei O niederlegl. Durch die nun wie-
der auf's Neue beginnende Bewegung des ganzen Mecha-
nismus wird der fertige Backstein nach O’ hingefiihrt, wo
er von einem Jungen abgenommen wird, wihrend sich
der nichste auf den Presstisch legt. — Die gekropfte Welle
der Lehmschneidemaschine macht 6 bis 7 Touren per Mi-
nute; die Excenterwelle der Presse macht 14. . Es berech-~
net sich somit die Leistungsfihigkeit beider Maschinen bei
gehoriger Bedienung auf circa 800 Backsteine per Stunde
oder 8000 per Tag. Eine 3—4pferdige Lokomobile setzt
die Maschinen leicht in Bewegung; ausserdem erfordern
sie aber 4 Jungen zu ihrer speziellen Bedienung und Leute
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und die nothigen Apparate zur Darstellung eines guten
Lehms. Nicht schwierig wire es und mit geringen Kosten
verbunden, die Lehmschneide und die Pressmaschine der
Art zu kombiniren, dass die auf der einen Maschine zuge-
schnittenen Lehmmassen von selbst unter die Presse liefen,
wodurch wenigstens zwei Paar Hidnde erspart wiirden.

Der Preis beider Maschinen zusammen betrigt 120
Pfd. Sterl. (Fr. 3000).

Die dargestellten Backsteine sind schon, scharfkantig
und durchaus gleichformig. Die Pressung, welche der
Masse ertheilt wird, kann, je nach der Beschaffenheit des
Lehms, durch Heben oder Senken des Presstisches ver-
andert werden. Nur tritt dann der grosse Uebelstand ein,
dass die Steine eine andere Stirke bekommen. Ueber-
haupt halten diese Maschinen kaum einen Vergleich mit
den im Folgenden zu beschreibenden aus, und sind nur
da zu empfehlen, wo Geldverhiltnisse die Anschaffung der
bedeutend theureren Apparate- anderer Fabriken unmog-
lich machen.

Backstein-, Ziegel-und Rohren-Maschine
vonJohn Whitehead.

Die Maschinen von John Whitehead zu Preston in
Lancashire, die schon anf den Weltausstellungen von Lon-
don und Paris Preise davon trugen, sind in ihrem Prinzip
wohl hinldnglich bekannt, so, dass wir uns darauf be-
schrinken konnen, nur andeutend die reiche Ausstellung
der verschiedenartigen Gerithe dieser Firma zu beriihren.
Das wirklich Neue wird sich hierbei leicht hervorheben
lassen.

In Fig, 6 und 7 ist das allgemeine Arrangement der
vollstindigen Ziegel-, Backstein- und Thonrsh-
ren-Fabrik skizzirt, wie sie auf dem Ausstellungsplatz
in Leeds im Gang war. — Von der Zarge 4 geht der Lehm
direkt, wie er aus der Grube kommt, durch die Quetsch-
walzen B, die dazu dienen, Steine zu zermalmen und die
Schollen zu zerbrechen und fillt von hieraus, mit Wasser
gemischt, in den horizontal liegenden Thonschneider. Die
Walzen haben 2‘ Linge und 2‘ Durchmesser, erfordern 3
bis 4 Pferdekrifte und sind im Stande stiindlich 80 — 100
Centner Lehm zu versrbeiten. — Wesentlich nun ist die
horizontale Lage des Thonschneiders €, iiber dessen einem
Ende das Quetschwalzwerk steht. Der Zweck dieser Ein-
richtung ist, die Zarge moglichst tief stellen zu konnen,
um das Rohmaterial so wenig als méglich in" die Hohe
schaffen zu miissen, was bei den gewshnlichen, senkrech-
ten Thonschneidern immer einen misslichen Umstand bil-
det. Der horizontale Schaft des Thonschneiders macht nur
4 Touren; die 6 breiten, spiralférmig gestellien Schaufeln,
welche mit der Ebene, in der sie sich drehen, einen
Winkel kleiner als 30° bilden, und mit je 6 kleinen senk-
recht zu ihrer Fliche stehenden Messern versehen sind,
wilzen die ganze Lehmmasse, dieselbe zerschneidend,
knetend und mischend, dem andern Ende des Cylinders
zu. An diesem Ende stehen die Schaufeln ganz senkrecht
zu der Ebene, in der sie sich drehen, und driicken den
Lehm durch die nach unten gehende Oeffnung des Cylin—-
ders fortwihrend in die Pressmulde C. — Diese Press-
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mulde hat nach vorn und hinten Oeffnungen. Von hinten
tritt, donrch Kurbel und Kurbelstange in langsame Bewe-
wegung versetzt, ein viereckiger Kolben pluntscherartig in
die Mulde ein und aus, und presst dadurch den in der
Mulde befindlichen Lehm stossweise nach vorn, wihrend,
beim Zuriicktreten, der entstehende leere Raum alsbald
von dem vom Thonschneider herabdringenden Lehm aus-
gefiillt wird. Die vordere Oeffoung dient zur Befesti-
gung des Mundstiicks, das, je nach dem herzustellen-
den Produkt, Oeffoungen entsprechend dem Querschnitt
eines Backsteins, einer Anzahl Ziegel oder Rohren hat.
Whitehead vermeidet mit vollem Recht bei seinen
Maschinen, wenn irgend méglich, Schrauben. So sind
auch diese Mundstiicke nur durch Knacken festgehal-
ten — eine Verbindung, die dem Zweck vollstindig
entspricht, trotzdem sie sehr leicht Isslich ist. Ehe die
nach vorn sich bewegende Lehmmasse das Mundstiick er—
reicht, wird sie an den Winden von unter einigem Druck
aus dem Behilter m eindringenden Wasser bespiilt, wo-
durch sich der Lehm beim Hervortreten aus der Form
leicht von dem Metall loslost und glait und sauber heraus-
tritt. Vor der Miindung steht ein Tisch, der aus einer
Anzahl beweglicher, mit Filz iiberzogenen Rollen von 1%’
Linge und 2” engl. Durchmesser besteht. Diese Rollen
lagern in 2 in der Lingenrichtung laufenden Flacheisen-
schienen, und dienen der aus dem Mundstiick hervortre-
tenden Lehmmasse als Lager, auf dem sie sich mit Leich-
tigkeit fortwilzen kann, was freilich nicht immer ganz ohne
Beschidigung des Produkis abgeht. Lings dieses Tisches
befindet sich ein Rahmen, dessen unterer Schenkel unter
den Rollen, der obere iiber denselben liegt. Dieser Rah-
men ist um eine Achse drehbar, die sich am Boden direkt
unter dem Tisch befindet, und kann mitelst eines Hand-
griffs von der einen zur andern Seite des Tisches bewegt
werden. Zwischen den in der Lingeorichtung laufenden
Rahmenschenkeln sind in Distanzen, welche nur durch die
Grosse der Rollen bedingt sind, sonst aber je nach dem
darzustellenden Produkte gewihlt werden, Saiten ausge-
spannt. Durch die oben beschriebene Bewegung des Rah-
mens von einer Seite des Tisches ‘zur andern im Augen-
blick des Stillstands des ausgepressten Lehmkarpers, d. h.
des Riickgangs der Kurbel, wird derselbe durch die Sai-
ten in die entsprechende Anzahl Backsteine, Rohren etc.
zerschnitten.’ ‘

