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GewervlicheBerichte
Zur Blutlaugensalz-Fabrikation.

Von Emil Meyer.

Ueber verschiedene Fabrikationsvorgängebei diesemwichtigen
Zweigeder chemischenGewerbstechnikspricht sichder genannte Ver-

fasser in dem ,,Bericht der deutsch.chem.Gesellschaft«Bd.1 in folgen-
dem Sinne aus: Wenngleich gegenwärtigLiebig’s Theorie der Um-

wandlung des Cyankaliums in Blutlaugensalz beim Auflöfen der

aus Pottasche und Thierstosfen erhaltenen Schmelzen von Nieman-

dem bestritten wird , so weißdoch jeder in dieserFabrikation thätige
Techniker,daßviele bei derselbenauftretendeUngleichmäßigkeitenin
den häufigftenFällen nocheines zutreffendenErklärungsgrundeser-

mangeln. Die in R· Hoffmann’s gediegenerArbeit (Erlenmeyer’s
KritischeZeitschr. f. Chemie 1859) enthaltenen wichtigenAusschliisse
sind hauptsächlichder von ihm zuerst angewandten sorgfältigenund

schnellauszuführendenEven-Bestimmungzu verdanken, mittelst deren

er die verschiedenenFabrikationsvorgängeuntersuchte.
Die vom Verfasser angewandte Methode (s. Nachtrag) ist in be-

deutend kürzererZeit auch von weniger geübtenArbeitern ausführ-
bar und hat den großenVortheilgewährt, durch schnelle und hin-
länglichgenaue Analyle zahlrelchevom VerfasserangeftellteVersuche
beendigenund folgende für deU Fabrikbetrieb nicht unwichtigeThat-
sachenfeststellenzu können.

.

Die Bildung des Ferrochankaltumsfindet nur anf nassemWege
statt, durch Umsetzuugvon ChankaliulmmitSchwefeleisenoder kohlen-
saurem Eisenoxydul.MetktlllschesEllen wirkt zu langsam und unge-
nügend, um in der TechnikBedeutungzu haben; es ist nur in der

feinstenVertheilung, wie es sich z. B. bei dem Glühenvon Chan-
eisenbildet, zur vollständigenUmwandlungausreichend. Am schnell-
sten wirkt das beim Schmelzen gebildete Schwefeleisen, so daß
Schwesel haltende Schmelzen am leichtestenumgewandelt werden,
namentlich in verdünnten Lösungen,welche die grüne Färbungder

Schwefel-C«ifen-Kalium-Verbinduugzeigen. Jn konzentrirten, gelb
gefärbtenLösnngenvon über 1,2 spez.Gew. ist die UmsetzungUn-

vollkommen. Schwache Auslösungenunter 1,05 spez.Geiv.«sindhin-
gegen sehr wirksam. Die Einhaltung des letzten Punktes ist für den

Fabrikanten von der größtenWichtigkeit,um eine. schnelleUnd voll-

ständigeUmwandlung des Chankaliums zu erzielen, welches sichin

den Pottafche-Mutterlaugendes Fabrikbetriebes häufig findet, auch
dann, wenn metallischesEllen Und Schwefeleisenin großerMenge
vorhanden gewesensind.

. «

.

Chankaliumwird am reichlichstenbei hoher Temperatur und

dünnfliissigerSchmelzegebildet. Das Eintragen der Tlsietsstosfcmuß
also allmäliggeschehen,jedochnichtzu langsam, um die Einwirkung s

des Luft-Sauerstoffsfern zu halten. Beim Flammosen fiihrt zu
«

starker Zug leichteine Oxydationherbei, währendzu schwacherZug
·

die Heizkrast der Flamme vermindert, so daßgenau die Mitte einzu-
halten ist.

Das Schmelzen in Töper ist leichter zu handhaben und liefert
gleichmäßigereProdukte.

Einen Hauptvortheil gewährtdie Anwendung trockener Thier-
ftosfe,weil dadurch die Temperatur der schnielzendenMasse nicht er-

niedrigt wird. Wenn gedarrte und bis zur beginnendenZersetzung
erhitzteThierstoffeheißin die schmelzendePottafche eingetragenwer-

den, ist die Chan-Bildung viel größer. Darrkammern zum vorher-
gehendenErhitzen der einzutragendenThierstoffe an den Abzügen
des Schmelzofens angebracht, sind von bedeutendem Erfolge.

Schweselfaure Salze find für die Cyan-Bildung von großem
Nachtheil. Erst nach ihrer auf Kosten der Thierstoffe geschehenen
Reduktion tritt Cum-Bildung ein. Die Schmelzen aus neuer Pott-
asche, die ca. 20 pEt. schwefelsauresKali enthält, sind ärmer an

Chankalium, als die mit Pottasche aus den Betriebsmutterlaugen
(dem sog. Blaukali) geschmolzenen,worin Schwefelkaliumenthalten
ist. Doch wird letzteresbeim Einschmelzentheilweisezuschwefelsaurem
Kali oxydirt. Die Entfernung des Schwefels aus den Laugen ist
deshalb von großerWichtigkeit, sowie die Anwendungeines gut ge-

reinigten, hochgrädigenkohlensauren Kalis dringend zu empfehlen
ist. Ein Gehalt der Pottasche an Ehloriden ist ohne nachtheiligen
Einfluß. Der Schwefel hat jedochnoch andere Nachtheile für den

Fabrikanten. Schwefelkaliumzerstörtin hohem Grade die eisernen
Schmelzgefäße,natürlichan der Oberflächeder Schmelze am meisten,
weil dort das Eisen am heißestenist, wenn es nicht von der Schmelze
abgekühltund abwechselnd der Wirkung des Sauerstoffs und des

Schwefelkaliumsausgesetztwird.
» .

