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Resultateüber GußstahlkesseL
Vortrag von Gustav Stuckenholz.

(Schluß.)

Was die Wandstärkeder Stahlkesselanbelangt, so ist solchewohl
auf 0,6 der Eisenstärkezu redncireu. VerschiedenegrößereVersuche
in Bezug auf die absolute Festigkeitdes Stahlblechs, welcheich im

Laufe des Jahres 1864 anstellte, ergaben folgendesResultat:
Acht Proben von weichemStahlbleche von Peter Harkort und

Sohn in Wetter ergabenin der Richtung zur Walzfaser 86170 und

ach Proben senkrechtzu derselben 82460 Pfd. Drei Proben von

Kesselblechstahldes Neu-Oeger Bergwerks- nnd HütteUVekeiUszU

Neu-Oege 83480 Pfd. Zwei Proben englischenBessemerstahlszeig-
ten 89480 Pfd. Dieser Stahl war sehr hart und spröde, zeigte
jedoch,im rothwarmen Zustande eine großeGeschmeidigkeit.Weitere

Proben wurden mit englischemTiegelstahleangestellt und ergaben
solchebei fünf Versuchen82280 Pfd. in der Richtungder Walzung.

Von französischemStahlbleche untersuchteich zwei verschiedene
Qualitäten von Petin und Gaudet im Elsaß. Dieselben produciren
unter dem Namen töle douce einen Stahl von großerGeschmeidig-
keit und wollen«solchenbesonders zu Feuerherden bei Loeomotiv- und

Schiffskesselnverwenden. Dieser Stahl ergab als Mittel ans drei

Proben 78890 Pfd., währendein zweitesunter dem Namen töle

vive producirtesFabrikat dieserHerren 83006 Pfd. ergab. Letzte-
res Blechzeigteinen geringenGrad von Sprödigkeitund soll vorzugs-
weise zu den cylindrischenKesselwaudungenverwendet werden.

Außerdemfand ich später bei vier Proben von weichemBesse-
merstahl des HörderBergwerks-und Hüttenvereins92085 Pfd. bei

Proben aus härteremStahle Zahlen, welcheüber 115000 hinaus
gingen.

Bei gutem Eisenblecherster Qualität der Steiul)auser-Hüttein
Wettin fand ich bei drei Proben in der Richtung der Walzfaser
48706 Pfd. Andere mir bekannte Untersuchungenüber Eisenblech
haben ähnlicheResultate ergeben,weshalb weitere Versucheunter-

blieben.
Aus den oben angeführtenZahlen ergiebt sich zu Gunsten der

Stathkeche eine größereabsolute Festigkeitvon 40 bis 45 Proc,
Die Vernietlmg der Kesselwird ebenfallsmit weichemGußstahl

bewerkstelligt.Man hat allerdings Versuchemit Eisennietuugenge-

macht; jedochscheintMir die Anwendung der Eisenniete, von ge-

ringerer Festigkeitwie Stahl, ein grober Constructionsfehlerzu sein.

EnglischeFachmännerwollen bei Anwendung von Eisennieten in

Stahlkesselnnach einigenJahren eine Lockerungder Nietungenbe-

obachtethaben und schreibendieses dann der verschiedenenAusdeh-
nung des Eisens und Stahles zu.

Jn Frankreich, und zwar in Hävre, ist man dazu übergegangen,
die Kesselnur an den vom Feuer berührtenStellen aus Stahl zu
fertigen, und sollen sichnach den Berichten, welchehierübervorlie-

gen, die Kesselgut gehalten haben. Nachden hier zu Lande gemach-
ten Erfahrungen ist dies jedochnicht gut möglich,da die Verbin-

dungen des dünneren Stahlblechs mit dem stärkerenEisenblechenicht
haltbar genug sind. Die größereAusdehnung der dünneren Stahl-
bleche bewirkt ein fortwährendesSchieben zu den Nietungen hin.
Bei größereneingesetztenStahlblechen zeigtesichsogar eine kleine

Erhöhung(Welle) an den Näthen.
Ursprünglichwurde bei den in unserer Fabrik gefertigtenStahl-

kesselndie Vernietung in gewöhnlicherWeise angewendet. Als sich
jedochin den Nietreihenparallel zur Axe des Kesselseine geringere
Haltbarkeit zeigte,wurde für dieselbeneine doppelreihigeVernietung
angewendet, und so sind die Kesselauch für den höchstenDruck solid
und vollständigdichtherzustellen.

Die Preise für Stahlkessel Variiren augenblicklichje nach Con-

struction und Größe zwischen161X2bis 18 Thlr. per Ctr., und stellt
sichhierbei ein Mehrpreis von 45 bis 60 Proci beiKesselnmittlerer

Größe heraus. Sollte vermittelst des Bessemerprocessesein gleich-
förmigesMaterial erzieltwerden, so mag durchdie bedeutende Preis-
reduetion, welchedann eintreten wird, die Anwendungeine recht

zahlreiche werden. Jn England kostet augenblicklichBessemerstahl
zu Kesseln21 bis 22 Shilliuge, und stellt sichin Folge dessen dort

nur ein Mehrpreis von ca. 15 Proc«»gege11Eisenkesselheraus·
Schließlichmache ich noch darausaufmerksam, daß in nächster

Zeit Proben angestelltwerden sollen, um verschiedeneStahlsorten
in Bezug auf ihre Feuer-beständigkeitzu probiren. Die Bleche,welche
hierbei zur Verwendung kommen sollen, sind genaueren Proben in

Bezug auf FestigkeitUnd Kohlenstosfgehaltunterworfen worden, und

sollen dieselben,nachdemdie BlechelängereZeit an Feuerstellenvon

Kesselngebrauchtsind, nochmals wiederholt werden. Sobald ich im

Besitzedieser Resultate bin, werde ich dieselbenvorlegen.
Jm Verlaufe der diesemVortrage folgenden eingehendenDis-

cussion bemerkte zunächstHr. C. Petersen, er vermisse in den Ans-

führungendes Vorredners den Grund, weshalb bei den ersten Ver-

suchenmit Gußstahlkesselndie Blecheso plötzlichgerissenseien. Nach
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seiner Ansichtliegediesesdarin , daß früher die Gußstahlblecheaus

härteremStahle hergestelltwurden, als späterhin,daß jene harten
Bleche sichhärteten, und dadurch-dieRisse entstanden seien. Bei

Maschinender bergisch-märkischenBahn sei bemerkt worden, daß
Gußstahlbleche,welchein die Feuerbüchseeingelegtwurden, sichnicht
hielten, währenddie damit verbundenen Eisenblecheeine ganz nor-

male Dauer zeigten.
·

Der vom Vorredner erwähnteweicheGußstahl,welcherjetzt auf
den Bahnen verwendet werde, sei eigentlichkein Gußstahl, sondern
sogenanntes homogenesEisen. Redner glaubte nicht, daßsichdieses
Material härtenlasse, und"erblickte gerade darin den Grund zu der

vorzüglichenVerwendbarkeit desselbenzur Fabrikation von Blechen.
Ein weiterer Vorzug diesesMaterials sei die sehr geringe Neigung
zur Blasenbildnng, welche Beobachtung wahrscheinlichauchvon an-

deren Vereinsmitgliedernconstatirt werden könne.

Jn Bezug auf die Kesselsteinbildungmachte Redner die Be-

merkung, daßhinsichtlichdes Ansatz-es«vonKesselsteindas Material,
aus welchem die Kesselblechegefertigtsind, an sichwohl ganz uner-

heblichsei, und daß lediglichder Umstand in Betracht komme, daß
die Gußstahlblechevermögeihrer bei Weitem dichterenund glatteren
Oberflächedas Ansetzennicht so leicht gestatten, als die rauheren
und poröserenEisenbleche.

Hr. R. Peters sprach seine Ueberzengungdahin aus, daß die

Gußstahlkesselblechesichnichthärtenlassendürfen, und fragte an, ob

auch den bei P. Harkort und Sohn fabricirten Blechen dieseEigen-
schaftbeiwohne, oder ob dieselbensichhärtenließen.

Hr. Bergenthal bestätigtedie bereits mehrfach ausgesprochene
Ansicht, daßBlech aus sogenanntem homogenenMetall sich nicht
härtenlassen dürfte, wenn dasselbeallen Anforderungen entsprechen
solle. Ebenso dürfen die bei Stahlblechen zur Anwendung kommen-

den Nieten sichnicht härten lassen. Jn kaltem Zustande entwikele

das homogeneEisen eine ganz außerordentlicheDehnbarkeitund lasse
sichpressenund hämmern,ohne zu reißen.

Hr. Krieger trat der Behauptung, daßhärtbarerGußstahlnicht
zu Kesselblechengeeignetsei, entgegen. Der erste auf dem Werke der

Hrn. P. Harkort und Sohn angelegte Kesselsei damals aus voll-

kommen härtbaremGußstahlblechehergestelltworden. Jn Folge der

durchdas neue preußischeDampskesselregulativvorgeschriebenenstär-
keren Druckprobe sei man aber gezwungen gewesen, mit der Härte

der Kesselblecheentsprechendherab zu gehen. Das Geheinmißder

Fabrikation liegedarin, die richtigeHärte sicherzu treffen.
Hr. Stuckenholzbehauptete,daßgerade das Gegentheilder Aus-

führungendes Vorredners stattfinde. Je weicherder Stahl sei, desto
geringer sei seine Festigkeit; mit der Weichheitcorrespondire ganz

genau die Geschmeidigkeit.Die meisten Fabrikannten produciren
einen kohlenstoffreichen,harten Stahl für die Weiteroerarbeitung im

Feuer, z. B. zu Werkzeugen2c., und einen kohlenstoffärmerenStahl
zu anderen Zwecken; der letztere sei denn auch für die Blechfabri-
kation der geeignete. (Ztschr. d. V. deutscherJng., 1865 Heft 6.)

Nobel’schesSpreugöl

Bezüglichder Anwendungdes Nobel’schenSprengöls liegt ans

dem BochumRevier eine sichgünstigaussprechendeMittheilung des

»Glückauf«vor. Sie betrifft die Anwendung von Nitroglycerin auf
der SteinkohlengrubeVer. Eonstantin der Große, wo dasselbe seit
vier Wochen »mit ausgezeichnetemErfolge«in Gebrauch genommen

ist. —- Die Anwendunggeschiehtnamentlich beim Schachte No. 1

in einem Ouerschlagein schieferigemGestein und beim Schacht No.