Die Produktionsfihigkeit der Maschine berechnet sich
folgendermassen: Die Kurbel, welche den Schlitten oder
Kolben in der Pressmulde bewegt, hat 16” Radius und
macht 3 Hube per Minute. Dies wiirde einem Lehmkorper
von 3. 2. 16 = 96“ per Minute entsprechen. Da aber der
Querschnitt des Kolbens grosser ist, als der Querschnitt
des Mundstiicks, so wird der Lehmkorper betrachtlich Tun-
ger und zwar bei gewohnlichen Backsteinen per Hub 6,
per Minute also 18‘. Da nun die Whitehead’schen
Backsteine’ eine Stirke von 4 (Linge 12“, Breite 6) ha~
ben, so gibt jeder laufende Fuss 3 Backsteine und in 10
Arbeitsstunden werden
. 10. 3. 18. 60 = 32400
Backsteine geliefert.



Das Auspressen aus den Mundstiicken, sowie nament~
lich das Zerschneiden des Lehmkorpers mittelst der Sai-
ten, erfordert selbstverstindlich einen sehr weichen und
vollstindig steinfreien Lehm, wie er bei nicht sehr giin-
stiger, natiirlicher Beschaffenheit durch die einfachen
Quetschwalzen nicht geliefert werden kann. In solchen
Fillen wendet Whitehead den ganzen Apparat zum Sie-
ben an, indem er nach Entfernung der gewohnlichen
Mundstiicke und des Rollentisches, vor der Oeffnung ein
aus schmiedeeisernen, rostartig gelegten Stiben bestehen-
des Sieb befestigt, durch das der Lehm durchgetrieben
wird, ehe er zur Fabrikation von Rohren etc. verwendet
werden kann. ’

Bei sebr steinigem Lehm empfiehlt Whitehead sein
doppeltes Quetschwalzenwerk, das das Sieben ganz un-
nothig machen soll.
zen senkrecht iibereinander, von denen sich die oberen
von der Linge von 2%’ und dem Durchmesser von 20
mit gleicher, die unteren mit verschiedener Geschwindig-
keit drehen, indem eine Walze 2 Mal schneller liuft, als
die andere. Die sehr solid konstruirte Miihle kostet 75
Pfd. Sterl. und wiegt 106 Ctr.

Die ganze, oben beschriebene Miihle mit Ausnahme
des Rollentisches und der Quetschwalzen, sowie der ver-
schiedenen Mundstiicke, welche besonders bezahlt werden,
kostet 180 Pfd. Sterl. (Fr. 4500). _

Ein gewohnlicher senkrechter Thonschneider, von ei-
nem Pferd in Bewegung gesetzt (Cylinder 24* Durchm.,
54“ hoch; Schaft 3 Umdrehungen), kostet 14 Pfd. Sterl.

Ein vertikaler Thonschneider mit siebartig durch-
brochener Cylinderwand, durch welche wihrend des Mi-
schens der Thon getrieben werden soll, und der somit
zugleich den Prozess des Siebens zu vollzichen hat, war
picht in Thitigkeit, und schéint zum mindesten nicht bei
jeder Art von Lehm angewendet werden zu konnen.

Statt die Bewegung des Kolbens in der Pressmulde
durch eine Maschine zu vermitteln, hatte Whitehead
friher immer seine ganz nach demselben Prinzip kon-
struirten Maschinen von Hand mittelst eines Schwungrads
und einer einfachen Uebersetzung in Bewegung gesetzt.
Hiebei wurde die Pressmulde, die nicht in direkter Ver-
bindung mit dem Thonschneider war, zuerst durch Arbei-
ter mit Lehm gefiillt, hierauf der abnehmbare Deckel der-
selben geschlossen und dann der Kolben vorwirts getrie-
ben. Fiir kleinere Fabriken ist diese Anordnung noch
immer sehr zu empfehlen. Die Pressmulde hat 26“ Linge,
-9* Tiefe und 162" Weite. Sie macht, gehorig bedient,
per Tag 6000-Rohren von 2“ Durchm. und 13%“ Linge.
Preis 21 Pfd. Sterl.

qupeltwwkende Maschirfen fiir Handbetrieb nach dem
gleichen Prinzip mit einem Treibrad, 2 Pressmulden und
Rollentischen versehen, produciren per Tag circa 8—9000
2z¢llige Rohren. Der Apparat wiegt 418 Ctor. und kostet
28 Pfd. Sterl.

Durch das Verschrauben verschiedener Mundstiicke
konnen selbstverstiandlich die verschiedensten Arten von
Ziegel- und Backsteinen, sowie cylindrische Rohren von

Es liegen hierbei 2 Paar Quetschwal- -

1417

jedem Querschnitt, selbst von einem solchen, der grosser
ist als die Weite der Pressmulde, hergestellt werden. Be-
sonders bekannt ist Whitehead in dieser Hinsicht durch
seine durchbohrten Backsteine. Das zu ihrer
Darstellung angewendete Mundstiick ist mit Messingstiften
versehen, welche an Querstibchen im Grund der Miindung
befestigt, in der Richtung -des sich herausschiebenden
Lehmkorpers nach vorn verlaufen nnd bundlg mit dem
Ende des Mundstiicks abgeschnitten sind.

Auf diese Weise erhilt der Lehmkorper und damit
jeder einzelne Backstein 18 Locher von 5 Weite. Die
Whitead’schen Backsteine sind grosser als die gewohn—
lichen englischen. Sie haben 12“, 6 und 4“, wihrend
letztere 10”, 5 und 3“ haben. Trotzdem sind sie, in Folge
der Durchbohrung, ebenso leicht. Der Hauptvortheil aber
ist, dass sie durch die Lacher viel rascher und gleichfor~
miger gebrannt werden konnen und dadurch, angestellten
Versuchen gemiss, ihre Festigkeit wesentlich erhoht wird.