Bei Anwendung von reinem kohlensaurenKalt wird das Eisen
bedeutend gefchont. Beim Schmelzen in lTöpfenschwitztSchwefel-
kalium weit leichter, als jedes andere Kalisng,durch die Eisenwan-
dnng. Außerdemist Schwefelkaliumdas leichtflüchtigsteKalisalz, so
daß dem Schwefel ein großerAntheil an den Pottasche-Verlusten
zuzuschreibenist, was auch die großenMengen schwefelsaurenKalis
im Flugstaube beweisen. X

Bei dem Ausschöpfender fertigen Schmelzewirkt ferner das fein
vertheilte Schwefelkaliumals Phrophor und verbrennt unter Funken-
sprühen. Diese Verbrennung zerstörtgleichfallsCyankalium. Auch
schonziemlicherkaltete Schmelzenentzündensichzuweilenvon selbst
an der Luft und gerathen ins Glühen,natürlich unter Verlust von

Chankalium Flecken von gelbbrauner Farbe zeichnenderartige
51
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Schmelzen aus. DasZerschlagender Schmelzedarf mithin nur nach
dem vollständigstenErkalten derselben erfolgen.

Da die Fernhaltung des Schwefels also dringend geboten ist, so
muß zur Ueberführungdes Cyans in Ferrocyan eine andere Eisen-
verbindung gewähltwerden, am bestengefällteskohlensauresEisen-
oxhdulhydrat. Letzteres ist vortheilhaster aus Eisenchlorürwie aus

Vitriol darzustellen,um das schwierigeAuswaschen der schwefelsauren
Salze zu umgehen. Auch kann die FüllungmitKalk geschehen.Kocht
man mit einer genügendenPienge diesesEisenoxydnlsdie verdünnten

Lösungender Schmelze, so ist man sicher, ihn-enallen Schwefel zu

entziehenund gleichzeitigalles Cyankalium in Ferrocyankaliumüber-
gefiihrt zu haben. Letztereskrystallisirtüberdies aus Löfungen, die

frei von Schwefelkaliumsind, viel vollständigerund reiner.

N a ch t r a g.
Das Ferrochankalium wird in saurer verdünnter Lösung mit

titrirter Ehromsäureoxhdirt, und das Ende der Reaktion durch Be-

tupsung eines Eisenchlorid-Tropfens erkannt· Alle andern oxydir-
baren Stoffe, Schwefelkalium 2c. werden vorher so weit als möglich
entfernt. Rhodan- und Ehan-Wasserstosfbleiben bei gewissenVor-—-
sichtsmaßregeln(niedrige Temperatur , große Verdünnung) von

Chromsäureunverändert-

Es werden 10 Gr· der zu priisendenSchmelze als fein gesiebtes
Pulver in ca. 150 CO. Wasser (weniger Wasser ist der Unisetzung
nachtheilig)unter Zusatz von frisch gefälltem kohlensaurenEisen-

oxydul in einer Schale ausgekochtund dann in einen 250 CO. hal-
tenden Kochkolbengespült, indem sie eine halbe bis eine Stunde

der Erwärmung eines Sandbades überlassenbleiben. Daran wird-
die Lösungmit kohlensaurem Bleioxyd entschwefelt, und nach dem

Abkühlenin kaltem Wasser der Kolben bis zur Marke angefülltund

gut geschüttelt.Durch Filtriren in ein trocknes Glas erhält man

230—s240 Oc. einer zur Untersuchungdienenden Lösung, von der

50 CO. genau genug 2 Gr. repräsentiren. Die mit einer Pipette
herausgenommenen 50 CO. werden mit 300 Oc. kaltem, vorher-
genügendmit Schwefelsäure(nicht Salzsäure) angesäuertemWasser
gemischtund darauf mit der auf reines Ferroeyankalium titrirten

Chromsäure-Lösunggemessen(2 Gr. Blutlaugensalz10000.Ehron1-
lösungentsprechend). Die Oxydation geht sehr schnell vor sich und

ist beendet, wenn der mit der Lösung betupfte Eisencl)lorid-Tropfen
auf Porzellan nicht mehr grün oder blau, sondern röthlichbraun ge--

färbt wird. Jn alkalischer Lösungist die Oxydation ungleichmäßig,.
sowie auch in saurer Lösungbei großerKonzentrationRhodanwasser--
stosfeine Einwirkung ausübt.

E. Dromart’stransportablerApparat zur Darstellungvon Holzkohlenim Walde.
«

Es ist bekannt, wie wenig die Verkohlung des Holzes in den ge-

wöhnlichenKohlemeilernden Jnteressen der Oekonomie und den An-

forderungen der Wissenschaftentspricht. Gleichwohl ist es eine der

ersten Bedingungen, daß die Berkohlung im Walde selbst stattfinde,
wenn die Kohlenzu verwendbaren Preisen auf den Markt gebracht
werden sollen» .

