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GewerbticheBerichte
Ueber ein praktischcsVerfahren,das Kupfermctallzu schmeißen

Von Ph. Rust, qu. königl.Salinen-Jnspektor.

Der Erfolg des zu Anfang der fünfzigerJahre bekannt gewor-
denen Schweißpulvers(aus Borax, Salmiak und Chaneisenkalium
zusammengesetzt),mittelst dessensichder bis dahin für unfchweißbar
geltende englischeGußstahlohne Anstand mit Eisen oder wieder Mit

Gußstahl zusammenschmeißenließ, erregte bei mir die ersten Zweifel
an der Richtigkeitder bisher geltenden Theorie des Schweißens,die

bekanntlichannahm, daßbei einer gewissenerhöhtenTemperatur die

Oberflächender zu schweißendenMetallstückevollständigerweicht
würden und sohin in Folge eines wirkenden Druckes oder Schlages
gegenseitigsichdurchdrängenund so vereinigten. Diese Zweifel waren

deshalb gerechtfertigt, weil bei der Temperatur, wo das Zusammen-
schweißendes englischen Stahls mit Eisen, nämlich einer starken
Gelbglüh- oder kaum angehendenWeißglühhitze,möglichwird, an

ein Erweichen der Oberfläche,wenigstensdes einen dieser zweiKör-
per — des Schmiedeisens—- noch nicht zu denken ist«

Jch legte mir dann die Sache so zurecht, indem ichannahm: das

Schweißenist eben eine mechanischeArbeit, beruhend auf der Eigen-
schaftwenigerMetalle, daß, wenn getrennteTheile derselben in einer

bestimmtenhöherenTemperatur mit rein metallifcherOberflächezu-
sammenin Berührungkommen, selbesichbei Einwirkungeines ent-

sprechendenDruckes vereinigen.
Als die Hanptbedingnnghiebei erschienmir nunmehr die Her-

stellung und Erhaltung des rein metallischenZustandes der zu
schweißendenFlächen bei der nothwendigenhöherenTemperatur d. h.
die Anwendung eines Flußmittels,welchesgeeignetist, die bei der

Erhitzung sich bildenden Ueberzügevon Oxydul und Oxyd aufzu-
lösen,die Schweißflächenin der Hitze als flüssigeMasse zu übexziehen,
mithin vor weiterer Oxydation zu schützen,und welches eine hin-
TelchendleichtfliissigeSchlackemit den Oxydationsproduktender zu
schwelßendenMetalltheilebildet, um bei Einwirkung eines Druckes

DDEIJSchlfIgesaus der Schweißfugeleicht ausgepreßtzu werden, und

spMItUe UIMgeBerührungrein metallischerFlächenzu ermöglichen.
(YelmgewohnllchenEisenschweißenleistet diesenDienst die Kieselerde
Mlt etwas Thonekde —-

Schweißsand——, bei dem neuen Schweiß-
pulver fükGußstahlhauptsächlichdie Borsäure.)

Jch gmg noch Um eerU Schritt weiter und dachte mir, daß.piel-
leicht Noch anderen Metallen als den bereits bekannten wenigen
Eisen Stahl, Nickel und Piatina) die Eigenschaftder Schweiße-ak-
keit zukommenmöge,und daß es gelingenkönne,,selbe zu schwieißem
wenn man nur das richtige,leichtschmelzbare,dierydationsprodukte
im Feuer auflösendeFlußmittelanwendete oder anwenden könnte,

und faßte vor allem das in der Technik nach dem Eisen und Stahl
am meisten mittelst Feuer, unter Hammer und Walze bearbeitete

Metall, nämlichdas Kupfer in’s Auge.
«

Hier handelte es sich also um ein Flußmittel, welches das im

Feuer sich bildende Kupferoxhdzu einer leichtflüssigenSchlacke anf-
zulösenvermöge.Die Mineralogiegab hierüberAufschluß,denn sie
lehrt, daßder Libethenit und der Phosphorocaleit, zwei phosphor-
saure Kupfersalzevor dem Löthrohr leicht schmelzen.

Also, wenn meineAnsicht richtigwar, somußteein Salz, welches
freie Phosphorsäureenthält, oder sie in der Glühhitzeliefert, das

Schweißendes Knpfers möglichmachen.
Jch machte einen Versuch nnd wendete das den Chemikern,welche

mit Löthrohrversuchensichabgeben, wohlbekannte sogenannte Phos-
phorsalz — phosphorsaures Patron-Ammoniak (Na0 —s—2 NH40

—s—Peos —f—10 HO) —- an, und der Versuchgelang gleichauf das

erstemal vollkommen.

Da dieses Phosphorsalz etwas theuer ist, so benutzte ich später
statt desseneine billigereZusammensetzung,welcheimFeuer ebenfalls
freie Phosphorsäureliefert, nämlich:

1 At. phosphorsauresNatron = 358 und

2
» Borsäure = 124,08

Diese Zusammensetzungzerfälltim Feuer
in Isz At. Phosphorsäure = 35,5
» Ixz » phosphorsanres Natron = 179

»
1

» borsaures Natron = 101,08 und

» Wasser als Rest.
Auch hiernit ging das Schweißenganz gut von Statten, nur daß

die Schlacke nicht ganz so dünnflüssigwar, wie die bei Anwendung
des Phosphorsalzessich bildende.

Yiittelst dieserSchweißpulver,welche Man atf das rothglühendc
Kupfer streut, dann selbes noch-etwasweiter, bissllthllen Kirsch-
koth- oder ansehend-enGelbglijhhitzeerwärIUHUjlbsvartUnter den

Hammer bringt, gelingt das;«Sch1VelßetTWes Kupfers mindestens
ebenso leicht,wie das des Eisens;månkannz B. ein kurzesKupfer-
stäbchen,welches etwadurch zu starkes Erhitzen quer abgebrochen
war, wieder zusanniienschweißen,wenn man die Vrnchenden stumpf
z«n«sammenstößt«,mit einer eisernenZange beide zugleicherfaßt,sammt
der Zunge im Feuer erhitzt, Schweißpnlveraufträgt,nochmals ein-

"hältund dann zusammenstaucht.Die Vereinigungist so vollständig,
daß sichdas Stäbchennachherstreckenund biegenläßt, als sei es nie

gebrochengewesen.
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Es ist mir nicht unwahrscheinlich,daß sichbei Anwendungdes

richtigen Schweißmittelsvielleicht auch noch andere Metalle, z. B.

legirtes Gold oder desgl. Silber möchtenschweißenlassen. -

Unter Anwendung obigerSchweißmittelhatte ich imJahre1854
u. a. ein aus mehreren Streifen starken Kupferblecheszusammen
geschweißtesund ausgestrecktesStäbchen, dann ein Stück Kette, deren

Glieder aus starkem Kupferdraht zusammengeschweißtwaren, ange-

fertigt, welcheauch bei der Jndustrieausstellung in genanntem Jahre
zu Müncheneinen Platz erhielten, jedoch — vielleicht wegen ihres
wenig auffallenden Aeußeren— keine Beachtunggefunden zu haben
scheinen.
Schließlichwill ichnur nochauf zweiPunkteaufmerksammachen,

welche beim Schweißendes Kupfers besonders zu beobachten sind,
nämlich:

1. Wenn man das zu schweißendeKupfer im Kohlenfeuererhitzt,
so muß man sorgfältigAcht haben, daß keine Kohle, sei es auch das

kleinsteStückchen,ja selbst nur ein Funken, mit der die Schweißstellq
umgebendenSchlacke des gefchmolzenenSchweißmittelsin Berüh-·
rung kommt, denn sonst bildet sichaus dem in dieser Schlacke vor-

handenen phosphorsauren Kupferoxyd,Phosphorkupfer, welches als
stahlgrauer Ueberng sogleich die Schweißstellenbedeckt und das

Schweißenunbedingt verhindert. Erst nach längererBehandlung im

Oxydationsfeuer und nochmaligemAufgeben des Schweißpulversge-

lingt dann das Schweißenwieder. Es ist daher sehr zu empfehlen,
das Erhitzen des zu schweißendenKupfers in einem Flammfeuer —

.etwa in einer Gasflamme — vorzunehmen.
2. Das Kupfer, ein an und für sichschonviel weicheresMetall,

als das Eisen , ist bei der für das SchweißennöthigenHitzenatür-
lich weit weicher, als Eisen in der Schweißhitze;deshalb verändert
sichdie Form der zu vereinigendenStücke in Folge der Anwendung
vonHammerschlägenbedeutend; es muß daher bei Gestaltung der zu

vereinigendenTheile hierauf im Voraus Rücksichtgenommen, d. h.
selben die nöthigeStärke gegebenwerden. Etwas weniger findet die

Formveränderungstatt, wenn man sichbeim Schweißeneines hölzer-
nen Hammers bedient. Vielleichtkönnte man auch einen hölzernen,
etwas angefeuchteten Ambos anwenden, was ich jedochnoch nicht
versuchthabe.