Es diirfte wohl nicht uninteressant sein, hier die Re-
sultate dieser Versuche, wie sie von John Rowan und
Sohnen in Belfast angestellt wurden, etwas niher zu er-
ortern. Dieselben beniitzten eine hydraulische Presse, auf
deren Pressplatte sie einen Pfeiler von 18 im Quadrat und
& Schichten gewohnlicher Backsteine (also 1/ Hohe) in Ce-
ment gemauert, aufsetzten. 24 Stunden nach dem Mauern
wurde der Versuch gemacht. Der Pfeiler aus gewohnlichen
Steinen ‘fing an bei einem Druck von 410 Tonnen zu wei-
chen und brach bei 150 Tonnen. Der Pfeiler der W hite-
head’schen durchbohrten Ziegel hielt 270 Tonnen ohne
eine Spur von Bruch oder Weichen aus, und brach bei
350 Tonnen. — Ein zweiter Versuch wurde mit einem
Pfeiler von 9 im Quadrat gemacht, Aus gewdhnlichen
Steinen konstruirt, brach derselbe bei 40 Tonnen, aus
Whitehead'schen erst bei 120 Tonnen. Das Mittel aus
diesen Versuchen, auf den englischen Quadratfuss redu-

zirt, gibt fiir gewohnliche  Steine eine mittlere Tragfihig-

-keit von 69 Tonnen, fiir die durchbrochenen eine solche

von 184 Tonnen, eine Differenz, die sich bloss durch das
regelmissige Durchbrennen der ganzen Masse des Steins
bei den durchbrochenen Backsteinen erkliren lisst.

Trotz der Vollkommenheit seiner Maschinen, denen
W hitehead mit Recht nachrithmen kann, dass die Haupt-
schwierigkeit in der Entfernung der ungeheuern Masse
des erzeugten Produkts bestehe, lassen sich doch einige
im Prinzip liegende Nachtheile nicht iibersehen. Das Aus-
driicken aus der Mulde und namentlich das Zerschneiden
mit Saiten, erfordert ein iiberaus reines und weiches Roh~
material, und namentlich einen verhilinissmissig grossen
Wasserzusatz, dessen Verdampfung vor dem Brennen mehr
Miihe kostet als die Darstellung der Backsteine selbst. Das
Rollen des Lehmkorpers iiber die Filzwalzen alterirt den-
selben bei Darstellung von Backsteinen wenig, bei grossen
Rohren ist dies jedoch ein wesentlicher Nachtheil. Und
auch die Kanten der Backsteine werden selbstverstindlich
nicht so scharf und schon, wie es unter Umstinden zu
wiinschen wire.

Um desshalb fiir Fagaden hiibsche Steine zu erhalten,
wendet Whiteh ead eine sehr sinnreich konstruirte Presse



an, die sich durch ihre Leistungsfshigkeit, sowie durch
Schonheit des Produkts auszeichnet.

Fig. 8 —10 stellen diese Maschine vor. Sie besteht
wesentlich aus einem horizontal gefiihrten, durch eine ge-
kropfte Kurbelwelle- E und eine kurze Kurbelstange in
Bewegung gesetzten Pressschlitten 4 und einer gusseiser—
nen Walze B, die auf 4 Seiten, dem Querschnitt, d. h. der
Breitseite der Backsteine entsprechende Oeffnungen dar-
bietet. Der nach innen liegende Boden dieser Oeffnung
wird durch schmiedeeiserne Platten gebildet (a, ¢’ und b, b’),
von denen je die zwei gegeniiberliegenden in der Weise
durch schmiedeeiserne, eingenietete Stangen verbunden
sind, dass sie sich zusammen in der Form verschieben,
so dass immer nur eine Oeffnung zur Aufnahme des Lehm-
korpers bereit erscheint, die andere aber durch den vor-
geschobenen Boden geschlossen ist. Ein weiteres Heraus-
treten dieses Bodens oder ein Zuriickireten des gegeniiber-
liegenden in der Pressform, wird durch im Innern der
Walze angegossene Leisten verhindert. Die Walze ruht
an beiden Enden mittelst eingekeilter Zapfen auf starken
Lagern. Der eine sich nach aussen verlingernde Zapfen
triagt eine in Fig. 9 in der- Ansicht "gezeichnete sternfor-
mige Scheibe F, welche durch eine zweite auf der Welle
C sitzende Scheibe G mittelst eines Zahns in Bewegung
gesetzt wird: Die Verhiltnisse sind so gewihlt, dass einer
Umdrebung der Scheibe G eine Drehung der Walze um
90° entspricht. Diese Drehung erfolgt aber nur wihrend
eines kurzen Theils der Zeit, welche die Welle G zu einer
vollstindigen Tour braucht, indem Stern und Walze in der
iibrigen Zeit durch den an der Peripherie des Sterns strei-
fenden kreisrunden Theil der Scheibe festgestellt sind.
Der Stillstand der Walze erfolgt stets, wenn die dem
Pressschlitten nichstliegende Form zur Aufnahme des
Lehms eine genau horizontale Richtung hat. — Die Kur-
belwelle E und die den Stern-bewegende Welle € stehen
pur durch zwei Stirnrdder und durch einen kleinen in
beide eingreifenden Kolben D in Verbindung, so dass
nothwendig, da die beiden Stirnrider gleich gross sind,
einem Vor- und Riickgang des Schlittens eine Viertels-
umdrehung der Formwalze entspricht. Auf der schneller
gehenden Welle des vermittelnden Kolbens sitzt ein
Schwungrad und die zur Bewegung des ganzen Mechanis-
mus nothige feste und lose Riemenscheibe. — Die Welle €
triagt ausser der angefiihrten Scheibe G zwischen den Sei-
tenwinden des Gestells ein Excenter d und eine Schnur-
scheibe e (Fig. 10). Das Excenter setzt durch den Hebel &
zunichst die . Welle f in Bewegung, die an ihrem andern
Ende einen entsprechenden Hebel 2 trigt. Beide Hebel,
h und P, setzen, durch kleine Gelenkstiicke vermitielt,

