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Maschinezur Fabrikationnon Holzstiften
Von Johann Zeidler.

Das neue Verfahren bei der Herstellung oon Holzstiften für
Schuhmacher, bei welchem diese Maschine in Anwendung kommt,
bestehtder Hauptsache nach darin, daß die Spitzen an den Stiften
nicht wie bisher durch Hobelu oder Fräsen, sondern durch Drehen
erzeugt werden, wodurch dieselbennicht nur viel reiner und schärfer
wiebisher, sondern auch ungemein schnellVer-fertigtwerden können.
Man geht dabei folgendermaßenzu Werke: das zu verwendende

Holz ist meist Scheiterholz (von Ahorn oder Birke), welches auf ge-

wöhnlichenKreissägenin Scheiben zerschnitten wird, -die—der doppel-
ten Liingeder Stifte entsprechen,welchegerade erzeugt werten sollen.
DieseScheibenwerden sodann auf die Spitzmaschinegebracht,die in

beistehenderZeichnung Fig. 1 u. 2 abgebildetjistAist ein Rad, wel-

ches einen sehr breiten Radkrauz besitzt,an dem sichzwei aufstehende

desto reiner werden die Spitzen, wie das überhauptbeim Holzdrehen
der Fall ist. Die Spitzen werden nnndadnrch erzeugt, daß man

mit einem Spitzmeisel Nuten in die Holzscheiben eindreht nnd

zwar eine neben der anderen. Zu diesem Zwecke ist ein Snpport
O vorhanden, der ebenso wie ein gewöhnlicherDi·el)iuiiik-S11pport
eonstruirt ist. An der einen Leitspindeldes Supports, die parallel
mit der Fläche des Rades A läuft, ist ein Sperrrad D aufgesteckt,
welchesneben Fig. 1 besonders abgebildetist. Ju dieses Sperrad
greift ein Sperrhaken e, der durch einen Fußtritt ausgehoben wer-

den kann.
Jedesmal nachdem eine Nute eingedrehtist, wird der Sperrhaken

ausgehoben, und das Sperrrad um einen Zahn weiter gerückt, wo-

durch die Entfernung der eingedrehten Nuten don einander ganz

gleichwird. Um Stiste von VerschiedenerGröße zu erzeugen, sind
verschiedeneSperrriider mit größerenund kleineren Zähnen nöthig,
die nach Bedarf an die Leitspindel gestecktwerden. Ebenso dient
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Zargen a befinden;der Zwischenraum zwischendieer beiden dient
den Holzscheibenals Unterlage und mußdaher sehr eben seine Zum
Befestigen der Holzscheibendienen Klenimschrauben00- welche an

der innern Seite des Radkkanzesangebrachtsinds Um dem ganzen
Rade mehr FestigkeitzU geben- ist es rückwärts mit eisernenStreben

ver-sehen,wie aus Fig. 1 ersichtlichist. Das Rad A- WelchesCe« 6

Fuß im Durchmesserhat, stecktauf einer Welle W und ist mit zwei
RiemenscheibenB in Verbindung, durch·1velchees in Bewegung ge-
setzt wird, Diese Bewegung muß ziemlichWich- Wenigstens 250

Umdrehnngenper Minute sein, denn je größerdie Geschindigkeitist, .

i«
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fiir jede andere Stiftgröße ein anderer Meisel mit einer schärferen
oder stumpferen Spitze; der Meisel kann entweder blos eine Spitze,
oder die Form eines Gewindestahles(SchNIUbenstahl)haben, wodurch
zu gleicherZeit mehrere Nuten eingedrehtwerden können· Die Holz-
scheiben,welchein dem Radkranzeeingespanntsind, brauchen nicht
erst abgedrehtzu werden, da sie auf dein Kreissägentischeschon ganz

gleichdick geschnittensind und auf der ebenen Flächedes Radkranzes
aufliegen. Hat man die Nuten über die ganze Fläche des Radkranzes
eingedreht, wozu kaum 1J4Stunde sbenöthigtwird, so werden die

Scheiben herausgenommen und umgekehrt, weil sie bekanntlichso
(-



42

dick sind, wie zweiStiste lang, und werden dann ebenfalls auf der

Rückseiteeingedreht. Sodann nimmt man sie ganz heraus und

schneidetsie auf dem Sägentischegenau in der Mitte durch, wodurch
man zwei eingedrehteScheiben bekommt. Wenn man zweispitzige
Stifte erzeugen will, so werden blos einfacheNuten eingedreht;will

man jedochvierspitzigeStifte erzeugen, so muß unter einem rechten
Winkel eine zweiteReihe von Nuten ebenso eingedrehtwerden. Zu
diesem Ende werden die Holzscheibennicht gleichin den Radkranz
gespannt, sondern man spannt sie in eiserne Rahmen Gr, die mit

Klemmschraubenversehensind und welchein den Radkranzeingespannt
werden. Hat man dann die erste Reihe von Nuten eingedreht, so
werden die Rahmen herausgenommen, um 90 Grade umgedrehtund

wieder eingespannt nnd dann eine zweite Reihe von Nuten übe

Kreuzsowohl auf der Vorderseiteals Rückseiteeingedreht.
dieseArt entstandenen Scheiben werden alsdann gespalten, welche
Arbeit mit den bisher üblichenSpaltemessern verrichtetwird, die sich
von den gewöhnlichenSpaltemessern nur dadurch unterscheiden,daß
ihre Schneiden nach der Form der eingedrehten Nnten gekrümmt
sind, Wenn die Stiste gespalten sind, so findet man an denselben
noch einigeFäserchen, welchevom Spalten herrühren;diesewerden

»

dadurch entfernt, daß man die fertigen Stifte in eine Scheuertonne
«

bringt, wo sie durch einen Quirl umgedreht werden; durch die gegen-

seitigeReibung werden sie vollkommen schönund glatt. Die auf
dieseArt erzeugten Holzstiftezeichnensich vor allen bisher gefertig-
ten dadurch aus, daß sie ganz reine Spitzen haben, was durch das

Hobeln und Fräsen nicht erzielt, durch das Drehen aber zur größ-
ten Vollkommenheitgebracht werden kann.

Ueber Blechfabrikation.
Von W. Gers cha, k. k. Eisenwerksverwalterin Ebenau.

Für die ersten Stadien der Feinblechsabrikation,das Schienenziehen
und Flammeln oder Stürzen, sowie für die Erzeugung von Grob-

blechwird in Ebenau die Ueberhitze der Abschweißfeuerbenutzt, und

für die Vollendarbeit besteht ein besonderer Flammenofen. Dieser
war frühermit einem Treppenrost für Torf und Torsklein, sowie
mit Oberwind versehen,nnd im Durchschnittberechnetesichder Ver-

brauch an leichteren Torfsorten auf 375 Cubikfuß in 24 Stunden

bei einer Erzeugung von 2020 Pfd., d. i. 1 Etr. auf 18,45 Cnbik-
fuß oder 175 Pfund, das Gewicht eines EubikfußesTorf zu 972
Pfd. angenommen-

Die Vortheile der Windzusührungwaren namentlich, daß das

Wärmen selbst stärkererBlechsorten beschleunigtund daß im Herde
die Flamme durch Einlassen von Wind momentan beseitigt
werden

·

konnte, um« zur Arbeit nach Bedürfniß zu sehen, daß
daher ein einseitiger Abzug der Flamme genügte. Der wesentliche
Nachtheiljedoch,daß in der Windrichtung das Pflaster der raschen
Zerstörungausgesetztwar nnd daß bei aller Sorgfaltund Aufmerk-
samkeitdie theilweiseOxhdation der Bleche nicht zu verhütenwar,

gab Veranlassung, den Oberwind durch natürlichenLuftng zu er-

setzen.
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Bei dem neuen Flammenosen wird die Flamme durch zwei an

der ArbeisthürebefindlicheSchlitze niedergezogenund von da durch
zweiSeitenranäle dem Schornstein zugeführtDa die Flamme dem

Zuge folgend den ganzen Herd aussüllt, so wäre es allerdings nicht
möglich,in diesemRaume die nothwendigenArbeiten-mit Sicherheit
vorzunehmen,weil man zum Besetzen und Ausarbeiten nicht sehen
würde. Dies wird aber ermöglichtdurch ein im ersten Drittel der

HerdlängeaufgesetztesgnßeisernesKnierohr, welchesüber dem Ge-

wölbe an der Mündung durch einen Schieber schließbarist, wie der

K
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beistehendeHolzschnittzeigt. Dieser Schieber wird mittelst einer ne-—
"

ben der ArbeitsthüreangebrachtenZugstange mit Hebelvorrichtung
gehandhabt. Wird nun der Schieber in die gezeichneteStellung ge-
bracht, so entweichtdie Flamme unmittelbar in den Schornstein und
der Herdraum wird zur Vornahme jeder beliebigenArbeit angen-
blicklichfrei. Um ferner jeden beliebigen Luftzntritt zu beseitigen,
hat man zugleichiden Treppenrost durch einen gewöhnlichenPlan-

-

rost ersetzt.
Der Erfolg dieserAbänderungtrat sogleichdurch Reinheit und.