Jch übergehegegenwärtigeMittheilung dem technischenPublikum
»

mit dem lebhaften Wunsche,daß selbeeinigenAnklang finden, und

daß das Schweißendes Kupfers nach der Art, wie eben angegeben,
häufigin Anwendung kommen möge.

(Bayr. Kunst- und Gewerbeblatt.)

GewerblicheAusftellnngdes Verbands DeutscherMiiller und Mühleninteressentenin Leipzig, Ende Mai 1869.

Wie auf allen Gebieten des Wissens und Könnens, so ruft auch
auf dem weiten Gebiete der Gewerbsindustrie die Zeit zum thatkräf-
tigen Fortschritt auf. Wer für· ihren Ruf keine offenenOhren hat,
der muß einen Kampfaufnehmen, dessenFolgen, da er gegen das

Bessere gerichtetist, auf seiner Existenz empfindlichlasten; denn was

frühergenügte,kann nun einmal vor der erhöhten-Anforderungder

Gegenwart nicht mehr bestehenund eben deshalbmußes fallen, um

dem Besseren seine Stelle einzuräumen.
Intelligenz und Kapital sind aber das Fundament, auf welchem

allein der gewerblicheFortschritt sein Gebäude aufführen und mit

stets erneuten Kräften weiter ausbauen kann. Freilich ist die Ver-

theilung dieser beiden Güter eine sehr ungleicheund die, denen sie
versagt sind, würden der Vortheile, welcheder Fortschritt bietet, nicht
theilhaftig werden können, wenn nicht durch das Vereinswesen ein

Ausgleicherzielt und dadurch auch in der kleinsten Werkstatt dem

Fortschritt eine Stätte gegründetwürde.

Zu den Vereinen, welche der jüngstenVergangenheitihr Dasein
verdanken, gehörtin hervorragender Weise der Verband Deutscher
Müller und Mühleninteresfenten,eine Vereinigung von Zweig-
vereinen in den verschiedenstenGegenden Deutschlands mit einem
Hauptverein an der Spitze, in Berlin — ein Verband, der sichdie

doppelteAufgabe gestellthat, einmal die zahlreichenErfindungen und

Verbesserungen,die nützlichenErfahrungen, welchedas Gewerbe dem

Erfindungsgeistund der Spekulation Einzelner zu verdanken hat,
dann aber auch den aus den gewonnenen Resultaten geschöpftenAn-

trieb zu neuenVersuchen und Forschungendurch die Presse wie durch
die Zweigvereins-und Generalversammlungen für Alle zur Kennt-

niß und zum lebendigen nutzbringenden Meinungsaustausch zu

bringen. Ein Programm dieser Art, welches jedes Mitglied des

Verbandes der Segnungen des Fortschritts theilhaftig macht, garan-
tirt nicht nur die Lebensfähigkeitdes Verbands, sondern liefert auch
den besten Kommentar zu der Großartigkeit,mit welcher er sich in

noch nicht ganz drei Jahren bereits entwickelt hat, denn schon läuft
die Anzahl der Mitglieder in das vierzehnteHundert, die auf einen

Hauptverein und 11 Zweigvereinesich vertheilen, und noch immer

ist der Zutritt neuer Mitglieder zum Verbande ein ununterbrochener.
Möge der jugendlicheVerein in allen gewerblichenKreisen die An-

erkennung finden, die er zu beanspruchenberechtigtist und zu immer

größeremUmfang und größererBedeutung heranwachsen.
Der Müllerverbaud wird in dem nächstenJahr wieder eine

Generalversammlung, nunmehr die dritte und zwar in Leipzigab-

halten, die diesmal vorzüglichdurch die mit ihr verbundene Ansstel-

lung von Maschinen, Erzeugnissen und Bedarssartikeln für die

Müllerei und verwandte Gewerbszweigevon vielseitigemJnteresse
zu werden verspricht. Wir lassen das Programm für die gewerbliche
Ausstelluug sichanschließen;es lautet:

»Bei Gelegenheit der Ende Mai1869stattfindenden dritten Ge-

neralversammlung des Vereins Deutscher Müller und Mühlen-
Jnteressenten soll unter dem Schutzeder Stadt Leipzigeine

A u s ft e l l u n g
in den Räumen des Schützenhauseszu Leipzigabgehaltenwerden,
deren Dauer auf zwei bis vier Wochen festgesetztist. Diese Ausstel-
lung soll enthalten:

1) Alle zum MühlenbetriebdienlichenMotoren und Maschinen;
als Dampfmaschinen,Turbinen, Wasserräderins wirklicher
Ausführung,Modelle oder Zeichnungen.

2) Alle zum innern Betrieb einer Mühle nöthigenTheile, als:

Transmissionen, Mahlgängeund Mühlsteine,Reinigung-Z-
apparate, Sortir-, Misch-, Schäl- und Schärf-Maschinen,
sowie Schärf-Werkzeuge,überhaupt alle zur Hoch- und

FlachmüllereinöthigenEinrichtungenund Apparate.
B) Alle mit der Miillerei verwandten Geschäftszweige,wie:

Oel-, Papier-, Walk-, Farbe-, Reis-, Knochen-—und Loh-
Mühlen.

4) Alle zur Bäckerei dienenden Apparate, Maschinen2c.

5) Beleuchtungs-Utensilien,Kontrol-Uhren,Sicherheitsapparate
gegen Feuersgefahr, Feuerspritzenund dazu gehörigeUten-

silien, Schmiermittel, Verpackungs-Gegenstände(Säcke),
Brückenwaagen,Sackkarren, Transportwagen 2c.

6) Alle Produkte und Erzeugnisseder Müllerei in der oben

angegebenenAusdehnung. . '

7) Diejenigen landwirthschaftlichenMaschinen, welche mit oben

erwähntenBranchen in direktem Zusammenhangestehen,
soweitder Raum es erlaubt.

Auf Betrieb der Maschinen foll nachMaßgabeder Betheiligung
Bedachtgenommen werden.

Die ausgestelltenGegenständewerden von einer Kommissionge-

prüft, das Resultat in unserem Verbands-Organ »Die Mühle« be-

kannt gemachtund hervorragendeLeistungendurchDip»lomeund Be-

lobigungenausgezeichnet.« «

Ein besonderes Reglement, das dem Ausstellungsprogrannnsich

anschließt,bestimmtnoch bezüglichder Ausstellung besondereformelle

Anordnungen.
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Die chemischeIndustrie Staßfurt’s.
Von F. Michels.

Aus den Akten der KöniglichenSalzwerksverwaltung in Staß-
furt ist nicht recht zu ersehen, wer zuerstauf die Wichtigkeitder Kali-

salze für Jndustrie und Landwirthschaft aufmerksam gemacht hat.
Die erste wissenschaftlicheBeschreibungdes Staßfurter Lagers

Und der in demselbenvorkommenden Salze ist von Dr. E. Reich ardt

in Jena (Anfang 1860). Dieselbe wurde vervollständigtdurch ein

Werkchen von F. Bischof (1864).
Jm Jahre 1860 wurden von der Königl.BergbehördeProben

der Kalisalze an eine größereMengeinländischerchemischerFabriken
gesandt und zur Verwerthungdes Materiales aufgefordert; doch
wurden in diesemJahre im Ganzen nur 1512 Etr. an chemische
Fabriken (Sigrist in Buckau und E· Kulmitz in Saarau) abge-
geben. Jm folgenden Jahre erhöhtesich der Absatz an chemische
Fabriken bereits auf 20,497 Ctr., welchevon C. Lieber in Char-
lottenburg, Fikentscher in Zwickau, Sigrist in Buckau, Kun-

heim ö- Co. in Berlin, Fölsche F- Eo. in Sudenburg bei Magde-
burg, Vorster ö- Grüneberg in Kalk bei Deutz und A· Frank
in Staßfurt bezogenwurden.