ein geradlinig gefiihrtes Geriist m, m in auf- und abge--

hende Bewegung. Dieses Gestinge trigt oben, bei m!,
eine mit Filz iiberzogene Platte, genau von der Grosse der
Pressformen in der Walze, welche bei der Beweguong des
ganzen Mechanismus im Augenblick des Stillstandes der
Walze, in die gerade nach oben gerichtete Form hinein-
und wieder heraustritt, ehe die Walze sich zu drehen an-
fangt. Die Schnurscheibe dient zur Bewegung einer ent-
sprechenden -Scheibe ¢/, mittelst eines endlosen Ketichens.
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Auf der Welle C, sowie auf der Welle des Scheibchens ¢/,
sitzen ndmlich 14“ breite, holzerne Walzen, iiber welche
ein endloses Band liuft. Dasselbe wird durch eine Anzahl
holzerner Rollen unterstiitzt, deren Lager in zwei Lang-
schienen liegen, die auf der einen Seite die Welle C, auf
der andern die Welle ¢ umgreifen und in der Nihe der
letzteren durch 2 Fiisse gestiitzt werden. Das Band dient
dazu, das Abnehmen der gefertigten Bucksteine zu er-
leichtern.

Nachdem nun an der Stirnfliche des Schlittens sowohl
als an den verschiebbaren Béden der Pressformen die der
Gestalt des fagonirten Backsteins entsprechenden schmiede-
eisernen Platien festgeschraubt sind, beginnt die Operation
in der folgenden Weise : Im Augenblick, wenn der Schlit-
ten seine dusserste Stellung nach links erhalten hat, legt
der Arbeiter den von der gewshnlichen Maschine erhal-
tenen Backstein bei O nieder. In diesem Augenblicke hat
auch die Walze die in Fig. 8 gezeichnete Stellung ange-
nommen und bleibt gerade stehen, um den durch den
Schlitten vorwirts geschobenen Backstein in der Form 4
aufzunehmen. Sowie sich nach ertheilter Pressung der
Schlitten aus der Form zuriickgezogen hat, kommt der
Daumen der Scheibe G mit dem Stern F in Eingriff und
die Formwalze dreht sich um 90°. Ist die Drehung voll-
endet, so hat der Schlitten seine urspriingliche Stellung
links erreicht und die Walze bietet eine neue leere Form
zur Aufnahme eines zweiten Backsteins dar. — Der erste .
dargestellte hangt, in seiner Form klebend, einen Moment
ruhig nach unten, gerade iiber dem sich fortwihrend vor-
wirtsbewegenden endlosen Band. Die Filzscheibe m’, die
in Folge der Stellung des Excenters d wihrend der Dre-
hung der Walze ausserhalb derselben eine auf- und ab-
gehende Bewegung gemacht hat, tritt nun in die nach oben
gekehrte Pressform und driickt, zugleich an den Winden
streifend und diese reinigend, die Bodenplatte b und da-
mit b‘ nach unten. Hierdurch wird der gepresste Back-
stein langsam aus seiner Form herausgeschoben und legt
sich schliesslich auf das endlose Band, das ihn nach rechts
abfihrt. Mittlerweile ist die Filzplatte wieder nach oben
gegangen, und verlisst die Form einen Augenblick vorher,
ehe sich die Walze abermals in Bewegung setzt, um den
zweiten fertigen Backstein nach unten zu kehren und eine
dritte, soeben vollstindig gereinigte Oeffnung dem sich
vorwirts bewegenden Schlitten darzubieten.

Bei jeder Bewegung des Schlittens wird somit 4 Back-
stein fertig. bei jeder Umdrehung der Walze 4. Die Welle
D macht bei gewdhnlichem Gang 60 Umginge, E und C
machen 20, die Formwalze 5. Es werden somit per Mi-"
nute 20 Steine und per Tag circa 60. 20. 10 = 12000 Steine
gepresst. Die Produktionskraft konnte bedeutend erhoht
werden, wenn der Arbeiter im Stande wire, die za pres-
senden Backsteine rascher bei O niederzulegen.

In der Aufstellung selbst wurden immer die durch-
bohrten Backsteine, wie sie von der Hauptmaschine kamen,
auf die Presse gebracht und von 4“ Stirke auf 3’ zusam-
mengedriickt. Whitehead behauptet, dass es nicht no-
thig sei, vorher ungepresste Steine darzustellen, wenn
man nur immer die nothige Menge Lehm bei O niederlege.



Darin aber wird die Schwierigkeit eben liegen, die es fast
unumginglich nothwendig macht, vorher das jedesmal no-
thige - Quantum genau zurecht zu legen, was wohl am
besten durch die Hauptmaschinen selbst geschieht.

Der Preis der Presse ist 45 Pfd. Sterl.

Es wiirde uns zu weit fithren, auf alle einzelnen Ab-
inderungen des Hauptprinzips, auf alle Vorrichtungen und
Werkzeuge einzugehen, die White head zur Darstellung
seiner mannigfaltigen Backsteinformen, die er rund und
quadratisch, durchbohrt oder ganz hohl macht, und die
zur Bildung von Bunden, Ecken, Gewslben etc. jedesmal
eine entsprechende Form erhalten, oder die er zur Fabri-
kation von Ziegeln und Rohren beniitzt. Bei allen diesen
complicirten Formen des Produkts zeigt sich der Uebel-
stand eines horizontalen Rollentisches, der die Form des
aus der Pressmulde austretenden Lehmkb‘rpers nur zu leicht
alterirt, unverkennbar.

Um so mehr war es zu bedauern dass Clayton,
welcher diesen Punkt besonders beriicksichtigt, in diesem
Gebiete nicht ausstellte. Freilich hat er nach dem Urtheil
der Agricultural Society durch Vermeidung ‘des einen Feh-
lers einen andern Uebelstand herbeigezogen. Auf der in
Norwich abgehaltenen Ausstellung sprachen sich die Rich~
ter wohl mit Recht iiber seine Maschinen dahin aus:

»Clayton’s Maschine ist noch immer eine Kombina-
tion des horizontalen und vertikalen Systems. Der Fabri-
kant hat eine betrichiliche Menge Geschicklichkeit und
Geduld an ein falsches System verschwendet — nicht als
ob die horizontale Bewegung des austretenden Lehmkor-
pers im Stande wire, so gute Rohren von betrichtlicher
Grosse zu erzeugen, wie es die vertikale ist; zieht man
aber in Betracht, wie wenig Rohren von solchen Dimen-
sionen im Verhiltniss zu kleineren verlangt werden, so
ist es klar, dass eine Maschine, welche eine so betricht-
liche Hohe fiir die Aufgabe des Rohmaterials verlangt, nicht
okonomisch sein kann.«

Maschinen zur Darstellung trockener
Backsteine von Bradley und Craven.

