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GewervlicheBerichte
Ueber die Harzindustriein Nieder-Oesterrcichim Jahrzehnt 1856——1866.

(Nach einem statistischenWerke der Handels- und Gewerbekammer zu Wien.)

Die Harznutzungim Kammerbezirke,die erst in neuerer Zeit von

der niederösterreichischenForstdirektion und einzelnen Großwald-
besitzern,dem Grafen von Fries und Andern, eine wesentlicheAn-

regung erfuhr, während man früher die pechigstenSchwarzföhrendes

Kreises unter dem Wienerwalde zu Breunholz oder zur Meilerver-

kohlung konsnmirte,ohne sie früherder Harznutzungzu unterwerfen,
harzt jährlichanderthalb Millionen Föhrenstämme,die circa 90,000
Centner Harz geben. Hieraus werden ungefähr50,000 Etr. Kolo-

phonium und ca. 10,000 bis 18,000 Etr. Terpentinölbereitet, das

einen Werth von ea. 700,000 fl. repräsentirt; der Rest entfällt auf

Wasser und die Verluste von Pechgries und Verdampfung. Theil-
weise wird aus dem rohen Föhrenharzauch dicker Terpentin bereitet,

sowie der Destillationsrückstanddes Terpentiuöls zu gelbem und

rothemPeche oder Brauerpeche weiter verarbeitet wird. Trotz dieser
internen Harzproduktionist die Konsumtion der genannten Artikel,
die sie vollständigverschlingt, noch auf den JinportgroßerMassen
amerikanischenKolophoniums angewiesen,der jetzt allmäligwieder

aufblüht. Die Papierfabrikation braucht großeMassen Kolopho-
niums zumLeimeudes Papiers, die Seifenfabrikatiou zur Erzeugung
von Harzseife als Zusatz zu ordinären Seifen, die Brauerei alsFaß-

pechund die Wagenfettfabrikationzur Erzeugung von Harzöl,Re-

sinolsäure,deren Kalkseifedas belgischeWagenfett liefert.
Das Harzöl ist ein thermischesZersetzungsproduktdes Kolopho-

niums unter dem Einfluß von Kalk, wobei das Kolophonium in ein

-Terebene, eine terpentinölartigeund wie Terpentinölzu verwertheude
Flüssigkeit,und in das dicke Harzölzerfällt, das mit Kalk (ungefähr
10 pEt.) eine neutrale, äußerstschlüpfrigeSeife giebt, welche die

svorzüglichsteAchsenschmieredarstellt. Die ziemliche Kostspieligkeit
des Harzöls und die von dem Unverstandeder Konsumentengefor-
derte Unerreichbare Billigkeit einer Waare, wie Wagenschmiere,ha-
sben allerdings die Erzeuger zu billigerenZusätzengezwungen, wozu

sichdie paraffinreichemschweren,aber neutralen und fetten Schmier-
Oele der Ozoker1t-undPetroleumindustrie am besten eignen. Wir

würden selbstUnter merWlischen Zusätzennoch den feingemahlenen
Talk, das FederweißoderTaufsteinmehl, wenn auch nicht rechtfer-
tigen, so doch entschuldlgenzdaß aber eigeneKommissionärevon dem

Schwerspathzwischenhandelleben können,der die Wagenfetterzeugung
mit diesemverderblichen, die Achsenabschleifenden und verzehrenden
Fälschungsmittelversorgt, das ist ein Beweis einerseits von der Al-

bernheit der Konsumenteu,welcheder scheinbarenBilligkeitdes Ein-

kaufs den ganzen Zweckder Anschaffungzum Opfer bringen, da

dieses scheinbar billigere Schmiermittel, welches nebenbei wie ein

Schleifmittel wirkt, durch die Abnütznngder Achse viel theurer zu
stehen kommt, als die beste Sorte unverfälschtenbelgischenWagen-
fettes, und andererseits von der Gewissenlosigkeitder Produzenten,
die — von der Kampflustder Konkurrenzangefeuert — sich lieber

auf die Bahn unsoliderPlusmachereien und zweideutigerMittelchen
treiben lassen, als daß sie den Betrug schonungslos aufdecken, ihr
Konsumentenpublikumaufklärenund vor Ueber-vortheilungbewahren
möchten. .

Der Anstrich im Großen, die Erzeugung von Kautschuk- und

Guttaperchawaaren, von wasserdichtenStoffen,Wachstuch, die Fabri-
kation von Fluid- und Kiefergas und die Bleichereien von Stoffen,
welche, wie z. B. das Elfenbein, weder schwefeligeSäure noch Chlor,
weder Laugen noch Säuren vertragen und die daher nur durch be-

luftete Terebene unversehrt gebleichtwerden können,sind die wesent-
lichenKonsumenten von Terpentiuöl.

Jm Wiener-9"ieustädterBezirkesind die Fabriken von Furten-
bach im Bezirksorteselbst, Biach in Theresienfeld und von Strö-

binger in Pottenstein die bedeutendsten, die mindestens 30,000 Etr.

Pech im Jahre verarbeiten.
·

Was die konkrete Statistik des Artikels der Harze anbelangt, so
können aus den Kammervorlagenfolgende Mittheilungen geschöpft
werden. —- [Wir lassen diese Statistik hier folgen, weil sie nicht nur

einen belehrenden Einblick in den Umfangdes besprochenenwichtigen
Industriezweigesin Nieder-Oesterreichgewährt, sondern auch Ver-

anlassung bietet zu Parallelen mit der gleichnamigenIndustrie in

den verschiedenenGegendenDeutschlands. D. R.]:
Gustav Wagenmann am Laaerberge bei Wien konsumirt

4500 Etr. Harz jährlichund produzirt daraus unter Jnterferenz
von 8000 bis 10,000 Ctrn. mineralischer parafsiuhaltiger Schmier-
Oele ca. 12,000 Ctr. sogenanntes belgischesWagenfett.

Franz v. Furtenb ach zu Wiener-Neustadt beschäftigteinen

Technikerund 7 Werksarbeiter, hat eine liegende Dampfmaschine
von 3 Pferdekräften,eine kupferneDestillirblase zur Oelrektifikation,
3 Hochdruckapparatezur Harzerzeugung,8 gußeiserneRetorten und
3 Abdampfpfanneu im Betriebe, und verbraucht jährlich700 Etr.

Steinkohlen nnd 1200 Etr. Braunkohlen. Er erzeugt jährlichca.

3000 Ctr. Terpentinölim Verkaufswerthevon 21 fl. per Ctr., das

hauptsächlichnach Süddeutschlandgeht, nnd für den ausschließlich
inliindischenVerkehr 3000 Etr. belgischesWagenfett zu 6 bis 8 fl.
per Etr., 2000 Etr. Fichtenharzzu 9 bis 11 fl. per Etr., 600 Etr.
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Weißpechzu 5 fl. per Ctr., 600 Ctr. Schusterpechzu 5 fl. per »Etr.
und endlich 1000 Etr. Kolophonium-zu7 fl. per Etr.; in neuerer

Zeit hat das Etablissement auch die Parassinerzeugung aus Ozokerit
unternommen.

Em. Biach zu Theresienfeld beschäftigtunter einem Beamten
14 Arbeiter mit 1 fl. bis 1 fl. 30 kr. Taglohn bei zwölfstündiger
Arbeitsdauer Er hat 8 theils kupferne, theils eiserneDestillations-
app«arateund 4 Abdampfkesselim Betriebe, verbrennt 4000 Etr.

Steinkohlen jährlichund produzirt ans 1000 Etrn. Wiener Gas-

theer, 2000 Etr· niederösterreichischemHolztheer,3000 Etrn. galizi-
fcher Naphta und 6000 Etrn. Kolophonium aus dem Kreise unter

dem Wienerwalde jährlichca. 4000 Etr. Harzöl,das er zu 12,000
Ctrn. Wagenschmiere, å 8 bis 12 fl. per Ctr., weiter verarbeitet,
ferner 1000 Etr. Schusterpechzu 3 fl., 500 Etr· Schiffspechzu
3 fl. und 500 Etr. Terpentinölzu 18 fl. per Etr.

Anton Kohl, Pechsieder zu Grabenweg im BezirkePottensteiri,«

·

beschäftigt5 Arbeiter, die bei 14stündigerArbeitsdauer 50 kr. Tag-
lohn erhalten, betreibt 7 kupferne Pechkessel,3 gußeiserneSchwell-
kessel, verbrennt 60 Klafter hartes Holz, 40 Klafter weichesHolz,

s
verarbeitet 7200 Etr. rohes Schwarzföhrenharz,1500 Etr. Abfälle,
sogenannte Pechgrumen, und erzeugt jährlich3300 Ctr. Kolopho-
nium, und1100 Etr.Braupech, deren Verkaufswerth von 7bis 20 fl.
imJahre schwankt,150 Etr. gemeinenTerpentin zu 11fl., 1250Ctr.

