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ISS fliitSrtrtî JdjfflEtfertrdjt ian&wtrher-Settang (Organ

Sic SJlafdjttie tut «Steimuefcgetoerk.

©S ift eigentßümliß unb für ben Uneingeweihten uner*
flärliß, raie eg in unferem Saßrßunbert ber ©rfinbungen
mögliß ift, baß eines ber bebeutenbften nnb älteften ©etoerbe,
weißes ein dRaterial üerarbeitet, baS bei hofjer ageanfpruß*
nng ber $örper£räfte auß burcfj ftete ©taubentwidlung ßößft
gefunbßeitSfßäbliß toirft, beute nod) mit b'enfelbett einfachen
fffierfgeugen arbeitet, wie Dor taufenb fahren, wo ber dBertß
ber 3ett unb eines dRenfßenlebenS gang anberer (Beurtßei*

lung untertag.
Auf ben wenigften ©teinmeßwer£ftätten finben wir beute

maißinelle ©inrißtungen unb wo folcbe Dorßanben finb, be*

fcEjränten ftß biefelben faft ausfcfjliefelid) auf ®reßbanf unb

©äge — bei hartem dRaterial wie Sftarmor, ©ranit, ©t)e*
nit 2C., au<b auf <Sdb)Ieif= unb (polirmafßinen — wäßrenb
bie ©anbfteine unb üerwanbte dRaterialiett faft bnrßgeßenbs
Don ber §anb bearbeitet werben.

®er ©runb für bie befrembtiibe ©rfßeinung, baß gerabe
biefe 3DîateriaIien, weldje für (Baugwede bie größte (Perwen*

bung finben unb bie ©efunbßeit ber Arbeiter am meiften
fdpäbigen, eine mafcbinetle (Bearbeitung nur in fo befßränf*
tem (IRaße erfahren, bürfte ßauptfäßliß in bem Uebelftanbe

gu fudjen fein, baß alle (ffierlgeuge an ben bereits erfttnbe*
uen dRafßinen eine allgurafße Abnitßnug erlitten, baber oft
geweßfelt, gefcbärft unb erneuert werben mufften, woburß
unüerhältnißmäßig Diel Seit Derloren ging, fo baff fid) ein

nennenswerter (Portfjeil gegenüber ber ©anbarbeit nid)t ergab.

Sei 1er Don ber SDeutfßen aöer£gettgmafßinenfabri£ üor*
malS ©oitbermann unb ©tier in ©hemniß gebauten, burcb

Satente gefßüßtett @tein=3rä8mafßine, welche für (Bearbei*

tung ebener gläßen berechnet ift, foil nach fadjtnännifcbem
Urtbeil biefer lîebelftanb baburd) bofifomuen gehoben fein,
baß bei biefer ORafßine bie ©ßneiben ber döertgeuge auS

©taßlbleßfßeiben befteben, Welte burcb Derftellbare (Baden

Perftärft unb fo augeorbnet finb, bah fie bei ber (Reibung
am ©teilte fidj ftetS felbft fßärfen unb bis gur AuSnüßuug
betriebsfähig erhalten werben.

3)ie üRafßine bearbeitet gerabe flachen bis p 1 (IReter

(Breite unb 2 dReier Sänge mit einer ©efßwinbigfeit Don

6—20 laufeube ÜJteter in ber ©tunbe, je naßbem man einen

feineren ober einen gröberen §ieb einftellt. hierbei wirb ein

(Boßen bis p 8 Zentimeter ©tärfe mit einmaliger (Borüber*

fübrung beS SffierfftüdeS an ben döerfgeugen burdt) jelbfttßä*
tige Bewegung beS SBagenS entfernt.

®er (Betrieb erforbert eine ca. 4pferbige ®raft unb pr
SBebieuung Don gwei begießentliß brei dBagen üier SRann,
barunter einen ©teinuteß, bem baS Anfßreiben ber ©cbläge
unb baS ©teilen ber dRajßine obliegt, wäbrenb gewöhnliche
§anbarbeiter baS Auf* unb Abbänfen ber (ÎPerfftûde mit
&ülfe eines Erahnen beforgen.

