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Ueber Beinen-Industrie
Vom Hrn. kais. Rath Alois Regenhart.

(Scl)lnß.)

Betrachten wir nun, abgesehenvon dem inländischenEonsum,
die Exportzisfernder verschiedenenStaaten, so zeigtesich im Jahre
1865s66
für Großbritannieneine

Ansfuhr von 1,060,000 Etr. mit fl. 90,000,00() Werth,
» Belgien 85,000 » » » 16,400,000 »

» Frankreich. . . . 65,000 » ,, » 8,500,000 »

,, Zoll-Herein 1861 86,000 » » ,, 7,000,000 »

» Oesterreich 1865 80,00() » » » 11,3()0,0()0 »

Es ist daher natürlich,daßGroßbritannienfür seinenkolossalen
Bedarf auch die meistenArbeitskräftebrauchte. Es ist aber auch
Jedermann bekannt, daß England seine Arbeitskraft theurer als

jedes andere Land-, Frankreich ausgenommen, zahlen muß, und bei

günstigerHandels-Conjunctur an Niangel an Arbeitskraft leidet.
Wollten also die Industriellen Großbritanniens in Folge der

durch hohenArbeitslohn vertheuerten Waare nicht jene Prämienvor-
theile einbüßen,welchesie in den Zeiten des Uebergangs von Hand-
garn zu Maschinengarn errungen, so mußten sie einen Ersatz für
die theure Arbeitskraft suchen, und sie fanden ihn in dem mecha-
nischenWebstuhl.

So wie die mechanischeSpindel vor der Handspindel den Vor-

zug einer größern Productionskraft und eines gleichern reinern

Gespinnstes hat, ebenso wird durch den mechanischenWebstuhl die

Productionskraft erhöht, das Gewebe selbst durch die vollkommen

geregeltegleicheBewegung-straftder Lade und Schützeein viel rei-

reres, gleicheresals beim Handwebstuhk
Vergleichenwir nun die täglicheProduetion eines mechanischen

zum Handwebstuhl, so zeigtsich, daß ein mechanischerWebstuhl in

den ordinären Nummern bei 12 Arbeitsstunden 36—40 Ellen,
während der Handstuhl höchstens9—10 Ellen per Tag erzeugen
kann. Welcher Gewinn an Arbeitskraftzeigt sich hierdurch beim

mechanischenWebstuhl für die Massenproduction ordinärerLeinen,
und welcheVortheile bietet der Umstand dem Producenten, daß er

es in der Macht hat, seine Production einzuschränkenoder auszu-
dehnen, je nachdem er die Arbeitszeitverkürztoder ausdehnt

Dieses System der mechanischenWeberei hat in den letzten
5 Jahren nicht alleinin England an Ausdehnung gewonnen, son-
dern hat sichauch nach Frankreich und Belgien verpflanzt. Nach den

statistischenTabellen sind in Großbritannienca. 20,000, in Frank-
reich 600(), in Belgien 3000, im Zollverein 1800, in Oesterreich
nur versuchsweise60 Stühle im Gang. Es hat sich aber dieses
System in den letzten Jahren in Eonstruetion der Maschinenauch
dahinvervollkommnct, daß man selbe von den bisher gewebten
ordinären Sorten Leinen auf mittelfeine und feine ausgedehnt nnd

besonders in der Verwerthung für ganz breite Leinen bis 4 Ellen
breit einen großenVortheil gegen die Handweberei erzielte.

Die Ursache,warum sichdiesemechanischeWeberei in den Con-

tinental-Staaten nochnicht in dem Maße ausgebreitet, liegt in der

größerenAnzahl disponibler Arbeitskräftezum Verhältnißdes

Eonsum und in dem billigern Arbeitslohn, welcher insbesondere
in Oesterreich noch gezahlt wird.

Vergleichenwir den letztern Factor in den verschiedenenStaa-

ten, so zeigt sich, daß für Handweberei sich der Arbeitslohn von

ordinärer und mittlerer Sorte in Großbritannienvon 75 bis 85,
in Frankreich von 85 bis 95, in Belgien von 65 bis 85, im Zoll-
verein von 60 bis 70 und in Oesterreich von 40 bis 50 stellt, was

gegen England uns eine Avance des Arbeitslohnes von 800s0zeigt.
Es ergibtsichnun einfachdie Frage, würde es denn für Oester-

reich lohnend sein, die. mechanischeWeberei einzuführen,und würde

es zu rechtfertigensein, Tausende von menschlichenArbeitskräften
brotlos zu machen? —--

»

Die Lösungdieser Frage könnten wir einfach mit dem Hinweis
auf dieselbedamals gestelltehumanitäreFrage zurückführen,als die

Handgespinnsteden Maschinengespinnstenweichen mußten. Die

Humanität hat viele österreichischeIndustrielle lange Zeit zurückge-
halten, mechanischeSpinnereien zn errichten. Was war die Folge?
Unsere Leinenfabrikate, wenn auch billiger, aber Unreiner, ungleicher
im Gewebe, verloren immer mehr den Weltmarkt, und hiedurch
verringerte sich nicht allein der Bedarf an Garnen und entwerthete
die Gespinnsie, nein, auch unsere Weber fanden nicht genügend
Arbeit, mit einem Wort, Spinner und Weber kamen in Noth:
der Fabrikant selbst, der nicht zu rechter Zeit einlenkte, mußte
verarmen.

"

Man könnte aber sagen: das ist bei der Weberei nicht der Fall;
denn wir haben keinen solchen Massenbedarf, daß die menschliche
Arbeitkraft nicht genüge,und was für Vortheile bietet denn sonst
die mechanischeWeberei? —-

Gehen wir von dem Gesichtspunkteaus, daßOesterreichsLeuten-

Jndustrie eben nur geschaffenist, um die inländischeEonsumtion zu
decken, nun dann könnte man dieser Ansicht, daß unsere Arbeits-

kräftegenügen,einigeBerechtigungzumuthen, doch in der Voraus-

setzungselbst liegt eben schon ein Fehler. —- Die Zeiten sind vor-

über, wo der Fabrikant mit einem mäßigenUmfatze sein Schäflein
in’s Trockene bringen konnte. Will nun ein Fabrikant diesenNamen

wirlich verdienen, so darf er nicht blos vegetiren, er muß floriren,
d. h. er muß sein Absatzgebietauch noch hinaus ausdehnen, und fo
gut die Handelsverträgeden fremden Nationen die Möglichkeitund

das Recht wahren, aus unserm Markt als Eoncurrent zu erscheinen,
so müssenauch wir mit unserm Fabrikat den ausländischenMarkt

zu erobern trachten. —- DOzUgehörtaber vor Allem, daß wir über

genügende,jederzeitdisponible Arbeitskraft verfügenkönnen.
Wie stellen sichaber bei uns die Arbeitsverhältnissefür Leuten-
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fabrikation? Wir haben schondarauf hingewiesen,daß ein Weber

pr. Tag für ordinäre bis mittlere Waare 40 bis 50 kr. ö. W. ver-—

dient; dabei hilft ihm Weib und Kinder mit Aufbäumen,Schlichten,
Sgssulendes Garnes 2e.

Nun liegt es in der Natur des Menschen, daß er trachtet, wenn
ei hiezudie Fähigkeitbesitzt, entweder durch Uebernahmefeiner Ar-

beit am Webstuhl selbstmehr zu verdienen, oder wenn er nicht durch
die Familie am Webstuhlgebunden ist, einen anderweitigenbessern

«

Verdienst zu suchen.—- Die natürlicheFolge ist, daßsichauf Stühle
für ordinäre Leinen eben nur der Anfängersetzt,Lehrbuben, minder

gute Gesellen, welcheeben größtentheilsnur Mangelhaftes erzeugen

können; man kann also nie auf eine gleichgute Waare vom Web-

stuhl rechnen. Jn den Sommermonaten, wo die Feldarbeit beginnt,
oder bei Kriegseventualitäten,wo ein großerTheil der jungenAr-

beitskräfte der Jndustrie entzogen wird, da steht dann ein großer
Theil dieser Stühle leer, und der Fabrikant sieht sich gezwungen,
entweder bessern Lohn zu zahlen oder zu warten, bis der Winter

oder Friede die Arbeitskräftewieder zuführt. Beides vertheuert
das Fabrikat wesentlich. Jm erstern Falle kann er die Eoneurre z

nicht bestehenoder muß ordinäre Waare unter dem Erzeugungsprerss

geben; im zweitenFalle steht er ohne Waare. — Eine gleichgroße
Ealamität trifft aber den Fabrikanten, wenn ein lebhafterGeschäfts-
gang eintritt.