Terpentinölzu 18 bis 28 fl., 30 Etr. Weißpechzu 6 fl., 3 Etr-

Schusterpechzu 3 fl. und aus den Abfällen an 700 Etr. Patentfett
— im Verkaufswerthe von 5 fl. per Etr-

Johann Haruk, Pechsiederzu Enzesfeld im BezirkePottenstein,
beschäftigt3 Arbeiter mit einem Taglohn von einem Gulden, hat-
4 Pechkesselim Betriebe, verbrennt 17 Klafter hartes Holz, verar-

beitet 1200 Etr. Rohpech und erzeugt jährlich220 Etr. Terpentinök
und 830 Ctr. Kolophonium.

·

Zur Fabrikationder Toilettenseifen.
Das Parfümiren und Färben der Toilettenseifenkann bekannt-

lich auf doppelteWeise ausgeführtwerden, entweder durchUmschmel-
zen der Rohseife, auf warmem Wege, oder durch Kneten der Rohseife,
auf kaltem Wege.

Was die erstere Methode anlangt, so verwendet man hierzu ge-

wöhnliche,jedochan sichschonmöglichstgeruchloseund reine Seifen,
die behufs der Erzielung einer«größernReinheit nochmals in Wasser
aufgelöst,und nachdem sichdie Unreinigkeitenabgesetzthaben, wieder

ausgesalzt werden. Die Seife wird zuvor mittelst Draht in dünne

Späne geschnitten,in einen auf einem Wasserbade befindlichenKessel
gebrachtund hier unter Zusatz von Wasser zergehengelassen. Man

setztsoviel Wasser hinzu, daßein dünner Leim entsteht,der alsdann

ausgesalztwird, worauf man die Seife klar siedet. Nachdem man

das Feuer unter dem Kesselentfernt hat, läßt man die Seife noch
einigeZeit ruhig stehen und schöpftsie dann in die Form, wo man

sie gut durchkrücktund die Farbstosfe und das Parfüm darunter rührt.
War die Seife an sichschongenügendrein, so ist ein Umsiedennicht
erforderlich; man schmelztsie vielmehr nur mit einer sehr kleinen

MengeWasser im Wasserbade und mengt, nachdem sie sichetwas ab-

gekühlthat, die Farbstosfe und Parfiims unter.

Anders bei der zweitenMethode, das Kneten der Rohseife auf
kaltem Weg, eine Methode, die ihre Anwendung bei der Darstellung
hochoder sehr fein parfiimirter Seife findet. Will man nämlich
solcheSeife darstellen (vergl. C. Lichtenberg’sSeifenfabrikation,
Jllustr.D.G.-Z.S.144), sodarf man die Rohseifenichtschmelzen,oder

wenigstensdie Parfüme nicht zu der geschmolzenenSeife setzen, da

sonst zuviel von dem Parfüm, und zwar oft die zartestenund duftig-
sten Theile durchdie Wärme verflüchtigtwerden würden; vielmehr
wendet man dann die kalte Parfiimirung an. Zu diesem Zwecke
wird die Seife durch einen Hobel in feine Späne zerschuittennnd

diese in einem Serpentin- oder Martnormörsermitdem Parfüm über-

gossen,mit einer Keule aus Bockholzoder einer andern harten Holz-
art einigeStunden tüchtigdurchgearbeitet,bis eine vollkommen ho-
mogene Masse entstanden ist, in der sich keine Kliimpchenmehr fin-
den. Wenn die zu bearbeitende Seife frisch vom Schnitte ist, so be-

sitztsie gerade den richtigenWassergehalt,um sie in vorbeschriebener
Weise behandelnzu können;war sie jedochschonälter nnd mehr aus-

getrocknet,so muß man ihr, nachdem sie in Späne zerschnitten wor-

den, etwa 20——25 pEt. Wasser zusetzenund sie in einem bedeckten

Gefäße über Nacht damit stehen lassen, wo dann die Seife alles

Wasser aufgenommenhat.
Nachdem das Parfüm gleichmäßiginkorporirtworden ist, wägt-

man die zu den einzelnenStücken nothwendigenPortionen ab, formt
sie mit der Hand zu Kugeln und legt diesereihenweiseauf einen Bo-

gen Papier, wo sie, um abzutrocknen,einen Tag liegen bleiben und

alsdann mittelst der Presse geformt werden« Bevor man die Stücke
in die Form bringt, bepudert man sie mit etwas feingeriebenem
Stärkemehloder bestreichtdie Formen mit etwas Oel, um zu ver-

hüten,daß StückchenSeife in der Form haften bleiben.
Wie man sieht ist dieseMethode, um größereMengen Seife zu

-

parfümiren,ebensomühsamals zeitraubeud. Man hat daher ange-
fangen, die Handarbeit durch Maschinen zu ersetzen, welche den-

Kakaomühlenähnlichsind, um die Seifenmassen weit homogener her-
zustellen. Eine solcheMaschine, die ihre wesentlichenVerbesserungen
dem Franzosen Lesage in Paris verdankt, ist in Fig. 1, 2 und Z-

dargestellt. Auf dem GerüsteAa der Maschine ruhen die Lager b

für die Triebwelle B mit den Rollen C und C1 und den ScheibenD-

Jn den Lagern e, eI und e2 ruhen die Aer der KnetchlinderE, El

BE; die Lager des letzteren sind beweglichund mittelst der Schrau-
ben c verstellbar, um den ZwischenraumzwischenEl und E2, nnd

mithin die Art des Knetens zu regeln. An dem einen Ende der
Welle B befindetsichdas Getriebe d, welches in das Rad es auf der

Welle von E eingreift. Am andern Ende befindetsichdas Getriebe d1,
welches mittelst eines Zwischenradescl2 ein großesZahnrad ei auf
der Axe des Cylinders Ei bewegt. Endlich enthältdas andere Ende
der Axe von E1 ein Getriebe ds, welches durch das Rad e5 den Ch-
linder E2 in Bewegung setzt. Es folgt ans den Verhältnissender

Räder, daßder Cylinder B sichrascher umdreht als El und dieser
wieder schnellerals Eg, welcherdie langsamsteBewegung hat. Ueber

den Ehlindern El und E2 befindetsichder Trichter F, in welchendie

zu bearbeitende Masse kommt. Von diesen Ehlindern wird sie ge-
knetet und fortgeführtnnd schließlichvon E mittelst eines Schabe-
messers abgenommen. Wenn die Masse ungeformt bleiben soll, so
wird sie durch den Schaber Gr auf die Axe g abgestrichen;der Druck

desselbenwird durchdie Flügelschraubens undg
I

regulirt, welchedurch-
das Ende des Hebels g2 an der Axeg hindurchgeht. Die Seife wird-
von der Schale Gl« aufgenommen

Um die Seife zu formen, ohne sie zu kneten und zu wägen,kann-
man eine, die Maschine sehr vereinfachende Anordnung benutzen-
Der letzteEylinder wird nämlichentfernt und durch eine mit Klingen
verseheneScheibe e1«setzt,"welchedie Masse in die innen mit Schrau-
bengängenverseheneBüchseschiebt,deren Mündungauf dieseScheibe
stößt- Wenn aber die Operation mit dem Formen der Seife ab--

schließensoll, so wird die Maschine folgendermaßenzusammengesetzt:
Vor und über dem letzten Ehlinder E befindet sich die Büchsevon

GußeisenH, welchezum Theil auf dessenOberflächeübergreiftund

mit einem Schaber h versehenist, der die Seifenmasse vom Cylinder
abstreift und in die Büchsebefördert. Diese ruht auf dem Gestell
mittelst der Ansätzeh1, welche in Führungen von HI gehen, durch
die mittelst der Schrauben Ja2 der Chlinder E genähertoder davon

entfernt werden kann, Fig. 1. Jn der BüchseH wird die Masse durchs
das MetallstückI12 zertheilt, welches in Form eines Prisma mit

rautenförmigerBasis dem Seifenbrei eine scharfe Kante darbietet.
Von hier kommt dieser in das vordere Ende von H. Hier sind an

die kreisförmigeAusbreitung e die Messer oder Führer «J ange-

schraubt, welcheunter sich eine schwalbenschwanz-und kellförmige
Wange bilden, in die man eine Platte ·JI mit der Oeffnungi] von

der der Seifezlf beuden kreisförmigenoder viereckigenu. s. w· Ge-

stalt einsetzt. Von diesen Einsätzen,die-n1an.verschlebenzur Verfü-
gung haben kann, ist in Fig. 2 die elliptische1l angenommen.
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Die Seife tritt also hier in der Gestalt eines Eylinders mit

elliptischerBasis ans und wird von dem Tische'Z aufgenommen.
Dieser Tisch bestehtaus zwei Theilen, zwischenwelchen ein Messer
oder Metalldraht hindurchbewegt wird, der den Seifenchlinder in

größereoder kleinere Stücke zerschneidet,je nachdemman das Schnei-
den rascher oder langsamer ausführt. Dies geschiehtin folgender
Weise: Der eine Theil des Tisches Z wird von der Stütze z mit dem

unbeweglichenangegossenenKranze Zl getragen; der andere Theil
ruht auf dem Träger z, welcher so gekrümmtist, daß er über den