2 in sehr festemderbemSandstein. An ersterer Stelle war der Er-

folg in jeder Beziehng ein günstiger; es wurden vorzugsweisedie

irregulären, eingeklemmtenBohrlöchervon 3——312Fuß Tiefe mit

2—3 Zoll Sprengölgeladen, wo man eine Pulverladung für bei-

nahe vergeblichhätte erachtenmüssen. Die Wirkung war meistens
eine ganz vorzügliche;manche Schüssewarfen 15 — 20 Cbkfß.Steine.

Jn erwähntemSchachte No. 2 wurden gleichfallseingeklemmteBohr-
löchervon 3 Fuß Tiefe und Z-—4 Fuß Vorgabe mit 3—4 Zoll in-

festem Sandstein, theils in Patroneu, theils direct geladen und auch
hier wurde die Vorgabe mitunter ganz vollständiggehoben. Ebenso
lieferten beim ersten Schachte einzelnetiefe Bohrlöcherin der Stein-

kohleganz außergewöhnlicheResultateDssVesetzengeschahmeistens
in höchsteinfachernnd schnellerWeise mittelstlosen Sandes, oder

auch wohl mit Wasser. Zum Wegthun bediente man sich der Bick-

ford’schenZiindschnur unter Ansatz des Nobel’schenPatentzünders,
oder auchgroßerZündhütchen,welcheauf das untere Ende der Zünd-
schnur angestecktwurden. Bei richtiger, sorgfältigerHandhabung
kann ein Schuß fast nie versagen. Man fand später noch, daß ge-

wöhnlichePulverhalme bis auf den Boden in die flüssigeLadung
eingestecktgleichfallsvollständigeExplosionenhervorrieer, und in
der That bildet ein solcherHalm fast dasselbe, wie ein Nobel’scher
Patentzünder,indem das darin befindlicheexplodirendePulver den

nöthigenDruck auf das Sprengölausübt. Obgleichüber den ökono-

mischenEsfect des gegen Pulver ungefährfünfmaltheureren Stoffes
noch kein genaues Urtheil gewonnen werden konnte, so sind doch die

leitenden Grubenbeamten der Ansicht, daß unbedingtVortheiledamit

zu erringen und daßnamentlichSchachtabteufungenbedeutend schnel-
ler damit, als mit Pulver zu fördern seien. Jn dem SchachteNo. 2

wurde durch persönlicheBeobachtung constatirt, daß außer dem

Dampfe der Zünder kein sichtbares, riechbaresoder schmeckbaresGas

nach den Explosionenwahrgenommenwerden konnte;dagegen machte
sichnachträglicheine Einwirkungder, wenngleichunsichtbaren, doch
unzweifelhaft entstehendengasförmigenVerbrennungsprodnctedes

Stoffes sehxwohl bemerkbar, indem sichbei den Bevbachternmehr
oder weniger heftigeKopfschmerzeneinstellten. Diese unwillkommene

Einwirkung wurde auch von den Arbeitern bemerkt, wenn in dem

gering ventilirten QuerschlagemehrereSchüssein einer Schichtweg-
gethan wurden, währendeinzelneSchüssekeine Folgen verspüren
ließen. Jn gut ventilirten Grubenräumen wird dieseschädlicheEin-

wirkung mithin wohl ziemlich(sic!) verschwinden. Geringe Berüh-
rungen des Stoffes mit der menschlichenHaut scheinen unschädlich
zu sein; dagegen dürfte er für den Magen als ein starkes Gift wohl
die größteBehutsamkeitbeanspruchen.Als Sprengstoffbietet er nach
allem Anscheineweit geringereGefahren, als das Pulver, da er nur

bei sehr starkem Drucke, oder Stoß, oder bei allgemeinerErhitzung
über 1800 R. explodirt. (Der Berggeist-)

Die günstigsteForm nnd Verwendungder Schneidwcrk-
zeuge bei den HilfsmaschinenmechanischerWerkstätten

vom Standpunkteder Oekonomie der Wissenschaft
Mitgetheilt von M. Mörath, k. k. M.-Jngen.

Spahndicke.
Aus vergleichendenVersuchenmit verschiedenen Spahndickener-

hellt, daßder Arbeitsaufwand zur Erzeugungvon 1 Kilogr. Spähne
nahezu in gleichemVerhältnissemit der Spahndicke wächst; geringe
Spahndickenwären demnachvom ökonomischenStandpunkt ans vor-

zuziehen, wenn nichtgleichzeitigder Kraftanfwand zum Betrieb der

Werkzeugmaschinean sichin Betracht käme, welcher offenbarmit dem

zurückgelegtenWegeund folglichbei geringererSpahnftärkewächst;
es ist demzufolgeauch hier ein Minimum des Kraftaufwandes zu er-

for chen Und in der That ergiebt sich ein solchesbei einer gewissen
Spa nstärke aus den Versuchender folgenden Tabelle, in welcher
die- erthe des Kraftaufwandes mit Inbegriff der zum Betrieb der

WerkzeugmaschineerforderlichenArbeit verzeichnetwurden.

« Spahnthh
. ·

Es iAbsorbirteArbeiten bei den Spahn- we dem
steno- ngsf ges dicken stehximum
seiest - .

—

r
- i-'« S -

. .- fwand s
ist- .,

s-» 0«319e.-M.-0419 .!001M.-M.0". .·eHGB los
)

s
Je Ms entspringt

«

M.

0,05 1,5400 1,3700 1,5600 0,40
Kleine 1s75 0,10 0,9300 0,9100 1,1900 0,37

0,15 0,5450 0,6300 0,9550 o,28

0,10 1,5400 1,3700 1,5600 0,40
Mittleke 35s0 0,20 0,9300 0,9100 1,1900 0,37

0,30 0,7260 .o,7500 1,4660 o,30

0,30 , 1,5400 1,3700 1,5600 0,40
«

Große i105—00,40 s 1,2350 1,1400 1.3700 0-39

Hi l0,50l 1,0400 l
0,9900 1,2600 l

0,37

Aus der vorstehendenBetrachtung erklärt sichdie den Versuchs-
resultaten entspringendeRegel,Uachwelcher die Spahndickemit der

Größe der Drehbank (d. i. mit der Größe des inneren Neibungs-
widerstandes)wachsensoll,währendfürdieselbeDrehbank die Spahn-
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dicke im umgekehrtenVerhältnißzum Durchmesserder abzudrehenden
Welle variiren sollte.

Aus derselbenAnschauungsartfolgt ferner, daß von zwei Werk-

zeugmaschinen,deren eine sich eontinuirlicb wie die Drehbank, die

andere aber sichhin nnd her bewegt, wie die Hobelmaschine,letztere »

den größerenSpahn nehmen soll.
Geschwindigkeit undVerschiebung »

Unter Geschwindigkeitverstehenwir die relative Bewegung des

Stahles in der Richtungdes abzulösendenSpahues, d. i. den zurück-

gelegten Weg per Secunde, gleichvielob nun in Wirklichkeitder

Support oder das eingespannteMaterial beweglichist.
Die gleicheAnschauunggilt auch rücksichtlichder Verschiebung
Die absorbirten Arbeitsmengen zum Betriebe der Versuchsdreh-

bank mit Normalmesser und bei 0,31 Millim. Spahndickesind für die

verschiedenenMaterialien und für verschiedeneneGeschwindigkeiten
nachstehendverzeichnet..

Bei Bearbeitung von Schmiedeisen.
Geschwindigkeitin Millimekern

1,209oj1,118011,024210,9060;0,662610,3895;0,3974j0,485010,6220i1,8319
Arbeitsaufwand

111 s 101 s 89,2 I 78,4 s 68,4 1 59 s 47 s 36,2 I 2,59 I15,01

Bei Bearbeitung von Gußeisen.

Geschwindigkeitin Millimetern 84,25 s72,25 s62,50 -51,30 l40,30 29,65

Arbeitsaufwand . 0,7544s0,697210,4283«0,4113«0,2437s0,3107

Bei Bearbeitung von Metall-

Geschwindigkeitin Miuimetern 63,33 s56,28 s48,75 s40,49 s33,24s25,67

Arbeitsaufwand-.. . .

« .0«855«9«0,3832«0,4383«0,2607;0,8665·1,4479
Die günstigstenGeschwindigkeitendes Messers für die Schonung

der Betriebskraft sind demnach:
Bei Schmiedeisen 55 Millim.

« Gußeisen . . . . . . 40
»

» Metall . . . . 65

Bei Feststellungdes Ganges der Werkzeugmaschinensind jedoch
gewöhnlichandere Factoren maßgebend,nämlichdie möglichsteAus-

nützuug der Maschinen- und Arbeitskräfte.
«

Mit BerücksichtigungdieserUmständewurde folgendeTabelle ent-

worfen, welcheals Verhaltungsmaßregelfür größereWerkstättenzu
dienen hätte.

sGeschwindigkeitfür Verschiebungfiir

Anforderungen Gattung
, - s ;- kleinesmittlsgroße

.
. leg-III s

h—

an die dex
Hex F ) g Maschinen

Werkstätte LiterkzeugmaschinenLG.-

I

HMillimeterpr. 1« Millimeter pr. 1«

Wenn die Ar-is
beit dringlich istl Drehbaukansbohr-

wascher 100 100 100 o,5 o,5 o,5
AlternatiVlZlaschIUe» » » 1700 1700 1-00

Vohrmaschlnen » » »

i

Wenn wenigzu

thun ist und

das Personal1
nicht vermind-
werden kann Drel)l2a1·1kausbohr-

maschine . . 55 40 65 s0,30 0,35 0,40
Alternativmaschine » » » I0,50 0,55 0,60

Bohrniaschinen »0,150,·20 0,25

Zum Behuf der veränderlichenGeschwindigkeitsoll die Trans-

missionderart angelegtwerden, daß bei der größtenAnstrengungder

Kraftmaschinenden Werkzeugstählendie größterelative Linearge-
« schwindigkeitvon 100 Millimeter in derSecunde ertheiltwerden kann,

Die bei Einschränkungder WerkstättenleistnngwünschenswertheVer-

111iUDCUIUgder Geschwindigkeitwird dann in höchsteinfacherWeise
nach Befehldes fWerkstättenleitersdurch Regulirungdes Ganges des

Motors , respectiveVerminderungder Umdrehungszahlbewerkstelligt.
Schließlichwurde noch eonstatirt, daß bei dem Planiren, d. i.

bei der endgiltigenUeberarbeitungder Flächenmittelst eines breiten

geradschneidigeuMeilers, die vortheilhaftesteVerschiebungdesselben
bei den Dreh -, Hobel-»UndAusbohrmaschineu20 Millimeter in der

Seeunde beträgt, wobei jedocheine besonders solidennd sorgfältige
Constrnction der Hilfsmaschinenund recht starkeStähleerforderlich
find- (Arch. f. Seewesen.)

