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GemerblicheBerichte.
Beobachtungenüber die Zusammenziehungsverhiiltnissedes Eiseugusses(das Schwinden)währendder Abkühlung.

Nach englischenMitthcilungen von C. H·eß.
Als einen der wichtigstenFaktoren, auf welchenbei Anfertigung ;

der Modelle für GußgegenständeRücksichtgenommen werden muß, ist
das Schwinden des geschmelzenenMetalles währendder Abkühlung
zu betrachten. ,

Diese Zusammenziehungoder das Schwinden ist aber die noth-
wendigeFolge der Eigenschaftder Metalle, sichauszudehnendurch
die Einwirkungder Wärme. Wie aber in der Praxis das Maas;
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äußereGestalt der Form hat, seine innere Masse aber voller Blasen-"
räume ist. Ein gegossenerEisenblock von 13s4Kubikfußverlangt
durchschnittlicheinen Nachgußvon 7 Pfund oder 26 Kubikzoll
Piasse.

Allerdings scheint die Thatsache, daß die erstarrte krystallinische
Eiseniuasseäußerlichgenau die Gestalt der Form, innerlich aber eine
Menge Blasen zeigt,darauf hinzudeuten,daßder Guß beimUeber-
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Camvzzi’sUnd Schlösser-sMetall-Dichtung Fig.

der Ausdehnung bei den verschiedenenWärmegradensichnicht als

gleichgroßerweiset, so gilt dies in umgekehrtemFalle auch von der

Zusammenziehungfür die verschiedenenGrade der Abkühlung.Jn
beiden Fällen ist das Maaß, sei es der Ausdehnungoder Zusammen-
ziehung,verschiedennach den Temperaturen.
Eigenthümlichaber ist es, daß die Zusammenziehungdes Guß-

eisens, wenn es die Temperatur des Schmelzpunktesnoch hat, eine

sehr bemerkbare ist; eine Erscheinung,deren Vorhandensein unbe-

stritten aus der Nothwendigkeithervorgeht,nachgießenzu müssen,ob-

gleichdie Formen mit slüssigemMetall bereits gefiilltsind; bei Guß-
stückenvon großemGewicht,mußdiesesNachgießenwährendmehrere
Stunden sogar wiederholtgeschehen,will man nicht riskiren, daß der
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Guß von schlechterMassenbeschaffenheitwird, di. h. daß er wohl die I

Längenfchnitt. Fig. 2 halbe Dichtungshülseim Grundriß.

gang in den erstarrten Zustand sich eher ausdehnt als zusammen-
ziehtz dieser Annahme wird jedochdadurch die Spitze abgebrochen,
daßdie Formen, wenn Ausdehnung wirklichstattfände, dann noth-
wendigzerspringenmüßten,was aber bekanntlich nichtder Fall ist.
Die Entstehung der Blasenräume im Jnnern der Eisenmasseerklärt
sichdurch die ungleicheund rasche Abkühkxmgderselben,wie erstere
bei nicht vollständiggefülltenFormen unausbleiblichist.
Während für andere geschmolzeneMetalle je ein bestimmter

Temperaturgrad besteht, bei welchemsie aus dem flüssigenZustand
herauskrystallisiren,so findet ein solcherbeim Gußeisensichnicht;
vielmehr ist der Temperaturgrad, bei welchemder Guß aus dem flüs-
sigen in den festenZustand übergeht,ein sehr variabler, er ist ver-

schiedennach der Stärke des Gußstückes,nach der Lage der Form,
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nach dem Material, aus welchensie dargestelltist, nach der Qualität

des Gußeisensu. s. w.

NachstehendeResultate praktisch ausgeführterVersuche mögen
dem Modelleur möglichstannäherndeNachweiseüber die Zusammen-
ziehungsverhältnissedes Eisengusseswährend der Abkühlungan die

Hand geben-
Wir bedienten uns der einfachstenund der Beobachtungam leich-

testen zugänglichenGußform, der offenen Sandplatte; sie erstarrte
nach dem Guß sehr bald, da die Hitze.ungehindertund schnell aus

der Gußmasseentweichen konnte. Man sollte nun glauben, daß
das Schwinden derselben proportional der zunehmendenAbkühlung
stattfindenmüßte;allein dies war nicht der Fall, vielmehr beobachtete
man während der ersten zehn Minuten, binnen welcher Zeit die

Temperatur des Gusses bis auf den Schmelzpunkt des Kupfers
herabsank, eine kaum nennenswerthe Zusammenziehung,die sogar
im Verlauf der darauf folgenden20 Minuten, wobei die Temperatur
des Gusses weiter bis auf 12000 F. zurückging,nicht erheblichzu-
nahm. Aber bei dieserTemperatur stand sogardie Zusammenziehung
still, ja sieging in die entgegengesetzteMolekutarbewegung,in die

Ausdehnungüber, und zwar in soenergischerWeise,daß sie erst bei
einst weiteren Abkühlungbis zu 8000 F. wieder in den Zustand der

Zusammenziehungzurückging.Erst von diesemTemperaturgrad an

war nun die Zusammenziehungder Gußmasseeine allmäliche,un-

unterbrochene.

Die frisch gegossenePlatte war 14 Fuß lang und 1 IszZoll dick;
bis zu 1200o F. abgekühlt,hatte sie an ihrer Länge nur shz Zoll
eingebüßt,dagegen wieder um Vs der verlorenen Dimension zuge-
nommen, als sie die Temperatur von 800o F. erreichte. Nunmehr,s«

zwei Stunden nach dem Guß, war die Zusammenziehungder Eisen-«
masse bis zu ihrer vollständigenErkaltung, wie bereits oben ange-

deutet, eine stetig-zunehmendeund zwar in der ersten Stunde um

ZssZoll bei ca. 7000, in der zweitenum 7XsZoll bei ca. 6000«,in
der dritten urn 1716 Zollbei ca.5000 und nach Verlauf von 9Stun-

«

den um 11716 Zoll bei ca. 1300 Hitze. Nach vollständigerAbküh-
lung zeigte die Platte noch eine fernerweiteZusammenziehungvon

13J4Zoll.
Es muß bemerkt werden, daß die geringe Zusammenziehung,

welchedie Platte trotz des Verlustes von 2000 Hitzgradezeigte,mög-
licher Weise durch die einander entgegenwirkendenKräfte, durch die

ausdehnende Kraft der Krhstallisation und durch die zusammen-
ziehendeder Abkühlungverursacht wurde. Das Maaß des Schwin-
dens wird hauptsächlichdurch die Dicke des Gusses bedingt, so daß
zweiGußstückenaus einem und demselbenMaterial in ebendemselben
Grade verschiedeneZusammenziehungenzeigten, als ihre Dicke ver-

schiedenwar. So ergab z. B. eine Stange Gußeisenvon 1 Zoll
Dicke und 3 Fuß Länge lsio Zoll pr· Fuß Zusammenziehung,wäh-
rend ein Eise«nblock,von derselben Eisenqualitätund unter derselben
Temperatur gegossen,aber von 1 Fuß Höheund Breite und 2 Fuß
Längeso gut wie-gar keine Zusammenziehungnach der Abkühlung
zeigteund mithin die Dimensionen der Gnßform vollkommen aus-

füllte. Die Messungen wurden in beiden Fällen mit der größten
Genauigkeitausgeführt,und ergab sichhierbeidie interessanteThat-
»sache,daß zum Nachgießenbeim Guß des Blockes genau so viel Me-

tall gebraucht wurde, als V» Zoll pr. Längenfußder Stange be-

trug. Bei allen Blockgüßen,vorausgesetzt,daß das Nachgießennicht
versäumtwird, ist die Zusammmenziehungeine nur sehr geringe.

Bei dem Guß eines Maschinentheilesvon 2 1s4Zoll Dicke,2 Fuß
Höheund 7 Fuß Längevariirte die Zusammenziehungvon Is» bis

723 Zoll pr. Längenfuß;nach den anderen Dimensionen war so gut
wie keine Zusammenziehungbemerkbar, welcheErscheinungjedenfalls
in dem sorgfältigenNachgießenihre Ursachehatte.

C. .Wolf’sErläuterungenüber die Ursachender beschränktenVerwendung der Gascoaks für Zweckeder

Zimmerheizung.
C. Wolf, Direktor der Gasbereitungsanstalt in Ouedlinburg,

hat in einer längerenim »Journal für Gasbeleuchtung«(Heft 5.

