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Zu beziehendurch alle Buchhandlungen und Postämter. Wöchentlichein Bogen«

Ueber das Brennen der Ziegelsteine.
Man kann bisweilen an Gebäuden, welchemit Backfteinenauf-

geführtfind, die Wahrnehmung machen, daß die Ziegel, namentlich
die an den Außenwändenohne weitere Verkleidungder Witterung
ausgesetztsind, eine feine Krystallauswitterungzeigen. Die weiße
Krystallmasse,welchesichnach und nach ablöst,bestehthauptsächlich
aus Gyps Durch das Heraustreten der Krhstallewird anfangs der

Backsteinallerdingsnicht sichtlichbeschädigtund es dauert oft Jahre,
bis die Backsteinmasseanfängt, an der Oberfläche,wo die Gyps-
krystallezum Vorscheinkommen, pulverförmigabzufallen, ,,auszu-
faulen«, wie man sich technischausdrückt. Daß dies für das An-

sehen und die Erhaltung der Gebäude ein bedenklicherund· Kosten
verursachenderUmstand seinmuß, ist wohl keine Frage.

FortgesetzteBeobachtungenhaben gezeigtdie),daßdieseGypsaus-
witterung nicht von der Natur des Ziegelthons,sondern von derArt
des Brennens abhänges,und zwar tritt sie niemals auf bei Backstei-
nen, die mit Holz- oder Torffeuerung, sondern nur bei solchen, die
mit Steinkohlenfeuergebrannt worden sind.

Die Bildung von Gyps in letzterem Falle findet ihre Erklärung
einerseits in dem Kalkgehaltedes Thones und andererseits in dem

Schwefelgehalteder Steinkohlen. Nun wissen wir aber wohl, daß
fast ohne alle Ausnahme eine -jedeLehmsorteKalk in größerenoder

geringerenMengen enthält; nicht minder ist der Schwefelgehaltder

Steinkohlenbekannt. Die beim Verbrennen der Steinkohlesieheue-

wickelnde schwefeligeSäure bildet nun mit dem in dem feuchtenBack--

steine,noch vorhandenenWasser, sowiemit der darin enthaltenen
atmosphärischenLuft Schwefelsäure,welche sichmit dem Kalke zu
Gyps verbindet. Diese von SeebergerM) sehr klar auseinander-

gesetztenVerhältnisseveranlassen michzurMittheilungeinigerschon
früherüber diesenGegenstandangestelltenVersuche,welchemit den

hier angedeuteten Ansichtenin einigerBeziehungstehendürften.
Von einem Thone, wie er in einer nahe bei Münchengelegenen

Ziegelei zur Herstellungvon Backsteinenverwendet wird, waren

einigeStücke genau getrocknet und davon zweimal20 Grin. abge-
wogen worden. Aus jedem der Theile wurde unter entsprechendem
Wasserzusatzeeine Kugelsormirt und der einen Kugeldurch Reiben
etwas SchwefelngefetzL Das Trocknen und Brennen der beiden

Ilc)Wochenschristdes Bamberger Gewerbevereins 1864. S. 115.
M) a. a. O.
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Kugelngeschahauf Kohlenfeuer. Die ohne Zusatz von Schwefel-
blumen gebrannte Kugel zeigte, nachdem sie feingepulvertworden,
bei der Behandlung mit Wasser 2,1 Proc. Verlust; die wässerige
Lösung trübte sich nur schwachmit Chlorbarhum. Der mitSchwefel
vermischteund dann gebrannte Thon dagegen gab an das Wasser
7,25 Proc. ab und die wässerigeLösungergab einen beträchtlichen
Niederschlagmit Chlorbaryum. Es ist hier durch den direeten Zu-
satz von Schwefel zum Thone die Bildung von schwefeligerSäure
in einem Maßstabeermöglichtworden, wie sie natürlichbeim Bren-
nen mit sehr schwefelhaltigenSteinkohlen wohl nur ausnahmsweise
eintreten könnte. Der Versuchbestätigteindeß in augenscheinlicher
Weise, daß die Menge der löslichenschwefelsaurenSalz-eim Back-

steinedurch eine Zufuhr von schwefeligerSäure sehr wesentlichbe-

fördertwerde.

·.Jn einem zweitenVersuchewurde von derselbenThonsorte ein

vorher auf Holzkohlenfeuerscharf ausgetrocknetesStück mit schwe-
felhaltigenBraunkohlen gebrannt, ein anderes Stück mitHolzkohlen.
Bei der Behandlung mit Wasser ergab sichzwischenbeidenkein Un-

terschiedin Beziehng auf die Menge der in Wasser IösllchenBe-

standtheile. «

Endlichwurde der Versuchin der Art abgeändert,daßein Stück

des noch feuchtenThones auf Holzkohlenfeuer,ein anderes Stück auf
Braunkohlenfeuerlangsam getrocknetnnd dann-gebranntwurde. Jn

diesemFalle ergab das mit BraunkohlengefertigteStück eine we-

sentlicheVermehrung der in Wasser löslichenSalze im Vergleiche
zu dem mit Holzkohlengetrocknetenund gebrannten.

Das Auswittern des Gypses aus Backsteinenstehtsomit zu dem

größerenoder geringerenWassergehalte des Steines beim Anfang —

des Trocknens und Brennens mit Steinkohlenin bestimmtemVer-

hältnißzdenn je mehr Wasserin dem Steine enthalten ist, desto
mehr wird die aus dem Steinkohlenfeuer,welchesgewöhnlichin der

unmittelbaren Nähe der Steine sichbefindet, sichentwickelnde schwe-
feligeSäure in Schwefelsäureverwandelt nnd Gyps erzeugt.

Als praktischesResultat für die Ziegelbrennereiergiebt sichaus

dem hier Angeführten,daßdem Mißständeder Gypsbildungin Zie-
gelsteinenauch bei einer Feuerung mit schwefelhaltigerSteinkohle
vorgebeugtwerden könne,wenn man nur das sogenannteSchwind-
feuer, wobei der größteTheil des Wassers aus den Steinen ent-

weicht-Mit Holzoder Torf unterhält. Sind die Steine einmal un-

ter Holz-:oder Torffeuerung der Glühhitzenahe gekommen,so kann

nun ohne alle Gefahr für die spätereHaltbarkeit des Steines zum
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Garbrennen Steinkohlenfeuerangewendet werden. Es bedarf wohl
kaum der Bemerkung, daßSteinkohlensorten, welchekaum Spuren
von Schwefel enthalten und daher nur verschwindendkleine Mengen
von schwefeligerSäure entwickeln, ein dem Brennen der Steine

vorhergehendesHolz- oder Torffeuer überflüssigmachen, sondern
Unmittelbar zum Schwindfeuerbenütztwerden können. v.

T Ueber Zimmersontainen.
Von Dr. H. Grothe.

Eine höchstinteressante und zugleichangenehmeNeuigkeitsieht
man seit einigerZeit nichtallein in den öffentlichenGärten und den

Theatern zu Paris angewendet, sondern trifft man auch in Salons

der reichen Pariser. Es ist dies die Salonfontaine, wie sie von

Charles Delaporte in Paris (rue Folie-Mericourt 31) und meh-
reren anderen Mechanikern daselbst angefertigt und verkauft wird.

Die Form und Eonstructiondes Aeußernund Jnnern diesesSpring-
brunnens ist sehr verschieden.Die einen haben den bekannten He-

s ronsball zum Muster genommen, andere das Prineip des Gasome-
ters, andere die Einrichtung der Moderateurlampenu. s. f. Jmmer
bildet der Apparat ein leicht fortzutragendesund zu veränderndes

Zimmermöbel,währenddie äußereForm bald die einer Urne oder

Vase, bald die einer Säule, bald die einer Kugel, bald die einer

Schale ist. Die Hauptsacheaber, wodurchdieseFontainen sichviel-

facher Einführungerfreuen und auchim GroßenVerwendungfinden,
ist offenbar eine Anordnung, mit Hülfe welcher die Wasserstrahlen
sammt dem herabfallendenund herabgefallenenWasserin schönen·Far-
ben leuchtet. Unmittelbar unter dem Fontainenkopfist in der Schale,
die bestimmtist das Wasser aufzufangen,eine horizontalliegendeGlas-

scheibeeingefügt,sodaßunter derselbennochein freier Raum mitLuft-
zutritt übrigbleibt. an diesemRaume brennt Licht. Dies kann man

dort auf verschiedene-Weiseherstellen. Es genügennämlichschon
einigeLämpchen-mitOelflammen, um- eie Scheibe zu durchleuchten
und so das farbige Licht auf den Wasserstrahlfortzupflanzen. Viel.

prachtvoller wirken jedoch Petroleum, Gas und ganz besonders
electrischesLicht. Der Apparat, der je nach dem Preise so viel

Wasser hält, als bei bestimmterHahnöfsnungin so und so viel
Stunden ausfließt,wird mit Wasser (oder wohlriechendemWasser)
angefülltund der Apparat je nach seiner Construction in Gang ge-

setzt,die Lichterwerden angezündetnnd damit ist das lieblicheSchau-
spiel in Thätigkeitgebracht. Der für Reizvollesund Geschmackvolles
stets schwärmendeGeist des Franzosenblieb jedochbei dem einfachen
Wasserstrahlnicht stehen, sondern ließ viele solcherStrahlen sich
vereinen, indem in einem Blumenbouquet von Bronce die einzelnen
Blüthen nach ihrer Gattung mit verschiedenfarbigenGläsern ver-

sehen wurden und jede Blüthe einen Strahl erhielt, der gleichsam
wie ein Staubfaden prächtiggefärbtaus dem schimmerndenKelche
aufsteigt. Der Effect dieser Anordnung ist wunderbar. Endlichhat
man auchfür jede der Blüthen ein besonderesmit Uhr und Pump-
werk ausgerüstetesFlüssigkeitsbehälterangebracht und kann dieses
mit der wohlriechendenFlüssigkeit,die den einzelnender nachgeahm-
ten Blütheneigenist, gefülltwerden, so daß man zufolgedes Ge-

ruches und des blendenden Glanzes der einzelnentäuschendähnlich
colorirten und beleuchtetenBlüthen vor einem wirklichenBlumen-

bouquet zu stehenglaubt. Statt der einfachenGlasscheiben können
auch geschliffeneGlasplatten und förmlicheLinsen, Prismen 2c. ein-

gefügtWerden. Diese Apparate in kleinstemFormat und 6Stunden

ohne Unterbrechungaushaltend, kosten mit verschiedenenGläsern
ea. 80 Frs»- Apparate mit mittlerer Steighöheca. 120 Frs und

solchemit Strahlen von 3—6 FußHöhe180 Frs., Apparate in

Form von VDUqUEts250—1500 Fes. und endlichsolche,die in

ihrer Umhüllungden Stalaetiten nachgebildetsind 350 Frs. Die

farbigenGläser kostendurchschnittlich2——21-2Frs.