Die ersten Fabriken in· Staßfurt selbst wurden in der Mitte des

Jahres von A. Frank und von Vorster 83 Grüneberg angelegt.
Die Fabrik des Ersteren, auf eine Verarbeitung von täglichetwa

20 Ctr. Abraumsalz eingerichtet,ksam im Oktober 1861 in Betrieb,
reussirte aber Anfangs nicht in der Darstellung von Chlorkalium;
die Fabrik von Vorster 8r Grün eberg hatte schondie Bewältigung
von täglich200 Etr. im Ange,eröffneteaber erst im Dezemberdes-

selben Jahres die Arbeit.

Jm folgenden Jahre wurden weitere Fabriken gegründet(Leis-
ler öd Townsend, N. F. Loefaß), und als in den von der

Herzogl. anhaltinischenRegierung zu ·Leopoldshall,hart an der

preußischenGrenze, in Angriffgenommenen Bauen ein reichhaltiges
Lager nachgewiesenwar, lagerten sichdort (1863) in die Nähe der

Schächte eine Reihe von Fabriken. Dieselben wurden, angelockt
durch den guten Gewinn der bestehenden preußischenFabriken, mit

überstürzenrerHast gegründet und lediglich zur Darstellung von

Chlorkalium eingerichtet. Das bisher erzeugteChlorkaliumhatte zu
guten Preisen reichlichenAbsatzgefundenund zwar fast ausschließ-
lich zur Fabrikation von KalisalpetermittelstNatronsalpeter.Durch
die so erheblichund plötzlicherhöhte Produktion, welche weit über

das Bedürfniß hinaus ging, wurde eine Krisis hervorgerufen, und

der jungen, des Schutzes noch sehr bedürftigenIndustrie ein arger

Stoß versetzt. Von den Ende 1864 bestehenden sechszehnFabriken
gingen fünf zu Grunde oder in andere Hände über, während die

günstigersituirten und bessergeleitetenFabriken die Verwerthungder

bis dahin nicht benutztenanderweiten Bestandtheileder Abraumfalze
in’s Auge faßten. Hauptsächlichdie starke Konkurrenz der Fabriken
unter einander zwang die rationellen Fabriken, dieseIndustrie, welche
auf Verwerthnng der Abraumsalzebasirte, immer weiter auszubilden,
sowohlnach chemischer,als auch nach mechanischerSeite, in Bezug
auf billigste Herstellung der einzelnenStoffe so gut Wie an größte
Ausdehnung des Absatzgebietes Jn der verhältuißmäßigkurzenZeit
von siebenJahren hat sich denn auch eine mannichfaltigeJndustrie
ausgebildet, welche durch dieseMannichfaltigkeitdie Gewähr einer
weiteren Entwickelungfür die Zukunft in sichbirgt.

Es werden jetzt in Staßfurt hergestellt: Ehlorkalium(Kalisal-
peter), schwefelsauresKali, Potasche, schwefelsauresNatron (calci-
nirtes und krhstallisirtesGlaubersalz), schwefelsaureMagnesia(calci-
nirtes und krystallisirtesBittersalz), Ehlormagnesium,Brom, Bor-

säureund Düngesqlzk «

Kochsalz(Siedesalz) zum Speisegebrauchwird zur Zeit trotz
Aufhebung Des Sfllzmonopolsnicht dargestellt, hauptsächlichweil
die in Der NähebeflndlichenfiskalischenSalzwerke(Schönebeck,Halle,
Dürrenberg)Unter sDgünstigenVerhältnissenarbeiten, daß eine er-

folgreicheKonkurrenz einen Gewinn nicht erhoffen läßt. Auch die

Verarbeitung von Kochsalzmittelst Schwefelsäurezu Glaubersalz
und Soda hat bisher in Staßfurt nicht Platz gegriffen

Die Grundlage der Staßfurter Jndustrie ist noch immer die

Ehlorkaliumfabrilation·
N

Die Kalisalze,auchAbrau1n- oder Carnallitsalzegenannt, wer-

den theils in der Grube, theils zu Tage einer Handscheidungunter-

worfen und enthalten dann im Durchschnitt 15 bis 17 pEt. Chlor-
kalium, indem sie ein Gemenge bilden aus:

etwa 55 bis 60 pCt. Carnallit (K Cl —s—2 Mg CI —s—6 H0),
,,

12
»

15
» Kieferit (Mg0803 —s—H0),

»
25

»
30

» Steinsalz (NaCl),
der Nest ist Anhydrit, Thon 2c.

DiesesSalzgemengewird von einigenFabriken als,,Stücksalze«,
von anderen im gemahlenen Zustande verarbeitet. Die Extraktion
des Chlorkaliums aus diesemSalze beruht auf der Beobachtung, daß
die«rCarnallit erheblichleichter löslich im Wasser ist, als Kieferit
und Steinsalz; wenn man also unter Anwendung von Wärme diese
Salze mit weniger Wasser in Berührungbringt, als zum vollstän-
digen Auflösen erforderlich ist, so löst sich vorwiegend Carnallit,
während der größteTheil des Steinsalzes und Kieferites ungelöst
bleibt. Die konzentrirteCarnallitlösungläßt beim Erkalten Chlor-
kalium und Kochsalzauskrhstallisiren,währenddie Mutterlauge durch
Eindampfen konzentrirtwird. Dabei scheidensichdas in der Lösung
befindlicheChlornatrium und die schwefelsaureMagnesia aus, letz-
tere in chemischerVerbindung mit schwefelsauremKali. Die einge-
dampfte Lauge läßt dann je nach dem Grade ihrer Konzentration
Chlorkalium auskrhstallisirenoder künstlichenCarnallit (l(Cl —s—
2Mg Cl —s—12110); im ersten Falle wird die so erhaltene kalte

Mutterlauge nochmals konzentrirt; ans dieser zum zweiten Male

eingedampftenLange scheidetsichdann ebenfalls Carnallit aus, der,
bei gleicherBehandlungwie der natürlicheCarnallit, Chlorkalium
in großerReinheit liefert. Wenn diese gehörigkonzentrirteLauge
auf 18 bis 20 Grad erkaltet, so ist sie fast frei von Chlorkalium
und enthält im Wesentlichennur Ehlormagnesiumund Brommag-
nesium. Sie bildet dasRohmaterialzur Herstellungvon gereinigtem
Chlormagnesium und Brom.

Bei der technischen Ausführung der Ehlorkaliumdarstellnng
unterscheidensich die verschiedenenFabriken wesentlich. Einige lösen
in schniiedeeisernenKesselnmit Siebböden durch Einleiten von Dampf
Und bearbeiten mit der Hand, andere nehmen diese Operation in

sehr großen200 bis 400 Etr. fassendengeschlossenenGefäßen, die
mit mechanischenRührwerkenversehen sind, »vor; wieder in anderen

Fabriken löst man bei freiem Feuer und rührt mit der Hand in

flachenPsannen.
Die bedeutendsteAnlage zur Gewinnung des Ehlorkaliums ist

jetzt die von Leisler se Townsend, die sichdurch mechanischeEin-

richtungen auszeichnet. Die großenLösegefäßefassen 400 Ctr. ge-

mahlener Salze und werden durch Elevatoren gefüllt. Das Erkalten
der Langegeschiehtin großen flachen, frei stehenden eisernen Bassins
von je 2000 bis 2500 Kubikf. (60 bis 75 Kubikmeter) Jnhalt, die
mit mechanischenRührwerkenversehen sind. Das auskrhstallisirte
Ehlorkalium wird durch Schleudern in Eentrifugen gereinigt und

getrocknet.
Alle verschiedenenMethoden sind nicht frei von Vortheilen und

Nachtheilen,die sichindessenso weit aufheben,daßbei sonstrationeller

Leitung die Herstellungskostenziemlichdieselben sind. Das Chlor-
kalium, welchesdurch Krystallisirengewonnen ist, wird durch Ueber-

langen mitWasser von der anhängendenMutterlaugeund von einem

großenTheile des mitauskrystallisirten Chlornatrsiums befreit und

in Flammöfen, auf Darren oder durch Centrifugen getrocknet. Es

enthält alsdann 80 bis 90 pCt. Chlorkalium und 10 bis 20 pEL
Kochsalz, stärkereWaare (95 bis 98 pCt-) wird durch nochmalige
Umsiedung der ersteren gewonnen und jetzt in einigen Fabriken in

größerenMengen dargestellt.
Abweichend von dieser Gewinnungsmethode hat eine Fabrik

(Vorster 85 Grüneb erg) seit drei Jahren vor der chemischenVer-

arbeitung eine mechanischeScheidung der drei wesentlichenBestand-
theile der Rohsalzeeintreten lassen. Carnallit, Kieferit und Stein-

salz unterscheidensichdurch ihr spezifischssGewicht; man kann die-

selben also durch mechanischeEinrichtungen ebensoscheiden,wie Erze
vom Nebengesteingeschiedenwerden. Da aber durch Wasser die

Salze theilweisegelöstwerden würden, hat man statt desselbeneine

kalt gesättigteChlormagnesiumlösungin Anwendunggebracht. Das

gemahlene Salzgemenge wird nach verschiedenenKorngrößendurch
Siebtrommeln getrennt und dann in Setzmaschiuengeschieden.Man

erhälteinen sehrreinen Carnallit, welchersichviel leichter verarbeitet

45r
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nnd ein hochgrädigesChlorkaliumliefert, das sonst schwierigerher-
zustellenist.

