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Thon-Aus-und Abdrehmaschine.
Vom JngenieurEdmund Fischer-, patentirt für das Kaiserthum

Oesterreich am 9. März 1863.

Diese neue Maschine, in zweigroßenThonwaarenfabrikenbe-

reits besonders erprobt und die befriedigendstenResultate liefernd,
soll dem allgemeingefühltenBedürfnisseabhelfen und das Auf- und

Abdrehenin der ganzen Thonwaarenindustrie durch eine, von irgend
einem Motor getriebeneTransmission mittelst Riemenbewegungge-

statten, dadurch die so schwerfälligmit Fußbewegunggetriebenen
Dreh- oder Töpferscheibenersetzen und zugleicheine weit größere

Productionsfähigkeitund damit verbundene billigere Erzeugung er-

möglichen.
«

Die beim Auf- und Abdrehennothwendigemomentan leichtver-

änderlicheRotationsgeschwindigkeitwird durch die Verschiebungeiner

aus der DrehscheibenwellebefindlichenFrictionsscheibe erzielt. Die

Verschiebungder Frictionsscheibeselbst erfolgt durch den auf einen

Hebel ausgeübteuDruck mittelst des Fußes des auf der Drehscheibe
selbst formenden Arbeiters.

Die Construction dieser Maschine gestattet auch eine nach Be-
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darf erforderlichemomentane Aenderung der Bewegungsrichtung;
ferner kann dieseMaschine in jedem Locale, ohne besondereUnkosten
zu verursachen,aufgestelltwerden.

A und B sind gußeiserneStänder, die durch die Platten C und
D unter einander verbunden sind und die Lager sowohl für die hori-
zontaleals verticale Welle ausnehmen. Auf der horizontalenWelle

sind auf der einen Seite drei Riemscheiben(f f« f«), wovon zwei
(t’f «) fest und die dritte, mittlere (f«) lose ist und abwechselnddurch
einen offenen und einen gekreuztenRiemen von der von irgend
einem Motor getriebenenTransmission angetriebenwird, je nachdem
eine nach rechts oder links nöthigeBewegungsrichtungerfordert wird.

Auf der anderen Seite der horizontaleu Welle, mit derselben fest-
gekeilt, sitzt die AntriebscheibeK, welche durch ihre Bewegung die

auf der stehendenScheibenwellebefindlicheFrictionsscheibeLin Um-

drehung setzt, und da diese mit der stehendenWelle fest verbunden

und auf derselbenverschiebbarist, so wird durch Umdrehung der

Frictionsscheibeauch die DrehscheibeM in Bewegunggebracht Die

Friction selbst entsteht durch das Andrücken der AntriebscheibeK
gegen die FrictionsscheibeL.

·

Die in jedem Momente leicht zu verändernde Drehscheiben-
geschwindigkeitwird erzieltdurch das VerschiebenderFrictionsscheibe

Ist-g.2.
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L auf der stehendenScheibenwelle längs der gegen dieselbedrücken-
den Flächeder AntriebscheibeK, daher durch Aenderungdes jewei-
ligen Durchmessers der AntriebscheibeK bei stets gleichbleibendem

Durchmesser der getriebenenFrictionsscheibeL.
«

Das Heben der Frictionsscheibegeschiehtdurch Hernnterdrücken
des Hebels R mit dem Fuße, das Herantergehen derselben aber

durch allmählichesNachlassendes Hebels.
Das Einstellen der ganzen Maschine in Ruhe erfolgt durch Aus-

rückungdes Riemens von der Fest- auf die Los-Scheibe auf der

Zwischentransmission.
Althiitten bei Dobiisch

Ueber Simpson’sChlorsilbercollodion-Verfahren.
Von J. G. Kleffel.

(Nach Brieer des Herrn Verfassers vorzugsweise mitgetheilt.)

Jch habe-durch wiederholte Versuchedie Ueberzeugungerlangt,
daß der Simpson’scheProceßeinfacher,sichrerund bei weitem leichter
ausführbar als Wothly’sProceß ist. Beisolgend einige Proben,
das eine mit Chlorcalcium, das zweitemit Chlorammoncollodion,
ersteres gefärbtmit Schwefelcyanammonund Chlorgold (Ton: car-

minroth), letzteres mit Fixirnatron nnd Chlorgold(Ton: blauschwarz).
Von den probirten Salzen giebt Chlorammonium die größte Em-

pfindlichkeit,welche die des Urancollods nach meinen Versuchen
zehnmalübertrifft. Ueber den Kostenpunkthabe ich noch keine Be-

rechnung angestellt. Derselbe wird wesentlich durch den Silber-

zusatzbestimmt. Je mehr Silber, desto empfindlicherist das Collo-

dion. — Eigenthümlichist, daß auch in diesem Processe, ebenso wie

im Urandruck, nur kräftigeNegativegute Resultate geben, während
schwache,für den gewöhnlichenPapierproceßtaugliche, nur flaue
Bilder liefern. Der Proceßbietet ein weites Feld für höchstinteres-
sante Versuche und versprecheich mir eine großeZukunft für den-

selben. Die Arbeiten sind deßhalbso interessant, weil die dem Col-

lodium zugesetztenChlorsalze alle. verschiedeneResultate geben. —-

Jch gebezuerst das Verfahren, welchesich bei meiner Arbeit befolgte.
Das Collodion, welches ich benutze, besteht aus 1 Unze Alkohol,
1X2UnzeAether, 10 Gran Wolle ; ist es gut abgelagert, so setzeich
zn jeder Unze 1 Tropfen Harzöliix Den empfindlichmachenden
Liquor bereite ich wie folgt:.60 Gran Silbernitrat löse ich durch
Schüttelnin 1I-.z Drachmen Wasser und setzedieser Lösung672
Drachmen Wasser zu und filtrire; es enthältmithin jedeDrachme
Wasser 7,5 Gran Silber. Das Chlorsalz setzeich dem Collodion
direct in Krystallenzu. Jch bemerke noch,daßmein Collodion durch-
aus wassersrei ist. Chlorammoniumhabe ich ausnahmsweisevorher
in Wasser gelöstund zwar im Verhältnißvon 1 zu 3. Zu jeder
UnzeCollodion habe ich 2 Drachmen der Silberlösunggesetzt,tüchtig
geschütteltund dann 15 Gran der Salzlösung unter Schütteln hin-
zugefügt.Chlorcalcium habe ich 2 Gr. pro Unze und dazu 2 Dr.

der Silberlösung benutzt; zu Chlorstrontium-Collodion 2 Gran.

Chlorstrontium und 1 Dr. Silberlösung und zu Chlormagnesium-
Collodion genau nach Coopers Angabe: 4 Gr. Chlormagnesiumund

273 Dr. Silberlösung. Das Chlorammonium-Collodionzeigteine

schwachopalisirende Sahnefarbe, eben so Chlorcalcium; Chlor-,
Strontium- und Magnesium-Collod,aber, besonders letzteres, blei-

ben ziemlichdurchsichtig Verwendet habe ich das Collodium schon
12 Stunden nach der Mischung. Das Papier-HE)habe ichmit Heft-i

stiften auf ein Brett’befestigt,in der Dämmerung das Collodion

darauf gegossen·Undes zum Trocknen in einem warmen Zimmer
aufgehängt.Beim Ueberziehenhat man sichbesonders in Acht zu

nehmen, daß das-Collodionnicht doppelt läuft, weil dieseStellen

sich dann imGoldbade durch dunkle Streifen bemerklichmachen. Ein

besonderer Vorzug bei Anwendungdes Chlorsilber-Collodionsliegt
in der sichernEmpfindlichkeitdesselben;die Bilder 1—5 sind bei

zerstreutemLichte,im Fenster, Obgleichdie Negativesehrkräftigsind,
in 1—2 Stunden, je nach der Tageszeitcopirt, währendichunter

denselbenNegativen Wothly-PaplerVier volle Tage stehen hatte,
ohne die nöthigeKraft erhalten zU können. GewöhnlichesChlor-
silber-Papier, auf einem Bade von 100 Gran Silber zu 1 Unze
Wasser empfindlichgemacht, erforderte 18 Stunden. Die Copien

di«)Alle Flüssigkeitensind gewogen. Das Harzöl ist ein Wothltysches
Präparat

M) UngesalzenesArrowroot von Beykich

habe ich im Flußwasserausgewaschenund zwar V2 Stunde bei drei-

maligem Wechselund dann gefärbt. Die Bilder Nr. 1—3 sind auf
Chlorammonium-Collodionerzeugt; Nr. 1 und 2 in einem Gold-
bade von Chlorgold und nnterschwefligsauremsNatron gefärbt und

fixirt (Ton: eigenthümlichschwarzblau);Nr.3 in essigsauremNatron-
Goldbade gefärbtund mit unterschwefligsauremNatron fixirt (Ton:
ähnlichdem vorigen, doch mehr ins Graue sallend). Nr. 5im