Sohlen-Nähmaschine.
Von Anton von Gasteiger.

Diese Maschine,in neuesterZeit vom Amerikaner Blacke er-

funden, hatte in Amerika bereits den Weg in die größtenFabriken
gefunden,als siein der letzten großenLondoner Weltausstellungauch
auf den maschinenfreundlichenBoden Albions verpflanzt wurde.

Nichtnur die amerikanische,sondern auch die englischeund franzö-

sischeArmee sollenbereits auf Maschinenstiefelnwandeln. Die Ma-

schineliefert, wie eine Drehbank vom Arbeiter getreten, 150 Paar
Schuhe oder Stiefeln (d. h. so viele aus Oberleder genähteSohlen)
im Tage. Das Schwungrad befindetsichoben an der Hauptwelle0

(Fig. 1), ist»auch,wie es die Kraft der Maschine erheischt,groß und

bei 50 Pfund schwer. Da es die Kurbel trägt und durch die Ver-

bindungsstangedem Tritte die Bewegungdankt, ist von selbst klar,
daß die Zahl der Umdrehungen, oder was bei dieser Maschine in
Eines zusammenfällt,die Zahl der Stiche pro Minute gleichkommt
der Zahl der Bewegungen des Trittes. Die Maschine macht bei

jedem Tritte einen Stich, nicht mehrerewie leichteMaschinen, weil

sie viel Kraft braucht. Jch sprechezuerst von der Stichgattung,
seiner Bildung und Eigenthümlichkeit,hernach vom Baue der Ma-

schine. Es ist der einfacheKettenstich,gebildetmittelst einer Häkel-
nadelii). Diese ist zur Ledernähereiganz geeignet,denn hierbei tre-

ten jene Uebelständenicht so sehr ein, die ihre Anwendbarbeit bei

gewobene Stoffen bedenklichund unrathsam machen. Beim Leder

hängt sich die Häkelnadelnicht ein, währendsie bei Geweben gar
leicht sich an diesen einhakt und entweder den Stoff verletzt oder

selbst in Gefahrgebrachtwird, daßdas Häkchenbricht. Würde man

z. B. wattirte Stoffe mit Häkelnadelnnähen, so würde die Baum-
wolle fast bei jedemStich vom Häkchendurch den Stoff emporgezerrt
und so die Naht unschöngemachtwerden. Es fragt sichnun, wie ist
bei dieserH»äkelstich-Maschinegesorgt,daßdie Nadel zuverläßlichbei

jedemStich den Faden fängt. Wenn das Häkchender Nadel stets
nach derselbenSeite gekehrtist, so läßtsichdieseAufgabeleichtlösen,
man braucht nur zu sorgen, daß der Faden sichstets in einem nicht
zu stumper Winkel in das offeneOehr legt. Die Nadel könnte stets
in gleicherRichtung (beim Näheneiner Linie, wie die einer Sohlen-
Per·ipherie)nur dann bleiben, wenn die Sohle nach allen Seiten

drehbar wäre. Nun aber ist die Sohle, wenn man sie ans Ober-
leder nähenwill, z. B. bei der Wendung bei den Zehen nichtmehr
so drehbar, wie die Naht es verlangt, im Gegentheile, es verhindert
der feste Arm H, auf dem die Sohle (wie der Nähstoffauf der Platt-
form) anfliegt, eine vollkommene Drehung, daher muß die Nadel

sichdrehen. Der Umstandnun, daßdie Nadel sichdrehenmuß und

daher ihr Häkchennicht stets derselbenSeite zukehreukann, brachte
den Erfinder aus den Gedanken, für ein sicheresFangen des Fadens

durch die Nadel dadurch zu sorgen, daß er den Faden, sobald die
Nadel ganz unten ist, um die Nadel herumwickelt. So muß er ins

Häkchenhineingleiten, stehedieseshingekehrt,wo es wolle. Denkt
man sichin der Plattsorm ein Scheibchenso angebracht,daß dieNa-
del durch eine centrale Oeffnung desselbenhinabfährt,währenddurch
eine excentrischeOeffnung des Scheibchensder Faden hinabläuft,so
sieht man, daßbeim Drehen des Scheibchens der Faden sichum die

Nadel wickelt. Dies ist die Grund-Idee der Fadenführung,welche
sichda findet, wo sonst (unter der Plattfor1n) die Schlingenversiche-
rung ist. (Siehe Fig. 4.) Eine Schlingenversicherungs-Vorrichtung
ist die Nadel selbst. Diese ziehtnämlichim Häkchenden Faden, d.h.
eine Schlingedesselbendurch das Leder empor und um sie bleibt die

alte Schlinge gelegt, bis die neue durch die letztere gezogen wird.
Ein Arm b (Fig. 3), der sichknapp an der Nadel ganz nahe ans

Leder oben legt, verhindert, daßdie Nadel die Schlingeverläßt, ehe
sie sichnach Vollendungdes folgenden Stiches aus dem Leder retour

zieht, um den nächstenStich zu machen, d. h. ehe sie die Schlinge
durch die früheregezogen hat. Wir haben sohin schoneinige Haupt-
verschiedenheitendieservon allen andern Nähmaschinengesehen,na-

mentlich in der Schlingenversicherung,welcheletztere hier elgentlich
über dem Nähstoff,nicht wie bei den andern Nähmaschlnenunter-

halb des Stoffes und der Plattform eintritt, währendder Faden
nicht wie bei allen andern Nähmaschinenvon oben, sondern Von

unten geliefertwird. Uebrigensist auchdas eigenthümlich,daßder

Drücker nichtfortwährendwirksam ist. Der ·Schalterg (Fig. 6),
welcherseine Stelle vertreten soll, bleibt nätnllchnichtstets auf der

Sohle, vielmehrerhebt er sichetwas, wenn dle Nadel nicht im Leder

steckt. Der passendeMoment zum Wenden des Schuhestritt jedoch
erst ein, wenn die Nadel in das Leder getreten sistund dadurch gleich-
sam als Drehachsedient. Der Gattung nach ist hier allerdings der

Kettenstich;allein da der Faden sehr dlck Und gewichstist, schlüpft
selbstbei sehr großerSpannung nicht eine Schlingeans der andern,
zumal das starke Leder nicht die Nachgiebigkeitder Faserstoffehat,
welcheein Durchschlüpfendes Fadens leichtgestattet, währendauch

»k)Es ist dies derselbeStich, den auchJohnson’s Nähmaschineliefert.

O
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der Faden, wo er doppeltliegt, um so schwererdie Löcherdes Leders das Schwungrad angebrachtist. Von einem Kurbelzapsendes letz-
"passirt, weil die Häkelnadelselbemöglichstklein gestochenhat. Ehe tern läuft die Triebstangezum Tritte unter den Tischhinab. Auf
genähtwird, macht man ferner an der Nahtstelleeinen tiefen, schrä- der Hauptspindelbefindet sich: 1. Ein Excenter N; der ihn um-

gen Schnitt. Nach dem Nähenwird dieser Lederflügelauf die Naht fchließendeRing entsendet eine Stange N« durch die hohle Haupt-
gedrückt,so daß er selbe ganz verdeckt und darauf festliegt. Sollte säuleempor, wo sie oben mittelst Gelenk mit dem auf der Mitte des

eine Schlinge aus der andern schlüper, so müßtesie, um das thun großenArmes gelagerten NadelhebelJ in Verbindung ist, welcher
zu können,die steife Lederdecke emporheben,das aber ist nahezu un- mit seinem andern Ende die NadelstangeK resp. die Nadel auf- und

möglich.Aus den eben erwähntenUmständenzusammengenommen, abbewegt. 2. Eine Nuthscheibe P; diese ist an dem Excenter ver-

mag man das Resultat ziehen,daß,wo selbe eintreten, bei der Soh- stellbar mittelst Schrauben befestigt. Sie hat zu diesem Zwecke
lenmaschineder Kettenstichseine böseEigenschaft, leichttrennbar zu Schlitzen, und die in letzteren steckendenSchraubenhälseverhindern

Fig. t.
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sein, verloren hat. Die Elasticitätdes Kettenstichessistes überdies, sohinnicht,daßdie Nuthscheibeso gerücktwerden kann, wie es eben

die ihn selbst den Steppstichenvorzieht. Der Umstand, daß eine . die Schlitzegestattenund der Mechanismnsheischt. Von der Nath-

eigentltcheSchlingenversicherungs-Vorrichtungin dem schmalenEr- s scheibewird vermittelst eines eingreifendenStiftes ein Hebel be-

satz der Plattform kaum sich anbringen ließe,rechtfertigtdas nach wegt, dessen zweiterArm eine schuberartigan den Obertheil des
oben Gekehrtfeinder Schlingen um so mehr, als dabei nicht nur eine

"

Kästchenssich anschlntegendeZahnstange s hin- Und herzjehtxDle

wulstigeNaht im Stiefel innen vermiedell, sondern zugleichdurch Zähne derselbensind schiefgestellt,sodaßsie entsprechendIn ein Ge-

die Lederdecke das Auslösender Schlinge erschwertwerden konnte.
«

s triebe v eingreifen, welches an einer langen Spindel v«·steckt-die

EDer Bau der Maschine ist wesentlichfolgender: Von einem s durch den schiefenEisenarm H hinauf bis an feine,SPItzereicht.
Kästchenaus GußeisenABCD (Fig. 1, 2) erhebtsicheine verticale Hier endet die Spindel in ein couischesRädchenW, In welchesdie

Sänle E hochempor, die oben einen gegen den Arbeiter zu laufen- Verzahnung eines horizontalen conischenRädchensW« eingreifk
F

Fig. 7.

