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F. Die Stahlfeder-Fabrikationin England.
Die Versuche, Metallfedern an Stelle der fortwährendder Kor-

rektur bedürftigen Gänsekiele zu setzen, sind sehr alt. Wenigstens
hat man Federn aufbewahrt, welche ein Alter von mindestens 50 Jah-
ren haben. — Es wollte erst gar nicht gelingen, die Feder von einer

Elastizitätherstellen, wie sie die Hand llnd der vielgewundeneBuch-
stabe mit seinem Grund- und Haarstrich bedurfte, bis ein gewisser
Perry im Jahre 1830 auf die Jdee kam, nicht nur einen einzigen
Längenfpaltauf dem Rücken der Feder, wie dies bisher geschah, zu
machen, sondern auch an beiden Seiten Einschnitte anzubringen.
Auf diese einfacheAenderunghätteman, so solltees scheinen,rascher
kommen müssenund doch war dies eben nicht geschehen.

,

Oft aber ist
es in der Industrie eine erst spät gefundene, an sicheinfacheVerbesse-
rung, welche einem Fabrikationszweigeoder einer Ersindung allge-

.mein Werth und Ausdehnung verschafft. So war auch hier mit

Perry’s Aenderungdas Richtige gefunden und seine Stahlfeder ist
denn auch trotz der mannigfachstenVariationen dennoch die praktisch-
allgemeinegeworden. Und welche Ausdehnung hat dieser Industrie-

zweig gewonnen, welcheMannigfaltigkeitin den Formen. Diese ist
geradele ulletmeßlFch-»Man hat Federn mit harten und weichen
Spitzen Federn- dle We sehr breite Linie, andere, die den feinsten
Haaksttich ziehen, ferner gedrehte, halbmondförmige,säbelklingen-
artige- hyderköpfigeFedekui Federn von dem verschiedenstenMetall

oder Metallzusammensetzungen-von Stahl, Messing, Gold, Silber,
Glas, Federn von Stabl Mit Gold-, Guttapercha-Ueberzugec. 2e,

Federn von der mannigfachstenFarbe und phantastischsten Gestalten.
Doch ist dle einfachsteForm die bkallchbarstegeblieben. Auf der Lon-

doner JUdUstM-Ansstellungwaren (vonOesterreich)Federn ausge-
stellt, deren Rohr mit Tinte gefülltwird und mit denen man 8—10

Stunden Ununterbrochenschreibenkann.

Ein HaUPtMaUgelder Stahlfedern ist Noch immer das Rosten
derselben. Die Versuche-dieselben durch Galvanisirungoder Gutta-

percha-WaschungWi«ememfeinen Ueberzugezu versehen, haben nicht
zufriedenstellende Wirkunggehabt. Gold aber, von welchem der

lieberng sehr gut fein wurde, ist zu theuer fürdie so ungemein billig
gewordene Waare der Stahlfadern
Höchst interessant ist UUU der eigentliche Arbeitsprozeßvom

Stahlblock hinauf bis zur fertigen Schreibfeder·Gerade an diesem
Industriezweig kann man mehr als an irgend einem anderen die

Macht und Wirkung der gewerblichenArbeitstheilungerkennen. Wir

AchtundeanzigstckJahrgang. Zu beziehendurch alle Buchhandlungen und Postämter. Wöchcntlichein Bogen.

wollen diesen Arbeitsprozeßjetzt vor unsern Augen einmal vorüber-

gehen lassen, gleich als wären wir in den Arbeitsraumen iigendeiner

großen Fabrik zu Birmingham, dem Hauptfabrikationsorte dieses
Artikels in England, von wo aus ja jährlichMillionen und Aber-

millionen Federn in die Welt hinausgehen.
Die großenStahlplatten liegen vor uns aufgeschichtet.Markige

Arme zweier Arbeiter ergreier eine solchePlatte, im nächstanftoßen-
den Zimmer wird sie in Stücke von 1-——5« Länge geschnitten, die,
nachdem sie in Schwefelsäure gereinigt sind, unter einem gewaltigen
Walzwerke zu jeder beliebigen Dünne ausgewalzt werden. Die

Streifen gehen nun in einen anderen Saal, wo in langen Reihen
wohlgekleideteMädchen sitzen, vor denen Schlagstempel taktmäßig,
wie bei einer Uhr, niederfallen, von einem Maschinenwerkgetrieben.
Das Mädchen ergreift jetzt einen kurz vorher gewalzten, noch war-

men Blechstreifen und sieht wie viel Stahlfedern sie wohl aus dem

Stück herauszuschlagen vermag. Jn der Regel ist die Größe des

Streifens schon auf eine gewisse Anzahl Federnzberechnet Der

Stempel schlägt nun genau die Größe einer Feder (ini breiten

Zustande) heraus und die arbeitenden Hände der Mädchen sind so
flink, daß manche derselbenin 10 Arbeitsstunden über 30,000 Fe-
dern schlägt. In einem anderen Saale sitzen wiederum diejenigen
Mädchen-welche das Einschlitzennnd Durchlöchernder Federn, eben-

falls mit Schlagstemveln,besorgen.
·

Die Arten der Schlitzung sind ebenso verschieden«wie es die

Form der Federn selbst ist und eine Unzahl Stempel sind also nöthig,
um den verschiedensten Anforderungen des Publikums zu genügen
und womöglichfür jede Hand eine passendeStahlfeder anzufertigen.
Es werden nun die Federn in luftdicht verschlossenenthönernen Ge-

schirrengeglüht,um sie elastischerzu machen und nach diesemProzeß
gestempelt. .

Die größteFabrik Englands ist die von Hiuks e- Wells in

Birmingham Sie beschäftigtüber 300 Arbeiter, die meist nach
Stücklohn bezahlt werden. Das Etablissement liefert jährlich
187 Millionen Stück Federn!

Die bisher verfertigte Feder ist noch immer platt.· Mittelst kon-

vexer Stempel erfolgt nun das Biegen zur eigentlichenFederform,
dem alsdann, um die Feder wieder hart zu Wachen, ein Uochmaliger
Glühprozeßfolgt, der aber damit schließt-daß die FEDEMNochroth-

glühendunmittelbar in kaltes Oel gefchüttetwerden. Aus diesem
Oelbade kommen die Federn in große von Maschinen getriebene
Blechtrommeln,welche über Feuer gehen,natürlich Unter einem«wah-
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ren Höllenlärm. Hier werden die Federn blau angelassen, wenn man

ihnen nicht das Mattweiß lassen will. Erst jetzt kommt der Schleif-
vrozeß, der mit ganz besonderer Genauigkeit ausgeführt sein will-
da auf dem Schleifen hauptsächlichdie Brauchbarkeit der Federn be-

ruht. Ist auch dies geschehen,so gelangt die»Feder endlich in ihrer
15. Instanz vor den obersten Gerichtshof, vor die Probirer. Mäd-

chen, die auf ihrem rechten Daumen zu dessenSchutz ein Knochen- .-

stückaufgebunden haben, drücken die Spitze der Feder auf ihren so
bepanzerten Daumnagel und ihr sicherer Kennerblick sagt ihnen so-
fort, welche Feder entweder im Schliff oder in der Schlitzung oder

Durchlochung verfehlt ist« Die nicht die Censur passirende Feder .

wandert verurtheilt in den Korb des Verderbens, sie kommt zu den

anderensübrigensmassenhaftenAbfällen und Metallschnitzelnund

hat in Shefsields noch einmal mit ihren Mitverurtheilten in eine

Stahlplatte sich zu verwandeln, um nochmals zurückzukehrenund

abermals durch 15 Prozessehindurch endlich in die weite Welt zu
gehen und in der Hand des Menschen unter Mitwirkung der Tinte

alle jene unendlich verschiedenen Gedanken des Geistes zu schrei-
ben: Lust und Leid, Scherz und Ernst, Gewinn und Verlust, Liebe,
Kummer, Seligkeit, ja Worte, welcheTod und Leben, Glück und Un-

tergang des Menschenentscheiden!

Beiträgezur KenntnißeinigerVerlustquellenbei der

Zuckerfabrikatiou.
(Schluß.)

IIIJ Verlust an Saft durch die Preßtücher.

Der Antheil Saft, welcher täglichzweimal in den Preßtüchern
in die Wäsche gelangt, und somit gänzlich verloren geht, wird

meistens sehr gering geachtet·Es dürfte auch schwer, wenn nicht un-

möglichsein, denselbender Fabrikation zu erhalten. Wenn man indeß
eine auch nur annäherndeErmittelung dieser Saftmenge vornimmt,

so wird das erzielte Resultat doch wenigstens jede Bemühungrecht-

sertigen,·diedahin gerichtet ist, möglichstwenig, d. h. möglichstdünnen
Saft in den Tüchern zu lassen.

Bei einem vor mehreren Jahren angestellten Versuch während der

gewöhnlichenArbeit mit einmaligem Pressen wurde das Gewicht der

sämmtlichenPreßtücher einer Schicht, bevor sie zur Wäschekamen-

ermittelt, und dann durch einen Trockenversuchdie darin befindliche
Feuchtigkeitbestimmt und hiernach der verlorene Rübensaftberechnet.
Es ergab sich, daß aufje 100 Ctnr. täglich verarbeiteter Rüben

in den Tüchernin runder Zahl 55 Pfd. Saft verloren werden; das

entspricht — bei Annahme eines Saftes von nur 90X0Zucker —

rund 5 Pfd. Zucker, d. h. 0,050Xo vom Gewicht der verarbeiteten

Rüben. Nimmt man auch an, daß von dieser dem Scheidesaft ent-

gehenden Menge nur 2X3wirklich gewinnbar wären, so ergiebt sich
doch schon für die in einer Campagne verarbeitete großeRübenmenge
ein erheblicher Gesammt-Zuckerverlust, so daß es sich wohl der Mühe

lohnt, demselbennach Möglichkeitzu begegnen.
Wenn man mit Maische Und Nachpressenarbeitet, und das For-

mat der Tücher es erlaubt, so ist es angezeigt, die Tücherder

Hang-presse,bevor sie in die Wäschegebracht werden, einmal bei den Na r-
pressen zu verwenden, und so darin den stärkerenSaft der Haupt-
Ptessen durch den leichteren der Nachpressen zu ersetzen. Nimmt man

für ersteren ein Gewicht von Ildx0 Ball., für letzteren ein solches
voll 30X0an, so ist zu erwarten, daß aus diese Weise in den Haupt-

«

presseWTÜcheMnur 3-« oder wenig über ein Viertel des Verlustes
stattfindet- weleher sonst stattfände, wenn nämlichalle Tücherdirekt

zur Wäschegelangten
Es bedarf dieses weiter keines Beleges, ist auch gewißschon ein

mehrfach angewelldekesVerfahren, dessen Nutzen einleuchtend sein
dürfte. Indessen Mögendoch hier einige Zahlen Platz finden, welche
darthun, daß der Saft der Na-chpressen,wenn dabei Tücheraus den

Hauptpressen benutzt werden, merklich schwerer ausfällt, als wenn

dies nicht der Fall ist, daßalso eiklbe merklicher Sastgewinn hier-
dUkchzu erzielen ist.