«

«

Das bei der gewöhnlichenVerarbeitung der Carnallitsalze beim
Lösen zurückbleibendeGemengevon Steinsalz undKieserit, Anhhdrit
und Thenschlammsammelte sich bei der ausgebreiteten Fabrikation
in großenMengen an. Theils der Wunsch, diesen Ballast »die
Rückstände«los zu werden, theils die geringere Rentabilität der

Chslvrkalinmfabrikation,zwang Ausgang des Jahres 1864 die Fabri-
kanten, an eine Verwerthung diesesMateriales zu denken. Die Ver-

arbeitungdes Pfannensteines der SchönebeckerSaline in der Herr-
mann’schenFabrik zeigteden Weg, auf welchem dies möglichwar.

Chlornatrium nnd schwefelsaureMagnesia, in Lösunggebracht, zer-
setzensichschon bei 5 Grad C. in gewässertesschweselsauresNatron

(Glanbersalz)nnd Chlorniagnesium. Man löst im Winter die durch
längeresLagern an der Luft löslicher gewordenen Rückständein
warmem Wasser zu bestimmter Konzentration nnd setztdie erhaltene
Lange in großenflachenGefäßen aus Holz oderStein der Frostkältie
aus. Das gewonnene rohe Glaubersalz, welches in kleinen nadel-

förmigenKrystallensichausscheidet,enthält immer noch Kochsalzund

Chlormagnesiumnnd wird entweder zu ,,krystallisirtem«Glanbersalz
nmraffinirt oder zu ,,caleinirtein«Glaubersalz entwässert. Eine

Fabrik (Ziervogel F- Co.) hat eine bedeutende Anlage dieser
Fabrikation gewidmet,währenddie übrigenFabriken die Darstellung
des Glaubersalzesnebenbeibetreiben. Jn der erwähntenFabrikwird

im Sommer der Rückstandin Wasser von Lufttemperatur gelöst,die

Langein großeReservoirs von 100,000 bis 150,000Kubikf. (3000
bis 4500 Kubiknieter) Jnhalt abgelassen und im Winter mittelst
Centrifugalpumpenauf die Krhstallisirflächegepunipt. Mittelst dieser
Einrichtung gelingt es in einer Frostnacht 1500 bis 2000 Ctr. rohes
Glaubersalz zu erhalten.

Die an diese Fabrikation geknüpftenbedeutenden Erwartungen
sind nicht in Erfüllung gegangen; auch hat eine Anwendung von

Eismaschinen — wie in Südfrankreich zu gleichemZwecke—f nicht
stattgefunden. Jm Gegentheil hat die Glaubersalzfabrikationin

neuerer Zeit um so mehr verloren, als man seit drei Jahren (zuerst
nnd hauptsächlichin den Fabriken von Vor ster 8v Grüneberg)fbe-
gonnen hat, die schwefelsanreMagnesia der Rückständezur Darstel-
lung von schwefelsauremKali und von krhstallisirtemBittersalz zu
verarbeiten. Während man zur Fabrikation von Glaubersalznnr
die alten Rückständeverwenden konnte, bei denen der Kiserit durch
allmäligeWasseraufnahme löslich geworden ist, dienen zur Bitter-

salzsabrikationdie ,,frischen«Rückstände,wie sie bei der Chlorkalium-
fabrikation abfallen. Der Kieserit hat die Eigenschaft, daß er in

frischem Zustande in kaltem Wasser fast unlöslich ist, aber unter

Wasser in ein feinesPulver zerfällt. Wirst man nun diese,,frischen«
Rückständeauf ein feines Sieb unter Zuströmenvon Wasser, so löst
sichSteinsalz anf, der Kiefer-it zerfällt und das feine Kieferitinehl
geht durch die Maschen des Siebes, währendder größteTheil des

Anhhdrites mit deni ungelöstenSteinsalz auf dem Siebe zurückbleibt.
Läßt man nun das feine Kieferitmehlunter einem Strome von kal-

tem Wasser durch eine lange Rinne stießen, so setzt sich zuerst der

schwereAnhydrit ab, dann erst Kieferit, währendein feiner, etwas

i

i

Boraeit enthaltender Thonschlammdurchdas Wasser mit fortgerissen
wird. Nachdem sämmtlichesWasserabgeslossenist, wird das Kieferit-
mehl mit möglichsterRücklassungdes Anhydrites in etwas konische
hölzerneFormen gethan nnd erhärtet zu einer steinharten cement-

·

artigen Masse, indem die schwefelsaureMagnesia theilweiseWasser
aufnimmt, krhstallisirtund dabei das Kieferitmehl zusamnienkittet.
Das Erhärten geschiehtunter sehr bedeutender Wärmeentwickelung,
ein Zeichen, daß eine chemischeBindung des Wassers stattfindet.
Die so erhaltenen ,,Kieseritsteine«geben geglühtund gemahlen eine

schwefelsaureMagnesia von 80 bis 90 pCt. mit nur 1 bis 2 pCt.
— Kochsalznnd bilden im rohen Zustande das Material für die Bitter-

salzfabrikation. Die möglichstverwitterten, d. h·durchLiegenan der

Luft nnd Aufnahme von Wasser löslicher gewordenen Steine löst
man in eisernen mit Siebböden versehenenKesselnnnter Einströmen
Von freiem Dampfe anf.«Die Laugen werden in Holzbottichen ge-
klärt und geben beim Erkalten in flacheneisernen Gefäßen reichliche

· Anschüssevon siebenfachgewässerterschwefelsanrerMagnesia (Bitter-
salz). Man wäschtdie feinnadeligenKrystallemit reinem Wasser
zur Entfernung der Mutterlauge und bringt dies gut abgetropfte
Salz in eine mit Dampf geheizteTrockenstube. Die Temperatur in

derselben darf 30 Grad C. nicht übersteigen,da sonst die Krystalle
verwittern nnd an Ansehenverlieren. Jn dieser Weise werden jetzt
jährlich ea. 50,000 bis 60,000 Ctr. krhstallisirtes Bittersalz in

Staßfurt hergestellt. Der größteTheil dieses Bittersalzes geht nach
England, wo es zur Appretur leichter baumwollener Gewebe ver-

wendet wird. Jn neuester Zeit hat man die fchwefelsanreMagnesia
zur Scheidung der Säfte in der Rübenznckerfabrikationangewendet
(Verfahren von Morgenstern), nnd auch in anderen Zweigen der

Technikscheint sichallmälig für dies in Staßfurt in sehr großen
Mengen herzustellendeMaterial Verwendung zu finden. Die schwe-
felsanre Magnesia, welchebis dahin in der Techniknicht in solchen
Massen und zu so billigemPreise geliefert werden konnte, verdient
die Beachtung der Technik in hohem Grade.

Jn Staßfnrt selbst wird der gereinigte Kiefer-it— die rohe
schwefelsaureMagnesia — noch zur Darstellungvon schwefelsaurem
Kali mittelst Chlorkaliutn angewendet. Diese Fabrikation, welche
mannigfaltigeSchwierigkeitendarbietet,geschiehtnur in einer Fabrik,
Vorster F- Grüneberg) nach einem patentirten Verfahren. Nach
Auffindung des Kainites (1865) im Herzogl. anhaltinischen Werke
wurde dieses Material, welches in reinem Zustande ans Ko 803 —s-"

Mg 0 803 -f—Mg CI —f—6H0 besteht, vorwiegend zur Gewinnung
von schwefelsauremKali und reiner schwefelsaurer Kalirnagnesia
(K0 sos —f—Mg 0 803 —f—6 HO) verwendet. Das im Großen ge-

förderteMaterial ist innig mit Steinsalz dnrchwachsen,so daßdas

in den Fabriken verarbeitete Kainitsalznicht mehr als 22 bis 25pCt.
schwefelsauresKali neben 25 bis 30pCt. Steinsalz enthält,wodurch
die Verarbeitung sehr umständlichwird. Das gewonnene fchwefel-.
saure Kali wird zum Theil zur Fabrikation von Pottasche durch
Schmelzen mit Kalk nnd Kohle wie beim Sodaprozeßverwendet

(Borster F- Grün eberg), theils ebensowie die fchwefelsaureKali-
magnesia an die Landwirthschaft abgegeben (Borster se Grüne-

berg; Fr. Müller; H. Douglas). (Schluß folgt.)