»
Fig. 6«.
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den-langen Arm F trägt, welchersichin einen- kurzenCylinderG- (Fig. 4.) Letztereshat die Führung an der Peripherie,es hat an
verläuft. Gegen letztern zu, bis ziemlichnahe an ihn läuft nochvom« Stelle der Axe ein Loch, welchesgroßgenug Ist- UM derNadel UEIt
Sockel der Säule in einem Winkel von circa 45 0 ein conischerArm, delnFaden bequemenDurchgang zu gestatten Das Radchen hat eka
die Auflage H. Der Rückseitedes Kästchensentlang, gelagert in den zweltesLoch,durch das der Faden VdnUnten nach Vbekhgeht»BFI
Seitentheilen,befindetsichdie Hauptwelle0, an welcheraußenrechts jedesmaligerUmdrehungder Hauptspindelmacht das Radchenrea-
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prokeKreisbewegungen,den Faden um die Nadel oberhalb des Ha-
kens wickelnd.. Das Quantum der Bewegung läßt sichdurch Ein-

,stellung der Nuthscheibereguliren. An dem Chlinder G ist ein

Schalter-Stellrad x unten fest. (Vergl. Fig, 1 u. 5.) Die-Nadel-

stange ist es übrigens,welcheden Schalter-Mechanismusin Bewe-

gung setzt. Sie trägt nämlich(Fig. 5) einen Ansatzk«, an den sich
der hohle Cylinder k« leichtdrehbar oben anlegt, währendihn der

Ring k«« vor dem Herabfallen hindert. Auf ihin ist verstellbar ein

starker Stahlringux (Fig. 5), mit Schrauben befestigtund je nach
längeremoder kürzeremStich tiefer oder höheranzubringen. Der

Ring hat eine Nase von keilförmigerGestalt W (Fig. 5). An der
unteren Fläche des eben erwähntenSchalter-Stellrades ist eine

schiefeBahn e« f« angebracht,in welchesupportartig ein Schuber Ic-

(Fig. 7) sichauf- und -abbewegt.Dieser hat mitten eine Schlitzeso
groß,daß in ihr Nadelstangemit Ring undsKeilspielenkann. Eine

Kautschukfeder(durch WUU bezeichnet)zieht den Schuber stets so,
daßdie Kante seiner Schlitzedie schiefeFlächedes Keiles )x«berührt.
Senkt sich die Nadelstange, so wird dadurch der Schuber bewegt
und zwar so, daß ein an dem höhergestelltenEnde angebrachter

. hohler verticaler Arm (in Fig. ? fortgelassen,in Fig. 1 durch g be-

zeichnet)schwachabwärts und zugleichin der Richtung gegen die
Nadel zu sichsenkt. Nun sieht man deutlich,daßdie Größe der Be-

wegung von g bei jeder Senknng des Nadelarmes von der höheren
oder tieferen Stellung des Stahlringkeiles abhängt. An diesem
vertiealen Arm stecktinnen, und ist höheroder tiefer stellbar, der

Schalterstahl g« mittelst Schraube befestigt. Dieser, in stumper
Winkel gebogen, ragt nahe zur Nadel hin und seine Spitze ähnlich
einem Flachstichelvon Graveuren (Fig. 6) (jedochnicht schneidig)
muß so hochvom Arm (Plattform) gestelltsein, daß er beim höch-
sten Stand des Schubers eben noch in der an der Sohlen-Peripherie
aufgeschnittenenRinue Führunghat, währendman den Schuh ent-

sprechendzu lenken im Stande ist. Beim Senken der Nadel wird
der Schalterstahl: 1. den Schuh um die Stichlängevorwärts rücken ;
2. währenddie nach dem Keil obenbei befindlicheverticale Fläche
der Nase mit dem Schuber in Berührung ist, den Schuh auf der

Plattform festhalten. Man sieht da klar, daß eigentlichkein fort-
währenderDrücker da ist, daßder Schalter dieserNähmaschineauch
den Drücker ersetzt,währenddochder Nachtheileines fortwährenden,
die LenkungbeeinträchtigendenSchaltungs-Eingrisfes vermieden ist.
Weil der Stiefel sich nicht in jeder Richtung auf dem Arme (der
Plattform) dirigiren lassen kann, ist die Einrichtung da, daß durch
Umdrehendes Schalterstellrades x (Fig. 7) die Richtung der Naht
sichverändern läßt, d. h. daß man den Stoff (die Sohle) bewegt,
indem man nämlichmittelst des Stellrades den Schaltstahl gegen sich
zu, von sichfort u. dgl. stellt. Der Faden besteht aus sechs- bis

achtfachemgedrehtemHanfgarn »und ist mit Pech eingerieben. Da-

mit sichumso bessernähenlasse, wird manchmal der Arm, durch
den er hinaufläuft(in einer obenbei an ihm angebrachtenSchlitze
gegen Ausgleiten durch eingesteckteQuerstifte 1 und 2 in Fig. 1 ge-

schützt),mittelst der Flamme einer untergestelltenSpirituslampe er-

wärmt, so daßdas Pechweicherbleibt und den Faden vor Auffasern
beim Nähenbesser sichert. Er findet sich auf einer Spule K am

Fuße des Armes und läuft nur ganz oben rechts am Arme über
einen Stift an letzterem, um einige Friction zu erhalten, ehe er in
das excentrischeLochdes Rades W« gelangt. Nun kommt ein bei

dieser MaschineeigenthümlicherTheil zu beschreiben,der bestimmt
ist, ein Ausschlüpfender Schlinge zu hindern, ehe die folgendedurch
sie gebrachtist. Wie gesagt, ist bei der Sohlen-Nähmaschinedie«
Nadel der eigentlicheSchlingenversicherer;dieser Theil jedochist be-

stimmt, beantragen daß die Nadel die Fuuction aufs verräßrichste
vornehme. Neben der Nadel ist an dem schiefenTheile e« f« verti-
cal eine Röhreund in diesersteckendein gegen die Nadel zu geboge-
ner Stift oder Arm b «(sieheauch Fig. 6«den Arm allein) — ich
nenne ihn Schlingenlkift — angebracht, der in eine außenco-

nischeScheideausläuft und dieNadel leicht in der Höhlungspielen
läßt; er ist verstellbar und wird mittelstSchraube so fixirt, daßdie
Nadel aus dem sie umfassendenEnde nie ganz herauskommt,und

des letzteren Spitze die Sohle naher berührt.Wenn die Nadel die

Schlingegehobenhat, legt sichdiese UUJden gebogenenSchlingen-
stift und kann ihn erst verlassen, wenn In ihr die Nadel hinabgefah-
ren ist und die Schlingeherab aufs Leder zieht, sobald sie den Fa-
den spannt. Eine zweite höchstwichtigeFunction des Schlingen-
stiftes ist die ,

ein Vibriren der Nadel zu verhütenund dadurchdem

Brechen der Nadel mehr vorzubeugen. Nun mag es am Platze sein,

die Aufeinanderfolge der Bewegungen der Maschine beim Nähen
aufzuzählenEin Schuh sei auf den Arm H gestecktund das Nähen
beginne. Es senkt sich die leere Nadel und bewegt den Schuber,
dieserbringtseinen Schalterstahl in Berührungmit der Sohle, senkt
sich,ergreift sie fest und fester, indem er sie um Stichlängevorwärts

schiebt. Nun ehe die Nadel die Sohle berührt,kommt die nach der

Keilflächefolgendeverticale Flächeins Spiel, wodurch der Schalter-
stahl unbeweglichund fest auf die Sohle niedergepreßtist, so daßsich
der Schuh gar nicht mehr bewegen kann. Währenddieser Zeit
durchbohrt 1. die Nadel die Sohle und ihr Häkchenkommt ein wenig
unter selbe zu stehen, wobei es in das centrale Lochdes Schlingen-
rädchensW«tritt; 2. die Nadel bleibt einen Moment in dieser
Stellung und die Nuthscheibesetzt nun das SchlingenrädchenW«
in Thätigkeit,wodurchsichder Faden oberhalb des Häkchensum die
Nadel schlingt, damit dieses späterunfehlbar den Faden ergreifen

-und mit sichnehmenmuß. Nun hebt sichdie Nadel empor, das Häk-
chenhat d"e Fadenschlingegefaßtund sobald das geschehenist, mag
das Schli genrad W« sichzuriickdrehen.Nochhältder Schalterstahl
den Schuh fest auf die Plattform (resp-.auf den Arm). Jetzt hat die

Nadelspitzedie Sohle verlassen, da hebt sichder Schuber, dem ela-

stischenZuge der Kautschukfederfolgend, schiefempor, die Nadel hat
die Schlinge abgegeben, d. h. über den sie umhüllendenSchlingen-
stift geworfen; der erste Stich ist gemacht. Der Schalter, der den

Schuh freiliegenließ,wird ihn beim nächstenStoß der Nadel nicht
nur wieder v’ergreifen,sondern auch um die Stichlängevorwärts

schieben. Es beginnt die Nadel die eben beschriebenenFuuctionen
wieder, um sich abermals den Faden zu holen, ihn durch die alte

Schlinge und diesefest zuziehen2c., währenddie Hände des Arbei-

ters bald den Schuh, bald, wo sichdieser wegen des Armes nicht
wenden lassenwill, das Schalterstellrad dirigiren.