Der Saft zweierPressen, welche mit Brei aus der Preßlingen-
Maische gleichzeitigund abwechselndTuch um Tuch gepackt worden

und bei deren einer gebrauchteTücher von der Hauptpresse, bei der

anderen eben solche von der gleichenNachptesseangewandt waren, .

wurde ununterbrochen vom ersten freiwillig ablaufenden bis zu dem

zuletzt ausgepreßtenan beiden Pressen abwechselndgewogen-k) So

entstanden bei jeder Presse zwölfdie Schwere des Saftes darstellende
Zahlen, aus welchen zumleichteren Vergleichauch die Mittel von je
4 und 4 Wägungengezogen wurden. Die Zahlen beziehensich dem-

nach auf gleiche Ablaufszeiten ohne Rücksichtauf die unterdessenab-

gelaufenen Saftmengen. Zu bemerken ist, daß der Versuchmit sol-
chemPreßlingenbreiangestellt ist, wie ihn eine ältere, jetzt nicht
mehr angewandte Maischmaschinelieferte, weshalb die starkeZunahme
der Saftschwere währendder Pressung nicht ausfallen kann.

1. II.

Wägung- Tücher Tücher
von den Hauptpressen von den Nachpressen.

1 2,5 1,0
2 2,5 2,0
3 2,7 2,1
4 2,6 2,2

s « Durchschnitt 2,57 Durchschnitt 1,82

5 2,7 2,4
6 2,7 2,5
7 2,8 2,5
8 2,9 2,7

Durchschnitt 2,77 Durchschnitt 2,52

«

9 2,8 2,7
10 2,8 2,7

11 3,1 2,8
12 3,0 2,7

Durchschnitt2,92 Durchschnitt 2,72

Der Unterschiedzeigtesichdemnach deutlich, und, wie zu erwar-

ten stand, anfangs größerals gegen Ende der Pressung. Der erste
Durchschnitt bei I ist 410-0, der zweite 100-» der dritte 7 dxohöher
als der entsprechende bei II. Jm Durchschnitt aller Wägungen war

der Saft bei l um 170J0 schwerer als bei ll.

IV. Zuckerverlust durch die Filtration.

Es gilt als längstbekannt, daß die Kohle der Filter auß r den

fremden Stoffen, welchesiezurückhaltensoll, auch eine gewisse enge

Zucker zurückhält,welche nur durch ein unverhältnißmäßigla ges
Absüßenund um den Preis der Wiederauflösungaller absorbirten
Stoffe wieder zu erhalten ist. Das Wieviel? aber an Zucker, welches
unter den gewöhnlichenVerhältnissender Fabrikation durch die Fil-
tration verloren wird, ist, so viel mir bekannt, noch nicht mit Sicher-
heit bestimmt worden, wenigstens haben solche Ermittelungen noch

nicht den Weg in die Oeffentlichkeitgefunden, und es wird deshcklb
gewißbald viel zu hoch, bald viel zu niedrig geschätzt.Es ist ein-

leuchtend, daß gerade diese Bestimmung einen nur ganz speiteellen
Werth für die jedesmaligen Umständeergeben kann. Die Menge des

in einem Filter zurückbleibendenZuckers ist abhängig vvtl der Größe
des Filters, von der Beschaffenheit der Knochenkohleund des darüber

gezogenen Saftes, von der Art der Absüßung, der Grenze- bis zu

welcher sie fortgesetztworden u. s. w. Indessen habenderartigeEr-

mittelungen doch auch ein allgemeines Interesse; gekenngAbweichun-
gen werden keinen großenEinfluß auf das Resultat Uben und es

lassen sich auch in Bezug auf die eben erwähntenUmständeallgemei-
ner üblicheNormen denken, für welche die gefundenen Zahlen direkt

gelten können; kurz, es ist zu wünschen-Paßrecht viele Zuckerbestim-
mungen für die Kohle der abgesüßtellFilterUnter Angabe aller be-

züglichenVerhältnissebekannt werden mochten-Und ich lassedemnach
die Resultate des in der Campagne

1 CI-63 vorgenommenen Ver-

such-esschon jetzt htet folgen, olzwthdiebeabsichtigteReihe gleich-
artiger Versuche; an deren AUdePVUUgIchverhindert war, erst später
besprochenwerden kann. Man wird gewißzugeben, daßdieseZucker-
bestimmungnur dann eiUeU,Werthhat, wenn sie direkt gemacht
wird; eine Differenzb estlmmllngdurch Berechnung des Saftes
vor und nach der Filtkatlvn bleibt mit so viel Unsicherheiten und

st) Dies geschahMittelst einessehr genauen Aräometers nach Ball.,
wlches die Zehntel-Pkdeellterichtig abzulesen gestattete.



Fehlerquellen behaftet, daß ein sicherer Schluß aus derselben kaum

statthaft sein dürfte.
Die Untersuchunggebrauchter und abgesüßterKnochenkohleauf

ihren Zuckergehaltist aber nicht ohne Schwierigkeit. Jch verfuhr dazu
folgendermaßen:Aus der Mitte eines sorgfältig abgesüßtenund auf
diese Absüßungwie gewöhnlichgeprüftcnFilters wurde eine größere
Menge Kohle entnommen nnd von derselben (nachBestimmung der

Fenchtigkeitin einer anderen Probe) ein Theil im feuchten Zustande
möglichstfein gestoßen,hiervon 100 Gr1n.abgewogen und mit viel

Wasser wiederholt ausgekocht. Um die Zersetzungdes in sehr ver-

dünnter Lösung lange der Luft ausgesetzteu Zuckers nach Möglichkeit

zu verhindern, Wurde während der ganzen Behandlung etwas Kalk-

milch zugesetzt. Die erhaltenen Auszügewurden nach und nach ein-·

gedampft und in der möglichstconcentrirten Lösung nach dem Erkal-

ten und Ansäuren mit Essigsäureder Zucker durch Polarisation be-

stimmt. Gelingt es auch kaum, in derjenigen Zeit, in welcher das

Ganze beendigt sein muß,eine wirklich vollkommene Erschöpfungder

Kohle zu bewirken, so bietet doch die Concentration der sehr verdünn-
ten Lösungein Mittel wenigstens den extrahirten Zucker genau zu
bestimmen, und es kann also jedenfalls die gefundene Menge als

vorhanden gewesen sicher angenommen werden, während die Mög-
lichkeit- ja Wahrscheinlichkeit, daß der Rückhaltnoch größerwar,

nicht ausgeschlossenbleibt.

Untersucht wurde die Kohle eines Dünnsaftfilters von 3 «

Durch-
messer, 15« Höhe und 60 Ctrn. Jnhalt trockenerKohla Das Ab-

"

süßenwar bis auf 0,3 Oxofortgesetztworden, und die Kohle lieferte
bei der Kontrole ein ganz befriedigendes Resultat, so daß man das

f

Filter als in bester Weise abgesüßtbetrachten kann. Die frisch aus

diesen genommene Kohle enthielt 14,2 0X0Feuchtigkeit.
100 Grin. feuchter (gleich84,8 Grm. trockener) Kohle lieferten

nach sorgfältigerExtraktion mit kalkhaltigemWasser in der oben be-

zeichneten Weise, und nach dem Abdampsen der erzielten Lösung
115 Knbikcentimeter, von einer Polarisation von 0,360X0 Zucker-
Hieraus berechnet sich der Zuckergehalt für trockene Kohle aus
0,488 0-0. Um zu versuchen, ob die Kohle alles Zuckers beraubt wor-

den sei, wurde sie nochmals mit viel Wasser ausgekocht, längere Zeit
mit kaltem Wasser ausgewaschen, und die erhaltene Lösung wie vor-

her nntersucht. Es wurden so noch 20 Knbikcentirneter von 3,50
oder 0,92 WoPolarisation erzielt, was nach den gegebenenVerhält-
nissen weitere 0,217 0X0für trockene Kohle ergiebt. Hieraus ist also
zu schließen,daß der Gehalt der ansgesüßten Kohle, auf Trockenzu-
stand berechnet, 0,7050X0 Zucker ausmacht. Es verbleiben demnach
in einem Filter wie das in Rede stehende,bei jedesmaligemAbsüßen
42 Pfö. Zucker. Jn einer Fabrik, wo solcher Filter für Dicki: und

Dünnsaftfiltration täglich nur 10 gebraucht und abgesüßtwürden,
betrüge hiernach der Zuckerverlustin denselben 41X5Etr.

Der Zuckergehaltder Kohle läßt sich selbst noch unter Umständen
nachweisen, bei welchenman dies nicht mehr für ausführbar halten
sollte. Von derselben Kohle, welche zu den eben erwähnten Bestim-
mungen gedient hatte, gab eine auf dem Ofen getrockneteProbe bei

der UnkeklUchUUgam folgenden Tage (iu der bezeichnetenWeise)
noch sehr deutlich einen erheblichenZuckergehalt zu erkennen, indem s

schon bei kurzer Auslaugungdavon 0,33 Woerhalten wurden.

