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Die Veränderungder MuskelfaserdurchKochen.
Von August Vogel.

Jn einer früherenAbhandlitng über die Fällung des Fleischex-
tractes durch Gerbsäureist gezeigt worden, daß auch der in Alko-

hollöslicheTheil des FleischextractesdurchGerbsäuregefälltwerde,
dZFsprNiederschlagdennoch nicht von einem Gehalte an Leim her-
rtlhreukönne. Jm Anschlussean jene Mittheilung erwähne ich ei-
niger vorläufigerVersuche, welche im Stande fein dürften, über den

genannten Gegenstandtheilweise Aufklärung zu geben.
Ein größeresStück Rindfleischvom Fette möglichstbefreit, wurde

in 3 gleicheTheile gefchnittenzjeder Theil wog 52 Grin. Das Ko-

chenjedeseinzelnenFleischstückesgeschahin offenenkupfernenKesseln,
indem jedes derselben mit 300 C. E. kalten destillirten Wassers
übergossenworden war

A. Dauer des Kochens: 45 Minuten.
B.

,, » 172 Stunden·
C·

» » ss 272 «

Jn den VersuchenB und G mußte währenddes Kochens mehr-
mals Wasser nachgegossenwerden, um eine zu wesentlicheVermin-

derung des Wasserstandeszu vermeiden. Nach Beendigungder Ver-

suchewurde filtrirt und jede derdurchgelaufenenFlüssigkeitendurch
Zusatz von destillirteniWasser auf200 C. C. gebracht. Je 100 C.C.
der filtrirten Flüssigkeitenbenutzte ich zur Fällungmit einem Ueber-

schussevon concentrirter wässerigerGerbsäurelösung,wodurch starke
flockigeNiederschlägeentstanden. Die Wägungdieser auf Filtern
bei 1000 C. getrocknetenNiederschlägeergab folgendeResultate:

A. B- C.

0,153 Grm. 0,173 Grm. 0,244 Grm.

Diese Zahlen auf 100 Theile rohen Fleischesberechnet liefern
den durch Gerbsäure fällbarenund mit dieser verbundenen Bestand-
theil der filtrirten Fleischbrühewie folgt:

A. B- C.

0,588 Proc. 0,665 Proc. 0,938 Proc.
Man erkennt hieraus, daß die sMengen der durch Gerbsäure

fällbaren Substanzen durch fortgesetztesKochenzunehmen.
Die von diesem Versuche übriggebliebenezweite Hälfte der

Fleischbrühe(100 C. C-) wurde zur Trockne abgeraucht. Der

stand bei 1000 C. getrocknetergab auf 100 Theile frischenFleisches
berechnetfolgendeZahlen:

A. B. C.

3,0 Proc. 3,26 Proc. 3,6 Proc-
Da die Abkochungendes Fleisches hier vor dem Abrauchen der

Flüssigkeiten,wie bemerkt, filtrirtworden waren, so beziehensichdie

angegebenen Zahlen selbstverständlichauf die Bestandtheiledes Flei-,
sches mit Ausschlußdes Eiweißes und des Fettes. Dieselben zei-
LenzDaß auch die Extractmenge durch längeresKochenvermehrt

I

werde, obgleich in geringeremMaaße, als man hätte erwarten

können-

Bekanntlicherleidet das Fleischdurch Kochenin Wasser eine we-

sentliche Contraction Um über dieses Verhältnißwenigstensan-

näherndeAnhaltspunkte zu gewinnen, wurden aus einem größeren
Stücke NindfleifchlänglicheStreifen von gleichenDimensionen aus-

geschnittenund diese uach länger und kürzer andauerndem Kochen
wieder gemessen. Es ergaben sichfolgendeResultate-:

a b

1. Länge des Stückes Länge des Stückes nach dem

vor dem Kochen Kochen,
12 Centimeter 7,3 Centimeter 5 Minuten

11.
»

. .

«.
. . ·6,5 » IA Stunde.

III.
»

. . . . . 7,2 »
5 Minuten,

unmittelbar in kochendes
Wasser gebracht

Es ergiebt sichhieraus, das die Längeneontractionder Muskel-

faser durchschnittlichdie Hälfte des ursprünglichenVoluniens beträgt
und daß die Methoden des Kocheus, je nachdem man das rohe Fleisch
in kaltes Wasser bringt oder unmittelbar in kochendesWasser ein-

trägt, hierauf keinen wesentlichenEinfluß ausübt, ferner daß die

Hauptcontractionsogleichzu Anfang des Kochens eintritt, indem

länger fortgesetztesKochenauf weiteres Einschrmnpfenohne beson-
deren Einflußbleibt.

Mit dieser Volumensverminderung des Fleischesdurch Kochen
hängt auch die eigenthümlicheThatsache zusammen, das gekochtes
Fleischspecifischschwererist, als frisches, währendman doch gerade
umgekehrtdurch die Entziehung von Salzen und überhauptder in

Wasser löslichenBestandtheilevielmehreine Verminderung des spe-
cifischenGewichtes durch Kochenvermuthen sollte. . Zu den specifi-
schenGewichtsbestimmungenwaren Stücke Fleischvon möglichstglei-
cher Structur und von Fett befreit ausgewähltworden. Als Mittel

aus mehreren nahe übereinstimmendenVersuchen ergab sich für die

untersuchteFleischsortedas specifischeGewicht des frischen zU 1-039
des gekochtenzu 1,078. Auf diese Verschiedenheitldesspecifischen
Gewichtes des frischenund gekochtenFleischesdürfte indeßauch nicht
ohne Einfluß sein, daß wie ich gefundenhabe, das gekochteFleisch
einen etwas geringeren Wassergehaltzeigt, als das frische. Der

Wassergehalt der zumeinen Versuchen dienenden Fleischsortebetrug
im frischenZustande 62,5 Proc. nachdem es Js-«Stunde lang gekocht
hatte, 57,3 Proc. Das Fleisch verliert also währenddes Kochens
durch Austreten von Wasser an seinemursprünglichenWassergehalte.
Diese Angaben beziehensichallerdingszunächstnur auf das zu mei-

nen Versuchen verwendete Fleischstückvom unteren Theile des

Schenkels
Wie man weiß,nimmt das Fleischdurch Kochenam Gewichteab.

Zur Bestimmung der Abnahmeverhältnissewurden gleichgroße
9
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Stücke, sämmtlichvon ungefähr50 bis 60 Grm. an Gewicht, in

Zeitabschnittenvon verschiedenerDauer mit Wasser gekocht.
«

5 Minuten gekocht 42,3
1J4 Stunde » 42,8
1

« »
- 43,0

LMStunden »
. 43,0

30 « «
· · « « ·

Jn kochendesWasser unmittelbar
31 o

gebracht und 74 Stunde gekocht
Diese Versuchszahlen zeigen,daß ein länger fortgesetztesKochenf

des Fleisches auf die Gewichtsabnahme keinen auffallenden Einfluß
hat, daßdagegen durch das unmittelbare Einlegen des Fleischesin

kochendesWasser die Abnahme vermindert werde.

Jch will noch bemerken, daß ein Stück Fleisch von 120 Grm.

Gewichtwährend48 Stunden im Keller aufgehängt,6,1 Proc. san
Gewicht verloren hatte.

Einige meiner Herren Praktikanten find damit beschäftigt,diese
und ähnlicheVersucheauch auf andere Fleischsortendes gewöhnlichen
Verkehrs auszudehnen.

Ueber die Aufschlicßungder Knochenmit gebranntemj,
.

ungelöschtemKalk.
Von Eduard Grafen Wald erdorff in Klafterbrunn.

Die Aufschließungder Knochen, dieses so ausgezeichneten
Düngemittels,wird seit langer Zeit eifrig versucht; verschie-
denerlei Methoden sind bisher bekannt geworden und erlaube ich
mir im Nachfolgendenauch meine bezüglichenErfahrungen mitzu-
theilen.

«

' Jn Ermangelung eines geeignetenPlatzes, um eine Grube ohne
Bodenwasser anlegen zu können, mußte ich zu einem Composthaufen
greifen, um die mir zur VerfügungstehendenKnochenaufzuschließen.
Zu diesemEnde legteich unten auf die Erde eine SchichteAetzkalk,
hierauf Knochen,dann abermals eine Schichte Aetzkalk,dann wieder
eine Schichte Erde, noch einmal Kalk, hierauf Knochen, dann Kalk

und schließlichwieder Erde. Dieses Aufschichten der verschiedenen
Bestandtheile wurde solange fortgesetzt,als der Vorrath an Knochen
reichte. Jede Schicht war ungefähr6 Zoll hoch und wurde dabei

beobachtet, daß jedeKnochenlageauch an den Seiten vom Kalk ein-

geschlossenund dieser wieder von einer Lage Erde nach außenumge-
ben war.

Die oberste"Schichtdes ganzen Haufens bestand aus Erde,
welcheziemlichhochaufgetragen wurde. Jch verwendete 80 Centuer

Knochen aller Art, wie ich sie vom Abdecker und den Fleischhauern
erhielt, ferner ungefährdas Doppelte des Voluniens der Knochen
Aetzkalkund die entsprechendeErde.

f

Jch erhielt dadurch einen Haufen, der ungefähreine Klafter hoch
und dessenSeiten 9 bis 10 Schuh lang waren. Die äußerenSei-

ten dieses Haufens versicherteichdurch angelegteBretter und in die

Erde eingerammtePfähle gegen das Auseinanderfallen, da der aus-
gehendeKalk und der ganze Ausschließungsproceßeine sehr starke
Expansivkrast hat und ohne diese Vorsichtsmaßregelder ganze

Haufen sicherlichauseinander gefallen wäre. Jn einer in die Erde

vertieften Grube wäre freilich wohl diese Vorsichtsmaßregelganz
unnöthig.

Um nun den Kalk aller Schichten durchsWasfer gleichzeitigin

Erhitzung bringen zu können , setzteich, von der untersten Schichte
angefangen, ca. 15 bis 20 Prügel auf, ähnlich,wie in den Kalköfen
zwischenden Kalksteinenzur Erhaltung des Luftzugesdie sogenannten
Pfeier eingesetztwerden.

Die feuchteErde der Zwischenschichtenhatte nun den Kalk nach
ca. 6 Stunden allein schonso erhitzt, daß dieseeingesetzten2 bis 3

Zoll dicken Prügel complet verkohltenund beim Herausziehenlich-
terloh brannten. Jch ließ nun in die VerschiedenenPfeifenlöcherzu
wiederholtenMalen nach meinem Gutdünken Mistjaucheund Wasser
nachgießen.Wieviel Feuchtigkeitman dem Kalk zuführenmuß,
scheintmir schwer zu bestimmen und dürfte hierin die Praxis die

beste Lehrmeisterinsein. Zu wenig Feuchtigkeitschließtden Kalk

zu wenig auf, und zu viel Wasser dürfte die Erhitzung mäßigen,
Beides somit der Zersetzungder Knochen hinderlich sein. Jch er-

zielte durch mein Verfahren eine unglaubliche Hitze, aber ebenso

Abnahme in Proc-

einen enormen Gestank; besonders wenn man mittelst eines Loch-
eisens in den Haufen neue Löcherbohrte, war der Gestank fast un-

erträglich.
Sechs Wochenlang war der ganze Haufen in größterHitze und

Gährung, dann ließ die Hitzenach, und als ichmich durch verschie-
dene Bohrungen überzeugthatte, daß alle Schichten der Knochen
mürbe geworden waren und dem Eisen keinen Widerstand mehr lei-

steten, ließ ich langsam mit dem Umschaufelndes Haufens beginnen.
Da fand ich nun, daß alle Knochen ganz mürbe geworden waren, so

— daß sichdie stärkstenBackenzähneeines Ochsen- oder Pferdeschädels
zwischenden Fingern leichtzerdrückenließen.Ein Theil der Knochen
aber war ganz schwarzund zu Kohle verbrannt; es scheintalso für
diesedie Hitze zu groß und zu wenig Feuchtigkeitvorhanden gewesen
zu sein. Nur die Knochen, welchenicht in directe Berührungmit
dem Kalk gekommen und an den Rändern herum gelegen waren,

fanden sich noch als hart vor. Es betrug aber dieses von den oben

angeführten80 Eentnern nur ungefähr1 Centner und auch dieses
hättevermieden werden können,wenn dieselbensorgfältigereingelegt
worden wären.