(Z. d. n. österr. V.)

Die Faßdauben-Fabrikationin Ungarn und Slavonien.

Vom Jngenieur Carl Kohn.
Das TieslandUngarns, welchesblos an Eichenwaldungenallein

über 840 Quadratmeilen besitzt,und nochdie kroatischenund slavo-
nischenHochwaldungenvon 125 Quadratmeilen hinzugerechnet,lie-

fert die ungeheuren Quantitäten von Brenuholz, Faßdauben,Eisen-
bahnschwellenund Schiffsholz, welchesgegenwärtigin England den

amerikanischenHölzerneine bedeutende Concurrenz macht. Diese
Waldungen decken gegenwärtigeine Gesammtflächevon 970,000
österr.Joch der schönstengeraden Eichenstämmevon durchschnittlich
30 bis 65 Zoll Durchmesser. Zu Faßdaubenfür Flüssigkeitsfässer
müssendurchgehendsgeradfaserige,feinjährige,gut spaltbare, astlose
Hölzerverwendet werden. Nur Stämme, dieim geschlossenenFlach-
land von allen vier WeltgegendendurchstarkeBäume geschütztsind,
sind hierzu verwendbar; jeder Stamm wird früheruntersucht, ob ein

solcherfür Faßdaubentauglich ist. Hat man die Dimensionen aus-

gesucht, so wird vorerst die paralleleSpaltbarkeit dadurch geprüft,
daß ian im Mittelstamm ein 3 Zoll langes, fchmalesRindenstück
bis zglllmSplint abhaut, sodann die Faser, welcheam lebendigen
Holz

«

iegt, langsam herabzieht;schältsichdiesenachgeradeabwärts,
so ist das Holz sichergeradlinig spaltbar; zieht sichaber diese Faser
schraubenförmignach links oder rechts, so ist mit Gewißheitzu be-

stimmen, daßdieserBaum in seiner frühenJugend vom Wind nach
verschiedenenRichtungengebogenund gedrehtwurde, und das Holz
eines solchen, wenn auch astlosen Baumes ist für Faßdaubennicht
verwendbar. Jst auchder Baum auf feine Spaltbarkeitgeprüft,so
mußnoch eine wichtigeProbe vorgenommen werd-en,»11ämlichjene,
ob der Stamm nichtkernhohlist; es wird so ziemlichm der Mittel-

höhedes Stammes ein Stück Rinde abgeschürft,-auf eUtgegengesetzter
Seite ebenfalls;mit dem Stumpfbeil dann auf den entblößtenStamm

geschlagen,währendder Beobachter aus die entgegengesetzteSeite
das Ohr anlegt, — die Hohltönelassen auf dle Höhlungendes

Stammes schließen.Jst endlichder Stamm als brauchbarerkannt,
so wird er gefällt, in 36 bis 38 Zoll lange Stücke abgeschnittenund

vom Daubenhauereingetheilt. Jst der Stamm30zöllig,so wird

zuerst der Kern im Mittel durch einen Krels von circa 8 Zoll be-

zeichnet,sodann der Splint, welcher auf jederSeite desDUrchmessers
3 Zoll wegnimmt, bezeichnet-so VflßVom 30zölligenStamm nur

16 Zoll als brauchbares Holz bleiben, welchesdann in 1zöllige
Dauben zerspaltetwird. Die Dauben haben somit eine Längevon

36 bis 38 Zoll, 5'bis 6 Zoll Breite und 1 Zoll Dicke; die für die
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Böden bestimmtenStücke sind blos 2 Zoll dick. Ein Mann macht
täglichmit seinem äußerst einfachen Werkzeug, nämlichmit dem

Breitbeil, 250 Stück Faßdauben in obiger Dimension. Für das

Erzeugen von 1000 Stück bekommt ein solcher10-fl. O.W., 1Metze
Kukurutz, 10 Pfund Speck und 5 Pfund Salz. Für 1000 Stück

solcherDauben wird in Triest 170 fl. O. W. bezahlt.
(Ztschrft. d. N. Oest. Jng. V.)

Coaglllirtes Albuminpapiet. Das einfachsteMittel zum

Coagulirenist Wärme,dieseist jedochfür Eiweißpapierenur schwie-
rig anzuwenden; aber von den Stoffen, welchedie Chemie als Ei-

weißcoagulirendeaufzählt,ist fast jeder zu gebrauchen,da jeder bei

entsprechenderMethode vorzüglicheResultate giebt. Die richtige
praktischeMethodefür ein gewähltesangulirmittel zu finden ist die

einzigeSchwierigkeit Die Arbeit des Coagulirensselbst gehtschnell
und sichervon Statten, so daß der Fabrikant in den meistenFällen
in der Lagesein wird, seinen Abnehmern je nachWunschcoagulirtes
oder uncoagulirtes Papier anzufertigen Vorzügedes coagulirten
Papieres sind: die Unzerstörbarkeitder EiweißdeckedurchFeuchtigkeit
und die Unmöglichkeitdes lästigenZusammenklebens der einzelnen
Blätter, ferner die Möglichkeitmit Bädern zu arbeiten, die, wie die

sehr zu beachtendenAmmoniaksilberbäderdas Eiweiß nicht coagu-
liren können. Auf den weitern Verlauf des photographischenPro-
eesses nach dem Silbern, hat das Coaguliren keinen Einfluß, da

auch gewöhnlichesEiweißpapierdurch das Silberbad coagulirt wird.

Das coagulirte Eiweißpapierwird durch kein in der Chemie und

PhotographieüblichesReagens gelöst. Man fand, daß selbstnach
18stündigeinAufenthalt in verdünnter Amiuoniaklösungdie Eiweiß-

deckenochauf dem Papier war, wenn auch stellenweisestark beschä-
digt. Daß coagulirtes Papier weniger Silber verbraucht, ist ganz
unbegründet,da der Silberverbranch von der Salzung des Papiers
abhängt,welchenicht beliebigvermindert werden darf. Ein mit einer

zu großenSalzmasse beladenes Papier verzehrt erfahrungsmäßig
eine größere Silbermenge, ohne daß dieses dem Bilde zu Gute

kommt. Coagulirtes Papier hat auch einen starken Glanz. Alkohol
coagulirt nicht, sondern fällt das Eiweiß nur in seiner wässerigen
Lösung;das Gefälltewird aber dadurch im Wasser nichtunlöslich.

«

(Photogr. Mitth.)

Johannh, rauchverzehrende Stubenöfen. Jn der Mitte
des Rostes befindet sichein enges»,,unten nach dem Aschenfallhinab-
gehendesund oben einigeZoll langes Rohr, um welchesdie Kohlen
ringsherum liegen und über welchesein zweites weiteres Rohr ge-
stülptist, welchesaus dem Deckel des Feuerraumes bis auf die Koh-
lenschichtherabreicht.Wenn beideRohreweißglühendgewordensind,
so hört jeder Rauch anf. (Ztschr. d. Oest. Jng. V.)

Salzmann, Zangenwagen zum Transport von Schie-
nen u. dergl. Statt eines eigentlichenWagens ist hier blos eine
krumme Axe mit Deichsel vorhanden, an der die beiden auf den

Schienen laufenden Räder stecken. Von der Mitte der Krummaxe
und von der DeichselhängenZangen herab, welchebeim Heben sich
schließen,beim Senken sich öffnen und bis 5 «

über das Schienen-
niveau herabgehen. Mit diesem etwa 180 Pfd. wiegendenWagen
kann 1 Mann Lasten bis zu 10 Etr. bequem überall hintranspor-
tiren. (Ztschr. d. Oest. Jng. V.)

üebersichtder französischenenglischennnd amerikanischenLiteratur
Ueber das electrochemischeZuspitzender-Metalldrtihte«.

Von H. Eaud er ah, Eisenbahutelegraphen-Jnspector in Lausanne.