1868) veröffentlichtenAbhandlung über-»»das Coaks-Geschäftder

Gasanstalten« daraus hingewiesen,daß die niedrigen Coakspreise,
welche die Rentabilität der Gasanstalten wesentlichschwächen,da-

durch beseitigtwerden können,daß man dem Publikum die Mittel
an die Hand giebt, die Coaks als Heizmaterial in der Hauswirth-
schaft mit Vortheil zu verwenden; es seidies um so verheisender,da

die Coaks an sichvon allen Heizmaterialiendiejenigenwären, welche
den erheblichenVerlust durch unverbrannten Rauch nicht erleiden,
und daher am meisten im Stande sind, den größtenNutzeffektzu

geben, also den größtenTheil ihrer theoretischenHeizkraft zur Gel-

tung zu bringen. Diese Eigenschaftmachedie Coaks ganz besonders
zum Heizmaterialfür Zimmer geeignet.

Der Verfasser fährt nun weiter fort: Daß der Coaks trotz alle-

dem in der Reihe der gebräuchlichenBrennstoffe eine so niedrige
Stellung einnimmt, liegt sicherlichnicht an ihm selbst. Jn Städten
mit neu entstandenen Gasanstalten wird der Coaks anfangs vom

Publikum probirt. Vielen gelingt es gar nicht, ihn in Brand zu be-

kommen; andern treibt er den Ofen auseinander, oder giebt ihnen
einen allzu klaren Begriff von der Temperatur, der er seine Ent-

stehungverdankt. Das Publikum ist mit seinemUrtheil bald fertig:
der Coaks brennt nicht, geht leichtwieder aus, macht zu heiß,ruinirt

den Ofen u. s. w. Man kehrt zu seinem alten Brennstoffe wieder

zurück;der Coaksberg auf der Gasanstalt wächstinzwischen,nimmt

dem BetriebsgebäudeähnlicheDimensionen an und fällt endlichwe-

gen Mangel an Raum irgend einem Industriellen zu einem Spott-
preisein die Hände.

Dieses unverdiente Schicksalverdankt der Coaks einzigund allein
den einmal vorhandenen Einrichtungen der Heizapparate.

Jn Oefen, die früher mit flammenden Brennmaterialien, wie

Steinkohle 2c., die ihren höchstenNutzeffektbei Beschickungin mög-
lichstdünnenSchichtengeben,geheiztwurden,kann natürlichCoaks,der,
wenn er Feuer halten soll, den Rost in größererHöhebedecken muß,
nicht zweckmäßiggebrannt werden. Währenddie grusigeBeschaffen-
heit der Kohle enge Rostzwischenräumebedingt, verlangt der stark

schlackendeCoaks möglichstweite. SchlechteBraunkohle läßt, da sie
immer nur in geringen Mengen eingetragen, die Wärme langsam
und bei geringerer Jnitialtemperatur abgiebt, die Anwendungeiser-
ner Oefen zu, währendder Coaks, bei gerade entgegensetztenEigen-
schaften, die Verwendung von Eisen geradezu verbietet u. s. f. Es

darf hiernachnichtWunder nehmen,daß der Coaks in Gegenden,
wo das Publikum mit Oeer für Kohlenheizungversehen ist, sich
nicht gleichvon selbsteinführt. Gerade diejenigeEigenschaft,die dem

Coaks als Stubenheizmaterial den höchstenWerth verleiht, die ohne
gleichzeitigeVerschwendungzulässigeBeschickungin großenQuanti-

täten, also die Einfachheitder Ofenwartung, kommt ja bei solchen
Oefen gar nicht zur Geltung.

Der anksofen muß vor allen Dingen ein Füllofensein. Solche
als Berliner und Hamburger bezeichneteFüllöfen sind den Gastech-
nikern, in größerenStädten auchdem Publikum bekannt; in kleineren,
erst seit kürzererZeit mit Gasanstalten versehenenStädten, wissen
aber häufigsogar die Ofensetzer nichts davon.

Daß zweckmäßigeanksöfen sichnachgerade von selbsteinführen
werden, ist unzweifelhaft. Ebensogewißist es aber auch, daß,wenn

die Gasanstalts-Verwaltungensich für die allgemeineVerbreitung
selbst energischinteressiren wollten, sie jenes »Nachgerade«bedeutend

verkürzenund gewaltige Summen, die inzwischendurch die niedrigen
ankspreise verloren gehen, für sicherübrigenkönnten. Jede Million

Produktion erfordert im Durchschnitt ca. 30 Oeer zum Absatzdes

erübrigtenCoaks. Sollte es wirklich für jede einzelneGasanstalt
so schwierigsein, die der Produktion entsprechendeOfenzahlin ihrem
Beleuchtungsbezirk,ganz abgesehenvon der nächstenUmgegend,ein-

zuführen? Gewißnicht! Es handelt sich eben nur darum, dem

Publikum wirklichzweckmäßigeOefen zu bieten. Könnte nicht der

Verein von Gasfachmännerndie Konstruktion eines solchen zum

Gegenstandeiner Preisaufgabe machen?
Die bekannten Coaksfüllöfensind der Verbesserungwohl noch

fähig. Bei vielen und besondersdenjenigen mit eisernem Unterkasten
ist in der Vorderwand nur unbedeutender Zwischenraum zwischen
dem vertikalen Rost und der obern Füllthür; liegen außerdemnoch
die Züge im Feuerraum verhältnißmäßighoch,so geht die kalte Luft,
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wenn der Feuerraum nicht fortwährendvollständiggefüllt ist, über
den anks weg direkt durch den Ofen. Um die daraus resultirende
Wärmeverschwendungzu vermeiden, muß man die Mittelthürstets
geschlossenhalten, wodurch die Vorzügedes, auch häufigzu großen,
vertikalen Rostes verloren gehen und dieser selbst durch Ueberhitzung
leichtruinirt wird. Ein fernerer Uebelstand ist die Anwendung eiser-
ner Unterkasten, die, abgesehenvon ihrer bald eintretenden Zerstö-
rung den Zimmerbewohnerallzu häufigan tropischeKlimate erinnern.

Aehnliche Wirkungen werden durch die allzu großen horizontalen
Dimensionen des Feuerraums veranlaßt. Bei den Oefen, welche mit

einem, mit ChamottesteineuausgefüttertenKachelunterkastenversehen
sind, ist wegen der vierzölligenWandstärkedie Durchwärmungeine

zu langsame. Wenn auch hierauf weniger Werth zu legen ist, so
sollte man dochzwischenden Kacheln und dem, in gutem Verbande

aufzuführendensund gut zu schienendenEhamottekasten eine Lust-
schichtlassen, so daß die Kachelumkleidungeinen, oben und unten

mit Oeffnungen zu versehendenMantel bildet. Dadurch würde nicht
allein die Durchheizungweit schneller erfolgen, sondern auch, in

Folge der, zwischenMantel und Ehamottekasten permanent stattfin-
denden, energischenDurchströmungkalter Luft eine fortwährendeAb-

kühlungder überhitztenChamottesteine und daher ihre längereKon-

servirung — ähnlichwie bei der Theerfeuerung — erzielt werden.