Anwendungder Nähmaschinein der Strumpsmauusactur.

Nicht sofort nachdem Bekanntwerden der Nähmaschineund ihrer
praktischenVortheile benutzte die Strumpfmanufactur des sächsischen
Erzgebirgesdieselbe, obgleichin der Umgegend von Chemnitzgegen

10,000 Frauen, Mädchenund Kindern sichmit dem Zusammen-
nähen, Sticken und Verzieren der verschiedenenStrumpfwaareu,
als: Strümpfe, Handschuhe,Jacken und Hosen, Jahr aus Jahr ein,
beschäftigenund bei ihrer gebückten,sitzendenStellung sichBrust und

Augen schwächen.Nur erst seit etwa drei Jahren haben intelligente
StrumhWaarenfabrikanten die»Nähmaschinezum Verzieren und

erst seit eineInYJahrezum Zusannuennähenangewendet und anwen-

den können,währenddas Zusainmennähenvon geschnittenenStrüm-
pfen mit eigenthümlichconstrnirten Maschinen auch nicht vor dein

Jahre 1861 im Gange war.

Der Grund, daß eine so segensreicheMaschinewie die Nähma-
schine,welchedie Fabrikanten in den Sand setzt, in einer gewissen
Zeit mehr und billigerzu fabriciren, den Arbeiterinnen größernVer-

dienst nnd eine bequemereArbeit gewährt,nichtsofort Eingang fand,
lag einerseitswohl darin, daß von den ersten Versuchenmit den nach

hier importirten Nähmaschinenkeiner so recht günstigaussiel, daß
man nochkeine im Nähenvon Strumpfwaaren geübteArbeiterinnen

hatte und daßbeschränkteLeute sogar Zweifel an der Festigkeitder

Naht hatten; anderseits, daß der zu nähendeStoff ganz anderer

Natur war und ist, als alle sonstigenStoffe, welcheauf der Näh-
maschinegenähtwerden. Die Strumpfstoffe sind bekanntlichelastische
Stoffe und müssenes sein; sie lassen sichder Längeund Breite nach
auseinanderziehenund geben sich nach Umständenbis auf gewisse
Grenzen auch selbstwieder zusammen;«siehaben vor dem Zusammen-
nähenkeine steifeund glatte Appretnr, weshalb sie leicht zusammen-
rolleu und sichnach allen Seiten zerren und ziehen, wodurch sie das

Nähenauf der Maschineungemeinerschweren. Es ist vorgekommen,
daßMädchen,welche im Nähenvon Weißzeugund Tuch fertig wa-

ren, das Nähenvon Strumpfstoffeneine sehr ärgerlicheArbeit nann-

ten nnd erst nach einigen Wochen etwas Gescheidteszu Stande brach-
ten. Gegenwärtighat sichaber die Nähmaschineauch in der Strumpf-
fabrikaiion ihr Ehrenbürgerrechterworben, nachdem ftrebfame
Strumpffabrikanten und Nähmaschinenbauerdieselbedurch mehrere
kleine Verbesserungenzum Stickeu, Steppen und Verzieren von

Strumpfwaaren, und durch zweieigenthümlicheConstructionen auch
zum Zusammennähenvon Strümpfen,Handschuhen2c· tauglich ge-

macht haben, in dessenFolge dieselbenbedeutend billigerherzustellen
und zu verkaufenvermochten.

Zwei verschiedeneSysteme haben Anwendunggefunden: es ist
dies das System des einfachenKettelstiches,allerdings eine weniger
zuverlässige,dafür jedochdie am meisten elastischeNaht, sowiedas

Doppelkettelstich-System,die wenigerelastische,dafüraber feste, zu-

verlässigeNaht; dagegen ist eine Maschine nach dem System des

Doppelsteppstichesbei der Strmnpffabrikation meines Wissens noch
nicht im Gange, obgleicheine solchebeim Verzieren,Musternäl)e112c.
der Handschuhe insofern großeBortheile bieten würde, als mau,
will man mit ihr Steppstichnnisternähen,diesesMuster auf der fal-
schenoder untern Seite vorzeichnenkann, was bei den vorher ge-
nannten beiden Systemen nicht wohl thnnlich ist, da man hier auf
der rechten oder schönenSeite vorzeichnenmuß, wobei die Waare

leichtverunreinigtwird.
Wie schonbemerkt,sind die StrumpfstoffeelastischeStoffe; die

Elasticitätwird bei deren Gebrauch als Kleidungsstückeoft nach allen

Seiten gefordert, es kommt daher auchdie Elastieitätder Naht we-

sentlichin Betracht. Wollte man z. B. einen Strumpf, welchersich
nicht Um- iu der Länge, sondern auchiu der Breite ausziehenlassen
muß, damit er gut anliegt, der Längenach mit einer nichtelastischen
Naht nähen, so würde sich beim Anziehendieses Strumpfes zwar
der Stoff in die Länge ziehen lassen, nicht aber die Naht über die

genähteLänge hinaus, da sie eben nicht elastischist. Dasselbegilt
von allen Strumpfwaaren und es entsteht nun der unumstößliche
Satz, daß alle Strumpfwaareu, welcheauf der Nähmaschinegenäht
werden sollen, entweder beim Nähenauf der Maschineoder vor dem

Nähen bei der Appretur,so weit als möglichgespanntoder mit einer

elastischenNaht genähtwerden müssen, wenn die Strumpfartikelin

ihren praktischenBortheilen, die sie gegen andere Stoffe in manchen
Fällen als anliegendeKleidungsstiickevoraushaben, nichtbeeinträch-
tigt oder durch eine schlechteMaschinennaht,die platzt und unauf-
haltsamreißt,wohl gar ganz unbrauchbar werden sollen.

3879c
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Das Ausziehenoder Anspannen der zu nähendenStrumpfwaa-
ren, sei es auf der Maschine oder sei es appreturmäßigesSpannen,
ist, wo es angewendet werden kann, der sichersteWeg zu einer guten
zuverlässigenNaht, da man hier mit Doppelkettelstichnähen kann

und dann dabei außeraller Gefahr ist, daß die Naht die Elasticität
des Stoffes vermindert, wenn man diesen so weit ausgespannt hat
und die genähteLängedadurch so lang geworden ist, als der Stoff
nach Verlust aller ElasticitätLängeoder Breite hat; die Waare wird

dadurch freilichverzerrt und verzogen, dochnimmt sieihre regelrechte
Faeon durch Formen und Appretiren sehr leicht wieder an. Werden

allerdings Waaren genäht,welcheschonim Stoffe appretirt wurden,
so ist das Ausziehennicht anwendbar, weil dadurchAppretnr und

Faeon verdorben würde, und muß hier unbedingt elastischeNaht
angewendetwerden. Dies ist der einfacheKettelstich,wiewohler noch
lange nicht so elastischist, wie nur mittelmäßigeStrumpfwaaren.

Das NähenVon rohen, im Stoffe nochnicht appretirtenund

.gespannten,irregulärenoder geschnittengearbeitetenStrümpfe, Ja-
cken und Hosen geschiehtnun, um die Naht elastisch, oder besserge-

sagt, lang zu machen, indem man sie auf der Maschine auszieht,
was dadurchbewerkstelligtwird, daßman die Waare sehrstrengnach
sichzieht, wenn sichdas eine Ende unter dem Waarenrücker oder

Greifer befindetund so nach und nach, je nach dem schärfernoder

langsamen Gange der Maschine, unter die Nadel gehenläßt« Eine

Doppelkettelstichmaschineist hierzu am tauglichstenund eine geübte
Näherinnothwendig, sonst wird keine geradlinigeNaht fertig und

bleibltzu viel am Rande liegen, wodurch eine unangenehmeWulst
enste)t.

Das Nähenvon Strümpfen geschiehtferner mit der Eingangs
erwähnten,eigenthümlichconstruirtenMaschine,einfacherKettelstich,
welcher für Elementarbetrieb praktischist, indem ein Mädchenzwei
Maschinenbedienen kann; der Strumpf wird da der Längenach auf
einen Reisen gespannt, der mit Stiften versehenist und sichbei jedem
Stich um die beliebigeStichlängehorizontal um seineAchsedreht,
währenddie Nadel auch horizontalknapp unterhalb des Reifens in

die Waare sticht. Die Waare braucht also hier nicht mit der Hand
geführtzu werden, wenn sie genähtwird, und das bedienende Mäd-

chen kann auf einer zweiten Maschine immer wieder einen neuen

Strumpf aufstecken.
Das Nähender Handschuhegeschiehtauf zweierleiArt und auch

auf zweierleiMaschinen, weil man zweierleiHauptarten von Hand-
schuhenaus Strumpfstoffenunterscheidet.Es sind dies erstens Haud-
schuheaus Coulirstoff oder solcheHandschuhe, wo die Finger auf
dem Stuhle eingewirktsind und zwar schon in ihrer zunehmenden
Breite, so daß in die Finger keine Keile nnd in Folge dessen auch
nur eine Naht kommt. Diese Handschuhesind auf dem gewöhnlichen
Haud-Conlirstu.hlefabricirt, können, bevorsie fertig sind, nicht ap-
pretirt und gespannt werden, müssendaher beim Nähenausgezogen
nnd mit elastischerNaht, einfacherKettelstichmit lockerer Fadenspan-
uung, genähtwerden ; die Maschine hierzuist jedochauchanders kon-

struirt als eine gewöhnlicheeinfacheKettelstichmaschine;das Nähwerk
steht erhaben auf einem Tischeund die Nadel steht ganz auf der lin-
ken Ecke des Nähwerkes,so daß man mit den zu nähendenHand-
schuhenvon unten an die Maschine kann und man dieselbenwegen
der vielen zu nähendenEcken, Winkel und runden Spitzen gut zu

führenoder zu dirigiren im Stande ist.
Zweitens sind es die Handschuhe aus Stoff von Coulir-,