Um zu versuchen-·ob bei langsamerem oder länger fortgesetztem
Absüßeuvielleichtbemerklichweniger an Zucker verloren ginge, wurde

ein wie gewöhnlichbis an 0,2—0,3 Wo abgesüßtcsFilter von der

oben angegebenen Größe- Uaeh Beendigungdes Absüßens, aber vor

dem Ahlassen des im Filter enthaltenen Wassers (welches sonst frei
abläuft)- eiUe Stunde stehelIgelassen und hierauf erst das Wasser
abgelassen»undgemessen. Während des Messens wurden in gleichen
ZwischenraumeaProben davon entnommen und das so gebildete
Durchsshniitsmustetdes Wassers untersucht.

Es waten tm Ganzenabgelauer 850 Quart. Von dem Durch-
schnittsmusterWaden 500 K. C. im Wasserbad zur Trockne ver-

dampft, der Rückstandzu 25 K. C. gelöstund diese Lösungpolari-
sirt. Der gefundeneZucker betrug 0,235 Wo der ursprünglichenLö-

sung. Rechnet man das Quart Wasser zu 2,3 Pfd., oder den Wasser-
inhalt rund zu 2000 PfV-- so berechnet sichhiekaUsder Zuckergehalt
des abgelaufenen Wassers a11f4,7 Pfd., eine Menge, auf deren Ge-

winnung durch weiteres AhsilßenUm so eher verzichtetwerden muß,
als nach dem Vergleich des leckekgehalts mit der Gesammttrockeu-
substanz sich der Zuckerqnotient der Lösung auf 63, also wenig
besserals für Melassestellt.

Zugleich aber ist durch diesenVersuchder Beweis dafür geliefert,
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daß das Absüßen,wie es vorgenommen worden, ein sehr vollkomme-
nes gewesenwar, so wie daß zur Erschöpfungder Kohle, bezüglich
der Zuckerbestimmnng in derselben, das Auslangen nach sorgfältigem
Zerkleinern derselben und mit einer sehr großen Menge Wasserge-
schehenmuß.

Es ist jedenfalls interessant, in ähnlicher Weise den Zuckergehalt
der gebrauchten Knochenkohle unter wechselnden Umständenzu be-

stimmen, eine Untersuchung, welche in kommenden Campagnen recht
vielfach gemacht werden möge! (Djnglerpolyt. Journal.)

Ueber den Grund,warum die Hahnenan Wasser-und

Dampfleitungsröhren,anDampfkesseln2c. sohäufigundicht
sind, und einfaches,fastkostenlosesMittel, diesemUebel-

- standeabzuhelsen.
Von Professor E. Walther.

Fast in jeder Fabrik, in welcher Wasser- oder Dampfleitungs-
röhren,Dampfkesselund Punipe112c. vorkommen, begegnetman Hah-
nen, welche undicht sind nnd tropfen, und es ist eine ganz gewöhnliche

Klage der Fabrikeigenthümer,wenn dieselben sich nicht schon in ihr
Schicksal ergeben haben und tropfeude Hahnen als einen unver-

m eidlichen Uebelstand betrachten, daß sie keine Hahnen auszutrei-
ben im Stande sind, welche dicht halten. Selbst bei neuen Dampf-
kesseln,wenn dieselben einem hohen Druck unterworfen werden, sind
die Ablaßhahnen,Probirhahnen 2c. das erste, was Undicht ist. An

diesem Undichtsein ist viel seltener der Arbeiter, das heißt die man-

gelhafte AusführungSchuld, als die gedankenloseGleichgültigkeit,
mit welcher die Hahnen entworfen und gezeichnetwerden. Die Werk-

stattzeichnungenwerden nach dem alten Schlendrian ausgeführt, und

es wird nicht der Mühe werth gehalten, über ein so einfaches Ding,
als ein Hahn ist, nachzudenken und zu überlegen,welche Folgen dies

oder jenes haben wird, während man sich doch täglich durch das Un-

dichtsein überzeugenmuß, daß die Hahnen nicht fehlerfrei und noch

lange nicht unverbesserlichsind. Der Fehler wird dann auf Gerathe-
wohl dem Arbeiter wegen seiner mangelhaften Ausführung des Hah-
nen zugeschrieben,ohne zu bedenken, daß er auch irgendwo anders,

und gerade bei demjenigen liegen kann, welcher sich und seine Hah-
nenzeichnung für unfehlbar hält.

"

Die Hahnen, wie sie nicht nur von Gelbgießern,sondern auch
von Maschinen-und anderen Fabrikanten, denen man mehr Intelli-
genz zutrauen sollte, gewöhnlichgeliefert werden, haben die in Fig. I

dargestellte Form. Es ist nicht nur die Hahnenhülsedurchaus konisch

ansgedreht oder ausgerieben, sondern es ist auch der Hahnenkern
oder Zapfen seiner ganzen Länge nach konisch abgedreht. Diese ver-

fehlte Form ist der Grund, warum nicht einmal neue, und noch viel

weniger solche Hahnen, welche längere Zeit im Gebrauche sind, dicht
halten nnd dicht halten können, was sogleichnachgewiesenwerden soll.

Sind die zwei Haupttheile, welche den Hahnen bilden, auf der

Drehbank vollendet worden, so wird derHahn mit feinem Schnur-
gel, Bimsstein oder auch wohl nur Sand eingeschliffen. Das Schleif-
mittel bildet zwischenHahnenhülse und Hahnenkern eine Schichte,
welche nicht gestattet,- daß der Hahn während des Schleifens so tief
in die Hülfe eindringt, als er es nach Beseitigung des Schleiflnitiels
thun wird. Es bleibt demnach ein Theil des Kouns, welcher nach

Beseitigung das Schleifmittels die Hülfe auszufüllen hat, vom

Schleifmaterial imangegriffen, also in der Stärke oder Dicke, wie er

sie von der Drehbank her hatte, während der Theil des Konns, wel-

cher während des Schleifens sich in der Hülfe befand, durch das

Schleifen etwas dünner wurde. An der Hahnenhülsefindet dasselbe
statt. Sie wird nur so weit vom Schleifmittel angegriffen und durch

dasselbeerweitert, als der Hahnenkernin dieselbehineinreichte. Durch
das Einschleifen bildet sich also sowohl oben am Hahnenkern, als

auch unten in der Halmenhülseein wenig bemerkbarer Absatz,welcher

der Deutlichkeit wegen in Fig. 2 größergezeichnetwurde als er wohl
vorkommen wird. Dieser Absatzwird um so größer, je länger man

schleift,und um so viel weniger beträchtlich,je kürzereZeit man auf
das Schleifen verwenden mußte, um eine gleichfarbige, matte Ober-

flächezu bekommen. Wird nun der Hahn ausgewaschen, um das

Schleifmaterial zu entfernen, uud werden dann die beiden Hahnen-
theile in einander gesteckt,so tritt der Hahnenkern tiefer in die Hülfe
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ein, als dies während des Einschleifens der Fall war, und es legt
sich nun nur ein Theil des beim Schleifen unangegriffen gebliebenen
vorstehenden Stückes des Hahnenkernesin dem oberen Theile der

Hahnenhülsean. Das Gleiche findet unten, am engeren Theile der

Hahnenhülsestatt, der Hahnenkern berührtnur eine schmale Zone
des unausgefchliffen gebliebenen Stückes der Hahnenhülse,und die»
matt geschliffenenFlächen, welche den dichten Verschlußbewirken

sollen, berühren sich gar nicht, sondern stehen, wie dies aus Fig. 3

deutlich ersichtlichist, halb so weit von einander ab, als diejenige
Metallschichtedick war, welche vom Hahnenkerne und von der Hah-
nenhülfedurch das Schleifen entfernt wurde.k)
Es«muß demnachderjenigeHahn, von welchem am wenigstenab-

geschliffenwurde, in Folge der größerenAnnäherung der matten

Flächen am dichtestensein, und dies beweistauch die Erfahrung, in-

dem diejenigenHahnen, zu deren Einschleifendie kürzesteZeit erfor-
derlich war, die besten sind, währendsolche, an denen man lange ge-
schliffenhat, bei denen also mehr Material weggenommen wurde, die

schlechterensind.

Versucht man nun einen solchenHahnen durch wiederholtes Ein-

schleifendicht zu machen, so machtman das Uebel ärger,und es heißt
dann gewöhnlich,der Hahn ist verschliffen,während er, wenn er die

richtige Form gehabt hätte, nicht hätte verfchliffen werden können.

Da nun durch daslange Schleifen der Absatz am Hahnenkerne und

der Hülfe sichtbar und fühlbarwurde, so dreht man den Hahnen nach,
und beseitigt dadurch sowohl in der Hülfe als auch am Kerne den

Absatz, bedenkt aber dabei nicht, daß man nachträglichnur Metall

entfernt, welches nie zu etwas genutzt hat, und nie etwas n en

konnte, sondern immer nur hindernd austrat und austreten wi d.

Warum soll man nun dieses überflüssigeund hindernde Metall nicht
gleich bei der ersten Anfertigung entfernen, und dadurch Sorge tra-

gen- daß die beschriebenenUebelständenicht eintreten können?

Macht man, wie in Fig. 4, den Theil a des Hahnenkernes, wel-

cher oben aus der Hülfe hervorragt, cylindrisch, und giebt man

diesem Cylinder einen etwas kleineren Durchmesserals ihn der

größteKreis obenin der Hahnenhülsehat, dreht man dann noch die

Zone b unten In der Hahnenhülseebenfalls cylindrisch aus, und

zwar nach einem etwas größeren Durchmesserals ihn die kleine

Vasis des HahnenkerneslPat- so ist der gewöhnlichsteGrund des Un-

dichtfeins eines Hahnen ovllständigund für alle Zukunft beseitigt-
Der Hahn kann dann bellebigtief in die Hülfe eingeschliffenwerden-

vhne daß sich ein AbsatzWet- nach Beseitigung des Schieifmitteis
berührensich nur die von demselbenangegriffenen Flächen, und der

Hahn wird sehr leicht dicht schließen,wenn nur Hahnenkern und

Hülfe gehörigrund gedreht waren. Was hier in Betreff der durch

1«)Es würde kein Hahn der gewöhnlichenForm dicht gemachtwerden

können, WFUUnicht glücklicherweisedie Elastlzltat des Metalles hier hilf-
reich auftrate.