Umfang der unbeweglichenRolle Zl hinaustritt nnd dahinter be-

festigt ist. An dem Umfange dieser Rolle Zl ist ein eiserner oder

stählernerRing I( angebracht,welcherfrei auf derselben drehbar ist.
An einem Punkte dieses Ringes, an der Vorderflächeder Rolle z!,
ist eineKlingeK angebracht, deren anderes Ende mit der SchraubeBI
verbunden ist, welche dieselbemehr oder weniger anspannen kann

und durch eine Hülfe KI hindurchgeht, die in den Mittelpunkt der

Rolle oder Krone ZI drehbar ist. Wenn man also den Ring I(

sichdrehen läßt, so dreht sich die Klinke I( mit ihm, und da sich
der Zwischenraum der beiden TischeZ in der Ebene der Klinge K

befindet, so geht diese bei jeder Umdrehung dazwischendurch
und durchschneidetden Seifencylinder. Der Ring K wird von

folgendem, seineGeschwindigkeitund mithin die Anzahl der auszu-
sührendenSchnitteregulirendemMechanismus bewegt,und hierdurch
also die Länge der Seifenstückebestimmt: Auf dem Träger AI liegt
die Welle L in der Längsrichtungder Maschine, also senkrechtauf
der Hauptwelle. Auf derselben ist die Friktionsrolle M aufgezogen,

Vergleichungdes Vessemerprozessesmit dem

Währendes zur Einführung des Bessemerprozesseseiner Reihe
von Jahren bedurfte, so hat sichdas neue Stahlbereitungsverfahren

von Martin sofort Eingang verschafft. Hauptsächlichim Interesse
der Alpenländer hat Herr Professor F. Kupelwieser in Leoben in

Nr. 26 der »OesterreichiscbenZeitschrift für Berg- und Hütten-
wesen«nachstehendeParallelle zwischenbeiden Prozessengezogen.

Beide Prozesseeignensichgleichgut, um Roheisen in alle Zwi-
schenprodukte, vom härtestenStahl angefangen bis zum weichsten
Eisen umzuwandeln, indem bei beiden Prozessen die Entkohlung des

Eisens beliebig weit getrieben werden kann·
"

Ebenso kann man das

vollkommen flüssigerhaltene Produkt in beliebiggroßeBlöcke gießen,
daher bei Erzeugung großerStücke die sonst beinahe unvermeidliche
Fehlerqnelle,das Zusannnenschweißen,vermeiden.

Beide Prozessegehenmeistbis zur Erzeugungdes weichenEisens
nnd kohlendann durchZusatz von kohlenstoffreichemRoheisenzurück;
nur sind der Weg, welchen die beiden Prozessezur Entkohlungein-

schlagen,sowie die Mittel zur Erzeugung der erforderlichenTempe-
ratur verschieden.WährendBxesse m er die Abscheidungdes Kohlen-
stoffes, sowie theilweisedie der fremden Bestandtheile durch ein wirk-

lichesFrischenmit Wind bewerkstelligtund durch Verbrennungdes

Kohlenstosfes,Siliciums, Eisens, Mangans 2c. die nöthigeTempe-
ratur erzeugt, verarbeitet Martin ein Gemenge Von Roheisen und

von (an irgend eine Weise)gefrischte1nEisen, welchemmitunter oxy-
dirende Zuschläge,wie rohe oder gerösteteErze,eisenreicheSchlacken,
Hannnerschlag2c. zugesetztwerden. Die zur Durchführungdes Pro-
zesseserforderliche Temperatur wird immer durchWärmezufiihrung
von Außen hergestellt.

Man wird in beiden Fällen nur dann eine gute Qualität des

Produktes erzielenkönnen,wenn man ein vorzüglichesRoheisen Ver-

wendet. Da jedocheinzelne Bestandtheile.aus dem Roheisen voll-

ständigerdurch den Puddlingsprozeßausgeschiedenwerden, als durch
den Bessemerprezeß,forwird das Schlußproduktbei Anwendung
gleicherMaterialienbeunMartin’fchen Prozesse um so besser,
d. h. reiner sein können,le Mehr früher gefrischtes Eisen im Ver-

hältnissezumRloenenzugesetztwurde, so daß man bei gleicherQua-

lität des vexsrveiideten Roheisens mit Hilfedes Martin-scheu Pro- ;

zessesein wenigstensebensogutes, meist ein besseres Produkt erhält,
«

» . . . «

! Ich noch einige Daten anführen-als beim Bessemern Besonders in die Waagschale fallend ist dieser
Vortheil, wenn man Roheisensortenmit etwas größeremSchwefel-
und Phosphorgehalt zu verarbeiten hat, da beim Bessemern die Ab-

-

welchedurch die Berührungund den Druck der großenScheibeD in

Bewegungkommt. Um nachWillkür die Berührung zwischendieser
Scheibe D und der Rolle M herstellen und aufheben zu können,ruht
die Welle B auf verlängertenZapfen, welcheeine geringeHin- und

Herbewegung in ihren Lagern gestatten. Jn der einen oder der an-

deren Stellung wird sie durch einen gabelförmigenVorsteckererhal-
ten, und je nachdem dieser im Jnnern des Maschinengestellesoder

von der anderen Seite eingestecktwird, findet die Berührungzwischen
D1 und M statt oder nicht. Das Ende der Welle L trägt ein Rad m,

welches mittelst einer Kette das Rad n in der Welle N bewegt. Die
Welle N ist hohl und wird einerseits von der Stange 0l an dem

Maschinengestell,andererseits von dem Arme 0 an dem Träger AI

gestützt.Diese WelleN trägt eine Reibungswelle,deren Umkreis mit

Leder oder einem ähnlichenStoffe überzogenist und die bei ihrer
Umdrehung den Ring K und mithin das damit verbundene Messer
k mit sichfortbewegt.. Die Rolle M kann auf ihrer Welle L verscho-
ben und dem Mittelpunkt der Scheibe D genähertoder davon ent-

fernt werden. Das Feststellengeschiehtdurch eine Schraube. Es ist
klar, je näher sich die Rolle M an dem Umkreiseder ScheibeD besin-
det, desto größermuß ihre Geschwindigkeitsein. Es drehen sichals-

dann auch die Reibungsrolle, der Ring K und das Messer k um so
rascher, und es werden die abgeschnittenenSeifenstückeum fo kleiner-

Das Umgekehrtefindet statt, wenn man die Rolle M näher in die

Mitte der Scheibe D stellt. Die Welle L ist graduirt, so daß man

leicht die Stellung vonM für jede Länge der Seifenstückebestim-
men kann.

Martin’fcheuVerfahrender Stahlerzeuguug.
scheidnngdes Schwefels nur theilweise,die des Phosphors aber noch
unvollkommener erfolgt-

Da die Dauer der Charge beim Martin’fchen Verfahren über-
dies Viel länger (7—8 Stunden) ist, so wird zur Abscheidungder

fremden Bestandtheilemehr Zeit und Gelegenheitvorhanden sein,
diesedaher Viel vollständigererfolgen. Uebrigenswird auch selbstdie

Anwendung von uschlägen2c. wesentlicherleichtert.
Ebenso ist es der langsam vorwärts schreitendenEntkohlung oder

beliebig geleiteten Rückholunghalber viel leichter, den verlangten
Härtegrad des Schlußproduktesdurch Zusatz von Stabeisenabfällen,
Erzen 2c. einerseits, von Roheisen anderseits genauer einzuhalten,
als dies beim Bessemerprozeßmöglichist.
Unerläßlichfür das Gelingen des Prozessesist es jedoch, einen

Ofen zur Verfügung zu haben, in welchem eine entsprechendhohe
Temperatur erzeugt, bei welchemder Einflußder Flamme auf seine
reduzirende und oxhdirendeWirkung vollkommen regulirt werden

kann. Wenn man auch im gewöhnlichenFlammofen, etwas besser
im Gasofen , die erforderliche Temperatur zur Noth erzeugen kann,
»soeignen sichdoch vor Allen die Siemens’schen Oeer vorzüglich
zur Durchführng dieses Prozesses

Jm Voraus könnte man leicht versucht sein, zu behaupten, der

Martin’sche Prozeßmüssenothwendigerweiseviel mehr Brennnta-

terial verbrauchen, weil derselbe so lange danere, weil ein Theil des

Roheisens früher gepuddeltwerden müsse,währendder Bessemerpro-
zeßnur zum Umschmelzendes Roheiseus, zum Ofen- und Psalmen-
anwärmen eines Brennstofsesbedarf.