Alle anderen Knochen,darunter die größtenSchenkelknochenvon

Ochs-enund Pferden, ganze Schädel mit den Zähnen konnten bei dem

Umschaufelnentweder leicht mit der Schaufel zerstochen, oder mit
einem hölzernenStößel zermalmt werden.

Durch das Umschaufeln des ganzen-Haufens wurde die Erde, der

Kalk und die Knochengemischtund dieser erhaltene Compostvor dem

Anban auf die frischgeackertenFelder ausgestreut.
Dieses sind meine Erfahrungen, welcheich in der Aufschließung

der Knochenmittelst Aetzkalkgemachthabe, und bin ichüberzeugt,daß
das Verfahren im Princip sehr vortheilhaft ist, wenn man durch
eigeneErfahrung die gehörigeFeuchtigkeitsmengeermittelt hat, welche
man hierzu gebenmuß. Meines Erachtens wirkt Mistjauche in jeder
Beziehungvortheilhafter, als Wasserxalleim

(Allg. land- u. forstwirthschaftlicheZeitung.)

Martin7scheStahlerzengungsmethode.
Nach einem Vortrage von v. Tunner in Leoben.

Die Methode, Stahl im- Flammofen ohne Tigel umzuschmelzen,
ist der Jdee nach schonsehr alt, denn bereits im Jahre 1830—31
hat Alois Obersteiner in der ärarischenKanonengußhütteauf der

Wieden in Wien diesfallsige Schmelzversucheangestellt, denen der

Verfasser als Prakticant beiwohnte, die aber kein befriedigendesRe-

sultat gaben. Ferner von 1860 auf 1861 sind auf Befehl und Kosten
des Kaisers Napoleon in der Hütte zu Montataire, wie es heißt,ge-
lungene Versuche der Art durchgeführtworden, worüber in Dinglers
Journal, Band 167, Heft B, Seite 346, das Nähereeinzusehenist.
Die Hauptursache, warum diesen Versuchen damals keine weitere

Folge gegebenwurde, soll in dem zu schlechtenRohmaterial gelegen
sein, welches dabei verwendet worden ist. Ueberdies war dabei die

Absichtnur auf den Guß von Stahlkanonen gerichtet, welchejedoch,
was vielleichtauchbei bessernMaterialien ein-getretenwäre, nicht ent-

sprochenhaben. Wahrscheinlichhaben dieseVersucheHerrn Martin

zur Fortsetzungderselben vermocht, und soll er schonseit 3 Jahren
damit in einen ziemlichconstanten Betrieb gekommensein. Eine un-

erläßlicheBedingungzum Gelingen des Stahlschmelzensim Flamm-
ofen ist eine möglichsthohe Temperatur, welcherBedingung die Gas-

öfenmit Siemens’schenWärmeregeneratorenam besten entsprechen,
und zwar um so besser,wenn sie mit Lundin’schenCondensatoren ver-

bunden sind. Diese letzterwähnteModification erscheint um so an-

gezeigter,als hierdurch die oxhdirendeEinwirkung der Flamme nach
Bedarf vollkommener unterdrückt werden kann, wie ohne dieselbe.
Daß mit solchen Flammöfen wirklich die erforderlicheTemperatur
hervorgebrachtwerden könne, um die weichstenStahlsorten und selbst
Stabeisen zu schmelzen,zeigendie Erfolge,die mit diesenOesen beim

Schmelzendes Stahles in Tiegeln allenthalben erreichtwerden; auch
gebendieseOefen, wie sie bei der Schmelzung in Tiegeln angewendet
werden, den Fingerzeig,wie der Boden derselben, mit eisernerKühl-
platte und Sandheerd, einzurichtenist. Außerdemerhältder Boden

zu beiden Seiten des fl )en Sumpfes geneigteFlächen, von denen

aus die vorgewärmten aterialien in den gehörigerhitztenSumpf
niedergeschmolzenwerde .

Herr Emil Martin, auf seinemWerke Sireuil bei Angoulåme,
arbeitete bisher nur mit Chargen von 30——40 Etrn.; auf dem großen



Werke des Herrn Verdie in Firminh wurde der im Jahre 1867 er-

baute Ofen für 100 Etr. berechnet.
Was in der Hauptsache die Manipulation und den chemischen

Vorgang betrifft, verweist der Verfasser auf feine deßfallsigePu-
blication. Neben dem eigentlichenSchmelzofeumuß noch ein Vor-

wärmofenvorhanden sein, in welchem die einzuschmelzendenMateri-
alien vorgewärmtwerden, bevor sie in den Schmelzofengelangen,
um in diesem jedeAbkühlungthunlichstzu vermeiden. Jn der Regel
wird dieserWärmeofen zugleich (oder vielmehrhauptsächlich)zum
Wärmen der erzeugtenGußblöcke,behufs ihrer weiteren Bearbeitung,
zu verwenden sein. Bei einer dieser Chargen für weichenStahl
wurden angeblichverwendet: Kilogr.

Vorerst eingeschmolzen,graues Roheisen . 1200

Nachgetragenan afrikanischenErzen . . 146

» » Puddlingsstahl-Masseln 700

Zusammen . 2046

Nach 71s2stündigerOperation wurden daraus erhalten:
An reinen Gußblöcken 1672 Kilogr.
«Abfällen . . . . . . . 53

,,

daher Gewichtsverlust 321 »

' wie oben . 2046 Kilogr.
Nachdemdie aus Afrika bezogenenErze, reine Magneteisensteine

nnd Eifenglanz, nur mit ca. 650X0Eisengehalt gerechnetwerden kön-

nen, beträgt der Abgang richtiger gerechnetnur 270 Kilogr. oder in

Procenten an 131s2, welcher vornehmlichin verschlacktemEisen be-

steht. —- An Brennstosswaren bei dieser Charge erforderlich:
Jn dein Generator des Schmelzofens 990 Kilogr. Steinkohle
» » Vorwärmosen(zugl.Glühosen)180 »

900
»

Zusammen 2070 Kilogr.
Also bezisfertsichauf 1 Gewichtstheilzu fchmelzendesMaterial,

sammt dem ferneren Ausglühender Gußblöcke,sehr nahe 1 Gewichts-
theil Brennstosf, und bei größerenChargen und Oeer dürfte auf
1 Etr. Gußblöcke1 Etr. Kohlegerechnetwerden können. Der Sand-
heerd JUIJßnach jeder Charge reparirt werden, aber das Gewölbe
UND dle übrigenOfentheile halten angeblich ein und selbstmehrere
Monate aus, ohne einer Erneuerung zu bedürfen, und obgleichper
Monat an 100 Tonnen (2000 Ctr.) Gußblöckeerzeugt werden.

Nach einer mir zu GesichtgekommenenCalculation sollen sichin

Frankreichdie Geftehungskostenbei dem Martin’schenVerfahren zu
Folge der in Gegenwart von mehrerenFachmännernbei Herrn Emil
Martin ausgeführtenVersuchefolgendermaßenstellen:

Anthrazit

Fres.
Für 3550 Kilogr. Roheisen et 120 Fres. 426

»
53

» Stahlabfälle ä 120 Fres. 6.36

»
1000

» Puddlingsstahlluppen
a 160 Fres. (?) . 160

»
1600

» Puddlingseisenluppen
å 160 Fres. (?) . . 256

»
189

» AfrikanischeEisenerze
ä- 31Frcs. . . . 5.86

»
5850

» Steinkohle å 15 Fres. 87.75

Zusammen für Betriebsmaterialien . 941.97

An Arbeitslöhnen - - — - . . . . . 60

Ofenreparaturen, Werkzeug 150

Interessen . . « . . 90

UnvorhergeseheneFälle, Taer 100.03

Summa 1342 Fres.
Erzeugt wurden 5620 Kilogr. Gußblöcke,und demgemäßbe-

tragen die Gestehungskostenfür 1000 Kilogr.Gußblöckeunter 240

Francs, oder der Zollcentner nahe 12 Franes.
Hiernach wären die Gestehungskostennicht viel höher als jene

der Gußblöckebeim Bessemern. Jn den meisten Localitäten,und

insbesondere für einen großartigenBetrieb, dürfte jedochdas Besse-
mern vorzuziehensein. Herr E. Martin behauptetzwar, daß seine
Producte von besserer,verläßlichererQualität seien,und zugleichin
der Qualität des zu verwendeten Roheisens ein viel größererSpiel-
raum gelassensei; indessen,so gewißdas letztere, so zweifelhafter-

scheintdem Verfasserdas erstere,ohne jedochob Mangel an Erfahrung
sichselbst ein verläßlichesUrtheil darüber zutrauen zu wollen. So

- viel ist aber gewiß,daß das Martin’scheVerfahren auch in Gegen-
den, wo das Besfemern schonbesteht,die volle Beachtung verdient.

Schließlichtheilte Herr v. Tunner mit, daßmit der Einführung
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des Martin’schenVerfahrens zu Kapfenberg in Steiermark bereits

begonnen wurde, und Prävali in Kärnthen,wie Furthof in Nieder-

österreichdemnächstfolgen dürften. (Berggeist.)

Ueber sogenannteWaldwolleund daraus gewonnene
Fabrikate.

Wenn man die frischen, zähenNadeln des Kieferbaumes zer-
qnetschtund in Wasser kocht, so entweichtder aromatische, flüchtige
Theil der Nadeln, welcher fast nur aus Terpentinölbesteht,und in
dem Wasser löst sichein bitterlich schmeckender,zusammenziehender
Stoff auf, der im Wesentlichen Gerbsäure ist. Der von diesen
Stpffen befreiteunlöslicheBast, aus feineren und gröberenFasern
btzstehend,stellt die-sogenannte Waldwolle dar. Diese Fasern sind
in chemischerHinsichtderselbe Körper,wie der Flachs und die Baum-

wolle. Von beiden unterscheiden sie sich darin, daß sie viel gröber
sind; von erfterem noch dadurch, daß sie ganz kurz, und von letzterer,
daß sie nicht gekräuseltsind. Einen Faden und ein Gewebe von

Waldwolle herzustellen,erscheinthiernachunmöglich;was uns unter

diesemNamen vor Augen gekommen, war entweder gewöhnliches
Baumwoll- und Wollfabrikat, in welches etwas Kiefernadelfaser
eingemengtwar, wodurch der Stoff aber nur eine grobe und rauhe
Fläche erhielt; oder es bestand ausschließlichaus Baumwolle und

Wolle in einem dichten filzigenGewebe sowie als Watte, gefärbt
durch die sogenannten Extraktivstosseder Nadeln, d. h. die im Wasser
gelösteGerbsäure, gelb bis braun. Jm frischenZustande besitzen
die Fabrikate einen ätherifchen,nadelartigen Geruch, der wahrschein-
lich vom Benetzen derselben mit dem beim Kochender Nadeln ver-

jagten und in besonderenVerdichtungsgefäßenwieder aufgefangenen
Terpentinölherrührte. Beim Liegender Waaren an der Lust geht
der Geruchbald fort.