«

i das EinschleifenhervorgerufenenAbnutzung gesagt wurde, gilt na-
«

türlichauch für die Abnutzung, welche Folge des Gebrauches eines

Hahnen ist. Es treten nämlichganz genau dieselben Fokmvekåude-
rungen mit den gleichen Wirkungen ein. Ein anfänglichguter Hahn
tropft nach und nach. Durch stärkeresAnziehender Hahnenmuttek
sticht man gewöhnlichdem Uebelstandeabzuhelfen,und steigert dieses
Anziehen oft so, daß der Hahn kaum mehr zu drehen ist. Der Druck

aus die schmalen, sichberührendenZonen ist dann so groß- daß die
Metalle sichangreifen oder anfressen, wodurch Unebenheitenentstehen,
welcheverursachen, daß der Hahn auch noch in der Richtungfeiner
Hülfe undicht wird. Giebt man einem neuen Hahuen gleichdie in

Fig. 4 abgebildete Form, so wird derselbe nicht nur bei mäßigemAn-

ziehen der Hahnenmutter dicht sein, sondern er wird auch nach statt-
gefundener Abnutzung nachriickenkönnen, und das spätereNachziehen
der IMutter wird immer von demselben guten Erfolge begleitet fein.

Sorgt man nun noch durch zeitweiliges Abputzen und Einfetten
des Hahnenkernes dafür, daß sich an demselben kein Wasserstein(bei
geschlossenemZustande des Hahnen) ansetzt, welcher beim Drehen
desselbeneoncentrifche Riesen oder Rinnen in die Hülfe einreiben

Lönnth
so wird man nie über Undichtheit eines Hahnen zu klagen

aben.

Zum Einsetten dient am besten eine Salbe, welche aus 1 Theil
Wachs, I-, Theil Talg und IXZTheil reinem Oliven- oder Mandelöl

besteht. Das Nachschleifeneines Hahnen wird, wenn nöthig,beliebig
oft und jedesmal mit Erfolg vorgenommen werden können, ohne daß
man den Uebelständenbegegnet, welche bei der bisherigen Hahnen-
form unvermeidlich sind.

«

Möchteudie vorstehenden Bemerkungenvon recht Vielen zu ihrem
Vortheile beachtet werden, insbesondere auch von denjenigen, welche
konische Friktionskuppelungen ausführen oder mit konischenVentilen

zu schaffenhaben, denn auch aus dieseGegenständebeziehensich die

obigen Bemerkungen vollständig. (Dingler polyt. Journal.)

Untersuchungeniiber Wolle und Seide.

Von Dr. Hermann Grothe.

Wenn man zum öfteren die Wolle unter dem Mikroskopbetrach-
tet und zwar WollfasernverschiedenerWollsorten, besonders Streich-
wolle gegenüberder Kammwolle, so bemerkt man bald den 1 esent-
lichenUnterschied ihrer Erscheinung. Die Kammwollsasern zeigZaein

weniger geschupptesAeußereals die Streichwollen, und zwar immt

die Menge der Schuppen, wenn wir die durch Lichtefsektehervorge-
brachten Ungleichheiteuin der äußerenErscheinung so nennen wollen,

und ihre Zergliedertheit zu mit der Anzahl der Kräufelungsbogen
der Faser. — Während nun eine Streichwollfafer mittlerer Quali-
tät unter "dem Mikroskop ein ganz charakteristischesBild giebt, durch

welches siesich entschiedenvon anderen Gespinnstsasernherauserketn
nen läßt, besonders von der Seidenfaser, erregt schon das mikrosko-
pische Bild eines feinen Mohairhaares, verglichen mit dem Bilde

einer Seidenfaser, bedeutende Zweifel bezüglichendgültigerUnter-
scheidung. LetztereBedenken steigen mit der zunehmendenFelnheit
des Haar-es und der abnehmenden Kräuselungdesselben-

Bei der jetzt vielfach verbreiteten Anwendung femme Wollen

und den ausgezeichneten Appreturmitteln, die dem Wollhaateeinen

seidenähnlichenGlanz verleihen, wird es schwerer-mlt den bisher üb-

lichen Mitteln diese Wollfasern von Seidetlstiern zU Unterscheidem
ja oft unmöglich,und dochmüssenBehörde!1sichere Mittel zur Ent-

deckungder betreffenden Fasern besitzeus
Dr- JsUdOIphWeber und

der Verfasserdieser Zeilen haben folgendesMittel als zweckentspre-
chend und bei einiger Sorgfalt als entsshUdendgefunden.

Erhitzt man nämlichein Wollhemr Ubek der Spirituslampe oder

auf andere Weise, so beginnt dasselbesichbei etwa 130 0 C. gelb zu
färben unter Entwickelung jenes Geruchsnach Schwefeikohtenstoff,
Ammoniak &c. Bei fortgesetzterHIBesteigtdie Intensität der Fär-

bung auf goldbraun UUV dunkelbkalms Die Schuppen färben sich
viel dunkler als der ZelleuiljhaltDie Seide särbt sich beim Erhitzen .

ebenfalls gelb und tU gewlssemStadium ist die erhitzteSeide von

der erhitzten Wolle gar UIcht Unterscheidbar. Jedoch während die

Wolle schon bei 120-·1300 anfängtgoldger zu werden, erleidet die

Seide dieseUmåJIdeVUUgerst bei 140—1450. Unterbricht man also
die Erhitzung beider Fasern in einem Gefäß, so wird bei 130 0 die



Wolle durch ihre gelbe Färbung von der Seide unterscheidbar sein.
Die Wolle nimmt aber bei Erhitzung eine ganz charakteristischeGe-

stalt an, während die Seide verhältnißmäßigungeändertbleibt.

Bringt man Wolle und Seide in eine Glasröhre und erhitzt die-

selbe über der Spiritusflamme, bis die Wolle angefangen hat gelb
zu werden, bei beständigemDrehen der Röhre, — und nimmt beide

sodann aus der Röhre, legt sie zwischenzweiGlastafelu und betrach-
tet sie unter dem Mikroskop, so zeigt sichfolgendes Bild, wie wir in

der Skizze darzustellen versucht haben. Die Wollhaare erscheinen

nämlich ganz zusammengeriugeltin einer Gestalt, die wir in Erman-

gelung treffenderer Bezeichnungmit dem Geringel von Regenwürmern
vergleichenmöchten,die Sei-

denfasern aber glatt ausge-
sp streckt,ja mehr noch als vor

der EinwirkuughöhererTem-
peratur. Bei beiden Fasern
zeigt sichzugleichjener oben

beregteFarbeuunterfchied.——
Eine anderehöchstiuteressante
Erscheinung, die gleichfalls
zur Unterscheidung beider

Fasern dienen kann, entsteht
in Folge der Einwirkung
chemischerAgentien.

Jst man über die Faser
im Ungewissen, so bringt man sie in Kupfervitriollösung,nachdem
man sie schwach mit Aetzkalilösungbehandelt hat. Jst die Faser
Wolle, so geht der beim Herausnehmen derselben aus der Kupferlö-
sung hellgrüueFarbenton schnell an der Luft in Braun über, was

bei der Seide nicht der Fall ist. Der Zusatz von Aetzkaliist sehr we-

sentlich, weil sonst die Braunfärbung,die auf Bildung von Schwe-
felkupfer basirt, besonders bei tüchtiggewaschenen Proben der Wolle

gar nicht eintritt.

Versetztman eine Lösungder Wolle in Aetzkalimit Weinsäure
und fügt darauf Kupfervitriollösunghinzu, so bildet sich Schwefel-
kupfer in Masse, indem die organische Sänre die direkte Fällung des

Kupfersalzes durch das Alkali verhindert nnd so die Bildung von

Schwefelkupfererwirkt· Filtrirt man die ganze Flüssigkeit,so färbt
sich die durchgegangeneLösungdunkelbrauuroth Nach nochmaliger
Filtration bleibt eine röthlichbraun gefärbteFlüssigkeit,welchedurch
gelindes Erwärmen eine schmutzig violette Färbung annimmt, die

jedoch beim Erkalten wieder brannroth wird.

Behandelt man Seide in dieser Weise, so erhält man schließlich
eine prachtvoll violette Lösung, etwas dickflüssig,aber längereZeit
ungetrübtbestehend. Diese Lösungwird durch Schwefelsäuregold-
gelb gefärbt, durch Salpetersäure entfärbt unter Annahme eines grün-
lichen Scheinesvon Weinsäure, Eitronenfäure und von Alaunlösung
aber gänzlich der Farbe beraubt, während Essigsäuredie Lösung
grünfärbt.

Der Versuchmit Seide ist leicht so auszuführen; Man setzt zu
einer Kalilösungetwas Weinsteinsäureund etwas Kupferoxydsalzund

kocht das Gemisch.leicht. Wirst man uun die Seide hinein, so färbt
sich dieselbezuerst-schnellviolett, darauf die ganze Flüssigkeit.

—-

UeberStraßen-Dampfwugenim Allgemeinenund den Fort-
gang des PirmasenserUnternehmensim Besonderen.

Von Prof. O- Beylich in München

Das Von -Hrn. Beer, königl.Bezirksamtmann in Pirmasens
zuerstallfgcgklsseneProjekt der Hekstellungeiner Verbindung ver-

mittelst regelmäßigenKurses von Straßen-Dampfwagenzwischen
Zweibrücken.als einelcZweigstatiollDer PlälzlschenLudwigsbahn und

irgend einer StathU der pfälzischenMexbahth und zwar über Pir-
masens, war die Veranlassungzu einem von mir im Oktober v. J.
geschriebenenAufsatze, betitelt: »Bericht über die Straßen-Lokomo-
tiven auf der Londonet Judustrie-Ausstellungund Grrtachten über
die Einführungdieser Maschinengattungin der Pfalz«, welcher in

verschiedenen technischenZeitschriftenAufnahme gesunden hat.
Zur Ausführung dieses Projekts vereinigten sich darnach die
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drei dabei vorzugsweise interefsirten DistkiktggemeindenPirmasens, z
Dahn und Waldsifchbach,und brachten zunächstfür den Zweck eines

I

,-

f

Versuchs, die Summe von 18,000 Gulden auf. Der Einführung
des neuen Verkehrsmittels stellten sich, wie nicht anders zu erwarten

war, anfänglicheinige Schwierigkeiten entgegen, welche hauptsächlich
in zuvor zu erledigeuden adininistrativen Fragen ihren Grund hatten,
— nun aber steht das Unternehmen auf dem Punkte der Durchfüh-

ruug.
Mittlerweile hat sich für dasselbe von vielen Seiten ein großes

Interesse kund gegeben, und da ich seither Gelegenheit gehabt, mir

über den in Frage stehenden Gegenstand überhaupt mancherlei neue

und nutzbare Belehrung anzueignen, so hoffe ich der Sache einen

Dienst zu leisten, wenn ich, wie nachstehend geschehensoll, einstweilen
über die wichtigeren Momente bei der Entwickelung des Pirmasenser
Unternehmens und die dabei gesammeltenErfahrungen berichte, mir

spätereMittheilungen über die demnächstzu gewinnendeu Resultate
des praktischenBetriebes vorbehaltend.