Verwendungdes Mais zur Branntweinbrennerei.

Von DoniänenpächterA. Bergsträßer zu Hof-Haan (Hessen).

Nach Frefenins, bemerkt der Verfasser der ,,Zeitschrift des

landwirthschaftlichenVereins für Hessen«,enthält der Mais bis zu
70 pEt. Stärke. Sowohl nach diesemStärkegehalt,als nach dem

Gehalte an Trockensubstanz,müßte man in den gleichenRaum in

den man 372 Ctr. Kartoffeln einmaisclit, 1 Ctr. Mais einmaischen,
wenn man ein Verhältnißder Trockensubstanzzum Wasser wie 1 zu
4 einhält. Wenn man also 1 Malter Kartoffeln (273 Berliner

Scheffel oder 2 Ctr.) in ca.-75 MaaßRanrn einmaischt, braucht man

für 1 CtrzMais bei demselben Verhältniß ungefähr 133 Maaß
Raum. Bei der von allein unnützenMaterial freien, dünnen Mais-

maischehabe ich jedochgesunden, daß man auf 120 bis 124 Maaß
Raum 1 Ctr. Mais einmaischenkann, ohne die Ausbeute zu beein-

trächtigen.
Die erste Vorbereitung des Mais zum Vranntweinbreiinen be-

steht im Mahlen. Eigentlichsollte man nur Maismehlverwenden-

Da das Mahlen aber eine sehr schwierigeArbeit ist, so verwende ich
auch theilweise Gries zur Maische. Alles, was beim Mahlen noch

-

durch das sogenannte mittelfeine Griessieb fällt, kommt zur Verwen-

dung. Auf dieseWeise bekomme ichhalb Mehl und halb mittelfeinen
Gries zum Einmaischen. Dieses Maisquantum wird nun, damit

sich keine Klumpen bilden, langsam in die mit lauern oder kaltem
Wasser gefüllteVormaischmaschinennter beständigemUmrührenein-

laufen gelassen. Nachdem dies geschehen,wird die Masse mittelst
einströmendenDampfes (ichverwende hierzu den abgehen-denDampf
meiner Dampfmaschine)bis auf 70 bis 74 Grad R·—er1VaVMt- Das

feine Mahlen des Mais nnd das Erwärmen der Masse bis auf
54 Grad R. sinddikwichtigstenOperationen, ohne welchedas Stärk- .

mehl nicht völlig in Zucker verwandelt werden kann. Sobald diese-
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Masse sichder Temperatur von 70 Grad R. nähert,wird sie immer

steifer und dicker,weshalb man gleichso vielWasser als das Maisch-
verfahren erlaubt, zum Einrührennehmen muß. 'Nachdem also die

Temperatur von 74 Grad R. erreicht ist, sucht man die Masse durch
Rühren und ZusetzenVon kaltem Wasser bis auf 56 Grad R. abzu-
kiihlen, um jetztdas schonfrüher gequetschteund eingeweichteMalz
zuzusetzen,wodurch dann am Ende des ganzen Maischprozesses,die

Maifche die zur ZuckerbildungnöthigeTemperatur von 50 bis

»W- .««"ists
«·i
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Fig. 1. Drehbank in der Vorderansichth

52 Grad R. habenwird. Hieran überläßtman dieselbe1 IsgStunde
der Zuckerbildung.Da ich einen Ventilator und ein Rührwerk,ge-
trieben von der Dampfmaschine,zum Abkühlender Maischebenutze,

Fig. 5. Fensterverschlttß.
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Figi 4- Verbesserter Fensterverschlttß.

so bin ich in der Lage, fast sämmtlichesWasser beim Maischen zuzu-

setzen. Sehr häufigwird der Fehler begangen, daß MAU auch beim

Einmaischender Kartoffelnzu wenig Wasser verwendet- Wodurchdie

Zuckerbildungerschwertund unvollkommen wird. Man bedenke nur,

daß die geringeQuantität Diastase auf das ganze dickeMaischqUaU-
tum möglichstgut vertheilt werden soll, was gewißUM so besserZU

bewerkstelligenist, in je mehr Wasserdie Diastasegelöstist-
Die sehr düuufriissigeMaismaische kitht viel schnellerauf dem

l
HWmIm«i-Iim«ttsitt-»«»»in( «
» «

E

Kühlschiff,als die Kartoffelmaische.Da sie aber mindestens 2 bis

3 Grad R. wärmer in den Gährbottichgelangenmuß, als Kartoffel-
maische, wenn dieselbezur rechten Zeit ausgegohren haben soll, so
muß man im Anfange sehr vorsichtigsein, daß sie nicht zu kalt wird.

Nachmeinen Beobachtungenliegt die langsamereVergährungan der

ig. 2. re an . ur m

.. in der Richtung von 1—2 (Fkg-3)-

»Willst

IND-

Fig.3. Drehbank Messerschneide.

schnellerenAbkiihlung der dünneren Maismaische in den Gährbot-
tichen, sowiean·demFettgehalt des Mais.

Auf die richtige Temperatur sowohl, als auf eine kräftige

« ,
sitt

,X
«

iIiH t-i
Fig-IS- Ztiudhölzchenbehiiltermit Streichapparat.

späte
Hefe ist daher hauptsächlichbeim Anstellen der Maische zu

e en.

Letztere durch die üblicheKunsthefe (Satz) oder durch Hefe-
überhauptdargestellt, gährt sehr lebhaft, aber ohne zu steigen,
weshalb man den Gährraumvöllig benutzen kann. Auf der

Oberflächeder Maische setzt sichwährend der Gähre ein sehr
schöneshellrothesOel ab, welches ichabschöpfenund filtriren lasse,
und sowohlzum Schmieren der Maschinen als zum Brennen ver-

wende.
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Dieses Oel kommt von dem Fettgehalte des Mais, der nach
Fresenius bis zu 7 pCt. beträgt. Diesem Fettgehalt verdankt die

Maischschlempeauch die günstigeWirkung auf die Milchproduktion,
denn sofort wird mehr gemolken, wenn man statt Kartoffelschlempe
Maisschlempefüttert.

Zur Destillation der Maismaische braucht man wenigerDampf.
Dieselbe kommt schnellerzum Kochen;das Produkt selbst ist schön,

I

hell, angenehmschmeckendund riechend,und kann dem Kornbrannt-
wein an die Seite gestellt werden.

Die Ausbeute ist vom Centner Mais 15 bis 18 Maaß ä- 50pCt.
Tralles; ein Ohm Branntwein von 5 Ctr. Mais oder 17 Magß

« vom Centner, sollte dem Gehalte nach immer erzielt werden· —- Der

ungarischeMais ist der reinste und gleichmäßigste,und dürftedeshalb
diesemder Vorzugzu geben sein.

Die neuestenFortschrittein den Ehe-werben Und Künsten.
Patente l-
Monat Oktober-

Bayern. ..

Herrn Dr. A. Wolpert in Kaiserslautern auf einen Schutzapparat für
Schornsteine, Ventilationsröhren, Laternen 2c·

Herren Gebr· Joseph und J. Rieß in Gmünd auf eine Maschinen-
presse zur Fabrikation von Wachskerzenund Wachsziigen.

'

Herrn H. Schmitz auf ein neues System zum Heizen von Eisenbahn-’
waggons.

Herrn A. Heller in Würzburg auf eine eigenthümlicheArt der Seife-
bereitung.

Drehbankzur HerstellunggedrehterTisch- und Stuhl-
-

süße2c.

Zu den Eigenthümlichkeitendieser Maschinegehörtnach Mit-

theilung des »Gen. ind.« insbesondere die Zusammensetzungdes

Schneideapparates, der bestimmt ist, das zu bearbeitende Holz fertig
zu machen; die Konstruktion eines anderen Apparats, der mit dem

ersteren gemeinschaftlichthätigist nnd das Holz verarbeitet, beruht
auf bekannten Prinzipien.