Taf. 14.

Ein durchaus anderes und neues System verfolgen bei
ihren Maschinen die dritten Aussteller, Bradley und
Craven zu Wakefield in Yorkshire.

Die Darstellung von Backsteinen aus ganz, trockenem
Lehm durch blosse Pressung ist noch zu neu, um iiber die
Giite und Dauerhaftigkeit des Produktes ein endgiiltiges
Urtheil zu fillen. Auch liegen in Betreff der Festigkeit
der auf diesém Wege erhaltenen Steine noch keine Ver-
suche vor. Ein entschiedener Nachtheil diirfte es unter
Umstinden sein, -dass dieselben betrichilich schwerer als
gewdohnliche sind, indem sie ungebrannt circa 11, gebrannt
9 Pfund wiegen. Dagegen ist es ein unter Umstinden al-
les iiberwiegender Vortheil, dass auch der schlechteste
Lehm, ja sogar fast jede Art von Erde noch hiibsche Steine
erzeugt, deren Darstellung nur die halbe Zeit der gewshn—
lichen Backsteine erfordert, und namentlich wenn die Fa-
brikation in grosserem Maassstabe betrieben wird, die so
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iiberaus miibselige und zeitraubende Arbeit des Trocknens-
der Steine an der Luft erspart.

Die ganze Maschinerie besteht im Wesentlichen aus
zwei Maschinen, welche durch zwei Mann vollstindig be-
dient werden konnen, von denen der eine den aus der
Grube kommenden, vollstindig trockenen Lehm sammt den
Steinchen, die er enthalten mag, aufgibt, der andere die
zum Brennen fertigen Backsteine abnimmt. ‘

Die erste Maschine (Fig. 1, 2 und 3) ist eine Koller-
steinmiihle, in welcher der Lehm gemahlen und gesiebt
wird. Das Rohmaterial nimm¢ hiebei die Form eines grob—
kornigen Mehles an, welches durch ein Paternosterwerk
der zweiten Maschine zugefiihrt, in derselben aochmals
gemengt, in Formen geschiittet und gepresst wird, worauf
die compacten Steine dem zweiten Arbeiter zur Abnabme
zugeschoben werden.

Die Kollersteine, von . Gusseisen und betréachtlichem
Gewicht, welch letzteres nach der Art des zu Gebot ste-
henden Materials verschieden gewshlt wird, haben 4/’
Durchmesser und 11/’ Breite. Sie sitzen lose, nur durch
Stellringe in ihrer wechselseitigen Lage festgehalten, auf
einer schmiedeeisernen Achse, welche an beiden Enden
in den langen, vertikalen Schlitzen zweier gusseisernen
Gestelle gefiihrt ist. Die Gestelle sind mit einem starken
holzernen Gewichte fest verschraubt, so dass die Koller-
steine sich heben und senken und um die Achse drehen
konnen. Sie stehen auf dem starken Boden einer guss-
eisernen Pfanne auf, die auf einer vertikalen Welle aufge—
keilt ist, und iberdiess an der Peripherie auf vier am
Holzgeriist befestigten Rollen aufliegt. Durch Vorgelege,
horizontale Welle und konische Rader wird die vertikale
Achse der Pfanne und damit diese selbst in rotirende
Bewegung gesetzt. Der Rand der Pfanne ist circa 16”
hoch, der Durchmesser 10°. In der Miite, wo die Koller-
steine aufstehen, ist der Boden derselben eine kreisrunde
massive Gussplatte von 4/, Durchmesser. Zwischen die-
sem inperen Theil und Rande liegen segmentartige Guss-
platten mit runden 3“‘ weiten Lochern, welche als Sieb
dienen. Eine starke, schmiedeeiserne Stange luft, in der
Richtung eines Durchmessers zwischen den Kollersteinen
quer iiber die Pfanne und ist solid am Holzgestell befe-
stigt. Sie trigt zundchst einen groben schmiedeeisernen
Rechen, der fast die Siebplatten streift, und uiter einem
Winkel zu diesem Rechen stehend, eine Blechschaufel,
welche die zermalmten, aus der Bahn geworfenen Lehm-
massen wieder unter die Kollersteine wirft. In einem di-
rekt unter den Sieben angebrachten Blechkasten mit stei-
lem schiefem Boden rollt der gemahlene und gesiebte Lehm
in einen Behilter, ohne dass ein besonderes Riittelwerk
nothwendig ist. In den Behilter greifen die Blechschalen
eines leichten Paternosterwerkes ein, welches die pulver-
formige Masse nach oben fiihrt.

Die Wirkung ist an sieh klar: Lehm, Erde und Steme
wie sie die Grube liefert, werden trocken auf die Pfanne
geworfen und durch die Schaufeln unter die Steine ge-
schoben. Die Hohe der aufgeschiitteten Masse ist 3 bis 6“.
Durch das Zerquetschen wird sie nach aussen auf die Siebe
gedrangt und durch die Rechen zertheilt. Was fein genug



ist, fallt nach unten ; das Uebrige wird durch die Schaufeln
wieder unter die Steine geschoben. =~

Ueber die Leistungsfshigkeit kann natiirlich nichts
Bestimmtes gesagt. werden, indem dieselbe je mach dem
angewendeten Material zwischen weiten Grenzen variirt.
Die aufgestellte Miihle lieferte per Tag durchschnittlich
3000 Centner, war aber nicht immer im Gang, um dieses
Quantum, das die eigentliche Presse erfordert, zu liefern.
Ihr Betrieb erfordert 4 bis 6 Pferdekrifte. Sie wiegt 180
Centoer und kostet 200 Pfd. Sterl. Sammitliche Theile sind
ausserordentlich stark konstruirt, was bei derartigen Ma-
schinen absolut nothwendig ist.