«

Dem so präparirtenStoff wird von den Fabrikanten, unter-

stütztdurch zahlreiche ärztlicheund andere Atteste, eine heilsame
Wirkung bei Gicht und Rheumatismus zugeschrieben.Wenn dieß
der Fall ist — was übrigensaußerordentlichschwerzu beweisen—,
so ist jedenfalls die Waldwolle, mit deren Namen eine so starke Re-
clame getrieben wird, unschuldig dabei und nur das Terpentinöl
kommt in Betracht. Dann kann man sich aber selbst jeden Wollstosf
in wirksamerWeisepräpariren,ohne das doppelteund dreifacheGeld

dafürhinauswerfen zu müssen.Auchlautet gerade die Vorschriftder

Fabrikanten dahin, das man den Waldwollstoff, wenn er feinen
Geruch verloren, mit etwas Waldwollöl tränke. Es ist übrigens
durchaus nicht unwahrscheinlich,daß die angeblichSchmerzen lin-

dernde Eigenschaftder Waldwollstosfenur von ihrem dichten warm-

haltendenGefügeherrührtund daß jedes andere Fabrikat von ähn-
lich gearteter Beschaffenheitdie gleichen Dienste leistet. Man hat
die reine Waldwolle auch als Polsterstosf für Möbel empfohlen;
eben so gut könnte man die Gerberlohe, nachdem sie aus den Gruben

gekommenund getrocknet,verwenden, denn in ihren elastischenEi-

genschaftenstehen sichbeide Stoffe sehr nahe. Das Seegras hat in

dieser Hinsichteinen weit höherenWerth. —- Die Waldwolle ist bis

jetztvorzugsweise,wenn nichtausschließlich,in einem kleinen Oert-

chenThüringens,Namens Remda, von zweiFirmen: H. Schmidt
und L. und E. Lairitz fabricirt worden; dieselbenstritten sich,gleich
den Cölner-Wasser-Fabrikanten,jahrelang in den Blättern um die

Ehre, wer der allein echteund wahre Verfertigersei. Die Geschichte
von der Waldwolle spielt seit etwa 10 Jahren; in weiteren zehn
wird sie wohl begrabenund vergessensein. «

(BadischeGewerbezeitung.)

Ueber Nietverbindungen
Nach einem Vortrage von J. W. Schwedlerim Architekten-

Verein zu Berlin.

Bei der auch im Hochbauwesenmehrund mehr zunehmenden
Verwendung genieteteterEiseneonstructionen,erscheintes von allge-
meinerem Interesse, die Festigkeitder Nietverbindungeneiner Be-

trachtung zu unterwerfen-
Die Nietbolzenwerden hauptsächlichauf Abscheerenin Anspruch

genommen. Die Abscheerungsfestigkeitist geringer als die absolute
Festigkeitdes Schmiedeeisens

.

Nach den von H arkort in der Zeitschrift»der Berggeist
«

ver-

9-Ic-



«öffentlichtenMittheilung beträgt«die Abscheerungsfestigkeit35000

Pfd per QuadratzollSchnittflächebei Eisen, dessenabsolute Festig-
keit = 57000 Pfd. per Quadratzoll ist.

Andere Versuche, von Lavalley beim Bau der Brückezu

Clichh angestellt, ergaben nach Molinos und Pronier die Ab-

scheerungsfestigkeitzu 43700 Pfd. bei 55000 Pfd. absoluter Festig-
keit per Quadratzoll Im Allgemeinen kann man die AbscheeL
rnngsfestigkeitin rundem Verhältnisse= 3f4der absoluten Festig-
keit beim Schmiedeeisenrechnen.
-.·- Die Festigkeitder Nietverbindungen wird jedochmeist durch die

Reibung der Bleche an einander bedingt. Dieselbe wird bei war-

mer Nietung dadurch hervorgerufen,daßder Nietbolzenbeim Erkal-

ten sich zusammenziehtund die Bleche an einander preßt.
-

Nach Edwin Clarke beträgtdie zur Ueberwindung der Rei-

bung allein erforderliche Kraft ca. 17000 Pfd. per Quadratzoll
Nietschnitt. Die als zulässig angenommene Belastung des Niet-

schnittes mit 10000 Psd. per Quadiatzollliegt also noch innerhalb
des Reibungswiderstandes. Erst wenn diese Reibung durch ug

soder Druck in den genieteten Blechen überwunden wird und Gleiten

eintritt, erfolgt die Inanspruchnahme der Abscheerungsfestigkeitdes

·Nietbolzens,indem die Niete in dem immer etwas weiteren Loche
zum Contact kommt. Nach Elarke’s Versuchen ist bei warmer Nie-

tung der Bruch eingetreten: bei einschnittigerNietung bei 44000

Pfd., bei zweischnittigerbei 48000 Pfd. per Quadratzoll Schnitt-
fläche. Die Reibung in der Nietverbinduug wächstzproportional
der Zahl der Nietschnitte.

.

Da die Nieten sich beim Erkalten um mehr als ihre elastische
Dehnbarkeit zusammenziehen,die Bleche, welche kalt gebliebensind,.
aber dieser Bewegung Widerstand entgegensetzen,beziehentlichsich
durch Aufnahme der Wärme noch ausdehnen, so tritt eine Reckung
des Nietbolzens,d. h. eine Dehnung über die Elastitätsgrenzehinaus,
ein. Damit sind der Länge der Nietbolzen enge Grenzen gesetzt,
schon bei 6 bis 7 Zoll Länge reißen die Nieten ab, indem die

Reckung sich an der schwächstenStelle concentrirt (Fig. 1).

- Ez- z. Eis-a

Bei kürzerenNieten und guter Nietung tritt mit dem vollstän-

digen Erkalten und der Reckung der Nieten eine Pressung der Bleche
auf einander von ca. 20000 Pfd. per Ouadratzoll Nietschnittein,
bei welcher Spannung die Reckung stattfindet. Jn diesem Falle
wirkt die Niete nur durch Reibung. Erreicht man diese Pressung
bei Anfertigung der Nietverbindung nicht, so wird bei der noch zu-

lässigenBelastung derselben Gleiten stattfindenund die Niete, welche
nun auch nicht nach der Länge in diesemMaße gespannt ist, wird

auf Abscheerenin Anspruch genommen.
Man kann deshalb bei Berechnungder Festigkeiteiner Nietver-

bindung die Reibung außerBetracht lassen und einfachden Wider-

stand des Schmiedeeisensgegen Abscheerenper Quadratzoll Schnitt-
slächein Rechnungstellen.

Obgleichdie Abscheerungsfestigkeitbeim Bruch nur 4szder abso-
luten Festigkeitbeim Bruch sichherausstellt, so ist dochkein Beden-

ken vorhanden, die zulässigeInanspruchnahme des Schmiedeeisens
nach irgend einer dieserRichtungen k = 10000 Pfd. per Quadrat-

zoll zu setzen·
Nächst den Nietbolzen ist das Bolzenauge in Betracht zu

ie en-z hMalberg hat an KettengliedernVersucheüber die Dimensionen
eines Bolzenauges, welchesnach allen Richtungenhin gleicheFestig-
keit gegen Bruch zeigt, angestelltund gefunden, daß bei einem

Durchmesser des Bolzenlochesvon 3 Zell, einer Breite des Ketten-

gliedes von 6 Zoll, die Seiten des Auges 4 Zoll und der Rücken 5

Zoll breit sein müssen (F·rg. 2). Wird dabei der 6 Zoll breite

Kettenstockmit 100 Etr. per Quadratzoll gezogen, so drückt der Bol-

zen von 3 Zoll Durchmesser mit 200 Ctr. per Quadratzollin die

Leibung des Bolzenloches. Der Bolzen hatte daher bei diesenVer-

suchen einen zu geringenDurchmesser.
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Bei der Nietverbindung von Blechen hat man es jedochnicht
mit derartig gestaltetenBolzenaugen zu thun.

Die Stäbe behalten gleicheBreite und der Querschnitt, in

welchem das Nietloch liegt, ist somit der schwächste(Fig. 3); man

nimmt denselben bei einschnittiger, einfacher Nietung gleich dem

Querschnitt des Nietbolzens.
Durch Aneinanderlegensolcher Stäbe erhält man die Nietung

breiter Bleche mittels einer Nietreihe Die Breite jedes Stabes ist-
die Theilung· Die Theilung wird weit oder eng ausfallen, je nach-
dem das Blech dünn oder dick ist.

Verfolgt man die Querschnittsverhältnissein der Nietreihewei-

ter, so findet man die Theilung der Nietung.
Bei weitem Abstand »derNietlöchervon einander geht zwar we-

niger Eisen durch das Nietloch verloren, aber der Druck in der Lei-

bnng des Nietloches vergrößertsich.
Dieser Druck darf eine zulässigeGrenze nicht überschreiten;

wird als Maximum 150 Etr. per Quadratzoll gerechnet,während-
der Querschnitt der Niete und der Bleche nur mit 100 Ctr. per
Quadratzoll angestrengt wird, so kommt man durch einfacheRech-
nung zu dem Ergebniß,daß der Durchmesser der Niete d dem Dop-
pelten der BlechstärkeB gleichzu setzenist. .

FL er a

Z

(-L

«

Setzt man dann ferner die Anstrengung im Querschnitt des

Nietbolzensgleich der in dem Blechquerschnittzwischenzwei Niet-

löchernderselbenReihe, so erhältman die Theilung e = (7r —s—2)-
= 5 bis 6 Z, oder = 272 bis 301von Mitte zu Mitte der Niet-
lö er.ch

Nach der Zahl der Berührungsslächen bei den durch Nietung
verbundenen Blechen unterscheidetman die Nietungals ein -, zwei-,
drei und n-schneitige,weil in ebensovielQuerschnitten der Nietbol-

zen auf Abscheerenin Anspruchgenommen wird. (Jn Fig. 4 ist eine

sechsschnittigeNietung dargestellt.)
Die einschnittige Nietung wird besonders bei Dampfkesseln

angewendetund ist deshalb von Wichtigkeit
Bei derAnordnung Fig. 5 wird durch die parallelen, entgegen-

gesetztenKräfte P in den beiden Platten ein Kräftepaar am Hebel-
arme S hervorgerufen, welches die Bleche neben den Nietköpfenzu
biegen strebt.

.
»

Stellt man die angestrebteBiegung von vornherein her, wie bei:
der Anordnung Fig. 6, so verschwindetdieses Kräftepaar, dafür
tritt aber ein neues bei der Niete auf, welchesbestrebt ist, den Kopr
abzubrechen

"

Wird im ersten Falle das Blech mit k per Quadratzoll gezogen,
so ist P = b ö Ic, wo b die Stabbreite.