Ju dieser Richtungwollen wir etwas näher auf den Gegenstand
eingehenund, um erschöpfendzu sein, mit der Roheisenerzengungbe-

ginnen, damit der gesannnte Brennstoffaufwand in Rechnungge-

zogen werden kann, welcher bei beiden Fabrikationsmethoden in der

That verwendet wird.
Um siir beide ProzessegleicheVerhältnisser haben, wollen wir

annehmen, daß das Roheisen umgeschmolzenwerden muß, obwohl
es keinem Anstande unterliegt (meines Wissens ist es zwar noch nir-

gends durchgeführt),das Roheisenin den Marti11’schenOsenebenso
vom Hoheer weg einzugießen,wie in den Bessemern-sen

Um den Brennstoffaufwandfür beide Prozessefestzustellen,muß

Der Martin’sche Ofen bedarf keines Gebläses, höchstensbei

Anwendungeines Lundin’schenKondensators oder bei sehr schlech-
44:««.
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ten Brennmaterialien eines Ventilators, zu dessenBetrieb in jeder
Hütte leicht und billig die erforderlicheKraft gefunden werden kann.
Ganz anders verhält es sichaber beim Bessemerprozeß,welcher zum
Betriebe seines Gebläses,wenn auch nur für kurzeZeit, eine so be-

deutende Kraft beansprucht,daß man in den seltenstenFällen Wasser
als Betriebskrast zur Verfügung haben wird. Ebenso wenig wird
man auf einer Hütte über eine entsprechendeUeberhitzedisponiren
können,um die erforderlicheDampfmenge zu erzeugen, weshalb im-

mekSeparatheizungenangewendetwerden müssen. Die dafür erfor-
derlichenBrennstoffmengensind nicht unbedeutend und betragendort,
wo Holzzur Dampserzeugungverwendet wird, per Centner erzeugten

"

Jnguß472 bis 5 Kubikfuß;wenn Braunkohle, wie z. B. in Graz
verwendet wird, etwa 110 Pfd., da für Umschmelzendes Roheisens
und für Kesselheizen174 Pfd. verbraucht werden (Berg- und hätten-
männischesJahr-buch, Band XV» S. 311).

Was hingegen den direkten Brennmaterialaufwand beim Mar-

tin’schenProzeßanbelangt, so giebt Herr Hofrath Tunner den- «

selben in Nr. 4 der ,,Berg- und hüttenmännischenZeitung«(1868)
mit 100 Pfd. auf 100 Pfd. Erzeugung an. Nach andern Angaben
soll derselbe jedoch130 Pfd. guter Schwarzkohlebetragen oder, wenn

wir dies auf unsere alpinen Verhältnisseauf gute Braunkohle über-
tragen, so könnte man, um reichlich zu rechnen, vielleicht 150 bis
160 Pfd. annehmen. Dazu ist allerdings noch ein indirekter Brenn-

,

stoffaufwandhinzuzuzählen,da in dem M artin’schenOfen meist«
mehr als die Hälfte der Charge aus Rohschienen, Schmiedeisen-
Abfällen 2c. besteht. Wir wollen nun den UngünstigenFall rechnen;
daß nämlichkeine Abfälle vorhanden sind, daher besonders erzeugte
Rohschienenverwendet werden müssen. Um 100 Pfd. Rohschienen
zu erzeugen, sind 100—120 Pfd. guter Braunkohle erforderlich,
wobei der Kalo im Durchschnittca. 8 pCt. beträgt. Es unterliegt
keinem Zweifel, daß bei Anwendung von reinem Roheifen ganz gut
für ErzeugungniedererSorten Stahls und Homogen-Eisens anstatt
der.Rohschienen auch Gnßstahl verwendet werden kann, welcher in

vielen Fällen billiger geliefert werden kann-

Dieser direkte und indirekte Brennstoffanfwand entfällt beim

Bessemerprozeßvollkommen-
Das Ofen- und Pfannenwärmenkostetan Brennstoffbeim Bes-

semern mehr als man im ersten Augenblickevermuthen sollte. Jm

großenDurchschnitte sind an Holzkohle2 bis 3 Kubikfuß,an Cokes
15 bis 20 Pfd. erforderlich, je nachdem man auf ein besseresVor-

wärmen der Oeer mehr oder wenigerGewichtlegt, je nachdemdie

Chargen in kürzerenIntervallen hintereinanderdurchgeführtwerden.

Beim Martin’schen Prozeßmußnur eine Pfanne und höchstens
eine kurzeRinne angewärmtwerden, wozu per Charge einige Kubik-

fuß Holzkohle,somit per Eentner Erzeugungkaum 0—2-——0——3Ku-

bikfußerforderlichsein dürften.
Den wesentlichenVortheil gewährtaber das Martin’sche Ver-

fahren dadurch, daß die Anwendung von weißemstatt grauem Roh-
eifen möglichist; dieser Unterschied ist in den Alpenländern, wo

gegenwärtigeinzigund allein Holzkohlenroheisenerzeugt wird, nicht
zu unterschätzen,denn abgesehen von den bedeutend höherenGe-

stehungskostendes grauen Roheisens, wird bei der beschränktenMenge
der zur Verfügung stehendenHolzmengen die Produktionsfähigkeit
des Landes an Roheisen wesentlichherabgedrückt

Diese Differenzbezüglichdes Brennstoffaufwandesbeträgtbei-

spielsweisein Eisenerzbei gutem Betriebe und in allgemeinengün-
stigenVerhältnissenim Minimum 4 Knbikfuß,wobei die Wochen-
produktionper Hohofen von 1700 auf 1200, ja selbstauf 1100 Ctr.

herabgegangenist. Bei anderen Hohöfen,welcheunter wenigergün-
stigenVerhältnissenarbeiten, ist der Brennstoffanfwandvon 12 auf
19 Kubikfußund selbst darüber hinausgegangen. Diese Differenz
wird dadurch um so größer, daß nicht 100, sondern mehr Pfunde
Roheisen erforderlichwerden, um 100 Pfd. Jngüssezu erzeugen.

Was den Kan anbelangt, so beträgt derselbe beim Bessemern,
wenn das Roheisen umgeschmolzenwerden muß, ca. 14 pCt., wenn

vom Hohofen weg gearbeitetwird, bei 12 pCt. An Abfällen,Scha-
len 2c. fallen 4 bis 8pCt. weg, so daß imDurchschnitteetwa 82 pCt.
an Gußblöckenausgebrachtwerden. Es sind daher für 100 Pfd.
Gußblöcke122 Pfd. graues Roheisen erforderlich, oder, da die Ab-

fällehöchstensals Noheisen für den Prozeßzu verwerthen sind, wer-

den nach Abzugderselben noch 118 Pfd. Roheisen erübrigen.
Ganz anders verhält es sichbeim Martin’schen Prozeß, bei

welchemder direkte Kalo 9—10 pCt. beträgt,der indirekte aber noch
hinzuzurechnenund je nach der Menge der zugesetztenRohschienen

verschiedenist. Der wenigeAbfall, der vorkommt und höchstens
2 bis B pCt. betragen soll, kann im Wer-thevon Rohschienenbei-dem

Prozesseverwendet werden und wurde deshalb ganz unberückfichtigt
gelassen. Wir wollen uns bei der Berechnungan die frühercitirten

«

Daten halten, wonach 4 Chargen verwendet wurden:

an Roheisen 7100 Pfd.
,, Stahlabfällen 106

,,

« Puddlingsstahl 2000
»

» Puddlingseisen3200
»

« Erzen »

Zusammen 12784 Pfd.
Daraus erzeugt 11236

,, Jngüsse
mit 11,700 Pfd. guter Steinkohle oder etwa 15,000 Pfd. guter
Braunkohle.

NachdiesenAngabenstellt sichder Brennstoffanfwandunter Vor-

aussetzungdes Umschmelzensdes Roheisens, wie folgt:

A. für 100 Pfd. Bessemermetall:
an Holzkohle: an Braunkohle:

Für 118 Pfd.-graues Roheisen,
erblasen mit 14 bis 19 Kubik-

fußHolzkohlevon . . . . . . 16,z be.—22,4 be.
Zum Aufwärmen der Pfannen

des Ofens ec. von . . . . · .

Zum Umschmelzenund Kesselhei-
zen von . . . . . . . . . . .