Fig. 1 zeigtdie Drehbank in einer Vorderansicht und Fig· 2 ist
der Durchschnitt in der Richtung der Linie 1—2 (Fig. 1); beide

Ansichtenin IX20der natürlichenGröße.
A ist die Drehbank, welchewie gewöhnlichmit 2 DockenA1 und

A2 ausgestattetist; B ist die in den beiden Lagern a sichdrehende
und durch den endlosenRiemenb getriebeneSchraube, mittelst welcher
der Support, der Über einen vorn an der Drehbank angebrachtenAn-

satz in der Richtungdes Pfeiles gleitetund durch die beiden parallel
laufenden Führungen h und 1 gehalten wird. Die zur Bewegung
dienende Vorrichtungbesteht aus einem Hebel c, an dessen einem

Ende ein Gewicht, an dem anderen, in dem Support befindlichen
hingegen eine halbe Schraubenmutter d angebracht ist, in welcherdie

Schraube B läuft, die mittelst der Klinke f und dem Hebel c mit der

Schraubenmutter in Berührung erhalten wird. Diese Klinke hat
ihren Drehpunkt in fl. Jst nun der Support am Ende der Schraube
angelangt, so stößtdie Klinke auf die Hemmung g, in Folge dessen
der Hebel frei wird, die Schraubenmutter fällt und der Support
stillsteht. Mit der Hand wird derselbe an seinen Ausgangspunkt
zurückgeschoben,um seinenWeg von Neuem zu beginnen. An den

Support finden sichfolgendeTheile:
1) Das Werkzeugn, welches das Holz zu einer überall gleichen

Stärke abdreht, so daß es bequem in den ringförmigenFesthalter m

einpaßt; das Werkzeugselbst ist mittelst einer Schraube auf der

Unterlage N befestigt.
2) Der ringförmigeFesthalter m, welcherdazu dient, dem Holz,

wenn es von dem Stahl bearbeitet wird, einen unbeweglichenHalt
zu geben, weshalb auch dieWerkzeugeso angeordnet sind, daß sie nur

in unmittelbarer Nähe von m mit dem Holz in Berührungkommen. -

3) Der Stahl o, der durch eine Schraube auf dem Halter D be-

festigtist, welcher letztere mittelst einer Verlängerungauf der Muster-
schablonep ruht, welcheauf der Traverse q, die längs der ganzen
Drehbank sich hinerstreckt,angebracht ist. Durch diese Muster- :

schablonewird der Schneideappara·t,«währendder Support sichfort-
«

Baden.

Herrn Dr. Adolph Perrot in Paris auf einen Gasmuffelofen zum
Emailliren.

Herren Dr. Whelzlah und Jak. Storrer in Boston auf ein neues me-

tallurgisches Verfahren.

Koburg-Gotha.
Herrn H. Schlotter in Köstriz bei Gera auf eine Wasserhebungs-

Maschine.
Herrn A. Lomer in Breslau für Herrn F. Ellersbausen in Montreal

in Kanada auf ein Verfahren bei der Stahl- und Stabeisenfabrikation und
die dazu gehörigenApparate.

bewegt, höheroder niedriger gestellt, wie es die Kanallirungen, die
man auf dem zu bearbeitenden Holze anbringen will, verlangen.

Das in der Bank eingespannteHolz wird demnach zunächstvon

dem Werkzeugn abgedrehtund hieran von dem Stahl o in die ge-

wünschteForm geschnitten.Um aber den Schlichtspahn wegzunehmen,
ist ein dritter Schneideapparat angebracht, der mithin das Holz fer-
tig macht. Derselbe hat folgende Einrichtung: An dem hinteren
Theile der Drehbank sind die Führungen BE befestigt, in welchen
sichder Rahmen G auf- und abbewegt, der die schiefeEbeneGkl trägt,
an welcher das Messer F mittelst Bolzen befestigtist, dessenSchneide,
ebenso wie die Stellungen der Musterschablonedem in das Holz ein-

zuschneidendenMuster entspricht. Somit stellt dieses Messer in

Verbindung mit der Stellung der Schablone p das dem Holz zu

gebendeMuster vor, und es ist ersichtlich, daß je nachdem man die

Stellung von p verändert und ein Messer von anderen Dessin an-

wendet, man das Holz auf das Verschiedenartigsteformen kann.

Fig· 3 stellt die Erhöhungennnd Vertiefungender Schneide, ent-

sprechendder Schablone p, dar.
,

Wenn der ganze Apparat in Thätigkeitist, arbeitet der Stahl o

vor und in dem Verhältnißwie der Support C dabei sichvorwärts

bewegt, senkt sichallmäligder Rahmen mit dem Messer P, so daß
immer der vorbearbeitete Theil des Holzes unmittelbar darauf von

dem entsprechendenTheil des Messers F nachgeschlichtetwird. Die
Stellung der Messer auf dem cylinderförmigabgedrehtenHolze Ist
senkrecht.

VerbesserteVorrichtuugFenstersicherzu verschließen.

Diese Vorrichtung unterscheidet sich von der gewöhnlichenda-

durch, daß mit dem Hebel, der zum Verschlußder Fenster dient, noch
ein besonderer Apparat in Verbindung gebrachtist, welcher an dem

Schließblecham unteren Fensterrahmen B (Fig. 4) mittelst eines

Zapfens seinen Befestigungspunkthat.
·

An der Rückseitedes Biertel-KreisabschnittesC,« unter welcher

der Hebel seine Bewegungen macht, ist ein Zuhalter D mit der
Backe E (Fig. 5) so eingefügt,daß sie den Hebel, sobald er kmteksle

gezogen ist, zuriickhält.Dieser Zuhalter gestattet durch iEM abge-
rundetes Ende dem Hebel eine vollkommen ungehinderte»Bewegung,
daher derselbe mit Leichtigkeitin seine frühereLagezUkUckkehrt,so-
bald man, unfdiNBackeauszulösen,auf das hintere Ende des Zu-
halters drückt.

«
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Damit aber dieseAuslösnngnicht etwa Von außendurchFremde, s lichen, sondern einen konstanten, durch zwei Anschlägebegrenzten
wenn die Fenster durchbrochensind, bewerkstelligtwerden möchte,ist
Unterhalb am Ende des Zuhalters ein um seinen Befestigungspunkt
drehbarer Riegel F angebracht, der mittelst eines Schlüssels nach
unten gedreht wird, so daß er der Auslösungder Backe einen nach-

haltigen Widerstand entgegensetzt. Der Kopf des Riegels ist in einer

Vertiefung auf der Rückseitedes Schließblecheseingelassen. A ist
der obere Fensterrahmenmit dem gewöhnlichenVerschlußdurch den

Hebel.

VerbesserterZiiudhölzchenbehälternebst Reibapparat.
Die Verbesserungist eine amerikanischeErfindung, welche fol-

gende Vortheile bietet: Zunächstfaßt der Behälter so viel Hölzchen,
daß man des Nachfüllensinnerhalb kürzererPausen überhoben ist
Und die Friktionswalzeunterhalb des Behälters ist groß genug, um

ein ganzes Jahr hindurch eine zuverlässigwirkende Reibfliichefür die

Zündhölzchenabzugeben; die Zündhölzerliegen unter einem Ver-

schluß,der sie gegen Staub und Feuchtigkeit,insbesondere gegen das

Herausnehmendurch Kinder schütztnnd beseitigtnicht nur hierdurch
Feuersgefahr, sondern auch noch dadurch, daß man ihn an einer
Stelle an der Wand aufhängenoder befestigenkann, wo keine leicht
Feuer sassendeGegenständesind. Uebrigens hat der Apparat ein

gefälligesAnsehen und ist bequemzu handhaben.
A (Fig. 6) ist der Behälter für die Hölzchen,dessen vordere

Seite B oben mit einem Griff versehenist, der unterhalb aber in

drehbaren Zapfen geht, so daß er in den Kasten eingeschobenund

auch wieder herausgeschobenwerden kann. Eine in den Griff ein-

fpringende Feder verschließtden Behälter, öffnet ihn aber, sobald
man auf den Griff drückt. C ist die Friktionswalze, die mit Schnur-
gel oder fein abgeriebenemSand bedeckt ist und hierdurch die Reib-

flächefür die Zündhölzchenbildet. Jn der Richtungihrer Axeist an

sie ein Sperrrad befestigt, in welcheseine Klinke greift, die an der

vorderen Wand B um einen drehbarenZapfen sichbewegt. Es ist
ersichtlich,daßwenn der Behälter geschlossenwird, die Klinke das

Rad und damit auch die Walze um eine entsprechendeDrehung fort-
fchiebt und daß somit ein heransgenommenes Hölzchennach jeder
Schließnngdes Behälters immer eine neue Reibflächefindet.