M. Dromart hat nun ini Interesse der Produzenten, sowieder

Haus- und vorzugsweiseder metallurgischenJndustrie einen Apparat
konstruirt, der für die Benutzungim Walde bestimmt ist, und mittelst

dessen gegen 60 pCt. Kohle vom Bolumen des Holzes, statt 25 bis

30 Volunienprozentenach der gewöhnlichenMethode, gewonnen wer-

den. Ganz besonders empfiehlt sichder Apparat noch dadurch, daß
er ebensorasch, wie er aufgebaut wird, auch aus einander genommen
und von einein Ort zum andern in dem Wald transportirt werden

kann.

Die Einrichtung des Apparates (Fig. 1 Seitenansicht und Fig. 2

Grundriß) ist nach dem »Grån. ind.« (1868) folgende: Von außen

hat derselbe die Gestalt einer Kuppel von 5,2»-.Meter Durchmesser
aus der Grundflächeund 4,5 Meter Höhe, mit einem Schornstein,
der, von 0,7 Meter Durchmesser,1 Meter hoch iiber die Kuppelsich
erhebt. Derselbe trägt eine Röhre c, in welcher beim Beginn der

Verkohlung Feuer angemacht wird, um die Luftcirknlation in leb-

haftem Gang zu bringen. Das Gerüst der Kuppel ist mit Eisen-
blechd überlegt,auf welchemder Schornstein angeschraubt ist; ein

zirkelrundereiserner Reisen, welcher auf dem Boden liegt, dient als

Fundament, ans welchem 16 eiserne gekrümteSäulen a stehen. Die
Räume zwischenden einzelnen Säulen werden durch Eisenblechege-
schlossen,welche vonRahmen eingefaßtsind und mittelst Stifte darin

festgehaltenwerden. Der ganze Apparat wiegt nicht über 100 Kilo-

gramm, so daß weder seineAufstellungresp. seineAuseinandernahme,
noch sein Transport von einem Ort zum andern im Walde Schwie-
rigkeiten verursacht-

Der Apparat besteht aus zwei Haupttheilen, dem eigentlichen
Ofen und einem Mantel aus dünnem EisenblechA, welcher ersteren
vollständigbedeckt;er hat den Zweckden Ofen vor Abkühlungdurch
Regen oder Luft zu schützenund läßt zwischensichund den Osenwän-
den einen leeren Raum von etwa 0,04 Meter.

Bis zu einer Höhe von 2 Meter ist auf dem Mantel eine ent-

sprechenddicke Schicht von Erde und Rasen R gelegt, mit Ausnahme
der Oeffnungen r, sowie der Windlöcherv am Fuße eines jeden
Raumes zwischenzwei Säulen. Diese Luftlöcher,die nach Beendi-

gnng des Verkohlungsprozessesgeöffnetwerden, beschleunigendieAb-

kühlungdes inneren Osenraumes. Durch die drei Oeffnungen 1- wird

das Holz in den Oefen eingetragen und die Kohleausgefahren, sie
sind wie die Luftlöcherhermetischverschlossen. F ist der schmiede-
eiserne Herd, von welchem aus derOsen geheiztwird; er ist 1,z Me-
ter lang und der Rost nimmt die Hälfte seiner Längeein. Er liegt·
unterhalb des Ofens und steht mit 10 Röhren in Verbindung, die

fächersörmigsichverbreitend, den ganzen Oer erwärmen, indem sie-
auf ihren OberflächenOeffnungenvon 0,04 Meter Durchmesserha--
ben, durch welche die heißeLuft ausströmt.

Was die Anordnung der Holzscheitein diesemMeiler anlangt,.
so ist sie, mit Ausnahme der drei untersten Schichten, dieselbe, wie-
in dengewöhnlichenHolzineilern;jene nämlichwerden in horizontaler
Lagekreuzweiseüber die Röhren, welche gleichzeitigeine Art Rost
bilden, aufgeschichtet,doch so regelmäßig,daß die Scheite überall

gleicheZwischenräumezwischensichoffen lassen, um den entwickelten

Gasen ungehinderten Durchgang zu gestatten, ein Erforderniß, das—
aus dem Grunde erfüllt werden muß, weil im entgegengesetztenFall
an den Stellen, wo durch zu großeOeffnungen zu viel Gas entweicht,
eine zu großeHitze entwickelt und dadurch der gleichmäßigeProzeß
der Verkohlung in dem Meiler gestörtwird.

Nachdem die Anordnung der Holzscheitebeendigtist, schließtman-

sorgfältigdie Oeffnungen des Apparates um jeden unberufenen Ein-
tritt von Luft, der Verringerung der Kohlenausbeute zur Folge-
haben würde, abzusperren, und entzündetdas Feuer auf dem Herde,
das nun bis zur Beendigungdes Verkohlungsprozesseswirksam unter-

halten wird.