« Läßt man einen mit dem negativen Pole eines Bunsen’schen«
Elementes verbundenen Leitungsdrahtdurch den Boden einer Glas-

röhreoder eines Glasgefäßesgehen,worin eine angesäuerteFlüssig-
keit enthalten ist, währendein anderer, mit dem positivenPole ver-

bundener Draht in die obere Oeffnung der Röhre eintritt und so in

die Flüssigkeiteintaucht,daß er mit seinemfreien Ende der negativen
Electrode möglichstgenähertist, ohne dieselbe zu berühren,soswird
die Kette durch die Flüssigkeitgeschlossenund am Boden des Gefäßes
beginnt sich um die negative Electrode herum ein Absatz zu bilden,
währenddagegen das Volumeii der positiven Electrode sich vermin-

dert und zwar, wofern der Strom einigermaßenstark ist, in solchem
Grade, daßnach einigerZeit das Ende dieses (ob·eren)Drahtes eine

mehr oder minder spitzekegelförmigeGestalt annimmt, welcheden

vermittelst der SchleifsteineerhaltenenSpitzen vollkommen gleicht.
Demnach bestehtder zum electwc)e·1111fchenZuspitzen von Metall-

drähtenerforderliche Apparat aus einem Bunseii’schenElemente mit

poröserScheidewand, und aus einein am unteren Ende so geschlosse-
nen Glasrohre oder sonstigenGlasgefäße,daß nur der den Strom

leitende Draht in dasselbe eintreten kann. Das Rohr oder Gefäß
muß eine gesättigteLösung von Kupfervitriolin Wasser oder Mit

Wasserverdünnter Salpeters äure enthaltenAe).Die negativeElectrode

taucht am unteren, die positive am oberen Theile in das Bad; die
der Operation zu unterwerfenden Gegenständemüssenmit der letzte-
ren Electrode verbunden werden. Das electrocheniischeZuspitzen
läßt sich im Allgemeinenbei allen Metallenausführen;jedochge-
lingt es leichtermit Zink-,Kupfer-und Messingdraht,als mit Eisen
und Stahl, welcheletztere in Folge der Wirkungdes Stromes die
als »Passivität«bekannte Eigenschaftannehmen;wir kommen auf
diesenPunkt späterzurück.Die Spitzen-Welcheman nach Belieben

schlankeroder kürzerdarstellen kann, sind meistens gut geformt und

fallen um so regelmäßigeraus, je vollkommener gerade der Draht
war. Bei ganz geraden Drähten kommt die Spitze genau in das

Centrum der Peripherie des Drahtes, also genau in seineAchsezu

di«)Jm Allgemeinenerhältman bei Anwendung von.Salpetersäuredie

günstigstenResultate, wenn dieselbe in Verhältnissenverdünnt wird, welche
zwischen sz Säure auf 19X20Wasser und 4X5Säure auf Vz Wasser liegen.

liegen; ihr Ende ist zuweilenso fein und spitz,daß es sichkaum ohne
eine Loupewahrnehmen läßt. Der ganze zugespitzteTheil erscheint
glatt, wie polirt und verjüngtsichallmählichmit auffallender, fast
geometrischerRegelmäßigkeit.Dabei sind die Spitzen keineswegs
sprödeund leichtzerbrechlich,wie sichdieseswegen der continuirlichen
Einwirkung des electrischenStromes vermuthen ließe,sie zeigensich
im Gegentheilsehr biegsamund dehnbar. Das Gelingen des electro-

chemischenZuspitzenshängtvon der ErfüllunggewisserBedingungen
ab. Es steht nämlich:1) Jn geradem Verhältnissezur Stärke des

electrischenStromes; 2) in gerademVerhältnissezum Concentra-

tionsgrade des sauren Bades, in welchemdas der Operation unter-

worfene Metall sichbefindet. "(.Bädervon nicht verdiinnten Säuren

gewährenindeßkeinen Vortheil, indem von ihnen die Metalle zu

schwach,zuweilenauch gar nicht angegriffenwerden). Z) Jn umge-

kehrtemVerhältnissezu dem Widerstande, welchendie, zwischenden

die Electroden der Säule bildenden Metallen eiiigeschalteteFlüssig-
keit dem electrischenStrome entgegensetzt; daher die Nothwendigkeit,
beide Electroden einander möglichstzu nähern, wobei aber ein Con-

tact der Metalle zu vermeiden ist« 4) In umgekehrtemVerhältnisse
zur Dehnbarkeitdes Metalles, zu seinemVolumen oder zu der An-

zahl der der Operation unterworfenenDrähte. 5) Beuntzteich an-

statt der directen Ströme die Jnductionsströmezso gelang es mir

niemals, eine Spitze darzustellen;bei längerer Einwirkungder letzk
teren beobachteteichkeine sandere Wirkungals die der Säure, d. h-
eine Beizung oder, je nach der Eoncentrationder Säure, eine theil-
weise Auflösungdes Drahtes mit Beibehaltungseiner cylindrischen
Form. 6) Die Dauer der Operation,welcheselbstverständlichvon

den angegebenen vier ersten Bedingungenabhängt,beträgt für die

feinsten im Handel vorkommendenDrahtsorten 10 Secunden und

steigtbei Drähten von ·1Millimeter Durchmesserauf 15 Minuten,
wenn man mit einem einzigenBnnsen’scheuElemente von 7 Centin1.

Höheund einem ans 4 Vol. Wasser und 1 Vol. Salpetersäurebe-

stehendenBade arbeitet. Durch Verstärkungder electromotorischen
Kraft- sowiedurch Anwendungeiner weniger verdünnten Säure
läßt sichdie Dauer der Operation abkürzen. Wegendes geringen
Leitungswiderstandesdes Bades muß die Säule aus Elementen mit

möglichstgroßen-electromotorischenFlächenbestehen;bei Anwendung
einer größerenAnzahlvon Elementen müssendiese reihenweisever-

bunden werden. Bei den meistenmeiner Versuchehabe ich die Bun-

sen’sc"heBatterie mit poröserScheidewand angewendet, welchebe-’
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kanntlich einen sehr starken Strom giebt, wohingegender mittelst
einer Daniell’schenBatterie, mit Elementen von 50 Eentimeter

Höheerzeugte Strom der constantesteist. Ein und dasselbeBad
kann nur dann zu mehrerenOperationen nach einander benutzt wer-

den, wenn die Menge der Flüssigkeitin richtigemVerhältnissezum
Bolumen und zur Menge der zu bearbeitenden Drähte steht. Jn
einer und derselben Röhre oder demselbenGefäße läßt sich daher
eine größereoder geringereAnzahl Drähte auf einmal zuspitzen;in
diesem Falle wächstdie Dauer der Operation mit der Menge der

Drähte, wenn nicht gleichzeitigfür eine angemesseneVerstärkungder

Electricitätsquelleund ein verhältnißniäßiggrößeresVolumen des

Bades Sorge getragen wird. Beim Zuspitzen von Drahtbündeln
oder Packetenmüssenzur Erzielung guter Resultate folgendeRegeln
beobachtetwerden: 1. Die Glasröhre oder das Glasgefäß darf
nicht zu sehr mit Drähtengefülltwerden, weil sonst die Bildung der

Spitzen durch die entwickelten und an die Enden der Drähte in gro-

ßenBlasen-sichansetzendenGase verhindert werden würde; es muß
demnach immer ein zum ungehindertenEntweichen der Gase hin-
reichenderRaum übrigbleiben. 2. SämmtlichezuzuspitzendeDrähte
müssengleichtief in das Bad eintauchen,ihre Enden müssensichalso
in der Flüssigkeitin demselben Niveau befinden; stehen einzelne
Drähte über die anderen hervor, so geht ihre Zuspitzungrascher vor

sich,als die der übrigen. Z. Der den positiven Strom zuführende
Leitungsdrahtmuß nicht nur das Packetumgeben, sondern mit der

Masse an mehreren Punkten in Contact sein, um den Strom überall

hin möglichstgleichmäßigzu vertheilen; wird der Leitungsdraht nur

um das Bündel herumgewickelt,so wird die äußereSchicht der zu-
zuspitzendenDrähte früher fertig als die in der Mitte befindlichen.
Werden die zu einem dichtenBündel zusanimengepacktenDrähte nur

sehr wenig in das Bad eingetaucht,so ist die sichbildende Spitze kurz
und ihr Zuspitzungswinkelsehr stumpf. Werden die zuzuspitzendeu
Drähte zwischenzweiMetallstäbchengetrennt neben einander ange-
bracht, so daß sie sichalle an zweiPunkten berühren,so nimmt der

in das Bad getauchte Theil die Gestalt einer regelmäßiggeformten
Lanzenspitzean. Eine vollkommen runde und gleichförmigsichver-

jüngendeSpitze erhältman, wenn man die einzelnenDrähte des

Bündels in ähnlicherWeise von einander isolirt, wie dies beim

Schwefeln der Phosphorzündhölzchengeschieht. Jn diesem Falle
wird die Länge der Spitze von der Tiefe, bis zu welcher die Drähte
in das Bad eintauchen,bedingt; je tiefer sie eintauchen,desto länger
uiid schlankerfällt auch die Spitze aus. Läßt man, nachdem sich
gut geformte Spitzen gebildethaben, den Strom und das Bad noch
einige Zeit auf die Drähte einwirken, , so entsteht an der Basis des

die Spitze bildenden Kegels,also an derStelle, an welcherder Draht
in die Flüssigkeiteintaucht, ein kreisförmigerWulst. Jch habe be-
reits erwähnt,daß sichmittelst des electrischenStromes Drähte aus

allen Metallen zuspitzenlassen; zu diesemZweckmuß das anzuwen-
dende Bad selbstverständlichmit derjenigen Säure bereitet werden,
von welcherdas betreffendeMetall am kräftigstenangegriffenwird;
ebensomuß die Flüssigkeitden für jedes Metall geeignetstenCon-

centrationsgrad erhalten. Eisen und Stahl, welchebei Anwendung
eines Salpetersäure- oder Schwefelsäurebadesdurch das electro-

chemischeVerfahren nur-sehr langsam angegriffenwerden, weil sie,
sobald der electrischeStrom durch sie dringt, passiv, d. h. von Säu-

ren unangreifbar werden, erfordern manchmal zum Zuspitzenweniger
Zeit als Messingdraht,wenn man in dasselbe Bad ein aus gemeng-
ten Eisen- und MessingdrähtenbestehendesBündel taucht. Diese
Erscheinungmuß ihren Grund darin haben, daß die Gegenwartvon

zweiverschiedenenMetallen in einer sauren Flüssigkeiteinen secun-
dären electrischenStrom erzeugt, welcher vom Eisen zum Messing
geht, also in der entgegengesetztenRichtung des ersten, von der Bat-

kerie geliefekteuStrVIUes. Durch diesen zweitenStrom wird die

Passivitätdes Eisens aufgehobenund letzteres kann »danndurch die
Säure des Bades leichtangegriffenwerden.