Schwefel-Cyanammon-Goldbadegefärbtund fixirt (Ton: carmin-

roth), aber auf Chlorcalcium-Collodioncopirt; Nr. 5 ebenfalls
Chlorcalcium-Collodion,aber in einem Goldbade von unterschwef-
ligsauremKalk- und Goldchloridcalciumgefärbt(Ton: grauschwarz)
und mit Schwefel-Cyanammoniumfixirt. Nr. 6 Chlormagnesium-
Collodion und Schwefel-Cyan-Goldbad(Ton: blauschwarzhier und
da roth schillernd). Das letztere Bild zeigt, wie Sie sehen, sehr
verschiedeneFarbentönezwodurchentstehendieselben? Der Wechsel
der verschiedenenFarben im Goldbade ist, besondershier, höchstauf-
fallend und überraschend,und das Endresultat scheintbesonders von

der Kraft deri Copie und dem Zeitpunkteabzuhängen,wann der

Proceßunterbrochen wird. Die Bilder färben sich während des

Auswässernsnoch stark nach; deshalb darf man sie nicht zu lange
im Goldbade lassen, will man einen bestimmtenTon haben. Wie

Sie aus allen Bildern ersehenwollen, so fehlt es an einem schönen

schwarzbraunenTone, und es wird dies eine Aufgabefür die Herren
Chemikerbilden. Jst dies erreichtund halten sichdie Bilder unver-

ändert, so wird -die Wothlytypiesehr bald in den Hintergrund treten.

(Phot. Mitth.)

RichtigeAnwendungder Gegenmntter.

Ein vielfachnoch verbreiteter Mißbrauchist die Art der Anwen-

dung der sogenannten Gegenmutter, welche man gebraucht,um das

freiwilligeLösender Schraubenmuttern an den Maschinenwährend
des Ganges zu verhindern, besonders in Fällen ,

In welchen man sie
nicht mit voller Kraft auf das niederzndrückendeStück, sLagerdeckeL
Stopfbuchse2c., anschraubendarf. Man schraubtdann eine niedrige
Mutter auf die gewöhnlichefest auf, indem man die zuerstaufgesetzte
und bis zur richtigenStelle geschraubtemit einem zweitenSchlüssel
festhält. Die obere Mutter nennt man gewöhnlichdie Gegenmut-
ter, währendder unteren Mutter dieser Name, sowie die etwas ge-

ringere Höhe,welcheman 2X3bis 3X4der gebräuchlichenMutterhöhe

Fig. -s. Fig. 2.
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nehmenmag, gebührt,die obere Mutter aber die für die Schrauben-
stärkegebräuchlichesHöheerhalten muß. Ju Fig. 1 ist die gewöhn-
liche Arbeit dargestellt, in Fig—2 dIe allein richtige. Jn Folge der

auf Abreißender Schraube wirkenden Kraft wird jede Mutter einen

noch so geringen Spielraum auf einer Seite der Gänge erhalten,



währendnur auf der anderen Seite der Gänge eine Pressung ent-

steht. Dieser geringe Spielraum ist in den Durchschnittsfiguren
durch Doppellinien angegeben. Sind zwei Muttern in der oben

beschriebenenArt übereinander geschraubt, so sind zwei Druckkräfte
wirksam. Die Kraft, welchedas zu haltende Stück von Zeit zu Zeit
oder fortwährendauf die untere Mutter ausübt, welche durch die
rückwirkende Festigkeitdieser direct auf die obere übertragenwird,
und die Kraft, welchedurch das feste Anziehender Muttern gegen
einander entstanden ist und dieselben von einander zu entfernen
strebt. LetztereKraft soll größersein als erstere. Die untere-Mut-

ter wird mit der Differenz dieser Kräfte nach unten gedrückt,die

obere aber mit der Summe derselbennach oben. Nur wenn die den

Lagerdeckelhebende Kraft eine ungewöhnlicheGröße erreicht, wird

die untere Mutter ein Bestreben haben, sichzu heben, aber auch erst
dann, wenn die Gewinde in der oberen Mutter derartig zerdrückt
worden sind, daß der Spielraum sich auf das Doppelte vergrößert
hat. Dann ist aber schon die Gefahr des Abreißensder Schraube
oder des Abstreifens der Gewindegängeeingetreten. Stets aber hat
die obere Mutter einem größeren Drucke zu widerstehen;also muß
dieselbeeine der SchraubenstärkeangemesseneHöhehaben, während
die untere nur dazu dient, auch dann, wenn die den Lagerdeckel
hebendeKraft gleichNull wird, eine Reibung der oberen Mutter auf
dem Gewinde zu erzeugen, welchedas freiwillige Losschraubenver-

hindert. (Ztschr. d. V. d. Jng)

Krast’sZählapparateder Wellen- und Spindel-
Umliiufe.

Die Zählapparate,welchedie Anzahl Touren der Spindeln an

Spinnmaschinen und jene, welchedie Tourenzahl von Wellen an-

geben- siUd iU ihrer Wesenheitso übereinstimmend,daß die Abbil-

dung des ersteren genügt. BeistehendeFigur zeigt den einfachen
eompendiösenApparat in Natnrgröße.Jn der Hülfe a ist die

Schraube b so gelagert, daß sie blos die drehendeBewegung anneh-
men kann; dieseSchraubenspindel hat eine durchgehende, etwas co-

nische Bohrnng und kann somit auf das Ende der Spindel der

Spinnmaschine gestecktwerden, deren Umdrehungszahlbestimmt wer-

den soll., Bei gehörigeniAndrücken der Hiilse wird die Bewegung

X

i

von der Spindel auf b durch Reibung mit völligausreichenderGe-

nauigkeitübertragen.Die Schraube b überträgtdie Bewegungauf
die beiden Differentialräderc, c«, wovon das obere 100, das Untere

101 Zähnehat. Dreht sichsomit b hundertmal, so hat sichc ein-
mal herumgedreht,und stand der Zeiger d früherauf Null, so wird
er jetztwieder denselbenTheilstrichberühren. Das untere Rad c«

hat sichnochnichtgänzlichum seineAchsegedreht, es fehlt noch VIW
und da der Zeiger e mit c« fest verbunden ist, so wird er auf deni

Theilstrich1 der Theilung stehen. Bei 1000, 2000, 3000 · , .

10«,000Spindeltourenfindet ein Zurückbleibenvon c, somit auch
VDU e Um 10Am- FAU- 30Ao1 — · « 100X101des Kreisumfanges
statt, der Zeiger e wirdauf die Theikstriche10, 20, 30 . . « weisen-
dochNichtgenau- WIE es sein sollte, sondern es wird eine destogrö-
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ßereAbweichungstattfinden, je größer die gemessene Tourenzahl
wird. Beträgt diesez.· B. 5000, so hat sichc 50mal gedrehtund d

zeigtwieder auf Null, wenn am Anfange auf Null eingestelltwar ;
das Rad c« hat sichjedochnur ZWOAN=4951X»,1mal gedreht,"der
Zeiger e ist somit um 50101 des Kreisumfanges zurückgeblieben,
kann mithin nicht-genauam Theilstrich50 stehen,da 50

101
= 49Xm0

-s- 0·517101 ist. Es steht der beweglicheZeiger e ziemlichan der

Mitte zwischen49 und 50 Theilstriche. Noch greller zeigtsichdieser
für das Ablesen etwas störendeUebelstand, wenn die Tourenzahl
noch größer,z. B. 10,000 geworden ist. Hier stehte statt ameeil-
striche 100 sehr nahe am Theilstriche 99 ( denn Wyml = 987100
-j- 0«01«X1»1)..Hieraus folgt für den Gebrauch dieses Instrument-
chens die Regel: Steht der Zeiger d auf Null, e aber zwischenzwei
Tl)eilstrichenj«soist beim Ablesennur jener Theilstrich zu berücksich-

.tigen, welcher der größerenTourenzahl entspricht. Läßt man diese
unberücksichtigts«,so läuft man bei Tourenzahlenüber 3000 Gefahr,
das Resultat um 100 zu klein zu finden. Jm Uebrigen ist der Ge-

brauch des Apparates höchsteinfach und bequem. Zuerst hat man

beide Zeiger auf Null zu stellen, was durch Ausrückungder Diffe-
rentialräder aus dem Eingriff mit der Schraube b erleichtert wird.

Hierzuist die Achseder Räder in dem Hebel f gelagert,welcherdurch
die Feder g gegen die Schraube b gedrücktwird; ziehtman nun den

Hebel von der Hülfe a weg, so ist c, c« außer Eingriff mit b und

kann somit jedes der Räder leicht für sich gedreht werden. Man

dreht nun c« so lange, bis der Zeiger e auf Null steht und dann

beide Räder gemeinschaftlich,bis d gleichfalls den Nullpuukt der

Theilung berührt.Nachdemauf Null eingestelltist, wird die Hülfe a

fest auf die Spindel gesteckt,deren Umdrehungszahlzu messen ist.
Man merkt sichden Zeitpunkt des Beginnes der Bewegung und

jenen des Endes und liest hieran die Tourenzahl voni Apparat ab.