Die Cirkulation des Luftzuges, die in der Regel anfangs träg
ist, wird durch jenes kleine Feuer belebt, das man in der Röhre c des

Schornsteins anmacht und erst dann wieder zum Verlöschenbringt,
wenn der Luftzng im guten Gange ist. Namentlich wird die Anwen-

dung diesesHilfsmittels nothwendig, wenn das Brennholz, wozu
man Kiefernadeln, abgeästeteZweige, Hobelspähneec. benutzt, noch

feucht ist und die ausgegebenenSchichten zu dicht liegen. Nach Ver-

lauf von 10 Stunden hat die Temperaturin dem Apparat 100Wärme-
grade erreicht; von da an steigen durch den Schornstein bedeutende

Mengen von Wassergas in dieHöhe,die so lange andauern, bis das-

Holz 150 Grad warm geworden ist, eine Temperaturerhöhung,die

nach weiteren 10 Stunden erreicht ist, und die es verursacht, daß-«
nunmehr die WasserdämpfegasförmigeetnphreumatischeZersetzungs-
produkte und namentlich auch Holzessigsäurein beträchtlicherQuan-
tität mit sich führen; die Dämpfe färben sich immer dunkler-IZTdem

Verhältniß, als die Destillation des Theeres fortffchkeltehdie bei

200 Grad in vollemZug ist und erst mit der BeenngUUgdes ganzen

Verkohlungsprozessswiederaufhört, daher dre Dampfe, sobald die



innere Temperatur des Apparates die Hitze von 330 Grad erreicht

gefärbt durch den Schornstein entweichen.
Die bei dieser Temperatur erzeugten Kohlen entsprechenden Be-

dürfnissender metallurgischenWerkstättenganz, dahitigegendieKohlen
für häuslicheZweckeeine Temperatur von 420 Grad wünschens-
werth machen.

Nachdem das Holz verkohlt ist, wird der Herd, um den ferneren
Zutritt der Luft abzuwehren, herinetischverschlossen,der Schornstein
aber nicht eher zugeniacht, bevor nicht alle Gase aus dem Apparat
ausgetreten sind, wozu eine Zeit von 6 bis 9 Stunden nöthigist.
Hat man dann auch die Luftlöcherv geöffnet,so erfolgt die vollstän-

digeAsbkühlungbinnen 46 Stunden, indem die heißeLuft in den

Raum zwischenMantel und Ofen wie in einemSchorusteiu aufsteigt,
dagegen die kalte Luft von außen eindringt, die Wände des Ofeiis
abkühltund den Raum der entwichenenwarmen Luft im Ofen aus-·

«

füllt; dann können die Arbeiter in den Ofen durch die Oeffnungen
eintreten und ohne weitere Mithilfe von Haken und Krüken,wodurch
die Zerbröckelungder Kohole vermieden wird, denselben entleeren.

Zusammenstellungvon Resultaten, die mit der Verkohlungvon

FichtenholzverschiedenerQualitäten in den oben beschriebenen
Ofen erreicht worden sind.

1) Fichtenholz in Schfvartem vorjähriger Schlag und stark
durchnäßt.

Holzvolunienfür die Verkohlung . 47 Kubikmeter.
Volumen des benutzten Brennniaterials . 7

»

Volumen der erhaltenen Kohle 31,z »

Dauer der Verkohlung 42 Stunden.

Ausbeute nach Prozenten . 59 pCt.

2) Fichtenscheite Von 0,-0——0,«-Mieter Durchmesser, vor-

jähriger Schlag und sehr trocken.

Holzvolumenfür die Verkohlung . 42 Kubikmeter.

hat, wobei die Verkohlung ihren Abschlußfindet, spärlichund lichter .

i

l

Holzvolumen für die Verbrennung 6 Kubikmeter.
Volumen der erhaltenen Kohle 29,s »

Dauer der Verkohlung . 34 Stunden.

Kohleausbeutenach Prozenten 62 pCt.

3) Fichtenfcheite von 0,«,—0,-s Mieter Durchmesser, grün
und sehr naß.

Holzvolumen für die Verkohlung . 44 Kubikmeter. H

Holzvolunienfür die Verbrennung «
»

Volumen der erhaltenen Kohle 28
»

Dauer der Verkohlung .
42 Stunden.

Kohleausbeute nach Prozenten 55 PCL

4) Dicke Scheite von alten und harzreichen Fichten, sehr
is trocken.

Holzvolumeiifür die Verkohlung · 48 Kubiknieter.

Holzvolunien für die Verbrennung 7 »

Volumen der erhaltenen Kohle 36 ,,

Dauer der Verkohlnng . 48 ,,

Kohleausbeute nach Prozenten 65 pCt.

5) Fichteuscheite von o,»»—0,»«Meter, diesjahrigerSchlag
und sehr trocken.

Holzvolunien für die Verkohlung . 48 Kubikmeter.

Holzvolumen für die Verbrennung 5
»

Volunien der erhaltenen Kohle 32 »

Dauer der Verkohlung. 24 Stunden.

Kohleausbeute nach Prozenten 60 pCt.

Aus den angeführtenResultaten ergiebt sich, daß grünes oder

nasses Holz weniger Kohleausbeutegiebt; aus gleichem·Grunde soll
man auch so wenig als möglichHolz von einjährigemSchlage ver-

; kohlen.