Das ehemals-patriarchalifcheVerhältniß zwischenArbeitsgeber
und Arbeitsnehmer hat eben mit der Vertheuerung alles- dessen,was

der Mensch zum Leben braucht, und dem dadurch sichsteigernden
Pauperismus sein Ende erreicht; denn es ist eben der Kampf um«
eine bessereExistenzdes einzelnenJch, welcherin den Vordergrund
getreten; der Arbeiter bleibt deshalb nur infolange bei seinem Ar-

beitgeber,als er nicht eine gesichertebessereArbeit und Lohn anders-

wo erreichen kann, und alle die vorher erwähntenUebelständetreten

für den Fabrikanten bei lebhaftem Absatzein erhöhtemMaße ein

und hemmen ihn im Umsatz,ja entziehenihm selbstdie Möglichkeit,
seineFabrikation auszudehnen. Sobald ich aber den Satz als richtig
erkenne, daß der Fabrikant nur in der erhöhtenProduetion den

Ersatz für einen auf das Minimum herabgedrücktenGewinn finden
darf, weil er sonstmit dem Auslande nicht eoneurrenzfähigbleibt,
so muß es auch sein Hauptaugenmerksein, eine gesichertegute Ar-
beitskraft zu finden.

Diese aber findet er zwar in der Fabrikation mit feineren Leinen

zur Genüge, aber sie fehlt thn oft für Fabrikate ordinärer Leinen

sowohl quantitativ als qualitativ, und dieser Mangel wird eben

um so fühlbarer,je mehr es ihm gelingt, sein Cofum zu erweitern-

Vergleichenwir nun die Leistungeneines mechanischenWeb-

stuhles mit denen eines Handwebstuhles, so lassen sichsolchenachdrei

Richtungen beurtheilen:
in der Stabilität der Arbeitskraft ;«
in der Produetivitätder Arbeitskraft;
in der Preiswürdigkeitder geleistetenArbeit.

Wenn die mechanischeWeberei im geordneten Gange, so kann

der Fabrikant; außerordentlicheFälle ausgenommen, die Menge
seiner Produetion genau nach der Anzahl der verwendeten täglichen
Arbeitsstunden bemessen; er kann also auch je nach Verminderung
oder Vermehrung der Arbeitsstunden seine Fabrikation beschränken
oder ausdehnen-

Die Arbeitskräftefür das Spulen, den Schuß für den Stuhl
selbstsind Mädchen von 14—20 Jahren, welcheanderwärts nicht
so leicht einen Verdienst finden, meist Kinder von Webern, die schon
zu Hause mit beim Stuhle geholfen und daher schnell abgerichtet
sind, aber eben so leicht bei ihrer mechanischenArbeit zu ersetzen
sind, da sie eben nur daraus zu sehenhaben, daß wenn ein Faden
reißtselbergleichangeknüpftwird. Diese Arbeitskraft bleibt Som-

Mer nnd Winter, ob Krieg oder Frieden, ja je lebhafter das Ge-

schäft, desto gesicherterist die Arbeitskraft, weil sich die Arbeiterin
durch die Nachstunden noch mehr verdienen kann, die Einstellung
der Arbeit aber nicht wie bei Handwebereidie ganze Familie brotlos

macht. Die gesicherteArbeitskraft erhält aber noch einen bedeuten-

den Werth durch die großeProduetivität.
Ein Handweber kann des Tages, wenn er fleißig den ganzen

Tag webt, in 6Arbeitstagen ein Stück mit 60 Ellen anfertigen. Ein

mechanischerWebstuhl erzeugt bei Arbeitszeitvon 13—14 Stunden

bis 40 Ellen, was also in 6 Tagen 240 Ellen oder das Vierfache
der Handwebereiausma )t.

»

Jst aber Noth an Waare, so kann durch längereTagesarbeitoder

Nachtarbeit, wie es oft schonin den Spinnereien der Fall war, ein

Stuhl 60-—70 Ellen erzeugen. Rechuetman nun, daß bei der

Handweberei eben in solchenZeiten viele Stühle aus Mangel an

Arbeitskraft leer stehen, so kann man mit Sicherheit den Schluß
ziehen, daß die Production eines mechaniscer Webstuhles auf das

Achtfachedes Handwebstuhles gerechnetwerden kann.

Geht man nun auf die Beurtheilung der Preiswürdigkeitder

geleistetenArbeit, d. h. den gewebtenLeinen über, so läßt sichdiese
nach zweiRichtungen beurtheilen.

1. Wie stellt sichder Arbeitslohn eines mechanischenWebstuhles
gegen den Handwebstuhl?

2. Wie stellt sich der Werth der auf mechanischenWebstühlen
erzeugten Leinen gegen jene von Handwebern?
Würde man nur den Weblohn in Betracht ziehen,so kommen

10 Ellen eines Handwebstuhles pr. Tag auf 40-—50 kr.
40

,, » mech.Webstuhles ,, ,, »
30—40

,,

d. h. die Elle Handweberei auf 4—5 kr., die Elle mechanischeWeberei

3s4—1kr. Rechnet man aberbei der mechanischenWeberei die Her-
stellungskostendes fabrikmäßigenBetriebes, nämlichGrund und

Boden, Wasser- und Dampfkraft, Vorbereitung, Webmaschinen,
Scheeren, Spulen, Schlichte, Aufbäumen, die zum Maschinenbe-
triebe nothwendigenintelligentenArbeitskräfte,endlichVerinteres-
siruug und Amortisation des Anlagecapitals, welcheSummen von

Ausgaben bei der Handweberei nicht vorhanden, da der Handweber
Schlichten, Spulen, Anfbäumen 2c. sich alles selbst, sowie seinen
Webstuhl herstellenmuß, ohne eine Entschädigungzu erhalten, so
zeigtsichdas Resultat der Webekostenin folgendemVerhältniß:
Für 60 Ellen Weblohn auf Handstuhl zahlt man 2 fl. 40 kr.

bis 3.; 60 Ellen auf mechanischemWebstuhl kommen auf 2 fl. 60 kr.
bis 3 fl. 20 kr. zu stehen.

Es würde dasselbeQuantum auf Handstuhl in Großbritannien
4 fl. 50 kr. bis 5 fl. 10 kr. kosten, auf mechanischemWebstuhl 4 fl.
bis 4 fl. 30 kr.

"

Während sich die mechanische Weberei in Großbritannien um

ea. 10—15C70 billiger als Handarbeit stellt, kommt die mecha-
nischeWeberei in Oesterreichum ea. 10 0X0theurer als Handarbeit
zu stehen.

Man könnte nun natürlicherweisedie Schlußfolgerungziehen:
Ja, wenn wir für mechanischeArbeit noch mehr zahlen sollen als

für Handarbeit, wer wird sich herbeilassen, mechanischeWebstühle
zu errichten, wer würde hartherzig genug sein, den Handwebern
ihren Verdienst zu entziehen? Doch auch dies ist nicht stichhaltig.

Nicht immer ist die der Bezahlungnach billigsteKraft auch die

vortheilhafteste, weil billige Arbeitskraft nur dann einen Werth
hat, wenn sie das Gleicheleistet, was die theure Arbeitskraft leistet-

Hinsichtlichder Arbeitskraft haben wir in den für die Jndustrie
dienstbar gemachtenNaturkräftenden einfachstenBeleg zur Begrün-
dung unseres Nachweises,daß nicht immer billige Arbeitskraft die

zweckmäßigsteist.
Es bedarf wohl erst keines Nachweises, daßdie Wasserkrastder

billigsteMotor der bewegendenKraft ist.
Für den Industriellen, der eine Fabrik errichtet, ist der Besitz

einer Wasserkrastvon hohem Werthe, und er zahlt oft eine einfache
Säge- oder Mahlmühle um den dreifachen Preis, blos um die

Wasserkrast ausbeuten zu können.
Die Fabrik wird nun im Verhältnissezur Wasserkrast einge-

richtet, in Betrieb gesetzt.Doch wie lange eben genügtdieseWasser-
krctft, wenn überhauptdas Unternehmen ein lebensfähiges,der Be-
trieb ein schwunghafterist.

Ein erweiterter Betriebsabsatz verringert die Regiekostenim

Allgemeinen;«jegrößerdie Masse des Umsatzes, mit um so gerin-
gerem Nutzen kann der Fabrikant arbeiten, desto mehr steigertsich
feine Eoneurreuzfähigkeit.
«

Um das zu ermöglichen,reicht die Wasserkrastnicht aus; der

Fabrikant ist durch seinebestehendeFabrik, die abgerichteteuArbeiter,
die nothwendigeEoneentrirung und Ueberwachungan den Ort ge-
bunden, er wird also und muß für die fehlendeWasser-Betriebskraft
einen Ersatz in der- Dampfkraft suchen·müsfen.

Es zwingt den Fabrikanten aber noch ein anderex Faetor zur

Benützungdes Dampfes als Hilfskraft.
Es gehörtzu den Seltenheiten, daß die Wasserkrast eine voll-

kommen eonstante genannt werden kann. Die meisten der Wässer,
an welchen die Werke li gen, haben ihren Zufluß aus dem Gebirge.

Jm Winter und Her st sind die Wässer am kleinsten, ja redu-



ciren sich oft auf 50 »soihres im Frühjahreund Sommer abgeben-
den Quantums. Es treten aber selbst währenddes Laufes eines

Tages bedeutende Verschiedenheitenin der Wassermengeein, je nach-
dem z. B. im Winter plötzlichesThauwetter, im Sommer heftige
Niederschlägestattfinden.