Die Biegung, diejedes Blech erleidet, ergiebt noch eine An-
2

strengung mit kl, nämlichk1.——6-—
—

Ess,
2 2

Werth für P eingesetztwird, kx P = k bg—al·soki, = 3 k-

Das Blech wird also neben dem Nietkopfemit k —s—kl, zusam-
men mit 4k angestrengt. Dieser Werth wird kleiner, je nachdem
die Biegung erfolgt und den Hebelarm Z verringert.

Jm zweitenFalle, wenn die Biegung dauernd hergestelltworden

und wenn obiger

. . . ." P
.

ist, wirkt das Kräftepaar bei jedem Nietkopfmit Hi auf Abbiegen

des Kopfes und tht im Schaft eine äußersteFaserspinnung des»
Eisens k2 hervor, welchesichaus der Gleichung für das Biegungs-

sP d 12 .

moment —;—=k2 E32—ergiebt, und da P = k E—4—7E,worin k«

die Abscheerungskraftper Quadratzoll Nietschnitt bezeichnet,so hat:
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man kz Ok. Außerdemwirkt die Kraft Pl anf Zug im Schaft.
Da der Nietkopf einen Durchmesser 36 hat, so ist Ps= 3P16,

. 2

also Pl
g—= kz —4T

Falle die Niete nicht allein in der Schnittflächemit k auf Abschee-
ren, sondern auch an jedem Nietkopfemit der Spannung 273 k

auf Zug angestrengtwird, wodurch ein Abspringendes Kopfes her-
vorgerufen werden kann.

Um die Vereinigungsstelledes Nietkopfesmit dem Nietbolzen
mehr zu sichern,wendet man die Versenkunga (Fig. 7) an , welche
einer angenähertenAusrundung des einspringenden Winkels ent-

spricht.

. 1
. .

, also noch kz = —;-sodaßIn diesem

(Schluß folgt.)

Ueber das Bleichversahrenauf der KöniglichenMuster-
bleichezu Sohlingen bei Uslar.

(Auf Wunsch der Direktion des Gewerbevereins von Königlicher
Landdrostei Hildesheim mitgetheilt.)

A. Leinenwaare.
Die Leinenwaare wird, nachdem jedes ausgelieferte Stück mit

Litzen resp. Vorenden versehen, in das Weich- oder Gährfaß ge-
bracht. Jede eingelegte Lage wird mit bis anf 35 Grad. R. erwärm-

tem reinem Flußwasserdurchnetzt und mit Holzschuhenfest niederge-
treten, damit das Wasser alle Theile gleichmäßigdurchdringt. Mit

diesem Einlegen wird bis zur Füllung des Fasses fortgefahren-
Hieran wird das Faß mit Brettern zugelegt,nnd werden diese ver-

mittelst eines Querriegels, welcher nicht nur durch eine Kette, son-
dern außerdem auch durch gegen die obere Decke gestämmteBäume

niedergehaltenwird, befestigt.-Die also in eine festeLagegebrachten
Leinen werden, bis zur vollständigenDeckungmit Wasser übergos-
sen, der sauern Gährung überlassen,die nach 48 Stunden beendet
ist- Nach dem Herausnehmen wird die Waare gleich zur Spülung
ngMcht, vermittelst Durchlaufens durch zweikannelirte hölzerneEh-
linderansgespült, und dann auf den Bleichfeldernausgebreitet. Hier
lsIBtMan sie 2 bis 3 Tage lang liegen und begießtsie, so oft sie tro-
cken geworden, mit Wasser. Sie wird jetzt trocken aufgenommen und

zur ersten Beuche gebracht.
Erste Beuche. Die Benchgfäße,mit einem doppeltenBoden

versehen,sind tief in die Erde eingegrabeneFässer und so placirt,
daß die alkalischeLange aus dem Kesseldirect in dieselben ausgelass-
sen werden kann und die durch die Waare gezogene Lange aus dem

zwischendem ersten und zweiten Boden befindlichen Raume wieder
in den Laugenkesselzum Erwärmen gepnmpt werden kann.

Zur ersten Beuche bedient man sich einer Lauge, gewonnen durch
Auflösungeines Psundes kalcinirter Soda von 90 Proc. auf 100

Pfd. reines Quellwasser; diese wird auch häufigersetzt durch eine

Aschenlaugevon gleicherStärke, oder auch durch eine Mischungvon

Aschen-und Sodalauge. .

Zum Beuchen wird die Waare hoch(köpflingsin dem Beuchfasse
aufgestellt, jede Schicht mit erwärmtem Wasser genetzt, alsdann mit

Holzschuhenniedergetretennnd damit fortgefahren, bis das Faß ge-

hörigangefülltist. Dann wird so viel Wasser in das Faß gelassen,
bis die Waare vollständigdamit bedeckt ist. — Jetzt beginnt das

Beuchen.
Eine Auslösungvon Soda oder auch Aschenlauge,welche an-

fänglichbisan 35 Grad R- erwärmt sein muß, wird nach und

nach der Waare zugesetzt,nnd zwar in der Menge, daß die Beneh-
lauge die oben bemerkte Stärke von 1 Proc. Soda erhält. ,

Die inzwischendurchgelanfeneLange wird nun aus dem Raume

zwischendem ersten und zweitenBoden des Beuchfasseswieder in

den Kesselgepumpt, nnd daselbstum 5 Grad stärker erwärmt, als

sie beim Anfgießenhielt, sodann wieder aufgelassen nnd damit so
lange fortgefahren, bis die Lange beim Anflassen eine Hitze von 80

Grad R. erreicht hat. Zu diesemGeschäftist je nach der Größe des

Beuchfasses längere oder kürzereZeit erforderlich- Hat die Lange
den bestimmten Grad der Wärme erreicht, so läßt man das Feuer
unter dem Kessellangsam ausgehen, fährt aber mit Auf- und Ab-

pumpen der Lange so lange fort, bis das Feuer erloschen ist. Jst
die Beuche so beendet und soll die Waare erst am andern Morgen

nnd die braune Lange daraus entfernt ist. Hiernach wird sie auf
den Bleichplan gebracht, ausgebreitet und 2 bis 3 Tage liegen ge-

lassen. Nach dem Trockenwerden stets mit Wasser begossen,wird die

Waare spätermöglichsttrocken aufgenommen und zur Beuche ge-
bracht.

Zweite Benche. Diese wird ganz wie die erste behandelt;so-
wohl die Stärke der Laugen, der Hitzegradder Beuche, das Durch-
pumpen mit kaltem Wasser, als auch das Anslegen der Waare ans
dem Bleichplane während2 bis 3 Tage, sowie das Begießender-

selben nach dem Trockenwerden erfahren hierin eine Aendernng
nicht.

Dritte Beuche, Diese wird ebenfalls mit klarem Wasser
übergossen,bis das Faß gefüllt ist, dann nach und nach eine Auflö-
sung von Soda- oder Aschenlaugezugesetztund zwar auf 140 Pfund
Wasser 1 Pfund kalcinirte Soda. Hitzegradwie bei der ersten nnd

zweitenBenche. Nachdemdieser erlangt, wird so viel kaltes Wasser
in das Faß gelassen,bis die Waare mit den Händen herausgenom-
men werden kann. Mit der noch anhängendenLangeauf den Bleich-
platz gebracht, wird sie 2 bis 3 Tage unter hänfigemBegießendort

liegen gelassennnd dann zur
Vierten Beuche gebracht. Diese wie die dritte Beuche, mit

dem Unterschiede,daß auf 150 Pfund Wasser 1 Pfund Soda ge-
nommen wird.

Fünfte Benche wie vorher; 160 Pfund Wasser 1 Pfund
Soda. -

Sechste Beuche wie vorhin; 170 Pfund Wasser 1 Pfund
Soda.

Siebente Beuche wie vorhin; 180 Pfund Wasser 1 Pfund
Soda.

Achte Beuche wie vorhin; 190 Pfund Wasser 1 Pfund Soda.

Erstes schwefelsaures Bad. Die Waare wird vom Bleich-
plan naß aufgenommen, ausgespiilt und in ein schwefelsauresBad

«

von einem GewichtstheilSchwefelsäureauf 200 Gewichtstheilekla-
res reines Wasser, gut durch einander gemischt,stiickweiselocker ein-

gelegt und gehöriguntergetaucht 5 bis 8 Stunden darin liegen ge-
lassen.

Gleich nach dem Herausnehmen wird die Waare in fließendem
Wasser gut gespült, nnd nachdem das Wasser abgelauer der nenn-

ten Beuche übergeben.
Neunte Beuche mit einer Auflösungvon 1 Pfund kalcinirter

Soda, JJ4 Pfund grünerSeife in 225 Pfund Wasser von 35 bis
65 Grad Wärme und 2- bis ZtägigesAuslegen auf der Bleichwiese.
Nachdemsie naß aufgenommen, gespiilt und das Wasser abgelauer
ist, wird die Waare in das erste Ehlorbad gebracht-

Erstes Chlorbad Dieses wird durch eine Auflösungguten
Chlorkalks in 600 GewichtstheilenWasser bereitet. Die Gewebe
werden lose in feuchteinZustande in steinere Bütten gebracht und

mit hölzernenStäben gehöriguntergetaucht, damit die Chlorkalkauf-
lösungalle Theile gleichmäßigdurchdringen kann. Jn diesem Bade
verbleibt die Waare 6 bis 8 Stunden. Dann herausgenommen,in
fließendemWasser gut ausgespültnnd zum Ablauer gebracht,wird

sie in feuchtem Zustande dem zweitenschwefelsanrenBade übergeben.
Zweites schweselsaures Bad. Dieses wird wie das erste

gegeben.
Zehnte Benche mit einer Auflösungvon 21s2Pfund weißer

Talgkernseife,1 Pfund kalcinirter Soda in 600 Pfund Wasser von

35 bis 60 Grad Wärme unter gehörigemBegießenmit Wasser 2

bis 3 Tage auf der Bleichwieseliegen gelassen,alsdann wird gespült
und sortirt. Die zur halben Bleiche bestimmten Leinen sind nach
diesemVerfahren zum größtenTheile fertig gebleicht,werden dann

gestärktoder geblänetund getrocknet.
Die zur vollen nnd 3s4Bleiche bestimmte Waare kommt zum

Seier und zwar die ans Maschinengarn verfertigte unter die s. g.
englischenRubbings; die aus Handgespinstverfertigteaber unter die

s. g. deutschenHobel. Die Waare wird ·solange mit weißerresp.
brauner Seife geseift (gewaschen)bis die darin etwa befindlichen
schwarzenoder gelben Streifen daraus entfernt sind. So behandelt
kommt die Waare nun ohne weiteres Ausspiilenmit der Seife im-

prägnirtin die

Elfte Beuche mit einer Auflösungvon 1 Pfund kalcinirter

ansgelegt werden, so bleibt sie die Nacht hindurch mit bedeckter Lange Soda, 350 Pfund Wasser von 35 bis 65 Grad Wärme. Von hier
stehen;soll sie gleichausgelegt werden, so wird die Langeabgepumpt
nnd so viel kaltes Wasser ausgelassen,bis die Waare kalt geworden

ans wird die Leinenwaarehaufdie Bleichwiesegebracht, jedochnicht

ausgespannt, sondern in die Breite gelegt, auchbeständignaß erhal-
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ten; dann nach 2iTagenund gehörigemAusspülengelangt sie wie-

der in’s Chlorbad.
Zweites Ehlorbad. Dieses wird in Allem wie das erste ge-

reicht.
Drittes schwefelsaures Bad. Dieses wird ebenfalls-ganz

wie das vorangegangene gegeben.
Zwölfte Beuche mit einer Auflösungvon 1 Pfund kalcinirter.