Auch zur Erhaltung des Kachelmantels würde der Umstand, daß
dieser mit dem heißen Ehamottekasten gar nicht in Berührung
kommt, beitragen. Die horizontalenRoststäbesollten ebenso wie die

vertikalen zum Herausnehmen sein , damit die Beseitigung der

Schlackebequemer und gründlichergeschehenkönnte.
Vor Allem sollte aber der anksofen, damit er ohneBelästigung

des Zimmerbewohners, trotz der energischenWärmeproduktiondes

anks wo möglichgleichmit der, für den ganzen Tag genügenden
Brennstoffmenge beschicktwerden könne, mit einem Wärmemagazin
versehensein, worin, wie das Gas zur Zeit der Ueberproduktionin

Gasbehälter, die momentan übermäßigerzeugte Wärme angesam-
melt werden kann, um später, analog wie bei einem Staatsschatz
in Nothständen,wieder abgegebenzu werden. Der anksofen sollte
deshalb vor allen Dingen möglichstviel Masse haben, die auch hier,
wie beim Schwungrad, als Speicher und Regulator dient. Hier-

gegen wird von den Ofensetzern am meistengesündigt.Sie bringen
zur Herstellung der Züge einigeBiberschwänzein den Ofen, die,
bald überhitzt,den nachfolgendenVerbrennungsgasennur nochwenig
Wärme entziehen. Diese gelangen mit höhererTemperatur »inden

Schornstein und beförderneben nur den Zug , anstatt das Zimmer
zu erwärmen. Wenn das Publikum bedächte,daß es sich bei der

Heizungeines Zimmers nicht allein darum handelte, die Luft zu er-

wärmen, sondern auch die bedeutend größereWärmemengezu pro-

duziren, die die Wände und Meubel absorbiren, die sie aber auch, die

letzteren ganz-, die ersteren zum Theil, wieder an die Zimmerluft ab-

geben; man würde diesenWärmevorrathnicht, wie es so oft geschieht,
durch Oeffnen der, nach ungeheizten Räumen führendenThüren
währendder Nachtzeitverschwendenund des Morgens mit Fußkälte
sichherumquälen,sondern einen viel höhernWerth auf permanente
Heizung legen, die eisernen Oefen, auf deren größereWärme-

leistungsfähigkeitein viel zukshohesGewicht gelegt wird, vollständig
verbannen und dafür massigeKachelöfeneinführen.

Jn Erkenntnißder Wichtigkeiteines vortheilhaften und gesicherten
Coaksabsatzeshabe ich mich bemüht,die erkannten Mängel an den

gewöhnlichenCoaksfüllöfenden obigenGrundsätzengemäßabzuän-
dern. Der im vorigen Sommer von mir erbaute Ofen wurde im

Oktober vorigen Jahres in Betrieb genommen und ist jetztbereits in

40 Exemplaren hier vorhanden. Die massenhast vorliegendenBe-

stellungen berechtigenzu der Hoffnung, daß die Gasanstalt schon
nächstenWinter den ganzen erübrigten.,bisher hier zu Stubenfene-
rungen gar nicht benutzten anks zu diesem Zwecke am Platze ab-

setzenwird. — —

Ueber den Werth der verbesserten und neu konstruirten Wolf’-
schenCoaksfüllöfensprechenZeugnisfe von achtbarer Seite sich auf
das Vollgültigsteaus; so der Magistrat in Quedlinburgt Diese
Oeer leisten in Bezug auf Billigkeit der Heizung, Einfachheitder

Abwartung, Gleichmäßigkeitder Zimmertemperatur u. s. w. das Vor-

züglichste,was uns bis· jetzt bekannt geworden ist, und sind wir durch
die erzielten Resultate«sosehr befriedigt, daß wir im Laufe dieses
Sommersdie sämmtlichenOeer des Rathhauses durch diese neuen

anksöfen ersetzenwerden. Und das Domänen-Rentamtebendaselbst:
Seitdem der Wolf’sche neue Kachelofen in Gebrauch genommen ist,
hat das Zimmer eine konstante, angenehme Temperatur, welche
sichbis spätAbendserhält,insbesondere auch die untern Luftschichten
durchdringt und die Kachelndes Unterofens noch am folgendenMor-

gen warm empfinden läßt. Die Anheizung desselben erfordert nur

wenige Minuten Zeit und die Bedienung ist bis zum Schlusse der

Feuerung eine höchstgeringfügigeund sehr reinliche, wobei noch zu
bemerken bleibt, daß auch die Ofenreinigung nur alljährlicheinmal

erforderlich wird. Nach genauer Beobachtung und Berechnung ist
durch diesenneuen Kachelofen,welcherseit dem Anfange des Monats

Oktober v. J. bis jetztununterbrochen im Gebrauchgewesenist, im

Verhältnißzu der frühernFeuerung, an Kostenfür Brennmaterial
über die Hälfte erspart worden.

Der Erfinder ist gern bereit, Auskunft über die Konstruktion
seines Osens zu geben, sowie auch die Zusendung einer Instruktion
für den Setzer und die des Eisenzeuges, bestehendaus drei lustdicht
schließendenThüren, dem liegendenund stehendenRoste und dem

Rahmen zum Chamottekasten,zusammenfür 10 Thaler zu besorgen.

DeutscherMaschinenvcreiu.
Jm Monat Mai d. J. ist, wie der »Berggeist«(Nr. 39) be-

richtet, eine Anzahl namhafter Maschinenfabriken,Eisengießereien
und Kesselschmiedenaus dem Zollvereinsgebietezusammengetreten,
Um gemeinsam ein Verkaussbureau unter der Firma ,,Deutscher
Maschinenverein«in Berlin zu errichten·Dieser Verband will eine

Theilung der Arbeit unter denzugehörigenFabriken anbahnen, indem

er für jede ihm angehörigeFirma nur eine bestimmte Anzahl von

Spezialitätenverkauft; derselbewill gleichzeitigfür seine Mitglieder
ein größeresAbsatzgebietim Jn- und Auslande eröffnenund für

dieselben die Kosten und Mühen des Verkaufs vermindern; er will

endlich den Käufern von Maschinenin Einem GeschäftAlles bieten,
was sie bedürfen. LandwirthschaftlicheMaschinen,Nähmaschinen
und Maschinen für Hausbedarf sind, als zur Organisation des

Vereins nicht passend, vorläufigausgeschlossen.Die Mitglieder
übernehmendie Verpflichtung,dem Vereine für die durch ihn ver-

mittelten GeschäfteProvisionen zu zahlen und direkt nicht billigerzu

verkaufen, wie durch den Verein. Sie sind dagegen im Uebrigen in

keiner Weise gebunden; siekönnen verkaufen, was und wo es ihnen
beliebt und können selbstganze Distrikte und bestimmteSubmissionen

vom Vereinsgeschästausnehmen·, Die Geschäftskostenwerden nicht
unbedeutend sein, da man zur Leitung des Unternehmens tüchtiger
und vielseitiggebildeter Männer bedarf, und die Ausführung von

Reisen einen Haupthebel für das Geschäftbilden muß. Die Provi-
sionen, welchedie betheiligtenFabriken an den Verein für die durch
diesen vermittelten Geschäftezahlen, sollen so bemessenwerden, daß

nicht allein die Unkosten gedeckt, sondern auch Ueberschüsseerzielt
werden, aus denen die Angestelltendes Vereins Tantiemen erhalten,
die ferner zur Verzinsungund Amortisation der im Anfang von den

Mitgliedern eingeschossenenGelder dienen und aus denen schließlich
pro rata der gezahltenProvisionen Dividenden vertheiltwerden. Zur
Deckungder Einrichtungskostenund etwaiger spätererAusfällesind
von den Mitgliedern Garantiebeiträgegezeichnet,welche, wie man

hört, schonjetzteine solcheHöheerreich·thaben, daßdas Unterneh-
men als gesichertzu betrachten ist- Eer der zur Gründungdes

Vereins zusammengetretenenFirmen (K- 82 Th. Möller zu Kupfer-
hammer bei Brackwede in Westfalen) ist interimistischmit der Füh-
rung der Geschäftebeauftragt worden.
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Die neuestenFortschrittein den GewertienUnd tiiinsten
V a t e n l e· Herrn Hauptmann Joh. Linnemann in Kopenhagen auf Ausführung

'

des Von ihm erfundenen Seiten-Waffenspatens Von Stahl.
Monat Mai. Herrn Heinrich Schmitz von Alzenau auf eine neue Konstruktion von

, Hinterladungsgewehren.
Oestkkkelch« Herrn Julius Gullniann von Berlin auf eine neue Nähmaschinemit

Herrn Konrad Hinterleiter in Wien auf eine Verbesserung der Grab- rotirender Nadelstange.
krenze aus Stein. -

,

.
Wiirttemberg.

Herrn AdriazlDekcambke iU PAUSaus Ein System VVU Eisenbahn- Herren J. Strauß, P. Henkel und Albr. Gokeler in Geislingen auf
PUsseVUzUV VthÜkUUgDes EntglejsensdFVWEMVUHO «

eine eigene Art von Druckcylindern für Baumwolle-Spinnmaschinen.
Herrn F. G. Hachstochin Krieglachin Steiermarkauf eine Verbesse- Herrn ZimmermeistekF« X· Kleinhejnz in Kappel (O,-A. Rief-Ungew-

rung, Brannkohlen sowie Torf im kontinuirlichen Schachtofen-Betrieb zu auf die Erfindung einer Handkohmühke·
MkwässemUnd zU VerkohleW Herrn A. Flur in Stuttgart auf die Erfindung eines eigenthümlichen

Bayern
,

s Bierkiihieks.
«

» .
,

. Herrn MaschinenmeisterHenze aus Nürnberg anf einen Apparat zum Herren L. C. Stuart und F. H. Dykersin New-York auf eine eigen-
Messen von kaltem Und heißemWasser. thümlicheelektri-magnetischeKraftmaschine.