.

Bei dem Betriebe von Spinn- und Webmaschiiienist aber die

constante gleicheBetriebskraft ein unbedingtes Erforderniß für ein

gutesFabrikat, denn es ist nicht gleich, ob die Spindel z. B. 140

oder nur 80—100 Touren in der Minute macht, und eben dasselbe
ist es bei Geweben, da nur bei gleicher Umdrehung, bei gleichem
Schlage-die Menge und Qualität erreicht werden kann.

Wir sehen daher in den meisten mit Wasserkraft betriebenen
Werken eine Dampfmaschineals ausgleichendeHilfskraft verwendet.

Eben dasselbeBedürfniß einer die constante gleichmäßigeAr-

beitskraft ausgleichendenmechanischenKraft zeigtsichfür den Fabri-
kanten mit Rücksichtauf die zur Verwerthung nöthigenHilfskräfte.

Wir haben schon früher angedeutet, daß für die Erzeugung von

Leinen nicht allein oft menschlicheArbeitskräftefehlen, sondern daß
dieseArbeitskräfteselbst mangelhaft sind.

Je lebhafter der Absatz, desto mehr muß der Fabrikant seine
Arbeitskräftein der Anzahl und räumlichausdehnen-

Er wird also die feineren Artikel in der Nähe seiner Fabrik an-

fertigen lassen, um eine bessereUeberwachung zu haben, weil er eben

feine Arbeitskräfte da schonbesser abgerichtet. Die anderen Leinen

muß er mehrere Meilen weit in die Dörfer geben; der Trausport
hin und her, die Ueberwachung, alles ist mit Auslagen verbunden

und die Erzeugnissesind größtentheis—- weil ohne Controle —

mangelhaft.
Man könnte aber sagen, wenn das Geschäftso lebhaft, so liegt

ja nichts daran, wenn der Fabrikant auch nicht viel ordinäre Waare

gewebt erhält, er soll sich begnügenmit dem Absatz der feineren
Waare; dochwer die Genesis des Leinengeschäfteskennt, weiß,daß
Lveineneben nur im Großen in Sortiments abzusetzen,wo die or-

dinärenLeinen in bestin1mtem,meist überwiegendemVerhältnisse
zlkfeineren Leinen vertreten seinmüssenzkann er daher nicht ge-
UUgeUd ordinäre Leinen fabriciren, so kann er auch keine feinen
verkaufen.

Vergleichtman aber den Werth der Arbeit eines mechanischen
Webstuhles gegen die Arbeit eines mittelmäßigenWebers, nun so
darf man wohl nichtzweifeln,wie hoch·die Vortheile anzuschlagen
sind, daßmechanischaus besseremGarne gewebteLeinen ein Stück
dem andern gleich,währendbei Handstühlenes eben von der Aceu-

ratesse des Arbeiters und seiner größerenoder minder-enEhrlichkeit
abhängt, wie das Stück ausfällt. Der Werth einer mechanisch
gewebten Leinwand ist daher ein wesentlichhöhererdurch die Gleich-
heit und Reinheit des Gewebes.

Wenn also der Fabrikant dem Weber nur das nimmt, was er

oft gar nicht arbeiten will oder nicht gern arbeitet und nicht schön
arbeitet, wenn der Fabrikant durch die in seiner Macht stehende
willkürlicheVermehrung der Production in ordinären Leinen zu-
gleich seinen Absatz mit feinen Leineu erhöht,und dadurch dem

Weber einen besseren Ersatz bietet, so kann man nur sagen, der

Fabrikant hat nach alle-n Seiten den Vortheil der Leineniudustrie,
des Webers und seinen eigenenVortheil befördert.

Oesterreichgibt auch bei der mechanischenWeberei den Vortheil
wohlfeileren Arbeitslohnes nicht auf, aber erhöhtfeineProductions-
kraft und Concurrenzfähigkeit,denn England zahlt für Hilfskraft
bei mechanischerWeberei an Webcrlohn bei 10stiindigerArbeitszeit
70— 90 kr., Oesterreichbei 13 —

14stündigerArbeit 30—40 kr.
Wie sehr sichdie Fabrikation auf mechanischenWebstühlenin Groß-
britannien in den letzten fünf Jahren ausgedehnt, zeigendie Zif ern

von 20,000 Powerloom-Stühlen,welchefo viel als 100,000 Haud-
stühleerzeugen (Mittheil· d. niederöst.Gew.-B.)

Ueber technischeLeuchtgas-AnalysedurchMessungund

titrirte Lösnngen. »

, Von Dr. Asdolph Richter·
Bei Analysendes Leuchtgasesfür technischeZweckesind es na-

mentlichzwei Gesichtspunkte, welche in’s Auge gefaßtwerden: ent-

weder die Nachweisungder Existenz,beziehungsweiseNichtexistenzder

verunreinigendenBestandtheile nnd hiermit verbundene Controle der

Reinigeroder Reinigungsmassen,oder die Ermittelung des Verhält-

83

nisses der verdünnenden zu den leuchtenden Bestandtheilen, um hier-
aus den relativen Werth des Gases ohne Photometer zu bestimmen,
oder die Zeit zu ermessen, welchedie eine oder die andere Kohlensorte
bedarf, um mit möglichsterAusnutzunggleichzeitigeingutes,leuchten-
des Gas zu liefern, da bekanntlichdie procentualische Zusammen-
setzungdes Gasgemenges währendder Dauer der Befchickungszeit
eine immer wechselndeist, und gegen Ende der Operation nur noch
Wasserstofferzeugt wird.

Zu der ersten Kategoriegehörendie mannichfachenApparate zur

Kohlensäurebestimmung,,welche in den verschiedenenFabriken zur
Anwendng kommen- Jn der That ist auch dieser Bestandthcil des

Gases einer der gefährlichsten,da er durch seine Eigenschaft, mit

glühenderKohlezusammen zu treten, um Kohlenoxydzu bilden, den

Leuchtwerthdes Gases außerordentlichherabstimmt,indem das Elayl
bekanntlichbeim Glühen in Sumpfgas und Kohlenstosfzerfälltund

letzterer ein ihm gleichesAequivalent Kohlenfänre zu Kohlenoxyd
redu« rt. So kann nxsanannehmen, daß die Kohlensäureetwa ihr
halbes Volum Elahl«derLeuchtkraftberaubt, weil das Kohlenoxyd
mit nicht leuchtenderFlamme brennt. «

Zu der zweitenKategorie gehörendie Apparate zur specifischen
Gewichtsbestimmung,so namentlichder von Schilling angegebene,
welcher auf dem Bunse11’schenPrinzipe beruht, daß die spec. Ge-

wichtezweierGase, welcheunter gleichemDruck trocken durch eine

feine-Oeffnung ausströmen, sich umgekehrtwie die Quadrate der

Ausströmungsgefchwindigkeitenverhalten.
Eine vollständigeoder annähernd vollständigeAnalhse erforderte

jedoch bisher sehr geübte Hände und lange Zeit, und die durch
Bunsen für wissenschaftlicheZwecke Vervollkommneten Methoden
anzuwenden, war also für technischeAnwendungen nahezu unzu-

gänglich
Um rasch auszuführendeBestimmungen der Bestandtheile des

Gases in einer für den Techniker genügendenGenauigkeitzu ermög-
lichen,mußtezunächstdie Dauer der einzelnenVersucheso abgekürzt
werden, daß man Wasser statt des theuren, umständlichzu behan-
delnden Quecksilbers in Anwendung bringen kann, ohne durch die

DiffussionUngenauigkeitenbefürchtenzu müssen.
Die Operationen und Apparate müssen einfach sein, und die

Formeln der Berechnung so einfach, daß man die Arbeit getrost jedem
intelligentenWerkführeranvertrauen kann.

NachstehendeMethoden, welchenachAngabendes Hm- Geheim-
heimraths Bunsen in dessen Laboratorium und der Heidelberger
Gasfabrik vor mehreren Jahren entstanden, dürftendem erwähnten
Zweckewenigstens soweit entsprechen,daß sie den Gastechnikern von

einigem Nutzen sein können. Viele in London und in mehreren
deutschenStädten damit angestellteVersuchehaben wenigstensüber-
einstimmende und im Ganzen recht befriedigendeResultate ergeben.
Bei einiger Uebung gestatten dieselbendie schädlichenBeimengungen
des Gases ebenso rasch zu bestimmen, als das Gas bei gewöhnlichem
Betrieb die Reiniger durchstreicht, wodurch nicht unwichtigeBeiträge
zur Statik der Gasbereitung und zur Beurtheilung der Functionen
der einzelnendabei gebräuchlichenApparate erhalten werden können.

Die Bestandtheiledes rohen Leuchtgaseskann man in drei Ab-

theilungen bringen:
1) LichtgeberZ
2) Lichtträgerz
Z) Verunreinigungen. .

Zu 1) gehörena) die Kohlenwasferstosfeder Formel 02" H2Vz
b) Dämpfe gewisserBasen, wie Naphtalin 2c.