(Schlußsolgt.)—

Verfahrenzum Ueberziehender Metallblechemit Zinn,
Zink, Blei 2c.—

Von F. Girard in Paris.
Eine Verbesserungder bisherigenMethode zum Verzjnnen,Ver-

bleien, Verzinken2c. von Metallblechen, TafelnU. s.·f. ist nament-

lichdurch folgendeVerhältnissegeboten: 1) die Verzinnung,welche

bisher 30—50 Proc. des Werthesder Weißblechebetrug, hat diese
Grenze überschrittenseitdie Handelsfreiheitdie Preise erniedrigthat;
2) die Bedürfnisseder Jndustrie haben sich in demselbenGrade ge-
steigert, wie die Preise fielen; Z) der hohe Preis des Zinns, welches
jetzt 30 Proc. theurer ist als vor zehn Jahren, kann sichnichtso weit

steigern, daß«dadurchder Verbrauch an diesemMetalle vermindert
würde. Die (in Frankreichpatentirte) Erfindung von Girard be-

zwecktnamentlichdie Vermeidung aller Handarbeit, indem er dieselbe
durch eine mechanischeArbeit ersetzt, welche sowohl die Menge des

Metalls genau regulirt, als auch seineOberflächeebensoschnellwie

sicherund glatt glänzendmacht. Unsere Fig. stellt im verticalen

Durchschnittden Apparat dar, welcher zum Verzinnen von Eisen-
oder Kupferblechund Bandeisen dient. Der gußeiserneKesseloder

die Pfanne A enthältdas Zinnbad a; er ruht auf dem gemauerten
Ofen A« mit der Feuerungb, c, d. An jeder Längenseitedes Kes-
sels sind zweistarke Wangen e angegossen,in deren Nuth die Zapfen
der Ehlindhrf, f« liegen, zwischenwelchender mit Zinn überzogene
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Metallstreifen hindurchgehenmuß, um zur Ebnung des Ueberzugs
gewalzt zu werden. Diese Eylinder, welchegleichzeitigden Zug, das

Walzenund dasVerzinnen bewirken, könnenaus Guß- oder Schmiede-
eisenbestehen. Die Dicke des Zinnüberzugeskann man durch Ver-

stellen der Eylinder reguliren, indem man das Gewicht g ändert,
welchesmittelst des Hebels h« auf das Lager des oberen Cylinders
wirkt. Das Reservoir i, welches den Kesselseiner Länge nach in

zweiTheile theilt, dient zur Aufnahme des zu schmelzendenMetalls.
Die Achsedes oberen Eylinders ist auf der einen Seite des Kessels
verlängertund trägt hier das Zahnrad k, welches in ein auf der

Welle m aufgekeiltesRad eingreift. Die Welle m trägt eine lose
und eine festeScheibe, sowieein S«chwungrad,so daß sie nöthigen-
falls von einer Dampfmaschinegetriebenwerden kann. Das Niveau

des geschniolzenenMetalls muß bis zur Berührungslinieder beiden

Ehlinder reichen. Jn dem vorderen Theile a des Kesselsbedeckt

man das geschmolzeneMetall mit Chlorzink,um die Verbindungder

Metalle zu erleichtern; in dem hinteren Theile a« ist das Zinn da-

gegen mit Harz oder Fett bedeckt, damit keine Oxhdation eintreten

kann. Endlich befindet sichim Innern des Kesselseine Führung,
wel aus zwei Eisenstangenmit darauf liegender, sich durch die

ganze Kesselbreite erstreckenderMetallplatte besteht, die noch mit

Zwischenwändenversehen werden kann, um beim Verzinnen von

Bandeisen die Berührung der einzelnen Streifen zu verhindern.
Die Wirksamkeit dieses Apparates ist nach dem Vorstehendenklar:
das mit geschmolzenemZinn oder Blei überzogeneMetallblech wird

gewalzt und erhält dadurch einen gleichmäßigeiiund vollkommen

ebenen und glänzendenUeberzug Außerdembildet sichin·Folge der

Capillaritätoberhalbder Berührungslinieder Cylinder eine Schicht
reinen Metalls, welchesich beim Austritt des Bleches auf dasselbe
legt und dessenGlanz erhöht; die Eylinder verhindern die Bleche
überschüssigesMetall mitzunehmen. Die Zapfen des»oberen Cylin-

«

ders liegen ganz in der das Zinnbad bedeckenden Fettschichtund sind
also stets gut und wohlfeil Igeschmiert Wenn Man verzinkenwill,
somuß der untere Theil des KesselsgeschmelzenesBlei enthalten,
welchesbis über die Zapfen des untern Cyllnders reicht; denn da

das Zink das Eisen des Kesselsangreift, so darf man davon nur die
eben nothwendigeMengeanwenden. Auchkann man auf dieseWeise
Blechedarstellen, welcheauf der einen Flächeverzinkt, auf der an-

dern verbleit sind, und die einen gesuchtenHandelsartikelbilden.
Ein besondererVortheil dieses Systems der Verzinkungist der, daß
die Zinkschichtdünner als nach der alten Methodewird und sichda-

her nichtso leichtabblättert. (Armengaud’sGenie industrie1.)
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Zerlegung des Kohlenoryds. St.-Claire Deville be-

wirkt das Zerfallen des Kohleuoxhdesin Kohlenstoffund Kohlen-
säure auf folgendesinnreicheWeise. Er nimmt ein ziemlichweites

glasirtes Porcellanrohr, das in einem Wiudofen zur Schmelzhitze
des Gußeiseus(16——17000 C.) erhitzt werden kann. Mitten

durch dies Rohr legt er eine engere Messingröhre,durch welchecon-

tinuirlich ein Strom kalten Wassers eirculirt. Er erhitztnunmehr
das Porcellanrohr auf die angegebeneTemperatur und leitet einen

Strom reinen Kohlenoxydesdurch. Es scheidetsichdann der Koh-
lenstoff in fein vertheilter Form als Ruß auf der centralen kalten

Röhre aus, währendgleichzeitigKohlensäuregebildetwird, die man

in einem gewogenen Kali-Apparat auffangen und sobestimmenkann. i

Wäre das kalte Rohr nicht vorhanden, so würde vielleichtauch die

E
i

angegebeneZerlegung an einzelnen Punkten eintreten; es würde

indessen der ausgeschiedeneKohlenstoffin der erzeugten Kohlen-
säurebei nur schwachemSinken der Temperatur wieder verbrennen,
so daß aufs Neue Kohlenoxydentstünde. Jm Gestell des Hohofens
ist jedenfalls ein analoger Vorgang anzunehmen. Auch hier wird
das in zweiterLinie gebildeteKohlenoxydbei der angegebenenTem-

peratur zerlegt; indem aber das metallischeEisen sichmit dem Koh-
lenstoff zu Gußeisenverbindet, wird die Rückverwandlungin Kohlen-
oxyd unmöglichgemacht, gerade wie es bei Deville’s Versuch die
kalte Röhre verhindert. Dieser Versuch ist daher für die Eisen-·

industrie von hohem theoretischenInteresse.
(Breslauer Gewerbe-—Blatt.)

-, so,

Mittheilnngenaus dem Laboratoriumdes

Die Zersetzung des Chlorkalks. (Schluß.) Wir kön-

nen den Beweis nicht führen,daßdieseVerbindungensichim Chlor-
kalk bilden; die gegründeteBermuthung sprichtaber dafür, daß die

Möglichkeitvorhanden ist, daß sichdieseKörper unter Umständen
bilden können, und sobald man die Möglichkeitder Bildung zugiebt,
somuß man auch zugeben, daß derjenigeChlorkalk, der dieseVer-

bindungen enthält,leichterzersetzbarist als derjenige, der sie nicht
enthält.DieseZersetzungwird noch sehr erleichtertund beschleunigt,
wenn der zur Darstellung des Ehlorkalks verwendete Kalk organische
Substanzeu, wenn auch nur in sehr geringemMaße enthielt, die sich
einige Stunden auch Tage lang im Chlorkalkunzersetzterhalten kön-
nen. Zieht man außerdemin Betracht, daß unter allen Umständen
im sichzersetzendenEhlorkalk eine Temperatur-Erhöhungstattfinden
muß, die im normalen Verhältnißzur Lebhaftigkeitder Zersetzung
stehenmuß,so werden auch Beispielevorkommen,in denen die durch
die ZersetzunghervorgerufeneWärme eine so lebhafte Sauerstoff-
Eutwickelungaus dem Ehlorkalk zur Folge hat, daß die Gefäße, in
denen er verschlossenwar, mit Gewalt zertrümmert werden. Diese
leichtereZersetzbarkeitdes Chlorkalks kann dreiUrsachen entspringen:
1. Wenn der Chlorkalk0102, 010 3, 0104 enthält;2. wenn der-

selbe organischeSubstanzeu enthält;Z. wenn er feuchtwar und un-

mittelbar nach seiner Darstellungin Fässerdicht verpacktwird.« Es
können in manchen Chlorkalksortenalle drei Ursachen zusammen-
wirken, aber auch eine derselben ist hinreichend, um Wärme-Ent-

wickelungund dann Zertriimmerung der Gefäße hervorzurufen.
Dieselbe Erscheinungkann aber auchstattfinden,wenn Chlorkalk, der

schonvor längererZeit dargestelltwar, also weder Feuchtigkeitnoch
organischeSubstanzeu enthielt, in fest VerschlossenenGefäßenaufbe-
wahrt wird. Denn da der Chlorkalkbei Abschlußder Luft allmählig
Sauerstoff abgiebt, so wird sich nach und nachdas Gefäßmit dem