Glätte der Bleche zu Tage. Ueberdies gestatten die angebrachten
Zugeanäle eine bedeutende Vermehrung des Zuges, und es wird da-

her auchmöglich,gröbereBleche zu glühen. Nach einem Durchschnitt-
von acht Betriebswochenstellt sich der Torfverbrauch auf 400 Eu--

bikfnßbei 2475 Pfd. Erzeugung per Tag, oder 16,65 Eubikfnß
(158 Pfd.) Torf per Centner Waare, so daß also die Leistungge--
steigert und der Brennstoffaufwand abgemindert wurde.

Mit der Vollendarbeit wird in neuester Zeit auch das Beizen
oder Decapiren in Verbindung gebracht, jedochnur bei feinen Pfan-
nenblechen. Da nämlichdieseBlechsorteeiner weiteren Formgebung
und Appretur unterzogen wird, so gewinnt nicht allein der Fabri-
kant an Nacharbeiten,sondern das Endprodnct auch an Käuslichkeit,.
wenn eine vollkommen ebene, glatte, metallischeFlächevorhanden ist.

Zur Beize wird Salzsänre von 20 1f20B. verwendet, diesemit

erwärmtem Wasser auf16 bis 18o verdünnt und die Operation selbst
in hölzernen,ausgepichten, niedrigen Bottichen vorgenommen, so
daß die Tafeln auf den Boden zu liegen kommen. Je nach der Größe-
wird auf ein Mal eine ganze Charge in die Beize gebrachtund täg-
lich gegen 20 Ctr. ausgefertigt. Die decapirtenStürze passiren noch
ein Mal den Flammenofen und die Walzen nnd werden schließlich
noch ausgeglüht. Das Beschneidengeschiehtmittels einer besonderen
Rundschere. Für das Deeapiren wird eine Preisznlage von 40

Proc. vergütet.
Erwähnenswerthist noch, daß die zum Ausfertigen der Bleche

dienenden Hartwalzen mittels dreier Getriebe, wovon zwei an die

Kuppelungszapfen gestecktwerden und das dritte seitwärtsangebracht
ist, im Gestellegeschmirgeltund zur Erzielungeiner gefälligenSpan-
nung der Blechegleicht-mäßigerhalten werden.

(Erfahrungen im berg- n. hüttenm.Maschinen-Bau- u.

Anfbereitungswesen.)

Controlmanometer fürDampskesselpriisungen.Von dem

königl.preuß.Ministerium fiir Handel, Gewerbe sund

öffentlicheArbeiten mitgetheilt.
Das königl.preuß.Ministerium für Handel, Gewerbe nnd

öffentlicheArbeiten hat nach Anhörungeiner behufs Durchsicht der

bestehenden Dampfkesselverordnnngenzusammenberufenen Commis-
sion aus Beamten und Maschinenpraktikern in Aussicht genommen,
bei den amtlichenPrüfungender Dampskesselanstatt der Sicherheits-
ventilbelastung das Manometer zum Messen der Spannungen be-

nutzen zu lassen. Dasselbe wird sowohl bei den Prüfungenmittels
der hydraulischenPresse, als bei den gelegentlichenUntersuchungen
der unter DampfdrnckstehendenKesselanzuwenden sein. Der Trag-
barkeit des Instrumentes wegen wurde beschlossen,das Princip des-

Feder- oder Metallmanometers zu Grunde zu legen. Solche Mano-
meter zeigen allerdings manchmal den Fehler, daß nach einigem
Gebrauch die Scala den wirklich anznzeigendenSpannungen nicht-
mehr entspricht, so daß von Zeit zu Zeit ein Vergleichmit einem

Quecksilbermanometer vorzunehmen ist, um sich von der Genauig-
keit der Angabenüberzeugtzu halten. Da nun dem einzelnen Ma-

nometerexemplare schweranzusehen ist, ob seine Angaben falsch ge-
worden sind, wurde für zweckmäßigerachtet, das Eontxolinstrnment
aus zweiManometern derselben Bauart zusammenzusetzen,in der

Voraussetzung,daß es höchstunwahrscheinlichsein werde, daß beide,
Instrumente denselbenFehler annähmen,so daß die Nichtüberein-
stimmnngbeider auf einen eingetretenenFehler aufmerksam machen-
werde.

Der königl.technischerDepntation für Gewerbe wurde der An--

trag ertheilt, ein den au esührtenBedingungen entsprechendesJn-

strument zu entwerfen nnd anfertigen zu lassen. Die schließlichge-
nehmigteEonstructiondesselbennebst dem sichals nothwendigheraus--
stellenden Zubehörist in unserer Abbildung dargestellt.

1) Das Manometer. Fig. 1 zeigt das Doppelmanometerx



Die beiden Instrumente sind nach dem System von Schinz (welches
in Frankreichdas Bo urdon’sche genannt wird) gebaut. Das platte
Spiralrohr ist aus hartgewalztemSilber gefertigt, indem sichgezeigt
hat, daßManometerröhrenaus diesemMaterial sicham besten un-

verändert halten. Die Scala geht von 0 bis 20 Atmosphären
Ueberdruck. Zum Uebertragen der Bewegung auf den Zeiger dient

ein Hebelwerk von möglichsteinfacher, übrigensbekannter Einrich-
tung. Jedes der beiden Manometer kann durch einen Hahn abge-
schlossenwerden. Das zwischenden beiden Hähnen sitzendeMittel-

stückist-zumAnschraubenan eine passendeFlantsche am Dampfkessel
.vorgerichtet. Man hat sichnämlichnach Prüfung verschiedenerBe-

sestigungsartenfür die vorliegende, welche von denen anderer Con-

-
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trolmanometer abweicht, entschlossen. Zwar würde das Einschrau-
ben des Mittelstückesin ein vorgerichtetesMutter-gewindeam Kessel,
oder die Anwendung einer konischenSchraube, welchein einen Holz-
pflockeinzudrehenwäre, die Zugabe der beiden Befestigungsschrau-
ben entbehrlichgemachthaben. Jedochwurde das letztere Verfahren
der Umständlichkeitwegen verworfen; gegen das erstere traten starke
Bedenken wegen des genauen Passens des Gewindes auf-s Auch hat
sichdie Flantschenverbindungan sichbei den Controlmanotnetern in
Frankreich, Hannover2c. sehr gut bewährt;die an den genannten
Stellen angewendeten kleinen Schraubzwingenwurden indessenals

· nicht ganz praktischerachtet, weil sie sichbei wiederholtemGebrauche
leichtbiegeusStatt ihrer wurden einfachegußstählerneFlügelmut-
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terschraubemdie sichin Schlitzean den beiden Flantschen einlegen,
gewählt. Diese Flügelmutterschrauben,welche in Fig. 1 punktirt
angegebensind,·werd.ennebst zweiLederscheibchenzum Dichten der

Mlttelflankschedem Instrumente beigegeben,und das Ganze in ein
LederbestcckcingefÜgt,dessenForm in 1 durch Punktirungange-
deutet ist. Das Besteckkann bequem in der Taschegetragen werden.

2) Wasserhahll zum Controlmano1"neter. Wenn das

«"C"ontrolmanometerzur Prüfungeines neuen Dampskesselsgebraucht
wird, so füllen sichdie Spiralröhrendesselbenmitdem Von der hy-
·draulischenPresse geliefertenWasser. Dieses besitzteine ziemlich
lMedxigeTemperatur und ist deshalb geeignet, ein sicheresAnzeigen
des Instrumentes herbeizuführen,"weildiesesselbstbei der· Theilung
lemer Skala-müder."hydr.aulischenPresse unterSpannung gesetzt
Morden Ist- Wollte man daher das Manometer zur "·Messungder
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Dampfspannungeines Kessels oder zur Contrdle anderer an demsel-
ben KesselbefindlichenMetallmanometer unmittelbar gebrauchen,so
würde wegen des Einflusses der hohen Temperatur des Dampfesdie
Zuverlässigkeitder Angaben zweifelhaftWerden, oder es würden so-
gar bleibende Aenderungen in derFlJMlder Röhre besorgt werden

müssen. Um diesenUebelständenvölligvorzubeugen,wurde ein be-

, sonderer Hahn eonstruirt, welcher beim Gebrauch des Manometers
an unter Dampf stehendenKesselnzwischenKesselund Manometer

eingeschaltetwerden Und die Manometerspiralenvor Berührungmit

heißemDampf schützensoll-»DieserWasserhahnist in Fig. s2 darge-
stellt. .

Y
,

.