Komplizirter ist die zweite, in Fig. 4 — 9 dargestellte
Form- und Pressmaschine. In einem aus einer run-

den, soliden Gussplaite bestehenden Tische A4 befinden -

sich 14 der Grosse der zu erzeugenden Backsteine ent-
sprechende Gruben. Diese Gussplatte ist in der Hohe.von
circa 3’ iiber der gemeinschaftlichen Grundplatte der gan-
zen Maschine auf einer vertikalen Welle aufgekeilt, welche,
den Tisch durchbrechend, sowohl unten als oben in La-
gern gefiibrt ist, so dass sich der Tisch um seine Achse
drehen kann. Die 14 Oeffnungen (bei einer grosseren
Maschine waren es 22) liegen simmilich in radialer Rich-
tung in gleichem Abstand vom Centrum der Tafel und
haben, der Stirke derselben entsprechend, eine Tiefe von
circa 9" engl. Zugleich haben sie untereinander- genau die
gleiche Entfernung von den ihnen nichstliegenden Gruben.
14 daumenformige Angiisse an der Peripherie. der Tafel

dienen dazu, dieselbe mittelst einer zweiten, ebenfalls ho-

rizontal sich bewegenden Scheibe B, die sich durch ihre
vertikale Welle und ein konisches Getrieb in bestindig
rotirender Bewegung befindet, in Bewegung zu setzen.
An ihrem Rande sind nimlich 4 gusseiserne Daumen an—
geschraubt, die, mit den angegossenen des Tisches 4 vor-
iibergehend in Eingriff kommen, demselben eine kurze
rotirende Bewegung mittheilen und ihn dann wieder ste-
hen lassen, bis die nichsten Daumen in Eingriff kommen.
Der Tisch wird hiebei jedesmal genan um die gegenseitige
Entfernung der benachbarten Formgruben vorwirts bewegt.
Das Stehenbleiben wird durch eine Klinke regulirt, die in
entsprechend eingegossene Einschnitte ¢ einfillt, so oft die
Bewegung vollendet ist, und durch den Arm b und die
mit entsprechenden Zshnen versehene Scheibe a wieder
ausgehoben wird, ehe sich die Tafel auf’s Neue in Bewe-
gung setzt. — Den Boden der in der Tischplatte befind-
lichen Gruben oder Formmulden bilden viereckige schmiede-
eiserne Platten von betrichtlicher Stirke, in welche kurze

Stangen, nach unten fithrend, eingeschraubt sind.. Diese

Stangen sind in an der untern Seite der Tischplatte ange-
schraubten Biichsen gefiibrt, und enden in starken Gabeln,
welche den Zapfen einer kleinen, breiten, verstihlten Rolle
tragen. Diese Ridchen stehen ntin auf einer concentrisch
zum Tisch verlaufenden Bahn aus breiten eisernen Schie-
nen auf, die sich hebt und senkt, so dass bei der Drehung
des Tisches, welcher Kolben; Stangen und Ridchen mit—
nimmt, diese ebenfalls auf- und absteigen und dadurch
sich die wirkliche Tiefe der Formmulde je nach Erforder-
niss versndert.
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4 bis 5’ etwa iiber dem Tisch, getragen von zwei
michtigen auf der Grundplatte aufgeschraubten Stindern,
liegt eine horizontale Welle C, welche an beiden den La-
gern nahe liegenden Enden 2 Excenter D trigt. Diese
setzen 2 Schlitten E, welche seitlich durch an die Stinder
angeschraubte Platten gefiibrt sind, in gleichmissige auf-
und abgehende Bewegung. Die Art, wie diese Schlitten
durch die Excenterstangen- angegriffen werden, ist in
Fig. 9 zu ersehen® Das Wesentliche dabei ist, dass der
Zapfen in dem verstshlten Kopf der Stange nicht zum
Pressen, sondern nur zum Heben dient, dass hingegen
das Abwirtsdriicken direkt durch-das Aufstehen des Kopfes
auf dem Einlagstiick « bewirkt wird, welches mit zwei
Schrauben in dem Innern des Schlittens befestigt ist. An
seiner untern Fliche ist ebenfalls ein aus hartem Guss
bestehendes Stiick 8 angeschraubt, welches 2 oblonge Er-
hohungen hat, die, wenn richtig auf den Formtisch 4 auf-
gesetzt, genau in zwei nebeneinanderliegende Pressmulden
passen und etliche Zolle in dieselben eintreten konnen.
Diese Erhchungen sind hohl und durch Kanile mit ein-
ander verbunden, wihrend seitlich eingeschraubte Rohr—
chen zur Befestigung von Kautschukschliuchen dienen
(5*“ Durchmesser), welche mit dem Dampfraume des Kes-
sels communiciren. — Die beiden Haupistinder der Ma-
schine sind oben durch Querrahmen verbundeu, die nicht
allein das obere Lager der vertikalen Welle des Tisches
tragen, sondern namentlich auch zur Unterstiitzung zweier
senkrechten gusseisernen Rohren F dienen, in welchen
sich, ganz shnlich wie bei kleinen Thonschneidern, eine
Welle mit spiralfsrmig verstellten Schaufeln dreht. Beide
Robren miinden nach unten direkt iiber dem Tisch und
iiber dem von den Formmulden beschriebenen Kreisring,
und sind durch einen Kautschukring, der unter ihre untere
Flantsche geschoben wird, mit dem Tisch verdichtet. Nach
oben sind sie durch eine halbkreisformig sich iiber die
Hauptwelle wilbende Rohre verbunden, die eine gewdhn-
liche gusseiserne Zarge zur Aufnahme des Rohmaterials
trigt. — Von der Dampfmaschine wird die Bewegung nun
in folgender Weise auf die einzelnen Theile des Apparates
iibertragen. Ein Vorgelege, welches eine feste und lose
Riemenscheibe trigt, setzt durch eine doppelte Ueber-
setzung die Hauptwelle € in-Bewegung. Dieselbe bewegt
direkt die Schlitten auf und ab. - Zwischen einem ihrer
Lager und Excenter sitzt ein Stirnrad, das, auf beiden
Seiten, horizontale Wellen bewegt, die, durch ein koni-
sches Getriebe, die Spindeln der Thonschneider drehen.
Am entgegengesetzten Ende der Welle C sitzt das koni-
sche Trieb, durch welches die Scheibe B resp. der Form-
tisch gedreht wird. Ein auf der Zeichnung nicht angege-
bener Riemen endlich, der ohne Vermittelung einer Rie-
menscheibe direkt auf der Welle € Liuft, setzt die Rolle
des endlosen Bandes n in Bewegung, welches die fertigen
Backsteine abfiihrt.

Etliche noch nicht beriihrte Einzelnheiten der Maschine
werden sich am besten ervrtern lassen, wenn wir den
Apparat in seiner Thitigkeit verfolgen.