Nachdem festgestelltworden war, daß die Personen- und die Gü-

terbeförderungauf der bezeichnetenLinie gleichgut prosperiren wer-

den, beabsichtigteman sowohleinen Personen-Dampfwagen (Dampf-
omnibus) als auch eine Lastlokomotive anzuschaffen; letztere aber

zuerst, als diejenige Maschine, welche des laugsamereu Ganges wegen

für die Eröffnung des Betriebes am zweckmäßigstenerschien.
Von den verschiedenen Systemen der englischen Last-Lokomotiven

hatte ich in meinem früheren Gutachten in erster Linie das von

Tuxford u. Söhne in Boston empfohlen, welches die meisten wün-

schenswerthenEigenschaftenin sich zu vereinigen schien. Nächstdie-

ser Lokomotive war es Bray’s Maschine, für deren Exploitation
sich in London eine eigene Gesellschaft, Bray’s Damian-enghe-
company, gebildet hat, welche mir Vertrauen einflößte. Dennoch
trat ich auch noch mit drei anderen englischen Fabriken in Korrespon-
denz, in der Absicht, meine Anschauungennoch genauer zu begründen
oder aber zu korrigiren, nämlich mit Aveling u. Porter in

Rochester, Robey u. Comp. in Liucoln und Eharles Burrel in

Thetford, dem Erbauer von Voydells Maschine mit ,,endlofer
Bahu«.

Die letztere mag auf schlechten Straßen vor jeder anderen ihre
entschiedenen Vorzüge haben und eignet sich vielleicht in weniger
kultivirten Ländern ausschließlichzum Lasten - Transport mit

Dampfkraft, auf guten Straßen aber bedürfen wir bei genügender

Kranzbreiteder Treibräder dieser komplizirten und der Reparatur

nothwendig stark unterworfenen Einrichtung nicht. Zudem ist der

Preis dieser Maschine ein sehr hoher, derselbebeträgtbei 40 Tonnen

Zugkraft auf nahe horizontaler Straße und mit einer Geschwindig-
keit von 2—3 engl. Meilen per Stunde: 1200 Pfo. St. — Aveling
n. Porters Maschine, obgleichsie bisher am meistenangewandt, auch
in Deutschland bereits erprobt, kopirt nnd verbessertworden und sich

ziemlichbewährt hat, kann doch unmöglichden Anforderungen ent-

sprechen, wie sie an eine in regelmäßigemDinste stehende Frachtloko-
motive zu stellen sind. Jch halte sie für eine recht brauchbare
Agricultural locomotive engine, als welche sie die Fabrikanten bei
der vorjährigen Ausstelluug selbst deklarirt haben, Und die Treibkette
und das schneidige Stenerrad mögenfür den zeitweiligenTransport
landwirthfchastlicher Maschinen, deren Betrieb aber immer die Haupt-
aufgabe dieser Maschine bleibt, ganz wohl genügen. Der Preis ist
ein sehrmäßiger.nämlichbei 20 Tonnen Zugkraft und 2——3 engl.
Meilen Geschwindigkeitper Stunde, einschließlichder Einrichtung

·

zur Verdoppelung der Geschwindigkeit bei verminderter Last:
500 Pfd. St. —- Die Maschine von Robey u. Comp- ist der eben-

erwähnten in Betracht der dabei ebenfalls in Anwendung gebrachten
Treibkette ähnlichund kann demnach auch nicht als eine rechte Fracht-
lokomotive gelten. — Auf Brays Maschine, deren Konstruktion und

Verhältnisseallerdings einen sehr günstigenEindruck machen, konnte

wegen des hohen Preises von 1500 Pfd. St» bei einer Zugkraft
von 30 Tonnen bei 3—4 Meilen Geschwindigkeitper Stunde nicht
reflektirt werden, und zwar zunächstUmsowenigerals die kapvsiklv-
nen von Tuxford u. Söhne in jeder Beziehung vortheilhafter er-

schienen.
Dieselben empfohlen eer Maschinevon geringerer Stärke, was

im Allgemeinenzwar nicht gut zu heißenwäre, aber in diesem spe-
ziellenFalle bei theilweise geringer Breite der Straße gebilligtwer-

den mußte, nämlich eine solche von nur 20—25 Tonnen Zugkraft
auf nahezu horizontaler Straße, bei einer Geschwindigkeitvon 3 bis

4 engl. Meilen Per Stunde, die bei verminderter Last mit Anwen-

dung einer zweitenUebersetzungbis auf das Doppelte gesteigertwer-

den könne. Was die Konstruktionder Tnxford’fchenLokomotive an-



belangt, so betrachte ich vor Alleni die an Stelle der Treibräder ge-

setzteTreibwalzeals eine. außerordentlichzweckmäßigeEinrichtung.
Dieselbemuß der Maschine bei Unterstützungin nur drei Punkten,
einen besonders sicherenGang auf nicht ganz ebener Straße, sowie
die größteund zuverlässigsteLenkbarkeit ertheilen und ist zweifellos
der Erhaltung der Straße unter allen Umständen, namentlich aber

beim Fahren in Kurven, in Betracht der möglichstreduzirten gleiten-
den Reibung, am allerzuträglichsten.Den Vortheil der kohleusparen-
den Kesselkonstruktionmit doppelter Rauchcirculatiou schlageich nicht
hoch an- weil er durch den Nachtheil des Komplizirtseins, der sich
mindestens bei der Reinigung des Kessels bemerkbar machen dürste-
vielleichtvollständigkompensirt wird. Aber die daraus hervorgehende
Einrichtung, daß Steuermann nnd Heizer nebeneinander auf dersel-
ben PiaiisvelnMiit sind, scheint mir eher vortheilhaft als nachtheilig.

Was jedoch ganz besonders dazu veranlaßte, mit Tnxford u.

Söhne zunächstanzuknüpfen,war das sehr günstigebei englischen
Fabrikanten sonstungewöhnlicheAnerbieten derselben, eine Maschine
für den angegebenen speziellenZweck und den dabei in Betracht kom-

menden Verhältnissenentsprechend,bauen zu wollen, welche nach der

Vollendungeinfach durch eine von den Bestellern nach England zu

eutseudende Kommissionprobirt, und wenn sie gut befunden, gegen

Baar überlassenwerden solle. Auf dieses Anerbieten, in welchem sich
jedenfalls die Zuversicht des Gelingens aussprach, konnte Seitens

der betheiligten Distrikteund ihrer Kuratelbehördengern eingegangen ;

; jedoch mangelt ihr jene Kompaktheit, welche unter den vierräderigenwerden, und zwar um so mehr, als auch der zu 450 Pfd. St. ange-

gebenePreis, loeo London oder Hull verstanden, sehrmäßigerschien-
So wurde Anfang Mai d. J. die Bestellung gemacht.

Jn Betreff«eines Personen-Dampfwagens konnten so günstige
Bedingungen nicht erzielt werden. Jch hatte in meinem früheren
Gutachten eine Modifikation des von T. W. Cowan in Greenwich
im vorigen Jahre zur Londoner Ausstellung gelieferten Wagens-
nach Yarrow’s System, empfohlen. Der Preis des ausgestellten
Exemplars, dessenDampfmaschine nur für 2 72 Pferdekraftberechnet
war, betrug 300 Pfd.»St. Für einen ähnlicheneinfachen Wagen mit

stärkererMaschine von 6 Pferdekraft und besonders auch stärkerem
Kessel,der in Arbeit begriffen sei, forderte der Fabrikant 350 Psd.
St» dagegen für einen solchen mit Omnibnskasten für 20 Personen
und 10 Pferdekrathaschine die außer Verhältniß hoch erscheinende
Summe von 650 Pfd St. Da derselbe überdies feste Bestellung zur

Bedingung machte, so beschloß man, den kleineren Corvanschen

Dampswagen durch die nach England reisende Kommission zuvor
einer Probeunterwerfen zu lassen, welche genauere Anhaltspunkte
für die Bestellungliefern sollte und demnach vorerst allein die Tur-
sord’scheLastlokomotivein Betrieb zu setzen, wobei auch bezüglich
deren Verwendbarkeit mit größerenGeschwindigkeitenerst noch Er-

fahrungen zu machen wären.
Die Herstellungder Lastlokomotivebei Tuxford u· Söhne ist nun

leider sehr verzögertworden. Einige Zeit nachdem die genannten
Fabrikanten die nahe bevorstehende Vollendung endlich angezeigt
hatten, begab sichdie Kommission, bestehend aus den Herren: königl.
Bezirksamtmaun Beer von Pirmasens und Jngenienr Mertens

von Dahn nebst dem Berichterstatter, nach England, in der Absicht,
zuvor an mehreren Orten Straßenlokomotive sowie auch Cowan’s

Personen-Dampfwagen zu besichtigen und zu probiren, wozu die

Erlaubniß schon früher erholt worden war. Dieses Vorhaben ge-

langte auch zur Ausführung nnd man war so glücklich,mehrere Re-

präsentantencharakteristischverschiedener Systeme in ihren praktischen
Leistungen beobachten nnd darüber interessante Vergleichungen an-

stellenzu können. Bedauert mußte werden, daß Tuxford’s neueste
Maschinenoch nicht zur Probe gelangen konnte, da die Vollendung
abermals eine Vekzögerungerlitten hatte. Inzwischen lieferten die

mit einer anderen- etwas schwächeren,in der Hauptsache aber ähn-
lichen TllevdechEU Maschineangestellten Proben immerhin alle-er-

Wilnschien Anhaltspunkte zur Beurtheilnng des Systems.