Neues Lokoniotivfyftemfür Gebirgsbahnenmit Bezugnahmeauf die fchweizerifcheAlpenbahufrage.
Unter diesem Titel-hat der schweizerischeEisenbahningenieur

K. Wetli soeben die Beschreibung einer neuen Erfindungveröffent-
licht,«die, irren wir uns nicht, bestimmt scheint, den Bau von Ge-

birgsbahnen zu ermöglichen,die man bisher entweder technischoder

finanziellfür unmöglichgehalten hat- Sind wir recht unterrichtet,
so hat einer der Techniker vom Fach, welchem der Plan zur Prüfung
vom Bundesrath unterbreitet worden,die Erfindungein Columbusei

genannt. Die Erfindung Wetli’s beruhtauf einem ganz andern

Prinzip, als das auf der letzten Pariser Ausstellungvon Laien be-

wunderte von Schuberzkyaus Petersburg, welches in der Auf-
sammlung lebendigerTriebkraft auf einem Schwungradbesteht;—-

es beruht auf dem Prinzip der Schraube-
Seit der Erfindung der .Lokomotive,sagt Wetli im Vorwort zu

seiner Denkschrift, werden die gewöhnlichenStraßen und die anima-

lifchenZugkräfte der Fuhrwerke mit Riesenfchrittendurch Eisen-
bahnen und Dampfkraft ersetzt-Der außerordentlicheErfolg dieses
Motors im Allgemeinenerleidet jedoch zur Zeit noch eine fühlbare
Beschränkung,indem sichseineAnwendungnur auf horizontaleoder

schwachgeneigte Bahnen, nicht aber auf Gebirgsstraßenvon mehr
als 3——4 pCt. Steigung erstreckt. Wo stärkereNeigungen nicht,
oder nur durch zu große Kosten zu vermeiden sind, ist noch jetzt das

gewöhnlicheFuhrwerk mit wenig Ausnahmen überall im Gebrauche.
Dieser Umstand kann nicht in der Unzulänglichkeitder Dampfkraft
überhauptliegen, sondern muß seinen Grund in einer mangelhaften
Art der Verwendung haben.

Die Leistungsfähigkeiteiner Lokoniotive,der mechanischeEffekt
oder das Produktvon Kraft und Geschwindigkeitist in der That an

bestimmte Verhältnissedieser Faktoren gebunden, welche die allge-
meinere Anwendung beeinträchtigen.Keiner der Faktoren kann für
einen konstantenEffektauf Rechnungdes anderen willkürlichverän-
dert werden; es kann namentlich die Kraft ein gewissesMaß nicht

überschreiten,weil sie bekanntlichvon der Adhäsionder Treibräder

auf den Schienen abhängt. Eine Lokomotive z. B. von 20 Tonnen

Adhäsionsgewichtmit einer Leistungsfähigkeitvon 300Pferdekräften
oder 22,500 Kilogramm-Metern per Sekunde kann bei einein Rei-

bungskeeffizientenvon 0.15 keine größereKraft vermitteln als

20,000 X 0.15 = 3000 Kilogramni, welcher Kraft bei der ge-

gebenenLeistungeine Geschwindigkeitvon 7.5 Meter per Sekunde

entspricht. Einen Widerstand von 5000Kilogram1nenmit 4,5 Meter

Geschwindigkeitzu überwinden,was den gleichenEffektausmacht, ist
der Lokomotive unter diesenUmständen nicht möglich,weil ein solcher
Widerstand die Adhäsionder Räder übertrifft. Jn dieserUnmöglich-
keit einer größerenKraftentwicklung,als die Reibung auf den Schie-
nen gestattet,liegt die Schwierigkeitder Anwendungder Lokoniotive

nach bisherigem System auf starken Steigungen. Die Einbußean

Geschwindigkeitwürde den Vortheil größererZugkraftnicht aufwie-

gen, indem die Ausdehnung steiler Gebirgsbahueuim Verhältniß

zur Länge der Thalbahnen immer klein sein wird«undzudem die

lokal reduzirte Geschwindigkeitgewöhnlichdurcheine entsprechende
Abkürzungdes Weges ausgeglichenwird- Dle Vergrößerungder

Adhäsion durch verhältnißmäßigeVermehrung des Gewichtesder

Maschine entspricht den Anforderungenum so weniger, je stärkerdie

Bahn geneigt ist; das größereGewichtdes Motors hebt die erhöhte
Zugsähigkeitwenigstens theilweisewiederauf und beide Elemente

halten sichvollständigdas Gieldlgewlchk,wenn der Sinns des Nei-

gnngswinkels der Bahn dem Reibungskoeffizientengleichkommt.
Es ist bekannt, auf welcheWeise das System Fell durch Ver-

mehrung der Adhäsionohne entsprechendeGewichtszunahmeder Loko-
motive diesem Uebelstande auszuweichenstrebt. Es fiele mir nicht
schwer, nachzuweisen,daßdurch diesesSystem der künstlichenSteige-
rung der Adhäsionden Anforderungender Praxis nicht genügend
entsprochenwird.

Hist
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Der Anwendung fixer Motoren hingegenwird für lange Bahn-
streckendie Schwierigkeitder Transmission wahrscheinlichimmer im

Wege stehen. Jm Hinblick auf die Unzulänglichkeitbekannter Sy-
stemefür großeBahnsteigungenhabe ich gesucht, die Grenzen der

Anwendbarkeit der Lokomotive in dieser Beziehungauf andere Weise
zu erweitern. Versucheim größeremMaßstabewerden entscheiden,

ob meine Jdee den praktischenAnforderungen besserentspricht. Vor

der Hand halte ich mich, gestütztauf folgendeTheorie nnd ans Ver-

suchevermittelst eines Modells in kleinem Maßstabe,berechtigtdies

zu glauben. Das Resultat meiner Untersuchungkann ich in folgen-
den«Sätzenzusammenfasfen:

"1) Die Wagen gewöhnlicherEisenbahnen können unverändert
auf mein System übergehen.