Zu 2) gehörenWafserstoff,Grubengas, Kohlenoxyd.
Zu Z) gehörenKohlensäure,Ammoniak, Schwefelwasserstosf,

Schwefelkohlenstoff,sowie»-·.ausder atmofphärischenzLuft
stammend Stickstoffund Sauerstoffin kleinen Mengen.

Bei gut geleiteterEondensation kommen natürlichnach den Luft-
condensatoreuund dem Scrubber jene sub 1 b erwähntenDämpfe
nicht mehr bei einer Analyse in Betracht und könnten überdies durch
Säure eventuellaus dem zu untersuchendenlGase entfernt werden;
die übrigenBestandtheile werden sämmtlichbestimmt,oder nach Be-

darf auch gesondert, wenn es sichnur um die Ermittelung des einen
oder anderen handelt, und hierinliegt gerade einVortheil der Me

thoden, daß nicht alle Operationen eine gemeinsameKette bilden.

-Wenn eslauchscheinensollte,daßdie-Bestimmungdes Kohlenoxydes,
- des Methyl- und des einfachen Wasserstosfes,sowie der schweren

Kohlenwasserstoffenicht getrennt werden können, so zeigt docheine

nähereBetrachtung- daßauchhier jeder Bestandtheil in der unten

119
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stehendenBeschreibungder BestimmungdieserKörpermit Umgehung
der quantitativen Bestimmung seiner Vorgänger ermittelt werden

kann, indem man diese.in Röhren oder Kolben mit den betreffenden
Absorptionsmitteln zusammenbringtund so eliminirt, wie dies z. B.

bei der Bestimmung von 0211 H211 mit dem Ammoniak, der Kohlen-
sänre und dem Schwefelwasserstoffgeschieht. «

Die zu dem Titriren nöthigenLösungeubereitet man sich in

größererMenge und verwahrt sie am besten in Säureballons, welche
auf einem Repositorium Über dem Arbeitstifchestehen. Jn die

Gummistopfen der Ballons bringt man zwei Glasröhren, von

welchendie eine nur eben durch den Stopfen reicht, die andere beinahe
bis zum Boden des Ballons führt und äußerlichmit einem herunter-
hängendenGlasrohre iu Verbindung steht, welches als Heber dient

und mit einem StückchenKautschukschlauchund mit Quetschhahn
versehen ist. Bei den Kalk- oder Barytlösungenbefestigtman an

das kürzereRohr noch ein Waschsläschchenmit Natronlauge. Ueber

zweckmäßige,aus den VersuchensichergebendeVerdünnungsgradeder

Titrirungsflüssigkeitenkönnendie am betreffendenOrte angegebenen
Zahlen Anhaltspunktebieten.

»Es-ZWE- is,z,,s-zy-22-Æe»
ltil

·

mit
.

.z E Fuhr-JOHN

Es bedarf wohl kaum noch der Erwähnung,»daßdie Luft als

größterFeind zu betrachtenund Luftbläschenin den Apparaten und

Röhren mit großerSorgfalt zu entfernen sind; ebensomuß bei An-

wendung der Kalk- oder Barhtlösung der im unteren Theile des

Heberrohres stehendeTheil Flüssigkeitentfernt werden, weil sich am

Quetschhahn immer etwas kohlensaures Salz absetzt, welches jedoch
leichtherausgespültwird.

Wir gehen nun zur Beschreibungder einzelnenzur Aualhse die-

nenden Operationen über.
1. Bestimmung der Kohlensäure.

Diese Bestimmung wird in einem Glaskolben (Fig. 1) von 2500

bis 3000 Kubikcentimetern Jnhalt ausgeführt,welcher mit einem

dreifach durchbohrten Kautschukstopfenverschlossenist. Durch zwei
Durchbohrungen des Stopfens gehenGlasröhren, von welcheneine

fast zum Boden des Ballons, die andere nur bis zum unteren Ende

des Stopfens hinab reicht; Nachdem der Stand des Stopfens im

Halse des Kolbeus und der Stand der Röhren im Stopfen durch
Marien ein für allemal fixirt worden ist, wird der Jnhalt des Bal-

lons und der Röhren bis zu ihrem äußerstenEnde bei gewöhnlicher

Temperatur bestimmt, und bei allen UntersuchungenStopfen und

Röhren in die normale Stellung gebracht. Der Verschlußder

Röhren wird durch ein Stück Kautschukschlauchmit einem halbzöl-
ligen StückchenGlasstab von der Dicke der Röhren leicht und sicher
bewerkstelligt. Durch die dritte Bohrung des Stopfens geht ein

kleines Thermometer, welches natürlich schon vor der Ausmesfung
des Kolbens eingebrachtwird-

Mit diesemApparate wird die Kohlensäurebestimmungleichtaus-

geführt, indem man das kürzereGlasrohr mittelst eines Gummi-

schlauchesmit der Gasleitung oder dem Gasbehälter in Verbindung
setztund durch Drücken der Schlauchstücke,welchedie Glasstabventile
enthalten, dieseVentile öffnet. Man kann auch diese Glasstab-
stückchenganz entfernen und erst nach dem Füllen des Kolbens ein-

führen. Man schließtalsdann zuerst das längere und darauf das

kurzeRohr. Die Zeit des Einleitens beträgtgewöhnlich10 Mi-
nuten. Hierauf wird mit einer Pipette eine abgemesseneMenge
Kalk- oder Barhtwasser eingebracht,indem man die Pipette mit dem

kürzerenRohre verbindet und das Ventil öffnet; zeitweiligöffnetman

auch das andere Ventil, um den Druck auszugleichen,worauf eine
neue Menge Flüssigkeiteinströmt. ,

Hieran wird der Kolben geschüttelt,um die Kohlensäurezu

lmllttlutlatltts
absorbiren, in eine Bürette filtrirt und ein abgemessenerTheil mit
titrirter Salzsäure neutralisirt. Diese Operation kann sehr rasch
ausgeführtwerden, da man nur einen Theil des Filtrates zu titriren
nöthig hat, welchen man aus’s Ganze berechnet; Und so kann die

Bildung von kohlensauremBarht oder Kalk durch die Luft als uner-

heblichbetrachtetwerden.

Zur Berechnungder Resultate ist gegeben:
s = spec.Gewicht der Kohlensäure,
T =" abgeleseneTemperatur des Gases im Kolben,

= Tenfion, welchedieser Temperatur entspricht,
R = Volum des Kolbens in Kubikeentimetern,
v = Volum der Kalk- oder Barhtlösung,welche man in den

Kolben brachte,
v = zum Titriren genommenes Volum derselben,
oe = Menge der Salzsäure in einem Bürettengrade,
t« = AnzahlBürettengradevon Salzsäure, welche man vor der

Absorptionder Kohlensäurezur Neutralisation des Volums
v nöthighättte.

t = Anzahl der Bürettengrade,welchenach der Absorption zur
Neutralisationnöthigsind.

Man findet dann:

v
t« = Anzahl der Bürettengrade,nothwendig zur Neutrali-

v

sation des Volums V.

v
.

T · oe t« = der SalzsäuremengeIn Grammen, welchedas Vo-

lum V nöthighat-
v

.
-

» .

T
oe (t« — t) Gewicht der Salzsaure, entsprechendder durch die

KalklösunggefülltenKohlensäure.
00 2 v

·

.—— t«—t3
«

’

=.

Hol v
oc ( , GewichtderKohlensauie imJolumR v

0,773 002 v
« «

» » «

T- Hol· T
·

oc. (t —t) Volum der KohlensaureIn Kubik-

centimetern bei der vorhandenen Temperatur.
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1000 0,773 002

RLV
"

·HC«1·
bei 00 und 0,76 Meter Druck in 1000 Theilen Gas Von

der Temperatur T und dem Drucke P —

p.

760 002 v 1 J- 0,00366 T
. .

--——- Volum
R—v HCI v P —-—p

der Kohlensäurevon 0o und 0,76 Meter Druck in 1000

Theilen Gas vou derselben Temperatur und demselben

v

;
· or (t« — t) Volum der Kohlensäure

773
-- oc it« — t)

«

s

Druck.

Nehmen wir z. B. folgendeGrößen als gegebenan:

R = 2544

v = 50

s = 1,529
002 = 22
HOI = 36,5
« = 0,0017
760 773 V CO2

.

. .0z
. -=0«.i

R—v s v HCI

so findet man v die zur Titrirung zu nehmende Menge := 39,7
Kubikcentimeter. Markirt man nun ein Gefäß, in welches filtrirt
werden soll, auf 39,7 K.-C. und titrirt jedesmal dieses Quantum,
so ergibt sich der Promillegehalt des Gases an Kohlensäuredirect

aus der Ablesung nach der Formel:

-

1 f Messequ · 0,3 (- - »
P —

p
von welcherder erste Theil in den bekannten Tabellen sofort als

fester Werth gefunden wird.

Aufsdiese Weise kann für jeden Apparat eine einfacheFormel
leichtberechnetwerden.