desfalls gemachten Versucheder Zweck nicht erreicht.
So waren es denn die Lastlvkomotivenvon Aveling u. Porter

in Rochester,Charles Bnrrel in Tl)ethtd, (nach Boydells System)
und Tuxford u» Söhne in Bostle nnd der Personen-Dampfwagen
von T- W. Cowan in Greenwich, deren Proben die Kommission an-

wohnte, und die in soweit erlangten Resultatehaben die Richtigkeit
des von mir im Oktober vor. Jahres ausgesprochenen Urtheils be-

stätigt. Sämmtliche probirte Maschinen haben sichim Allgemeinen
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Eine «;
BknyischeLoklnnotive l)ntte»1nanin den Woolwich Dock-yards ge-

legentlich in Thätigkeitzu sehen gehofft»leider aber wurde bei einem

als brauchbar erwiesen, jedes einzelne System aber hat deutlich den

speziellenZweck erkennen lassen, für den es sich vorzugsweise eignet.
Für schlechted. i. unebene oder weiche Fahkbahnen taugt nur

Boydells System mit beschuhten Rädern oder »endloserBahn«.
Alle anderen Maschinen verlangen durchaus gute- d. h- gehöriggeeh-
nete, solid hergestellteund sorgfältigunterhaltene Straßen.Da ich
-aber dem Grundsatze beipflichte, daß die Benutzung, retps Herstellung
guter Wege die Grundbediugung für die erfolgreicheVerwendung
der mit Dampfkrast zu betreibendeu Transportmaschinen ist, so kann

ich nicht umhin, indem ich unsere Verhältnisseund unser Bedürfniß
zunächstin’s Auge fasse, —- den Maschinen mit unmittelbarem An-

griffe die größereWichtigkeitbeizumessen. Aveling u. Porters Ma-

schine war ursprünglich,wie gesagt, nur für den zeitweiligenTrans-

port landwirthschaftlicher Maschinen bestimmt und erfüllt diesenZweck
bei leidlicher Beschaffenheit der Wege; aber bei schlechterBeschaffen-
heit derselben ergeben die kleinen Vorsprüngeder Radumfängeeinen

ungenügendenAngriff, nnd es müssenMittel in Anwendung gebracht
werden, die im Prinzip zu verwerfen sind: die eingeschobenenWin-

keleisenmachen den schlechten Weg noch schlechterund in den Kurven
"

zerstörensie ihn gänzlich. Die neueste Modifikation dieser Maschine,
fürsdenZweck des Lastentransports ausschließlichbestimmt, die sich
von der ersteren Konstruktion nnr durch stärkerenBau und das Vor-

handensein zweierRäderübersetzungenfür zwei verschiedene Geschwin-
digkeitenunterscheidet, entspricht auf ziemlichguter Straße gleichfalls,

Lokomotiven vor allen bei der Bray’schen, einen so guten Eindruck

macht. Die Traction-engine verlangt eben einen anderen Charakter
als d.ie Agricultural locomorive engjne. Die Lösungeines der

Treibräder auf der Achse ist allerdings bei kurzen Wendungen von

großemNutzeu,. aber die dazu angebrachte Vorrichtnng genügt für
die Frachtlokomotiven wenigstens nicht. Daß übrigens die in Rede

stehende Lokomotive zum Transport schwerer Lasten auf nicht allzu-
langen Strecken und unter den sonst entsprechenden Verhältnissen
immerhin brauchbar ist, davon hat sie bereits Proben abgelegt, über
welche an anderen Orten berichtet worden. Von den drei bei Aveling
u. Porter probirten Maschinen trug die neneste die Nr. 78.

Was nun die Lastlokomotive von Tnxford u. Söhne anbelangt-

so kann ich sie nach meinen Wahrnehmungen nur für eine zum Gü-

tertransport, selbstverständlichebenfalls nur auf guter Straße, ganz
besonders geeigenschafteteMaschine halten. Die für dieselbein All-

sprnch genommenen oben angeführtenVorzügehabe ich in der That
bei der Probe bestätigtgesunden. Die großeLenfbarkeit und ders r

kompakte Bau der Maschine machen dieselbe namentlich auch FkStraßen mit vielen und starken Krümmungenvorzugsweiseempfe -

lenswerth.
Jch wüßte nun nicht, warum eine Maschine, welcheihre einfache

Aufgabe, Lasten zu ziehen, augenscheinlicherfüllt, welche eiue jetzt
schon ziemlichgenau bestimmbare Arbeit leistet, deren Werth, wie die

einfache Rechnung ergiebt, den Betrag der aufzuwendeudenebenfalls
bestimmbaren Kosten übersteigt, und gegen deren Verwendung son-

stige begründeteBedenken nicht bestehen, — ich wüßte nicht, warunl

eine solche Maschine nicht empfohlen werden sollte? — Uebrigens

weiß ich, daß es meiner Empfehlung nicht bedarf, die Straßenioko-
motive als Frachtlokomotive zu regelmäßigemDienste zu veewenden

s Wenn sie sichüberhauptbewährthat, und diesem Ziele scheinen wir

i täglichnäher zu rücken, dann wird sie sich auch für den Lohnirans-

port bewähren, natürlich nur da, wo derselbe genügen-dSesifhettist«
Es darf gehofft werden, daß das Pirmasenser UnternehmenIn dieser
Beziehung ein Beispiel zur Nachahmung liefern weide-

(Schlusz folgt.)

Untersuchungenüber die Leuchikmftder Produkteder

GekstewirzekPhotogen-und Paraffiufabkir
Von C. Zincken.

Seit meiner im J. 1859 ausgefnhrtenUntersuchungder Leucht-
kkaft von den DestillationsiIrodnktender Braunkohlen (confr. Ding-
ler’s polyt. Journal Bd« 1»45S· 128—139 n. S. 215—229) ist
die Fabrikation der PakafflneUnd Oele wesentlich vorgeschritten. An

die Stelle der rnnständnchekenund unvollkommenen Prozesse, mit

welchen ja jeder neue Industriezweigzu kämpfenhat, sind einfachere,

kürzereUnd zweckmäßigeregetreten. Die Produkte werden nicht nur



weit billiger, sondern auch weit besser, nämlich die Oele heller, be-

deutend leichter, weniger eigenthümlichriechend, und die Paraffine
durch vollständigereReinigung mit etwas höheremSchmelzpunkte
und mit dauernd weißer Farbe dargestellt. — Leider hat die Chemie
nicht gleicheFortschritte in der Erkenntniß der Zusammensetzungdie-

ser Produkte gemacht, als die Technik in deren Erzeugung. Ueber

die chemischeKonstitntion der diversen Koblenwasserstoffverbindnngeu,
deren verschiedeneGruppirnngen wir mit den Kollektivnamen: Pho-
togen, Solaröl, Parafsiu 2c. 2c. bezeichnen,ist etwas Spezielles noch
nicht festgestelltworden, obschon die Ermittelung dieser Verhältnisse
eine nützlichereund dankbarere Aufgabe für den Aualytiker sein
dürfte, als viele andere Arbeiten, an denen Zeit und Mühe verschwen-
det wird.

Die Photogeu- und Parafsinfabrik von Gerstewitzzeichnet sich
vorzugsweisedurch Lieferung vortrefflicher Produkte ans und habe
ich dieselben zum GegenstanderneutlerPrüfung auf ihre Leuchtkraft
gemacht. Das dabei angewendete Verfahren ist dasselbe, welches ich
früher befolgt und in meiner oben citirten Abhandlnng angegeben
habe, und welches die Billignng der Sachverständigenerhaltenhat(confr.
Jahresbericht über die Fortschritte und Leistungen der chemischen
Technologie und technischen Chemie von J. B. W agner i. J. 1860

S. 576). Jch habe wieder ein Photometer von Babinet zu den

Bestimmungen der Lichtintensitätenbenutzt, welches Hr Professor
Knoblauch mit großerGefälligkeit mir zur Disposition gestellt
hatte. Die Wahl dieses mit pvlatisirtem Lichte operirenden Photo-
meters aus der langen Reihe der Photometer habe ich bereits früher
motivirt (coufr. Dinglers polyt. Journal Bd. 145 S. 130) und

erlaube ich mir, auf meine damalige Darlegung der Gründe, sowie
auch auf die gegebeneBeschreibungder Einrichtung eines solchen Jn-
struments Bezug zu nehmen. Vor der Benutzung wurde das Photo-
meter gehörigzugerichtet und von dem 2c. Kn oblauch genau justirt.

Bei den früheren Versuchsreihen hatte ich die Normalkerze vor

die Oeffnung für das durchgehende Licht, die zu prüfendenLicht-
quellenvor die Oeffnung für das reflektirte Licht gebracht. Lokal-

verhältnisseveranlaßten mich bei den jetzigen Untersuchungen die

Normalkerze vor die mit sz zu bezeichnendeOeffnung für das durch
Reflexion polarisirte und die zu messenden Lichtquellen vor die mit or

zu bezeichnendeOeffnung für das durch Brechnng polarisirte Licht zu

setzen.Zum Normallicht, d. i. zur Lichteiuheit,verwendete ich wieder

eine 21 Millim. starke Parafsinkerze ans derGerstewitzerFabrik.
Dieselbe wurde in 197 Millim. Entfernung vonsder matten Glas-

platte der bezeichnetenOeffnung B aufgestellt, d. i. 200 Millim. von

dem 3 Millim. zurückliegendenkleinen Bunde am Rohre, welcher der

Bequemlichkeitwegen als fester Punkt bei dem Messender Distanzen
angenommen wurde. Für diese Entfernung der Normalkerzewurde

die entsprechendeAmplitnde der gleichen Lichtstärkevon der matten

Glasplatte or für die durch den Glasplattensatz des Instruments
hindlltchgehenden Strahlen ermittelt. Es wurden zu dem Ende

Beobachtungenmit 3 Parafsinkerzen a, b und o von 21 Millim.