— — 175 Pfd-

Zusammen von 18,s be·—25,4 be. 175 Pfd.

B. für 100 Pfd. Jngüsse nach Martin:

an Holzkohle: an Braunkohle:
63 Pfd. weißesRoheisen, erbla-

sen mit 10 bis 12 be. Holz-
kohle von . . . . . . . . . . 6,z be.——7,·zKbs·

47,7 Pfd. Rohschienen,wozu er-

forderlich an Roheisen 51,z
Pfd» somit von . . . . . . . 5,2 » —6,, »

und zum Puddeln Braunkohle — —

Zum Psannenwärmenvon . . 0,2 » —0,, »

Direkter Brennstoffanfwand . .
— —- 133—160P"fd.

Summe 11,, Kof.—14.0 be. 193—160 Pfd.

Man ersiehtdaraus, daß, abgesehenvon dem Aufwande an

Braunkohlen, der vielleichtetwas zu geringerscheinendürfte, beim

Martin’schen Prozessegegenüberdem Befsemern6,7 bis 10,2, so-
mit im Durchschnitte 8,9 KubikfußHolzkohleper Centner fertigen
Jnguß ersparrt werden können, womit bei Anwendung von großen
Hohöfenwieder je s« bis 1 Etr. weißes Roheisen erzeugt werden

kann, gewißein Unterschied,der vom nationalökonomischenStand-

punkte aus um so weniger außerAcht zu lassen ist, als die Qualität
des Produktes eine wenigstensebensogute, insder Regel aber eine
viel besserefein wird.

Was den Arbeitslohn anbelangt, so scheintzwischenbeiden Pro-
zessennicht ein Unterschiedvorhanden zu sein. Beim Bessemern be-

trägtderselbe, wenn alle Nebenarbeiten berücksichtigtwerden, zwischen
0,3»—0,40 fl. österr.W·.,beim Martin’schen Verfahren hingegen
nach französischenAngaben 17 bis 90 Fres. für die Tonne, somit
etwa 0,ss bis 0,42 fl. per Ctr. Jnguß.

Sehr häufigwird die Ansicht ausgesprochen,der Martin’sche
Prozeßeignesichmehr für kleine Produktionen, währendder Besse--
merprozeßbesserfür großeHütten anwendbar sei. Jch möchtehin-
gegen behaupten, der Martin’sche Prozeß gestatte einen kleineren.

Betrieb, worin ebenfalls ein wesentlicherVortheil gegenüberdem

Bessemern zu suchen sei, ohne deshalb einen großartigenBetrieb

auszuschließen,ja er lasse sogar eine allmälige,den wachsendenAn-

forderungen entsprechendeErweiterungdes Betriebes leichter zu, als-

der Bessemerprozeß.Um dies zu erläutern,will ich etwas über die

Produktionsfähigkeithinzufügenund für beide Fälle eine Chargen-
größevon 70 Etr. annehmen.

.

Eine Bessemerhüttemit 2 Retorten kostet,wenn die Anlageein-

fach und billig gebautwird, nahezu80,000 fl. österr.W. Bei gutem
Betriebe können täglich5 Chargen zu 70 Ctr. Einfatz gemachtwer-

den. Um dieselbe Produktion zu erreichen, müßteUJCMununter-

brochenzweiMäkfdmfcheOeer mit dem gleichenEinsatzein Be-

trieb haben, welchebei einer Chargendauer von 8 Stunden und der

2»—3«

so Pfd.



erforderlichenZeit zur Reparatur der Böden 2c. etwa 5 Ehargen in
«

24 Stunden machen dürften. Soll der Betrieb-ein kontinuirlicher

sein, somüßten, da ein Ofen nur 25 bis 30 Chargen aushält,
4 Oefen vorhanden sein.

Ein derartiger Ofen dürfte (es fehlen bis jetztallerdings noch
Erfahrungsdaten darüber) 8000 bis 10,000 fl. kosten, somit eine

dieser ErzeugungentsprechendeAnlage um etwa 50,000 fl. herzu-

.

HEF-

-

-

«

.

.

I

-

»-

xx

ss

H

c

s

N-

«

-

:

M«

i

".’

-

-

.

,

EIN

s’.'-

,

.

-

»

n»

ll

lill

"

«

««-

-

.

-.-,s,

III-m

"

.s

.(.

»muqu
un

»

.
’-—..

X

l

Willst

Fig. 1. Zur Fabrikation der Toilettenseifen.

stellen sein. Wenn dabei auch manches Erforderliche übersehenist,
so genügendieseAngaben doch, daraus zu entnehmen, daß die An-

lagekosten bei gleicher Produktionsmenge für den Martin’schen
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Fig· 2s Zur Fabrikation der Toilettenseifen.

Prozeßgewißnichtgrößer,voraussichtlich bedeutend geringer sein
werden, wobei noch der Vortheil nicht übersehenwerden darf, daß
man eben auch mit einem Ofen, somitmit einem geringenBetriebs-

kapitalbeginnenkann, was bei Anlage einer Bessemerhüttevollkom-

men unmöglichist-
All dies eben Erwähntekurzzusammengefaßt,scheintder Mar-

tin’sche Prozeß für unsere Verhältnissefolgende Hauptvortheile
gegenüberdem Bessemerpwzessezu gewähren:
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1) Die Berwendbarkeit des weißenRoheisens statt grauen und

der dadurch thunlichen Ersparung an Holzkohle.
2) Der langsamereVerlauf des Prozessesund die damit verbun-

dene Möglichkeitder genauen Einhaltung einer verlangten Härte-
nummer des Produktes.

3) Geringeres Anlagekapitalund beliebigeErweiterungdes Be-

triebes.
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Fig- Z- Zur Fabrikation der Toilettenfeifen.

4) Bessere Verwerthung aller Abfallprodukte des eigenen wie

anderer Hüttenprozesse,sobald dieselbenEisen und nichtSchlackesind.
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Fig. 4- Reibvorrichtuug an Wagentastems

«,-, »- X-"-- xx - . -

1«X."
—

-. —-

FNEMTTTTEZZZZZHZL
XXVII X-«

«D-IØQØIHXØ«
Fig- 5· Durchschnittder Axe der Reibvorrichtung.

— .- »T-·
« —

,—s zi.
—·

-«---- « —-
«

'""-

si E

IX X

Demzufolgehat die Anwendbarkeit des Martin’schen Prozesses
besonders für die Alpenländersehr Vieles für sich, und scheintder

Bessetnerprozeßeinen gewaltigenKonkurrenten in demselbenerhalten
zu haben, sobald die Schwierigkeitenbeseitigtsind, welche die sfür
jeden einzelnenTheil dieses kombinirten ProzessesberechtigtenPa-
tentbesitzerwegen Ueberlassungderselbenerheben.



Die neuesten—jsdrtscl)rittein den Gewerben und Künsten
JJ at e n t e.

Monat Oktober-

Preußen.
«

Herrn Jugenieur A. Ruppel in Dortmund aus einen durch Zeich-
nung und Beschreibung als neu uud eigenthiimlich uachgewiesenen Ele-
vator.

I-

O.-S., auf eine durch Zeichnung und Beschreibung nachgewieseneFang-
vorrichtung an Förderungsmaschiuen.

Der sociåtå Farcot et ses fils zu Saint-Qnen in Frankreich auf
einen Schiffsmaschinen-Regnlator, so weit derselbe als neu und eigen-
thiimlich erkannt worden ist.

Oesterreich. s ·-

Herren M. Gerson, L. Lippmann, F. Jiiuemann und E. Jäger in
Wien auf ein Verfahren, ans der Melasse der Rohzuckerfabriken uud Ras-
finerien den Zucker fast ohne Verlust in krystallisirtem Zustand zu er-

halten·
I

Herren John Abraham und Thomos Richard Bahliß in Birmingham

Vorrichtunggegen Veschädigungenan Wagenkastcndurch
die Vorderräder.

Au leichten,kurz gebautenWagen mit niedrig gestelltemWagen-
kasten, wie dergleichenin Amerika häufig in Gebrauch sind, beschä-
digen die Vorderräder in der Regel beim Einlenken den Wagenkasten .

an- der Stelle, wo bei anderen Wagen der Raddurchlauf ist. Um

diesemUebelstand abzuhelfen, ist in Nordamerika folgende Vorrich-
tung patentirt worden (scient. Am. 1868): A (Fig. 4) ist eine sich
drehendeAxe, auf welcher (Fig. 5) in abwechselnderAufeinanderfolge
die eisernenScheiben C und die inzwischenliegendenGummischei-
ben D angebracht und mittelst der beiden Muttern BE zusammenge-
preßtsind. Diese Axe läuft längs des einen Schenkels des dreieckigen
und durchbrocheneneisernen Gestells hin, welches gleichzeitigals

Fnßtritt zum Aufsteigen in den Wagen dient.