«

2. Bestimmung des Schwefelwasserstoffes.

Um dieseBestimmungauszuführen,bedient man sicheines Kolbens
Von genau derselbenConstruction wie der zur Kohlensäurebestimmung
Sebrallchteund von ähnlicherGröße (Fig. 1); nachdemman denselben

man die Quetschhähneund bringt mit einer Pipette eine gemessene
Quantität titrirte Amtnouiaklösungin den Kolben. Hierauf wird

der innere Druck mit dem äußerenegalisirtund der Kolben gehörig
geschüttelt.Der Kolbeninhaltwird sodann in ein Glas gebracht
und der Kolben gut ausgespültund das Spülwassermit der Flüssig-
keit vereinigt, oder man nimmt ein abgemessenesQuantum des

Kolbeninhaltesund berechnetnachher auf’sGanze-—Die Titrirung
geschiehtmit einer Lösungvon schweselsauremCadmium 3 (C(10.803)
—s—8 HO, wobei man die Endreaction mit Bleipapier ermittelt.
Wenn die Schwärzungschwachzu werden beginnt, macht man bei

jedem Kubikcentimeter-Zusatzzwei Tuper mit dem Glasstabe auf
das Bleipapier und schreibtdie Zahl der Bürettengradedazwischen,
bis nachher bei der Vergleichungder Nullpunkt ermittelt ist. Diese
Operation ist einfachund selbstvon ungeiibtenHänden leichterlernt.

Zur Berechnungder Resultate ist gegeben:
s = spec. Gewicht des SchlVefelWassekftosts-
R = Volum des Kolbens,
p = Tension, welcheder beobachtetenTemperatur (T) entspricht,
or = Gewicht in Grammen des schwefelsaurenCadmiums in

einem Bürettengrade,
v = Volum des in den Kolben gebrachtenAmmoniaks,
v = zur Titrirnng genommenes Volum,
t = Anzahl Bürettengrade,um damit das Volum (v) zu neu-—-

tralisiren.
Hieraus ergibt sich:

or t = Gewichtdes zur Neutralisation des Volums (v) nothwen-
digeu schwefelsaurenCadmiums.

g t = Quantität des schwefelsaurenCadmiums, welche zur
V

Neutralisirung des Volums (v) erforderlichist.
3 Hs

» -.—- —- · — t=
.

l -

3 Ode- soz) »j- 8 Ho v
a Gewichtde ) efewasser

stoffes,welcher in dem Volumen (R——v)enthalten ist.
1000 3 HS v .

———— « --
» -. - - ———- t = Gewicht des

R—v 3(C(10, soe) —s—8 Ho v
« «

Schwefelwasserstosfesin 1000 Theilen Gas.

m der bei 1) beschriebenen Weise mit Gas angefüllthat, schließt
·

773 1000 3 HS V

«1icv "3 (od0, Sos) J- 8 Ho v

des Schwefelwasserstoffesbei 0o und 0,76 Meter Druck in

1000 Theilen Gas.

(1-—s—0,00366 T) 760 773

· act Volum
S

v
.. ..

s· at
P- —p R—v S V

ZHS
—V11osSck I Nob-

3 (Cd0,--s-0.3).»-—F8—H—o
.- o un e )wefe wassersesse el

90 und 0,76 Meter Druck in 1000 Theilen Gas von der-

selben Temperaturund demselbenDruck. (Schlnß folgt.)-

Steinsåge von Worssam in London. Der horizontaleSage--
rahmen q hängt auf 4 Ketten, weecheum die Walze a geschlungen
sind; zweihievon gehennoch über die fier Rollen b. Durch das-

Drehen der Walze a, was durch das Kettenrad c vermittelt wird,
kann gderRahmen q beliebiggehobenoder gesenktwerden. Um die:

Walze a ist überdies eineKette mit einem Gegengewichtegeschlungen,
durch welches der Druck des Sägerahmens gegen den Steinblock sich
beliebigregeln läßt. Die hin- und hergehendeBewegungerhält der

Sägerahmen von dem vertieal herabgehendenum d drehbaren Hebel
f, welchermit der Kurbel g durch die Lenkstangeh verbunden ist.

.·,—Li

Am Kopfe des Sägerahmens befindet sich eine Gelenkhülsei,fwelche
den Hebel f umfaßtund beim allmäligenHerabheben des Sägerah-
mens an dem Hebel herabschleift.

(Mitth. d. niederösterr.Gew.-Ver.)

Ueber Weinverbesserung. Von Herrn Carl Kolb in
Rom.

»

Sclion vor mehreren Jahren war ich auf den Gedanken ge-
kommen, man könne vielleichtdurch Oxydation, d. h. durch Zufüh-
ren von Sauerstosf dem jungen Wein den Geschmackund die Eigen-
schaftenvon altem abgelagertem Wein geben. Jch ließ ein aufrecht-
stehendesFaß mit einem sehr fein durchlöchertenblechernen, einen

halben Zoll über dem Holzboden angebracht-Zuzweiten Boden ver-

sehenund brachte den zwischenden beiden Böden entstandenen Raum
mit einem starken Blasbalg vermittelst einer Blechröhrein Verbin-

dung. Sobald der junge Wein in das Faß gegossenwar, wurde der

Blasbalg in Bewegunggesetztund der Wein fing an sichzu blähen,
zu rauschen,starkenSchaum zu werfen und sehr stark nachWeinsäure
zu riechen. --—— Die Operation durfte nicht länger als 5 Minuten

dauern, um den Wein nicht zu sehr zu entkräften,der Erfolg war

aber stets, daßderselbe, wenn er einigeWochenruhig gelegenhatte,
seine vorige Kraft wieder erhielt und vollkommen als alter abgela-
gerter Wein passiren konnte.

Jn einem Land, wie der Kirchenstaat, wo man nur einjährigen
Wein trinkt, war die Sache aber von keiner Bedeutung und ich setzte
die Versuchemit obigemVerfahren nicht weiter fort. — Als mir die

Berichte über die Methode von Pasteur bekannt wurden, fiel mir
die Sache wieder ein und ich beschloß,einen Versuch mit deu verei-

nigten beiden Methoden zu machen, um wo möglichgleicheinen dem

Verderben nicht ausgesctztenfeinen Wein zu erhalten. Jch suchte
also mein altes oben beschriebenesFaß wiederhervor und behandelte
ein Ohm ganz gewöhnlichenrömischenWein (der sichselten über ein

Jahr lang halten läßt) auf die obigeArt. — Nachdem derselbe die

Luftprobe auf schmählicheArt bestanden hatte, d. h. fade und matt

schmeckte,erwärmte ich ihn in einem gewöhnlichenkupfernen Wasch-
kesselbis zu 500 Råaumur, wobei sichein dicker schmutzigerSchaum
bildete und hatte nach 3 Wochen die Freude, einen guten feinen



-ganz klaren und ziemlichfeinschmeckendenWein zu finden, den Nie-
mand mehr als den«alten Landwein erkennen konnte.

-

Vorigen Herbst habe ich die Probe wiederholt und gerade das

nämlicheResultat erhalten, so daß vielleichtdieser Gedanke, wenn

das Verfahren auf kunstgerechtepraktischeArt geregeltwird, in einem

Lande, wo man sich die Mühe giebt, den Landwein verbessern»zu
wollen, auf irgend eine Art von Nutzen sein kann.

(Gew.-Bl. aus Würtemberg.)

Zur Denaturirung von Baumöl ist nach einem Gutachten
des Ausschussesdes bayrischenpolytechnischenVereines Petroleum
ebensogutgeeignetwie Terpentinöl. Das Petroleum könne nicht
mehr abgeschiedenwerden, ohne das Baumöl zum Speifegebrauch
unbrauchbar zu machen und zur Verwendung in Fabriken sei ein

durch Petroleum denaturirtes Baumöl gänzlichohne Nachtheil.
Die Denaturirung trete ein und werde erkannt durchden Geschtnackc
bei Zusatz von 10s0, durch den Geruch bei ZosoPetroleum.

Dertrin wird als Klebemittel schon seit längererZeit mit

gutem Erfolg von Buchbindern benutzt. Auchfür Photographieen
ist es nach den Photog. Mittheilungen wohl geeignet-
sich leichter auf als Kleister und trocknet sehr schnell, so daß die
Bilder bald satinirt und ohne Nachtheil eingepacktwerden können.

Eine Lösung von 1 Theil Dextrin in 3 Theilen warmen Wassers-
ist viel diinnflüssigerals Kleister oder Gummi, klebt aber sehr gut-
Pian streichedünn, hüte sichvor Benetzung der Vorderseite und lasse
den Druck dann ca. 5 Minuten liegen, ehe man ihn auszieht. Vor-

trefflichistdasDextrinzumAufziehender Pigmentbilder(Kohlebilder).