Soda und 21l2 Pfund weißerTalgkernseifein 600 Pfund reinem

Wasser Von 35 bis 55 Grad Wärme. Hierauf liegt die«Waare

zweiTage, ohne ausgespannt zu sein, auf der Bleichwiese,unter be-

ständigemNaßhalten.Nach dieser Operation wird die Waare ge-

spültund sodann sortirt. Die guten und völligausgebleichtenStücke
werden gestärkt,resp. geblauet und getrocknet.Die noch nicht völligL
ausgebleichtenStücke werden wieder durch die englischenRubbings
geseift (gewaschen)und kommen wie vorhin zur Beuche.

Dreizehnte Beuche. Diese wird behandelt wie Beuche ·11.
Nachdemdie Waare sodann ebensowie früher 2 Tage auf der Bleich-
wiesegelegen, wird sie wieder aufgenommen und gespült.Die bes-
seren Stücke erhalten noch ein schwefelsauresBad, wie das frühere«
die schlechterenein

Drittes Chlorbad wie das zweiteund ein

Viertes schwefelsaures Bad wie das dritte, werden sodann
nach vorherbeschriebenerArt gebeucht, ausgelegt, gespült, gestärkt
resp. geblauet auf Verlangen auch gemaugelt und appretirt.

B. Baumw ollg ewebe und Baumwollgarne.
Die rohen Baumwollgewebe(Nessel) und Baumwollgarne wer-.-

den zunächstdurch Wasser gezogen, damit sie gleichmäßigdurchnäßt
rden, und danach in die Beuche gebracht.

Erste Beuche. Diese besteht in einer Auflösungvon einem

Pfunde kalcinirter Soda in 170 Pfund reinem Wasser.
Nachdemdie Baumwollgewebe,wie die Leinenwaare, hoch(köpf-

lings in dem Beuchfasseaufgestelltund ebensoniedergetretenwerden,
auch damit schichtweisefortgefahren worden, bis das Faß gefüllt ist,
wird die Lauge, welchebis zu 35 Grad erwärmt sein muß, ausge-
lassen und damit fortgefahren, bis dieselbeeine Hitze von 80 Grad

erreicht hat. Jst dieser Grad erreicht, so wird kaltes Wasser aufge-
lassen, damit die Waare herausgenommen werden kann, dann die

Waare zur Spüle gebracht,tüchtigausgespültund nach dem Ablau-

fen ins Chlorbadbefördert.
Erstes Ehlorbad. Dieses besteht aus einem Pfunde aufge-

löstemgutem Chlorkalk in 125 Pfund Wasser.
Jn das so hergestellteEhlorbad wird die Waare lose eingelegt

und mit hölzernenStäben niedergedrücktNachdem sie 6 bis 8

Stunden darin, gehöriguntergetaucht, gelegen,wird die Waare her-
ausgenommen und zur Spüle gebracht, tüchtigausgespültund nach
dem Ablaufen in das

Erste schwefelsaure Bad gebracht. Dieses besteht aus ei-
nem Pfunde Schwefelsäureauf 200 Pfund Wasser, gut durcheinan-
der gemischt. Die Waare wird stückweiselocker hineingelegtund

nach 4 bis 6 Stunden wieder herausgenommen,dann gut gespült
und nach dem Ablauer in die

Zweite Besuche gebracht. Diese besteht in einer Auflösung
von Vz Pfd. Talgkernseife und 1 ·Pfd. kalcinirter Soda auf 400

Pfd. Wasser. Mit einem Wärmegradvon 350 R. anfangend, en-

det sie mit 55 Grad Hitze. Nach gehörigerAbkühlungwird die
Waare herausgenommen, gut gespültund dann in das

Zweite Chlorbad gebracht; Jn diesemBade, welchesebenso
wie das erste hergestelltist, bleibt die Waare wiederum 6 bis 8

Stunden lang liegen,wird dann herausgenommenund in das

Zweite schwefelsaure Bad gelegt, welches ebenso wie das

erste hergestelltist. — Nach4 bis 6 Stunden wieder herausgenom-
men, wird die Waare wieder gehöriggespültund kommt dann nach
dem Ablauer des Wassers in die

Dritte Beuche, die ebenso wie die zweitehergestelltwird-

Nach Beendigung dieser Beuche wird die Waare wieder gespült.
Jetzt, im Allgemeinenzwar fertig gebleicht, werden die darunter
etwa sichbefindendenschwereren und fest gearbeiteten Stücke, in so
weit sie die volle Weißenoch nicht angenommen haben, in ein

Drittes Chlor- und-schwefelsaures Bad gegeben, welche
Bäder, der Beschaffenheitder Waare angemessenhergestellt werden.
Die Dauer des Bades richtetsichdann ebenmäßignach Bedürfniß
nur bleibt das Sauerbad in seiner Einrichtung dem ersteren gleich.

Endlich wird die Waare in die «

Vierte Beuche gebracht und ganz so behandelt wie in der

zweiten.— Nach dem Fertigwerden wird die Waare gut gespült,je
nachBedürfnißgestärkt,getrocknetund schließlichauf Erfordern auch
gemangelt. (Mittheil. d. Gew.-Vek· f. Hannover,)

Ueber Gewehrfabrikaiton.
Vortrag im Berliner Jngenieur-Verei,nvon Petzold.

Wie der Redner einleitend bemerkte, liege dieser Gegenstand
dem deutschen Jngenieur eigentlichziemlichfern, weil bei unseren
Gewehrfabrikantendie zünftlerischeGeheimthuerei,in welcher die

Staatswerkstätten obenan ständen,noch in voller Blüthe stehe; es

fehle also die Veranlassung, sichmit dem Gegenstandezu befassen.
Ohne den Rath der Wissenschaftund abgezogenvon dem läuternden

Lichte der Oeffentlichkeitsei denn auch die Gewehrfabrikationbei
uns bis heute noch das gemeineHandwerk geblieben. Dem Staate

kosteten die Gewehre mehr als das Doppelte dessen, wofür sie sich
nachweislich mit zeitgemäßenEinrichtungen herstellen ließen. Auf
der höchstenStufe der Vollkommenheitstehedieser Industriezweigin

Amerika, dahin gebracht durch große politischeEreignisse und die

Segnungen der Freiheit.
Redner gab in allgemeinenZügen die Beschreibungder wichtig-

sten Processe bei der Fabrikation, wie sie ihm in einer der größten
Gewehrfabriken der Welt, welcher er in früherenJahren vorgestan-
den, geläufiggeworden. Das erste Erfordernißsei ein genau gear-
beitetes Originalgewehr, zu dessen jedem einzelnenTheile eine An-

zahl freilich kostbarer Spann- und Bohrfutter, Gefenke, Lehren,
Leitcurven und Maschinen anzufertigen seien, so daß auch nicht die

entfernteste Abweichungim Laufe der Zeit möglichwerde; es gebe
deshalb auch in einer guten Gewehrfabrik einen Zollstock nicht.
Die Gewehrtheile nähertenund zerstreutensichim Laufe der Fabri-
kation dreimal. Erster Hauptproceßsei das Schmieden, Bohren,
Fräsen 2c., Zusammenpassen und Numeriren des Gewehres im

weichen Zustande; der zweite das Poliren, Graviren, Härten,
Bläuen und abermalige Zusammenstellen zum Probeschießen;der

dritte Reinigung, zusammenstellendeJnspection (Bescl)auung)Und

Verpackung. Das Schmieden geschehemeist aus Coksfeuern in

Schmiedemaschinenund Fallgesenkenmit Hilfe von eontinuirlich ro-

tirenden senkrechtenSchraubenspindeln, welche den Fallbär heben.
Vor der weiteren Bearbeitung der Theile seien die Oberflächen

durch Beizen von der Oxydhaut zu befreien, da diese auf alle

Schneidewerkzeugeungemeinzerstörendwirke. Der wichtigsteBear-

beitungsproceßsei das Fräsen, von welcherOperation bei uns noch
sehr kindlicheVorstellungenobzuwaltenscheinen,da, wie Redner be-

merkte, die hier üblichenFräsevorrichtungenmehr Reihe- als Schnei-
devorrichtungenseien. Vor allen Dingen ließeman die Fräser viel

zu schnelllaufen und zahne sie viel zu fein. Wo die Größe es irgend
zulasse,solle die Zahntheilung nie unter 1X2Zoll (13mm) und die

Peripheriegeschwindigkeitnicht über 4 Zoll (105mm) pro Secunde

betragen. Bei der krümelnden Eigenschaftdes Gußeisenspanessei
allerdings mehr Freiheit gestattet.

Rednergtadelteferner das noch vielfach üblicheDrehen mit zu
dicken Stählen, zu schwachemSpane und namentlich mit Wasser.
Es seien dies Alles Consequenzen zu großer Geschwindigkeiten.
Wasser beim Drehen wirke als Schmiermaterial,und drücke deshalb
der Stahl die Oberfläche des Drehstückes,welcheszwar ein glattes
Aussehen erhalte, aber seine Form schnellverändere. Zur Herstel-
lung eines genauen Chlinders gehöreunter allen Umständenein

rauher Span.
GroßesGewicht sei auf gute Centrirvorrichtungen mit tiefem

Einbohren des Körners zu legen, von welchendie einfachstebeschrie-
ben wurde. Zur Massenherstellungganz kleiner Gewehrtheile, welche
die Einzelherstellungnicht lohnen würden, werde der Weg befolgt,
daß man in ganze Stahl- resp. Eisentafeln das Profil derselben
quer einfräseund diese Tafeln nachher der Längenach zerschneide.
Redner betonte die saubere Herstellungder Schrauben- und Gewin-

deschneidzeugeund erwähnte,daßSchrauben von Stahl zu Geweh-
ren nicht anwendbar sind. Zu Garnituren werde mit vielem Vor-

theile schmiedbarerGuß verwendet, und ist Redner gan bereit, die

Herstellung dieses Fabrikates zum Gegenstande einer weiteren Mit-

theilung zu machen, resp. privatim seine bei jahrelanger Herstellung
desselben gemachtenErfahrungen Preis zu geben. Jndem Redner

noch zeigte, wie Eisen d Holze gleich ganz sauber geftemmt wer-

den könne und hinsichtlichder Bearbeitung von Holz großeGeschwin-
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digkeit",dochsehr vereinzelteSchneidezähnebei sichererFührung des

Arbeitsstiickesals erstes Erfordernißhinstellte, bespracher noch den

Hauptbestandtheildes Gewehres, das Rohr oder den Lauf. Er

hielt dafür, daß bei sauberem Bohren sich immer das Arbeitsstiick
drehen müsse,welches in der Regel wegen seiner größerenMasse den

durch die Bewegung entstandenen Erschütterungensichererwiderstehe,
als der leichteBohrer; die Erfahrung bestätigedies. Der beim

Bohren kleiner Rohre allein zuverlässigeBohrer seider spiralförmige;
er sei dies überhauptfür jedeArbeit geeignetund sei auch der billigste.
Eine Hauptbedingung zum Gelingen eines mikroskopischgenauen
Bohrloches sei eine feine Hand an der Leitung des Vorschubes,wes-

halb hierzuMädchenverwendet würden: ein selbstthätigerVorschub
würde unausführbar sein. Es sei noch vielfachSitte, Läufe unter

Wasser zu bohren, um die Erwärmungzu verhindern: man verdop-
pele aber dadurch nnr den Schaden, da so gebohrteLäufe nie eine

dauerhafte Jnnenflächebesäßen,denn es werde die Temperatnrdifse-
renz zwischeninnen und außen erhöht. Es sei weit gerathener,
durch scharf schneidendeBohrer Wärmeentwickelungüberhauptzn

vermeiden;wenn solche aber einmal vorhanden, sie in ihrer Ver-

theilung nicht zu stören.
Als Erkennungszeichen,ob ein Lauf gerade gebohrt sei,erwähnte

Redner die Spiegelung, welche im geraden Rohre, wenn man das-
selbe um seine Axe dreht und dabei durch dasselbe gegen das Licht
sieht, genau dieselbebleiben muß. Die Herstellungguter Schlicht-
dorne, welchezum genauen Ealibriren der Bohrung dienen, sei
sehr schwierig.