- II. Betrachten wir nun die Einwirkung der sichbewegendenKolben-
» , « » - « «tan e au die Metall-Dichtun .

Camozzts uswSchlossers patennrte-selbstthangwirkende i
— LsBeimfHingange des Kollsenswird die Dichtungshülsedurch

Metall-Dichtung,insbesonderefür StopsbiichscllllU dieseBewegung in den Deckel gedrückt,wobei Feder-und Cylinder-
Lokomotiven druck mitwirken; die konischeSpitze muß also die Stange umfassen;

-»

.

die Weichheitdes Metalles läßt jedochkein Angreifender Stange zu-
A ist die Dichtungshülseaus speziellerKompositiongegossen;der Beim Zurückgehendes Kolbens wirkenFeder- und Cylinderdruckder

obere Theil derselben ist konischgeformt, und greift, wie aus der Bewegung der Wange entgegen,«wahr-end.der.Dichtungs-Konus
Fisler 1 ersichtlich-in den konischausgedrehten Biichsendeckel;der igegenseineMetallhülsegepreßtwird: Somit wird außerdem Ver--
untere Theil ist nahe zu cylindrisch,hat aber wiederum einen konisch schlusseoben ain Deckel auch ein gleicherunterhalb erzeugt. Diese
geformteii Theil bei

,-

beiden Dkücke Ver-

D und reicht nach 7« -
s

I f theilensichUUUaus-
unten noch in den

»
;- DIe ganzeHülfeUnd

ringförmigenRaum Xs
·

.

bewirken emen siche-
der Büchse,-in wel- ren gleichförmigens-

»
.

..,» i » -

Trinken-II Z - s ägxx r:---X
ül e bete tauszwei »F-—-

Wa er oder as ist
Schalen (Fig. 1, 2 also zwischenStange

und Hiilse unmög-und»3),welche-genau z- 1
s L IF .

in einander sich fu- IX lich; von
»

anderer

gennachgezeichnetem :
· »« Seite bewirkt der

Schnitte. B ist die s’"" ""·—"""·"""«—·s""DichtungsringD ei-

MetallhÜIsE-hiervon i
M»

r

N

Xi eer w enei en

strengere J- .- -;- ,

. und er nen-

X

nimmt die Dich-
:

.-

-

-. —» .

: . »

Ikiiskstäklftiithl sllilsiiiiisitsEil-ts- ·(« trugengngka
bogen. Auf dieser www-ci-— drückt,Und dieseden

zzessrinsgsifiizzkmäsigsk
-

Erkennan
Scheibe C; der Von Camozzi’sund Schlösser’sMetall-Dichtung Fig. 3 Längeiiauficht.. treiben sucht· End-
der Scheibe uniz der Hüise so gebildete ringförmigeRaum D lich giebt die Fuge G nochmals einen vollständigendichtenAbschluß
ist mit Kompositionebenfalls ausgefüllt, um einen weiteren Ver- nach Außen.
schlußoder Dichtung zwischenHülfe und Büchsenwandzu bewerk- Wenn nun nach einiger Zeit der KDUUs sich an dessen Spitze
stelligen. Ferner ist E die Feder aus Stahl, welche bis auf eine abnützt,so würde oberhalb eine undichte Stelle entstehen; hier tritt
Linie zusamniengepreßtwird; diese Feder trägt die Metallhülse nun die Wirkung der Feder F- ein, welche sichin diesem Falle um ein
und die konischeDichtungshülseund hat das fortwährendeBestreben, Gewissesöffnet,indem sie den Konus tiefer in den Deckel zu drücken
die Letzterein den Deckel zu pressen. F ist der Stopfbüchsendeckelzsucht, und dadurch einen neuen Verschlußherbeiführt.

derselbeträgt in seinemoberen Theile ein Oelgefäß, welches einen Man sieht also , daß die nietallischevDichtungeinen selbstthätig
Hanfzopf aufnimmt, der die Stange umgiebt. "Dieser Hanfzopf wirkenden Verschlußerzeugt, Welcheskeme der bis jetzt ErfUUkoeU
dient eben nur dazu, die Kolbenstangefett zu erhalten. Man schiittet Dichtungenerzielt.
nur soviel Oel auf, als nothwendigist, um den Hanfzopf stets ge-

—-—----——

tränkt zu erhalten. Der untere Theil des Deckels hat nach außen
einen ringförniigenAnsatzund der Deckel wird soweit eingeschraubt, Vorziigcdcr chlllkikcnchlRöstullgin StctcscidFs
daßder ringförniigeAnsatz fest auf der Biichseaufsitzt, worauf dann

,

die Fuge G noch mit Menning zu verkitten ist. Jn dieser Stellung
« Stanbstronl«Ofcn.,

ist die Feder E bis auf eine Linie zusammengepreßt.Wenn nun der Der großeVortheil, der in der nietallurgischenTechnikdurch die

Dampf, Wasser oder das Gas gegen die Dichtung drückt,so wird die Einführung der Stetefeldt’schen Staubstromöfenfür das ent-

konischeDichtiingshülsein den Deckelgepreßt,wobei die Ränder des schwefelndeRösten der Erze erzielt worden ist, trägt sich, wie eng-
Konus sichan die Stange andrücken,und so einen sicherenVerschluß, lischeQuellen von der »Twin-River-Mill«berichten, auch auf das

oder bessergesagt, eine vollständigeDichtung bewirken.
.

chlorirendeRüstenüber. Denn währendman bei dem gewöhnlichen



189

Verfahren der Röstnngim Flammenröstofen120s0Kochsalzanwendet

und im besten Falle nur 800s0 von dem Silbergehalt der Erze chlo-
rirt erhält, wendet man bei der Benutzung des Stetefeldt’schen
Staubstrom-Ofens nur 50J0 Kochsalz an und bekommt bis 920s0

I--»
»-»,---

issliiitTT
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»-l.

s
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i
i

Kirk’s Gebläse. Fig. 4 Längendurchschnittder Maschine.
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32 Tons enthaltenden Ofen ist nach —Stetefeldt’s Angaben nur

um 25 Prozent höherals für einen zu 16 Tons, währendsichdie

Röstkostenselbst um 5 d· pro Ton vermindern lassen.
Bezüglichder oben erwähntenAusbeute an Silber aus der

.-
-

-

chlorirt. Außerdemgeht der Prozeßnach der neueren Methode viel «-Stetefeldt’schenRöstmassemittelst der Amalgamation sind die

rascher und energischervon statten und die hierdurcherhaltenen Erze Zahlen sehr befriedigend, denn man erhielt gleichAnfangs bei den
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sind vollkommen frei von verbrannten und zusammengesinterten
m

Theilen und befinden sichin dem zweckdienlichstenZustand für die ·
-

Amalgamation.
«

nannten Staubstrom-Oefen darauf, daß die ausbereiteten und zu s
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Bekanntlich beruht das Prinzip des Röstverfahrensin den ge- !
z

i
röstendenErze in Staubform durch den erhitztenSchachtgleicheinem
Strom herabfallenund während

«

’

des Fallens selbst die Röstung
durchmachen. Auf der Sohle
des Ofens sammeln sichdie der-

gestalt verröstetenstaubförmi-
gen Erzesan.

Wenn man durch die Anwen-

dung dieses Ofens nicht nur

eine silberreichere,sondern auch
eine reinere und für die Amal-

gamation geeignetereRöstmasse
»

erhält, aus welcherdas Silber
»

vollständigausgezogen werden
«

kann, so ist das neue Verfahren
aber auch ein um vieles wohl-
feileres, denn währenddieKosten
für 10 Tons zu röstendeErzein
8 gewöhnlichenRöstöfen mit

Flammenfeuernng 270,3 Pfd.
Sterling betragen, übersteigen
sie für eine gleicheMenge Erze
im neuen Stetefeldt’schen-Ofendie Summe von 107,7 Pfd. nicht. s
Ferner: bei 16 Tons Erz erspart man im Stetefeldt’schen-Ofen
162,«70d. und die Röstkostenbetragen nach dem letzten Verfahren
kaum«7 d. pro Tonne, währendsie beim Flammofenröstenüber 16 d.