Gas anfüllen,bis der Druck desselbenspsogroßwird, daßdie Wan-

dungen des Gefäßesdem Drucke nicht mehr widerstehenkönnen und

es wird Explosion eintreten. Um nun den Beweis zu führen,daß
die Entwickelungdes Sauerstoffs aus dem Ehlorkalk die alleinige
Veranlassung ist, weshalb die Aufbewahrungs-Gefäßemitunter

zertrümmertworden sind, wurde folgendermaßenverfahren: Drei

Flaschen von je fünf Litre Jnhalt wurden mit Chlorkalkge-

füllt und zwar so, daß der Raum der Flaschenmöglichstdamit

angefülltund ohne daß-derChlorkalkmechanischfestgestampftwar«
Die bis an den Rand gefülltenFlascheu wurden luftdicht verkorkt
und das durch den Kork gebohrte Gasableitungsrohrwurde unter

einem graduirten, mit WassergefülltenCylinder geleitet, der auf der

Brücke der pneumatischeuWanne umgestülptWar. Die FlascheA

enthielt Chlorkalk, der 22 Proc. bleichendesChlor enthielt, und
wurde so aufgestellt,daßdie Sonne darauf scheinenkonnte,was leider

selten der Fall war, weil sichdie Sonne währendder Versuchszeit
hartnäckigverhüllte. Die Flasche B enthielt.Chlorkalk,der nur

19 Proc. bleicheudesChlor enthielt, und wurde in zerstreutemTa-

geslichtaufbewahrt. Die Flaschec endlich enthielt Chlorkalk,der

23 Proc. bleichendesChlor enthielt,und wurde im dunkeln Zimmer
aufbewahrt. Alle blieben in der vorerwähnteuArt und Weiseun-

verändert und unberührt10 Wochen lang stehenund zwar von An-

fang November bis Ende Januar. Der Chlorkalkin allen Flaschen
entwickelte langsam aber stetig Gas, und zwar die im Dunkeln

stehendeFlasche ziemlichin demselben Maße, wie die im Hellen

DI-. giluUuin Zierlinkechigersjraßr63 a-

stehenden. Aus der Flasche A hatten sichnach 11 Wochen23 E. C.
Gas entwickelt;aus der FlascheB 14 C. E. und aus der FlascheC

27 C. C. und zwar bei einer Temperatur-,die 80 E. nichtüberstieg.
Die durch den Kork bis auf die Mitte der Flaschen reichendenTher-
mometer zeigtenbei dieserlangsamen Zersetzung keine Zunahme der

Temperatur. Der Geruch des Gases war dem Chlor ähnlich,in-

dessenes war nicht Chlor, sondern Sauerstoff und zwar ozonisirter
Sauerstoff, der dem Chlor ähnlichriecht. Ein glimmenderSpahu
in dasGas gehalten, entzündetesichsofort; Oxalsäuremit dem Gase
geschüttelt,wurde zu Kohlensäureoxydirt; Kalihhdrat, Braunstein
und etwas Wasser geschüttelt,wurde roth, also Bildung von Ueber-

mangansäure;alle diese Wirkungen hat nicht Chlor, wohl aber

der active Sauerstoff. Abgesehendavon hättesichChlor im Wasser
lösenmüssen,was nicht geschah,ebensowenig hatte sichSalzsäure
gebildet,da das Wassernicht sauer reagirte. Wenn sichbei so niedri-

ger Temperatur Sauerstoff aus dem Chlorkalkentwickelte,so ist an-

zunehmen,daß bei höhererWärme diese Entwickelunglebhafter sein
wird, und daß dieselbeunter Umständenso lebhaft sein kann, daß
schon nach 24 Stunden die Fässer springen, in denen der Ehlorkalk
versendetwerden sollte. Es istmöglich,daß von einer oder der an-

dern Seite noch Einwendungen gegen die hier ausgesprochenenAn-

sichtengemachtwerden könnten,da dieseAnsichtensichmitunter auf
Vermuthnngen statt auf Beweisestützenmüssen,indessen— wie die

Einwendungen auch immer lauten mögen: die Thatsache,daß dieUr-

sache der Chlorkalk-ExplosiouenEntwickelung von Sauerstoff ist,
läßt sichnicht umstoßeuzebensowenigdie Thatsache, daßdieseEnt-

wickelungbei niedriger Temperatur langsam nnd allmählichstatt-
findet, bei höhererTemperatur aber schnell. Streiten läßt sichaber

darüber, welches die Quelle der höherenTemperatur ist: ob der

feuchte Zustand des Chlorkalks, ob etwa beigemengteorganische
Substanzeu, ob endlichdas Vorhandenseinder sehr leichtzersetzbaren
Verbindungen von CaO 0102, CaO 010 3, CaO CIO 4. Wir ver-

muthen das Letztere;daß sichunter nichtnäherzu bezeichnendenUm-
ständenbei der Darstellung des Chlorkalksdiese Verbindungenbil-

den, die den Chlorkalkähnlicheiner gährendenMasse machen,in der

ein in Zersetzung begriffenerKörperseineZersetzungauf einen an-

dern sonst schwererzersetzbarenKörperübertragtzdaßhierbei eine

sich steigernde Entwickelung von Sauerstoffschließlichdie Gefäße
zertrümmert, bei welcher Explosion die Wärmeder explodirenden
Piasse so steigt,daß der sämmtlicheUnterchlorigsaureKalk zu Chlor-
caleium redueirt wird.

Ofenglasuren. Es gisbtheute zu Tage «nochunendlichviele

Ofenfabriken resp. Töpfer, dle noch nicht im Stande sind eine so
gute Glasur auf den Oerkacheln zu liefern, wie siegewünschtwird,
ja man würde sich richtiger ausdrücken,wenn man sagte: es giebt
wenige Ofenfabriken,die eine durchweggute Glasur liefern.«Die

meistenGlasureU, die gegenwärtiggemachtwerden, halten zwar den

Temperaturwechselaus, ohne zu platzenzwas wir aber an denselben
tadeln, ist erstens: ihre zu geringeWeißeund zweitensdas Vorhan-
denseinvon Poren, was der Töpfer",,Gänsehaut«nennt, wodurch
die glatte Flächebeeinträchtigtwird, die Ofenkachelkeinen Glanz hat
und deshalb matt Und unansehnlichscheint. Wenn die Glasur nicht
weißgenug ist, so hat das immer seinenGrund darin, daßder Töpfer
das Zinnoxydsparen wollte, das der theuersteBestandtheilder Gla-
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sur ist, aber doch nothwendigin großenMengen in die Glasur ge-

hört, wenn dieselbeweißwerden soll. Der zweiteGrund für das

Unansehnlichwerdender Glasur rührt daher, daß der Töpfer einen

Thon zur Darstellung der Kachelnanwendete, der zu grob, d. h. mit

andern Worten zu porös ist. Wenn auf eine solcheKacheldie Gla-

snr aufgeschmolzenwird, so ist es selbstverständlich,daß die Glasur
sichin die Poren des Thons hineinzieht,was sichauf der Oberfläche
markirt, indem eine sehr kleine Vertiefung entsteht, was der Töpfer
eben Gänsehautnennt. Sind im Thon nur kleine Poren, so schaden
diesenicht, da, wenn sich die Glasur auch in diesehineinzieht,doch
auf der Oberflächenicht markirte Stellen erscheinen. Hat der Töpfer
einen rohen Thon verarbeitet, so sucht er dem Auftreten der Gänse-
haut dadurch vorzubeugen,daß er die Oberflächeder trockenen Kachel
mit feinem Thon schleift, oder indem er feinen Thonbrei in dünner

Schichtdarüber ausgießt.Wenngleiches unzweifelhaftfeststeht,daß
es für den Töpfer als auch für sein Fabrikat besserist, wenn er un-

mittelbar einen so feinen Thon zu den Kachelnverwendet, der wenig
Poren hat, als wenn er dieselben noch vor der Glasur schleifenoder

decken muß,so ist es doch nothwendig,daß,da jederThon beimBren-

neu und Glasiren seineEigenthümlichkeitenhat, für jeden Thon eine

bestimmteGlasur, die für denselbenpaßt, Verwendet wird. Denn

es hat sichin den guten Ofenfabrikendurch die Praxis längstbestä-
tigt, daß eine Glasur, die sich für eine bestimmteThonsorte vorzüg-
lich eignet, für eine andere Thonsorte weniger passendist, und mit

aus diesem Grunde bleibt eine Ofenfabrik unabänderlichbei einer

Sorte Thon, der genau erprobt ist, und geht von dieser Sorte nicht
ab, selbstwenn ihr eine andere Sorte um die Hälfte billigergeboten
wird. Ein weiterer Grund, weshalb so viele Glasuren schlechtaus-

sehen, ist auch der, daß sie zu dünn aufgetragen sind; auch in dieser
Hinsichtwollen die Töpfer sparen; sie vergessenaber, daß bei einer

so dünnen Glasur die feinsten Poren, die der Thon hatte, sich auf
der Oberflächebemerkbar machen. Wir können mit Bestimmtheit
behaupten,daß es nur dann möglichist eine schönglasirteOfenkachel
zu erhalten, wenn die geschmolzeneGlasur die Dicke eines halben
Millimeters hat, vorausgesetztdaß die Glasur die übrigendazu er-

forderlichenEigenschaftenhat. Eine recht gute Glasur erhältman,
wenn man eine Legirung von 60 Proc. Blei und 40 Proc. Zinn
unter den bekannten Vorsichtsmaßregelnverbrennt. Von der er-

haltenen Aschenimmt man 100 Pfd und schmilztsie zusammen mit
50 Pfd. Sand, der frei von Eisen ist, 50 Pfd. Kochsalz,20 Pfd.
Feldfpath, 6 Pfd. Salpeter, 6 Pfd Bleiglätte. Die geschmolzene
Masse wird gemahlenund giebt eine recht gute Glasur. Für manche
Thonsortensist dieseGlasur zu leichtflüssig;man läuft dann Gefahr,
entweder auf den Kachelndie Gänsehautzu bekommen, oder daßdie

stark aufgetragene Glasur herunterschmilzt. Um das zu vermeiden

thut man gut, statt 50 Pfd. Sand 60 Pfd. zu nehmen und statt
20 Pfd. Feldspath entweder 25 oder 30 Pfd. Derartige"Neben-
fragen müssendurch Versuchemit jeder einzelnenThonsorte erledigt
werden. Jm Uebrigen kann diese Glasur als eine durchaus gute
empfohlenwerden.