Hieran erläuterte Redner den sehr subtilenProceßdes Ziehens
und beschriebeine von ihm zu diesemZweckeconstruirteMaschine,
welchetäglich250 Läufe mit fast jedem beliebigemDrall zu ver-

sehenvermöge. Er sprach sein Bedauern aus, daß noch keine wis-
senschaftlichenKräfte sichernstlich mit der Frage über den richtigen
Drall eines Laufes und der Form der Geschossebeschäftigthätten,
Vbsleichdieselbean Jnteresse und Wichtigkeitsonst vielfach beregten
Dingen Ul·chtnachstehe. Er erwähntenoch der meistvernachlässigten
Nothwendlgkeit,daß die Mündung des Laufes genau rechtwinklig
zur ABCabgeschnittensei, und erklärt überhaupt die bei uns beo-

bachtete große Verschiedenheitder Gewehre in Bezug auf Treff-
fähigkeitnur durchmangelndeGenauigkeitbei der Herstellung-

Redner erörterte den Unterschiedzwischender Stahl- nnd

Schleifpolirereiund beschriebden Proceß des Glattpolirens, des

Bläuens der Stahltheile und des Einsetzens solcher Eisentheile,
welchebei großerHärte eine schöneFarbe haben müssen, sowie der

dazu erforderlichen Apparate. Nach diesem Processe werden alle

Theile nach ihren respectivenNummern geordnet und zum fertigen
Gewehre zusammengestellt,wobei natürlich nur wenig mit der

Feile nachzuhelfenbleibe oder auszuwechseln,da jedes Stück hin-
sichtlichseiner Dimensionen abgeleert und durch Beschaumeisterab-

gestempelt,auch sämmtlicheFedern mit doppeltem Drucke vorher
geprüftseien. »

Die nächsteNothwendigkeitsei nun das Probeschießen(die ge-

setzlicheExplosionsprobefinde schon vor dem Poliren Statt), und

sei ein gut organisirter Schießstanddie Seele einer Gewehrfabrik.
Die durch kein anderes Mittel erkennbaren letztenSchwächenkämen
hier-zumVorscheine, nnd dürfe eine gute Gewehrfabrik keinen An-

stand nehmen, auch in diesem Stadium ein mangelhaftes Gewehr
nochin’s alte Eisen zu werfen. Zu großartigenResultaten gehöre
eben auch eine großartigeAuffassung. Nach bestandener Probe wer-

den sämmtlicheGewehre gereinigt,auseinandergenommenund noch-
mals durch die Beschaumeisterzusammengestellt(die Sanftheit der

SchlösserdurchMädchenhändegeprüft),und dem Lager überwiesen.
Hinsichtlichder Ausschmückungder Gewehre durch bildlicheDar-

stellungen auf denselben erwähnteRedner noch einer Vorrichtung,
mittelst welcher von einer gehärtetengravirten Walze die Bilder

durch Druck auf gerade und gekrümmteFlächenübertragenwerden.

Nur mit so gearteten Mitteln sei es möglichgewesen,in einer Fab-
rik, welchedem Redner vorschwebte,und welchefür 400,000 Thlr.
Maschinen in Thätigkeithatte, in einem einzigenJahre nicht allein

dieses ganze Anlageeapitalzu bezahlen, sondern nach Abzug aller

Unkosten,alles Ausschussesu. s. w. noch einen baaren Reingewinn
Von 173 Million Thlr. aufzuweifen. Außer der mit der Fabrik

nothwendigerWeise verbundenen Maschinenwerkftättehatte dieselbe
500 verschiedene Werkzeugmaschinenin Thätigkeit,und beschäftigte
1000 Arbeiter, auf deren je 20 ein Meister und ein Maschinist
kamen. Fabrieirt wurden in einem Jahre 150,000 Stück Gewehre.

Dies ergiebt das überraschendeResultat, daßauf je 2 Arbeiter täg-
lich ein fertiges Gewehr kommt. Die Zinsen und Amortisation mit
20 pCt. des Maschinenwerthes111itdem Lohne der Arbeiter in

Vergleichgebracht, hätten die Maschinen nur 200 Arbeiter reprä-
sentirt. Die Selbstkosten eines Gewehres, welche keine andere An-

stalt auch nur im Entferntesten zu dem durchschnittlichenVerkaufs-
preisevou 162J3 Thlr. hätten liefern können,betrugen 474 Thlr.

(Zeitschr.des V. D. Ingenieure)

FabrikationunschädlicherEispapiere.
NachC. Puscher in Nürnberg-

Das zuerst von Richter in Paris fabricirte Perlmutter- oder

Eispapier(Papier de nacre·), dessen Herstellungsmethode wir mit-

getheilthaben, hat, obwohles giftigen Bleizuckerenthält,durch sein
schönesAeußereEingang in der Jndustrie gefunden und namentlich
werden jetzt Visitenkarten daraus gefertigt,welche in den Händen
von Kindern, da der Bleizuckerbekanntlichsüß schmeckt,leicht Ber-

anlassung zu gefährlichenErkrankungengebenkönnen. (Die Leipzi-
ger Kreisdireetion hat daher neuerdings den Vertrieb dieserVisiten-
karten verboten.) Um diesePapiere weniger gefährlichnnd haltba-
rer an der Luft zu machen, hat der Fabrikant Conrad Müller in

Nürnbergdieselben mit einem Lack nach Pnfchers Angabe überzo-
gen. Allein sollte dabei der schöneSeidenglanz dieser Papiere nicht
verloren gehen, so mußte die Bleizuckerlösungsehr dick aufgetragen
werdenzdadurchwurden die Papier-e aber sehr sprödeund die Krhstalle
bröckelten sichbeim Biegen desselbenab; hierdurch war die Gefähr-
lichkeitsolchenPapieres als Kinderspielzeugnicht beseitigt. Es ist
nun Dr. Puscher gelungen, ein anderes unschädlichesSalz dem

Bleizuckerzu substituiren, welches die ausgedehntesteVerwendung
dieses prächtigenPapieres zuläßt. Man löst 6 Loth Bittersalz in
6 Loth Wasser und 6 Loth Dextringummischleini,dem noch ein

Quentchen Glycerin zugefügtist, durch einmaliges Auskochenauf,
entfernt die klare Lösungsofort vom Feuer und läßt sie etwas er-

kalten. Nun bestreichtman mit derselben mittelst eines Haarpinsels
vorher mit dünner Leim- oder Gelatinelösung überzogenetrockene

Papiere ganz gleichmäßig,so daß der lieberng einem glänzenden
Lackanstrichgleichtund breitet dieselben in einem warmen Zimmer
auf einer Tischplatteaus. Nach 10—15 Minuten sind die Papiere
mit einer schönengleichmäßigenKrhstalldeckeiiberzogen, deren Krh-
stalle kleiner sind, je nachdem man die Krystallisationsfliissigkeitdün-
ner oder dicker, warm oder kalt ausgetragen und die Papiere nachher
verschiedenenTemperaturen ausgesetzt hat. Zur Fabrikation von

farbigen Perlmutterpapieren eignen sichdie Lösungender verschiede-
nen Anilinfarben ganz vortrefflich·Man überziehtdamit die mit

halb Eiweiß, halb Wasser vorher grundirten Papiere, welche dann

nach dem Trocknen mit der erwähntenKrystallisationsflüssigkeitüber-
strichenwerden. Um den Papieren noch mehr Glanz zu geben, da-

mit man gut mit Tinte darauf schreibenkann, müssendieselben
zwischenWalzen oder in einer Presse geglättetwerden. — Die auf
diese Weise hergestelltenEispapiere besitzennicht den hohen Glanz
wie die mit Bleizuckerbereiteten, dennoch sind sie in der Praxis viel

verwendbarer, weil sie sichbiegenund falzen lassen, ohne daß da-

durchihre Krhstallisationleidet. Auchzeichnensie sichvor den Blei-

zuckerpapierendurch ihre Haltbarkeit an der Luft und in Schwefel-
wasserstoffdünsten,ihre höchstbilligeund leichteBereitungsweiseund

ihre Unschädlichkeitaus. Der Gehalt an Glycerin läßt die Papiere
nie ganz anstrocknen und ist die Ursache, daß sie ohne vorheriges
Anfeuchten leicht lithographischen, Bronze- und Buchdruck an-

nehmen.
Eine vorzüglicheVerwendung dieser Erscheinung dürfte für

Briefcouverte,Preiscourante, Speise-, MUsteT- Und Visitenkarten,
beim Einband von Büchern, zum UeberieheUVVU Cartons für
Spiele, zu Etiquetten aller Art, namentlich für Wein (da dieselben
wohl schwerlichim Keller wegen ihres großenSalzgehaltesschimmeln
werden) 2c. gemacht werden können. Läßt man auf frisch farbig
grundirtePapiere mittelst einer dazu geeignetenVorrichtungTropfen
obigerBittersalzlösungfallen, so zertheilensichdieselbenund nehmen
nach dem Trocknen die Gestalteines Schneeflockensan. Wird der

Bittersalzlösungnur ein Drittel des vorgeschriebenenGummischlei-
mes ohne Glycerinzusatzzugegeben,so erhält man durch Auftragen
derselben auf einem Lithographiesteineine kräftigerenormale Kry-
stallisatio"n. Diese kann man leicht uach lithographischerManier
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auf einen andern Stein übertragen,von welchemMutterstein man

dann noch 2 bis 3 Arbeitssteine fertigt, mit welchemman im Stand

ist, viele Tausende von Krhstallabdrückenzu erzeugen. Solche, in

gelbemFarbendruck ausgeführteAbdrücke würden sichals unnachahm-
bares Papier für Documente, Banknoten, Staatspäpiereec. vor-

trefflicheignen. Da niemals sicheine gleicheKrystallifationerzeugen
läßt, so ist eine genaue Nachahmung dieser Papiere unmöglich.
Der gelbe Farbendruck schütztsie gegen photographischenNachdruck

wund auch der Kupferstecherwürde sichvergeblichbemühensie nachzu-
"stechen,da der Druck dieser Papiere aus lauter kleinen Punkten be-

steht, wovon man sichleicht durch die Loupe überzeugenkann. Vor

ähnlichenFabrikaten schütztdie vieltaufendfacheControle, der sie als

Werthpapiereim Verkehr beständigausgesetzt sind, da sie Jeder

leicht durch irgend einen an einer bestimmten Stelle befindlichen
Krystallabdruck,als Kennzeichenihrer Aechtheit, zu prüfen vermag.
Auch durch das Buchdruckerverfahrenlassen sich gleicheFabrikate
herstellen, wenn man sich von dem erwähntenKrhstallisationsstein
mittelst einer Masse aus Wachs, Terpentin , Stearin und Graphit
einen Abdruck macht und sichdamit auf galvanoplaftischemWeg eine

Kupferdruckplattefertigt, mit welcher dann beliebigeMengenIIvon

Abdrücken hergestellt werden können. — Der erwähnteDextrin-
gummischleimwird bereitet, indem man 4 Loth Dextringummi mit
12 Loth kaltem Wasser übergießt,durch Umrühren die Auflösung
befördertund den im käuflichenDextrin stets vorhandenen unlösli-
chen Stärkegummisich absetzen läßt oder die Lösungdurch Flanell
filtrirt und nur die klare Flüssigkeitverwendet.