Rund- Und auch Kettenstrumpfstühlen.Letzterewerden so genannt,
weil auf dieseneine Garnkette, ähnlichwie bei den Webstühlen,auf-
gezogen wird. DieseStoffe sind vorher gehörigin die Länge ge-

spannt und appretltt- wodurch sie sichin der Breite zusammengezo-
gen und nachdieserSeite an Elasticität zugenommen haben, wäh-
rend sie dieselbeder Längenach gänzlichverloren haben. Die Hand-
schuhewerden aus bleer Stofer zugeschnittenund bis auf eine Naht
der Längenach mit einer Doppelkettelstichmaschinegenähtund zwar
ohne dieselbenausziehenzU Müssenoder zu können. Diese Maschine
ist ebensoWie die vorher erwähnteeinfctcheKettelstichmaschineeigens
zum Zusammeunähenconstruirt, arbeitetvortrefflichund liefert eine

gute zuverlässigeNaht; es gehörteine gute Näheriudazu, damit nicht
zu viel und wulstigeingenähtwird, denn es ist ein kleines Meister-
stückder Maschinennäherei,einen zugeschnitteuenHandschuh«gut
faeounirt zusantmenzunähenDie vorhererwähnteeine Naht, welche
nicht der Länge, sondern der Breite nach geht, ist die obere Stepp-
naht, womit der Einschlagbei dieser Art von Handschuhenbefestigt
wird; es ist zwar die leichteste«Naht beim Haudschuhniihenund Kin-

der von.12—14 Jahren nähensie schonganz- hübsch;dochist sie in-

sofern schwierig,als sie die größtmöglicheElasticitätverlangt. Es

wird dieselbexniteiner gewöhnlicheneinfachenKettelstichmaschinege-
macht, dochvermag auchdie lockersteFadenspannung, die irgend zu-
lässig ist, wenn auch ziemlichhinreichende,doch immer noch keine

gleicheElasticitätzu erzeugen. Es gilt hier für die Herren Techniker,
nocheine elastischereNaht zu erfinden.

Die sogenanntenTuchhandschuhegehörenstrenggenommen, was

Spannen, Appretur und Nähtereianlangt, auch mit zu dieserKate-

gorie, dochunterscheidensiesichbeim Zusammennähenwesentlichvon

allen bis jetzt genannten Strumpfwaaren; die Tuchhandschuhewer-

den nämlichnicht, wie dies bei allen beschriebenenNäharten der

Fall war, aneinander, sondern aufeinander genähtund könnte man

sie daher auf der letztgenanntenMaschineund überhauptauf allen
bis jetztbefanntenMaschinen nur halb zusammen, d. h. nicht »zu«
nähen;dazumüßteeine Maschine construirtwerden, wo Zirkelnadel
und Waarenrücker in einer Hülfewären, welcheeinem Finger ähn-
lich und nicht stärkerals dieser wäre. Wenn ich nicht irre, so ist
auchneuerdings ein Patent auf eine Maschinezum Zusammennähen
von Tuchhandschuhenvon einem Nähmaschinenfabrikantenin Lim-
bacb genommen worden.

Das Sticken,Steppen und Verzierender Handschuheerfordert
bis jetzt keine eigens dazu constrnirten Maschinen, man kann dazu
die gewöhnlicheneinfachenund Doppelkettelstichmaschiuenverwenden,
nur muß der ElasticitätauchRechnung getragen werden. Es werden

mit diesenMaschinendie sogenanntenZwickelin verschiedenenArten

auf die Handschuhegenähtund es werden von geübtenNäheriunen
Muster von eckigenund runden Figuren, Bouquets, Kronen, Fah-
nen und sogar Schmetterlingehergestellt. Jn Hinsichtder Eleganz
ist die Leistungsfähigkeitim Musternähenschonallgemeinbedeutend;
so näht z. B. eine Nätherinauf der DoppelkettelstichmaschineiU täg-
lich 12 Arbeitsstunden auf 12—«—16DutzendHandschuhedie gewöhn-
lichen einfachenZwickel, welches im Mittel 1000 einzelne Zwickel
oder Nähte= 50,000 Stiche sind; hierbeimuß bei jedem einzelnen
Zwikel der Faden abgeschnittenund die Handschuhevon Neuem un-

ter die Nadel gelegtwerden; ferner besorgteine Nätherintäglichvon

24 Dutzend Handschuhen das Ansteppen des Einschlages oben, sie
macht dabei etwa 600 einzelne Nähte mit 54,000 Stichen. Das
mittlere Quantum, welches beim Zusammennähenbis jetzt fertig
gemachtwerden kann; ist bei Handschuhenvon Coulirstühleuin täg-
lich 12 Arbeitsstunden20 Dutzend, bei zugeschnittenenHandschuhen
ans Kettenstrumpfstoff5 Dutzend, dazu gehören aber 3 Mädchen,
wovon 2 je auf einer Maschinearbeiten nnd das dritte Mädchen die

Nebenarbeiten der beiden ersteren ver-sorgt.— Sollten dieseHaud-
schnhevon den 3 Mädchenmit der Hand zusanuueugeuähtwerden,
so würden sie über den 20 Dutzend reichlich,und über den 5 Dutzend
knapp 3 Tage zubringen; abgesehen davon daßdie Handschuhemit

der Maschine genäht, eine viel egalere Faeon bekommen und die

Na t ausgezeichnetregelmäßigund sehr fest ist. Die Unterhaltung
der Maschine und der bedeutende Verbrauch an Zwirn und Seide
vermindern jedochin etwas den Nutzen.

Dies ist der gegenwärtigeStandpunkt der Nähmaschinein der

Strumpfmauufaetur; Vieles ist verbessert worden, dochnochVieles

gibt es dabei zu verbessern; zwar wird bereits mit zahlreichenMaschi-
uen gearbeitet,allein noch viele werden gebaut werden müssen, um

alle geschnittenenStrumpfwaaren damit zusammennähenzu können,
worauf ichunsere Techuikerund Nähmaschinenbauerhiermitaufmerk-
sam gemachthaben will. (NeuesteErfind)

Ueber den französischenFirnisz,,SiccatifRaphancl«
Unter obigem Namen ist ein von Paris bezogener Firniß im

Handel, welcher sichauf Natur- und künstlichenSteinen, sowie auf
Holz als ein sehr dauerhafter nnd harter Ueberzugdarstellt. Derselbe
bildet eine ziemlichzäheMasse von starkemAethergeruchund hat der

farblose Firniß nur einen ganz schwachengelblichenSchimmer. Ack-

ßerdemgiebt es aber gleichenFirnißVDU gelblicher, röthlichernnd

brauner Farbe, welch-«letztere drei Gattungen,jedochkeine vollkom-

mene Deckfarbebilden, sonderndenGrund etwas durchscheinenlassen.
Der farblose Firniß erhöhtwie der bei Oelgemäldenangewendete
Firnißden Farbentou des Grundesund sämmtlicheGattungen be-

halten mehr oder wenigerstarkenGlanz auf der Oberfläche,je nach
der Beschaffenheit des Gegenstandes,welcher hiemit augestricheu

l wird.
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Gewöhnlichfindet zweimaliger Anstrichstatt und mußhiebeider

zäheFirniß gleichmäßigund stark verrieben werden, was für die Ar-

beiter etwas anstrengend ist, sowie der jedochsich bald verlierende

Aethergeruchdieselben etwas belästigt.Nach 2 Stunden wird der

erste und nach weiteren 3 Stunden der zweiteAnstrichmit diesem
Firniß durchschnittlichso trocken, daß er, wie man bei dessenAnwen-

dung auf den ziemlichebenen, in- Eement gelegtenBacksteinplatten
der Fußbödenin dem Zellengefängnißzu Laufensichüberzeugte,
durch die Nägel der Stiefel nicht mehr verschobenwird, und man

ohne Nachtheilfür den Boden denselbenbegehenkann.

Herr Faulstichin Münchenbezieht diesen Firniß in Flaschen
von 25 Kilogr. oder 50 Zollpfund Inhalt. Auf der Etikette ist be-

merkt, daß das Kilogr. 3 Franken kostetnnd mit demselbensechs
Quadratmeter zweimal angestricheuwerden können, was Ungefähr
35 bayerischeQuadratfußauf das Zollpfund abgebenwürde. Der

Genannte verkauft die Flaschezu 50 Zollpfuud um 30 Gulden, so
daßdas Zollpfund auf 36 Kreuzer zu stehen kommt. Der Firniß
wird jedochauch in kleineren Quantitätensabgegeben.Nach der

fahrnng bei obigemZellengefängnißund bei mehreren anderen Ge-

legenheitenreichtdurchschnittlichein Zollpfnnd Firniß für den zwei-
maligen Anstrich Von 36 bayerischenQuadratfuß aus, so daß das

Material auf 1 Kr. für den QuadratfußzweimaligenAnstrichs zu

stehen kommt.

Gleichen Preis darf man wegen der schweren,belästigendenAr-

beit des Anstrichesfür den Arbeitslohnim schlimmstenFalle anneh-
men, so daß der Quadratfuß zweimaligenAnstriches im Ganzen
höchstens2 Kr. kostet. Daß rauhe, poröseFlächenmehr Material z

in Anspruchnehmen, als glatte, und daß erstere rascher trocknen als

letztere, welche beim ersten Anstrichnichtso schnellaufsaugen, ist er-

klärlich
Die Proben, welcheHerr Oberbaurath v. Voit, der diesenFir-

niß unmittelbar aus Paris bezog, und denselbendurchseineAnwen-

dungen hauptsächlichin Münchenbekannt machte, schonvor längerer -

Zeit auf gebrannten Ziegeln und Eementsteinengemachthat, zeigen
großenWiderstand gegen mechanischeAbnutzung, Einflußdes Was-
sers 2e. und weisen noch immer etwas von jenem Schimmer oder

Glanz nach.- Aehnlicheswird von den in Frankreich und Belgien
stattgefundenenvielfachenAnwendungendesselbenin Gefängnissen,
Spitälern, Zellen der TobsüchtigenIc. erzählt.Ju Bayern ist der-

selbeaußerbeivorgeuanntem Zellengefängnissezu Laufen, bereits in

den Gefängnissenzu Rebdorf, St. Georgen,.Kaishein und Plassen-
burg mit gutem Erfolge in Anwendung gekommen. Auch ist der Ver-

such, den farblosenFirniß als conservirendenUeberng für die repa-

·rirten Gypsbödenin der alten Pinakothekin Münchenzu benutzen,
sehr gut ausgefallen, ebensoeine Probe auf Holz in Laufen. Dage-
gen hat die von einigen Malern versuchteAnwendungdesselbenstatt
der bisherigen Firnißüberzügeauf Oelbildern aufgegeben werden

müssen,da das Siecatif zu rasch trocknet und Risse in dem langsa-
mer trockueuden Oelfarbengrunde veranlaßthat. Schließlichist noch
zu bemerken, daß die mit diesemFirniß zu behandelndenFlächen
möglichstausgetrocknetsein müssen,damit dessen Anwendung mit

gutem Erfolge stattfinden kann. (Bayr. u. Gew.-Bl.)