Durch das frilher erwihnte Paternosterwerk wird die
gepulverte Masse trockenen Lehms in die Zarge G ge-



schiittet und fillt in den Rohren, nach beiden Seiten hin
sich vertheilend, den Thonschneidern zu. -Durch die spi-
ralférmig gestellten Schaufeln nochmals griindlich gemischt,
wird sie fortwihrend pach unten gedriickt und fiillt, bei
jedem Spalt des Formtisches, die 2 direkt unter der Miin-
dung der beiden Cylinder stehenden Formen an. Der
ganze Apparat ist nimlich doppeltwirkend, und erzeugt
jedesmal 2 Backsteine zugleich. — Einen Augenblick vor-
her, ehe die Bewegung des Tisches die beiden betrach-
teten Formen unter die Miindung der Thonschneider brachte,
hat pimlich die Bahn, auf welcher die mit dem Boden der
Mulden zusammenhingenden Rollen laufen, ihren tiefsien
Punkt, haben somit diese Mulden ihre grosste Tiefe er-
reicht, und sind demnach zur Aufnahme des Lehms bereit.
Diese Tiefe ist aber eine je nach der Natur des angewen-
deten Materials verinderliche und kann durch die Ridchen
g verstellt werden. Diese Rudchen (s. Fig. 7) bewegen
in einem gusseisernen Siulchen eine Schraube auf oder
ab, durch welche ein schmiedeeiserner Winkelhebel be-
wegt wird, der mittelst eines Gelenkes einen massiven
Keil in bestimmter Lage feststellt. Dieser Keil trigt das

eine Ende einer schmiedeeisernen Schiene, deren anderes’

Ende um einen festen Zapfen drehbar ist, und welches
ein Stiick der Rollbahn bildet. Alles Weitere ist nun klar ;
zieht man den Keil f weiter vor, so hebt sich die Bahn,
die Tiefe der Formmulde im Augenblick, wenn -sie sich
mit Lehm fiillt, ist kleiner, und der zu bildende Backstein
erhilt eine geringere Schwere und einen kleineren Druck.
Bei der nichsten ruckweisen Bewegung des Tisches tritt
nimlich die gefiillte Mulde unter der Miindung des Thon-
schneiders hervor, und gelangt bei einer nochmaligen Dre-
hung unter den Schlitten E und zwar direkt unter die erste
seiner dem Querschniite der Mulde entsprechenden Er-
hohungen. Diese ertheilt beim Herabgehen des Excenters
dem Lehm die erste starke Pressung, wobei der Dampf in
der Form dazu dient, das Ankleben des Lehms an dem
sich zuriickziechenden Schlitten zu verhindern. Sobald der
Schlitten aus der Form herausgetreten ist, setzt sich der

Tisch wieder in Bewegung, und bringt die Mulde und den -

entstehenden Backstein unter den zweiten Ansatz. Wih-
rend dieser Bewegung steigt aber die Rollenbahn, hat sich
somit der Boden der Mulde und der Backstein etwas ge-
hoben, so dass bei dem nichsten Niedergang des Schlit-
tens die Lehmmasse eine zweite stirkere Pressung erhal,
die unter gewshnlichen Umstinden hinreicht, simmtliche
Luft auszupressen und die Masse dicht und fest zusam-
menhingend zu machen. Die nun fortwihrend sanft an—
steigende Rollenbahn schiebt den fertigen Stein bei den
nun folgenden drei Bewegungen allmilig vollstindig aus
seiner Form heraus, so dass er schliesslich bei m frei auf
dem Tisch aufliegt. Die Rollenbahn direkt unter den
Schlitten ist aus verstihltem Schmiedeeisen, ihre Fort—
setzung aber nur aus Guss. Bei m hitte nun ein Arbeiter
nur den fertigen Backstein abzunehmen; um aber jede
Nachlissigkeit in der Bedienung der Maschine unschidlich
zu machen, schiebt ein einfacher Mechanismus den Stein
auf das endlose Band n. Ein kleiner, mit Blech beschla~
gener Holgschuh, der auf dem Tisch aufliegt, hingt nim-
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. nen gesteigert werden.

lich durch Gelenke mit dem gabelfsrmigen Hebel I zusam-
men, welcher auf einer horizontalen Welle aufgekeilt ist.

Diese wird im Augenblick, wenn der Schhitten in die Mul-

den ein- und wieder austritt, wenn also der Tisch stehen
bleibt, durch eine am Schlitten angebrachte Nase und ei-
nen auf der Welle aufgekeilten Daumen in hin- und her-
gehende Bewegung gesetzi, wodurch der Backstein iiber
den Tisch hinaus auf das endlose Band geschoben wird.
Gabel, Hebel und Band sind natiirlich fiir beide Seiten der
Maschine dieselben, und jeder Schlitten setzt eine Seite in
Bewegung.

Geniigen zwei Pressungen nicht, um aus vielleicht
sehr geringem Material gute Steine zu erzielen, so lisst
sich leicht die Rollenbahn abindern und der eine der
Thonschneider absperren, so dass die Maschine einfach
wird, jedei der Backsteine aber, indem er nun unter beide
Schlitten tritt, vier Pressungen erhiilt.

Bei der beschriebenen Anordnung ist es klar, dass
bei jeder Bewegung des Tisches, oder bei jeder Umdre-
hung der Welle € zwei Formen frisch gefiillt, 4 Backsteine
gepresst und zwei fertige abgeliefert werden. Nun macht
die Welle € 28 Touren, die Uebersetzung der konischen
Rider zur Bewegung der Scheibe B ist 1: 4, diese macht
somit 7 Umdrehungen und braucht, da der Tisch 14 Mul-
den enthilt, 19/; Touren um ihn einmal zu drehen. Der
Tisch macht demnach zwei Touren. Diess gibt eine Lei-
stungsfahigkeit von 2.2 . 14 =56 Steine per Minute oder

56 . 60 . 10 == 33600 Steine
per Tag oder 10 Stunden. — Der Druck, den ein Back-
stein erhilt, ist mach Angabe des Fabrikanten circa 40
Tonnen. Derselbe kann aber, ohne die Maschine zu be-
eintrichtigen, angestellten Versuchen gemiss auf 330 Ton-
Zum Betrieb der Vorrichtung sind
durchschnittlich 12—16 Pferdekrifte erforderlich.

Bradley und Craven stellen auch einfach wirkende
Maschinen nach dem gleichen Prinzip dar,
Backsteine per Tag machen. Der Preis der letzteren ist
500 Pfd. Sterl., der oben beschriebenen 1000 Pfd. Sterl.