Vckeine Rai
Ueber Krupp7s Gußstahl-Fabrik Die bereits vollendeten und

noch im Baue befindlichenAnlagen des berühmtenGußstahl-Fabrikantenin
Essen bedecken eine Grundflächevon 700 preußischenMorgen. Ohne Hin-
zurechnungder in den in neuester Zeit von Krupp acquirirten Erz- und

Kohlenminen verwendeten Bergleute beschäftigtKrupp gegenwärtig(Septem-
ber 1864) gegen 8000 Arbeiter, für welche der Arbeitslohn alle 14 Tage,
als Anszahlungs-Periode, nicht weniger als 80,000 Thaler beträgt. Als
Motoren sind 75 Dampfmaschinen von der kleinsten bis zu einer Größe
von 1000 Pferdekräften vorhanden, welche zusammen eine Kraft von Z- bis

4000 Pferden liefern. Der hierzu nöthigeDampf, durchgehends von 56 Pfund
oder nahe 4 Atmosphäreneffectiver Spannung, wird in 150 Dampfkesseln,
ingder Regel von 7 Fuß Durchmesser und 25 Fuß Länge, nach Corn-

wall’schemSystem erzeugt; sie verdampfen binnen 24 Stunden bei einem

Kohlenaufwande von 12,000 Centner nicht weniger als 170,000 Kubikfuß
Wasser. Von der Unzahl der vorhandenen Essen oder Schornsteine besitzt
der größte, bei einer lichten Weite von 30 Fuß am untern und 12 Fuß
am obern Theil, eine Höhe von 240 Fuß. Die Schmiedearbeiten, auf
welche in diesem Etablissement der größteWerth gelegt wird, werden durch
35 Dampfhämmer von 1 bis 1000 Centner Gewicht ausgeführt. Dieser
letztere Hammer, jetzt der größteder Welt, hat einen Hub von 10 Fuß und

sein Fundament oder Chabotte soll aus der enormen Masse von 30,000
Centner Gußeisenbestehen. Bei meiner Anwesenheit wurde eben ein Guß-
stahlblockvon 400 Centner mit diesem Hammer ausgeschmiedet, wobei ein

nebenstehender, sehr sinnreichconstrnirter Dampfkrahn die nöthigenBewe-

gungen und Weudungen des Stahlblockes vermittelte. Man kann sichschwer
einen Begriff von der Wirkungeines Schlages dieses Ungethümesvon einem

Hammer machen; in einer Entfernung von mehreren hundert Klaftern, in

welchersich das Krupp’scheWohnhaus befindet, macht jeder Schlag den

Eindruckeines abgefeuerten Schusses aus einer Kanone größtenKalibers in

weiter»Entfernung,und so wie sonst der Schall auf den Blitz, so folgt hier
llUgefahr eine Secunde späternach dem Schalle eine durch den Boden fort-
gepflanzteErschiitterung,welche alle Fenster des Hauses erdröhnenmacht.
Daß durch solche Schläge auch die größtenGußstahlblöckedurch und durch -

bis in das·Junerste verdichtet und bearbeitet werden können, wird man

leicht begreiflichfinden, und es liegt wohl das Geheimnißfür die Prospe-
rität und staunenswerthe Leismngsfähigkeitdieser Fabrik größtentheilsmit
in den ungeheuren Mitteln, welche derselben zu Gebote stehen; so wird

z« Vs das Anlage-EVENdieses Dampfhammers allein auf 600,000 Thlr.
angeschlagen Emlge Tage vor meiner Ankunft wurde in dieser Fabrik für
einen 300 Centner schwerenDampshammereine Chabotte aus Eisen, und

zwar in einem StückezjmGewichtevon 4000Centnern gegossen,und man

war eben damit beschasttglydIeses schwersteGußstück,welches in der Fabrik
Jemalsaus CupolöfengegossenWorden, mittelst Winden und Flaschenzügen
aUs seIUeUPlatz zU bringen« Es ,War djes übrigens derzweite Guß, nach-
dem,slchder erste beim Erkalten in zweiTheile gespalten hatte. Zur Be-
aVlJEIkUUgder geschMiedeteUGllßslahlslllcke,sowie der Kanonen, welche jetzt

tthrilungen.
in großerZahl für alle Theile der Welt mit den neuesten Verbesserungen
erzeugt werden, sind über 300 Werkzeugmaschinenvon der kleinsten bis zur
größtenGattung vorhanden. Die neugebaute Werkstätte,eine der größten,
welche ich je gesehen, wurde eben montirt und eingerichtet. Unter Anderem
wurde ein Laufkrahn von 70 Fuß Spannweite nach der Breite der Werk-

stätte aufgestellt,welcher Lasten von 1500 Centner mit aller Sicherheit zu
heben und weiter zu bewegen vermag. Zur Erzeugung des Gußstahlssind
in der sehr ausgedehnten und äußerstzweckmäßigeingerichtetenGußhütte
240 Schmelzöfenzur Aufnahme der Schmelztiegel, die ungeachtet ihrer au-

ßerordentlichgroßenFeuerfestigkeit dennoch nach jedem Gusse erneuert wer-

den, aufgestellt. Während meiner Anwesenheit wurde eben der Block für
eine nach Japan bestimmteGußstahlkanonevon 400 Centnern gegossen. Es
wurde mir die Gelegenheit geboten, diesem Gusse von einem Emporum ans,
und zwar um gegen die ungeheure Hitze, welche während des Gusses in der

Hütte stattfindet, geschütztzu sein, hinter Glasfenstern beiwohnen zu können.

Jch verfolgte dabei mit der gespanutestenAufmerksamkeit die Manöver,
welche die hierzu bestimmte, gut eingeschnlteBrigade von 800 Mann nach
Commando, wie Soldaten auf dem Exercirplatze,mit einer staunenswerthen
Präcision ausführte. Dieses rechtzeitige,bis an dle Secunde genaue Zu-
sammenwirkendieser 800 Arbeiter — dereu Zahl bei noch größerenGüssen
bis 1000 vermehrt wird — ist um so höher anzuschlagenund um so wich-
tiger, als gerade davon das Gelingen des ganzen Gusses abhängt. Die

Anstrengung und Erschöpfun»der Arbeiter ist aber bei dieser ungeheuren
Hitze so groß-daß ihnen nachjedem solchen kallM 10 Minuten dauernden

Gusse eine Erholungs- oder Ruhezeit von zwei Stunden gegebenwird. Die

größte Gußstahlkanone,welche aus diesem Etablissement hervorgegangen,
hatte en Gewicht von 500 Centnern, war in der Seele 11 Zoll, und für
Kugeln von 600 Pfund bestimmt; sie war fiir Rußlandbestellt. Jm Jahre
1863 wurden«25 Millionen Pfund (250,000 Centner) Gußstahl erzeugt; »in
der ersten Hälftedes laufenden Jahres 1864 betrug diese Erzeugung betelts

schon 18 MPllIPIIeUPfund. Nebst den vielen übrigenArbeiten werden ge-

genwärtigtagllch 120 Locomotiv-Tyres fertig und versendet, wovon «311ach
England und den englischenColonien geht« Zum leichteren Verkehr Und

zur Bewegungder verschiedenenMaterialien läuft mitten durch das Etablif-
seinent eine Eisenbahn,auf welcher fortwährendzwei Locomotiven verkehren.
Dieses weltberühmteEtablissement ist außerdem für den, Velkth äußerst
günstiggelegen, indem zweiHaupt-Eisenbahnen,nämlich die HolaniudeUek
und die Bergisch-MärkischeBahn, ganz nahe vorbeigehexlsWahrend es jetzt
im Plane l1egt,auch noch eine dritte, nämlichdie RheIMscheBahn in dieser
Richtung zu verlängern. Erwähneu will ich noch, daßcder Verbrauch an

Leuchtgasm den Wintertagen z11200,000Kubikfuß111 Stunden bezisfert
erds

»
Jch übergehedie vielerlei großartigenHUTUCZUItats-A11stalten,wie

Vrodbackerei,Menagen, Casernen für die nnverheirathetenArbeiter 2c.,

welche»sichbei den eolonieartigen Anlagen beflUdCUsHofr. Ritter v.BUrg.
(Aus»e1nemVortrage desselben in der Wochenoersammlungdes nieder-öster-
ttelchlschenGewerbevereins vom 18. November 1864.)

Alle Mittheilungen, welchedie Versendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlungin Berlin,
Zimmerstrasze33, für redactionelle Angelegenheitenan pr. Otto Dammer in Hildburghausen, zu richten.
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