Der Hahnkegelist mit seinerLängen-
· und einer Querbohrung

versehen, welchebis in die-«MittespdesKegels-reichenTDie Quer-

s bohrung Istehtbei -"geösfnetemHahn dem Manometer zugewendet; die

SIP



Längenbohrungist durch ein abwärts gehendesRohr verlängertund
«

taucht in ein unten geschlossenesanderes Rohr, welches ein Fortsatz
des Hahngehäusesist, ein. Jn letzteres mündet eine Bohrung,
welche nach Anfchraubung des Hahnes mit dem Kessel inVerkehr
steht. Vor dem Anschrauben des Hahnes wird derselbe, nachdem
man den Schlüsselso gestellthat, daß alle Oeffnungenmit einander

verkehren, in kaltes Wasser eingetaucht und dadurch mit solchem-
.gefüllt. Es bilden nun die in einander steckendenRohre einen Was-
s-ersack,dessenJnhalt zum Theil in die Manometerspiralen eindringt,
wenn nunmehr das Instrument in Gebrauch gesetztwird.

Die vordere Flantsche des Wasserhahnes ist zur Aufnahme des

Manometers vorgerichtet; dasselbe wird mittelst zweierFlügelkochschrauben, für welche die Flantsche, die Muttergewinde besitzt, n-

geschraubt. Zum Befestigendes Hahnes an dem Kesseltheiledienen

dabei die Flügelmutterschraubendes Manometers. Der Griff des

Wasser-hahnesist mit Rücksichtauf eintretende Erhitzung mit einein

Elfenbeinheft versehen, und zur Verzögerungder Erhitzung ist die

vom Wassersackkommende Bohrung schrägnach links aufwärts ge-

führt so daß der Dampf den Hahnkegel nicht berühren kann. Da-

mit die Flügelkopfschraubeneine genügendeDruckflächeerhaltenE,
sind sie mit Unterlegscheibenausgestattet, welchedurch einen verdeck-

ten«Anpaßan ihrer Stelle gehalten werden, so daß sienichtverloren

gehen können. Nach Abnahme der Probe und ersolgtem Losschrau-
ben des Manometers schüttetman das Wasser aus den Spiralröhren
und schließtdann die Hähne des Manometers; ein kleiner Rückstand
von Wasser ist unschädlich;ein größererkönnte im Winter dem Jn-

strumente gefährlichwerden.

Der Wasserhahnnebst den zweiKopfschraubenist in ein beson-
deres Besteckeingefügt.Soll das Manometer blos zu hydraulischen
Kesselprüfungengebraucht werden, so ist das Mitnehmen des Was-
serhahnes unnöthig,weshalb die Besteckegetrennt wurden.

3) Manometerträgser am Dampfkessel. An einer-pas-
senden Stelle am Dampfkessel ist eine Flantsche anzubringen, an

welche man das Pianometer oder den Wasserhahn anschrauben kann.

Ossenbar wird es nöthig sein, den aus dem Jnnern des Dampfkes-
sels kommenden Canal abschließenzu können;außerdemwird das

Flantschenstückeine besondereForm haben müssen,je nachdem es an

einer wagerechten oder einer senkrechten Kesselwand befestigt werden

soll. Jndem nun zwar dem Kesselbesitzerüberlassen bleiben Muß-
wie er die Vorrichtung zur Anbringung des Manometers und des

Wasserhahneseinrichten will, wenn dieselbe nur ihrem Zweckeent-

sprechendgemachtwird, hielt die königl.technischeDeputation es doch
für zweckmäßig,Constructionen anzugebenund zu empfehlen, welche
dem Bedürfniß vollständigentsprechen. Zwei solcher Manometer-

träger sind in Fig. 3 bis 6 dargestellt.
Fig. 3 bis 5 zeigeneinen solchen, welcher für wagerechteKessel-

wände geeignetist. Derselbe ist aus Gußeisenhergestelltund trägt
eine ovale Flantsche, an welche man sowohldas Manometer als den

Wasserhahn anschrauben kann; für das ersteretdienendie senkrechten
Schlitze, für den letzteren die waagerechten. Der Untersatz ist so hoch
gemacht,daßder Wassersackdes Hahnes Raum genug findet. Zum
Verschlußdes vom Kesselkommenden Canals dient ein kleines, aus

Brouze gefertigtes Ventilchen, welches durch eine feingewindige,
wasserdichteingeschnittenebronzeneSchraube für gewöhnlichnieder-

geschraubtgehalten wird. Mittels des Schlüssels,Fig. 5, wird diese
Schraube auf- und zugedreht.

Fig. 6 stellt einen messingenenHahn als Manometerträgerdar-

-

44

Derselbe ist zur Anbringung an senkrechte Kesselwändegeeignet.
Seine vordere Flantsche ist, wie Fig. 4 zeigt, geformt, stimmt also
mit derjenigen des ersten Träger-s überein. Der Schlüssel, Fig. s5,
paßt auch auf den Kegeldes Hahnes Fig. 6.

Die Anfertigung der für amtlichen Gebrauch bestimmten-Lon-
trolmanometer und Wasserhähneist dem Fabrikanten O. M. Hem-
pel in Berlin übertragenworden.

(Verhandl. d. Vereins z. Beförd. d. Gewerbefl.in Preußen)

Lind’s Waschmange fiir den Hausgebrauch. Die An-

ordnung dieser für Haushaltungen sehr zu empfehlendenMaschineist
aus beistehenderFigur ersichtlich. Sie besteht aus zweiHolzwalzen
a und b von 21« württ. Längeund 31s2«Durchmesser, welchedurch
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setzt werden. Zwischen den Walzen hindurch und über die Rollen
d und e zieht sich ein endloses Tuch, auf welchem die zu mangende
Wäscheaufgelegt und den Walzen zugeführtwird. Der Arbeiter

faßt den am Schwungrad angebrachtenHandgrisf und dreht abwech-
selnd rechts und links herum, so lange bis die Wäscheim hinreichen-
den Grade gemangt erscheint. Die Arbeit geht so schnell von Stat-

ten, daß man zu einem großenKorb Wäschenur 15 bis 20 Minu-
ten Zeit braucht.

Diese Maschine ist von A. Lind in Stuttgart zum Preise von

30 fl. inclusive des durchlaufenden Tuches zu beziehen.
(Gewbe.-Bltt. a. Würtmbg.)

Gelb es Zeug für Dunkelzimmerherzustellen. —- Man tauche
Leinen oder Seide in essigsaures Bleioxhd 1 Theil, Wasser 20

Theile, lasseabtrocknen, und tauche nochmals in doppeltchromsaures
Kali 1 Theil, Wasser 20 Theile, Wenn nach dem Ausspülen die

Farbe nicht dunkel genug erscheint, wiederholt man den Proceß.
Bei offenen,porösenGeweben ist es nöthig,dem ersten Bade etwas

Gelatine zuzusetzenund vor dem Chrombade gut trocknen zu lassen.
(Photogr·Archiv.)

tllebetsnhtder französischen,englischenund amerikanischenLiteratur
Ueber Saxby’s Methode,das Eisen durch Magnetis-
mus auf UnterbrechungseinerContinuität durch Poren,

Adern 2c. zu prüfen.
Von F. A. Paget.

Bekanntlichist es mit sehr großenSchwierigkeitenVerbunden, in
einer gegossenen Eisen- oder Stahlmasse, Stellen, AU Welchendie

Dichte und Gleichartigkeitplötzlichsichändert, also Poren, Adern
u. dgl. zu entdecken,und es ist überhauptdie Aufgabe, die Homoge-
Uität eines Gußstückesin genauer Weise zu untersuchen, bis jetzt
noch nicht sichergelöst· Daß die gleichenSchwierigkeitenbeim ge-

hömmertenund gewalztenEisen in bedeutendem Maaße hervortre-
ten, zeigendieeisernenConstructionstheileschwererMaschinenu.s.w.,

sowienichtminder die Panzerplatten durch die eigenthümlichenAm-

deruugen, welchesie erfahren können, wenn sie von Projectilen ge-.

trosfen oder durchbohrt werden; auf diese Umständeist namentlich
erst in der letzten Zeit aufmerksam gemacht worden.’k) Das

einzige Mittel, welches man bis jetzt bei Constructionstheilen
von prismatischer der chlindrischerForm u. dgl. anwendet,

besteht in der Unte suchungder Festigkeit des Stückes in dem

Sinne, in welchem s bei der Anwendung belastet wird oder

Druck erfährt; daß
- ieses Verfahren in manchenFällen gar nicht

benutzt werden kann, und namentlich da, wo die sogenannte Stoß-
festigkeitin Anspruch genommen wird und der Widerstand durchdie

St) Polytechn. Journal Bd. CLXXXV. S. 375; erstes September-
heft 1867.
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Einwirkung von sogenannten monientanen oder Stoß-Explosions-
krästenu. s. w. an allen Stellen der gleichesein soll, zu gar keinem

praktischenResultate führenwürde, ist ohnehin bekannt. ,,Eine ein-

facheMethode —- sagt UnsereQuelle (F1ngineer)— durchwelchedie

Unterbrechung der Eontinuität in Eonstructionstheilen sicher ent-
,

deckt werden kann, würde daher von sehr großerWichtigkeitsein-
Eine solcheMethode hat unzweifelhaftS. M. Saxbh, der im Laufe
des Jahres mit den bezüglichenExperimenten in den königlichen
Schissswerftenunter Genehmigungder Admiralität sichbeschäftigte,
entdeckt. Die Untersuchungensind zwar noch nicht vollendet, das