Bei der Ausstellung der Agricultural-Society im Juli
1859 wurden diese Maschinen (wenn auch noch nicht die
grosse beschriebene) zum ersten Mal der allgemeinen Prii-
fung unterworfen. Die Preiskommission sprach sich iiber
deren Leistung sehr giinstig aus, und ertheilte der Erfin-
dung eine Medaille. Da mit der diesjihrigen Ausstellung
keine Konkurrenz in Backsteinmaschinen verbunden war,
so fiihrea wir in Folgendem Einiges aus dem Berichte des

. damaligen Preisgerichts an, wobei nicht zu vergessen ist,

dass die Erfindung seit zwei Jahren die wesentlichsten
Verbesserungen erhalten hat. Der Bericht sagt unter An~
derem:

»Unsere wichtigsten Versuche bezogen sich auf Ma-~
schinen zur Darstellung von Backsteinen etc., von welchen
namentlich eine besondere Aufmerksamkeit erregte, uad
in der That der anziehendste Gegenstand der Ausstellung
war. Sie bezweckt, harten trockenen Lehm direkt von der
Grube ohne einen Tropfen Wasser in gute, harte Back-
steine zu verwandeln. Es ist nichi nothig, dass der Lehm
rein sei, indem der Prozess des Zermalmens und Mischens

welche 15000 -



Kies und kleine Stéine in das gleiche Pulver, wie den
Lebhm selbst, verwandelt. Die Backsteine werden durch
Austreiben der Luft aus der Masse mittelst einer starken

Pressung erzeugt, wodurch dieselbe die nithige Cohasion

erhilt. Der fliegendé Staub im ersten Augenblick ist im
nichsten ein trockener, solider Backstein und so fest, dass
er fiir inneres Gemuer nicht einmal gebrannt zu werden
braucht. Wir haben zu beachten, dass trockener Lehm
15—20 Proz. Wasser enthilt, welches die Adhision befor-
dert. Die erzeugten Backsteine sind sehr schwer und fiir
inneres Mauerwerk ausgezeichnet, sowie fiir Fundamente
und fiir grosse solide Gebsude besonders zu empfehlen.
— — — Wir hatten die Genugtbuung, die meisten unserer
Kollegen mit uns in Betreff der Niitzlichkeit und Neuheit
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der Anwendung dieses Prozesses auf Backsteinfabrikation
iihereinstimmen zu sehen, und gewihrten den Erfindern
einstimmig die silberne Medaille der Gesellschaft.«

So grosse Vortheile die Darstellung der Backsteine
nach dem Bradley und Craven’schen Verfahren bietet,
so wird doch die Anwendung ihres Produktes nicht in
allen Fillen thunlich sein. Gerade aber wo schwere Steine
nothig und niitzlich sind, diirfte diese neue Darstellungs-
weise alle anderen’ verdringen, und die unausgesetzten
Versuche und kostspieligen Veridnderungen und Verbesse-
rungen, welche die Erfinder an ihren Maschinen in den
verflossenen 2wei Jahren zu machen im Stande waren,
beweisen, dass ihr Produkt anfingt, sich die gebiihrende
Geltung zu verschaffen. (Dingler.)

Chemisch - technische Mittheilungen.

Priifungs- und Bestimmungsmethoden.

Die Priifung auf Salpetersdure lisst sich
pach Schulze leicht vornehmen, wenn man ein frag-
liches salpetersaures Salz, Pflanzensaft, Diingererde u. s. w.
mit Aetznatron iibersittigt und kocht, bis man sich iiber-
zeugt hat, dass entweder kein Ammoniak vorhanden, odér
dieses entwichen ist, dann Zinkfeile zusetzt und: aufs neue
erhitzt, wodurch die kleinste Spur Salpetersiure angedeu-
tet wird, indem sich Ammoniak erzeugt, dessen Anwesen-
heit in den aufsteigenden Dimpfen leicht durch Curcuma-

oder Fernambukpapier dargethan wird.
(Chem. Centralblatt.)

Bestimmung des Chlornatriums im kiuflichen
Chlorkalium von Anthon. Man wigt 2,71 Gramme des
Salzes oder Salzgemenges ab ; ist Schwefelsiure zugegen,
was durch vorangegangene Priifung ermittelt sein muss,
so versetzt man die Losung mit genau so viel Chlorbarium-
lssung, dass alle Schwefelsiure ausgefillt ist und titrirt
dann nach der Mohr'schen Methode aus Yy der ganzen Fliis-
sigkeit mit chronrsaurem Kali und titrirter Zehent-Silber-
lssung das Chlor heraus. Aus dem Chlorgehalt wird auf
den Gehalt an jeder der beiden Basen geschlossen. Da
das Chlornatrium 60,41 %4, das Chlorkalium aber 47,4 9
Chlor enthilt, ergeben sich befrichtliche Unterschiede.
Anstatt der Rechnung fiir die indirekte Bestimmung giebt
der Verfasser eine Tabelle, und um deretwillen theilen wir
einen Vorschlag, der nichts Neues sonst enthlt, mit:

Verbrauchte Silberlosung Prozent-Gehalt des geprﬁften

in Kub. Cent. Chlorkaliums an Chlornatrinm.
36,3 , o
364 1
36,5 - 2

Verbrauchte Silberlésung Prozent-Gehalt des gepriiften

in Kab. Cent. Chlorkalinms an Chlornatrinm.
36,6 3
36,7 4
36.8 5
37,3 10
37,8 15
38,3 20
38,8 25
39,3 30
39,8 35
40,3 40
40,8 45
41,3 50
41,8 55
42,3 60
428 65
43,8 70
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\

Die Bestimmung der Salpetersiure in
Salpeter nach Persoz. Man bestimmt die Feuch-
tigkeit durch Abwigen von 3—4 Gramm und Schmelzen
bei moglichst niedriger Temperatur, dann den Chlorgehalt
in einem gemessenen Theil der Losung durch Titriren mit~
telst Silberlssung, dann die Schwefelsiure auf shnliche
Weise durch Chlorbarium in einem andern aliquoten Theil
der wisserigen Losung oder letztere durch irgend eines
der iiblichen Verfahren, den unloslichen Riickstand aber
durch Auswaschen, Trocknen, Wigen. Die Sa]petersiure
bestimmt man durch Abwigen von 2—3 Gramm geschmol-
zenen Salzes, Einfiillen in einen geriumigen Platintiegel,
Aufschiitten von 4—5, Gramm genau gewogenem und gut
getrocknetem doppelt chromsaurem Kali, anfangs langsa-
mes, zuletzt stirkeres Erhitzen bis zur Hellrothgluth unter
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