2) Die Motoren sind Lokomotiven,die auchgewöhnlicheBahnen
"

befahrenkönnen.

Z) Die Leistungsfähigkeitder Lokomotiven wird in der Art er-

weitert, daß die Zugkraft auf Rechnung der Geschwindigkeitaußer-
ordentlich vergrößertwerden kann, so daß gewöhnlicheZüge von

schwachgeneigtenBahnen auf starke Steigungen von 5 bis 7 pCt.
mit reduzirter Geschwindigkeitübergehenkönnen.

4) Die Betriebskosten wechseln in viel geringerem Grade mit
. der Steigung der Bahn als nach bisherigem System; Steigungen

von 4—5 pCt. z. B. werden keine größerenKosten verursachen, als

Steigungen einer gewöhnlichenBahn mit 2—5 pCt. Es wird na-

mentlich die Abnutzung des Materials verhältnißmäßigviel ge-

ringer fein.

5) Die Sicherheitdes Betriebes wird nichtbeeinträchtigt
(Fortsetzung und Schluß folgt.)

i ;

Die neuestenFortschritte in den Ehe-werben und Künsten
Patente

Monat November. ,-

Oesterreich.

Herrn John Robert Johnson in London auf eine Verbesserungeiner

eigenthümlichenArt Gewehre mit mehrfacher Ladung.
Herrn Jakob Kufsner, Brauerei- und Zuckerfabriksbesitzer in Ober-

Döbking bei Wien, auf Heizroste aus Gußeisen. -«

Herrn Daniel Kövesdy, Mechanikerin Pesth, aus einen Fruchtmeß-
Apparat für Mühlen.

Herrn Friedrich Max Bode, Jngenieur in Wien, auf eine Kaffee-
maschine.

«

WagnersOesenund Schlingenzum Schniirender Stiefel.
Der Erfinder hat mit feiner Methode einen doppeltenZweckvor

Augen gehabt, einmal dem nach seiner Methode igeschnürtenStiefel
ein hübscheresAnsehen zu geben, dann aber die Arbeit des Auf- und

» KI--——-å-s-e-—-
—-

Ofen zur Holzverkohlung.tFig.I. SeitenansichtMo n.-"G.).F..E;E

Sachsen.
Herrn Julius Steiner, Maschinenfabrikant in Chemnitz, auf einen

verbesserten SelfsAktor für Streichgarne und andere Gespinnste.
Herrn Ernst Paul Leitend in Brummöbra bei Klingenthal auf eine

Mund-Harmonika mit Ventilen.
Herrn K. Ferd. von Baur zu Ronsdorf(Rheinlaud) auf eine Schuß-

fäden-Eintrag-Vorrichtung.
- Herrn Fabrikanten Aug. Wilh. Schlegel in Hartheim bei Chemnitz
auf eine Matratze.

Herrn Herm. Mütze, Gürtler in Dresden, auf eine Sicherheitsnadel
für Umschlagtücher.

Herrn Franz Kneek in ·nkut . M. a
’ '

Schärsen der Mühlsteine.
Fla fr a uf eme Maschine zum

Zuschnürensselbst zu erleichtern; in der Hauptsache beruht sie auf«
der Anwendung von Schlingen von besondererGestalt, wie sie in der

Illustration von 4—7 dargestelltsind. aa sind die zu Haken gebo-
gene Drähte, cc die zu Ringen breit geschlagenenEnden dieser
Hakennnd ee metallene hohle Cylinder, die entweder durch beide

Ringe des Hakens durchgestecktsind (Fig. 4), oder die an dem einen

Ring befestigtsind, an dem anderen aber lose anliegen (Fig. 5); e ist«
aber auch ein Stift von angemessenerStärke (Fig. 6), der durch die
beiden Ringe je einer Oese gestecktist und nur der Eylinder (Fig. 4)
beziehentlichder Stift(Fig. 6) wird entweder durchdie beiden Ringe nnd«

Fns ng
Wagner’s O

das Schnürlochoder blos durchdas Schnürlochnnd den einen Ring:
(Fig. 5) und in Fig. 7 das rechtwinkligeEnde durch das Schnürloch
und durch den einen Ring getrieben nnd dann die über die Ringe
hervorstehendenEnden breit gepreßt.Es empfiehltsichsauf Verzemell
Seite statt der einfachenSchlingen DoppelfchlingenFNzUbUUgexy
wie dies in Fig. 3 durch a! angedeutet ist; bb sind die Enden der

Schnüren.
«

-

tiefel.
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Das Antimonotd »k),ein neues Material zum Schweißen
von Eisen nnd allen Stahlsorten.