Durchmesser angestellt· Stand die Kerze b vor der Oeffnung B, so
betrngen die Distanzenfür die Kerze a vor or von 5 zu 5 Minuten

beobachtet I70, 176, 182, 159, 170, 177, 180,175, 171, 181

Millim., war Kerzea- vor der Oeffnung B aufgestellt, so war die

Amplitude vVU Kerze b bei 2 Beobachtungsreihen durchschnittlich
180 resp. 185 Millim., und wenn Kerze c vor der Oeffnung B sich
befand, die Distanz für Kerze b durchschnittlich 180, 171, 175

Millim. Die mittlere Entfernung,vom Bund des Rohres an ge-
messe11-belief sich also auf 175,4 oder bis zur betr. matten Glas-

platte 172-4 Millim., welcher Werth bei den folgendenBerechnungen
der Leuchtkräftezu Grunde gelegt worden ist.

Um den Verbrauch der jetzt fabrizirten Kerzen von 21 Millim.
Durchmeler CU Parafsin festzustellen-wurden 3 solcheKerzen in der

Werkstatt des physikalischenInstituts, in welchem meine Unter-

suchungen vorzunehmen,mir gestattetworden war, um 3 Uhr 41 Min,

angezündetundbranntenbei eineermmer-Temperatnrvon14—160 R·
bis 5 Uhr 43 MIN- Jn der Brennzeit von 122 Min. hatte Kerze1

16,092 Milligr., Kerze 2 14,155 Milligr. und Kerze 3 15-045

Milligr. an Gewicht Verloren,also Kerze 1 131,9 Milligr., Kerze 2

-«-115,7Milligr. und Kerze 3 123,2 Milligr. Material pro Min. kon-

sumirt. Der Durchschnittsverbrauchpro Min. betrug mithin 123,(3
Milligr.

Bei einem zur Kontrole ebenfalls mit 3 anderen Kerzenvorge-
nommenen zweiten Versuche verzehrte Kerze I in einer Vrennzeit
von 66 Min. 8940 Milligr. Parasfin, also pro Min. 134,9 Milligr.,
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, Kerze 2 binnen 82 Minuten 9800 Mlligr., mithin pro Min. 119,5

Milligr» Kerze 3 binnen 70 Min. 8330 Milligr., folglich pro Min.

119,0 Milligr. Das mittlere Konsum pro Min. belief sich also auf
124,4 Milligr.

Der im Jahre 1859 gefundene Verbrauch dieser Kerzen betrug
122,4—-124,9 Milligr. s

Zu den Normallichten bei den Versuchenwurden nur solche Ker-

zen ausgewählt, deren vorher ermittelter Verbrauch an

Paraffin (wese11tlichvon der Stärke des Dochtes abhängig) von

dem mittleren möglichst wenig abwich.
Bei Vermeidung von Luftng brannten diese Parafsinker-

zen ziemlichregelmäßig,der Docht verzehrte sichgleichmäßigund nur

sehr selten bildete sich ein so großer Sumpf von geschmolzenem
Parasfin um den Docht, daß er überlief. Die Flamme hatte bei re-

gelmäßigerEntwickelungeine Länge von durchschnittlich 55 Millim.

Da es mir von Interesse zu sein schien, die Leuchtkraftder als

LichtmaßgewähltenKerze mit derjenigen der in den Gasanstalten
als Lichteiuheitangenoninienen»e11gliscl)en,als Spermaeetlichtbezeich-
neten, Kerze»anf welche so viele Lichtquellen reduzirt worden sind,
zu vergleichen,so brachte ich eine solche, ans der hiesigen Gasanstalt
bezogeneKerze brennend vor die Oeffnng oe für das durchgehende
Licht des Photometers. Die entwickelte Leuchtkraft entsprach bei den

verschiedenen Beobachtungsreihen Amplituden von durchschnittlich
183, 175, 174, 173, 174, also im Gesammtdnrchschnittvon 175,5
Millim.

Bei einer Wiederholung dieser Versuche wurde der Lichteffektder

Kerze, welche in Zwischenräumenvon 10 Minuten beobachtet wurde,

durch Distanzen von 173, 175, 180, 183,178, 175, 174, 178,
183, also durchschnittlich von 175,3 Millim. repräsentirt.

Die Leuchtkraft des Normalparaffinlichtes verhielt sich zu derje-
nigen des englischen Spermacetlichtes also = 29584:30625 =

100:103,5. Der Verbrauch der englischen Kerze, welche ebenfalls
21 Millim. stark ist, belief sich auf 18,825 Milligr. in 14172 Min.

.Brennzeit, also auf 133,3 Milligr. pro Minute.

Der Aufgang an Material bei der Parafsinkerze verhält sich zu

demjenigen bei der englischenKerze = 124,0:133,3 - 100:107,5.

Letzterezeichnete sich durch regelmäßigesBrennen, Entwickelung einer

ziemlich gleichlang — durchschnittlich 52 Millim. -—— bleibenden

Flamme aus und erscheint unter den z. Z. zu Maßeinheiteufür

Messungen von Leuchtkräftendienenden Lichtquellenimmerhin als

eine der vollkommensten.
Was nun die Untersuchungen der Leuchtkräfte der Oele be-

trifft, so wurden die desfallsigen Beobachtungen durchschnittlich alle

10.—15 Minuten wiederholt und die aus den verschiedenen gefun-
denen Werthen resultirenden Mittelwerthe zur Berechnung gezogen.

-Die Grenzen der Beobachtungsmöglichkeithabe ich bei den einzelnen
Versuchen, so weit es von Interesse erschien, angegeben. Wenn es

auch bei den mir zu Gebote stehenden Apparaten nicht thunlich war,

dieselben mit größesterPräcision festzustellen, sv dürften dieselben
doch mit für den vorliegenden Zweck hinreichender Genauigkeiter-

mittelt worden sein.
Die Temperatur des Beobachtungszimmersbetrug 14—160 R.
Die bei dem Experimentireu benütztenLampen waren:

A eine Lampe mit Runddocht, welcher in einer Riugöffnung
von 24 Millim. äußerem und 21 Millim. innerem Durchmesser sich
bewegt, und mit einer Brennscheibe von 24 Millim. Durchmesser,
1 Millim. Stärke nnd 11 Millim. Entfernung über der Dochtöff-
nung. Der Glascylinder der Lampe war 288 Millim. hoch, Unten

48 Millim. und nach der bei 75 Millim. Höhe eintretenden Kröpfung
bis oben 31 Millim. im Lichten weit. Der gläserneOelbehälterlag
unter dem Brenner und zwar mit seinem tiefsten Punkte 191 Millim.

unter der Dochtöffuung.
B eine Lampe (aus der Lampenfabrikvon F. Weber in Halle)

mit Runddocht, aus einer Ringöffnnngvon 16 Millim. äußeremund

10 Millim. innerem Durchmesser hervortretend. Der stellbare Glas-

cylinder war unten 30 Millim. und über der bei 50 Millim. Höhe

stattsindendeu Einschnürung bis auf 198 Millim. seiner Länge
20 Millim. weit. Der gläserneOelbehälterlag unter dem Brenner.

v

C eine Lampe mit breitem Docht (ebenfalls aus der Fabrik von

F. Weber), welcher 16 Millim. breit war und von einer Messing-
blechkappe mit einer Oeffnungvon 22 und 7 Millim. weiten Oeff-
nung bedeckt wurde. Der in der Höhe des Dochtes stark ausgebauchte
Glascylinder war hoch 181 Millim. und oben weit 23 Millim. Der

gläserneOelbehälterlag unter dem Brenner.



D eine Lampe mit 17 Millim. breitem Dochte unter einer Blech-
kappe mit 22 und 7 Millim. weiter Oeffnung. Der unten stark aus-

gebanchteGlaseylinder war 192 Mill. hoch und oben 22 Millim.

weit. Das gläserneOelgefäßlag unterhalb des Brenners.

E- Lampe mit Rnnddocht; der Dochtraum hatte 19 Millim.

äußeren und 14 Millim. inneren Durchmesser;der Glaseylinder war

unten 35 Millim. im Lichten weit und hatte über der bei 35 Millim.

liegenden Einschnürungnoch auf 230 Millim-. Länge 21 Millim. im

inneren Durchmesser. Der Oelbehälter lag neben dem Brenner und

in einem höherenNiveau.

lSchluß folgt.)

Kleiner-: Mittheilungen

Für Haus und Werkstatt.

Anzeige. Durch einen in den letztenJahren in den ,,Verhandlungen
des Vereins zur Beförderung des Geiverbfleißes in Preußen« enthaltene
Preisaufgabe, betreffend eine mechanischeVorriehtung beim Maschinenbau
zur Umwandlung der rotirenden Bewegung in eine geradlinige, wurde ich
veranlaßt, hierüber nachzudenken, und ist es mir gelungen, eine Bottich-
tung zu erfinden, welche sich hierselbst schon seit länger als zwei Jahren

praktisch bewährt hat.
—Dieselbeist anwendbar bei Hobelmaschinen, Ausstoßmafchinen,Feil-

maschinen, Nuthenbohrmaschinen 2c. und bewirkt, daß der Meißel stets
mitgleicher Geschwindigkeit arbeitet und zwei- bis sechsinal so schnell
zurück als vorwärts geht, wobei die Umkehrung der Bewegung ebenso ru-

hig von Statten geht, wie bei den Maschinen mit Krummzapfenbewegung
die Umkehrung durch die todten Punkte. .

Da die Versetzung erst stets dann erfolgt, wenn der Meißel-aus dem

Schnitte ist, derselbe außerdem, wie oben bemerkt, stets mit gleicher Ge-

schwindigkeit arbeitet und während des Rückgangesgehoben wird, wodurch
das Schleifen desselben vermieden wird, so erklärt sich hieraus das lange
Siandhalten des Meißels.

Dieser Mechanismus, welcher bereits in verschiedenenLändern patentirt
ist, läßt sich auch an Maiigeln 2c., welche mit gleicherregelmäßigerGe-

schwindigkeit arbeiten müssen,anbringen.
Einen großenVortheil gewährt dieser Mechanismus dadurch, daß der-

selbe an jeder bestehenden älteren Maschine angebracht werden kann, wie
es hierselbst schon an drei Maschinen verschiedener Konstruktion geschehen
ist, und schon bei dreifach rascherem Rückgangedie Hälfte mehr leistet, als

bei Maschinen, bei welchen der Vor- und Riickwärtsgang mit gleicher Ge-

schwindigkeit stattfindet.
, »

Wegen ferner zu wiinschenderAuskunft beliebe man sichentweder per-

sönlichoder in frankirten Briefeii direkt an michzu wenden·

Greveiibroich bei Cöln a. Rh. Gerhard llhlhorn.