Keith’scontinuirlicheRöstöfeu.

Die Bestrebungen, welcheman in neuerer Zeit zur Verbesserung
der Aufbereitungsmafchinengemachthat, laufen meistdarauf hinaus,
solcheApparateherzustellen,welchecontinuirlicharbeiten Und bei Ek-

sparung an Menschen nicht nur ein höheresDurchsetzquantumlie-

fern, sondern auchdas Resultat von der Geschicklichkeitdes Arbeiters

mehr oder wenigerunabhängigmachen. Ein gleichesgilt von metal-

lurgischenApparaten und in dieser Hinsicht ist in Bezug auf Röst-
öer in der neuen Welt, wo menschlicheArbeitskraft so t'heuerist,
viel geleistetworden, verhältnißmäßigder Stufe der Entwickelung,
auf welcherdie Hütteuprocesfedort stehen.Fragen wir nach den für
oxydirendesRösten,welchesin den meisten Fällen eine Entschwefe-
luug zum Zweckhat, erforderlichenBedingungen,die am vollstän-

digsten zu ökonomischenResultaten führen, so sind dieseoffenbar:
1) ZweckmäßlgeZerkleinernngdes Erzes, wodurchgroßeOberflächen
dargebotenWFWEIL2) Einleitung einer stetigenBewegungdes Röst-

gutes gegen die Oxydationslnft,was einen continnirlichen Arbeits-

«gang bedingt. 3) Ausnutzung,der zur Nöstungnöthigenund durch
dieselbeerzeugtenWärme Die bisher allgemeinin den Schmelzwer-

ken der alten Welt gebräuchlichenRöstapparateentsprechenbis auf
Brunton’s Zinnerzröstöfenmit rotirendem Herd der zweiten Be-

dingung nicht, indem sie discontinuirlich arbeiten.
Das Prineip, welches der Constructionder continuirlichenRüst-

öfen zu Grunde liegt, ist, das sein vertheilte Erz frei oder aus schie-
fen Ebenen herabfallen zu lassennnd so jedes einzelneTheilcheneiner

oxhdirendenEinwirkung der Luft auszusetzen. Dieses Princip ist mit

mehr oder weniger Glück angewendet worden. Der continuirliche
Röstofenvon Keith,in Central-City, Eolorado Teritory, den Verf.
Gelegenheithatte, in Eolorado arbeiten zu sehen, besteht aus einem

im Winkel von 450 geneigtenCanal, der am obern Ende mit einer

Feuerung versehenist, währender unten mit einer Esse in Verbin-

dung steht. Das Erz wird über der Feuerbrückedurch einen Ventila-

tor, dessenArme zugleichdas vorhergenügendzerkleinteErz vollstän-
dig zum feinstenPulver zermalmen, in den Ofen hineingeblasen,und

fällt, von der Flamme eine Zeitlang getragen. in den Eanal herab,
an dessenEnde es fertig geröstetanlangt. Keith wendet diesenOfen
zur Rüstungvon goldhaltigenSchweselliesennnd Kupferkiesenbe-

hufs Amalgamationan und die doppelten und dreifachenResultate
im Goldausbringen, die er gegenüberden Ansialgainirwerkenerhielt,
welchedas Erz im rohen Zustande verarbeiten, machtengewaltiges
Aufsehen in Eolorado und New-York. Die Jdee ist jedenfalls origi-
nell und wir müssenKeith den Erfinder der conitnuirlichenRöstöfen
nennen. Jst das Erz nicht fein genug zertheilt, so wird es nur eine

Strecke von der Flamme getragen, fällt dann auf der schiefenEbene

nieder, auf welcher es unter weit ungünstigerenBedingungenarbei-
tet und gelangt unvollständiggeröstetunten an. Auf der andern

Seite giebt ein zu fein zertheiltes Erz Veranlassung zu großenVer-

lusten durchFlugstaub. Ein anderer Verstoßgegen die-Regelneines
rationellen Röstverfahrensist, daßdas Röstgutda in den Ofen ein-

geführtwird, wo die höchsteTemperatur herrscht, fo daßhier leicht
ein Schmelzenoder ZusammensinterngröbererErztheilchenstattfin-
den kann, währendfeiner Staub allerdings sofort verbrennt. Weit

zweckmäßigerist es, Flamme und Oxydationslustgegen das fallende
Erz zu bewegen,wodurchman nicht nur den obigenFehler vermei-

det, sondern auch durch den Widerstand der Luft bewirkt, daß das

Erz länger suspendirt bleibt. — Nach Keitherschieneine nicht ge-

ringe Anzahl eoutiunirlicherRöstöfen, von denen bis jetzt keiner

Bedeutung erlangt hat, währenddie meisteneiner kurzenPraxis er-

lagen. Diese suchtendie Fehlerquellendes K«eith’fchenOsens zu ver-

meiden, indem siedemselbendie Form eines geneigtenrotirenden Cy-
linders gaben, in welchemsichFlamme und Erz bewegten. Diese in

verschiedenenModificationen ausgeführteEonstruetion zeigtesichin-

dessenwegen kostspieligerHerstellung und besonders kurzerHaltbar-
keit des Apparates durchaus nnpractisch.

(Berg- u. Hüttenm.Ztg.)

Theerfeuerung. Nachmehrfachenuns zugekommenenBerich-
ten zu urtheilen, scheintdie Theerfeuerung,über welchewir nament-

lich den Herren General- Director Oechelhäuserin Dessau, Juge-
nieur Horn in Bremen und Director Fähndrichin Wien so ausführ-
licheMittheilungen verdanken, eine allgemeineVerbreitung finden
zu wollen. Größereund kleinere Anstalten sind mit der Einrichtung
von Theeröfennach dem Bremer Muster entweder schonfertig, oder

damit beschäftigt,und soweituns bekannt, ist man überall,wo der

Betrieb schonins Lebengetretenist im höchstenGradedamit zufrieden.
Sobald eine Gasanstalt nichtin der Lage-Ist,ihren Theer zu einem

Preise verkaufen zu können,der dem Preise von 2 Etr. anks min-

destens gleichkommt,wird sie mit Vortheil auf die Theerfeuerung
übergehenkönnen,und das um so eher, als die Anlage eine einfache
und billigeist, die Oeer sehr geschoutwerden und der Betrieb zu-

gleichgroßeBequemlichkeitgewährtWir wollen nichtversäumen,
allen Gasanstalten die Theerlenerunghiemit nochmalsangelegent-
lichstzu empfehlen. (Jonrn f. Gasbel.)

Bei den Sodatikrirungeu läßt sich nach Bangert und

Wildenftein (stchr. f. analyt. Chem.) die Bildung des lästigen,
schwerraschzu entfernendenSchaumes vollständigverhindern, wenn

man anf die Oberflächeder siedendenSodalösungvor dem Zusatze
der Sänre eine kleine Menge Parafsin bringt. Dieses breitet sich
geschmolzenüber die Oberflächeder Flüssigkeitans und bewirkt, daß
der Schaum ebensoschnellwieder verschwindetals er entsteht.

(DeutscheJud. Ztg.)
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Weibersichtder französischenenglischennnd amerikanischenLiteratur
Darstellungdes Eisenmangans.

Von Dr. O. E. Prieger in Bonn.

Die Manganerze(Braunstein)oder Manganerzrückstände(Braun-
steinausschlag2c.)-vder sonstigenmanganhaltigenSubstanzen werden

gepulvertund wenn sie wasserhaltig sind, getrocknetund dann mit

einer zu ihrer Reduction hinlänglichenQuantität Holzkohlenpulver
gemeugt. Dieses Gemengewird mit der erforderlichenMenge Guß-
oder Stabeisen oder Stahl irgend einer Sorte versetzt, welche in

möglichstzertheiltemZustande angewendet werden müssen,z. B. als

Granalien, als Feil-, Dreh- oder Bohrspäne, als Draht oder

Blechabfälle.Die Menge des zuzusetzendenEisens oder Stahls rich-
tet sichnach der darzustellendenSorte des Eisenmangans.

Das Gemengeder drei Substanzen, also der Manganerze, des

Kohlenpulversund des Eisens, beziehungsweiseStahls, wird in

Schmelztiegel, am besten in Graphittiegel, welcheetwa 15 bis 25

Kilogr.fassen, eingetragenund mit einer Schichtvou Kohlenlösche,
Flußspath,Kochsalzoder irgend einer andern Substanz bedeckt,
welcheden oxydirendenEinflußder atmosphärischenLuft zu verhin-
dern vermag. Dann werden die Tiegeleiner mehrstündigenWeiß-
gluth ausgesetzt; dabei wird das Mangan reducirt, worauf es sich
mit dem geschmolzenenEisen verbindet nnd sichnach dem Erkalten

des Tiegels als ein mit grünlicherSchlackebedeckter Regulus von

Eisenmangan am Boden des ersteren vorfindet. Man kann auchdie

Legirungin nochflüssigemZustande ausgießen.
Die Darstellung des Eisenmangans wird wo möglichununter-

brochenbetrieben, indem nach dem Herausnehmen der die fertige Le-
girung enthaltenden Tiegel sofort andere, vorher auf gleicheWeise
beschickte(und gehörigvorgewärmte)Tiegel eingesetztwerden.

Wollte man ein bloßesGemengevon Manganerz und Kohleauf
ähnlicheWeisebehandeln, so würden die vorhandenenManganoxyde
durch den Kohlenstoffallerdings ebenso wie bei Gegenwartvon Eisen
reducirt werden; aber einen Regulns von Manganmetallwürde man

nicht erhalten können,weil die Partikel des letzteren theils mit dem

Silicium der vorhandenen kieselsäurehaltigenKörper, theils mit

mehr oder weniger Kohlenstoffsichverbinden und nach.dem Erkalten

des Tiegels ein außerordentlichfeines Pulver bilden würden ,
wel-

chesin Berührungmit der Luft sichsehr rasch wieder oxydirt. Die

Darstellung des Manganmetalls würde somitohneZusatz von Eisen
oder Stahl sehr kostspieligund daher dessen Anwendung zu techni-
schenZweckenunmöglichsein.