Anwendung der Doppelkurbel-Walkmaschine in der
Gerberei. Die wiederholt besprocheneDoppelkurbel-Walkmafchine
von J. S. Schwalbe Fx Sohn in Chemnitzwird neuerdings auch
in der Gerberei mit großenVortheil angewendet. Nach einem Zeug-
niß von Ad. Schöniger in der Gerberztg. findet dieselbe u. A. in

der Kidkalblederfabrikvon Robert B ie rling in Dresden Anwen-

dung, hauptsächlichbei dem »Reinmachen«, Die Felle werden,

nachdem sie geschabtund mittelst der Kopfscheermaschinegeschoren
worden sind, sofort, ohnejedevorherigeWässerungund ohne jeden
Zusatz von Wasser, zu 30—40 Stück in den Walkkasten gebracht,
eine halbe Stunde gewalkenund nach Verlauf dieser Zeit so matt

und verfallen herausgenommen, daß man sie gleichGurnmi elastisch

«

l

dehnen und dem anfgelöstenKalkschleimeähnlichmit den Fingern
abstreichen kann, ohne daß dadurch die Substanz der Waare nur

im allermindeften alterirt ist. Es ist rein unmöglich,durch das ge-
wissenhaftesteGlätten und Abstampfen oder durch die zu diesemZweck
üblicheBehandlung in den gewöhnlichenWalkfässernein nur im

Entferntesten ähnlichesResultat zu erzielen. Wenn auch in Bezug
auf die weiter zu durchlaufenden Stadien des Neinigungsprocesses
der Felle eine Abkürzungbei Anwendung der Walkmaschinenicht er-

folgt, so ist dochnach dem übereinstimmendenUrtheile der betr. Ar-

beiter dieserMaschine die Wirkung beizumessen,daß mit Leichtigkeit
bez. Anstrengung und größere Solidität jede weitere, für diesen
Proeeß noch nothwendigemechanischeManipulation ausgeführtund

die Waare, sebstunter den ungünstigstenNebenumständen,möglichst
schadlos erhalten werden kann. — Wie erwähnt, werden die Felle
in den Walkkastender Maschine ohne jeden Zusatz von Wasser ge-

bracht; es hat sichdies in der Praxis als das vortheilhaftesteheraus-
gestellt, da durch dieses sogen. trockne Walken die Felle von dem

Walkapparat besser angegriffen und fortwährendgewendet werden,
wodurch schon an sichdurch die fortwährendeAuffaugung ihrer na-

türlichenFeuchtigkeitder gehörigeZustand der Näsfe erzielt und er-

halten wird. — Unter gleicherBedingung und mit demselben Er-

folge find ebenfalls gehörigvorgeweichteStreckfelle gewalkt worden,
nur kommt hierbei in Betracht, daß nachVerhältnißder Saison, bei
etwa vorherrschenderHaarlosigkeit der Felle, dann die Haare ver-

loren gehen nnd dadurch ein pecnniärerAusfall entsteht. Wenn nun

überhauptdiese Maschine ihren Zweck bei sogen. trocknen Walken

vollständigererreicht, als entgegengesetztenFalls, so ist wohl anzu-

nehmen, daß dieselbenicht nur, wie selbstverständlich,beim »Nein-
machen«des Oberleders in der Lohgerberei, sondern auch behufs
gründlichenAnswaschens der Lohfäure, ja selbst vielleichtzu Ein-

walkung des Fettes vorzüglicheDienste leisten wird. Der Kraftver-
brauch der Maschinebeträgtca. Ist Pferdekraft.

Nicmenverbinduug. Von Becker. Bei derselben ist der

Riemen einfachgestoßen,und wird die Verbindung durch eine außer-

halb über den Stoß gelegteBlechplatte bewirkt, in welche die Ge-
winde für Schrauben eingeschnitten sind, deren Köpfe sich beim An-

ziehen in die Jnnenseite des Leders eindrücken, so daß bei dem Rie-

menschloßalle hervorragenden Theile fortfallen.

XI l e i n e M i

Roheisen im Zollverein. Die Einfuhr von Roheisen in den

Zollverein belief sich im Jahre 1866 auf 2,809,370 Ctr., dem Haupt-
theile nach aus Großbritannien ftamniend und über Holland, Hamburg
nnd die Nord- und Ostseehäfenbezogen, doch gingen auch kleinere Posten
aus Oesterreich, Frankreich und Belgien ein. An den Grenzen wurden

namentlich importirt: gegen die Niederlande 1,333,668 Ctr. oder 47,4
Proc., gegen Hamburg 541,027 Ctr. oder 19,2 Proc., gegen die Ostsee
507,256 Ctr. oder 18,1 Proc., gegen Belgien 99,847 Ctr. oder 3,6 Proe.,
gegen Oefterreich 98,711 Ctr. oder 3,5 Proe., gegen die Nordsee 38,849
Ctr. oder 1,4 Proc. Die ausländischenRoheifenbezügesind in den letzten
Jahren nicht unerheblich zurückgegangen,da die vereinsländischenEisen-
hütten den größerenTheil des Bedarss zu befriedigen vermögen. Die

stärksteEinfuhr fand im Jahre 1858 mit 5,253,162 Ctr. statt; seidem
ist ein so bedeutendes Quantum noch nicht wieder importirt worden, und
es hat auch die seit dem 1. Juli 1865 eingetretene Herabsetzung des

Eingangszolles von 10 Sgr. auf 772 Sgr. für den Ctr. eine nahmhafte
Zunahme der Einfuhr bisher nicht bewirkt. — Was die Ausfuhr von

Roheisen betrifft, so betrug dieselbe im Jahre 1866 überhaupt 412,113
Ctr. Sie hat allerdings die Höhe der Einfuhr noch lange nicht erreicht,
gleichwohlzeigt sie in den letzten Jahren eine nicht unerhebliche Zunahme
— so kommen z. B. für 1860 nur 54,849 Ctr· in Betracht. Der Haupt-
theil des 1866 exportirten Quantums, 270,881 Ctr. oder 65,7 Proc. ist
über die Grenze gegen Hollandausgegangen; es ist dies Eisen aus den

rheinisch-westfälischenEisenrevieren Dagegen erhielt Frankreich 66,468
Ctr. oder 16,1 Proc. aus den Hüttenwerken der bayerischen Pfalz und

der Rheinprovinz, Belgien 32,650 Ctr. oder 7.,.9Proe., zum größeren
Theil aus Luxemburg, während Oesterreich mit 28,257 Ctr. oder 6,8
Proc. und Polen mit 8397 Ctr. oder 2 Proc. von den oberschlefischen

ttheilungen.

i
Hütteuwerken versorgt worden sind. —- Die eigene Produetion des

Zollvereins an Roheisen ist in den Tabellen des Bergwerks- 2e. Be-

triebes im Zollverein für das Jahr 1865 auf 17,656,932 Ctr. im Werthe
von 22,588,263 Thlr· berechnet, so daß also die Einfuhr ausländischen
Roheisens nur 16 Proc. der Produetion ausmacht. Die letztere ist in

Preußen am stärksten,wo sie in den älteren Provinzen 13,862,750 Ctr.,
in den neueren Provinzen und zwar: in Hannover 1,208,788 Ctr., in

Kurhesfen 44,472 Ctr. und in Nassan 412,960 Ctr., im ganzen Staate

also 15,528,970 Ctr. oder 88 Proc. der Gesammtproduetiondes Zollver-
eins betragen hat. Von den übrigenVereinsstaateu werden nachgewiesen
für: Bayern 710,875 Ctr., Sachsen 272,523 Ctr., Würtemberg 122,236
Ctr., Baden 21,409 Ctr., GroßherzogthumHefer 209,413 Ctr., Thü-
ringen 45,904 Ctr., Braunschweig 195,132 Ctr., Lnxemburg 456,243
Ctr., Waldeck 5227 Ctr. Wie erheblich die Roheisenproduktion des Zoll-
vereins zugenommen, wird ersichtlich, wenn man berücksi tigt, daß im

Jahre 1854 nur 7,312,600 Ctr., im Jahre 1860 nur 9,- 29,471 Ctr. ge-
wonnen worden sind; es zeigt sich also von 1854———65 eisne Zunahme im

Verhältniß von .100:241. Jn ähnlicherWeise ist auchk der Eisenver-
brauch des Zollvereins gestiegen: er berechnet sich für 1854, wenn man

der eigenen Production noch die Mehreinfuhr ausländischen Roheisens mit

2,561,279 Ctr. zuzählt, auf überhaupt 9,873,879 Ctr. oder 30,3 Pfd. auf
den Kopf der Bevölkerung Dagegen kommen für 1866 in Betracht die

eigene Production, welche hinter der von 1865 nicht zurückgebliebensein
wird, mit 17,656,932 Ctr., außerdem die Mehreinfuhr von ausländischern
Roheisen mit 2,397,257 Ctr., überhaupt also 20,054,189 Ctrz oder 55,7
Pfd. auf jeden Kopf, so daß sich also die Verbrauchszunahme im Verhält-
uiß von 100:183 darstellt- '-

Alle Mittheilungen, welchedie Berfendung der Zeitung betreffen, beliebe man an F. Berggold Verlagshandlung in Berlin,
Links-Straße 10, für redactionelle Angelegenheitenan Dr. Otto Dammer

XinHildburghausen, zu richten.

F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Vers .
— Druck von Wilhelm Baensch in Leipzig.

Hierzu eine literarischeBeilage von der Buchhandl.von Eugelhornin Stuttgart, die Gewcrbehalle betreffend.
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Bekanntmachungen aller Art.
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saski’sche Zeitschrift
fijr das versioherungsweseiL

Leipzig: Bureau, Ouerstresse Z bei A. Wald0w.
Preis pro Semester 1 Thlr. 7 Sgr. im Deutsch-Oester-

reichischen Postverein, 1 Thlr. 10 sgr. in der schweiz

und Russland und 1 Thlr. 21 sgr· in Holland und Eng-
land bei Icreuzband-versendung.

Inserate 272 Ngr. die dreispaltige Petitzeile.
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"
e jeGluek auf.