Eine großeVerbreitung hat, wie die,,Mittheilungendes Nieder-

österreichischenGewerbevereins« melden, das Schweißmittelunter

der Benennung Antimonoid gefunden, indem es mit Hilfe desselben
eben so leicht ist, Eisen an Eisen, Puddelstahl an Bessemerstahl,
sowie Gußstahl an Gußstahl (z. B. gebrochene Werkzeuge)ohne
Unterschiedder Dicke und Querschnittssorni zu schweißen,wobei zu-

gleichdie Möglichkeitgebotenwird, neue Stücke an denjenigenTheil
eines größerenStückes einzuschweißen,welche in Folge ihrer Lage
und Beschaffenheitnicht auf ein Schniiedfeuergebrachtwerden können,
wie z. B. bei gerissenenPlatten feststehenderDampfkessel,defekten
Scheibenrädernu. s. w.

Ebenso ist es leicht, mit Hilfe des Antimonoids sehr feine und

dünne Gegenständezusammenzu schmeißen,welche sonst auf gewöhne;
liche Weise zum Theile

-

verbrannt sein würden,
ehe sie noch auf die rich-
tigeSchweißhitzegebracht
wordenwären. DasAn-

timonojd ist nicht etwa

ein bloßes Binde- oder

Klebemittel, sondern die

mittelst desselbenzusam-
mengeschweißtenStücke

cohärirenin ihren ein-

zelnen Moleeulen voll-

ständigund normal, wie

sichdies durch einen ge-

waltsam herbeigeführten
Bruch an der Schweiß-
stelle jederzeit beweisen
läßt.

Die Hauptschwierig-
keit beim gewöhnlichen
Schweißprozessebesteht
bekanntlich darin, den

richtigen Hitzegrad zu

treffen und zusammen-
zuschweißendeStücke
währenddieserHitze,die

natürlich nur kurzeZeit
anhält, auf den Amboß

zu bringen und mit dem

Hammer zu bearbeit’en.

Wird hierbei das Eisen
zu heiß, so verbrennt

ein Theil desselben, die

Schweißungwird un-

vollkommen und zeigt
dann immer«eine mehr
oder minder tief ein-

sschneidendeFuge, wäh-
rend andererseits, wenn

das Eisen zu kalt war,

eine Schweißung über-i

haupt gar nicht stattfin-
den kann. Da nun aber, namentlichbei größerenund unbequem zu

handhabenden Stücken immer eine gewisseZeitverloren geht, um das

Eisenaus dem Feuer und auf dem Amboßin die richtige Lage zu
bringen- sp kommt es sehrhäufigVor- daß der Arbeiter das Eisen
zuerst·etwasÜberhitzt·-Um mehr Zeit zu gewinnen, und doch nicht
raschgenug Vopankvmmhum eine Schweißungin allen Theilenzu

bewltkeU-·WEUUauch die Oberflächenäußerlichmit einander verbun-
den erscheinen·«WCUUes sichzudem noch darum handelt, ein ganz

VÜUUFHUnd semFsStück Eisen oder Stahl auf "ein größeres zu

schweißenzso geschlehtdiesfast nie regelrechterWeise, weil das kleine

Stück meistenszu früh ins Feuer gebracht wird, und daher Gefahr
läuft zu Verbrennen, ehedas größere hinreichend erhitzt ist; daher
kommt es auch sohäuflgVor- daß z- B. Hämmer von Eisen mit ver-

stähltenKöpfensehrraschunbrauchbar werden, da der aufgeschweißte

----..--..-F,«.50.-....

St) Bei Carl A. Specker,Hoheit Markt 11, in Wien zu haben.

Fig—8- Savalle7s kombinirter Destillations- und Rektifikatiousnpparat.

f

Stahl zu warm gewesen und mithin einen Theil seiner Stärke ein-

gebüßthat,«sodaß derselbe beim Gebrauche in Stücken herabfällt.
Allen diesen Uebelständenwird nun durchAnwendung des Anti-

monoids vorgebeugt,indem durch dasselbeeine vollständigeSchweißnng
von Eisen oder Stahl in hellrothem Zustande, also bei einer bedeu-

tend niedrigerenTemperatur wie bisher, stattfindet. Die nachstehende
dabei zu beobachtende Verfahrungsweise an einigen, am häufigften
vorkommenden Beispielen,wonach sichdie Behandlungjedesspeziellen
Falles von selbstergiebt, wird gewißjedem Fachmanne interessirenA

I. Zufammenschweißen zweier Stücke Eisen oder Stahl.

.

Die beiden Stücke werden einfach an ihren Enden abgeschärft
(nicht wie beim gewöhnlichenSchweißenvorher gestaucht, weil keine

Stoffverzehrung stattfindet), und zwar wird die spätereSchweißfuge
desto unsichtbarersein, je schärferdie Enden ausgestrecktwurden.