.

pro Tonne ausmachen und vnur unter den günstigstenVerhältnissen
bis auf 15 d. heruntergehen. Desgleichen:Die Ausgabe für einen

I
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Fig! 7Fig. 6

KirFs Gebläfe«VergrößerteVentile in derEndansicht.

zu spielen. --· "-

I

ersten Versucheneine Legirung
von 880 Feingehalt, gegen

durchschnittlich700 nach dem

alten Verfahren. Auch für die

Gewinnung von Gold, selbst
wenn solches in den Erzen«in
sehr geringer Menge vorhan-
den ist, zeigtsichdas Stete-

seldt’scheRöstverfahrenvon

großemNutzen; denn aus den-

selben, der Twin-River-Kom-

pagnie angehörigenErzen er-

hielt man bei wiederholten
Experimenten74 Tausendtheil
und 172 TausendtheileGold,
je nachdem das ältere oder
neue Röstverfahrenangewen-
det wurde, mithin bei dem

letzteren das 6fache an Gold,
so daß der Ste«teseldt’sche
Röstofenberufen ist, auchbei

der Goldgewinnungaus silberhaltigenErzen eine bedeutende Rolle

Von Jnteresse ist es, die Einrichtungdes Ofens kennen zu ler-

nen, wie er zu den Versuchen auf der Twin-River-"Mill angewendet
wurde. Nach der deutschenUebersetzungin der »Berg- u.Hüttenm.-
Ztg.«-ist sie folgende: Der Ofen-besteht ans einem glatten Schacht,
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22 Fuß hoch, 4 Fuß Ouadrat Bodenflächeund 3 Fuß Quadrat

Querschnitt am oberen Ende. Die Flammen aus den Feuerungs-
räumen, welche am Boden des Ofens einander gegenüberliegen,
münden 3 Fuß über derBodenslächein den Schacht. Die verrösteten
Erze sammeln sich am Boden des Ofens an. Nächstdem oberen

Ende liegen 4 Fuchsöffnungen,welche sich später in einen horizon-
talen Abzugskanalvereinigen, der mit einer kleineren Feuerung zu-
fammenhängt.Diese nachträglicheErhitzungist bestimmt, etwaigen
rohen Flugstaub zu rösten, der durch die· Füchseentweichtund der

dann aus dem horizontalen Kanal durch einen abwärts gerichteten
vertikalen Abzug in die Flugstaubkammergelangt. Dieselbe bedeckt

eine Fläche von 10 X·18 Fuß, ist 10 Fuß hoch und von einer
2 Fuß weiten, 30 Fuß hohen cylindrischenEsse überragt. Die

Aufgabevorrichtnngbestehtaus einem kombinirtem System von gro- .

ben und feinen Sieben mit einem Rütteltrichter, von denen der eine

Theil seine Bewegung auf den anderen auf geeigneteWeise über-
trägt. Aus dem feinen Sieb fällt der Staub in den Ofen. Zu den

feineren Sieben gebraucht man Cisenblechemit Oeffnungen von lhs
bis 1-« Zoll Durchmesser, und es zeigen sich dieselben hinreichend
dauerhaft Zu den groben nimmt man Drahtgeflecht von 74 Zoll
Oeffnungen

Kirk’s Gebläse,welchesauf der Parkhead-Frischhüttefür
den Richardson7schenPuddelprozeszangewendetwird.

(Aus dem ,,Praotica1 Meehanic’s Journa1«, Februar 1868.)

Fig. 4 ist ein Längendurchfchnittund Fig. 5 ein Grundriß,
woraus man die Anordnung der Maschine und des Gebläsechlinders
ersieht; wir konnten für diese Abbildungen die Zeichnungen des

PatentträgersA. C. Kirk, vom Hause J. Aitken ö- Comp. in

Glasgow, benutzen-
Bei der Konstruktion horizontalerGebläsemafchinenbestand die

Schwierigkeitimmer darin, das Reiben des Kolbens am Cylinder-
boden zu verhindern. Bei der in Rede stehendenMaschine wird der

Kolben aber durch einen hohlen Rumpf getragen und ruht gar nicht
auf dem Cylinder auf. Da die Luft durch diesen Rumpf einzieht,
so ist der ganze Kolben für Saugventile benutzbar, so daß sich die

gewöhnlicheBentilflächeverdoppeln läßt.
Die Ventile, welche die beigegebenenHolzschnitteFig. 6 und 7

in vergrößertemMaaßstabein der Endansicht zeigen,sind von Kaut-

schukund sitzen auf Gittern, so daß bei der großenFläche dieser
Ventile eine hoheGeschwindigkeitangewendet werden kann; die Ma-

schine arbeitete auch ganz ruhig bei 15 Pfund Windpressungper
Quadratzoll und 120 Umdrehungen per Minute.

Bei großenMaschinen dieser Art werden starkeFührungenan-

gewendet, um beide Enden des Rumpfes vollständigerzu stützen,und

die Ventile können aus Leder oder Kautfchnkbestehen.
Der Cylinder ist für hohen Druck mit einem Wassermantel um-

geben, welcher in der Zeichnung weggelassenwurde. Nachdemdie

Erfahrung lehrte, daß für den Richardson’schen Prozeß die jetzt
gebräuchlicheniedrigeWindpressungvon großemVortheile ist, wurde

bei der betreffendenMaschine dieseKühlvorrichtungals unnöthigbe-

seitigt.
Jeder praktischeJngenieur wird sofort erkennen, daß die An-

wendung des hohlen Rumpfes beim Gebläsechlinderden Ein- und

Austritt des Windes sehr erleichtert und die Konstruktion des Ge-

bläseehlindersselbstsehr vereinfacht, indem die gewöhnlichenVentil-

büchsentvegfalleni (Deutsch durchs »Polht.Journ.«)

Etuis -Falten - Preszmaschine.
Das Falten des Leders , welches die äußerenPartien an Etuis,

Portemonnais &c. bilden, wird jetzt nur auf mechanischeWeise mit-

telst Handarbeit ausgeführt,ist aber eine Arbeit, die eine großeAuf-
merksamkeit,Geschicklichkeitund Ausdauer von Seiten des Arbeiters

beansprucht. Das zu bearbeitende Leder wird zunächstmit dem

Unterleder geschärftdann aufgefüttert,über den Formklotznochfeucht
gezogen, dieserdann in das Formgestelleeingelegt,der Rahmen, der

bestimmt ist, die Falten zu bilden, auf das Gestelleaufgepaßtund

schließlichdie Form einer gelinden Pressung unterworfen. Nach
kurzerZeit wird die Form wieder aus einandergenommen,um einem

neuen Stück Leder, das gefaltet werden soll, Platz zu machen.

Portfeuillefabrikant E. Pilz in Leipzigist nun der Erfinder
einer Maschine, welche die oben angegebeneArbeit selbstthätigans-

führt, und welche er Etuis-Falten-Preßmaschinenennt;· sie lie-

fert in gleichenZeiten das 20fache der Handarbeit. Das Prinzip,
aufwelchem die Einrichtung beruht, ist folgendes: Ein eifernes hori-
zontales Gerüst dient zur Aufnahme des Formgestelles, welches von

der verschiedenstenGröße und Gestalt aus hartem Holze angefertigt
’

ist und in dem Gerüst mittelst Schrauben befestigt werden kann.