Verfahren, die Kleie durch Kochen mit Salzsäure und
Soda als Futter verwerthbarer zu machen. ,Man rührt
100 Pfund Kleie sorgfältigmit 800 Pfund kaltem Wasser zusam-
men, setzt 272 Pfund Salzsäure von 1,18 spec.Gewicht-zu, kocht
die-Masse10 Minuten lang und läßt dann das Flüssigeablaufen,
das man bei Seite setzt. Zu dem im Dampffasse zurückgebliebenen
Kleienteigekommen nun 209 Pfd. Wasser und 11s2 Pfd. 90grädige
calcinirte Sodaanflösnng,-worauf die Mischung wieder 10 Minuten

gekochtwird. Sodann vereinigt man dieselbeallmälig, damit kein

Ueberschäumenstattfinde, mit der sauren Brüheder erstenKochung
und rührt endlichnoch 2—3 LöffelSchlemmkreide darunter. Das

Gemenge reicht man den Thieren als Trank oder im Gemenge mit

Heu, Häcksel,Rüben u. f. w.

Durch das vorgeschlagene,Verfahren werden nach Stöckhardt
48 bis 54 pCt. der Kleie löslichund für das Hornvieh assimilirbar,
währendbeim Weichenderselben mit lauem Wasser nur 20 pCt.,
beim Brühen mit siedendemWasser 23—27 pCt·, beim Kochenmit

Wasser 34—35 pCt., beim Kochenmit Soda und Wasser 36 bis
48 pCt. löslichwerden. (Mühle.)

Maschine zum Entleeren der Coaksöfen von De-

tombay zu Marcinell in Belgien. Diese Maschine unterscheidet
sichbloß dadurch von den sonstüblichen,daßsiedurch Dampfkraft
in Bewegung gesetztwird. Wie bestehtin der Hauptsacheaus den

beiden Bodenplatten n und b, wovon die eine mit zwei, die andere

mit einem Räderpaarversehenist, um den Apparat auf der längs
den anksöfen angelegten dreigeleisigenEisenbahn verschiebenzu

Es streichts .
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können. Diese beiden Platten sind zu einem Ganzen durch zwei
hochkantigeTräger c verbunden, zwischendenen die nach oben ver-

zahnte Druckstange d aus Rollen aufrnht; am Ende dieser Stange
ist die Druckplatte f befestigt. Das aus drei Wellen bestehende
krahnartige Getriebwerk spielt in den beiden Ständern gg, und ess-

wird die oberste dieser Wellen von der Dampfmaschineh in Ber-

wegung gesetzt, während die unterste mit ihrem Getriebrade in
die Zahnstange d eingreift. Auf der entgegengesetztenSeite des

,Ständers befindet sichder Dampfkessel Ic. Um den ganzen Apparat
«längs den Coaksöfenauf der Eisenbahn zu verschieben, befindet sich

bei m ein mit einer Kurbel zu treibendes Räderwerk,welches die

Axe des nächstenBahnrades in Umdrehung setzt.
(Mitth. des NiederösterreichGew.-V.)

Taschenuhrenbemmungnach dem Systeme von J. A.
Sautter in Navensburg. Fabrikant Sautter verfertigt seit
Jahren Taschenuhren mit einer von ihm erfundenen eigenthiimlichen
Hemmung, welche gegen andere AnkershstemewesentlicheVorzüge
bietet. Die Sautter’scheHemmung gehörtunter das System der

Ankerhemmungen,hat aber den großenVorzug, daß deren Theile
währendihres Ganges kein Oel erfordern, ein für die Dauer eines

regelmäßigenGanges wichtiger Umstand. Ein weiterer Vorzug der

Sautter’schenHemmung bestehtdarin, daß dieselbe leichterherstellbar
ist, als der gewöhnlicheAnkergang. Jedem geübtenUhrmacherwird
es nicht schwerfallen, alle die einzelnenTheile der Hemmung zu
fertigen, währendgerade die beim Anker erforderlichenSteine und

das sehr komplicirteAnkerhemmungsraddie Wiederherstellungschad-
haft gewordener Stücke sehr schwierigmacht, so daß der Uhrmacher
sichblos durch Bezug derselben aus der Fabrik zu helfen im Stande
ist. Das Sautter’scheHemmnngsrad hat eine außerordentlichein-

fache Form, die Zahl seiner Zähne ist blos 6 statt der 15 des be-
kannten Ankerrades und auch diese wenigen Zähne erfordern keiner-
lei Schmiermittelzdurch alle dieseVorzügeist aber keineswegs die

sichereund exacte Wirkungsweiseder Hemmung beeinträchtigt.Es

geht hieraus hervor, daßdie Sautter’scheHemmungdem Fabrikanten
ganz erheblicheökonomischeVorzügegewährtund daß eine ausge-
dehntereAnwendungderselbenin hohemGrade wünschenswerthwäre.

Menersuhtder franzüsischen,englischenund amerikanischenLiteratur
Untersuchungenüber den Chlorkalk.

Von J. Kolb, Director der chemischenFabrik von Kuhlm an nsto
in Amiens.

Hinsichtlichder chemischenCoustitution der bleichendenChlor-
verbindungenwurden mehrereTheorien aufgestellt, welchegrößten-
theils nur in Bezug auf die Art, wie man die Elemente Chlor,
Caleium und Sauerstoff gruppirt, von einander abweichen. So

z. B. ist der Chlorkalk betrachtet worden als Oxhchlorid(Ca0)CI;
als ein durchSubstitution (Ca modificirtesBioxydca als

Verbindung von WasserstofssuperoxydCn0,H0 —f—Cl = CaCI —f-
(o)

H02; endlichauch als die OzbnvekbindungCao, CI = onCI —I—o.

Balard und Gay Lufsac sind durch ihre schönenArbeiten

zur Annahmeder Formel 2Cn0, Cl = Cn0,010 —f—Cacl für den

Chlorkalkveranlaßtworden.

Alle dieseTheorien stimmen in dem Punkte überein, daß die
bleichendeuChlorverbindnngen in Berührung mit den schwächsten
Säuren Chlor abgeben.

Jch will zunächstdie analytischen Methoden kurz beschreiben,
welcheich bei meinen Untersuchungen befolgte.

Jst ein Ehlorkalkrein und von jeder anderen Chlorverbindung
frei, so läßt sichdas Chlor mittelst des Gay-Lussac’schen chloro-
metrifchenVerfahrens sehr genau bestimmen, Man kann das Chlor
auch durch Silbersalze bestimmen,nachdemman den Chkorkalkdurch
Ammoniak in Chlorcalcinm verwandelt hat, entsprechendder Glei-
chungNHs —f—3020,01—— 30201 —f—3H0 Js—N«

Bei reinem Chlorkalkgeben beide Methoden ganz übereinstim-



87

Wende Resnitltastezenthält deir Chlorkalk aber Chlorcalcium beige-
:mengt, d. enthält er unwirksames Chlor, so läßt sich letzteres
Edurch das ehilcorometrischeVerfahren nicht, wohl aber durch Silber-

Jlösungenbestimmen Die Differenz zwischenden mittelst beider

«Methodengefundenen Chloannengcn entspricht dann dem Gehalte
san unwirksamemChlor·

Der Gehalt an chlorsaumemKalk läßt sichhier nach den gewöhn-
lichenVerfahrungsweisen nicht bestimmen;ich habe aber in fol-
gender von Fordos und Gelis beobachteten Reaction ein hierzu

vortrefflich geeignetesVerfahren gefunden: »Durch Wasserstoffim

Augenblickedes Freiwerdens wird die Chlorsäure zersetzt.« Man

braucht also nach Umwandlung des Ehlorkalks zu Ehlorcalcium
durch Ammoniak nur die verdünnte Flüssigkeitmit Zink und Schwe-

I

felsäurezu versetzen, um allen chlorsauren Kalk in Ehlorcalcium zu
verwandeln und ihn in diesemZustande bestimmenzu können.

Der reichhaltigstetrockene Ehlorkalk, welchenicherhalten konnte,

;zeigt 1230 am Ehlorometer und entspricht in seiner Zusammen-
setzung genau der Formel:

201-,3(C«0,H0) = 2(Cao,H0,01) HLCao,Ho.
Hat sich diese Verbindung einmal gebildet, so kannFman ihr

iweder das Wasser, noch das Glied Ca0,H0 entziehen. Dieses
letztere Glied versagt jede Absorption von Chlor.

Bei gewöhnlicherTemperatur hat überschüssigesChlor keine

Wirkung auf den Chlorkalk; demzufolgebildet ein Chlorüberschuß
iklieider Fabrikation keine Ursacheder Umwandlung des Chlorkalks
zu chlorsaurcm Kalk.

Trockener Ehlorkalk wird durch Wasser geradan zerfetzt:
Aq s 201,3020,H0 - 020,H0 (schlägtsichnieder)

s 2020,01 (löst sichauf)
A q.

Die wirklicheEonstitution des flüssigenChlorkalks hat Balard

ganz richtig als die folgende angegeben:
2 Ca0,01 = Cao,010 —s—Cam.