Diese Vorrichtung nun wird mittelst der durchlochtenPlatte an

das drehbare Vordergestell des Wagens derartig befestigt, daß sie,
wenn die Vorderräder geradeaus stehn, sammt der Welle in der Rich-
tung der Fußtrittehervorsteht, dagegen, wenn die Vorderräder ein-

lenken, so weit unter den Wagenkastenzurücktritt,daß nunmehr die
Welle mit demselbenin gleicherRichtung sich einstellt und folglich
die Reibung der Radreifen aufnehmen kann, die aber aus dem

Grunde eine sehr geringeund geränschloseist, weil die sichdrehende
Welle der Drehung des Rades folgt. sBei uns zu Lande dürfte
dieseVorrichtung weniger Verwendung finden, weil Wagen Von der

angegebenen Art im Ganzen seltener gebaut werden. D. R.)

Einflußder Riibensalzeauf die Gewinnungdes

krystallisirbarenZuckers.
Bezüglichdes Einflusses, den die in dem Rübenzuckersaftent-

haltenen Salze auf das Auskrystallisiren des Zuckers ausübt, stu-
dirte Payen zuerst das Verhalten von falpetersaurem Kali und

Chloralkalien in Zuckerlösungenund fand, daß der Salpeter, in

verschiedenenVerhältnissenzugesetzt,nicht die Krystallisation hindere,
sondern zugleichmit dem Zucker auskrhstallisire. Dagegen verlang-
samt Chlorkalinm die Krystallisationoder verhindert sie, indem es

die Zähigkeitder Shrnpe vergrößert
Chlornatrium wirkt noch energischerund hält wenigstens die

sechsfacheMenge seines Gewichts an Zuckerzurück.Aus diesenver-

schiedenenEigenschaften, sowie aus dem verschiedenenVerhältniß
der einzelnenRübenfalzein den verschiedenenRüben erklären sichdie

abweichendenAngaben über ihren Einfluß auf die Krhstallisation
Um aber die Salze aus Melasfe und Shrnp zu entfernen, bedient
sich Dubrunsaut der Osmose, mittelst seines Osmometers, da

nachgewiesenist, daß die Melasse, welche 50 pCt. Zucker zurückhält

Herr Civilingenieur A. Eichenaner zu Lipine, im Kreise Benthen
»

auf eine Verbesserung an Central-Feuer-Patronen für Hinterladungs-
Feuerwaffen·

"

"

Herrn M. Thilen in Wien auf ein Verfahren, Monogramme, Wap-
pen ie. auf Briefpapier und Converts mittelst Papierhochdruck in allen

Farben und Broucirnngen darzustellen.

Sachsen.
Herren W. Seidewitz und E. Schmidt in Forst«auf eine verbesserte

Zwirnmaschine.
Herrn R. J. Derham in Leipzig auf ein Verfahren zur Erzeugung

erhabener Muster auf Filzen, Geweben ic·
»

Herrn A. M. Zimmermann in Dresden auf eine verbesserte Kon-

struktion der zur Anspannung und Festhaltung der Saiten dienenden

Schrauben an Saiten-Instrumenten

Baden.

Herrn L. Franzmann nnd G. Ditter in Pforzheim auf ein Spritzen-
mundstückmit drehbarem Chlinder·

Herrn E. Haas in New-York auf eine Nähmaschine mit Häkelnadel
ohne Stichhalter.

und der Krystallisationentzieht, nach der Osmose noch die Hälfte
ihres Zuckers also 25 pCt. liefert. Es lassen sichdemgemäß bei

einer jährlichenProduktion von 245 Milliarden Kilogrammen,
wobei die Menge des unkrystallifirbaren Zuckers bis jetzt etwa

60 Millionen Kilo betrug, mit leichter Mühe 20 Millionen Kilo

mehr gewinnen.
Durch die Dubrunfaut’sche Zahl, nach welcher1 Theil Glüh-

rückstandvon Rohzuckerim Mittel 3—4 Th. krystallisirbarenZucker
entspricht,ist dem Fabrikanten es leicht geboten, den Gehalt seines
Rohzuckersan krystallisirbarenZucker durch Einäscherung einer

vorher gewogenen Rohzuckermengeannäherndkennen zu lernen.

(Nach franz. Quellen.)

Prüfungder Glyceriusorteudes Handels.
Das käuflicheGlyeerin ist nicht selten, mit mehr oder weniger

Zucker oder Dextrin vermischt. Prüft man nun Glycerin auf die

Weise, daß man in ein fingerweites Reagensglas 5 Tropfen davon

giebt, daß man dazu 100 bis 120 Tropfen destillirtes Wasser, dann

3—4 Centigramrn molybdänsauresAmmoniak und 1 Tropfen
25 prozentigereine Salpetersäurefügt, dann Alles gut durch ein-

ander mischt und etwa 1—2 Minuten kocht, so färbt sichdie Flüssig-
keit intensiv blau, wenn auch nur eine Spur von obigen Verfäl-
fchungenda ist, bleibt aber ganz farblos, wenn das Glycerin teine
der obigenVerfälschungenenthält. Die Verdünnung mit Wasser
muß in den angegebenen Verhältnisseneingehalten werden, weil

bei einer geringeren, z. B· bei einer fünffachendie Reaktion nicht
eintritt.

VerbesserteMethode der Parasfiugewiunnng.
Auf Grund eines Berichtes der Deutsch-chemischenGesellschaft

in Berlin besteht das von Kunheim empfohlene und verbesserte
Darstellungsverfahren von Parafsin in der Hauptsache in der Be-

seitigungeiner mit dem gewöhnlichenVerfahren verbundenen, sich
zweimal wiederholenden Destillation. VerschiedeneErscheinungen,
bemerkt Kunheim, deuten aber darauf hin, daß jede derselben inso-
fern einen nachtheiligenEinfluß auf die festen Kohlenwasferstoffe
ausübt, als ein sehr großerTheil davon bei den hohenDcstillations-

temperaturen in wenigerwerthvolle, flüssigeKohlenwasserstoffe,ein

anderer in zwar wiederum festezerfällt, die aber einen niedrigeren

Schmelzpunkthaben als diejenigen, aus welchen sie entstanden und

deshalb gleichfallsvon geringeremWerthe sind.
Um dieseLbildungen und Zersetzungen wenigstens theilweise

zu vermeiden, babekichaustattder aus dem Theer ausgeschiedenen
Paraffiumassen diesen selbst einer geeigneten Behandlungmit



Schwefelsäureund nachTrennung von der letztereneiner Destillation
über einigeProzent gelöschtenAetzkalkesunterworfen, die dabei ge-
wonnene Parafsinmasse zur Krystallisationbei Seite gesetzt,die von

dem Oel getrennten Parasfinkrystalleaber durch Pressnngen auf ge-

wöhnlicheWeise mit weißemBraunkohlentheerölsofort gereinigt.
Durch die erwähnteDestillation werden 40 bis 50 pCt. der Un-

reinigkeiten(Brandharze, Kreosot) aus dem Theer entfernt, die nach
der früherenMethode durch kaustischesNatron aus dem Destillat
auf kostspieligeWeise entfernt werden mußten.

Bei dem neuen Verfahren werden also eine Destillation nnd die

damit verbundenen Zersetzungenvermieden; die Folgen davon sind:
1) größereAusbeute an Paraffin und 2) Gewinnung eines bedeu-

tend härterenParaffins, als nach dem erstgedachtenVerfahren.

VerbesserteenglischeMethode der Darstellungvon

Pseifenköpfenaus Kohle.
Die Verwendung der Kohlezu dieser Art von Artikeln, eine ur-

sprünglichdeutscheErfindung, die aber vor wenigen Jahren ihren
Weg nach England und Amerika gefunden hat, hat in neuester Zeit
im Auslande mehrfacheVerbesserungenerfahren, so daß sichdas aus-

ländischeFabrikat ebenso durch seine tiefschwarze,von außen matt

glänzendeFarbe, überhauptdurch sein sauberes Ansehen, wie durch
seineHaltbarkeit auszeichnet. Benutzt wird als Material eine Mi-

schungvon 2 Theilen bestem Holzkohlenschwarzund 1"Th. schwarzer
bester Torferde, mahlt beide so fein, daß zwischenFingerspitzenge-

rieben, von Körnchenkeine Spur fühlbar ist. 2 Th· nun von dieser
Mischung werden mit 1 Th. ebenso fein pulverisirtemRückstandvon

abdestillirter schwärzsterKannelkohle, welchenocheinen Antheil ihres
Bitumens enthält, auf das sorgfältigstezusammengerieben,so daß
alle drei Jngredienzenvollkommen gleichmäßigunter einander ver-

theilt sind Dieses Gemischbringt man in eiserneKästen,in welchen
die den PfeifenköpfenentsprechendenFormen vertieft und innen ab-

geglättetangebracht sind. Während nun diese Kästen bis aus den

Siedepunkt des Wassers erwärmt werden, prefsen gleichzeitig durch

hohen hydraulischen Druck Stempel mit rauher Oberflächedie Oeff-
nungen in die Köpfehinein, so daßdurch diesenProzeß,verbunden

mit der erhöhtenTemperatur nicht nur die Vereinigungder kohl-
schwarzenMassetheilchenzu kompaktenPseisenköpfen,sondern auch
eine matt glänzendeäußere,aber rauhe innere Oberflächederselben er-

zieltwird-

Verfahren,Wollegarneund Stoffe mit Anilin grau zu
färben.