(Raßbem baS 2Ber£ftüd auf bem Silagen aufgelegt ift,
Wo eS burcb) Derftellbare Stauen feftgehalten wirb, führt bie
üRafd)ine ben (Sagen felbftttjätig bei jeber llmbrehung bei
aBertgeugfpinbel um 2 — 5 dRilltmeter — je nach erforber=
lieber Reinheit beS £iebeS — oor, woburß bie ArbeitSleift-
nng auf baS ©enauefte eingefteHt unb berechnet werben fann.

®ie bearbeitete jjläße, welche ftetS genau eben ausfallen
mufe, hat baS AuSfeßen eines mit ber SreiSfäge gefügten
(BretteS. SPieberßolte (Berfuße ergaben, baß baS AuSfßleifen
biefer feinen, freiSformigen 3üge faum ein Viertel ber Seit
erforbert, welche pnt AuSfßleifen ber @d)arirfcb£äge ge*
brandjt wirb.

®iefe ©teinfräSmaidjine, welche auf größeren dPerfpIäßen,
fowie in ©teinbrüchen auch neben bem ©ägegatter DortßeiI=
hafte (Berwenbung finbet, weil bie g-läßen bamit genauer
unb billiger ßergeftellt werben, bietet befonbere SSortheile bei
härteren, grobförttigen ©teilten unb ungleich hartem ORaterial,
welches ber ©äge bebeutenben dPiberftanb entgegenfeßt unb
fonftige Unanneßmlißfeiten bereitet.

bte offtßettcn Sßublilationert be? ©ßraetg. Setoer&eDerehtS) fc. 1)

®a au ben meiften größeren SBerfftücfen 2—3 Stächen

anguarbeiten finb, fo wirb eS bnreh biefe dRafßine möglich

fein, baS (Rohmaterial fiinftig mit biefen gdäßen oerfehen

aus bem (Bruche su beziehen, Wie jeßt fchon gefügtes S!Ra<

terial su ©tufen, ©ewänben 2c. mit (Bortßeil besogen Wirb.

(3m „®eutfßen ©teinbilbhauer".)

2>te f^aörifation ber Serra^oplatteii.
Sur Anfertigung biefer (platten unb fonftigen Arti£el be=

bient man ftß eiferner formen ober (gwlgraßmen, je naßbem
bie Angaf)l ber ßerguftellenben ©tüde bieS erforbert. SllS

Unterlage benußt man @ifen= ober öolsplatten, legt barauf
Seinwanb unb auf leßtere bie gorm Dber ben tRaßmen, bereu

man bei 9Raffenfabri£ation möglichft Diele haben muß. 3n
biefen (Rahmen bringt man eine, baS gewünfeßte (Dlnfter bar*

ftettenbe ©cßablone aus fcßmalen 3tn£bled)ftreifen. 3« ©d)üf*
fein wirb ben üRnftern entfprecßenD Derfhieben gefärbter bid*

flüffiger Zement mit gleichfalls Derfd)iebenfarbigen ^altfpath*
ftücfen, welcße in ©teinbrechmafcßinen in gewünfeßter Sörnnng
ßergeftetli finb, gemengt. ®iefe Derfcßiebenfarbigen S3reiarten

werben mitteilt Söffet in bie ©cßablone eingefüllt unb leßtere

unter leichtem Slopfen behutfam ßerauSgegogen, beüor ber

Zement erftarrt ift. (Radjbem nun auf biefe üßeife fämmt*
ließe formen mit bem dRufter entfprebßenb gefärbten Zement*

betonS Derfeßen worben finb, werben biefelben mit einer ge=

wohnlichen feuchten URtfdjung aus 1 ®ßeil Zement unb 3

®ßeilen ©aub bis etwas über ben (Raub gefüllt, biefe 3Rifd)=

un g mii einem §olsßammer feftgeflopft uttb burcfj ein fladjeS

©ifen, eine SIrt großes (Dleffer, gerabe abgesogen. ®iefe fo

ßergeftellten, gemufterten (platten bleiben nun minbeftenS acht

®agc sum Srodnen refp. ©rßärten liegen. 8luS ben ©ifen*

formen tonnen biefelben jebodj feßon naeß gwei ®agen ge*

nommen werben.
®ie nießt mit ORnfter Derfeßenen ®errassoplatten werben

auf eine einfachere Sßeife ßergeftedt, weiße eine Anfertigung
in größeren dRaffen unb Diel türgerer Seit geftattet. 3Ran