Denn haben wir reinen Chlorkalk, so erhalten wir durch Unter-

suchungfeiner verdünnten Lösung bei Anwendung beider oben an-

gegebeneranalytischerVerfahren vollkommen übereinstimmendeRe-
sultate. Jst der Chlorkalk bloß eine Verbindung von Kalk und

Chlor (0a0)01, und nimmt man anstatt einer verdünnten eine

gesättigteLösung,somußdieseUebereinstimmungstets stattfinden.
Jst dagegen der Chlorkalkein Gemengevon unterchlorigsauremKalk
und Chlorealcium, somuß sichdas Wasser mit jedemdieser beiden

Bestandtheilefür sichsättigen,und da beide einen verschiedenenGrad
von Löslichkeitbesitzen, so müssendie durchjededer beiden Methoden
der Analyse aufgefundenen Chlormengen von einander abweichen
Dieß ist auch wirlich der Fall; die gesättigteFlüssigkeitenthälteinen
bedeutenden Ueberschußvon Chlorcalcium.

Wenn die Zusamensetzungdes flüssigenChlorkalks durch die

Formel Ca0,010 —s—CaCl ausgedrücktwerden muß, »sodarf man

daraus nicht sogleichfolgern, daß dies bezüglichdes trockenen Chlor-
kalks gleichfallsgilt. Es ist sehrmöglich,daß letzterer eine Verbin-

dung von Kalk und Ehlor ist, welche sicherst in Berührungmit

Wasser spaltet. Dieser Vorgang hat in der Chemie viele seines
Gleichen und wir werden spätersehen, daß die so verschiedeneEin-

wirkung der Kohlensäureauf den trockenen und auf den flüssigen
Chlorkalkdiese letztere Annahme zu bestätigenscheint.

Das Ehlor hat, wie bereits bemerkt,auf trockenen Chlorkalkbei

gewöhnlicherTemperatur keine Einwirkung; anders aber verhält es

sich mit dem flüssigenChlorkalke. Bei diesemfindet nachstehende
Reaction statt:

(Cao,o10 —s—Cam) —s—201= 20201 —s-2010·
Die frei gewordene Unterchlorigsäurebleibt in der Flüssigkeit

gelöst zurück. » ,

Durch Einwirkung der Wärme wird der trockene Chlorkalk in

Chlorsäuresalzumgewandelt, entsprechendder bekannten Gleichung:
60a0,Cl = HCaCl —s—Ca.0,CI»05.

Diese Reaction erfordert nicht nur Wärme zu ihrem Zustande-
kommen, sondern in ihrem Gefolge entwickelt sichauchWärme und
daraus wird erklärlich,weßhalbsich die Umwandlung von einem
Molecül zum anderen durch die ganze Masse des Chlorkalkshin-
durch fortpflanzt. Der trockene Chlorkalkwird bei seiner Umwand-

lung zu Chlorsäuresalzteigartig; er gibt Wasser ab, wahrscheinlich
entsprechendder Gleichung:

i

6020,H0,01= Cao,0105 —s—50a01,H0 J- Ho.

zerfetzt; oft kann man ihn mehrere Stunden lang kochen,ohne daß
er sichverändert.

,

Die Belichtung durch die Sonnenstrahlen ist von nur geringer
Einwirkung auf trockenen Chlorkalk; der flüssigehingegen wird in

chlorigsauren Kalk umgeändert,wahrscheinlichdem Ausdrücke ent-

sprechend:
"

2 (Ca0,010 —I—CaCl) =, Ca0,0103 —s—3 CaCL

Demnach ist es möglich,daß die Belichtung beim Bleichender

Gewebe auf letztere eine ganz besondereEinwirkung ausübt.
Der allgemeinen Annahme nach wirken selbst die schwächsten

Säuren fo auf den Ehlorkalk, daß sie Chlor daraus frei machen.
Haben wir also 2002 —s—CaO,ClO —s—Ca01, so wird nach

dieser Annahme:
Co2 JF Cao,o10 = 010 JF Ca0,002,

» 002 J- 0201 JF 010 s Cao,oo2 = 2020,002 s 201.

Mit dieser Erklärungwird die Stabilität des Ehlorcalciums
vollstiiudigpreisgegebenund angenommen, daß dasselbe durch 010

zerfetztwird zu CaO ünd Cl.

Um das Jrrige dieser Hypothesezu zeigen, braucht man nur

nachzuweisen,daßCaCI und 010 neben einander bestehenkönnen,
ohne auf einander zu reagiren.

Einen ersten Beweis hierfür liefert das Verfahren von Wil-

liamson zur Darstellung von Clo, welches auf die nachstehende
Gleichung basirt ist:

Ca0,C02 —s—201—s—Aq = Co2 —s—Ca01—s—010 —s—Aq-
Die von mir beobachtete Reaction zwischenslüssigemChlorkalk

liefert dafür einen zweiten Beweis-

Cao,010 —s—CaCI s 201—I—Aq= 2Oa01 —I—2010 s Aq.
Die Einwirkungder Säuren auf Chlorkalk habe ich eingehend

studirtz ich fassedie Resultate meiner Untersuchungenin folgenden
Sätzen zusammen-;

1) alle Säuren verdrängenim flüssigenChlorkalkedie Unter-

chlorigsäurez
2) damit hört ihre Wirkung auf, wenn nicht die freigewordene

Unterchlorigsäuremit Chlorwasserstoffsäureoder einer oxydirbaren
Säure in Berührungkommt;

'

3) trifft die frei gewordene Unterchlorigsäuremit Chlorwasser-
stoffsäure oder einer oxhdirbaren Säure zusammen, so erfolgt Ent-

wickelungvon Ehlor;-
4) in keinem Falle übt die Unterchlorigsäureeine Wirkungauf

das Chlorcalcium aus.

BollständigausgetrockneteKohlenfäureund vollkommen trockener

Chlorkalk geben:
2 (Cao,01) s 2 oo2..»= 2 Cao,oo2 —I—201.

An freier, also mehr oder weniger feuchter Lust verhältsichaber
der trockene Chlorkalkwie der flüssigeChlorkalk und entwickelt nur

Unterchlorigsäure:
(Cao,010 —s-Cam) —s-2002 = 002 —s—Ca01 s 020,002

Clo·

Die oxydirbarenSalze oxhdirensichauf Kostendes Chlorkalks,
indem sie ihn zu Ehlorcalcium umwandeln. Zum Beispiel:

Cas —s—2(Ca(),010 —s-CaCl) = C«a0,803-s—4Ca01.

Gespinnsteund Gewebe können mit Chlorkalk in Folge einer

analogen Reaction ohne Beihiilfe von Säure gebleichtwerden. Der

Chlorkalk oxydirt die harzige Substanz und wandelt sichzu Chlor-
ealcium um. Die Operation gelingt in geschlossenenluftfreien Ge-

fäßenvollkommen, ohne daß irgend eine Gasentwickelungstattfindet.
Jn einer späterenMittheilung werde ich die Resultate meiner

Untersuchungenüber die Einwirkungendes für sichoder mit Säuren

angewendeten Ehlorkalks auf die Gespinnste und Gewebe veröffent-
lichen· (Compt:. rend·)

Weitere Bemerkungenüber deäi
Richardsciu’schenPnddel-

procc .

"

Der Richardson’fcheProeeßhat nunmehreine Probe von weit

größererBedeutung bestanden, als bei den ersten auf den Werken
der Glasgow-Eisen-CompagnieabgeführtenVersuchen. Während
des ganzen letzten Novembers (18»67)wurde nämlich in mehreren
Oeer zu Parkhead-Frischhüttemittelst des Richardson’schenProces-
ses Ununterbrochen Eisen fabricirt.

Vom Standpunkte des Praktikers aus lassen sich die zu Bark-
Der flüssigeChlorkalkwird durch die Wärme weit wenigerleicht l head erlangten Resultate in uachstehendenAngaben zusammensassem



Ersparung eines vollen Drittheils von der zur Ausfüh-
rung des gewöhnlichenPuddelprocesseserforderlichenZeit, we it bes-
sere Qualität des erzeugten Eisens, und höheres Ausbringen.