Die Division derselben durch die Anzahl der Secunden, während
welcherdie Bewegung dauerte, giebt die mittlere Spindelgeschwindig-
keit in dieser Periode. Bei AnwendungdiesesApparates zum Tou-

renzählender Spindeln an Moulemaschinen kann mit Berücksich-
tigung der Auszuglängeleichtder Draht des Garues bestimmt wer-

den. Die Vorrichtung zum Zählen der Umgängevon Wellen unter-

scheidetsichvon der beschriebenen dadurch, daß die Schranbe (b) keine

Bohrung hat, sondern an ihrem Ende eine gerippteconische-Spitze,
welchein den Körner der Welle gestecktund mittelst des am Gegen-
ende der Hülfe (a) befindlichenHandgriffes oder Knopfes fest ange-
drückt wird. Hier kann ein geringes Gleiten wohl eher eintreten.
Es dürfte — weil jüngstangeregt — hier am Platze sein, die Frage
zu beantworten, wie man das Differentialrad von 101 Zähnen mit
einem Schneidzeugeherstellt, dessenTheilscheibeals nächsteTheilung
nur jene von 100, nicht aber von 101 oder einem vielfachendavon

besitzt. Ohne besondere Nebenvorrichtungis ist dies mit mathemati-
scherGenauigkeitnicht möglich,doch gelingt die Lösungmit für die

Praxis oft hinlänglicherPräcision durch folgendenKunstgriff. Es

wird mit möglichsterGenauigkeitbestimmt, wie viel Touren derMi-

krometerschraubean der Alhidade einem Theile des auf 100 getheil-
ten Kreises entsprechen. (Hierbei muß die AlhidadeTaugentezum

Theilkreisesein, soll die Arbeit mit einiger Genauigkeit von statten
gehen.) Hat man z. B. 11«96 Umdrehungeuder Mikrometer-

schraubeals entsprechendgefunden, so kann man hieraus durch Mul-

tiplication mit IMXml die Tourenzahl findenz welcheder Theilung
von 101 entspricht;es wäre dies 11·8«4-DieseZahl von der obigen
abgezogengiebt 0·12. Es ist somit dle Mlkrometerschraubean der

Alhidade für jeden zuschneidendenZahn nach erfolgter Einstellung
in den Theilpunktder Scheibeum 0«12 zurückzudrehen.Man wird

hierdurch statt 100, 101 ZähneErhalten. Auf dieselbe Art ist es

mit annnähernderGenauigkeitmöglich,mit der Theilung 100, Rä-

der mit 97, 98, 99, 102- 103 Zähnenzu schneiden;dochwendet

man diesesumständlicheUnd mühsameVerfahren nur in höchstselte-
nen Fällen an. (Friedrich-Kick.)

Ueber das Verhalten der Gußstahlscheilienräderauf
Eisenbabnen. Auf den preußischenEisenbahnen befinden sich,
seit der Einführungder Gußstahlscheibenräderim Jahre 1859, be-

reits-über 3000 Stück im Betriebe, welche, bis auf 16 von Krupp
für die Ostbahngefertigte Stück, von dem BochumerVerein für
GUßstahlfabrikationgeliefertworden sind. Hiervon befindensichunge-
fähr 1500 Stück bei der Köln-Mindener,1100 Stück bei der Nieder-

vie)Siehe Dingler7s Journal Bd. xv, Seite 394.
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schlesisch-Märkischen,«340 Stück bei der Bergisch-MärkischenEisen-
bahn, der Rest vertheilt sichauf dieübrigenBahnen. Das Gewicht
eines Rades beträgt5,75 bis 6,30 Etr., die Beschaffungskosten
haben sichin neuerer Zeit bis auf 70 Thaler pro Rad ermäßigt.
Aus den'"Mittheilungsender Bahnverwaltungen über das Verhalten
dieser Räder wird zunächstersichtlich,daß die gewonnenen Resultate,
mit Ausnahme der auf der Köln-Mindener Eisenbahn, theils noch
nicht umfassend genug sind, theils zu wenig Uebereinstimmnngzei-
gen, um das Verhältnißihrer Haltbarkeit gegenüberanderen Rädern

in Zahlen ausdrücken zu können. Es ergiebt sich ferner, daß auf
Bahnen mit starken und langen Steiguugen, wie der Köln-Gießener,
Bergisch-MärkischenBahn 2c., die Anwendung der Gußstahlscheiben-
räder unter Bremsen nichtohne Bedenken ist. Was jedochdie An-

wendung solcher Räder unter Bremsen auf Bahnen mit günstigen
Steigungsverhältnissenbetrifft, wie derKöln-å))?indener,Oberhausen-

IArnheimer Bahn 2c.; so sind die auf diesenBahnen in so großem
Umfange gemachtenErfahrungen so befriedigendansgefallen, daß
dieselbendurch die auf den anderen Bahnen, meist nur in geringer
Ausdehnung angestelltenVersuchenichtvollständigwiderlegt erschei-
nen, daher eine Entscheidunghierübererst nach weiteren Erfahrun-
gen wird getroffenwerden könuen. Bezüglichder Verwendung von

Gußstahlscheibenrädernunter nicht gebremstenFahrzeugensteht einer

ausgedehnteren Einführungin Bezug auf Sicherheit nichts entgegen,
und erscheintdieselbevom ökonomischenStandpunkte sogar vortheil-
haft. Vor den ihnen zunächstzu stellendenRädern mit Gußstahl-
bandage, Blechscheibeund gegossenerNabedürften sie entschiedenden

Vorzug verdienen. Jn Betreff der Sicherheit wird besonders von

der Köln-Mindener Eisenbahnhervorgehoben,daß alle nachtheiligen,
den Betrieb störendenund die Sicherheit gefährdendenZufälle, als

Losewerdenund Springen der Bandagen, Lockern der eingegossenen
Scheiben, Springen Ic. der Unterreifen und Naben, denen die Räder

mit besonders aufgezogenenBandagen mehr oder weniger ausgesetzt
sind, bei Gußstahlscheibenrädernbis jetzt gar nicht und, was das

Springen der Scheiben und Kränzeanlangt, nur in sehr geringem
Verhältnißaufgetreten sind. Die Dauer beider Arten von Rädern

dürftenahezu gleichsein, wie dies auchnatürlichist, da nur dieDauer
der Laufkränzein Betracht kommt. Da ein völligesAufbrauchen
nicht stattgefunden hat, so kann nur die Zeit bis zum ersten Ab-

drehen in Vergleichgestellt werden ; dieselbe beträgt bei Rädern mit

besonders aufgezogenenGußstahlbaudagen11,300 Meilen, beiGuß-
stahlscheibenrädernnach Erfahrungen der Köln-Mindener Eisenbahn
durchschnittlich12,000 Meilen. Jn Betreff des Preises stellt sich
eine Differenz von 2e. 38 Thlr. pro Satz Räder zu Gunsten der

Gußstahlscheibenräderheraus. Der vorstehendeVergleichist jedoch
nur zutreffend für die in Personenzügeulaufenden Fahrzeuge, für
welchedie Verwendungvon Hartgußräderuwegen der größerenGe-

fahr durch Bruch eines Rades ausgeschlossenist. Bei Güterwagen
ohne Bremsen, für welcheHartgußräderebensowie Gnßstahlschei-
benräder angewendet werden können,dürfte zu einer allgemeineren
Einführung der letzteren wegen des bedeutend höherenPreises zur
Zeit keine Veranlassung vorliegen; vielleicht,daßdurch eine weitere

Ermäßigungdes Preises für Gußstahlhierin eine Aenderung zu
ihrem Gunsten eintritt.

(Erbkam’sZtschr. f. Bauwesen, 1864 Heft 11 u. 12.)