Verfahren wird auch vermuthlichnoch weitererVervollkommnung be-

dürfen, dasselbegestattetaber die Möglichkeit,die mechanischenFehler
im Schmiedeeisen,im Gußeisen,sowie im Stahl aufzufinden.«

Das von Saxbh angewendete Verfahren beruht auf bekannten

Prineipien: auf dem sogenannten Magnetismus der Lage. Wird

ein weicher Eifenstab in die Richtung der magnetischenJnelination

versetzt, so nimmt er bekanntlich magnetischePolarität an, und

zwar wird sein unteres Ende nord-, sein oberes südpolarisch;diese

temporäremagnetischeVertheilung verschwindetund wird gerade die

entgegengesetzte,wenn man ihn umkehrt und wieder parallel zur Jn-

clinationsnadel bringt, es wird nämlichwieder das abwärtsgeneigte
Ende nord-, das andere südpolarisch. Jn dieser Lage wird der

durch Influenz voiu Erdntaguetismus erzeugte temporäreMagnet
am stärksten;wird der Stab in verticale Lage gebracht,so nimmt er

eine ähnlichemagnetischeVertheilung an, wie vorher, aber sein
magnetischesMoment wird geringer sein, da in dieser Lage blos die

vertieale Seitenkraft der erdmagnetischenzur Thätigkeitkommt.

Ebenso kann der Stab in jeder anderen Lage temporärmagnetisch
werden durch alleinige Einwirkung der erdmagnetischenKraft; wird

derselbe in einer zur Jnclinationsnadel senkrechtstehenden Ebene

(den sogenannten magnetischenAequator), also so angebracht, daß
er die Ost-Westrichtungannimmt, so wird er wieder lediglich von

der Verticalantensitätdes Erdmagnetisnnis asficirt, so daß also
der südlicheMagnetismus an dem oberen Theile längs des ganzen
Stabe-s-ker nördlichean dem unteren sichanhäufenmuß, während
um seineAchseherum längs seiner ganzen Länge die indifferente
Stelle eintreten müßte, an welcher gar keine niagnetische Außenwir-
knngstattfindet.

Diese letztereLagenun ist es, welcheSaxby vorzugsweiseden

zu untersuchenden Stäben giebt, um die Stellen innerhalb eines

solchenStabes zu entdecken,wo die Homogenitätunterbrochen wird.

Saxbh geht nämlich, wie wir nach den Mittheilungen in der vor-

liegendenQuelle vermuthen, von der Ansicht aus, daß, wenn man

z. B. einen ehlindrischenund vollkommen homogenen Stab aus

weichemEisen in die genannte Ost-Westrichtung bringt, die magne-

tischeVertheilungin der Art entstehenmüsse, daß in allen Moleeü-

len, die in einer und derselden Vertiealen liegen, der Magnetismus
so angeordnet sei, wie in einer gleichartigmagnetisirtenidealen Linie,

.die der Achseeines Stabmagneten angehört;vermögedieser An-

nahme müßte also in einem jeden Querschnitte des Stabes der ver-

ticaleDurchmesserund jede zu diesemparallele Sehne einen vollkom-

men homogenenMagneten repräsentiren,dessenNordpol am unte-

ren, der Südpol am oberen Ende sichbefindet,währendder Jndifse-
renzpunkt in der Mitte seinmüßte.Wenn man daher eine Eompaß-
nadel genau in die Ebene versetzenkönnte,welchemit der indifferen-
ten Fläche des temporärenStabmagneten zusammenfällt,so müßte
dieseNadel, wenn ihre Achseparallel zur Längenachsedes Stabes
von einem Ende des letzteren bis zum anderen fortgesührtwird, be-

ständigihre Lage unverändert beibehalten, da dieselbevon Kräften
affieirt wird, deren Gesammtwirkungin jedemeinzelnenQuerschnitte
gegen die Nadel sich aufhebenwürde. Von dieser thothese aus-

gehend,nimmt nun Saxbh an, daß, wenn im Verlaufe einer der-

aktlgen Untersuchungdie Probenadel ihre Lage ändert, d. h. nicht
MEhNEchtWiUkeliggegendieAchsedes Stabes liegt, indem betreffenden
Querschnitte eine Unterbrechungder Continuität stattfinden müsse,
und daß sichdie fehlerhafte Stelle durch wiederholteVersucheund

dergl. aus der Größe und dem Sinne der Ablenkungu. s. w. mit

Bestimmtheitangebenlasse.— Unsere Quelle führt nun eine große
Anzahl von Beispielenauf, in welchen sich die Methode sicher be-

währthaben soll, die jedocheinzelnhier aufzuzählenzu unnöthigen
Weitläufigkeitenführenwürde. Es wurdenunter Anderem cylin-
dtifscheStäbe aus verschiedenenSorten weichen Eisens von ver-

schiedenemDurchmesser in Gegenwarteiner gemischtenEonimission,
bei der auch die Schmiededer »RohalDockhards«waren, der Unter-

suchung unterworfen; Saxbh zeigte mittelst seinerPrüfungsnadeln
die von ihm aufgefundenen fehlerhaften Stellen an, und als der

Stab an einer solchenStelle abgebrochenoder durchsägtworden war,
entdeckte man an der Bruchflächeentweder eine eigenthütnlicheStruc-
tur oder Krhstallbildungenu. dgl. Ferner wurden eigens zu diesem
Zweckeohne Wissen Saxbh’s, Stäbe aus weichemEisen angefertigt
und dabei Stücke aus anderen Eisensorten eingeschweißt;bei anderen
Stäben wurden Stahlprismen, wieder bei anderen magnetisirtes
Eisen beim Schweißeneingesetztu. f· w. Jn allen diesen und vie-

.1en anderen Fällen konnte Saxby jedesmal die Stelle, wo die Homo-
genitätsichänderte,aus den Ablenkungenund zuweilen sogleichaus

den Oscillativnen der Präsungsnadelnden Mitgliedern der Com-

inissionangeben.
Unsere Quelle erörtert nun die bedeutenden Vortheile, welche

Saxby’s EntdeckungzUk Folgehaben werde, wie man unter Anwen-

dung derselben auf die Elasticitäts- und Festigkeitsverhältnisseder

eisernen Construetionstheile von vornherein mit Sicherheit schließen
könne, wie man die Fehler beim Schweißenund Bearbeiten des

Eisens aufznsuchen und zu beseitigenim Stande sei, wie man die-

phhsikalischenEigenschaften eines jeden Querschnittes, sowie nicht
minder die cheniischeConstitution einer Eisensortezu beherrschenim
Stande sei, wenn die UntersuchungsmethodeihreVollkommenheiter-

langt haben werde.

Die voni Verfasser vorgeführtenErörterungenwürden sicherlich
ihrer ganzen Ausdehnung nach als richtigaufgenommen werden dür-

fen, wenn die Voraussetzungen, von welchen Saxbh ausging, als

physikalischbegründetangesehen werden dürften. Letzterer geht
nämlich stillschweigendunter Anderem von folgenden Annahmen
aus: 1) Jeder Stab aus weichemEisen besitzefür sichkeinen perma-
nenten Magnetismus, sondern werde erst durchJnfluenz (Jnduction
oder Vet-theilungl, durch Einwirkungeines permanenten Magneten
oder unter dem Einflusse des Erdmagnetismus in den temporär
magnetischeuZustand verwandelt. 2,) Wenn ein vollkommen homo-
gener Eisenstab in die äqnatorialeLage gebrachtwird, so werde der-

selbe vollkommen gleichartig magnetisirt, so daß in jedem Quer-

schnitte genau im horizontalen Durchmesser oder in der horizontalen
Mittellinie nur unniaguetischwirkende Partikel sich befinden, wäh-
rend alle Partikel, welche gleichweitvon dieser Mittellinie entfernt
sind und auf einer und derselbenSeite liegen, gleichstark magnetisch
seien, und die shmmetrischgegen die Mittellinie lagernden Molecüle
gleichePolarität in entgegengesetztemSinne haben. — Was nun

zunächstdiese letztere Voraussetzung betrifft, so muß, ganz abgesehen
davon, daß es mit sehr bedeutenden Schwierigkeitenverbunden sein
mag, eine Compaßnadelso anzuordnen, daß dieselbe genau in der