bebient fiß ßiergu ebenfalls einer ©ifenform, weiße jeboß

feft auf einen föolgtifß gefßraubt ift. Unterhalb beS -®ifße§

ift ein mit bem fjuß P bewegettber §ebel angebraßt, beffen

fentreßte ©tange auf eine in ber gform liegenbe ©ifenplatte
brüdt unb baburß bie in ber 3°rm ßergeftedte (platte heraus*

ßebt. ®aS 3üüen ber gWrm gefßießt fotgeubermaßen: ®er

farbige ©entent wirb mit äalffpatßftücfen ebenfalls in©ßüffeln,
wie fßon oorßer gefßilbeit, angerißtet, aber noß etwas

bieder als bei ben Dergierten (platten, unb fofort in. bie Sora
gefßüttet, baß ber Söoben gleißmäßig bamit bebeeft ift. Um

nun baS SBaffer etwas aufsufaugen, wirb Don ber gewößn*

lißen ©anbmifßung ein ®ßeil gang trotten über biefe güllnng
beworfen; bie übrige Ausfüllung jeboß feußt aufgebraßt
nnb bas ©ange mit einem tpolgßammer feftgefßlagen unb

glatt abgegogen. ®ie auf biefe SBeife ßergeftellte (platte wirb

fofort mit bem giußbebel ßerauSgebrüdt nnb auf ber üor*

erwähnten ©ifenplatte liegenb in fogenannte Horben gum

®rodnen gelegt, bis fie bie gum ©ßleifen nötßige §ärte ßat,

was in gwei bis Dier ÜSoßett ber fjaU ift. Sei einiget

Uebung ift ein Arbeiter im ©tanbe, auf biefelbe (Seife auch

Dergierte (Platten ßerguftellen, fo baß bie große Angoßt ©ifen=

rahmen erfpart wirb.
®aS Abfßleifen ber auf biefe üorbefßriebene dBeife ßer*

gefteUten (platten, einfaß unb Dergiert, gefßießt mittelft Der*

fßiebenartig fonftruirter ©ßleifmafßinen nnb gmar fo lange,

bis auf ber guten ©eite überall bie miteingegoffenen tal£=

fpatßftücfe fißtbar geworben finb. (Raß biefem erften Ab*

fßliff, gu weißem erft gröberer, bann feinerer ©anb Der*

wenbet worben ift, erfßeint bie Dberfläße ber (platten weift

noß rauh unb porös, fie enthalten fogenannte ©ußblafen,
unb werben in gotge beffen mit gleißmäßig ber (platte ge*

färbtetn Zement überrieben, bei Dergierten (Platten je nach

dRufter Derfßiebenartig auSgeftrießen, was ©paßteln bei
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Die Maschine im Steinmetzgewerbe.

Es ist eigenthümlich und für den Uneingeweihten uner-
klärlich, wie es in unserem Jahrhundert der Erfindungen
möglich ist, daß eines der bedeutendsten und ältesten Gewerbe,
welches ein Material verarbeitet, das bei hoher Beanspruch-

ung der Körperkräfte auch durch stete Staubentwicklung höchst

gesundheitsschädlich wirkt, heute noch mit denselben einfachen
Werkzeugen arbeitet, wie vor tausend Jahren, wo der Werth
der Zeit und eines Menschenlebens ganz anderer Beurthei-
lung unterlag.

Auf den wenigsten Steinmetzwerkstätten finden wir heute

maschinelle Einrichtungen und wo solche vorhanden sind, be-

schränken sich dieselben fast ausschließlich auf Drehbank und

Säge — bei hartem Material wie Marmor, Granit, She-
nit ?c., auch auf Schleif- und Polirmaschinen — während
die Sandsteine und verwandte Materialien fast durchgehend?
von der Hand bearbeitet werden.