Eine im Hotten Gange befindliche Eisengiesserei und Ma-

schinen-Fabrik in einer lebhaften an der Bahn belegenen Fa-

brikstadt mit Einrichtung zu 40—50 Arbeitern, guten Hilfs-

werkzeugen, ist unter äusserst günstigen Bedingungen Zu ver-

kaufen. Der Giesserei ä- Dreherei stehen äusserst tüch-

tige, solide Meister vor. Der eine der jetzigen lnhaber ist

nicht abgeneigt, sich auch ferner zu betheiligen wenn sich

ein tüchtiger Techniker zur Mitübernahme lindet. Beflec-

tanten erfahren auf frco· Anfragen unter Ä. A. IS durch

H. Engler’s Annoncenbureau in Leipzig alles Nähere-

-

FabrikeinriclitungeiL
«

deren Umball Und- Ekwejtekuug, die Beschaffung vcn

DØMIDJÄIGFZGIAO Maschine-i- und deren Aufstel;

lung übernimmt

R. schneidet-, Civil—Ingenieur.
Berlin. Georgenstrasse 33.

J. Wilhelmi’s
mechanische Werkstätte und Giesserei

Berlin, Ackerstrasse 14. 15.

Couvertmasch. eign. Constr., tägl. bis 15000 Couv. fertigend,
200 Thlr., jedes folg. Format z. selben Maschine 50 Thlr. Balan-

ciers z. Ausstanzen d. Couv. 100 Thlr., do. zum Prägen v. 100 bis

800 Thlr. Apparate z. Gummiren der Gouvertzungen 10 Thlr.,
schnitte z. Gouv. u. Enveloppes nach Grösse. Typendruckmasch
4,6« 175 Thlr. (selbstthätig). 0blatendruck- u.Pr"age1nasch. 120

Thlr. (selbstthätig). Papierschneidemasch. 17« breit 100 Thlr.,
25« br. 200 Thlr., 32« br. 280 Thlr., Ausstanz-, Glätt-, satinir-,
Pack-, steindruck-, Buchdruckschnellpressen, transport.Dampf-
masch· mit stehendem Kessel 1 Pfrdkr. 250 Thlr., 2—3 Pfrdkr.

400 Thlr. Krankenwagen z. Selbslfahren 75 Thlr. Reii"enbiege-,
Schnellbohr-, Lichtgiessmaschinen (100 Lichte auf einmal zu

giessen) 300 Thlr. Papp—u. Blechscheeren 35 Thlr., Garndrucl(-

masch. einf. 150 Thlr., doppelte 250 Thlr. etc. etc.

ller 0kenregulist0r
Perseus B end-»- E- Teuer-

in verschiedenen technischen Zeitschriften erläutert und em-

pfohlen, ist nunmehr stets in zwei verschiedenen Nummern

vorräthig Abbildung u. Erläuterung auf gef. Anfrage gratjs.
Wiederverkäufer und Agenten gesucht vom

Bisenwerk Kaiserslautern.
Hauptvortheiledes, Regulators sind:

a) er kann an jedem im Gebrauche befindlichen Ofen leicht

angebracht werden;
b) er regulirt die Zimmertemperatur Haufjeden gewünscht-en
Wärmegradz

c) er erspart Brennmaterialz
d) er wirkt als vorzüglicher Regulator zur Reinigung der

Zimmerluft.

KRANICH-z
WXXFÆXXÆXXXXXXÆX?ZEZXJXMRÆÆZH

Das IngenieursBureau
YOU

1 i
«

o

Carl A. specker Its Wien,
stadt, Hoher-Marlct, Galvagnihof,

besorgt schnell und billig Bründungs-Privilegien fiir
die k— k. Oesterreichisehen staaten und fiir das Aus-

land, nebst den hierzu erforderlichen Vorarbeiten, Zeich-

nungen und Beschreibungen.

sp-
Die Kunstziegelei

v011

Gebt-Met-N0r(lmatm 2« Haselhaclt
bei Altenburg.

Anhaltepunkt Breilingen, siichs.-bairische staatseiseubahn,
empfiehlt und werden nur in bester Qualität verkauft:

Mauerziegel, Dachziegel und patentirte Dach-

platten, Pormziegel und Bauverzierungem Chamots
testeine (feuerfeste steine), thlzjegel (12 zollige und
6 zollige Wand, ohne dass die Oeffnungen sichtbar sind)
Patentswölbe-thlziegel und Treppenstafen bis zu

3 und 4 Ellen Länge, Kuhtröge und Pferdekrippem
mit und oh ne Glasu1-, Drainröhren und Kanalröhren
bis zu 30 Zoll lichter Weite, Abtrittsröhren mit Becken,
Wasserleitungsröhren ( 12 A tm osph ä re n - D ruc k

aushaltend), runde und eckige Essenlcöpfe von beliebiger
Länge, mit oder ohne Verzierung, Küchenallsgüsse ge-

ruchfreie, Pissojks auch geruchfrei, grosse Platten zum

Belegen der Fluren und stallungen etc., l Elle im Quadrat,
desgl. zum Belegen von Backöfen, Gasketokten, Hohlzie-

gel, um die Wellerdeeken zu ersetzen, bieten bis zu einem

gewissen Grad Feuersicherheit und eine leichte Decke, Mosaik—
fussböden in verschiedenen Mustern , ehemisehe Gefässe
nach Zeichnung, Garten verzierungen, sowie alle Gegenstände,
die zur Verzierung der Gebäude dienen-

Alles, was nur irgend in Ziegelwaaren geliefert werden

kann, wird in unserer Fabrik schnell und billigst angefertigt
tx-

g-—..-: Preisverzeichnisse sind stets zu bekommen.

d gelbe Lithographirsteinc,
Fussbodenplattem .s « .

feingeschlikfen in blau

und gelb fiir Herr-

schaftsgebäude, ordi—
när geschliEen und

rauh fiir gewöhnliche
Gebäude, besonders

aber Malztennen,
Gerbersteine,

steine für Glasfabrikem Tischplatten aller Art etc-.

liefert der

solenhofer Actiewvereia zu solenhoken,
im Königreich Baiern

auf Verlangen franco auf alle Eisenbahnstationen, sowie alle

Hafenplätze des Continents sowohl als der ganzen Welt zu

den billjgsten Preisen

Pkelslisten sind Zur verfligungsherejtfranco gegen franco.

Generalegencen: ln Hamburg Herr Gustav W. Seit-. In Zürich Herr J. J.

Hafer-. — Agentem ln Hannover Herr carl Fretetz ln London Herren Zorns-Um ln

New-York Herren Islzsiebolå d- Co. ln Paris Herr Glut-les Enge-sen ln Wien Herr
Franz Erben. ln Brussel Herr Louis schwer-. ln Rom Herr Misoer Lücke-. ln

Mal-ge Herr kheoclor Kluft. In Montevideo Herr Hat Leder-ern
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Erlindungs-Patente «

schmiealparen Eisettguss
»

bei der Chemnitzer Industrie-Ausstellung prämiirt, alle
in Preussen, sowie in den übrigen deutschen Staaten und schmiedeeiserne Maschinentheile vollständig ersetzend und
im Auslande besorgen Wir mit den erforderlichen v()1’8-t’bej- verbilligend, der Kleinmaschinen-1ndustrie ganz besonders zu

ten auf die prompteste und zuverlässige-teWeise.
«

empfehlen, liefert nach Modell, Zeichnung oder Probestücken

· . billigst
"

Ludw- LOGWG 83 000 III Beklllh das Eisenhiittenwerk schceaheycle
«·"-

Technisches Geschäft, Grünstr. 21.
«

in sachsen
I

Die

Werkzeugmaschinenfabrikund Eisengiesserei

lfcktzsclsck G Bciiuhkfits chcmaitz
empfehlen alle Arten Drehbänke (besonders Patentdrehbanke) Hobehnaschinen, shaping und Nuthstosss

maschinen, Horizontal-Wertical-, Radia1- und- Langlochbohrmaschinen, schrauben- und Mutter-
schneidmaschinen, Durchstoss— und Blechscheeren, Blechbiegmaschinen, Ileiss-Eisensagen,s Räder-

theil- und Fraismaschinen, Parallelschraubstöclce etc» ferner

Holzbearbeitungsmaschinen
als: sagegatter, schwartensagen, Kreis-, Wertical- und Bandsagen, schweif- und Lochsagen, sage-
stanz- und scharfmaschinen, Brethobelmaschinen, Bohr- und stemmmaschinen etc.

,

zak cmais m

Heinrich Hirzel in Leipzig-,
Weststrasse 48,

empfiehlt ihre

Maarhjnenund Apparatefür die Zktrnleumslnauxtrin
Complctte Einrichtungen von Petkoleum-K-afsnekien nach den neuesten und bewährtesten System-n-
Eikzells Patent-Petkolellmgasappatate zur Darstellung von Leuchtgas aus PetroleumsRückstand, rohem Petroleum

und verwandten Stoffen (Prospecte stehen gratis zur Verfügunng

Apparate für transportables Gas. —- Entfettungs- und Extractionsapparate-
V«.-««.

ChemischcProducteminVErzeugnisseder illctmlrumMafsinrkier
Älcanniu Zum Farben von Fetten und Gelen.

schaklachin für Wolle und Seide, sowie als Druckfarbe für Buch- und Kunstdruck.

Petroleumäther zu therapeutischen und technischen Zwecken.

Den-in von jedem Flüchtigkeitsgrade, völlig rein von Geruch und wasserhelL

Ligkoin zum Brennen in den schwammlampen.
Künstlichcs Tckpentinöl für Wachstuchs »und F irniss—Fabriken, sowie zum Reinigen der Buchdrückerlettern und Formen.

Rafäuiktes Fett-Clown, wasserhell und von feinstem Geruch-, aus bestem pennsylvanischem Roh-Petroleum bereitet.

Petkolcllmsnückstand aus pennsylvanischem rohem Petroleum, besonders zur Gasfabrikation dargestellt, liefert in den

HirzePschen Apparaten per Zoll-Ctr· durchschnittlich 1300 Cub.-Fuss Gas, welches mindestens so viel leistet, wie das

vierfache volumen Steinkohlengas, so dass man also mit 1000 Cub.-Fuss des aus diesem Rückstande erzeugten Leucht-

gases dieselbe Helligkeit erzielen und eben so viele Flammen eben so lange Zeit speisen kann, wie mit 4—5000 Cub.-

Fuss steinkohlengas. — Dass diese Angaben abweichend sind, von denen der k. k. ersten Wiener Petroleum-Rafiinerie,
welche ebenfalls Petroleum-Rückstand zur Gasbereitung anbietet, der jedoch nur ein Gras von dreifacher Leuchtkraft

im Vergleich zu Kohlengas liefert, beruht darauf, dass jene Fabrik einen weit ölärmeren Rückstand aus ostgalizischem
Petroleum darstellt.

V) In dem Steinkohlen—Revier Belgiens (in Verviers) und zwar in dem Etablissement von Hauzeuis-l«;ierard fils,
welches bis dahin eine-eigene, best eingerichtete Steinkohlengas—An1agefür 350 Flammen, für Tag- und Nachtarbeit bet

sass und sein Kohlengas von guter Qualität, äusserst wohlfeil (c. 9 cs,p1-. C.-M-) herstellte, ist z. B. ein solcher Appara-
in Thätigkeit und hat das system diese Concurrenz mit Glanz ausgehalten.

)