Jm Wesentlichen kommt das Verfahren mit der Methode, Wolle

anilinschwarzzu färben (vergl. G.-Z. S. 111), überein. Nachdem
Garne oder Stoffe gut gereinigtworden sind, werden sie in einem
Bade mordaneirt, welches, bis 80 Grad erhitzt,auf ein Liter Wasser
372 Gramm doppeltchromsauresKali, 2 Gramm Kupfervitriol und

If2 Gramm Schwefelsäureenthält. Dauer des Bades 40 Minuten.

Hieran wird die Wolle gespültund in ein Färbebad gebracht, das

auf das Liter Wasser 13 Gramme oxalsaures Anilin mit einem
kleinen Ueberschußvon Oxalsäure enthält. Man geht bei etwa

25 Grad Wärme mit den zu färbeudenMaterialien in das Bad,
und bleibt mit denselbenunter allmäligemAufsteigender Temperatur
so lange darin, bis das Grau ist, wie man es haben will·

Abels Zusammensetzungenneuer Sprengpulver.
Der Erfinder- Professor in dem königlichenArsenalin Woolwich,

hat auf sein neues Sprengpulver ein Patent genommen und macht
Über dessenDarstellung im ,,Pract. Mech. Journ. 1868« folgende
Mittheilungent Das Sprengpulver, welches bezüglichseiner Wir-

kung das gewöhnlicheSchießpulverübertrifft,bestehtaus einem Ge-

mischvon Schießbanmwollemit einem oxydirendenKörper-, z. B.
mit Kali- oder Natronsalpetey oder chlorsaurem Kali, unter Zusatz
von wenig kohlensauremAlkali, welcheMischung trocken vorgenom-
men, dann aber mit hinreichendemWasser übergossenwird, um aus

ihr einen vollkommen homogenenTeig zu bereiten, mit dessenDurch-

I

arbeitung, währenddas Wasser durch gelindeWärme wieder ver-

dunstet wird, man so lange fortfährt,bis er so stramm ist, daß man

ihn körnern oder auch in welche andere beliebigeForm, z. B. in

Form von Scheiben bringen kann. Eine Veränderungin obiger
Bereitungsweiseist insofern statthaft, als man die oxydirendenSalze
und die Alkalien auch in Gestalt gesättigterAuflösungenmit der

Schießbaumwollemischen kann und thut wohl, wenn man bei der

Mischung die annäherndenVerhältnißzahlen,die durch die Beschaf-
fenheit der Schießwolleund durch die Bestimmungdes Pulvers be-

dingt werden: 40 bis 60 Gewichtstheile Salze, gegen 70 thh-
Schießbaumwolleund 1 thh. Alkali als Norm wählt. Der zweite
Theil von Ab el’s Entdeckungbeziehtsichdarauf, daßer die gekörnte
Schießbaumwollemit Nitroglycerin imprägnirtund hierauf, um sie
außerBerührungmit der Atmosphärezu halten, mit einer schützen-
den Deckevon Parasfin, Wachs oder einer anderen geeignetenMasse
überzieht.

Bereitungeiner guten Tüuchezum Weißen.

Bekanntlich ist die weißeTüncheeiner der werthvollsten und best-
angebrachtenArtikel, wenn sie in geeigneterWeiseangewendet wird.
Sie hat nämlichnicht nur den Nutzen, daß sie das Verwittern des

Holzes verhütet,sondern sie trägt auch in hohemMaaße zur gesun-
den Beschaffenheitvon den Baulichkeitenbei, gleichvielob diesevon

Holz oder Stein sind. Nach dem ,,Ä1bany Country Gentlemantt

verfährt man bei der Anfertigung derselben auf folgende Weise:
5 Metzen ungelöschterKalk werden in einem geeignetenGefäß mit

so viel heißemWasser gelöscht,daß dasselbeetwa 5 Zoll hoch über
den Kalk steht. Man verdünnt nunmehr die erhalteneKalkmilchund

setztzuerst 2 Pfund schwefelsauresZink und dann 1 Pfd. Kochsalz
zu. Letzteresbewirkt, daßdie Tiinchehart wird, ohne Risse zu be-
kommen. Wem es beliebt, der kann dann nocheine schöneSahnen-
sarbe dieser Masse dadurch geben,daß er 3 Pfd. gelbenOcker hinzu-
schüttet,oder eine perlenartige Farbe durch Zusatz von etwas Lam-

penschwärze;Rehsarbe wird erzeugt durch 4 Pfd. Umbra und 1 Pfd.
Lampenschwarz und Steinfarbe durch 4 Pfd. Umbra und 2 Pfd.
Lampenschwarz.Der Anstrichgeschiehtwie gewöhnlichdurchPinsel.

Neue Methodeder beständigenWiederherstellungdes

Mangansuperoxydszur Chlorbereitung.
Von Walter Weldon.

Ein sehr einfachesVerfahren, um den Braunstein, wenn er zur

Chlorbereitunggedient hat, ohne besonderenAufwand von Zeit und

Geld wieder in Superoxyd zu verwandeln, giebt der oben Genannte
an. Hat man gereinigtenBraunstein dazu angewendet, so enthält
der flüssigeRückstandkaum etwas anderes als Manganchlorür·
Fügt man nun 1 Aequivalent Kalk zu der Flüssigkeitin der Blase
hinzu und leitet atmosphärischeLuft durch dieseMischung von Man-

ganoxydul (Hydrat) und Chlorcaleiumlösung,so verwandelt sichdas

weißeManganoxydulhydrat rasch in höhereOxydationsstufenund

wird braun. Läßtman nun dasselbesichruhig absetzen,und entfernt
den größerenTheil der Chlorcalciumlösung,so kann man das erhal-
tene Mangansuperoxyd sofort wieder zur Chlorbereitungbenutzen,
wobei man wieder gerade so viel Manganchlorürerhält als am An-

fange. Dieses Verfahren läßt sichendlos wiederholen. Theoretisch
sollte man nur die Bildung von Manganoxyd bei der Hinzufiigung
des Kalkes erwarten, es scheintjedoch eine höhereOxydationsstnfe
(Superoxyd) zu entstehen. (A. a. O.)

Ledebcff’sVerfahrenzur Umwandlungvon Verbreit-

nnngsproduktenin brennbare Gase.
Dasselbe bezwecktdie Nutzbarmachungder in den Vetbretlllullgs-

produkten enthaltenen Kohlensäureund Wasserdämpfedurch Um-

wandlung in Kohlenoxydund Wasserstossgas.Dies geschiehtauf die

Weise, daß man die Verbrennungsprodukte, z.B. aus einem Puddel-
ofen,"in einen unmittelbar mit dem Fuchs verbundenen Schachtofen
leitet, in welchemein etwas engerer Cylinder aus feuerfester Masse
und mit kohlenstosshaltigemMaterial gefülltauf einem Rost steht
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Die Gase umspielenden Chlinder, theilen ihm Wärme mit, steigen
am Chlinder anf, treten von oben in denselbenein und beim Durch-
streichendes erhitzten kohlenstoffhaltigenMaterials gehen Kohlen-
säure und Wasserdanipfin Kohlenoxydnnd Wasserstosfüber, welche
durch den Rost ziehen und unten seitlich abgeleitet werden. Einen

Theil der am Cylinder aufsteigendenVerbrennungsprodukte kann

mgn auch zum Erhitzen der Gebläseluftin Röhren in einem seitlich
angebrachtenRaum benutzen. Die Gasleitnngskanälesind gegen den

Zutritt Von atmosphärischerLuft zu schützen,der Regenerator muß
dein Ofen möglichstnahe stehen und zurErzeugung des erforderlichen
Zuges eine Esse vorhanden sein. Der Apparat soll 50 pCt. Brenn-
material ersparen, eine Temperaturerhöhungin Folge der Wasser-
zersetzungherbeiführen(?), die Benutzung von Brenninaterial jeder
Art gestatten und wenig Kosten erfordern.