Der Grund für die befremdliche Erscheinung, daß gerade
diese Materialien, welche für Bauzwecke die größte Verwen-
dung finden und die Gesundheit der Arbeiter am meisten

schädigen, eine maschinelle Bearbeitung nur in so beschränk-

tem Maße erfahren, dürfte hauptsächlich in dem Uebelstande

zu suchen sein, daß alle Werkzeuge an den bereits erfunde-
nen Maschinen eine allzurasche Abnützung erlitten, daher oft
gewechselt, geschärft und erneuert werden mußten, wodurch
unverhältnißmäßig viel Zeit verloren ging, so daß sich ein
nennenswerther Vortheil gegenüber der Handarbeit nicht ergab.

Bei der von der Deutschen Werkzeugmaschinenfabrik vor-
mals Sondermann und Stier in Chemnitz gebauten, durch

Palente geschützten Stein-Fräsmaschine, welche für Bearbei-
tung ebener Flächen berechnet ist, soll nach fachmännischem
Urtheil dieser Uebelstand dadurch vollkommen gehoben sein,
daß bei dieser Maschine die Schneiden der Werkzeuge aus
Stahlblechscheiben bestehen, welche durch verstellbare Backen

verstärkt und so angeordnet sind, daß sie bei der Reibung
am Steine sich stets selbst schärfen und bis zur Ausnützuug
betriebsfähig erhalten werden.

Die Maschine bearbeitet gerade Flächen bis zu 1 Meter
Breite und 2 Meter Länge mit einer Geschwindigkeit von
6—20 laufende Meter in der Stunde, je nachdem man einen

feineren oder einen gröberen Hieb einstellt. Hierbei wird ein

Boßen bis zu 3 Centimeter Stärke mit einmaliger Vorüber-
sührung des Werkstückes an den Werkzeugen durch selbstthä-
tige Bewegung des Wagens entfernt.

Der Betrieb erfordert eine ca. 4pferdige Kraft und zur
Bedienung von zwei beziehentlich drei Wagen vier Mann,
darunter einen Steinmetz, dem das Anschreiben der Schläge
und das Stellen der Maschine obliegt, während gewöhnliche
Handarbeiter das Auf- und Abbänken der Werkstücke mit
Hülfe eines Krahnen besorgen.

Nachdem das Werkstück auf dem Wagen aufgelegt ist,
wo es durch verstellbare Klauen festgehalten wird, führt die
Maschine den Wagen selbstthätig bei jeder Umdrehung der

Werkzeugspindel um 2 — 5 Millimeter — je nach erforder-
licher Fcinheit des Hiebes — vor, wodurch die Arbeitsleist-
ung auf das Genaueste eingestellt und berechnet werden kann.

Die bearbeitete Fläche, welche stets genau eben ausfallen
muß, hat das Aussehen eines mit der Kreissäge gesägten
Brettes. Wiederholte Versuche ergaben, daß das Ausschleifen
dieser feinen, kreisförmigen Züge kaum ein Viertel der Zeit
erfordert, welche zum Ausschleifen der Scharirschläge ge-
braucht wird.

Diese Steinfräsmaschine, welche auf größeren Werkplätzen,
sowie in Steinbrüchen auch neben dem Sägegatter Vortheil-
hafte Verwendung findet, weil die Flächen damit genauer
und billiger hergestellt werden, bietet besondere Vortheile bei
härteren, grobkörnigen Steinen und ungleich hartem Material,
welches der Säge bedeutenden Widerstand entgegensetzt und
sonstige Unannehmlichkeiten bereitet.

die offiziellen Publikationen des Schweiz. GewerbevereinS) Kr. iz

Da an den meisten größeren Werkstücken 2—3 Flächen
einzuarbeiten sind, so wird es durch diese Maschine möglich
sein, das Rohmaterial künftig mit diesen Flächen versehen

aus dem Bruche zu beziehen, wie jetzt schon gesägtes Ma-
terial zu Stufen, Gewänden zc. mit Vortheil bezogen wird.

(Im „Deutschen Steinbildhauer".)

Die Fabrikation der Terrazzoplatten.