Halbirungsebenedes Stabes fortgeführtwerde, und daß ferner bei

der großenAnnäherung der Nadel an den Stab nicht selbst wieder

eine magnetischeInfluenz in letzterem zu Stande kommen kann 2e.,

welchezu TäuschungenVeranlassung gebenkönnte,dieselbe(gelinde
gesagt) als ungenau bezeichnetwerden. Die Erfahrungen, welche
in dieser Beziehungbekannt geworden sind, und nicht minder die

exaeten Untersuchungenhierüber,zeigennämlich,daß eine derartige
Vertheilung des Jnfluenzmagnetismusim weichenEisen, wie sievon

Saxby vorausgesetztwird, in der Wirklichkeitäußerst selten vor-

komme, und deshalb eine ideale genannt werden dürfte. Wenn man

einen als vollkommen homogensichdarstellenden Querschnitt eines

solchen temporärenMagnets, z. B. die Grundsläche,nämlich eine

der beiden Endflächendesselbenin exaeter Weise untersucht, so kann

man, ohne daß irgend eine Stelle dieserFläche eine Ungleichartigkeit
erkennen läßt, wahrnehmen, daß eine ganz gleichartigeVertheilung
des Magnetismus in einem solchen offen liegenden Querschnitte
nicht stattfindet; daß es überhauptschwierigist, das Gesetzder Ver-

theilung des Magnetismus in einein solchenQuerschnitte präcis
darzustellen,ist ohnehin bekannt. DaßdieserUmstand bei der Un-

tersuchung, wie sie von Saxbh benUtzFwlrd- zu TäuschungenVeran-

lassung gebenkann, können wir nicht III Zweifelziehen;nochgrößere
Täuschungenkann aber der erstederfvorherberührtenUmständever-

anlassen. Es giebtnämlichkeineEisensorte,welchenicht schonent-

weder von Natur aus oder in Folge ihrer Behandlung u. s. w. in

geringeremoder höheremGrade permanent magnetischist, und es
kann sogar als ausgemachtangesehenwerden, daß ein Eisenstab«in
Folge der influenzirendenWirkungdes Erdmagnetismus unterEin-

wirkung der sogenannten Atmosphärilienu. s. w· bis zu einer ge-

wissenGrenze einen immer höherenGrad von permanentemMagne-



tismus annehmen und behalten kann. Dieser permanente Magne-
tismns hängtzuweilenvon der Art und Weise der Bearbeitungdes

Eisens, von der Behandlung desselbenu. s. w. ab vie),und es dürfte
daher gewagt werden, hier auszusprechen,daß die homogenscheinen-
dxn Eisenstäbc,mit denen Saxbh experimentirte,weit stärkerin der

gewöhnlichenoder längs einer anderen Richtung als permanente
Magnete angesehenwerden konnten, als dieselbenin dem vorher an-

gegebenen Sinne temporärmagnetisirtwaren. Der Anblick einiger.
der Abbildungenin unserer Quelle läßt unmittelbar erkennen, daß
z. B. ein Eisenstab von 12 Zoll Längeund ZXSZoll Durchmesser,
welchereiner derartigen Untersuchungunterworfen wurde, ein per-
manenter Magnet schonvorher war, und ebenso jeder der übrigen
welche Saxby der Untersuchung unterstellte. Unserem Einwurfe
gegen die Sicherheit des Saxby’schenVerfahrens könnte allerdings
einmal der Umstand entgegengehaltenwerden, daß bei den in Rede

stehendenVersuchengerade an solchenStellen, wo die Probenadel
anomale Erscheinungen zeigte, der-Stab beim Trennen an einem

solchen Querschnitte auch jedesmal eine Heterogenitätan der Bruch-—-
flächeerkennen ließ. Nach unserer Ueberzeugungdürfte aber hier-
aus nicht die Folgerung gezogen werden, daß an allen anderen Stel-
len des Stabes, wo die Probenadel ihre Richtungnicht änderte, der-

selbe als vollkommen homogen und fehlerfrei betrachtet werden

konnte; man hättevielmehrdurch Eontrolversuchenachweisenmüssen,
daß die Beschaffenheitmehrerer solcher tadelsrei scheinendenQuer-

fchnitte an ihrer Bruchflächeauch wirklich dieses Verhalten zeige.
Von derartigen Gegenver nchen aber ist in unserer Quelle nicht die

Rede, und sie scheinendaher auch nicht angestelltworden zu sein«Es
könnte ferner die Einwendunggemachtwerden, daßan vielen Stellen

mancher der untersuchtenStäbe die Nadel ihreRichtungnichtänderte,
und daßdeshalb auch dieseStäbe keinen permanenten Magnetismus
hatten, die anomalen Erscheinungender Priifungsnadel an anderen

Stellen deshalb der Heterogenitätdes Stabes allein zugeschrieben
werden müßten.Wenn man aber die Schwierigkeitenerwägt,welche
bei allen exacten magnetischenUntersuchungenaustreten, somuß man

erkennen, daß sichnur durch ganzpräcise Methoden und unter An-

wendung Von sehr empfindlichangeordneten eigentlichenmagnetischeu
MeßapparatenrichtigeAusschlüsseüber die wahre Vertheilungdes

Magnetismus in einem Eisenstabeerlangen lassen, für welchen eine

gewöhnlicheCompaßnadel nicht blos viel zu unempfindlich ist, son-
dern vielmehrzu Täuschungenführenkann.

Ob die von Saxbh vorgeschlageneMethode auch bei wirklicher
Vervollkommnungderselben zu den angestrebtenResultaten jemals
führenwerde, läßtsichvon vornherein weder bejahen noch verneinen.

Jedenfalls müßtemau, wenn man dieselbemit präcisenApparaten
in der exactesteuWeise in Anwengung bringen wollte, vorher einen

jeden der Eisenstäbe,Eisenplatten u. dgl., bezüglichder Vertheilung
des permanenten Magnetismus genau untersuchen, um den Einfluß
des letzterengehörigin Rücksichtbringen zu können.

Was die übrigenVersuchebetrifft, welcheunsereQuelle erwähnt,
und bei denen Stäbe aus verschiedenenEiseusorten u. dgl. in auf-
fallender Weise an einer oder der anderen Stelle heterogengemacht
wurden, so kann man allerdings es nicht in Zweifel stellen, daß in

derartigen Fällen, wo eine plötzlicheAendernngder Continuität in

so beträchtlichemMaaße auftritt, schoneine gewöhnlicheEompaß-
nadel auf anomale Erscheinungenim Stabe selbst allerdings führen
kann. E. K. (Polyt. Journ)

Verfahren zur Herstellunggemusterter vertiefter und

erhabener Arbeit auf galvanoplastischemWege, ohne-
Anwendungeines Schutzfiruissesk

Von Balsamo-
Bekanntlich lassen sich auf schwingendenPlatten oder Scheiben

Punkte hervorbringen, an denen die Erschiitterung beinahe gleich

it) Daß gewalzte Eisenplatten, wie sie im Handel vorkommen, einen

hohen Grad von permanentem Magnetismus besitzen können, hat Herr
Prof. v. Lamont in präeiserWeise gezeigt. Zwei dünne Eisenplatten,
die ebenzum Dachdecken verwendet werden sollten, wurden untersucht
und dabei gesunden, daß die eine einem vier-psiiiidigenMagnetstabe von

Mayerstein gleich kam, die andere wenig dahinter zurückblieb. Die

Platten wurden südlich von einer freien Nadel in 12 Fuß Entfernung
hingelegtund bezüglich-«auf den transversalen und longitudmalenfMagnk
tismus untersucht, die sich ungefähr wie 1" zu 4 verhielten. wandbuch
.des«MagnetisMus».VonDr. L,amont, Leipzig 1867, S. 415: Allge-
meine Eneyclopädiederv Physik Bd- »X.v§ SU-
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Null, sowie andere, an denen sie sehr groß ist, alsoKnotenlinien unct
Schwingungsmittelpunkte oder Schwingungslinien. Zu diesem
Zweckedrückt man mit dem Finger aus irgend einen Punkt der mit-

telst eines Bogens in SchwingungversetztenPlatte. Da durch einen

auf schwingendePlatten ausgeübtenmechanischenDrucksymmetrische,
dem Punkte, wo der Druck ausgeübtwird, correspondirende Knoten-
linien entstehen, so kam ich auf die Vermuthung, daßMetallplatten,
wenn sie in galvanischeBäder gebrachtwerden, an den Punkten, wo

ein Druck stattfindet, eine gewisseTrägheit oder Jndifferenzzeigen
würden. Diese Vermuthung bestätigtesich auch, denn solcheder

Einwirkung der Electricität ausgesetzte Metallplatten geben trotz
. ihrer anscheinendenUnbeweglichkeitTöne von sich, welchewir zwar

nicht hören,welcheaber unter gewissenBedingungenauf deren Ober-

flächeZeichnungenbilden können.