Durch einen über dem Gerüstbogenförmigaufgerichteteneisernen
Bügel gehtein Schraubengewindemit Balancier, das an seinem un-

teren Ende mit einer Hülfe versehen ist, welcheden Formklotz trägt;
dieser Formklotz entsprichtgenau der Gestalt des zu faltenden Leders
und paßt in das Formgestelle, in welches er durch die Schraube ge-

preßtwird, weshalb sich auch die Schraube in vertikaler Richtung
genau über den Formgestell auf- und abbewegt. Jn dem Verhältniß
aber, wie der Formklotz allmälichauf das Formgestell herabkomn1t,
nähertsichvon 4 Seiten der Rahmen, der durch vier von einander

getrennte metallischeBänder gebildetwird, die auf dem Formgestell
aufliegenund inbesonderen Bahnen sichvorwärts bewegen,nachder

Oeffnung des Formgestells hin und zwar so, daß sie, sobald der

Formklotz in die Oeffnung eingetretenist, sichan ihn anlegen. Der

Rahmen aber hat ganz die Gestalt des Bügels des Etuis. Wird nun

auf die Oeffnung des Formgestellesdas zu faltende Leder gelegt, so
nimmt es der Klotz, durch die Schraube abwärts bewegt, mit in die

Oeffnung hinein, während der Rahmen die Falten in das Leder

drückt. Beim Rückgangder Schraube hebt sichder Klotz,der Rahmen
weichtzurückund neue Stücke Leder können,nachdem man das erstere

s entfernt, in rascherAufeinanderfolgegefaltet werden.
· "

Die Anwendung der Maschine empfiehlt sichvorzugsweisebei

Fabrikation von Mittelwaare· Bei Fabrikation feinerer Arbeiten,
wo das Leder einer subtilen Behandlung unterworfen wird, bleibt

die Handarbeit vorzuziehen.

VerbessertesVerfahren,Gegenständevon Gußeisen,Stahl
oder Schmiedeeisenmit einer gleichmäßigen,dünnen fest-

anhaftendenKupferschichtzu überziehcn.
Um Gegenständevon Gußeifen, Stahl oder Schmiedeeisenfür

verschiedeneZweckemit einer dünnen gleichmäßigenund festanhaften-
den Kupferschichtzu überziehen,bestehenzwar bereits zahlreicheVor-

schriften, so z. B. die in neuerer Zeit von Weil, Dullo, Grä-

ger u. s. w. gegebenen;am einfachftenund raschestenläßt sichaber

nach Mittheilungen von Dr. Stölzel im NürnbergerGewerbe-
vereine der Zweckin der Weise erreichen, daß man die Gegenstände,
nachdem man sie von etwa daran haftendem Rost vorher befreite,
unter Anwendung einer Bürste mit harten Borsten, mit Weinstein-
pulver, welchesmit Kupfervitriollösungdurchtränktist, scharfbürstet·

"

Hierdurcherzielt man sehr rasch gleichzeitigdie Reinigung nnd eine

haltbare gleichmäßigereVerkupfernng. (Kunst-und Gewerbeblatt für
Bahern.)

Erweiterungdes technischenGebrauchsdes Bessemer-
Metalls auf Eisenbahnen.

Die London-North-Western-Eisenbahn-Kompagniehat nicht nur

Versuchemit der Anwendung des Bessemermetalls zu Eisenbahn-
schienen, sondern auch mit der Anwendung desselben zu Maschinen-
theilen anstellen lassen, und dabei die bestenResultate erhalten. Be-

züglichder ersteren Anwendung sind auf der Stativn Camden, unweit

London, Bessemerschienengelegt worden, die sichfünfJahre hindurch
(vonMitte 1860 bis Mitte 1865), obwohl täglichgegen 8000 Güter-

Waggons darüber weggingen,so gut erhalten haben, daß eine Neu-

legung nicht nothwendigerschien;dagegenmußtenin der gleichenZeit
die eisernen6 Mal erneuert werden. Bezüglichder zweitenAnwen-

dung wurden aus Bessemermetall rechtwinkliggebogeneAchsenerzeugt,
wozu man einer Reihe neu konstruirterWerkzeugmaschinenbedurfte:
1) einer großenKreissägevon 2,45 Meteanrchmesser, 2)eines neuen

Hammers, der aus zweigleichartiggeformtenHammerkörpernbesteht,
-

die sichhorizontalauf Rollen bewegen,vermittelstzweierschieferZug-—-
stangen, die mit einem vertikal stehenden, unter dem Fußbodenauf-

l gestelltenChlinderin Verbindung gebrachtsind. Die Hammerkörper
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wirken auf die zwischeninne liegendeAchse,die Von auf der Bahn der

Hammerkörpervertikal stehendenStützen getragen wird, wieRamm-

blöcke,und 3) einer großenFraismaschine, die aus Stählen besteht,
die zwischen2Scheiben befestigtsind. Die Maschine schneidetin das

Metall rechts von der vorher angeschmiedetenKurbel bis zu der

Stelle, welcheder Triebzapfen werden soll; von da bewegt die Achse
sichnicht mehr vorwärts, sondern dreht sich um den zu werdenden

Triebzapfen, der durch die Fraife nunmehr rund bearbeitet wird.

Außerdem benutzt man das Bessemermetall, um daraus die

Weichenstücke,ferner die Herz- und Kreuzstückedarzustellen, des-

gleichenauch Spiralfedern, indem der gestreckteMetallstab über einen

Cylinder von 7 bis 8 Zehntel Längeschraubengewindeartiggezogen,

hierauf von einem Kolben bis zu der Höhevon 1 bis 2 Zehntel zu-

sammengedrücktund auf die gewöhnlicheWeise dann weiterbehan-
delt und gehärtetwird·

G. A. Heinbach’sSicherheitslampe.
(Vergl. S. 146.)

Die neuesten Verbesserungen an der Heinbach’schenSicher-
heitslampebeziehensichim Vergleichzur früherenauf die Anbringung
eines besserorganisirten Verschlusses. Der Erfinder beschreibtseine
Lampe und den verbesserten Verschlußan derselben in der »Berg-
und HüttenmännischenZeitung« wie folgt: Die Lampebesteht aus

dem Oelkörperund einem Luftnetzund dem Obertheile, beide Theile
werden mittelst Gewinde auf einander geschraubtund beim letzten
Schraubengangegreift ein Zahnsegmentdes Obertheils in einen ko-

nischenDrilling, welcher mit der Dochtführungim Zusammenhange
steht. Das Aufschraubendes Dochtes kann nach Bedürfnißstattfin-
den, um denselben jedochnicht über dasselbe aufwärts befördernzu

können,wird der Docht unterhalb des Dochthalters mit einer Kluppe
arretirt. Beim Oeffnen derselbenfährt das Zahnsegment über den

Antriebsdrilling und bewirkt die Zurückziehungdes Dochtes und das

Erlöschender Flamme. Der Docht ist 4—5 Lin. breit und kann

mit dem Dochtstellungsrädchenpräzisgeführtwerden. Dem Brenn-

punkt wird die Luft von unten zugeführt und dadurch eine vollstän-

dige Verbrennung erzielt. Die Leuchtkraft ist etwa 3 Mal größer
als die der Müseler’schen Lampe. Die gestellte Aufgabe ist mit

dieser allerdings erreicht, jedochmuß bei Beginn einer jeden Schicht
der Docht mit der Arretirungsvorrichtung versehen werden, sonst
kann derselbe so hochaufwärts befördertwerden , daß der Zurück-
ziehungsmechanismusnicht genug wirken kann.

Wenngleichdas Prinzip richtig ist, so wird aber eine hohe Kon-

trole nothwendigsein, um sichdarüber zu versicheru, ob sämmtliche
Dochte arretirt sind. Die Einrichtung dieser Lampe entspricht den

Bedürfnissen,indessen ist das Aufeinanderschraubenbei feinem Ge-
winde nicht solid genug, um vollständigberuhigt sein zu können,daß
der Besitzer bei der Zusammensetzungdurch Unvorsichtigkeitdas Ge-
winde überdreht,verdirbt, unwirksam macht und zwar so, daß bei

irgend einem Stoße beide Theile von einander fallen. Wenn eine

solcheErscheinung auch zu den Seltenheiten gehört, so ist es aber

auch gut, sie zu beseitigen, wenn es möglichist. Daß dieseLampe
Verbesserungenzu wünschenübrigließ, habe ich selbst erkannt, bin

daher dazu geschritten, um die eigene Lampe, namentlich den Ver-

schlußabzuändern. Diese Abänderungbestehtdarin: der Obertheil
wird nichtmittelst Gewinde auf dem Oelkörpergesetzt,sondern diese
Theile werden der Art zusammenverbunden, daß die Messingkränze
durchBajonetteingrisfund ein Stift einer Spiralfeder den Verschluß
herzustellenvermögen. Die Spiralfeder liegt im Oelkörperund ein

senkrechterStift ragt über die Oberflächedesselben empor. Wenn
der Obertheil auf den Oelkörpereingesetzt,der Obertheil einige Li-
nien gegen rechts gedrehtwird, so springt der Federstift in eineOesf-
nung desselbenund der Verschlußist hergestellt.