Auf den genannten Werken, deren Besitzer die größteMühe ver-

wenden, um Platten von der besten Qualität zu erzeugen und dazu
die besten Sorten von sehr grauem Roheisen (N0. 1 foundry i)ig)
mit Zusatz von Its an höhersteigendenMengen von Hämatit-Roh-
eisen benutzen, nimmt das Pnddeln einer Charge von 4 Centn. ge-

wöhnlich13,l4,sehr häufig selbst 2 Stunden in Anspruch. Dieser
bedeutende Zeitaufwand wird hauptsächlichdurch die lange, zwischen
fünfanddreißigund fünfundvierzigMinuten schwankendeDauer des

Einschmelzensdieser Roheisensortenbedingt,welche wesentlichFolge
des größerenSiliciumgehaltes der letzterenist, währendweißereRoh-
eisensorteneine verhältnißmäßiggeringereZeit zum Einschtnelzener-

fordern.
Wir selbst waren mehrfach Augenzeugen von Biegungs- und

Bruchversuchen, welchemit Rohschienenabgeführtwurden; die letz-
teren wurden nicht besonders ausgewählt,und man nahm dazu solche
Schienen, zu deren Production die common mixture, d. h. das aufden Werken üblicheGemenge von ordinären Roheisensorten verwen-

det worden war. Diese mittelst des gewöhnlichenPuddelprocesseser-

zeugten Rohschienen wurden auf den Probirklotz gelegt und wenige
Hammerschlägereichtenhin, ihre Kaltbrüchigkeitdarzuthun; sie bra-

chen leicht mitten durch und zeigten auf dem Bruch eine lose, nicht
geschlossenegrobkrystallinischeund sehrungleichförmigeTextur. Dar-

auf wurden Rohschienenvon denselbenDimensionen, welchemittelst
des Richardson’schen Processes dargestellt worden waren, einer-

gleichenBehandlung unterworfen; jede derselben ließsich vollstän-
dig zu einem rechten Winkel biegen, wobei manche nicht einmal an

der Oberflächeeinen Riß zeigten; kurz,das nachdem Ri chardson’,-
schen Verfahren dargestellteEisen erwies sicheben so zäheund rein,
als das aus dem auf diesenWerken angewendeten besten Roheisen-
gemenge erzeugte, und als es wieder so zurückgebogenwurde, daß es

zerbrach, erschienes auf dem Brnche so fein krystallinischwie Stahl.
Bei Untersuchung mit bewaffnetem Auge zeigte es ein sehr gleichmä-

ßigesGefüge·undKorn. Es ist nicht zu bezweifeln,daß dieser Pro-
ceßin allen Eisenfabrikationsdistrictensehr rasch Annahme finden
wird, womit in Schottland und aus mehreren Eisenwerfen Eng-
lands bereits der Anfang gemacht worden ist.

XI i ein e Wir
Die Philadelphia-Stahlhüttenwerke.

Werkzeuge 2c. in den Vereinigten Staaten nicht dargestellt werden könne.

Diese Behauptung ist indessen unrtchtig; ein Besuch des ausgedehnten
Etablissements von Baldwin, Baues und Comp. der ,,Philadelphia-
Stahlhüttenwerke,« wird Jedermann davon überzeugen. Bei seiner kürz-
lichen Anwesenheit in Philadelphia nahm der Verfasser, nachdem er in

allen bedeutenderen Fabriken die vorzüglichenEigenschaften des von der

genannten Firma producirten Stahles rühmen gehört hatte, Anlaß, jenen
Werken einen Besuch abzustatten, welcher ihn zu einigen näheren Mitthei-
lungen über das verbesserte Verfahren, mittelst dessen der gedachte, sehr
passend als »Nonpareil« bezeichneteStahl erzeugt wird, in den Stand

setzte.
Die Hüttenwerke nehmen einen Flächenraum von vier englischen

Acres ein und sind am Ufer des bis an sein oberes Ende schisfbaren
Frankford-Ereek, etwa fünf (engl.) Meilen von dem Geschäftsmittelpunkte
Philadelphia’s,gelegen.

Das Eisen wird, für das genannte Haus eigens angefertigt, aus

Schweden und Norwegen in 1 Zoll breiten und 72 Zoll starken Stäben
eingeführt. Auf der Hütte wird es zunächsteinem Processe unterworfen,
durch den es von allen (?) chemischenElementen befreit wird, welche auf

.
Bisher wurde stets»

die Behauptung aufgestellt, daß ein Stahl erster Classe für fchneidende

l

Pt-

die Stahlfabrikation nicht von günstigem Einflusse find; dieser Proeeß s

wird geheim gehalten. Darauf werden die Stäbe zu Stücken von etwa

-2 Zoll Länge zerfchnitten nnd in 50 Pfd. haltende Graphittiegel, mit

einerkleinen Menge fein zerriebener Holzkohle und etwas schwarzem

Eine eigenthümlicheErscheinungist die, daß das Balltnachen bei

diesem Verfahren mehr Zeit in Anspruch nimmt, als bei dem älte-

ren Processezjedochscheintderselbeneine sehr wichtigeund auch sehr
werthvolle Ursache zn Grunde zu liegen· Jn Folge der Jnjeetion von

Sanerstoff mittelst der röhrenförmigenKratzegeräthdas Metall bin-
nen wenigen Minuten »in’sKochen,«indem durch die Einwirkung

. jenes Gases auf den Kohlenstoffund das Silicium eine sehr inten-

·sive Temperatur erzeugt wird, welche jedenfalls bedeutend höher ist
als die bei dem älteren Verfahren hervorgebrachteHitze. Da als-
dann die Temperatur des Ofens bis auf den bei der gewöhnlichen
Methode erforderlichenHitzegrad erniedrigt werden muß, bevor-die

Eisenkörnchensich miteinander vereinigen und zusammenschmeißen,
so ist offenbar eine längereZeit dazu nöthig, um den Ofen in einen

sfür das Zusamntenballen der vereinzeltenEifenklumpen geeigneten
Zustand zu bringen. Da somit die Periode des Ballmachens längere
Zeit beansprucht, so liegt sehr wahrscheinlichhierin der Grund da-

von, daß das Eisen, wie bereits erwähnt,weit reiner und fester ist.
Gleichzeitigsprichtdies zu Gunsten von Percy’s Aussaigerungs-
oder Ausschwitzungstheorie, mittelst welcher dieser Metallurg

die Ausscheidungdes Phosphors erklärt.’k)
Außer den im Vorstehendenangedeuteten VorzügendesRich ard -

son’schenProcesses dürfteauch der Vortheil nicht gering anzuschla-
X

gen sein, daßdie harte und schwereArbeit des Puddlers um ein Be-

deutendes vermindert und erleichtert wird. Er ist nunmehr im

Stande, seine Arbeitsschichtvon sechs Hitzen in acht Stunden, an-

statt wie bei der älteren Methode, in zwölf bis vierzehn Stunden

durchzumachen,oder, wenn er dieselbeAnzahl von Stunden hindurch
arbeiten will, neun Hitzen per Schicht zu machen und auf diese
Weise mehr Lohn bei geringererAnstrengungzu verdienen.

(Practica1 Mech. Journ· durch Polytechn. JourU.J.s

O

ik) Dr. Percy nimmt an, daß während des eigentlichen Puddelns,
d. i. bevor das Eisen »in die Gaare tritt,« kein Phosphor abgeschieden
wird, sondern mit dem Eisen verbunden bleibt, bis letzteres die Form
von teigigen Massen oder Flocken annimmt und in dieser Form in den

flüssigenSchlacken zerstreut liegt, bevor es zu Balls vereinigt wird. So-
bald indessenLetzteresstattfindet, breiten sich die oberen Theile der Balls
über die Oberflächeder flüssigenSchlacken aus, und dieser Zustand bie-
tet, wie Dr. Perch glaubt, Gelegenheit dar zur Verflüssigung oder zum
Ausschwitzen etwa vorhandener Phosphoreisen-Verbindungen (Phosphide.·)

l

theilungen.
Manganoxyd (Braunstein) versetzt, eingetragen Die in dieser Weise be-

fchickteuTiegel kommen in den großen,,Schinelzofen«in welchem sie drei
bis vier Stunden lang einer sehr scharfen Hitze ausgesetzt werden. So-
bald der Schmelzer sich überzeugt hat, daß die Beschickung der Tiegel
sich innig mit einander verbunden hat, werden sie bom »Austräger« aus

dem Ofen genommen und dem Schntelzerübergeben, welcher ihren Jn-
halt in eiserne Zainformen gießt nnd in diesen erkalten läßt. Die Zaine
werden nun. unter einem etwa 18 Eentner schwerenDampfhammer zu
den ungefähren Dimensionen ausgereckt, welche die fertigen Stäbe haben
sollen; dann kommen sie unter einen zweiten Hammer-, mittelst dessen sie
fertig gemacht werden, mit Ausnahme der Stücke, welche eine nur sehr
geringe Größe erhalten sollen, in welchen Fällensdieselben unter noch
einem dritten, weit leichteren Hammer bearbeitet wes-deu. Hierauf werden
die Enden der Stäbe abgeschroten und zur Darstellung eines zwei- und

dreifach raffinirten Gußstahls benutzt; dann erhalten die Stäbe ihre Mar-

ken und sind nun fertige Handelswaare. .

Dies ist der Stahl, welcher überall, wo er eingeführt worden (ins-
besondere für die Drehstähle,Hobelklingen, überhaupt für alle Instrumente,
welche eine scharfe, gut stehende Schneide haben tnüssen), eine außeror-
dentlich gute Aufnahme gefunden und den englischen Stahl M den öst-
lick)en nnd mittleren Staaten vom Markte verdrängthat.

Die ganze Anlage ist übrigens verhältinßmaßtg’11e11,sie existirt erst
seit drei Jahren nnd der ,,Nonpareil«trat vor kaum einem Jahre zuerst
auf dem Markte auf. (Mining and Scientifto PreSS.)

Alle Mittheilungen, welche die Versendung der Zeitung betreffen,beliebe man an F. Berggold Berlagsbandlungün Berlin,
Links-Straße 10,- für reractionelle Angelegenheitenan lik. Otto Dammcr in Hildburghaul«ell-zU richten.
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