Den Versuch,dessenResultate ichhiermit der Akademie vorlege,
stellte ich in folgender Weise an: Jn eine mit mehreren Grammen

Phosphorsäureund einigen Stücken Phosphor versetzteLösungvon

essigsauremEisenoxydul brachte ich zweieiserne Platten, deren eine
mit dem negativen, die andere mit dem positiven Pole-einer aus drei

ElementenzusammengesetztenBunsen’scheu Batterie inVerbindung
stand. Zwischenbeiden Platten, rechtwinklig zu ihren Flächen,be-

festigte ich eine 210 Millimeter lange und 35 Millimeter breite

Glasplatte in der Weise, daß sie mit ihren schmalen Kanten gegen
die beiden Eisenplatten drückte. Um die Berührungder letzteren mit
den «beidenKanten der Glasplatte vollständigzu machen, klemmte

ich zwischendie Wandungen des die Eisenlösungenthaltenden Ge-

fäßes und die äußerenFlächen der Eisenplatten Holzstücke,so daß
ein constanter Druck auf diesePlatten stattfand. Nachzweitägiger
Thätigkeitder Batterie hatte sich auf der mit dem negativen Pole
verbundenen Platte metallisches Eisen niedergeschlagen,und zwar
in verticalen, den beiderseitigenKanten der Glasplatte parallelen
Streifen, indem ein leerer Streifen oder Furche mit einem vollen
(also gewissermaßeneine Mulde mit einem Sattel) abwechselte. Die

leeren, d. h. diejenigen Stellen, an denen sich kein Eisen abgelagert
hatte, entsprachen dem von der Kante der Glasplatte eingenommenen
Raume; sie bildeten folglichdie Knoten, nnd die Stellen, wo sich
das Eisen niedergeschlagenhatte, die Schwingungslinien oder

Bäuche.
Bei einem anderen Versuche wendete ich statt einer geraden eine

sförmig gebogene Glasplatte an, so daßdie Beriihrungspunktedes

Glases mit dem Eisen eine Schlangenliniebildeten. Jch erhielt auf
diese Weise einen krummlinigenEisenniederschlag, mit abwechselnd
leeren und vollen schlangenförmigenFurchen, wie ich vorher, bei

Anwendung einer geraden Glasplatte, einen geradlinigenNieder-

schlagmit geraden Furchen erhalten hatte. Allerdingswaren die ge-
bogenen oder krummlinigenUmrisse dieses Eisenniederschlagesweder

so rein, noch so scharf als die geradlinigen, da die Kante der schlecht
gebogenenGlasplatte nicht gänzlichin derselben Ebene lag, somit
ein ziemlichgroßerTheil dieser Platte mit der Eisenplatte nicht in
unmittelbarer Berührungwar. Ueberdies hatte der von der Batte-
rie erzeugte Strom an Stärke nachgelassenund das Bad war etwas

erschöpft,was auf die Schärfe der Knotenlinien nnd der Schwin-
gungsliniennothwendigvon Einflußsein mußte.

"

Demzufolgewar der gleichförmigeDruck der Kante einer Glas-

platte hinreichend,um ganze Stellen einer Eisenplatte in galvanische
Jndifferenz zu setzen, so daß sich auf dieselbenkeine Eisenmolecüle
ablagerten. Da dießmit geraden sowohl als mit krummen Linien
der Fall ist,-so läßt sich nicht bezweifeln,daß, wenn man Muster
oder Zeichnungenaus Glas (vielleick)tauch aus Thon oder Porzellan)
angefertigt, alle mit dem Rande der Zeichnung in Berührungstehen-
den Theile von Metallniederschlagfrei bleiben werden.

Auf dieseWeise werden sichDamascirungen, nämlicherhabene
oder vertiefte, auf derselben Fläche sich wiederholendeZeichnungen
durch bloßesZusammenbringen oder Zusammenpressendes negati-
ven Typus oder Musters mit der am negativen Pole befestigten
Platte herstellen lassen- Der Vorgangin dem aus essigsauremEisen-
oxhdlulbestehendenBade wird sichauch mit Anwendung von Eisen-
chlorür, sowie von Lös ngen anderer Metalle hervorbringenlassen.
Wir dürften somit zu de-· Hoffnung berechtigt sein, daß dieses Ver-

fahren der Elektrothpie edeutende Dienste leisten kann, indem das
selbe die· Anwendung I von Reservage oder Schntzfirnißunnöthig
macht. (Con«pt. rend.)
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Neues Tro ckcnversahrenmit Guinmi arabicum.

Von R. Manners Gordon.

Jedes gute Jod-Eollodion kann zu desem Verfahren ge-

brauchtwerden; ich habe das Mawson’scheund das Thonias’sche
Eollodion benutzt, jedes mit Zusatz von 2 Gran Bromeadniium zur

Unze(1 : 240).
Silberbad: 1 Theil Silbernitrat auf 12 Theile Wasser, nicht

schwächer;1 Tropfen Salpetersäureauf 20 Unzen (360 Grm.),
nicht mehr. Jm Sommer bleiben die Platten mindestens 10 Mi-

nuten im Silberbad, im Winter länger.
Man wäschtzweimal in destillirteni Wasser (in Eüvetten)und

darauftüchtig unter dem Krahnen. Jch wende zur Entfernung
des Silbers nicht gern ein chemifches Mittel (Kochsalzoder Brom-

salz) an. Denn mit ersterem wird das Negativ nie so klar und was

Uvchmerkwürdigerist, die Platten halten sich nicht so lange; das

zweite aber macht die Schicht unempfindlich. .

Schließlichaber spüleichdie Platte mit destillirtemWasser ab,
übergießesie mit Gallussäurelösungvon 1 : 160, lasse sie eben ab-

tropfen und gießedann gleichfolgende frischeLösungauf.
Gummi arabicum . · 4 Theile,
Candiszucker . . . 1 Theil,
Destillirtes Wasser .

. 100 Theile.
Diese Lösungwird durch einen Schwamm filtrirt.

.

Wenn alle Ehemikaliengut zusammenstimmen, dauert die Be-

lichtutlgim Sommer doppeltso lange, als mit feuchtenPlatten;
im Winter aber mußman dreimal solange belichten,als bei feuchten
Platten.

. .

Die alkalische Lösunghabe ich in folgender Weise modifieirt.
Drei Lösungensind erforderlich:

Nr. 1. Pyrogallussäure 12 Theile,
Absoluter Alkohol . . . 60

»

Nr. 2. Kohlensaures Ammon . . 12
»

Wasser . · . .« . . 60
»

Nr- 3-. Bromammoniuni 1 Theil,
Wasser 60 Theile.

Vor dem Entwickeln umzieht man die Ränder der Platte mit
dicker benzolischerKautschucklösung,befeuchtet die Schicht gut mit

destillirtemWasser nnd nimmt (sür eine ganze Platte):
Destillirtes Wasser 1 Unze = 30 Gramm,
LösungNr. 1 . 10 Tropfen,

» »
3 « « 5

«

Dies gießtman auf die Platte, aber nur für einige Secun-

den , läßtwieder in das Ausgießegefäßzurücksließenund setzthinzu:
LösungNr. 2 5 Tropfen.

Hiermit entwickelt man; nach einiger Zeit kann man noch5

Tropfen Nr. 2 zusetzen. Um so mehr, je kürzerdie Platte belich-
tet war.

Die geringeQuantität Bromsalz in der-Pyrogallussäurever-
hindert diese, auf die Schicht einzuwirken.Die Entwicklungbeginnt
erst mit dem Zusatz von ikohlensauremAmmon; das Bild koninit

langsam und gleichmäßigheraus. Wennalle Einzelheitenerschienen
sind, spültman die Platte ab nnd übergießtsiemit folgenderLösung:

Pyrogallussäure . . 1 Theil,
Citronsänre .

»

Wasser . . - - - 240 Theile.
Dann setztman einige Tropfen Silberlösungvon 1:16 zu und

verstärkthiermit, bis die erforderlicheIntensität erreicht ist.
Die Platten halten sich im Sommer einige Monate; zwischen

Belichtungund Entwicklunghabe ich sie bis zu 10 Tagen verwahrt;
immerhinist die goldeneRegel zu befolgen, so bald als möglichnach
der Belichtungzu entwickeln.

.

Die Gummiplatten müssenvor der Belichtung stets auf der

Rückseitemit irgend einer unaetinischenFarbe bestrichen werden;
denn das Gummi macht beim Trocknen die SchichtäußerstdUkchsichtig-
und dadurch entstehen Reflexevon der Rückseiteder Platte, die das

Bild verschwommenmachen.

(Das hier beschriebeneTrockenverfahrenempfiehltsichdurch drei

vortrefflicheEigenschaften,nämlich:äußersteBrillanz und Zartheit
der Negativs; großeEmpfindlichkeitund Haltbarkeit. Gordon ist
ein Amateur von großerGeschicklichkeit;nach langem Arbeiten mit
den Eiweiß-,Tannin und anderen Verfahren zieht er da, wo es sich
um Haltbarkeit der Platten handelt, das Gummiverfahren allen

anderen Vor- Wo dieseaber nicht erforderlich ist, arbeitet er nach
dem Morphinverfahren, weil dies ungemein einfachund enipfindlich
ist, und dabei die schönstenResultate liefert.)