Ueberdie Durchlegun eines Gasleitungsrohrs durch
den Schtfffahrtscanal ne en der Militairbrücke zu Ber-
lin. VDU SchUUhr. Da man den gußeisernenFlantschenverbin-
dungen keine sichs-reDauer zutrauen darf, so wurden zur Durch-
legullg der GasIeIkUUgdurch den Schifffahrtscanalzu Berlin Röh-
ren aus 72 Zoll starkemEisenblechvon 18 Zoll Durchmesserange-
WeUdeL Dabei erhlelidasRohr, welches in einem Stück unter der

Sohle des Flußbettshindurchreichensollte, eine Längevon 52 Fuß.
Dasselbe wurde fast horizontal,mit einer Neigung von 9 Zoll auf
die ganze Längenach dem Sammelkastenfür die sichaus dem Gase
niederschlagendentropfbaren Flüssigkeiten,angeordnet. An diesen
Kasten, wie an das entgegengesetzteEnde des Hauptrohrs schloßsich
unter einem Winkel von 135" ein 24füßigesRohr ebenfalls aus

Eisenblechan, von dessen hochliegendenEnden aus sichdie weiteren

Leitungen aus gußeisernenRöhreufortsetzensollten. In dem an den

Sammelkasten stoßenden24füßigenRohr war die bis dichtüber die

Sohle des ersteren reichende Pumpvorrichtung zur Abführungder

Eliiederschlägeangebracht. Für die Wahl dieser Anordnungwar der

Umstand maßgebend,daßweder eine mittelst Fangdämmetrocken zu

legendeBaugrubelhergestellhnoch auch die Schifffahrt unterbrochen
werden durfte. Es mußte also die sonst üblicheVerbindung der

einigeFuß unter der Erdoberflächeliegenden Rohre mit dem unter

die Sohle des Bettes zu versenkenden Stücke durch vertieale Zwi-
schenrohrevermiedenwerden, wenn man nicht die ganze Eonstruetion
über Wasser verbinden und versenkenwollte, was wegen des bedeu-

tenden Gewichtes der Röhreunicht nur sehr schwierig,sondern auch
gefährlichgewesenwäre. Bei der gewähltenConstruction vermin-
derte sichmit demGewicht(der laufendeFuß der Röhrewog1,40 Etr.)
auch die Gefahr der Beschädigungder Röhren. Zu beiden Seiten
der für die Versenkungzu bildenden Rinne wurden Spundwände
geschlagen,die jedochden mittleren Theil des Eanals auf 34 Fuß
für die Schifffahrt frei ließen. Auf diesenSpundwänden,sowieauf
parallel mit denselben gerammten Pfählen wurden vier Rüstungen
angebracht, auf denen die schwerenConstructionstheileverbunden
und außerdemvier Winden zum Versenkeuder ganzen Verbindung
aufgestelltwurden. Zur Verstärkungder Flantsche für die Zeit der

Versenkungwaren immer auf beiden Rohren hinter den Flantschenje
8 bis 12 Winkeleiseneorrespondirendmittelst aufgetriebenereiserner
Ringe befestigt, deren vortretende Arme durch starkeBolzen zusam-
mengehaltenwurden. Nachdemdie Rinne bis zur erforderlichenTiefe
ausgebaggert war, erfolgte die Zusammensetzungder ganzen Con-

struction in einem Zeitraume von 5 Stunden, und zwar Abends
von 6 bis 11».Uhr. Die Flantschenverbindungenwurden durch

"

Kautfchukplattenmit Hanfeinlage gedichtet.
(Erbkam’sZischr. f. Bauwesen, 1865 Heft 1 u. 2.)

Drucken der Cassenscheine. Dasselbe erfolgt nach Herrn
Bersch mittelst einer hydraulischenPresse, welche 12 bis 24 Blät-

ter mit Scheinen auf einmal druckt. Früher wandte man Walzen-
druck an, welcher nur 6 Blatt auf»einmal lieferte und außerdembei

verschiedenfarbigemDrucke in Folge ungleicher Ausdehnung des
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Papieres Unter den Walzeu viel Ausschußergab. Bis- zu .3Atmo-

sphärenwird«fürdie Pressen der Druck der Stadtwasjerleitungbe-

nutzt. Ein hierbei angewendeter Apparat ist durch belstehendeFig.
veranschMlichLEin über dem Ventil a, welches die Verbindungder

Presse mit der Wasserleitungvermittelt, angebrachteGllmmikapseL
mit dem Ventil zusammenhängendund von größererOberfläche,als

das Letztere,bewirkt für gewöhnlichden Schllfß·voiia. Zum An-

lassen der Pressedrückt dann der Arbeiter aufdieseKapselund öffnet
dadurch die Verbindungmit der Presse. DlelerVerschlußdurchdle

Gummikapselkann auch dazu dienen, in eerm Wasserreservoireinen

constanteu Wasserstandzu erhalten, ohne»dazu für den Schwimmer
eiue Stopfbuchse anzuwenden. Das. Sinken des Schwimmers be-

wirkt einen Druck auf die GU1Umikapsel,welchedas Speiseventilge-

schlossenerhält. (Ztschr. d. V. d. Jug)
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Eine Schmiedezange, welcheden Nachtheil vermeidet, daß
fürArbeitsstiickeverschiedenerGrößeauch verschiedengroßeSchmiede-
zangen erforderlich sind, und selbst diese oft genug passend umge-
schmiedetwerden müssen. Die Zange bestehtnach Herrn Knop aus

zwei parallelen Flacheisen, deren eines als Stiel zweckmäßigver-

längert ist. Die nähereoder weitere Stellung der Zangenbacken

wird durch Stellschraubenbewirkt. Eine solcheZange gestattet eine

innige parallele Anlagerung der Maulbacken an das Arbeitsstiick,
eine leichteund sichereDrehbarkeit in der Krahnkette,ist von Gewicht
leichter als die alte Zange und verlangt nicht das umständlicheAuf-
und Abziehender vielen verschiedenenKlemmringe.

(Ztschr.d. V. d. Jng)

Katalytische Erscheinungen. Die Oxydation gewisser
Stoffe wird durch die Gegenwart des schwefelsaureuManganoxyduls
in sehr merkwürdigerArt beschleunigt.Ein Lösungvon schwefeliger
Sänre geht an der Luft nur langsam in Schwefelsäureüber, sehr
raschdagegen,»wennman eine Spur schwefelsauresMauganoxydul
zusetzt(nach Vernon Harcourt). Oxalsäure wird durch Chromsäure
in der Kälte nur langsam oder gar nicht oxydirt, sehr rasch aber

durch Zusatz des Maugansalzes. Das übermangausaureKali dient

bekanntlichzur maßanalytischenBestimmung der Oxalsäure; indem

es dieselbein saurer Lösungin Kohlensäureverwandelt, entfärbtes.

sichund liefert ein Mauganoxydulsalz.Den Maßanalytikernist nun

bekannt, daßdie ersten Tropfen der Lösung von übermangansaurem
Kali sich sehr langsam entfärben, während später,wo sich etwas

Manganoxydulsalz gebildet hat, die Entfärbung fast momentan er-

folgt. Dem Oelfirniß setzt man sog. Siccativ, d. h. borsaures Man-

ganoxydulzu; ebenso wirkt nach Jacobsen ölsauresManganoxhdul,
um ein rasches Trocknen zu bewirken. Das Trocknen des Leinöl-

Firnisses beruht auf einerOxydation,die also durch das Mangansalz
sehrbefördertwird. Vielleichtgelängees auch, auf Grund dieser

Erscheinungendie rasche Oxydation des Alkoholszu Essigsäurezu
bewirken. (Bresl. Gewerbebl.)

Metallnadeln statt Schweinsborsten für Schuhmacher.
Der Schuhmacherbraucht das starke feste Ende der Schweinsborste,
womit sie in der Haut sitzt, als Spitze zum Nähen,indem er das an-

dere, faserige Ende weiter zerspaltet und mit der Spitze des gepech--
ten Hauses oder Drahtes durch Drehen oder Zwirnen verbindet.

Marshall ahmt die Borste aus Eisen und Stahl nach. Die zum

Nähenbestimmte Spitze macht er aus gehärtetemStahl und das

andere Ende weich, dünn und gespalten; so kann der Schuhmacher
seine »Eisenborsten(«wie Schweinsborstenan den Schusterdraht be-

» festigenund die Spitzedurch die mit der Ahle vorgestocheueOesfnuug
führenund nähen.

«

(Durch Gewerbebbaus Württemberg.)

Ueber das Pressen der Strohhüte über einer Form
sprach Herr Bersch in einer Versammlung des Vereins deutscher
Jng. in Berlin. Anfangs glätteteman den aus Strohbcindern zu-

sammengenähtenHut nur mit einem Bügeleiseu,änderte später je-
dochdas Verfahren dahin ab, daß man den Hut in eine Form legte
und darin durch einen sechstheiligenKegel mittelst Keilen hinein-
preßte. Jn neuerer Zeit wendet man dazu Wasserdruckvon 8 bis

10 Atmosphärenan. Jn ein Gefäß von Zinn A, welches inwendig
nach der Form des Hutes gearbeitetist, wird der vorgearbeiteteHut B

ei

gelegt und in denselben ein KautschukbeutelO von entsprechender
Größe. Die Form wird mit einer schwerenPlatte D bedeckt,durch
welche das Wasser in den Beutel tritt und durch Anpressendesselben
gegen die Gefäßwändeden Hut glättet. Das Einpressendes Wassers
geschiehtunter Benutzung eines Accumulators. Auf diese Weise
wird ein Hut in 1 l

4 bis 11X2Minuten fertig, währendbei Hand-
arbeit dazu 20 Minuten erforderlichwaren. -4 Strohhutpresfen mit
den nöthigenPumpen, der Rohrleitung 2c. kostenca. 1600 Thlr.

stehetsichtder französischenenglischenund umseriltanischenLiteratur
Ueber das electrochemischeZuspttzender Metalldriihte.

Von H. Cauderay, Eisenbahntelegraphen-Jnspectorin Lausanne.
(Schluß.)