Der Stift läßt sich nur mit der Dochtstellungswalzerückwärts
befördern;dessenBewegungsteht also auch mit der Dochtbewegung
im Zusammenhange Der Docht hat einen Spielraum für eine

Schicht von 6—7 Linien, kann aber unter keinen Umständennach
dem Verschlußhöherbefördertwerden, wohl aber rückwärts. Hier
ist noch besonders zu betonen , daß die Bewegung des Dochtes eine

schnellereist, als die des Stiftes. Wenn die Lampe geöffnetwerden

foll- so wird mit der Dochtstellungswalzeder Stift so tief niederge-

drückt , bis der Obertheil der Lampenicht mehr berührtwird, dann

kann derselbe gegen links gedreht, durch den Bajonetteingriff vom

Oelkörperabgenommenwerden. Währendder Zeit, daß der Stift
den vorgeschriebenenWeg rückwärts befördertwird, zieht die Docht-
stellungswalze den Docht in den Halter so weit zurück,daß die

Flamme jedesmal sicher erlöscht. Mit dieser Modifikation ist der

Lampe mehr Solidität gegeben,der Verschlußist sicher, auch präzis
und die Selbstlöschvoirichtungauf das Vollkommenstehergestellt.

Kalküfenmit Generator-Fenerungzur gleichzeitigcn
Gewinnungvon Kohlensäure.

E. Cruse, Direktor der Zuckerfabrik in Lobositz, berichtet in

der Zeitschrift des Vereins für die Rübenzucker-Jndustrieüber die

Benutzungeines Kalkofens mit sogenannter Siem en’scherGenerator-
Feuerung währendder letztenKampagnezur Gewinnung von Kohlen-
säure die günstigstenResultate. Die hierbei in Betracht kommenden

Einzelheitengestaltensichzu einen ebensogeschäftlichenals technischen
Fortschrittund werden von ihm in folgenderWeisezusammengestellt-

Die Feuerung mittelstGasgeneratoren läßt sichderart einrichten,
daßmit einem jedenBrennmaterial(Holz, Tor-f, Braunkohle, Stein-

kohle),welchesüberhauptGasentwickelt,gefeuert werden kann. Wir

verwenden die gewöhnlicheAussig-TeplitzerBraunkohle, und ge-

brauchen s’r 1 Etr. gebrannten Kalk nahezu 50 Pfd. Braunkohle.
Es läßt echdemnach leicht-berechnen,eine wie großeErsparung man

den anksfeuerungen gegeiiübererzielt, welche25—33· Pfd. Coaks»
für 1 Ctr.,·gebranntenKalk erfordern.

Die Qualität des Saturationsgases hat uns stets zufriedenge-
stellt;dasselbeenthält 18=26 Prozent Kohlensäure— im Durch-
schnittvon 360 Untersuchungen19,2z Prozent. Das Gas ist gänz-
lichfreivon Schwefelwasserstoff,und enthält,je nachder verwendeten

Kohle, Spuren von schwefligerSäure, oder nicht.
Die Quantität des Gases ist eine so bedeutende,daß wir einen

großenUeberschußvon Kohlensäurehaben, was uns die Ueberzeu-
gung verschafft, daß das verwendete Brennmaterial gänzlichzu
Kohlensäureverbrennt, was bei den anksfeuerungen in weit ge-
ringerem Grade der Fall ist-
Außerdemist an sich die Bedienungdes Ofens und namentlich

die Regulirung des Gases eine äußersteinfache. Durch die geringste
Veränderungder Stellung der Drosselklappen der Gaskanäle hat
man es in der Hand, den Gehalt an Kohlenfäureim Saturations-

gase zu erhöhenoder zu verringern und somit dasselbe ganz den Er-

fordernissenanzupassen. Rach Beendigung der Kampagne wird der

Ofen weiter zum Brennen von Baukalk benutzt. Den Bau des vor-

züglichenOfens hat Herr Jngenieur Ferdinand Steinmann in
Dresden besorgt.

Darstellungvon ächtvergoldetemDraht fiir Posamcnte.
Die Verfahrungsweiseist die Erfindung von M. Helouis in

Paris, zu welcherer durch die Uebelständeveranlaßtworden ist, daß
die gewöhnlichvergoldeten, aus Kupfer bestehendenDrähte mit der

Zeit schwarzwurden, und daßdieselbeErscheinungauch dann ein-

tritt, wenn Gold auf Silberdraht gelegt wird, also bei der soge-
nannten feinen Vergoldung, indem das Silber Schwefelwasserstoff-
gas, das in Räumen, wo Menschen verkehren, nicht fehlt, aufsaugt
und sichmit ihm zu Schwefelsilber, das schwarzaussieht, vereinigt.
Helouis hilft nun auf die Weise ab, daß er statt Silber Platin
wählt, dieses über das Kupfer legt und den dergestalt platinirten
Kupferdraht vergoldet und zwar auf die gewöhnlicheWeise. So

kann Kupfer angewendet, dagegen das Silber weggelassenwerden,
die Vergoldung behält ihre schöneFarbe dauernd und der Draht,
selbst wenn er alt, nochseinen Werth; dabei kommen die dergestalt
ächtvergoldetenKupferdrähtewohlfeiler, als·die silber-vergoldeten
zu stehen«Das Prinzip der Darstellungsweileberuht darauf, daß
in eine sehr stark erhitzte dünne Platinröhreein Kupferstab einge-
führt wird, auf welchem in Folge der Zusamnienziehungdurch die

Abkühlungdie erstere späterso fest aufsitzt,daßdas Kupferzu Draht
ausgezogen werden kann, der vollständigmit Platin überzogener-

scheint- O
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Xenilleton
Achsbrüche auf den deutschen Eisenbahnem

Der Verein der deutschenEisenbahn-Verwaltungen hat eine Zusammen-
stellung der im Jahr 1864 vorgekommenenAchsbrücheauf deutschen Bah-
nen veröffentlicht,welche die Zahl der gebrochenenAchsen mit 169 beziffert.
Diese vertheilen sich nun nach Maßgabe des Materials, woraus sie gear-

hiestefsind und der Meilenanzahl, die sie durchlaufen haben, in folgender
eiet .

sdZahl Fåkchschgitv. er e ro- 1 uru e-
Material der Achsen. chsnenlegtezMeilZw

Achsen. zahl;

Geschmiedetes Eisen . 28 29705

Gewalztes » . 36 33489
Bündel- ,, . . . . . . . . . 6 13616

Eisen ohne Angabe, ob geschmiedetoder ge-
walzt............. 43 18468

Pa «nt-Achsen. 14 18080

Pu delstahl . 7 25312

Patent-Hohl-Achsen 5 26197

Gußstahlungehärtet . 29 9795

» gehärtet. . . . . . 1 35571

Von diesen 169 Achfen waren bei normalerBenutzung belastet:
2 Stück mit 4000 Pfo· 23 Stück von 14000—15000 Pfo.
2 ,, von 5000— 6000 Pfo. 11 » » 15000—16000 ,,

« 5
» ,, 6000— 7000 »

2 ,, ,, 16000—17000 »

13 » ,, 7000— 8000 ,, 2 » ,, 17000—18000 ,,

14
» ,, 8000— 9000 »

7 » ,, 18000—19000 s
21

» ,, 9000—10000 » 1 » » 19000—20000 »

" »

21 » » 10000—11000 »
2 » ,, 20000—22000

»

4 ,, » 11000—12000 ,, 4
» ,, 22000—23000 »

3
» »

12000—13000 »
1 ",, » 23000—24000 ,,

22 13000—14000 »

Ueber 4 Achsen wurden in dieser Hinsicht keine Mittheilungen gemacht-
Die Größe-der Durchmesser der verschiedenen Achsen in der Radnabe

schwanktevon 372 Zoll bis 73Xs Zoll und fanden die meisten Briiche (32)
bei den ste Zoll starken, die wenigsten (je eine) bei den 372 nnd 7sxs Zoll
starken Achsen statt.

·

Außerdemwaren 74 Achsen im Zapfen, 17 m der äußerenSeite der

Radnabe, 30 an der äußerenSeite derselben, 36 in der Radnabe selbst,
2 gegen die Achsmitte hin, 2 an der Knrbel, 2 in beiden Naben zugleich
und 1 in der Mitte und in beiden Naben gebrochen.