Zur Anfertigung dieser Platten und sonstigen Artikel be-

dient man sich eiserner Formen oder Holzrahmen, je nachdem

die Anzahl der herzustellenden Stücke dies erfordert. Als
Unterlage benutzt man Eisen- oder Holzplatten, legt darauf
Leinwand und auf letztere die Form oder den Rahmen, deren

man bei Massenfabrikation möglichst viele haben mutz. In
diesen Rahmen bringt man eine, das gewünschte Muster dar-

stellende Schablone aus schmalen Zinkblechstreifen. In Schiis-
sein wird den Mustern entsprechend verschieden gefärbter dick-

flüssiger Cement Mit gleichfalls verschiedenfarbigen Kalkspath-
stücken, welche in Steinbrechmaschinen in gewünschter Körnung
hergestellt sind, gemengt. Diese verschiedenfarbigen Breianeii
werden mittelst Löffel in die Schablone eingefüllt und letztere

unter leichtem Klopfen behutsam herausgezogen, bevor der

Cement erstarrt ist. Nachdem nun auf diese Weise sämmt-

liche Formen mit dem Muster entsprechend gefärbten Cement-

betons versehen worden sind, werden dieselben mit einer ge-

wöhnlichen feuchten Mischung aus 1 Theil Cement und 3

Theilen Sand bis etwas über den Rand gefüllt, diese Misch-

ung mit einem Holzhammer festgeklopft und durch ein flaches

Eisen, eine Art großes Messer, gerade abgezogen. Diese so

hergestellten, gemusterten Platten bleiben nun mindestens acht

Tage zum Trocknen resp. Erhärten liegen. Aus den Eisen-

formen können dieselben jedoch schon nach zwei Tagen ge-

nommen werden.
Die nicht mit Muster versehenen Terrazzoplalten werden

auf eine einfachere Weise hergestellt, welche eine Anfertigung
in größeren Massen und viel kürzerer Zeit gestattet. Man
bedient sich hierzu ebenfalls einer Eisenform, welche jedoch

fest ans einen Holztisch geschraubt ist. Unterhalb des Tisches

ist ein mit dem Fuß zu bewegender Hebel angebracht, dessen

senkrechte Stange auf eine in der Form liegende Eisenplatte
drückt und dadurch die in der Form hergestellte Platte heraus-

hebt. Das Füllen der Form geschieht folgendermaßen: Der

farbige Cement wird mit Kalkspalhstücken ebenfalls in Schüsseln,

wie schon vorher geschildert, angerichtet, aber noch etwas

dicker als bei den verzierten Platten, und sofort in. die Form
geschüttet, daß der Boden gleichmäßig damit bedeckt ist. Um

nun das Wasser etwas aufzusaugen, wird von der gewöhn-

lichen Sandmischung ein Theil ganz trocken über diese Füllung
geworfen; die übrige Ausfüllung jedoch feucht aufgebracht

und das Ganze mit einem Holzhammer sestgeschlagen und

glatt abgezogen. Die auf diese Weise hergestellte Platte wird

sofort mit dem Fußhebel herausgedrückt und aus der vor-

erwähnten Eisenplatte liegend in sogenannte Horden zum

Trocknen gelegt, bis sie die zum Schleifen nöthige Härte hat,

was in zwei bis vier Wochen der Fall ist. Bei einiger

Uebung ist ein Arbeiter im Stande, auf dieselbe Weise auch

verzierte Platten herzustellen, so daß die große Anzahl Eisen-

rahmen erspart wird.
Das Abschleifen der aus diese vorgeschriebene Weise her-

gestellten Platten, einfach und verziert, geschieht mittelst ver-

schiedenartig konstruirter Schleifmaschinen und zwar so lange,

bis auf der guten Seite überall die miteingegoffenen Kalk-

spathstücke sichtbar geworden sind. Nach diesem ersten Ab-

schliff, zu welchem erst gröberer, dann feinerer Sand ver-

wendet worden ist, erscheint die Oberfläche der Platten meist

noch rauh und porös, sie enthalten sogenannte Gußblaser,
und werden in Folge dessen mit gleichmäßig der Platte ge-

färbtem Cement überrieben, bei verzierten Platten je nach

Muster verschiedenartig ausgestriechen, was Spachteln der
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