Als ich nach meinem Verfahren mit einem Bündel Von 500 Stück

Messingdrahtoperirte, bemerkteich, daß von dem Ende eines jeden
Drahtes ein durchsichtigerStrahl oder dünner Strom nach dem Bo-

den des Gesäßes hinab sich bewegte, ähnlichwie wenn ein feiner
Strahl Schwefelsäurelangsam in reines Wasser gegossenwied» Be-

wegt man die Drähte, so bildet dieser Strahl in der Flüssigkeiteine

Reihe geb«rochenerLinien, ohnedaß er aufhörtoder ganz verschwindet.
Wird die Verbindung mit dem electrischeuStrom unterbrochen,so
hörtder Strahl nichtaugenblicklichauf, sondern hält noch 30 bis 45

Secundeu au, indem er allmählichschwächerwird; nach Verlauf
dieser Zeit ist nichtsmehrwahrnehmbar. Bei erneuerterVerbindung
der Drähte mit der Batterie fängt er allmählichwieder an sich zu
bilden und erreicht seine größteStärke erst nach Verlauf einer glei-
chenZeit von 30 bis 45 Secunden. Durch diesen Strahl werden

beinahe ununterbrochen einige der an den Drahtenden haftenden
kleinen Gasblasen mit auf den Boden des Gefäßeshinabgerissen,
von wo sie wieder aU die Oberflächesteigen; auf gleicheWeise wer-

deU auch kleiUe Theilchen von oxydirtemMetalle mit fortgerissen.
An dieser Erscheinungläßt sich die GeschwindigkeitdiesesStrahles
oder Stromes beurtheilen;ist der electrischeStrom schwach,so ist die

Geschwindigkeitdes Strahles ziemlichgering; ist jener stärker,so wird

sie sehr bedeutend und selbstruck- oder stoßweisebemerkbar. Wendet
man bei dem Versucheeinen Messingdrahtvon 3——5 Millimeter

l

Durchmesser an, so läßt sichganz deutlich wahrnehmen, daß der

Strahl in 2—3 Centim. Entfernung über dem unteren Ende des

Drahtes entsteht und langsam herabsteigt, indem er die Peripherie
des Drahtes umgiebtzsobald er aber das Ende des Drahtes erreicht
hat, coneentrirt er sichgewissermaßenund nimmt dann unmittelbar
unter dem Drahte die Form eines umgekehrtenKegelsan, worauf er

sichgegen den Boden des Gefäßes richtet. Hier angelangt,breitet er

sichnach allen Richtungenaus nnd die unteren Schichtendes Bades

färben sich in Folge des entstandenen salpetersaureuKupferoxhdes
bald dunkelgrün. BeiAnwendung von Eisen-oder Stahldrähten
erscheint dieser Strahl oder Strom pieldeutlicher, indem er nicht
durchsichtig,sondern braun nnd opakIst-

Technische Anwendung des electrochemischenZuspitzens.

Dieses neue Verfahren läßt sichjedenfallsbei der Fabrikationder

Näh- und Stecknadeln mitgroßemVortheileanwenden. Jn Ver-

bindung mit dem Besitzer einer kleinen schweizerischenFabrik gelang
es mir, mehrere Tausend Stecknadelu,welchetheilweiseauch in den

Handel gekommensind, bündelweisezuzuspitzen. Bei dem geringen
Werthe der Prdduete diesesIndustriezweigeswird sichdas Verfahren
voraussichtlichnur dann als vortheilhafterweisen, wenn es in sehr
großemMaßstabeangewendet wird, denn nur in diesemFalle ist es

thunlich,eine Anzahlmehr oder weniger bedeutender Nebeneinrich
tungen herzustellen,den vorhandenen Hauptapparat entsprechendzu
modificirenund vielleichtauch die Rückständeund Abfälle, wie sal-
petersaures und schwefelsauresKupfer- und Zinkoxyd ec· zu ver-

werthen. Um größereMengen von Stecknadeln auf einmal zuzu-



X

126

spitzen, kann man zweierleiMethoden befolgen, nämlich: 1. Jndem
man die zuzuspitzendenDrähte in Bündel von je 500 oder 1000

Stück theilt, sie reihenweisemittelst Bindfaden oder Papierstreifen
so von einander trennt, daßalle Enden isolirt sind, und dann in das

Bad eintaucht. 2. Jndem man zuerst die Nadeln mittelst der zu
diesemZweckegebräuchlichenMaschine mit Köpfenversieht; aus die-

ser Maschinefallen sie auf kleine metallene, zu einem Rost verbun-

dene Stäbchen,wo sie sichneben einander reihen und durch den Kopf
zurückgehaltenwerden, währendihre Schäfte frei und vollständigvon

einander getrennt herabhängen.Jst der Rost mit Nadeln gefüllt,so
wird er auf den das Bad enthaltenden Trog gesetzt,so daß die Na-
deln eintauchen. Die Verbindungmit der Batterie wird erst in dem

Augenblickehergestellt, wo der Rost auf das Bad gelangt; zu diesem
Behufe sind die Ränder des Troges mit einem Metallstreifen über-

zogen, welcher mit dem positivenPole einer Batterie in Verbindung
steht, währendder negative Pol mit einer bis zum Boden des Bades

eintanchendenKupfer-oder Messingplatte inVerbindung gesetztwird.
Meiner Berechnung nach würde ein einziger Arbeiter bei diesem
Verfahren mit hinlänglichemund gehörigvorbereitetem Material in
der Stunde ungefähr 5 bis 600,000 Steckuadeln zuzuspitzenim

Stande sein. Die Bestimmung der Gestehungskostenpro Tausend
Stecknadeln war mir nicht möglich,denn dazu ist die Vergleichung

imit den Kosten der großenFabriken erforderlich; ich habe jedochdie

Gewißheiterlangt,-das3 bei Anwendung zweckmäßigeingerichteter
und mit Intelligenz behandelterApparate dieseKostenniedriger sein
würden, als die des Zuspitzens durch die Arbeiter auf der scheiben-
förmigenFeile (dem Spitzringe); sie werden etwas höhersein, als
bei den durch die englischenMaschinen·angespitztenStecknadeln,
welche solche mit sogen. angestauchtemKopfe liefern. Uebrigens
darf nicht außer Acht gelassenwerden, daß dieses erst seit einigen
Monaten erfundene Verfahren noch vieler Verbesserungenfähig ist;
aller Wahrscheinlichkeitnach wird sich eine zum Angreifendes Me-

talls geeigneteFlüssigkeitfinden, welchebilligerist als Salpetersäure,
wie z. B. die in verschiedenenIndustriezweigen abfallenden, salz-
oder säurehaltigenWässer, welche sehr leichtals Beize dienen könn-

ten und nur etwas langsamer wirken würden als Salpetersäure.
Der Preis der galvanischen Batterien wird alljährlichgeringer;
diese Apparate werden fortwährendverbessert und in ihren Einrich-
tungen modifieirt, um sie den verschiedenartigstenBedürfnissender

Technikin möglichstökonomischerWeise dienstbar zu machen Es
-- läßt sichdemnach hoffen, daß die Gestehungskostendes electrochemi-

schen Zuspitzens schon iu der nächstenZukunft außerordentlichge-

ring sein werden. Jedenfalls hat das neue Verfahren mehrereun-

bestreitbare Vorzüge,nämlich: 1) der für die Arbeiter lebensgefähr-
liche Metallstaub ist gänzlichvermiedenz 2) die mittelst dieses
Verfahrens dargestellten Spitzen sind weit besser als die durch
Schleif- und Spitzmaschinenerhaltenen; Z) bei Anwendung des

neuen Verfahrens lassen sich alle möglichenArten von Spitzen nach
Belieben herstellen;4) da diesesZuspitzverfahrenweder eine compli-
eirte MaschinerienochTriebkraft erfordert, sowird das Anlagecapital
der Fabrik bedeutend vermindert. Das electrochemischeZuspitzeu
der Nähnadeln bietet nocheinige Schwierigkeitendar; dochkönnen

die von mir nach dieser Methode behandelten Stahldrähtebezüglich
der Feinheit der Spitze bereits mit den englischenNähnadelncon-

curriren, und sogar hinsichtlichder Politur, wenn sie mit Smirgel
behandelt werden-M Wahrscheinlichwerden auch die Uhrmacher
dieses Mittel zum Abschwächenund Zuspitzen sehr feiner Metall-

drähte,welchesichmittelst der Feile oder des Schleifsteinsnichtbe-
arbeiteu lassenwürden,anweden können. Bei geeigneterAbänderung
der Form des Gefäßeslassen sichauch Kupfer-, Eisen- und Stahl-
blechevollkommenfznschärfenEndlich bin ichdurch zahlreicheVer-

suchezur Gewlßheltgelangt,daßdasselbePrincip auchin derKupfer-
stecherkunst,bei der sogenannten Aetzmanier gute Dienstezu leisten
vermag. Mit Hülfedes galvanischenStromes läßt sichnämlichdie
reine Salpetersäure(dasScheide1vasser)durchSalpetersäureersetzen,
welche so stark verdünnt istcdaß sie das Metall nicht angreift, son-
dern erst von dem Augenblickean- in welchemder Stromdurch sie
l)indUrchgel)t,das KupferanätztUnd zwar an den Punkten, wo ihre

t) Wegen specieller Anweisungen, Zeichnnngensc. mögen die für die

Erfindung sichJnteressirendeu,welche dies Verfahren etwa fabrikmäßigau-

wenden wollen, direct·an den in Lausaune wohnendenErfinder, oder an

dessen Agenteu, den Civilingenienr E. Barrault Iu Paris (No. 33, Bon-
Icvard St. Martin) sich wenden.