Das auf die angegebeneWeisedargestellteEisenmangan ist eine

Vollkommen homogene, durch nnd durch gleichartig aus Eisen und

Mangan zusammengesetzteSubstanz von bedeutender Härte ,
denn

sie ist härter als Quarz und der härtesteStahl. Bei ziemlicherSprö-
digkeit nimmt sie eine ausgezeichnetePolitur an; ihre Farbe ist
zwischenStahlgrau und Silberweiß. Das Eisenmanganschmilztbei

Rothglühhitzeund füllt beim Gießendie Formen sehr scharfaus. An

der Luft ist es unveränderlichund oxydirt sichselbst nach Jahren
nicht, sogar unter Wasser oxydirt es sich nur oberflächlich.

r. Prieger hat Legirungendes Eisens mit Mangan von ver-

schiedenerZusammensetzungdargestellt;als die vortheilhaftestenha-
ben sichnach seiner Erfahrung die beiden nach den Formeln

anlke und Mn4Fe

zusammengesetztenerwiesen;also die Legirungaus 2 Aequiv Man-

gan nnd 1 Aeq».Eisen, entsprechend66,3 Proc. des ersteren, und

die aus 4 Aequlv. oder 79,7 Proc. Mangan nnd 1 Aequiv.Eisen.
Beide Verbindungen zeigenauf dem Bruche in der Mitte des

Regulus eine deutlichkrystallinischeStructur ; nachden Rändern zu

erscheintder Bruch in Fplgeldesrascheren Erkaltens körnig. Eine

sehr wichtigeEigenschaftIst dle DurchausgleichartigeZusammensez-
zung, die vollkommene Homogenitätder Legirungen. Da das Eisen-
mangan mit jedem beliebigenMangangehaltedargestellt werden

kann, so läßt sichdem Eisen, wie demStahle jeder beliebigeGehalt
an Manganmetall, in Form VVU EIleUmaUgaU,mit mathematischer
Genauigkeitertheilen.

Das Eisenmangan enthältneben Eisen und Mangan nur Spu-
ren von Kohlenstoff.Manche Roheisensorten,z. B. Spiegeleisen,
enthalten etwas Mangan, indessenin so geringerund so schwanken-
der Menge, daßsie dem Prieger7schenEisenmangan durchaus nicht

zur Seite gestelltwerden können,indem in diesemdas Mangan der

überwiegende,typischeBestandtheil ist.
Das Eisenmangan läßt sichzu verschiedenentechnischenZwecken

verwenden. Durch einen Zusatz von 0,1 bis 5 Proc. Manganmetall
in Form von Eisenmangan zum Stabeisen und Stahl wird die

Härte und die Widerstandsfähigkeitoder Festigkeitdieser Metalle

vermehrt: ohne daß ihre übrigenguten Eigenschaften(Dehnbarkeit,
Schweißbarkeit2c.) beeinträchtigtwerden. Der Stahl erlangt durcb

einen Mangangehalt größereStreckbarkeit, so daß er sichbei der

stärkstenNothglühhitzehämmernläßt, ohne Risse zu erhalten oder

sonst zu verderben, was anderer Stahl nicht aushält, z. B. Guß-
stahl, der nur bei dunkler Rothgluth hämmerbarwird. Gleichzeitig

wilrddurch einen Mangangehalt die Schweißbarkeitdes Stahls
er)öht.

"

Setzt man bei der Fabrikation des Gußstahlsder gewöhnlichen
Tiegelcharge0,1 bis 2 Proc. Mangan iU Form VDU Eisenmangan
zu, so wird das Produet härter und. fester-UND zwar entsprechend
der Menge des zugesetztenEisenmangans, welcheselbstverständlich
ihre Grenzen hat.

Durch einen Zusatz von 0,1 bis 3 Proc. Manganmetall in

Form von Eisenmanganbei der Darstellung des Puddelstahls erhielt
Prieger einen Stahl, dessen Festigkeitum 15 bis 30 Proc. größer
ist, als die· desselben,vohne diesen Zusatz fabricirten Puddelstahls
Als er beim Stahlpuddeln dem-Roheisen1 bis 3 Proc. Eisenman-
gan zusetzte,erhielt er einen zu Meiseln, Drehstählenund anderen

harten, s «»)11eidende11Instrumenten von vorziiglicherQualität, wie

sie aus s,’uddelstahlbisher noch nicht angefertigt werden konnten,
ganz besondersgeeignetenStahl.

«

Die Wirkungeneines Zusatzes von Eisenmangan zum Roheisen
und Stahl sind durch zahlreicheVersuchefestgestellt;auch ist aus dem

neuen Stahle bereits eine bedeutende Menge von Werkzeugenange-

fertigt worden.

Die absolute Festigkeitdes aus schottischemNoheisenmit einem

Zusatze von 0,5 bis 3 Proc. Manganmetall erzeugten Puddelstahls
wurde durch eine Reihe von Versuchen mit aus diesemStahle ange-
fertigten Stäben und Platten erprobt und bestimmt. Die Platten
brachen bei der Belastung von 50,000 bis 54,000 Kilogramm auf
525 Quadratmillimeterz wogegen Platten ans gewöhnlichem,ohne
Manganzusatzaus demselbenRoheisendargestelltenPuddelstahle bei

einer Belastung von 40,000 Kil«ogr.brachen.
Der Erfinder hat bereits mehrereTonnenEisenmanganvon 60

Proc. uud 80 Proc. Mangangehaltfabrieirt; das nach seinemVer-

fahren in Form von Eisenmangan dargestellteManganmetall hat
etwa den Preis des Kupfers. (Armengaud’sGenie industriel)

Darstellungdes Kupfermangaiis. Von Dr. O. E. Prie-
ger in Bonn. — Die Manganerze oder sonstigenmanganhaltigen
Substanzen werden ans dieselbeWeise wie bei der Erzeugung des

Eisenmangans vorbereitet und mit derselbenQuantität Holzkohlege-

meugt; dann wird ebenfallsmöglichstzertheiltesmetallischesKupfer
—— oder Kupferzinkoder Kupferzinnlegiruug,falls es sich um dIe

Darstellung von Verbindungendes Kupfermangansmit diesen letzte-
ren handelt — zugesetzt. Das Gemengewird in derselben Weise,
wie bei der Darstellungdes Eisenmangans angegeben, zum König
zusamtnengeschmolzen. »

Das Kupfermanganist leicht schmelzbar,hart, sahe, festund

dehnbar; es läßt sich zu dünnen Blechen auswalzen FIUPzu feinem
Draht ausziehen,ohne zu brechenoder zu reißenzVIII Ietzt war das

Kupfermangan nochunbekannt, ebensoseineVerblndemgenmit Zink,
Zinkzinn-und Zinknickellegirungen.Es läßt sich»eme ganze Reihe
von solchenCompositionendarstellen; mehrete derselbensind zu tech-
nischenoder künstlerischenZweckensehr wohlzu verwerthen Na-

mentlichsind die Kupfermangan-Zinkleglrungen,welche schmeler
und zähesind, sichleichtverarbeiten lasse»nund eine der des Feinsil-
bers ähnlicheFarbe und fast denselbenGlanzwie das letztere besiz-
zeII- sowie die KupfermangaU-Zi11xlzmklegirungen,welche gleichfalls
leicht schmelzbarund dabei hart sindnnd in Bezug auf Farbe Und

Glanz dem Silber nahe kommen, hier zu erwähnen.
Der Gestehungspreisdes Kupfermangansist ungefährdem der
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Bronze gleich;es ist der letzteren für zahlreicheZwecke, besonders
wegenseiner größerenHärte und Zähigkeit,vorznziehen.

(Armengaud’sGenie jndust.)

Parasfiupapier-Negative.·

Professor Joy ans Newyorkiiberreichtein der Sitzung vom 22.

Juni dem photographischenVerein einige interessante Landschafts-
anfnahmen von Newton in Newyork, die nach jParafsin-Papier-
negativengemachtworden waren. Dieselben waren nichtso vollkom-

men wie Drucke nach Collodionnegativen,doch als Papiernegativ-
aufnahmenvortrefflichzu nennen. Für Landschaftsaufnahmendürf-
ten solcheviele Vortheilebesitzen.

Folgendes sind die Einzelheitendes Verfahrens von Newtou,
wie sie in Seely’sJourual mitgetheiltsind.

Man nimmt dünues sächsischesNegativpapierund sättigtes mit

Paraffin, indem man die Blätter auf eine Glasplatte und gegen
das Feuer hält, bis sie warm genug sind, das Parafsin zu schmelzen,
welchesdann auf die Oberflächeaufgerieben wird. Nach vollständi-
ger Sättigung legt man ein zweitesBlatt Papier darüber und ver-

fährt wie vorhin. Auf diese Weise kann man eine großeAnzahl
Blätter präpariren,welche,so lange sie noch warm sind, getrennt
werden. Die Blätter- werden dann zwischenLöschpapiergeglättet,
oder, was villeichtnoch besserist, zwischenDruckpapier mit Lösch-
papier darüber. Jeder UeberschußvonParaffinmußausgeglättetwer-

den. Das Papier wird nun zweiStunden lang in eine Lösungvon

10 Grau Jodkalium und 10 Gran Bromkalium auf die UnzeWas-
ser getauchtund zum Trocknen anfgehäugt.Vor dem Gebrauchwird

es empfindlichgemacht, indem man es mit einem Glasstab oder

Dreieck iu ein 20 Grau Silberbad bringt, zu welchemman auf jede
4 Unzen 1 Unze Essigsäuregiebt. Darin bleibt es 10 Minuten
und wird gut ausgewaschenund zwischenLöschpapiergetrocknet.
Sind die Blätter gut gerieben,so bleiben sie glatt in der Kassette.
Dies kann man dadurcherreichen,. daßman sietrocken zwischenBlät-
ter von reinem Druckpapier legt und ungefähreine Stunde unter

der Presse läßt. Dann wird das Papier in die Kassettegelegt und

3 oder 4 Minuten exponirt. Die Zeit ist ungefährzweiDrittel von

der für trockne Tanuinplatteu. Sie werden entwickelt in einer Gerb-

säurelösungvon 6 Grau auf die Unze, zu der man auf jede 4 Un-

zen 1 Unze Essigsäureund auf jedeUnze172 bis 2 Gran salpeter-
saures Silber fügt. Das Silber löst man in einer kleinen Menge
Wasser und setzt es kurz vor dem Gebrauch hinzu. Verschiedene
Blätter können gleichzeitigeingetauchtund entwickelt werden. Man

entwickelt ein wenig über die gewünschteStärke. Dann wird das

Negativ rein gewaschen,was sehr wirksam dadurch geschehenkann,
daß man das Blatt auf eine Glasscheibelegt und ein weichesLeineu-

tuch oder einen Schwamm benutzt, dann legt man es in ein frisches
Bad von unterschwefligsauremNatron von der gewöhnlichenStärke

ungefähr10 bis 30 Minuten, bis es hinreichendklar ist. Alsdann

wird es wie vorher gewaschenund zwischenLöschpapiergetrocknet.
Sind die Negative von großemFormat, so müssensie, um Beulen

in dem Papier zu verhüten,ganz trocken gepreßtwerden. Nachdem

vollständigenTrocknen wird das Bild dunkel, kann aber durch Er-

wärmen, so daß»dasParaffin schmilzt,sogleichwieder hellergemacht
werden. Das Negativ ist nun für den Kopirrahmenfertig.