» ·
(Yearb00k of Photography.)

Uebertraguugder Kohlebilderohne Presse.
Von J. W. Swan.

Das letzteUebertragen der Kohlebilder bereitet Demjenigen,der

keine geeignete Presse besitzt, häufigMühe. Jch habe daher ein
Mittel ausgesucht,dieseUebertragung ohne Presse zu bewerlstelligen,
und glaube, daß das folgendeVerfahren entsprechend ist. — Nach-
dem die Bilder ganz entwickelt sind, tauche ich sie in warme Gela-

latineösung.
4 Theile Gelatine,

100 Theile Wasser,
1 Theil zehnproeentigeAuflösungvon schwefelsaurem

Chromoxyd.
LetztereLösungwird erst nach erfolgter Auflösungder Gelatine

zugesetzt.
Auch die Papiere, worauf die Bilder übertragenwerden sollen,

werden in dieseLösunggetaucht. Am besten taucht man nicht mehr
als zweiBilder und zweiStücke Papier gleichzeitigein. Jch ziehe
die Bilder einigemaldurch die Gelatinelösnng,um das ihnen anhaf-
tende Wasser zu entfernen, nnd streichemit einem breiten, weichen
Pinsel von der Seite des Papiers, auf die ich das Bild bringen
will, die Luftblasenab. Dann bringe ich unter der Flüssigkeitdas

Papier mit dem Bilde in Contact und sorge!,daß keine Luftblasen
dazwischenkommen. Darauf lege ich die beiden Bilder mit den

Rückseitenauf einander, so daß die Kautschuckpapieresich berühren,
ziehe sie zusammen langsam aus der Lösung und hänge sie mit Holz-
klammern an einer Schnur auf; wenn sie halbtrocken sind, trenne

ich sie von einander. Nach dem vollständigenTrocknen wird das

Kautschuckpapieriu bekannter Weise entfernt, oder erst nach dem

Aufklebenauf Carton. ·

Das Gelingen dieser Methode hängtfast allein davon ab, daß-
man ein passendesUebertragungspapierwählt. Jst das Papier zu.
dick,so legt es sichnicht gleichmäßigan, namentlich an den dunkelsten
Stellen des Bildes. Am besten eignet sichein sehr dünne s Papier,.
ähnlichdem in den Briefcopierbüchern,aber von feinerer Textur und-

sesterer Faser. Es darf nicht stark geleimtsein« Es erscheint nach
dem Trocknen halbdurchsichtig,und das Bild erhält erst durch das-

Aufkleben auf weißenCarton seine volle Schönheit. Behandlung
mit Alaun ist nicht erforderlich,wenn man die Gelatine wie ange-
gebenmit schwefelsanremChronioxydversetzthat.

Jch empfehlenoch besondereBeachtungder folgenden Regeln:
1) Beim Herausziehen der Bilder mit den Papieren aus denr

Gelatinebad muß man sehr vorsichtigzu Werk gehen, damit das

dünne Papier keine Falten wirft; je langsamer man dieseProcedur
vornimmt, um so besserwird sie gelingen.

2) Die Bilder müssen immer paarweife zum Trocknen

angehäUgt Werden- nicht einzean denn sonst trocknet das-

Kautschnckpapierrascher, als das dünne Papier, zieht sich in Folge
dessenzusammen, und das dünne Papier wird faltig.

3) Die beiden Bilder müssenvon einander getrennt werden- be-

vor sie so trocken sind, daß sie fest aneinander haften—
Es ist nicht nöthig,die Bilder gleichnach dem Entwickeln zn

übertragen;man kann dieselbenauch vorher trocknen IasseIL
Jch will nicht sagen, daß ichdieses Verfahrender Uebertragung

vermittelst der Presse vorziehe,empfehlees Vletmth für VEU Fall-
daßman keine geeignetePresse besitzks (Y8Nb- Of Ph0t081-)

Kleine Mi
Kleine Mittheilnngen von der Pariser Ansstellung.

«
Benzol-items hydrostatique å Cafö et ä The-. Wir haben

einen eleganten Becher ans Britannia-Metall vor uns. Derselbe stellt
eer chffee-und Theemaschine zugleich vor und-heißt zPereolateur hy-
dkostathue«- Es ist eine gewöhnlicheAufgnßmaschinein neuer Form.

tiheiluiigen.
Am Grunde des Bechers befindetsich ein Sieb mit einem in der Mitte
aufsteigenden Rohre.

. Ueberdieses Rohr geht ein zweites Rohr mit ei-

nem Siebe, welches jedlkchindem etwas konisch geformteii Becher»nur
wenig über die Hälftehinabreicht nnd sichziemlichluftdichtan die Wunde
anschließt· Man nimmt den Deckel und das obere Sieb heraus, giebt



das Kasfeepiilver hinein, setzt nun das Sieb wieder darauf, kehrtsodann
den Deckel des Bechers nni und schraubt den Deckelknopf, lvelcher durch-
bohrt ist nnd ein Gewinde hat, an das erwähnte Rohr, welches von dem

Bodensiebe getragen wird. Jn diesen umgestürztenDeckel wird nun

kochendes Wasser gegossen. Dasselbe steigt sodann durch die hydrostatische
Pression wieder aufwärts, durchdringt den zwischen Siebbodeii und Sieb-
deckel liegenden Kaffee utid fiillt so den Becher· Eine Drehiing des zwi-

Jcheu Becherhals nnd Siebboden angebrachien Hahiies giebt uns sofort

»denlfertigenKaffee. Man läßt die erste Schale ab nnd gießt diese noch-
ma s au .

Diese Maschine ist auch siir Thee verwendbar und wäre der breiten viel

Platz beanspruchendenTheemaschine jedenfalls vorzuziehen, zumal wenn

die hübscheForm auch durch ein schönesMetall repräsentirt wird. Eine
weit eiiifachere Maschine ist aber die Easetiore mit Pression St la
minute. Es ist dies ein chliiiderartiges Gefäß, welches einen Pistoii
hat wie eine Pumpe. Letzterer wird herausgenommen nnd das Gefäß
entweder mit heißem oder kaltem Wasser und dein Kaffeepulver gefüllt,
sodann der Pistou mit dem Deckel ausgesetzt. Der Piston hat statt des

Kolbens eine Scheibe mit vier Oefsnniigeu.-. Letztere wird in ein risudes
Stück Flaiiell gehüllt,welches sich vermittelst eines Zuges über dieselbe
nmstiilpt. Hat der Kassee genügendgekocht, so wird der Piston hinabge-
driickt und der reine Kassee geht durch die Oessuutigeu der Scheibe, wäh-
rend der Kasseesatzam Boden bleibt. »

Man könnte ans diese Weise recht gut anch Thee bereiten.

Um Kohleiischaiifel,Zaugennd Haken eittbehrlich
zu machen, um ferner den Händen einen siehe-ten
Schutz zu gewähren, dazu dient die nietallene

Hand oder der Metallhaiidschnh, der ge-
wöhnlich aii einem Nagel beim Ofen hängt, sehr
leicht selbst eine Steckuadel zu erfassenigestattet nnd

mittelst welcher man mit gliiheiideu oder selbst breit-
neudeii Objecteu umgehen kann, ohne die Hand zu
verletzeti oder auch nur zu beschmntzen.

Amerikanische Ehlinderwischer. So vorzüglichatich
manche Sorteu von Petroleuin sein mögen, die Glasehlinder
werden doch mehr oder weniger geschwärztund die Reinigung
derselben ist niauchmal iiiir schwer zu hewerkstel·ligeu.Ein recht
zweckinäßigesWerkzeug ist der vorliegende Chliuderwischer,
welcher aus einer gehöhlteiiRöhre besteht, iibee welche ein

Kautschucksackgezogen ist. Der Griff wird mit dem Kautschuk
in die Chlinderösfnnng eingeführt, sodann bei a ausgeblasen
nnd die Oeffnung mit einem Finger verschlossen. Der Kant-

srlniclsackschmiegt sich den inneren Wänden des Glases genau
an nnd durch eine Drohung des letzteren wird die Arbeit des

Reinigeus leicht nnd schnell bewerkstelligt.