- Ga gewißmit 900—10000 C. in letztere eintreten würde.

Wirkung sich äußern soll.
reine und zarte Gravirung.

(Hulletinde la socieie vaudoise des sciences natur., No. 52.

durch polyt Journal)

Man erhält auf diese Weise eine sehr

Ueber das Siemens’sche Feuerungssyftem bringen meh-
rere ausländischeFachblätterBemerkungen,welchesichauf die über

das System gemachten Erfahrungen beziehen. So enthält das
Bulletin de la societe de l’industr. mitten Bemerkungenvom Hüt-
teningenieur C had eff aud zu Denain-Anzin, die auszugsweisenach
der Berg- und Hüttenm.Zig. lauten: Bei den Oeer gewöhnlicher
Construetion geht wenigstensdie Hälfte der erzeugten Wärme im

Schornstein, durch Ausstrahlung 2c. verloren. Die Ansammlung
und Benutzung dieser sonst verloren gehendenWärme bezwecktdie

Siemens’scheOfencoustruction, von deren Princip wiederholt die
Rede gewesenist. Dasselbe beruht kurzdarauf, daß in einem Gas-

generator durch Verbrennen geeignetenBrennmaterials auf einem
unter 3 -—350 geneigtenRoste (Kokesvon mittlerer Größe, nicht
zu kleine magere und harte Kohlen mit mehr oder weniger Asche;
nicht geeignetsind kleine und magere, sowiefette und sichaufblasende
Kohlen)"-Kohlensäureerzeugt wird, welche beim Durchgang durch
glühendeKohle in Kohlenoxydgasübergeführtwird. Dieses steigt,
mit Stickstoffgemengt, bei neueren englischenConstructionen durch
eine Blechröhre4—5 Meter in die Höhe, gelangt von da in eine

horizontaleRöhre,steigtdurch eine niederwärts gehendeRöhrewieder

herab und ziehtdurch einen horizontalenCanal in den Regenerator,
einen mit glühendenSteinen iuZwischenräumenausgefülltenRaum,
welchersichallmählicherweitert, damit die Gase an Geschwindigkeit
verlieren, sichhier länger aufhalten und die Temperatur der Steine

möglichstvollständigannehmen. Die so erhitztenGase treten dann

in den Schmelzraum und finden hier zur VerbrennungheißeLuft
vor, welcheeinen ähnlichenmit glühendenSteinen gefülltenRege-
nerator durchstrichenhat. Die heißenVerbrennungsproducteziehen
aus dem Schmelzraum durch ein zweites System Regeneratoren und

erhitzendie darin enthaltenen kalten Steine, welchedurch passende
Umstellungdes Gas- und Luststromesresp.Gase und Verbrennungs-
luft wieder erhitzen. Aber auch bei der Siemens’schenConstruction
finden immer nicht unbedeutende Wärmeverlustestatt; beim Ueber-

gang der Kohlensäurein Kohlenoxydgaswird Wärme gebunden,
beim Durchgang der Gase durch die auf- und absteigendeRöhre be-

hufs Regelungder GasbewegunggehtWärme verloren, desgleichen
nehmen die gebrauchtenGase Wärme in den Schornsteinmit fort.
Treten z. B. die Gase bei einem gewöhnlichenOfen mit 12000 C.
in die Esse, so ist zufolgeRechnung der Siemens’scheOfen, welcher
sich weniger zur Dampferzeugung als hauptsächlich"bei der Glas-

fabrikation eignet, einem gewöhnlichenOfen äquivaleut,welcherdie

Verbrennungsproduetemit 787
» in den Schornsteinentlassenwürde.

Jm Uebrigen gestattet der Siemeus’scheOfen eine rauchlose Ver-

brennung in Folge zweckmäßigerRosteinrichtung. Der Wärmevexs-

lust ließesichn. A. dadurchvermindern, daß man den Gasgenerator
nu 1V.«,—2 Meter unter die Regeneratoren legte, wo dann das

(Bei
neueren Constructionen von Oeer nach Siemens’schemPrincipe
hat man die Längeder GasleitungsröhrezwischenGasgenerator und

Wärmegeneratorbereits auf ein Minimum gebracht,z.B. bei Guß-
stahlöfen.)Auch könnte man bei einem geregeltenZuge eine Ver-

ringerung der Dimensionen in den Zügen vornehmen, womit die

Gefahren einer Explosionsichverringeru. Der Siemens’scheOfen
bietet als wirklichNeues das Regeueratorprincipdar, spelcheseiner

Menge glücklicherAnwendungeu fähig ist. Herr Siemens hat
einige derselben bereits nachgewiesen;die Zukunftwird noch neue

kennen lehren.
(Schluß folgt.)

Gegen schlagende Wetter. Lange hat man sichdamit be-

schäftigt,den verhängnißvollenWirkungen der schlagendenWetter in
den Gruben vorzubeugen-. Die Erfindung der Sicherheitslampeist
bekanntlich ein Product jener Bestrebungen Jetzt ist der Professor
der Physikam Lyceumzu Puy, Herr Giraud, auf eine andereJdee

gekommen,die darauf hinauslänft,die schlageudenWetter, sobald sie
sichin gefahrdrohenderMenge angesammelthaben, zu einer Zeit zu

entzünden,wo die Arbeiter die Grube verlassen haben. Herr Gi-
raud meint, diese absichtlichenExplosionenlassen sichvermittelst



eines vom Ruhmkoff’schenApparat gegebenenJnductionsfunkens
leicht bewerkstelligen. Man legt in jeder Strecke und bis zu dem

Punkte, wo die bösenWetter sichanhäuer können, einen doppelten
mit Kautschukoder Gutta-Percha bekleideten Leitungsdraht, der in

einem Stück Porcellan endigt, welches an zweiverschiedenenPunkten
von einem Platindraht für den Jnduetionsfunken durchkreuztist.
Die Drähte, welche in das Bergwerk hinnntergehen, werden am

Schachtgehängein Ordnung gelegt und können, Um sie gegen jede
äußereVerletzung zu schützen,von irgend einem Gefäß umhüllt
werden. Angenommen, daß zur Sicherung einer Grube mehrere
Drähte erforderlichseien, so wird doch ein einfacherRuhmkoff’scher
Jnduetions-Apparat ausreichen, so vielfachauch die Drähte sein mö-

gen. Judem man den Apparat mit jedem der Drähte in Contact

bringt, läßt sich an jedem bestimmten Punkte ein Funken und die

Explosionhervorbringen,wenn böseWetter sichdaselbstbis zur Ex-
plosionsfähigkeitangehäufthaben. Mit den gehörigenDispositio-
nen kann man die Gruben jeden Tag Und besonders vor dem Ein-

fahren reinigen. Haben sichdie Gase angehäuft,so wird die Ent-

zündungvor sichgehen, ohnedaß ein Arbeiter dadurchgefährdetwird.

Indem man solchergestaltdie Gase in kleinen Mengen verbrennt,
wird man den furchtbaren Explosionen,die viele Menschenleben ge-

kostethaben, Schranken setzen. Ob Herr Giraud mit seinemVor-

schlageüber die bloßeJdee hinausgekommenist, wird in unserer
-Quelle nicht gesagt.

«

(Berggeist.)