Meine Kassetten sind mit einer gekrümmtenRückseiteversehen,
welchedem Bildfeldeder LinseentsprichtspDieselbensind sehreinfach
und haben außer dem Schlitz keine Oeffnung. Das Papier wird

auf das weicheHolz mit kleinen Stiften befestigt,welchemit dem

Daumen eingedrücktwerden. Jch habe davon eine ganze Anzahl,
welcheman ihrer Leichtigkeitwegen ohneBeschwerdemit sichführen
kann.

Die gewöhnlicheGerbsäurelösuughält sichnicht, und es macht
keine geringeMühe, die Säure aufzulösen,so oft man ein Bild

machenwill. Jschhabemir deshalb eine Entwickelungsflüssigkeitbe-

reitet, welcheeine unbegrenzteDauer hat:
Jn 10 UnzenAlkohollöse ich274 UnzeGerbsäure,wobei der

Alkoholnahelezum Kochenerhitztwerden muß. Jst die Säure voll-

kommen re1n, solöst sie sichvollständig,wo nicht, so setzensichdie

Unreinigkeitenin kurzerZeit ab. Dann macht man sich eine zweite
Vorrathsflascheauf folgendeWeise: Zu 1 Unze der alkoholischen
Lösung setztman- 3 Unzen Essigsäure,welchessichebenfalls hält.
Zum Entwikelu nimmt man dann 5 Drachmenaus der FlascheNo. 2,

setzt dazu 11 Drachmen Wasserund 172 bis 2 Gran Silbersalz auf

die Unze, welch’letzteres auf die vorher beschriebeneWeisegelöstund

zugesetztwird.
i

(Photogr. Mitth.)

Darstellungdes arseniksaurenund des zinnsauren
Ratt-Uns

Von Higgin in Manchester.

Arseniksaures Natron. Die gewöhnlicheMethode zur Fa-
brikation des arseniksaurenNatrons bestehtdarin, wasserfreiearse-
nige Säure mit Natronsalpeter zu schmelzen.Da ein Aequivaleut
Natronsalpeter genug Sauerstofsenthält,um ein Aequivalentwasser-
freier arseniger Säure zu oxydiren, so könnte man auf dieseWeise
ein neutrales arseniksaures Salz nicht erhalten, ohne eine beträcht-
licheMenge von Salpeter zu opferu; man setztdeßhalbstets ein ge-
wissesBerhältnißvon Aetznatrönzu. Dessenungeachtethat man

gefunden, daß bei dieserMethode ein nicht unbedeutender Verlust
an wasserfreierarseniger Säure stattfindet, welchesichverflüchtigt
bevor sichdas arseniksaure Salz bildet.

Um diesenVerlust zu vermeiden, beginnt Higgin die Oxydation
der arsenigen Säure erst nach ihrer Umwandlung in Natrousalz.
Er löstnämlichdie arsenigeSäure in Aetzuatron auf, vermischtdas

so gebildetearsenigsaureNatron mit dem Natronsalpeterund erhitzt
diesesGemischim Flaum-tosen Das Heizenwird fortgesetzt,bis die

Masse zur vollständigenTrockenheitgelangt ist; währenddieser
Operatiou entbindet sich zuerst Ammoniak, dann Stickoxyd Durch
dieseAbänderungdes gewöhnlichenVerfahrens vermeidet man nicht
nur, wie es scheint, jedeBerflüchtigungvon arsenigerSäure, son-
dern erzielt«aucheine Ersparuißan Natronsalpeter, weil die in deu

Flammofen ziehendeatmosphärischeLuft einen Theil des Sauerstosss
liefert, welcher zur Umwandlung der arsenigenSäure in Arsenik-
säureerforderlichist.

(

Eine andere und ökonomischereMethode zur Gewinnung des

arseniksaurenNatrons besteht darin, aus dem bei der Schwefelsäure-
fabrikationangewandten Natronsalpeter die Salpetersäuredurch
wasserfreiearsenigeSäure anstatt durchSchwefelsäureauszutreiben.
Mittelst diesesKunstgriffeserhältman das arseniksaureAlkali als

ein Nebenproduct anstatt des gewöhnlicherzeugten zweifach-schwefel-
sauren Natrous. Diese Yiethode hat nur den großenFehler, daß
die Schwefelsäurearseuithaltig werden kann und daher nur mehr
einer beschränktenAnwendungfähigist.

Zinns aur es Natron Das zinnsaure Natron (Zinnoxyd-
Natron) wird nochimmer in großerMenge verbraucht, um die Kat-

tune für den Dampffarbeu-Druck vorzubereiten. Meistens wird es

durch Schmelzen des Ziunerzes (Zinnsteins) zmit Natronsalpeter
dargestellt. Die Zeugdruckerfinden es nützlich,dem zinnsaurenNa-

tron ein kleines Berhältniß(5 Proc.) arseniksaurenNatrons beizu-
1nischen;sie behaupten, daß dann das auf der Faser sichablagernde
Ziunoxyd der Einwirkung der Schwefelsäurebesser zu widerstehen
vermag, durch welchedie Zeugespäter passirt werden müssen.

Higgin benutzt zur Darstellung des zinnsauren Natrous auch
das Zinn auf den Abfällen oder Schnitzeln von der Weißblechfabri-
kation. Wenn man verzinntes Eisen mit Salzsäure behandelt, so
wird das Eisen, als das electropositivereder beiden Metalle, vor-

zugsweiseangegriffen;mischtman aber der Salzsäure eine gewisse
Menge Natronsalpeter bei, so entsteht·eine Art Königswasser,wel-

chesim Gegentheildas Zinn rascher als das Eisen angreiftzes bil-

det sichZiuuchlorid, und die Lösung enthältgleichzeitigChlor-
uatrium und Chlorammonium Jn Berührung mit dem vorhandenen
überschüssigenZinn verwandelt sichdann aberdas Zinnchloridin

Zinuchlorür, währendgleichzeitigeinegeringe Menge Eisen, die

sichstets auslöst,zu Oxydul reducirt wird.
Um in der so erhaltenenLösungdie beiden Metalle zu trennen,

benutzt man Kreide, welche das Zinn als Oxydul ausfällt, Während
das Eisen aufgelöstbleibt. Das Zinuoxydnl wird hernach durch
das gewöhnlicheSchmelzeumit Natronsalpeterund Aetznatron in

zinnsaures Natron verwandelt.
X

Die von ihrem Zinuüberzugbefreiten Eiseublech-Schnitzelwer-

den zum Fällen des Kupfers aus seinen Lösungenangewendet.
(Aus Prof. Dr. A. Hofmaun’sBer. über d. chem.Prod. auf d.

allgem. Lond. Jndust-.Ausstell.v. 1862.)

Darstellung des krystallisirten Goldchlorids Auf die
Dubliner internationale Ansstellung, welcheam 9. Mai d. J. eröff-
net wurde, hatten die HHrU. Johnson, Matthey cFvComp. in Lon-
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don das Goldchloridvon glänzenderOrangefarbe nnd in deutlichen
" und krhstalliuischenMasse erstarrt. Läßt man aber die Lösunglang-

Nadeln vollkommen trocken geliefert. Um das Goldchlorid (das so-
genannte saure Goldchlorid, eine Verbindung von Goldchloridund

Ehlorwasserstoffsäure)von diesem Ansehenzu erhalten, muß man

einen besonderenKnustgriffanwenden Da das Goldchloridein sehr
löslichesund zerfließendesSalz ist, so pflegt man die Goldlösung
so weit abzudampfen,daß sie beim Erkalten zu einer dunkelrothen

sam abkühlen,ohne den Punkt abzuwarten, wo sie wirklicherstarrt
und gießtdann von den gebildetenKrhstallenden nochflüssigenTheil
ab , so erhältman eine Masse von den glänzendsteuFarben, welche
aus einem NetzwerkdeutlicherPrismen besteht. Das auf dieseWeise
erhalteneProduet ist wenigerhygroskopischals das gewöhnlicheSalz.

(Chemical News.)

Ae-

Die Flachs- und Hanfproduetion in Mähren, Schlesien und

Böhmen. fSchiuß.)
Der angeführteBericht fährt in Betreff der Flachs- und Hanfkultur

folgendermaßenfort:
»Zur Saat nehme man Rigaer Samen und säe den im Lande ge-

wonnenen, nicht länger als durch zwei Jahre,—weil er im einheimischen
Boden allmälig entartet, besonders der Flachs an Länge abnimmt. Aus

mehrseitig geniachteu Erfahrungen kann angerathen werden, den Samen
jedesmal ein Jahr lang ausruhen zu lassen, d. h. den diesjährigenSamen

nicht im nächsten,sondern erst im zweitfolgendenanzubauen. Rigaer Samen
nuiß dagegen gleich verwendet werden. Jeder Leinfanieu, sowohl Rigaer
·als einheiinischer, soll vor der Aussaat Uoch einmal sauber geputzt werden,
damit er von allem Unkrautsamen frei fei.«
»Um den Samen gut unterzubringen, kann man ihn, wenn man einen

starken Thau oder einen leichtenNiederschlagerwartet, Abends aussäen nnd
des andern Morgens zeitig eiueggen. Das Saatfeld muß vor- und nach-
her eben und klar gemacht fein.«
»Das gleichzeitigeAubauen von Kleesameu im Flachs ist nicht anzu-

rathen , da er dem Wurzeleude des letzterenschadetund den Ertrag mindert.«
»Das zum Vorschein kommende Unkraut muß sorgfältig ausgezogen

werden. Zu diesem Zwecke wird der Flachs, wenn er die Länge von

2 bis 3 Zoll erreicht hat, von Weibern und Kindern gejätet, welche nicht
etwa auf dem Flachse herumtreten, sondern mit groben Schürzenunter den
Knieen darüber hin- und herkriechen. Dabei soll beachtet werden, daß
diese Arbeit dem herrschenden Windstriche entgegen vorgenommen wird, so
daß die durch den Druck platt gelegten Pflänzchenwieder voui Winde em-

porgeblasen werden und mit dieser Hilfe ihre aufrechte Stellung leichter
nnd geschwinderwieder gewinnen. Wird die zarte Pflanze nur nach einer