(Aus »Mach.Mag.« nach ,,Dingl. polht. Journ.«)
« - ...-- f

Eine neue bleifreie Glasur siir Töpfergeschirr.
Die folgende für gewöhnlichesTöpfergeschirrbestimmte bleifreie

Glasur, hat zum Erfinder M. J. Richardt, Eigenthümereiner in

-

Jtalien blühendenFabrik irdener Kochgeschirre.Die Glasur ist
bleifrei und Von großerHaltbarkeit Sie wird zusammengesetztaus

Soda . 100 Kilograinme.
Borsäure . 80

»

Porzellanerde . 72
»

Kohlensaurer Kalk . 25
,,

Schwefelsaurer Kalk . . 25
»

Krystallisirter Feldspath 75
»

Quarz . . . . . 28
»

Flußspath 15
»

Bei der Mischung dieser Substanzen setzt man noch so viel

Braunstein zu, als nothwendigerscheint, um der Glasur die rechte
Farbe zu geben. Das Pulverisiren und Mischen der Bestandtheile
unter einander muß mit Sorgfalt ausgeführt und nachdem dies ge-
schehen, auf je 460 Gewichtstheile dieser Glasur noch 110 Theile
Porzellanerde und 52 Theile Feldspath zugemischtwerden; so ist sie
zum Gebrauch fertig und wird, mit Wasser angerührt,auf die ge-

wöhnlicheWeise aufgetragen.

Äeuilletoin
Die Produktionsfähigkeit des kalifornifchen Bodens.

Jn einem Bericht des englischen Konsuls zu S. Francisko wird kon-

statirt, daß mehr als ein Drittheil des Bodens ans Kalifo·rnien,also min-
destens 14Mill.Hektaren, ganz vorzüglichfür Ackerbau geeignet seien,wah-
rend bis jetzt doch nur höchstens 749,065 Hektaren mit Getreide (davon
etwa die Hälfte mit Korn) bebaut werden. Der Ertrag ist ein so außer-
ordentlich reicher, daß man das Getreide auf dem Felde selbst ausdrischt
und die Aehren sind mit Körnern so iibersüllt,daß man es nicht der Mühe
werth achtet, sie sorgsam zu sammeln, sondern sie auf dem Boden liegen
läßt, im richtigen Sinn des Wortes als Aussaat für die folgende Ernte,
die ohne weitere Vorbereitung des Bodens noch einen halben Ertrag der

ersten Ernte gibt· Es ist nicht zweifelhaft, daß in gar nicht so langer Zeit
Kalisoriiien, trotz seiner großenEntfernung, bedeutende Getreidemassen ans-

führeu wird.

Auch der Wein-, wie alle Baumfrüchte, entwickeln sich in großer
Fülle und in seltener Güte, daher man bezüglichdes Weins im Jahr
1867 4 Millionen Gallons erzeugen und 180,000 Körbe der vorzüglichsten
Pfirsichen nach S. Francisko verschickenkonnte: die Zahl der Goldgräber
aber ist im Rückgangebegriffen.

Amerikanifche Geldfchränke.

Jn St. Louis werden chlinderförmigeGeldschränkeganz eigener Kon-

struktion sabrizirt.
Der äußere Theil derselben ist eigentlich blos eine Schale für den

in demselben befindlichen Schrank, der sich auf-einer Achse dreht, so
zwar, daß, wenn der Schrank geschlossenist, die äußere Thür grade auf
d"er entgegengesetztenSeite von der innern ist. Das Büchergestelleim inneren

Theile dreht sich wiederum aus Achsen und bietet dadurch größerenRaum.

Der ganzeSchrank sieht, wenn er geschlossen,einer soliden Masse gleich.
Jn Folge seiner Konstruktion ist er feuerfester als jede andere Sorte von

Geldschränken,da zwischen der äußerenSchale und deminneren Schrank
sichein Zwischenraum befindet, der mit der Schale iiiir durch die zwei Achsen
in Verbindung steht.

Gegen Diebe bietet dieser Schrank ebenfalls größere Sicherheit,
da, wenn selbst die äußere Schale durchbrochen sein sollte, man an

der inneren keine Thiir findet. wenn man nicht mit den Schlüsseln zum
Umdrehen versehen ist.

Der Konsum an Edelmetall im Völkerverkehr.
·

er Werth der iii den civilisirten Ländern der Erde als Tauschmittel
cireiilireiiden edlen Metallen beträgt nach Mac Culloch 500 Millionen

Pfund Sterling, wovon aus Großbritanuien75, auf Frankreich 140, aus

das übrige Europa, sowie aus Nord- und Südamerika, Australien, Cap-
land, Algier 2c. VII-Millionen treffen.

. ·

Der Werth der in Form von- G«eschnieiden,Hansgeräthen,-Toiletten-
egenständen&c. vorhandenen edlen Metallewird aus circa 250 Millionen

fsd. Sterl. geschätzt. Jn Europa, Amerika und Australien dürften jähr-
lich 16—20 Millionen Pfd. Sterl. sür Gold- und Silberwaaren beraus-

gabt werden.

Arbeitsmarkt für Hemetbe und Technik.
st Wege der Siibmission:

ThurmInsterburger Eisenbahn: Herstellung von 23 hölzernen
Jochbriicken. Einsendung der Offerten unter der Auflchrift »Submission auf
AusführunghölzernerBrücken« bis 16. November 10 Uhr an »denAbtheiliings-
Baumeister Matthies in Gerdaueri. Ebendaselbst Siibmissionsbediiigungen.
TelegraphemDirektion Frankfurt a. Ni. Bedarf EIN ktefelsnenMIt

Zinkchlorid präparirten Telegraphenstangen des Bezirks pr. 1869 bis 1871.

Osserten ,,Snbmission auf Lieferung von Telegraphenstangen«bis 4. November
an die Direktion. Neue Berliner Verbindungsbahm 52,000 eichene
Bahnschwellen, 12,000 Fuß eichene Weichenschwellen. Offerten »Submission
auf Schwellenlieferung«bis 12. November 1172 Uhr an die Direktion der

Niederschlesisch-MärkischenEisenbahn. Lieferungsbedingungenauf dem Ban-

bureau, KöpnickerStraße No. 24, Berlin. Gesammt-Bergamt in
Obernkirchen: Buchen-, Werk- u. Grubenholz für die Schauniburgischen
Gesamint-Steinkohlenwerke. Ofserten bis 9. November 10 Uhr an das Berg-
amt. Daselbst Lieferungsbedingungen. ArtillerieiDepot in Mkainzx
Verkauf von 15,000 Ctr. Guß- und Eisenmunition, 600 Ctr. zersprungene
Eisenmunition, 8000 Stück gefüllteKartätscheiibüchsen.Offerten »Submission
ausAnkan von Gußeisen« bis 5. November 10 Uhr an das Depot. König-
liche Lazareth-Kommisfion in Köln: Lieferung von Kosumtibllien
und Schreibmaterialien pr. 1869. Offerten ,,Submission auf Konsumtibilien
und Schreibmaterialien« bis 11. November 10 Uhr an die Kommission.
Hieferungsnachweisdaselbst. Königliche Direktion der Strafanftalt
in Brandenburg: Wirthschaftsbedürsnisfepr. 1869, als 9000 Ellen D« br.

weißerLeinwand, 500 Ellen blaukarrirte Leinwand, 1000 Ellen brauner Drell,
200 Pfd. Sohlleder, 700 Pfd. Braudsohlleder, 96 Stück-·Lampeneylinder,
20 Ctr. Eisenvitriol, 70 Ctr. Rüböl, 60 Ctr. Oleinseife 2c. Osserten ,,Lieferung
von Wirthschaftsbedürfnissen«bis 17. November 1»1Uhr an die Direktion.

Königliche Oftbahu: 1800 Ctr. Holzkohleu-Eisendraht.Offerten »Lie-
ferung von Telegraphendraht«bis 11. November 11 Uhr an die Direktion.

Königliche Berginfpektion vlL Grube einitz bei Neu-
kirchen: 700 Quadratfuß geköpertesMessinggewebe,500 Q-F. gewöhn-
liches Kupferdraht-Gewebe, 2000 Q.-F. gelochte Eisenbleche, 12,000 Stück
Schraubenmuttern, 30,000 Stück Nieten ie. Ofserten ,,Materialien- und

Utensilienlieferung«bis 25. November 2 Uhr an die Berginspektion.

Mit Ausnahmedes redaetionellen Theiles beliebe tnan alle die Geiverbezeitungbetreffenden Mittheilungen an F. Berggold.,
Verlagsbuchhandlungin Berlin, Links-StraßeNr. 10, zu richten.
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