Hr. Bergius hat der Versammlung des Vereins D. Jng. einige von

der Cölner Maschinenbau-Gesellschaftgefertigte Proben von «Gußeisenmit

Schmiedeeisen versetzt«vorgelegt, in Stäben von 1« im Quadrat gegossen.
Dein Gußeisenwar das Schmiedeeifen im Verhältniß von 100-0 zugesetzt
worden. Redner bemerkte hierbei, daß die Festigkeitdieses Gußeisensdurch
den Zusatz von Schmiedeeisen wesentlichvergrößertworden sei. Einer die-

ser Stäbe sei bei 3« Entfernung der Unterstiitzungspunkte erst bei einer

Belastung in der Mitte von 964 Psd. gebrochen-
Harten Hölzern die natürliche Mahagonifarbe zu geben-

ohne solche zu beizeit und zu lackiren. Jii dein »Neuen Schau-

platze der Künste und Handwerke«findet sichnachstehende empfehlenswerthe
Vorschrift Man nehme altes reines Leinöl, koche solches mit8Loth Sil-

berglättezu einem Firnisse und lasse denselben 24—28 Stunden lang ru-«
hig stehen. Dann reibe man damit 3 Loth englisches Braunroth und
1 L«vthDrachenblut zu einer ganz feinen Masse, bringe diese in ein flaches
Gtiäß und verdiinne sie mit noch mehr Leinölsirniß,so daß sie eine dünne

Farbe Wird· Nun tauche man einen etwas großenBorstenpinsel in diese
rothe Farbemasse,übel-streichedamit eine Stelle, die auf einmal geschlifer
werden kann- und schleife mit einem Binisstein das Holz zu einer ganz

feinen Glnttes Während des Schleifens bringe man-immervon der Farbe
auf das Holz, damit man nicht trocken schleife. Jst das Holz auf diese
Weise fein geing abgesetiliffeihso unteriiehnie man das andere Schleifen.
Man schleifedle Arbeit nochmals mit der nämlichen rothen Farbe und

einem Stück Schnchkelhnlmeine gute Zeit ab, bringe aber immerhin da-

zwischenFarbe auf das lezs daß man ja nicht trocken schleife. Nach die-

sem schaffeman das Abgelchltffenemit einem alten Lappen rein hinweg, .

mische 4 Loth vom seinlten Ziegelmehla1-, Loth weiß präparirtes Hirsch-
horn, 1 Loth Drachenblut »Und-lLoth sehr fein pulverisirtes englisches
Roth in eben bemeldeteni Flrnlsifgehörigunter einander und briige die

fein abgeriebene Masse in eln llaches Geschirr. Dann tauche man ein
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Zeit vor dem Veralten geschütztist.

Stück weißenfesten Hutsilz in die Masse und schleife damit die Arbeit
bis zu etlangter Feinarbeit. Man wird sinden, daßdas Holz dadurch
eine schöne,dem Mahagoniholz ähnlicheFarbe erhalt, und wenn man es

zuletzt noch trocken mit Filz und Hirschhorn absch!elft-dabeieinen solchen
Glanz erhält, als wenn solches lackirt wäre. Dieser Polktur schadet keine

Nässez sie sichert überdies das Holz vor dein Wurnifraßeund verändert

niemals die Farbe.
Zuckerformen aus Pappe. Jn Frankreichhnk Dufouknet (Rue

Marthe, cliciiy, seine-) ein Patent auf Zuckerformen aus Pappe genom-
men. Die Fabrikation ist schon seit drei Jahren betrieben worden und die

Erfinder haben in dieser Zeit mancherlei Verbesserungendaran angebracht.
Nach vorliegenden Mittheiluiigen sind solche Formen seit drei Jahren in

Gebrauch, ohne Reparaturen erheischt zu haben. Diese Formen haben den

Vukthetl der Leichtigkeit,des bequemen Lösens, der Vermeidung aller Rost-

flecken,und sie sind dabei so dauerhaft, daß sie gegen Blechformen 600J0
Erspariiiß gewährensollen. Die Formen kosten an Ort und Stelle 374
Franken (1 Thlr.) und sollen mindestens fünf Jahre ohne Reparatur dauern.

Dagegen ist der Preis der Blechformen Ell-, Franken (11X5Thlr.), wobei

sie noch-jährlich im Durchschnitt 2 Franken Unkosten verursachen, ohne
daß darum eine längere Dauer als acht Jahre für dieselben anzunehmen
wäre. Jn Deutschland werden solche Formen von Gerich in Wien sa-
brizirtz sie haben sich (nach dem Bericht der Generalversammlung in der

go. Lief. d. Ztschr. d. V. f. Niiiseiizuckekindustkic1862) in einer großen
Fabrik seit drei Jahren gut bewährt, kommen jedoch auf 174 Thit. zu
stehen. Andere Angaben stimmen zwar auch in Bezug auf ihre Brauch-»

barkelithiermit überein, deuten aber auf nicht lange Haltbarkeit. Weitere

Vers ehe und Berichte sind jedenfalls zu wünschen.

Verbesserte Hobelleisten zur Erzeugung von Ziindholz-
drähten. Ein Hauptübelstandbei Erzeugung von Zündholzdrähtenbe-

steht,darin, daß die Holzfasern fast nie pai·allellaufen- deshalb man auch
keine parallele Richtung mit den Fasern und der Bewegungslinie des Ho-
bels zu Stande brachte, und deshalb die Drähte entwederzerreißen,oder

der Hobel zerbrechen mußte. Diesem Uebelstgnde Wird nun durchmeine
neue Erfindung der Hobelleisten abgeholfen Ich baue-We Maschlnep die
vorzüglichden Zweck hat, das zu hobelndeHolzauf eine bequemeWeise

auszuspannen, und dasselbe dann mit hInrelchenderKraft hin- Und her-iu-
bewegen. Dieselbe besteht aus drei Füßen, auf welcheneine Wage ruht;

auf dieser läuft ein Tisch, den das Holz stützt. Der Tisch fuhrteine Zahn-
zange, in welche ein Rad eingreift. Wird dieses Rad durch einen Riemen-

mechanismus bewegt, so erhält das Holz die nothwendige wechselnde Be-

wegung. Ueber dem bewegten Holze befindet sich die Leiste·idie sogenannte
Hobelleiste), die vermittelst eines Bügel-· an der Wage befestigt wird und

dem Hobel den nothwendigen Stützpunkt bietet. Das Wesen dier
Erfindung besteht in der Hauptsache darin: mittels dieser lieu erfunde-
nen Hobellristen dem Arbeiter den aiistrengeiiden Stoß, welchener dem
Hobel mit der rechten Hand geben muß, aufzuheben. Die Maschineführt
das Holz in angemessener Geschwindigkeit und gehöriger Kraft unter. der

Leiste, welch’ letztere dem Hobel den nöthigen Stiitzpunkt giebt. Der Ar-

beiter hat nur den Hobel in richtiger Höhe über dein Holz zu halten, und
drückt denselben auf das Holz gegen die Fasern,—so dasz der Hobel verti-
kal und horizontal ohne Widerstand der Holzfasernholzen kann. Mittelst
einer solchen Maschine kann ein Arbeiter fünfmal mehr als bis jetzt
leisten. lPrivitegirt für Alex. Jos. Wraiia in Krakau·) (N.

Ers))Bei der Redaction eingegangene Bücher.

Von Meyer’s Hand-Atlas in 100 Karten, Hildburghausen im

bibliogravhischen Institut liegen uns 6 neue Lieferungen (l9—24) vor,

welche sichwürdigden bis jetzt gelieferten Karten anreihen. Dieses große
und iiberraschend billige Werk vereint Alles in sich, um auf das angele-
gentlichsteempfohlen werden zu können. Die einzelnen Karten sind mit

der größtenGenauigkeit gearbeitet und nicht leicht werden dieselben durch
ein anderes Werk an Vielseitigkeit,.Reichhaltigkeit und Eleganz 1·ibertrosst,a
werden. Besonders schätzenswerthist es, daß die Verlagshandlung die
Zusicherung giebt, alle etwaigen Veränderungen,die während des Eki U-

nens durch neue Entdeckuiigsreisen, Kriege u. dergl. herbeigeführt
werden

könnten,durch korrigirte Blätter aiizuzeigen, so daß das Werk auf lange

Amthor, Vorwärts!«Ma a in iir Kaufleute· Ren-eFolge
6. Band. Leipzig bei Otto SpaiiievzSbebenist das Schlsdheitdleseo
Bandes erschienen, welcher wiederum reichhaltigen Stoff des vIngethlnen
und Niitzlichendem Leser darbietet. Das Werk enthä,ltVulkchwegjiedscgeueArbeiten und ist so vielseitig, daß es gewißJeder mit vol»

er Befriedigung
lesen wird. Die zahlreichen Jllustrationen tragen Wexemichdazu bel- dEIS

Wergäußerst schätzenswerthzu machen. Wir empfehen es deshalb unle-
ren Jsern angelegentlich . 1-

Ciliax’ Vollständiges Handbuch dssgåhtemersUnd SCH-
ieks. 6. Aqu Von Louis Reinecr Mit Anna lfFlussebei F-V01gt-
1863. Das durch die früheren Auflngekl bereits Inhmltchbekannte Werk

hat in dieser neuen Bearbeitung weswtnchgewonnen« Der Atlas enthält

eine reichhaltiae Auswahl geschmaekvollerProben und wird viel dazu bei-

tragen, dem Buch noch mehrVerbreitung In den Werkstätten zu Vetschassm
Wir finden hier alle wichtigen Neuerungen berücksichtigtund in klarer-

leicht verstäiidlicherSprache vorgetragen-

Alle Mittheilungen,insofern sie die Versendungder Zeitung und deren Jnseratentheil betreffen- beliebe man an Wilhelm Baensch
Verlagshandlung- für redactionelle Angelegenheitenan Dr. Otto Dammer zu richten.

Wilhelm Vuensch Verlagshemdlnng tUKLeipzigi— VerantwortlicherRedacteur Wilhelm Baensch in Leipzig— Druck von Wilhelm Baenfch in Leipzig.