Die Reinigung des Leuchtgafes von Schwefelkohlen-
stoff. Mr. C. Thompfon giebt im Journal of Arts folgende
Methode zu dem gedachtenZweck. Bevor das Gas in den Con-

densator gelangt, wird dasselbe mit einer hinreichendenMenge von

Wasserdampfgemischtund dann durch hell rothglühendeRöhren ge-
leitet. Die Länge und der Durchmesser der Röhren muß der Art

fein und die Schnelligkeitdes durchströmendenGases muß so geregelt
werden, daß das GemischZeit hat die Temperatur der Rothgluth
anzunehmen. Das beste Verhältnißist, ein Rohr von 5 «

Durch-
messer und 12 Fuß Län e anzuwenden und dem durchströmenden
Gas eine solcheGeschwindigkeitzu geben, das pro Stunde 1500 Ku-

bikfußdurchströmen. Das Gasgemisch, das beim Eintritt in das

rothglüheudeRohr aus Schwefelkohleustoff, Wasserdampf und

Leuchtgas bestand, besteht beim Austritt aus dem Rohr aus

Schwefelwasferftoff,Kohlensäure,überschüssigemWasserdampfund

Leuchtgas. Jm glühendenRohr haben sich Schwefelkohlenstoffund

Wasser zerfetztin Schwefelwasserstossund Kohlensäure,welchebei-

den Körper leicht zu entfernen sind, indem man das Gas durch
Kalk oder die Laming’scheMasse streichenläßt« Schwefelkohlenstoff
ist aus« dem Leuchtgasnicht zu entfernen. Aus diesem Grunde ist
die Erfindung des Mr. Thompfon wohl zu beachten. Die Kohle,
die bei seinen Versuchen im Großenangewendet wurde, war Pelton-
und Pelaw Main-Kohle. Die Quantität des Wasserdampfes, die

man braucht, um unter allen Umständendie ganze Menge des

Schwefelkohlenstoffszu zersetzen,richtet sich selbstredend nach der

Menge des letzteren. Man wird meistens pro 1000 KubikfußGas
mit 7 KubikfußWasserdampf auskommen, oder derjenige11,Me11ge,
die aus 5 Unzen Wasser erzeugt ist. Ein Ueberschußan Dampf ist
nicht zu fürchten,da er in keiner Weise schadet.

A. Leighton hat sich in England eine Verbesserungin »der
Darstellung und Wiederherstellung von Nelief-Stempeln
zu Druckzweckenirgend welcherArt patentiren lassen, die darin be- ,
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steht,daßderselbean Stelle der jetztgebräuchlichenMetall-Stempel,
die oft ungleichdrucken, zumal auf unebenen oder sehr harten Flä-
chen, Stempel von gehärtetem,vulkanisirten Kautschuksetzt. Als

Form wählt der Patent-Jnhaber eine Matrize von Metall, in die er

das Gemischvon Schwefel- und Kautschukdrückt;auf die Hinterseite
dieses Gemischesdrückt er eine Metallplatte, die mit parallel laufen-
den Riemen versehenist und entsprechendeEindrückein dieKautschnk-
masse bewirkt, wodurchder Stempel mehr Elasticitäterhält. Dann

wird die Form so weit erhitzt,bis Vulkanisatiou nnd Erhärtungdes

Kautschuksstattfindet. Die Herstellung der Form oder Matrize ist
wie gewöhnlich,mithin den Fachleuten wohlbekannt. Weil der vnl-

kanisirte Kautschuksehr scharfeAbdrücke giebt und sich mehr in et-

waige Unebenheiten,-die auf der zu bedruckeuden Flächevorkommen,
hineinschmiegt,als es Metallstempelthun, deshalb ist die Erfindung
des Mr. Leightonin der That eine Verbesserung

Darstellung von künstlichem Düngernach Ma1111ning.
M. will die Producte der Abzugscanäleeiniger englischenStädte,
welchenichtwie London alles Wasser, sondern nur die«Spülwasser
der Abtritte aufnehmen, durch Sättigung mit etwas Schwefelsäure
und Abdampfenim besondern geschlossenenApparate in einen werth-
vollen Dünger verwandeln. Die Abdampfung soll sehr rasch und

vollständiggeruchlos sein, indem die Wasserdämpfeeondensirtwer-

den und abfließen. Der so erhaltene Rückstandenthält 66 Proc.
organischeSubstanzeu, 2 Proc. saures phosphorsauresAmmoniak,
11,4 Proc. phosphorsaurenKalk und Magnesia, 6,60 Proc. schwe-
felsanre nnd Chloralkalieu, 2 Proc. Gyps, 9 siroex Sand nnd

3 Proc. Feuchtigkeit. Der Stickstoffgehaltbeträgt7,56 Proc. Der

Centner solchenDüngers würde ca. 3 Thlr. werth sein.
(Bresl. Gewerbebl.)

Storer’s und Whelpley’s Methode zum Rösten gold-
Halkiger Kiese. Die Erze werden auf besonders construirten
Mühlen erst gröblichzerkleinert,dann gepulvert und in einer At-

mosphärevon heißerLuft und Wasserdamps schwebendabgeröstet.
Das Röstgntfällt dann in Wasser, wobei sichgebildeteschwefelsaure
Salze lösen, während ein goldreicherBodensatzentsteht, ausywelchem
das Gold sichleichtgewinnenläßt.

(Aus dem Min. and smelt. n1agetz., VI. Nr. 31 p. 19,

durchberg- und hüttenm.Zeitung)

Abscheidung von Gold und Silber aus Blei, nach
Balback. Man schmilztdas Blei in einem Ofen mit geneigtem
Herd, rührt in die geschmolzeneMasse Zink ein, welches Gold und

Silber aufnimmt, nnd faigert das Blei von der Gold-Silber-Zink-
legirung ah. (Aus dem Min. and smelt. magaz , Vol. VI Nr. 32

p. 86, durch berg- nnd hüttenm.Zeitung)

Ueber Naffination von Hartblei, von Richardson. Das

Hartblei wird in einem eingemauertengußeisernenKesfelgeschmolzcn
und ein Strom überhitzterLuft darüber geleitet. Man erhält bis

95 Proc. Weichbleiund Schlacken, die beim redlucireudenSchmelzeu,
am bestenmit etwas Soda, Hartblei mit nochgrößerem«Ant1mo11ge-
halt geben, welches darauf beim Raffiniren nur 50 bis 60 Proc-.
Blei liefert. Die Schlacke vom zweitenRaffimren wird dann auf
ein sehr antimonreichesHartblei durchgestochens

(Revue univers ,
s. ann. 4. Iivr. p. 238.)

e,tt1ittl)teilttnxjsknans dem Laboratoriumdes DI-. Malta in Berlin,Men-Ciillna.1tlll.2l.

Schmele der Glasur. Das Schmelzender Glasureu ge-

schiehtheute zu Tage bei fast allen Töpfernin einer soumständlichen,
unvollkommenen Art und Weise, die an vergangene Jahrhunderte
erinnert. Das Schmelzenwird im eigentlichenBRUNOer Vorge-
nommen, der währendder Zeit des Glafurschmelzensseinem eigent-
lichenZweckeentzogen wird; der Ofen muß dazu jedesmal besonders
hergerichtetwerden; die Glasur wird auf Sand geschmolzenund muß
nachher vom anhängendeuSand befreit werden; die Quantitäten

von Holz, die dazu nöthigsind, um den großenOfen auf die Tem-

peratur zu bringen, bei der die Glasur schmelzenkann, sind so groß,

daß sie in einem für die Töpfer sehr ungünstigenfinanziellenBer-

hältnissezu der Glasur stehen. Diese und noch manche andere Un-
-

bequemlichkeitenveranlaßteneinen Töpfer, sicheineSchmelzvorrich-
tung für Glasur anzuschaffen,die billig herstellbarist nnd sehr reine

'

Glasur liefert, die wir im Nachstehendenbeschreiben. Ein Kessel
von Schmiedeeisell,3« hochund 4« im Durchmesser,hat zweistarke
Griffe, vermittelstderen er an einer eisernen Kette hängt; die Kette

läuft an der Decke des Raumes über zweiRollen und trägt am an-

dern Ende ein Gewicht,das dem Gewichtdes leeren Kesselsgleichist.
Der Kesselist mit Chamott ausgefüttertund kann, sobald er mit
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Glasur gefüllt«ist,in den Feuerraum gesenktwerden; er ist bedeckt
und hat,nur sso viel Oeffnung, -·«-daßdie beim Schmelzen sichent-

wickelnden Gase entweichen können. Sobald die Glasur gar ist,
wird der Kesselin «d.ieHöhegezogen, vomFezuer entfernt, der Deckel

abgenommen, die Glasnr in Wasser gegossen und der Kessel von

Neuem beschickt Alle die-seOperationen gehen sehr leicht von statten
und der größteVortheilbestehtdarin, daß derTöpferununterbrochen
Glasuren schmelzenkann, daß er auf ein oder mehrere Jahre genug

hat; denn darin, daß die Glasur nicht ausgeschöpstzu werden

braucht, sondeiiudurch Ausgießenentfernt wird, was sehr reinlich
und nicht schwerauszuführenist, wenn man die nöthigengroßen
Zangen hat. Es ist dieselbeOperation, wie sie beim Schmelzendes

Gußeisensund Stahls ausgeführtwird, und die Töpfer würden zu

ihrem Vortheil arbeiten, wenn sie das Glasurschmelzenalle ebenso
ausfiihrten, wie es der eine gethan hat, dessen praktischeJdee wir

hier wiedergegebenhaben.

Färbung Von Alabaster. Nachdemes gelungen war Mar-
mor sehr intensiv zu färben,wie wir neulichbeschriebenhaben, wurde

der Versuch gemacht, ob sichAlabaster-, der zu Tischplatten 2e. zahl-
reicheVerwendungen findet, ebenfalls in der Weise wie Piarmor fär-
ben ließe. Es wäre das für die betreffendeIndustrie sehr wichtig
gewesen, da in dem Falle des Gelingens der Alabaster eine ver-

mehrte Anwendung finden könnte. Die Vermuthuug sprach gegen
die Möglichkeitder Färbung und zahlreicheangestellteVersuchebe-

stätigtenin beinahe allen Fällen, daß die Bermuthung richtig war.