«Eiiifädel-Maschine. Wer kennt nicht die Bortheileeiner von ge-
schicktenFingern gehandhabtenHäkelnadel. Eine

Häkelnadelist es, welche die fast nnglaubliche
Bestimmung hat, den Faden selbst in das kleinste
Nadelöhr einzuführen. Das Zuspitzen, Wichsen
nnd Abstutzendes Zivirns, der Wolle oder Seide,
das für die Augen so aiistretigende Zielen nach
dem Nadelöhre, wobei dir Zwirnfpitze regelmä-
ßig verbogeii wird, alle diese kleinen Leiden kön-
nen mit der Häkelnadelbeseitigt werden«

Die erwähnte Einfädleriu ist, wie Fig. 1

zeigt, an deiti Stiste a festgemacht nnd mit

Punkten angedeutet, indem man deu Griff und

die Leitung b an einander drückt. Nun steckt
man die Nadel mit dem Ohr nach abwärts in

die Oeffnung c nnd läßt die Leitung b los, die

durch die Federkrast d sofort bestrebt ist, eben-

falls settkrechtsich zu stellen, nnd bei dieser senk-
rechteii Stellung kommt sofort der Haken durch
das Nadelöhr nnd ist nun zur Empfangnahme
der Fadenschlinge bereit, welche man nm die

Zunge e legt. Ein zweites Andriicken des Lei-

ters b an den Griff zieht den Haken sammt
der Schlinge zurück durch das Nadelöhr und

die Proeediir des Einsädelns ist insofern beendigt,als der Faden nicht
nnr einfach, sondern doppelt durchgezogen ist.

· « »

Man sieht hieraus, daß eigentlich nichts weiter nöthig wäre,·als,
wie Fig. 11 andeutet, jene feine Häkelnadel an ein Heftcheiizu befestigen,
die einzufädelndeNadel in den Nadelpolster zn bringen nnd statt der

Spitze des nur allzu leicht sich verbiegeiideuund zerfasernden Fadens den

kleinen Haken durchzuführenund dann wie oben zu verfahren.
"

Cliftou7s atmosphärische Butter-Maschine« liefert Butter
aus süßer Milch in 10 Minuten, aus Rslhlll M »5MlllUttJlL Ist

.wohl die eiiifachste Maschine, die existirt, nnd sie besteht aus einein Blech-
clllinder nnd einer Röhre, letztere als Klolhendienend.

JU diesen Chlinder kommt nun Mil»choder-Rahm.
am Untern Ende eine Scheibe die diirchlochel·tIst

Die Röhre hat

Alle Mittheilungen, welchedie Versendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F.
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, nnd am obern Ende I Weise ausgeführt-

ein Veutil, welches beim Aufheben der Röhre Lust einströmen läßt, hin-
gegen beim Niederdrücken sich schließt. Der Kolben wird im Cylinder
auf- nnd niederbewegt, wobei die Scheibe immer unter dein Niveau
der Milch bleiben muß. Wird der Kolben emporgehoben und vermöge
der Scheibe natürlich auch ein Theil der Milch, so entsteht unter der
Scheibe ein leerer Raum, welcher aber in demselben Augenblick sich mit
Luft aiisüllt; deuii, wie gesagt, beim Hebeti des Kolbeus öffnet sich das
Ventil zum Durchzuge der Luft, schließt sich jedoch wieder-, sobald der
Kolben nach abwärts gedrücktwird. Die auf diese Weise unten ange-
sammelte Luft entweicht nun durch die Milch nnd indem sie das thut,
erzeugt sie eine Reibung der Fettkügelchen,welche die Butter enthalten,
so daß die Hüllen derselben sich ablösen und die Vereinigung der so be-
befreiten Buttertheilchen zu einem festen Körper gestatten·

(Mittheilnngen des niederösterr·Gew.-Vereins.)

Die Schuh- nnd Halbstiefel (Schnhftiesel)-Fabrik von

Sylvain Dupuis iii Paris. auch unter der Firma: ,,Compagnie Gö-
nåraie des Chaussures ei vis« bekannt (14 ZU 18. Rue de Paradies-

Poissonniåre), die gegenwärtigjährlich circa für 2 Millionen Franken
ihrer Fabrikate verkauft nnd diese in allen möglichenGestalten und Grö-

ßen liefert, namentlich für den Export (nach Ealifornien, Australien nnd

Neu-Gratiada) arbeitet, gewährteden Besiichern der internationalen Ans-

stellnng das interessante Schauspiel, Schuhwerk aller Art (ohne lange
Schäfte) mit Hülfe von Maschinen nnd insbesondere unter Mitwirkung
einer großen Zahl von Frauen mit ungewöhnlicherGeschwindigkeit an-

fertigen sehen zu können.

Das Ausschneiden oder die Herstellung der erforderlichen Formen
des Oberleders und der Sohlen beziehungsweise aus Fellen und Häuten,
geschah mit Hülfe sogenannter Durchschnitte, vertikal wirkende Schrauben-
pressen, die durch Ellieufcheuhandoder Dampfkrast in Thätigkeit gesetzt
wurden. Die hierbei erforderlichen aitf die hohe Kante gestellten Messer
(Aussil«)lageisen)waren nach der Gestalt gekrümmt,welche man dem Ober-
leder oder der Sohle zii geben beabsichtigte. Mit weniger Ausnahme
wurde die zum Hervorbiingeu der Oberleder-Fußforiiierforderliche Näh-
uud Stepparbeit mittelst Siuger’schen Maschinen verrichtet-

.Das gewöhnlichdurch die Hand des Schuhmachers ansgefiihrte
Anfzweckeii (Aufhefteu) des Oberleder-s auf die Brandsohle, Befestigen
der letzteren, sowie das nachherige Tiluflegeii der «Zliißeusohle,erfolgte in
der Tilnsstellnug durch eine zwar eompleiirt erscheinende, aber sinnreiche
und leicht zu behaiideliide Elliaschine (1uacliine it iuontcr geiiannt), wo-

mit das Oherleder gehörig(durch eine Art Fingershstem) um den eiser-
nen Leisten gelegt und gehalten wurde bis man eine erste Befestigung
durch Hefte hervorgebracht hatte.

. Mittelst einer zweiten :l)i’aschiue wurde sodann durch Eindreheii
von sehr scharf geschnittenen Messingfchranbeii (die man nach Form
und Dimension vorher besonders verfertigt halte), die feste Vereinigung
von Sohlen nnd Oberleder zu Stande gebracht. Zu erwähnen ist hier-
bei, daß währenddieser Arbeit das Oberleder zwischen Brand- nnd An-

ßeusohle gepreßt erhalten wurde, und zwar durch einen Druck, dessen
Größe man zu 300 Kilogramtn (s300 Zollpsiind) angab. Zur Herstel-

,lnng guter Arbeit ist das beste Sohlleder erforderlich, weil sonst die
Schrauben (äl)iilicl·iwie bei den Holzschrauben) mit ihren Spiralgängen
das Fleisch des Leders nicht gehörig fassen nnd dann nicht hinlänglich
feslhalten.

Ein einziges Mädchen ist mit Hülfe der genannten Maschine im
Stande täglich (bei elfstüiidigerArbeit) ati 50 bis 60 Paar (niittelgro-
ßeii) Schuhen die nothwendige feste Vereinigung von Oberleder mit den

Sohlen zu bewirken.
Eine dritte Altaschine, eine Art Scheere, schneidet die über der

Anßensohlevorstehenden Schranbenenden ab, während an der Jnnenseite
(au der Braudsohlenobersläche,zufolge des Zusammenwirkens der eisernen
Leisteiisohle und eines starken Druckes von außen), eine Art Bernietung,
ein Uuibördeln, der Schraubenipindel erzeugt wird.

«

.

Alle Bärte, welche die ähtetallsrljseereaußerhalb etwa noch stehen
gelassenhat, werden mit Hülfe einer schnell rotireiiden Schmirgelscheibe
entfernt.

Zur Herstellung der Absätzeder Schuhe iiud Schuhstiefel dient eine,
besondere (Die vierte klliaschinch welche die betreffenden Leder-scheiden
nicht nur uarh erforderliche-r Gestalt, sondern auch in solchen abnehmen-
den Größen liefert, daß ein Satz auseinander gelegter,zusammengehöriger
Scheiben, einen folgerechteii abgekürztenseegelausschuitt bildet, der erst
durch einige Eisenstifie gehalten, nachher aber durch kräftige eiserne
Schrauben zu einem vollständigenGanzen vereinigt und dabei gleich-
zeitig aui Hintertheile der zugehörigenSohle befestigt wird.

Eine fünfte Maschine ist mit einer sogenannte Fräse ausgestattet,
deren Prosil niit der gefälligeii Form correspoiidirt, welche man dem

runden Theile des in der Regel hohen Absatzes zu geben beabsichtigt·
Während sich diese Fräfe sehr rasch um eine Verticalachsedreht, bringt
ein Arbeiter (oder ein starkes Mädchen) den bereits an der Sohle be-

festigten Absatz in gehörige Nähe, so daß die Schneiden des Werkzeiiges
gehörig fassen können. Hierdurch erzeugt man mit«fast unglaublicher
Schnelligkeit einen vollendeten Absatzvon solcher Aeeiiratesse nnd Schön-
heit, daß sich die meisten Haiidarbeiter vergeblich bemühen ein Gleiches
mit noch so guten Messern hervorzubringen.

Alle hiernach zur Vollendung erforderlichen Arbeiten, wie das Scha-
ben, Poliren, Breiiii»n, Schwärzen und Wichseu werden in bekannter

X (Monatsbl. d. Gew.-Bs· f. Hannover.)
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