·

Das Material der Bruchflächezeigt sich bei 55 Achsen feinkörnig,bet

15 grobkörnigbei 28 fehnig, bei 15 krystallinifch. Ueber die übrigen fehl-
ten nähere Angaben. Die Bruchfläche selbst erschien bei 8 Achsen frisch
und gesund, bei 136 war ein alter Anbruch sichtbar. bei 4 zeigten ssich
Fehler im Material und bei 7 in der Schweißnng;bei 2 war der Stum-

mel abgewiirgt und bei 12 waren die Bruchflächenverrieben.

Zur Statistik des norddeutschen Handels.
Jn dem Handelsverkehr mit China nimmt auf Grund eines dem

englischenParlament jüngst vorgelegten Berichtes Großbritanien die erste,
die nordamerikanische Union die zweite nnd Norddeutschland, der jetzige
Norddeutsche Bund, die dritte Stelle ein, also nicht Frankreich, das erst
in vierter Linie steht nnd dessenHandelsbewegung sich zu der Norddeutsch-
lands Verhält wie 1 : 6; denn während im Jahr 1866 der Gefammtwerth
der norddeutschen Ausfuhr und Einfnhr nach und von China (einschließ-
lich des Küstenverkehres)sich mit 7,725,921 Pfd. Sterling bezifferte, be-

trug der des französisch-chinestschenHandelsverkehrs nur 1,706,718 Pf«d.,
ferner betrug der Tonnengehalt der norddeutschen Schiffe 620,422, dahin-
gegen der der betreffenden französischenSchiffe nur 108,918 Tonnen

(1 Tonne å 20 Zollcentner) und die Summe der in China von nord-

deutschen Schiffen erlegten Zölle utid Tonnengelder 215,108 Pfd. nnd

die von französischenebendaselbst erlegten Zölle und Schutzgelder nur

37,137 Pfd. Sterling.

Das Tönen des Telegraphendrahtes.
Man hört nicht selten, namentlich des Abends, wenn es recht still

ist, in der Nähe der Telegraphenleitungen ein eigenthümlichesTönen,
ähnlich dem einer Aeolsharfe, welches insbesondere in der unmittelbaren

Nähe der Telegraphenpfähle,welche demDrahte als Stützpunkte dienen,
deutlich vernommen wird; es steigert steh aber dieses Tönen geradezu bis

—s—.—

· Stationen mit eingerechnet.

zur Widerwärtigkeitin manchen Hänfern, an deren Mauern die Drähte
befestigtsind; insbesondere gilt dies pon den Stuben, an deren äußerer
Wand die Drähte hinlaufen. So erzählt Prof. Fr. Listing, daß der
Draht, welcher die Göttinger Sternwarte mit der Telegraphenstation des

GöttingerBahnhofs verbindet, in der zweiten und dritten Woche des
Januars 1865 bei dem mäßig starken und anhaltenden Südost- nnd
Südwind fortwährend und so laut getönt habe, daß die Töne die Nacht-
ruhe der Schlafenden wiederholt aufs Unangenehmstegestörthätten. Un-

kundige schreiben die Ursache dieses Getönes dem elektrischenStrom zu,
sobald er durch den Draht sortgeleitet wird. Allein diese Ansicht ist irrig,
nnd zwar schon deshalb, weil in diesem Falle der Draht dann so oft
tönen müßte, als telegraphirt wird. Die wahre Ursache des Getönes ist
nur der Wind; unter besonderen Umständen nämlich berührt der Wind
den innerhalb zweier Pfähle gespannten Draht entweder seiner ganzen
Länge nach gleichmäßig, oder nur an einzelnen, beispielsweise etwa an

zwei Stellen, so daß er in letzterem Falle die ganze Drahtlänge gewisser-
maßen in drei Längstheilevon bestimmter Ausdehnung theilt. Jrgend eine

Erschiitterung bringt aber eine Saite, wie wir dies an einer Violine
durch den Bogenstrich beobachten, in schwingendeBewegung und macht
sie tönen; so muß auch nothwendig der Wind, wenn er den Telegraphen-
draht erschüttert, diesen schwingen und folglich tönen machen und zwar
bald tiefer, wenn er die ganze Länge desselben, bald höher, wenn er nur

einen Längstheil, bald höher und tiefer zugleich, wenn er einen und zwei
Theile zugleich erschüttert. Bekanntlich ist das Auftreten von solchen
Tönen nur dann möglich, wenn für Längstheile die Stärke, Spannung
nnd Masse der Saite oder des Drahtes gleich sind; die Veränderung auch
nur eines dieser Faktoren, z. B. der Masse, in einem einzigen Längeu-
theile verhindert die isochromischen Schwingungen in allen Theilen und

legt somit diesen Stillschweigen auf. So brachte der oben genannte Be-

obachter den von der Sternwarte bis zum ersten Pfahl 100 Meter messen-
deu Draht dadurch zum Verstummen, daß er demselben, drei Meter von

seinem Anfangspunkte an, eine Dämpfermasseaufsetzte, die aus einem
etwa drei Centimeter langen Gnmmischlauch nnd einem achtfachen Ge-
winde von Bleidraht hestand, welches durch einen andern Bleidraht auf
dem Gummischlauche befestigt wurde.

Die größten Fahrgeschwindigkeiten anf französischen
Eisenbahnen.

Aus dem Betriebsreglement der Paris-Woner-Mittelmeer-Eisenbahn-
kompagnteentnehmen wir folgende Einzelheiten bezüglichder Geschwindig-
keiten, mit welchen die Züge die zwischen den einzelnen Punkten liegenden
Entfernungen zurückzulegenhaben. Mit der größten Geschwindigkeit unter

allen französischenBahnen fahren die Schnellzüge auf der Paris-Mittel-
meerbahn und zwar die, welche von Paris täglichAbends 7 Uhr 15 und
7 Uhr 45 Minuten abgelassen werden; sie durchlaufen in 772 Minuten
274 Meilen, gegen

— in 7 Minuten 1 Meile in Deutschland. Etwas

·eringer ist die Geschwindigkeitwegen der Steignng ans den Strecken
ZyowMarseilleund Darceh-Dijon, nämlich in 772 Minuten 1 Meile,
resp.172 Stunde. Jn diese Fahrzeiten sind die Aufenthalte anf den

Die gewöhnlichenPersonenzügedurchlaufen
in 9 Minuten (einschlieszlichdes Aufenthaltes) 1Vs Meilen gegen — in
9 Minuten 1 Meile (ohne Aufenthalt) in Deutschland; ferner durchlau-
fen die Omnibuszüge auf den Zweigbahnen mit einem Gleise in
772 Minuten 174 Stunde ebenfalls ohne Aufenthalt und desgleichen die

Güterzügein der Stunde 3 Meilen, gegen ebenfalls 3 Meilen in Deutsch-
land« (Als Repräsentanten der deutschen Bahnen haben wir die Fahr-
geschwindigkeitender Leipzig-Dresdner Bahn gewählt.)

Zur Literatur der Natur-, Volks- Und Hemerbslntnde
Neumann, Friedrich. Hydraulische Motoren. Mit Rücksichtauf Terrain-

verhältnissefür Fabriken, Mühlen, Berg- und Hüttenwerke. Mit

eingedrucktenHolzschnitten und einem Atlas, enthaltend 25 Folio-
tafeln. C. F. Voigt, Weimar. 1868.

Es bildet dieses Werk den 286. Band des Schanplatzes den-Künste
und Handwerke in recht zweckmäßigerBearbeitung und sehr anstandiger
Ansstattung. Der Text ist in zwei Haupttheile grupplrt, von denen der

erstere die Motoren kennen lehrt und diejenigen Dimensionender ein-

zelnen Theile, welche gewähltwerden müssen,wenn.die Ausführung eine

zweckdienliche fein soll. Der zweite Theil enthältdie Begründung einzel-
ner Konstruktionen näher entwickelt und die Wirkungsweisedes Wassers
in den Motoren Veranschaulicht. Da durchwegnur die Kenntniß der ele-

mentaren Mathematik vorausgesetzt wird, so empfiehlt sich das Buchauch
Denjenigen, welche in der Mathematik noch keine tieferen Studien ge-

Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die

Verlagsbuchhandlungin Berlin,I·

macht haben.

GewerbezeitungbetreffendenMittheilungen an F. Berggolds
Links-Straße Nr· 10, zu richten.
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