Richtung niedergedrückt,so erholt sie sich bald wieder, ohne irgend eine

Spur von Störung-imWachsthum; wird sie aber verflochten und nach allen

Richtungenniedergetreten, so hebt sie sichselten empor, ohne am Wurzelende
Biegungen beizubehalten, welche beim späterenBrechen und Hecheln der

Faser uamhafte Verluste ergebeu.«
»Ist der Flachs von allem Unkraute befreit, dann wartet man den

Beginn der Samenreife ab, um ihn zu ernten. Der landesüblicheVor-

gang dabei, ihn nach dem Raufen niederzulegen, um so die gänzlicheReife
des Samens zu vollenden, ist für die Qualität und Quantität des zu ge-
winnenden Spiuumaterials von großemNachtheil; um diesen zu vermeiden,
bindet man die Flachsstengel unmittelbar nach dem Rauer iu armdicke

Büschel, welche man zn 10—12, mit den Wurzelenden gegen die Erde

gekehrt, mit den Saiuenkapseln nach oben zusammengestellt Man läßt ihn
so stehen, bis alle Samen nachgereiftsind, und nimmt ihn dann vom Felde,
um die Sanieiikapfeln abzuriffelii,««
»Der so behandelte Flachssteugel ist dem Käufer eine willkonimeue

Waare nnd bietet dem Produeenteu, der die weitere Bereitung selbst vor-

nimmt, die Vortheile eines gelungenen Rohproduetes. Wollen wir über-

haupt mit Belgien und England eoneurriren, so müssenwir vor Allem

bemüht sein, ihre Methoden uns auzneignen und unseren Arbeitern jene
Aeeuratefse auzngewöhneu,welche dort schon in Folge langer Uebung selbst-
verständlichgeworden. Wir müssen unsere Gleichgiltigkeitablegen gegen die

Beobachtung scheinbaruuweseutlicherUmstände,welche in ihrem Zusammen-
hange dennoch großeWichtigkeit erlangen, wenn sie auch einzeln genom-
men ganz unbedeutend zu sein fcheinen.«
»Die Bastfaser muß nun von den holzi en Bestandtheilen abgelöst

und vom Pslanzenleim befreit werden; dies geschiehtdurch die Röste, ein

Gahrungsproeeß,den man die Stengel auf verschiedeneArt durchmachen
läßt- Die eiiifachsteArt ist allerdings die Thauröste, wobei die Stengel
auf Rasen ausgebreitet werden und so lange liegen bleiben, bis sich Holz
und Bast you einander leicht absonderli. Die zweite Art der Röste ist die
Kaltwasserrdste Diese ist in Belgien allgemein üblich; sie besteht darin,
daß man· dell Flachs entweder in Lattenkästenverpakt, die in das fließende
Wasser eingesenktbleiben, bis der Flachs gar geröstetist, oder daß man

ihn in mit Wassergefüllte Cifternen einlegt, welche vom Flußwassereinigen
Zuflnß haben, kjls»derRöstprozeßvollzogen ist. Eine dritte Röstmethode
ist die Warmwasserrösteund eine vierte die Dampfröste. Beide find ziem-
lich kostspielig, erfordern le ihrer Anlage und ihrem Betriebe ein größeres
Kapital und können aus diesem Grunde bei uns nur in wenigenFällen zur
Ausführungkommen.« · ·

»Dagegen bietet die allgemeineEinführung der Kaltwasserröstefür
uns-entschiedeneVortheile..DerlexAnstalten nehmen ein äußerstgeringes
Kapitalin Anspruch, sie können Uberall ausgeführtwerden nnd sind gleich
geeignet, das Rösten gegen Entgelt zU besorgenoder auch den Rohstengel
vom Produeenten zu kaufen und den gebretcheltenFlachs an die Spinnereien
zu liefern. Nach dieser Methode werden In Belgien an der Lys namentlich

— Kleinejlnittheilungen
jene Flächsebehandelt, welche die Garne für die feinsten Leiueufabrikate
der Welt liefern. Die Röstanstaltensind dort meist in den Händen beson-
derer Unternehmer.«-e) »

»Durch sie erhält der Spinner ein gleichesmit Sachkenntniß vorbe-
reitetes Rohmaterial, das er bei unseren jetzigen Manipulationen, die so
verschieden sind als die Zahl der Produeeiiten,sich nicht Verschafer könnte.
Die Ungleichheitund schlechteVorbereitung des Rohmaterials aber war

bisher eines der bedeutendstenHindernisse fUr den Fortschritt der Maschi-
nenfpiunereienund aus diesem Grunde kann die Förderungder Anlage
möglichstvieler Kaltwasserröst-Anstalten nicht genug anampfohlen werden.-«-

Omnibus-Ukinoirszn Paris. Der Director des Thöätke lyris
qne et- eluchatelet hatte an die Nachbarn Strafe bezahlenmüssen, wegen
Urinirens der Theaterbesucheran die aiiliegeudenHäuser, weshalb er jeden
Tag 2 Omnibus, die ein beweglichesPifsoir bilden, hinfahren und wieder

abholeu läßt. Es werden Paueleu heriintergetlafsemum die Räder zn ver-

bergen und das Aeußere des Piffoirs repräsentirtsich im Schweizerstyl,,
den oberen Theil benutzt man zu Affichen. Der Urin fällt auf gebraunten
Kalk, um die Kosten der Destillation und den Verlust an Stickstosf (azote)
zu verhindern. Man berechnet den Werth Von 1000 Kil. Urin bei schlech-
ter Ausbeutuug des Stickstoffs, der alkalischen Salze und der Phosphate
zu wenigstens 12 Fr. 70 Cent. (Annales ilu gönie civjl, 1864, Novemb.)..

Prenßens Stahl erzeugung hatsichin neuester Zeit sehr beträchtlich-
und besonders in den letztverflossenenJahren nngemeiu rasch vermehrt. Sie

betrug in den Jahren: 1840 100,766 Ctr., 1850 110,793 Ctr., 1855 214,585
Ctr., 1859 219,792 Ctr., 1860 292,003 Ctr., 1861 379,046 Ctr., 1862

448,635 Ctr., und kaun für 1864 auf etwa 600,000 Ctr. angeschlagen
werden. Diese Zunahme ist durch das Auskommen des Pllddelstahls Und
des weichen Massen-oder Maschinensgußftahlsherbeigeführt,welcher letztere
theils durch Schmelzen von Puddelstahl (unter Zusatz von Schmiedeeiseu),»
theils aus Stabeiseu durch Schmelznng mit Roheisen- oder Kohlenpulver-
zusatz, ganz neuerlich auch nach Befsemer’s Methode dargestellt wird und

jetzt einen so ausgedehuten Verbrauch zu Kanonen, Eisenbahnntensilieu2e.

findet. Als Hauptsitz der preußischenStahlfabrikation treten Westfalen und
und die Rheinprovinz hervor; was die östlichenProvinzeu davon aufzuwei-
sen haben, ist von ganz geringer Bedeutung. (Der Berggeists.

Ueber raUchVerzehreUde Dampfkessel-Fenerungen. Jn einein-.
Briefe vom 13. März d. J. hat der Präsident der soc-ists industrielle in

Mühlhausen dem kaiserl. französischenMinister der öffentlichenArbeiten,
des Handels und des Ackerbaues, vorerst für das uene Dampfkefselgesetz
vo11125. Januar d. J gedankt, welchesmehrere Vorschriften des älteren

Gesetzes von 1843 mildert oder abschafst-Und·dann bemerkt- daß er die-
den DampfkesselbesitzernzugestandeneFrist VVU lechsMdaatellyUm aU ihren
Ofen eine Rauchverbrenniingsvorrichtnnganzubringensiir eine zu beschränkte

-halte. Er kenne nämlich, sagte er, kein praktischesMittel um diese Auf-
gabe in genügenderWeise zu lösen, das heißtohne das Gewicht des ver-

zehrten Brenumaterials beträchtlichzu erhöhen und ohne von Seite des

Hei ers eine audanernde Aufmerksamkeit zn fordern, die er zwar während
der irzeu Dauer eines Versuches bethätige,welche man aber niemals im

ganzei Berlan seiner normalen Arbeit von ihin erlangen kann.
uf die Bitte, jene Frist bis zu dem Zeitpunkte auszudehnen, wo das-

Problem der Rauchverzehrungvollständig gelöst sein wird, hat der Herr
Minister geantwortet: »Das Danipfkeffelgefetzvon 1865 wollte das allge--
meine Princip aufstellen, nach welchem sich die Dampskesselbesitzerzu richten
haben, wie es bei allen Eisenbahnconcefsionen geschieht; es wollte ihnen
das Ziel dezelchnemnach welchem sie streben müssen, wobei es ihnen uber-

kasseUdlelhkdasjenigeVerfahren anzuwenden, wodurch jenes Resultat am-

besten erreicht wird.«' »Daß man bis jetzt noch keinen rauchverzehrendell
Apparat erfunden hat, welcher den Rauch vollständigverschwendenmacht,
habe ich weder zu bestreiten noch zuzugeben; soviel ist aber gewlß»-daß Malt

eitle AnzaheVon Mechanisnien kennt, welche wirksam genug sinds damit
die Fabrlkdfeman denen sie angebracht werden, nicht mehr·Rauch geben.
als die gewöhnlichenSchornsteine der Wohngebäude.Man kann daher das

Problem als nahezu gelöstbetrachten, übrigensmüssen·in den Fällen, wo

Klagel!erhoben werden, die Gerichte entscheiden, ob dre«Dampfkesselbefitzer
ihrerseits Alles gethan haben, nni die Vorschriften des eietzesauszuführen.«-

(ArmengaudsGenie industriel.)

dlc)Ein Anfang hiezu ist auch iu Württemhergschongemacht, wir er-

innern an die trefflicheAnstalt von Herrn Mnnster in Baiersbronn. Vgl.
die Jahresberichte der Handels- nnd Gewerhekammern in Württemberg
pro 1864, S. 198. Anm. d. Red.

Alle MkkkheilungelhWelchedie VerseUdUUgder Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin,.
Links-Straße 10, für redaetionelle Angelegenheitenan pr. Otto Dammer in Hildbllrghaufem zu richten.
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