SchweißendurchAnwendungvon hydraulischemDruck.

Jn den Werkstättender Westeisenbahn zu Paris sind vor Kurzem
von dem Jngenieur anortail eine Reihe von Versuchenangestellt
worden, Eisen, statt auf dem Ambos mit dem Hammer, lieber durch
hydranlischenDruck zu schmeißenDie Kraft des Hammers ist in

der That nicht hinreichend,um den wirklichenKern des Metalls zu

erreichen,während ein anhaltenderDruck bis tief in das Jnnere der

Eisenmassewirkt. Bei jenen Versuchenwurden zwei 172 Zoll im

Durchmesserhaltende Eisenstangen bis zum Schweißpunkterhitztund

zwischendem Kolben und der Platte einer hhdraulischenPresse ge-
bracht. Das Schweißenging mit außerordentlicherLeichtigkeitvor

sich; das Eisen wurde ganz und gar in einander hineingeschoben,
und die Presse hörte nicht eher auf zu wirken, als bis die Schweiß-
stelle auf die gleicheStärke mit derStange herabgebrachtwar. Nach
dem Erkalten sägteman die Stange da, wo sie zusammengeschweißt
war, durch, um den Kern-zuuntersuchen, welcherdann auch Voll-

kommen dichtund gleichartigbefunden wurde.

Ein neuer Distanzmesser.
Unter den mit Visirinstrumentenverbundenen Distanzmessernist

der Stampfer’sche der bequemste,indem dabei auf zwei feste Schei-
eU eingestellk-also scharfpointirt werden kann und der Winkel durch

eine Mikkometekschmllbegemessenwird, er besitztaber den Nachtheil, .

daß bei kurzen Distanzen die Anzahl der Schraubenumdrehungen
eine ziemlichbedeutende wird, mit dieser Manipulationalso ein un-

angenehmer Zeitverlustverbunden ist.
"

Die Herren Gentilli und Starke, Mechaniker des polytech-
RischenJnstitutes in Wien, haben sich(Zeitschr.'d.Oesterr.Jng.-V.)
über eine hier beschriebeneAbänderungdieses Distanzmessersver-

nommen, welchedarin besteht,daßdas Fernrohr keinen veränder-

Bogen durchläuftund die an der Latte abgeleseneLängeeine verän-

derliche ist. Dieses Jnstrument ist so eingerichtet,daßsichdie Latten-

abschnittezn den Distanzen wie 1 : 100 verhalten nnd seine Resul-
tate sind für 100 Meter Distanz etwa bis 7500, für 300 Meter

Distanz bis 71500 derDistanzgenau. Bei 40maliger Vergrößerung
des Fernrohres kostetdas Instrument, dessen Nonien 30 Sekunden

geben,und dessenFernrohr Ringe und Aufsatzlibellezum Nivelliren

besitzt,300 fl.

Schaumschlagfür Zuckerfabriken.
. ·;Dieser neue Apparat bewirkt, nach Angabe von »Dingler’s
Journal«, das Niederschlagendes, namentlich bei der Saturation

sichbildenden Schaumes durch das Aufgießenvon gleichartigem,weil

aus dem Gefäß selbstentnommenen Saft.
Ueber dem Saturationsgefäßliegt eine gemeinsameWelle, welche

mittelst Friktionsscheibenvertikale Wellen in jedemGefäß in Bewe-

gung setzenkann. An jeder dieser letzterenWellen ist ein Schlangen-
rohr befestigt, dessenWindungen nach oben erweitert sind und die

Welle zur Axe haben. Die Schlange hat unten 20, oben 30 Eenti-

meter Durchmesserund nur zweiWindungen im Ganzen. Sie ist
oben durch eine horizontaleScheibe geschlossen,auf welcheder Saft
ansgegossenwird.

Die Schlange steht so, daß sie in den Saft eintaucht und nur

etwa 15 Eentimeter daraus hervorragt. Giebt man ihrer Welle eine

Bewegung von 300 Umdrehungen, so steigtder Saft in der Schlange
in die Höheund fließtdann aus die Scheibe aus, um von dort sich
vertheilt auf den Schaum zu ergießenund denselbenniederzuschlagen.

An Kraft gebrauchen drei solche gleichzeitigthätigeSchaum-
schlägernur iho Pferdestärke,welchealso sowohldas Fett, wie die
Menschenkraftzum Umrührenentbehrlichmacht.

Bautherin7sfchmiedeeiserneQuerschwelleu.
Diese Querschwellen sind von trapezoidalemQuerschnitt, so daß

sie eine genügendeMenge Ballast fassen und auf ihrer oberen Seite
den Schienen eine ebene Auflageflächebieten. Bei 220 Millimeter
unterer und 80 Millimeter oberer Breite wiegen sie 12,5 Kilogr.
pro laufendes Meter und verändern bei 1,4 Meter freier Auflage

iund 3500 bis 3700 Kilogr. Belastung in der Mitte nur ihre Form,
ohne zu brechen. Zur Befestigungder Schienen dienen Krampnägel
und Keile, und zur Herstellung der Neigung von 1-» werden ent-

weder Unterlagsplatten eingeschoben,oder die Querschwellen ent-

sprechendgekrümmt.Nachden auf der Paris-Lhoner Bahn gemach-
ten Erfahrungen oxydirendieseSchwellen nicht merklich, lassen sich
genauer vorlegen und leichter unterstopfenals Holzschwellen,geben
ein sehr solides und stabiles Gestänge,da das Bettungsmaterial in
der Hohlung zu einer festenMasse wird, und zeigen auch keine Ab-

nutzung des kleinen Eisenzeuges.(A. a. Q)

VerbessertesTangenten-Photometer.
Um die bei dem Bunsen’schen Photometer erforderlicheVer-

schiebungdes Lichtes zu umgehen, ist der Schirm mit dem transparen-
ten Fleckedrehbar gemacht. Werden die zu vergleichendenLichtquel-
len in gleicherEntfernung so aufgestellt,daßihre Strahlen sichtreu-

zen und den Schirm auf beiden Seiten beleuchten, so kann man den

Schirm so drehen, daß der Fleck unsichtbar wird, und da die Hellig-
keit einer beleuchtetenFläche dem Sinus des Neigungswinkels der

Strahlen gegen die Flächeproportionalist, so wird-, wenn a der

Winkel für die Flamme von der HelligkeitJ, 90-a derjenigefür
die Flamme Jl ist, J tg a = .Jl sein, also aus dem Drehungswinkel
auf dievLichtstärkegeschlossenwerden können.

X

Das von Hugo
Schickert in Dresden gefertigteTangenten-Photometerbestehtaus

einer in vertikaler Richtung verstellbaren, 10 Eentimeter weiten und

hohen cylindrischenMessingbüchsemit vier sichrechtwinkliggegen-

überstehenden,3 Eentim. weiten Röhren, von denen ein Paar mit

konischenAnsätzen,das andere mit schwachenLupen versehen ist.
Hierin befindet sichder Schirm, dessenAxeäußerlicheine, über

einem getheiltenKreisehinstreichendeAlhidademit Nonius trägt, so
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daß der Winkel des Schirms gegen eine Vertikalebene durch ein Paar
der Röhren bis auf 10 Minuten abgelesenwerden kann. Dieses
Instrument wird in den Eckpunkteines auf einem Tische verzeichne-
ten rechten Winkels, auf dessen Schenkeln die beiden Lichtquellen
stehen, gestelltund der Schirm so lange gedreht, bis für den durch
die eine Ocularröhre sehenden Beobachter der transparente Fleck
verschwindet. Zur Kontrole wird der Versuch mit der andern Ora-

larröhrewiederholt und das Mittel aus den abgelesenenWinkeln als
der richtigeWerth angesehen. (Civil-Jng.)