Währendder Marmor ein Haufwerk vieler kleiner Krhställchenist,
bildet der Alabaster nicht ein solchesHaufwerk, sondern entweder

einen großenKrhstall oder eine amorphe Masse, die aber sehr dicht
ist. Nichtsdestowenigernimmt sowohlder krystallisirtewie der dichte,
derbe ths beträchtlicheMengen von Feuchtigkeitanf, aber er hält
die Farben nicht fest. Währendder Marmor zwar auch ein ueutra-

les Salz ist, so hat der kohlensaureKalk doch eine gewisseVerwandt-

schaft zuden säuerlichen,organischenFarbstoffen, und wegen dieser
Verwandtschaft hält er sie fest. Der ths hat aber keine solcheVer-
wandtschaft; er verhältsichgegen die organischenFarbstosfe, welchen
Charakter sie immer haben mögen,ganz indifferent. Die minerali-

schenFarbstoffe auf Alabaster zuerzeugeu,. ist unstatthaft, weil alle

denselben entweder zersetzenoder doch ihm ein mattes Ansehen geben.
Die einzigeFarbe, die wir fanden, war Chrom-Alaun, der ihm eine

- nicht sehr intensive, aber recht angenehmegrüneFarbe verleiht. Am

bestenwird die Färbungda vorgenommen, wo die thsbrüche vor-

kommen und Kunstsachenaus Alabaster gefertigt werden, nämlich

Florenz, Toscana, Livorno. Jetzt werden aus dem rohen Stein die

Tischplattenund anderen Gegenständegefertigt, dann einige Stun-
den auf 50 bis 60" R. erwärmt und dann unmittelbar in eine

Alaunlösunggelegt; nachdemsichdie Gegenständevollgesogenhaben,
werden sie polirt und kommen inden Handel. Durch das Erwär-

men und die Alanulösung nimmt der Alabaster eine größereHärte
an. Wenn man nun statt Thonerde-Alaun Chrom-Alaun anwen-

det, erzielt man ganz dieselbeHärte des Steins, aber nebenbei noch
eine grüne Farbe.

Lampencylinder für Petroleumlampen springen sehr leicht,
besonders bei solchenLampen, die geraden Docht haben, wenigerbei ·-

denen, deren Docht rund ist. Um das sehrhäufigeSpringen zu ver-

meiden, braucht man nur die Ecken des geraden Dochtes rund zu
schneiden, wodurch die Flamme eine mehr runde Form erhält, also
auch nicht an den beiden Eudseiteu des Dochtes derChlinderwandung
so nahe kommt und letztereungleichmäßigerhitzt,wodurchdas Platzen
meistbewirktwird, wenn die Sorte des Glases etwas sprödewar.

« «

(Aus den Verhandl der polht. Ges. zu Berlin.)

Steiuerne Treppen. Die Anlage steinerner und eiserner
Treppen in Wohngebändensoll zwar bei Feuersnoth Sicherheit ge-
währen,indessensind Beispielevorgekommen,daßgeradedieseTrep-
pen bei Feuer plötzlichzusammenbrachenund sichunsichererbewiesen
als hölzerne. Jn der pothteclmischenGesellschaftzu Berlin wurde

dieser Gegenstanderörtert, und es wurde bemerktjdaßdie Art und

Weise, in der die massiven eisernen Treppen meistens angelegt wer-

den, wenig Sicherheit gewährt,weil sie theils aus schlechtemMate-

rial gebaut sind, das bei der Erhitzung springt und allen Zusammen-
halt verliert, theils weil die Stufen nur an einer Seite unterstützt
sind, am andern Ende dagegen frei schweben. Derartig construirte
Treppen werden bei Feuersgefahr den Einwohnern gefährlicherals

hölzerne,weil dieselben bei Feuer scheinbarfeststehen,dagegenlbei
der geringstenBelastung plötzlichzusammenbrechen,weil die einzel-
nen Steine jeden Zusammenhalt unter einander verloren haben.
Wird die massiveTreppe aus gutem Material gebaut und so con-

struirt, daß die Stufen auf beiden Enden hinreichendunterstützt
sind, so gewährtdiese Treppe größereSicherheit als die hölzerne.
Da aber die Anlage derartiger Treppen meistens in das Reich der

frommen Wünschegehörtund sichauch beim besten Willen nicht im-
mer ausführenläßt, so kann man durch Anlage einer Vorder- und

Hintertreppe genügendeSicherheit schaffen, da es zu den Selten-

heitengehörendürfte,daßbeide zu gleicherZeit brennen.

Kleine Mittheilungen
Eine Holzspaltemaschine, die sich ein Amerikaner kürzlichpaten-

tiren ließ, ist eine Art Rammklotz; den Klotz stellt ein schwerer Hammer
dar, in dem Messer oder Beile befestigtsind; das Seil, an dem er hängt,
geht über die Rammscheibe nach dem Krummzapfen einer von einem belie-

bigen Motor aus bewegtenWelle. Das Holz, das zerspalten werden soll,
wird auf einen gußeisernenBlock zwischenden Führuugsstangendes Schneid-
blockes ausgelegt. Die Ohren, mit welchen der Schneidklotzan der Leitung
gleitet, treffen beim Aufschlagenauf das Holz auf starke Federn am Unter-
theil der Leitstangen anf, wodurch der Schneidklotz wieder emporgeschnellt
wird. Die Maschine, die zur Bedienung zwei Arbeiter braucht, spaltet an-

geblichtäglich15—"18 Klaftern des härtestenHolzes
Jn der Provinz Aukland auf Neu-Seelaud ist ein Kohlenlager ent-

deckt, dessen Kohle besser ist als alle Kohlensorten Englands. Es dauert
1 Stunde»45Minuten, um mit den bestenNewcastle-KohlenDampf zu er-

zeugen, wahrend dieKohle von Kawakawa an der Bai von Jsland schon
in 1 Stunde 5 Minuten Dampf erzeugt.

Apparate zum Verwaschen der Steinkohleuasche, zur Wie-

dergewinnung der»d11rchden Rost gefallenen Kohlen- und Kokesstiickchen,
Welche im Wefelllllchenaus einer Separationstrommel nnd einer hhdrau-
lischen Setzmaschmebestehen, werden von der Maschinenfabrik von Sie-
vers 8r Co. zu Kalk und Deutzgeliefert. Die Koke- und Kohlenstückcheu
werden nach der Berg- UUPHUtteUmZig. mit dem Wasser über den vor-

dern Siebrand der SetzmaschlsleWeggeführt;die schweren unreinen Frag-
MeUte,Welchesich auf dem Slebe ablageru, werden von Zeit zu Zeit wie
bei der Mehnier7schenSetzpumpe durch eine Klappe abgelassen,. auch wird

ganz wie bei diesem Apparat das zur Separation uud zum Siebsetzen ver-

brauchte Wasser durch Klärsümpfegeleitet, mittelst einer kleinen Pumpe ge-
hoben und von Neuem benutzt. Zur Bewegung der Maschine genügt

Pferdekraft oder 1 Menschenkraft

Anilinfarben. Im Bahr. Kunst- u. Gewerbeblatt giebt Dr. F eich-
tinger folgende Zusammenstellung der Preise von Anilinfarben, bezogen
auf 1 Zollpfd. reinen krystallisirten Farbstoff.

uchsin Violett Blau
Ende 1861 100 Thlr. 80 Thlr. 100 Thlr.
Anfang 1862 60 ,, 70

»
80 »

Ende 1862 25—30 » 40—50
»

60 »
.

Anfang » »
»'

Ende 1863 15 » 20
»

20 »

· · AnfangV1864 10—12 » 15 »
15

»

Be1 dIefem enormen Preisrückgangeist es nicht zu peeevundermwenn in

ZekererZeit bereits einige Anilinfabriken ihre ThällglellWieder eingestellt
a en.

Ein Photograph, den die holländischeRegierungnach Java gesendet
hatte, um landschaftlicheParthien aufzunehmen,1hat eine Stadt entdeckt- dle

durch die Lava eines in der Nähe liegenden Bulkaus verschüttetist.

Es wird beabsichtigteine direete TelegkapbeuliniezwischenPetersburg
nnd Kopeuhageniiber die Jnsel BornholU1zU legen und die Linie von Ko-

penhagen über Seelaud und Jütland Nach England zu verlängern.
«

(Meoh. Magaz.)

Alle Mittheilungen, welchedie Versendungder Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggvld Verlagshandlungin Berlin,
Zimmerstraße33, für redactionelle Angelegenheitenan ·l)1-. Otto Dammer in Hildburghausen, zu richten.

F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. —- Für die Redaction verantwortlichF. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baensch in Leipzig.