Untersuchungdes käuflichenBlauholzcxtraktcsHausVer-"
sälschungmittelst adstringirenderStoffe, z. B. mittelst

Kastaniencxtrakt.
Es ist für den praktischenFärber und Chemiker von Wichtigkeit,

zu wissen, ob das Blauholzextrakt, mit dem er arbeitet, rein oder

verfälschtist.
Die Verfälschunggeschiehtdurch Anwendungvon wohlfeilen in-

differenten Substanzen, sowie von wohlfeilen gerbstoffhaltigenEx-
traktivstosfen, von denen die letzteren den Zweckhaben, das durch
erstere geschwächteFärbungsvermögenzu maskiren. Mithin bezieht
sichdie Untersuchungdes käuflichenExtraktes auf die Feststellungder

Menge adstringirendenStoffes, im Vergleichmit der in dem aner-

kannten reinen Blauholzextraktenthaltenen.
Eines der häufigstenExtrakte,welcheszur Verfälfchungdes Blau-

holzextraktesangewendet wird, ist das Kastanienextrakt.

s Der Gang der Untersuchungist ein einfacherund liefert für die

Praxis hinreichend genaue Resultate.
1 Gramm oder eine Decigramm von dem zu prüfendenExtrakt

wird mit Aether vollständigausgezogen, nachdem man ersteren bei
110 Grad getrocknet, und das Gewicht der aufgelöstenSubstanzen
bestimmt. Ferner wird der Rückstand,der im,Aether sichnicht löste,
im absolutem Alkoholbehandelt, bis nichts mehr in Auflösungüber-
geht, und dann ebenfalls das Gewicht der aufgelöstenSubstanzen
bestimmt. Vergleicht man nun diese beiden so erhaltenen Gewichte
mit denen, die man erhält,wenn man eine gleicheMenge von einer
anerkannt reinen Sorte Blauholzextrakt auf die angegebeneWeise
behandelt, so kann man aus der größerenoder geringerenDifferenz
auf den Umfang der Verfälschungschließen;z. B. 100 Gewichts-
theile des zu prüfendenBlauholzextraktergeben nach obigemPrü-
fungsverfahren

76,9 in Aether und 19,5 in WeingeistlöslicheSubstanz,
nun aber ergab eine Musterprobe

87,1 in Aether und 14,3 in WeingeistlöslicheSubstanz.
Da aber das Kastanieuextraktan Aether fast Nichts abgiebt, dagegen
in Weingeistsichleicht löst, so kommt der Gewichtszuwachsder in

Weingeist löslichenSubstanzen und die Gewichtsabnahme der in

Aether löslichen,in dem zu untersuchendenBlauholzextrakt,im Ver-

gleichmit der Musterprobe, aus die Gegenwart von Kastanienextrakt.
Durch Probefärben je eines Stückchensmordancirten Kattuns in

den vier Auflösungenund durch den Vergleichder erhaltenen Farbe-
töne läßt sichebenfalls leicht auffinden, ob die färbendenBestand-
theile in gleicherMenge und von gleicherArt in dem käuflichenwie
in dem Musterextrakt enthalten sind.

Äeuilletom
Die Tiefen verschiedener Meere.

Jm Allgemeinen hat man beim Sondiren des Meeresbodens behufs
der Kabelversenknng gefunden, daß das Meer auf der Höhe tiefer ist, als
an den Küsten. Das baltische Meer zwischen Deutschland u. Schweden·ist
nicht über 120 Fuß engl. M., das Adriatische zwischenVenedig u. Triest
nicht über 170 Fuß und— der Kanal la Manche nicht iiber 300 Fuß tief,. .

während siidwestlich von der irischenKüste der Meeresboden sich bereits um
3000 Fuß senkt. Die Tiefe des Mittelmeeres, östlichvon Gibraltar, betragt
7000 nnd an den spanischenKüsten sogar 6000 Fuß. Die größtenTiefen,
die bis jetzt mit der Sonde gemessenworden sind, erreichen 16,000—18,000
Fuß und finden sich in den australischen Meeren. Doch ist man in allen

3 Oeeanen auf Stellen getroffen, wo man mit der Sonde den Meeresgrund
nicht zu erreichen vermochte, deren Tiefen, wenn man die größtenTiefen
des Meeres den größtenHöhen des trockenen Landes ensprechendannimmt,
leicht bis zu 28,000 Fuß hinabsteigendürften-

Die dickften und dünnsten Eifenbleche.
Nach der ,,Ztschrst. f. d. deutsch-österr.Eisen- u. Stahl-Industrie«

fabrizirt Brown in Sheffield die stärkstenEisenbleche u. zwar von 131J-Z.
Dicke zu Panzerplatten. Das dünnste Blech stellten Hallem sc Co. her,
von welchem man4800 Stück braucht, um 1 Z. Dicke zu erhalten-

Die Baumölinduftrie in Italien.
Mann kann sich einen Begriff von der Großartigkeitdieses Industrie-

zweiges in Italien Mathem wenn der durchschnittlicheWerth des im Jahre
gewonnen Banmöls nahezu auf »200Millionen Franes angeschlagen wird,
wovon man aber höchstensnur sur 70 Millionen Fr. ausführt, da weitaus
der größteTheil des Produktes im Land selbst konfumirt wird. Die haupt-
sächlichstenAbsatzqnellenbieten Frankreich,England, Oesterreich Rußland und

Amerika; Deutschland bezieht seinen Hauptbedarf aus Frankreich. Das meiste
Olivenöl liefern die Neapolitanischen Pro inzeu, nämlichfür ca. 80,s;00,000
Fres.. dann folgt Sicilien mit« 39, Ligurien u. Piemont mit 36 u. Toskana
mit 20 Mill. Fres., die übrigenLandestheile gehen von 7 Millionen bis

auf 370,000 Fres.,herab. Außer Olivenöl exportirt Jtalien auch für un-

fähr 12 Millionen Fres. Lein-, Nuß-, Sesarn-, Riciuus-, Rüb- U. Bitter-

m·antel-Oel u. führt dagegen vom Auslande höchstens nur für 9 Millionen
Mineralöle als Petrolerum, Solaröl u. a. m. ein.

Arbeitsmarkt für gemeine und Technik

Jm Wege der Submissiou:

Köln-Mindener Eisenbahn: Lieferung und Aufstellungeines

Dampftessels für die Maschinen-Werkstättein Dortmnnd. Einsenduug der

Offerten unter der Anfschrift: ,,Submission auf Liefernng eines Dampf-
kessels«bis 20. November au die Direktion in Köln. Lieferungsnachweis
ebendaselbst. Bergisch-Nkärkische Bahn: Lieferung von Schreib-
materialien, von 150 Ries Propatria fein, von 550 Ries Propatria mittel-

sein, von 750 Ries Konzeptpapier fein, von 500 Ries Konzeptpapier mittel-

fein, von 50 Ries Briefpapier fein 2c. Offerten: ,,Snbmission aus Lieferung
von Schreibpapier«bis 17. November 11 Uhr an die Direktion in Elber-

seld. Lieferungsuachweis und Bedingungen daselbst. Köln-Niindener
Eisenbahn: 1500 Ctr. Zinkchlorid. Offerten bis 17. Novemberan die
Direktion in Köln. Königliche Saarbriickner und die Rhein-
Nahe-Eisenbahn: Lieferung auf Betriebsmaterialien pr. 1869. Offer-
ten: »Submissionauf . . . . bis 24. November 9 Uhr an die Direktion zu
Saarbrücken. Lieferungsnachweis in der Königl.Ober-Betriebs-Jnsvektion.
Bahnstrecke Heidelberg-Meckesheim und Durlach-Weisen-
dmgetu Lieferung eiserner Brückenkonstruktionen·Offerten: »Subuussion
auf . . . .« bis 16. November 9 Uhr an die Direktion der Badifchen Verkehrs-
anstalten in Karlsruhe. Hannoverfche Staatseifcnbahiu 2«100Ctr.

eiserne Drehspähne, 1600 Ctr. Schmiedeeisen-Abfälle, 800 Ctk— Elerblech-
Absälle,800 Cir. alter Eisenguß,150 Ctr. Feder-Gußstahl,140 Ctr. Kupfer.
Offerten zum Antan von Materialienabgäugenbis»23.November 10 Uhr
an das Bureau des Ober-Maschinenmeisters·SchafeLBedingungendas.
Dieselbe: Lieferung von Werkstättenmaterialtenund Vorrathsstiicken als-

60 Ctr. Werkblei, 3700 Ctr. Schmiedeeisen, 15300Ctr. Ciseugußnach Modell,
4500 Q.-F. Eisendrahtgewebe, 170 Cir. englischesBlockzinn,850 Ctr. Guß-
Federstahl, 750 Ctr. Holzschranben, 60 Ctr. Kesseluieten,75,000 Stück ge-
schmiedete Schloßnägel, 11,000 Stück Gummiringe, 2150 St. Fensterglas,
1000 Siedröhren für Lokomotiven 2c. Offerten: ,,Submission auf Lieferung
von bis 23. November 10 Uhr an die Direktion in Hannvveks
Lieferuugsnachweis u. Bedingung daselbst-
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