Das Antinionosd wird zwischendie beiden Stücke gestreut, welche
mittelst einer gewöhn-
lichenZange zusammen
gehaltenwerden ; nach-
dem auch die äußeren

Fugen mit Antimonojd

bedecktsind, um das Ein-

fallen von Schmutz in

die Schweißfugenzu ver-

hüten,werden die Stücke

zusammenin einem ge-

wöhnlichenSchmied-
feuer hellroth geglüht,
und dann die Schweiß-

ung auf
’

dem Amboß
ebenso vorgenommen,«

als wenn die Stücke

weiß-oder schweißwarm
wären. Es bleibt hier-
bei, wie bemerkt, ganz
gleich, ob es sichdarum

handelt, Eisen auf Eisen
oder auf deutschen oder

englischen Stahl zu
schweißen,oder aber ob

zwei Stücke Stahl, sei
es Eementstahl,Puddel-
stahl oder Gußstahl,mit

einander vereinigt wer-

den sollerk
Da bei der geringen

Hitze ein Verbrennen

des Eisens oder Stahles
unmöglichist und die

Stücke mithin ihre volle

Stärke beibehalten, so
können auch sehr dünne
und ganz flacheGegen-
stände zusammenge-
schweißtwerden , wie
zum Beispiel Bandsä-
gen, dünne Bleche und

so weiter-

2. Einschweißen eines Stückes in Blechtafelm Scheiben-
råder ec.

Sollte das betreffendeBlech UUV schiesrigsein- so Würde es ge-

nügen,die schiefrigeStelle, so weit solchelos ist, aufzuheben, Anti-

monojd dazwischenzu streuen, denausgebogenenBlechschieferwieder

flachzu schlagenund die Schweißungkirschrothvorzunehmen
·

Hätte das Blech hingegeneinenganz durchgehendenRiß, so
müßtederselberundherummiteinem Kaltmeißeleingehauenwerden,
worauf ein StückchenEisen in den gebildetenEinschnitt tpassendvor-

geschmiedetund-dannmittelstzwischengestreutenAntimonoidshellroth
eingeschweißtwird.

Um bei dünnen Blechenzu verhüten,daß solchezu heißwerden,
ehe das einzuschweißendeobere Stückchenrothwarm ist, muß das

Feuerganz fschwachgehalten werden
, währendman das obere

Stückchenmit Hobelspähnenbedeckt,deren zu rasches Aufflackern
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durch aufgestreuteAscheverhindert wird. Die Schweißungerfolgt
dergestalt, daß es unmöglichist, die Schweißstellezu entdecken.

Es ist das wie bei Blechen so auchbeiScheibenrädern,Schienen,
starkemFaizoneisenu. dgl. von großerWichtigkeit,bei denen oftmals
nur kleine Schönheitsfehlerdie Verwerfung schwerer und theurer
Stücke zur Folge haben, indem ein Einschweißenaus die gewöhnliche
Weisebei Schweißhitzebekanntlich gar nichtmöglichist.

Dasselbe Verfahren wird angewendet, wenn es sichdarum han-
delt, einen in der Platte eines eingemauertenKessels oder Bouil-

leuxs durch längerenGebrauchentstandenen Riß zuzuschweißen,in-

dem es sehr leicht ist, die betreffende Stelle mittelst eines kleinen

transportablen Schmiedefeuers, welchem der Wind durch einen

Gummischlauchzugeführtwird, rothwarm zu machen, sodann wird
von Jnnen ein kleiner Amboß durch einen Hebel dagegen gedrückt,
und die wirklicheSchweißungkann ganz bequemvon außen erfolgen.

Savalle’s kombinirter Destillations- und Rektifikations-1
Apparat.

(Nach englischen Quellen.)

Dieser Apparat ist wegen seiner Zweckmäßigkeitund Neuheit in
der Konstruktion, wegen der Schnelligkeit, mit der er arbeitet, uud’
wegen seiner Leistungsfähigkeitauf der jüngst vergangenen Pariser
Weltausstellung mit der goldenen Preismedaille gekröntworden. s

Das Konstruktionsprinzipfür beide Theile des Apparates ist
dasselbe; es beruht auf der Benutzung der Verschiedenheitder Wärme-

kapazitäten,wie sie zwischendem Alkohol und den ihn begleitenden
fremdartigen Körpern»stattfindet,zur Trennung der letzteren von

dem ersteren. Die Ausführungdieses Prinzipes wird leicht auf die

Weise erreicht,daß das Destillat im feinvertheiltsten Zustand mit der

ganzen erwärmten Oberflächedes Apparates in Berührung gebracht
wird, deren Temperatur die Kondensation der fremdartigenKörper,
nicht aber die der Alkoholdämpfebewirkt, so daßnun beide von ein-
ander getrennt, in besondern Rezipientensichansammeln. Die Ap-
parate bestehen ans einem Dampskessel, einem aufrecht stehenden
Destillirehlinder, einem Kondensator, in welchemdie einzelnenBe-

standtheile von einander sich trennen, einem Kühlapparat für die

Weingeistdämpfe,einem Rezipientenfür die ätherischenOele und

einem Regulator für die Zulassung des Dampfes. Bei der einfachen
Destillation reicht der Dampf, welchender Dampfkesselder Dampf-
maschineabgiebt, aus; dies ist aber nicht der Fall bei der Rektisika-
tion. Der innere Raum des Eylinders ist mit einem System von

Platten ausgestattet, die in hinreichenderAnzahl und in angemessenen
Entfernungen über einander angeordnet, nicht nur die möglichst
feine Vertheilung des alkoholischenDestillates gestatten, sondern auch
den getrennten Eintritt der Bestandtheile desselben(Wasser, Alkohol,
ätherischeOele, organischeSäuren 2c.) in den Kondensator bewirken,
wo nach den Gesetzen der Wärmekapazitätdie leichter verdichtbaren
Körperwieder flüssigwerden, um in den Chlinder zurückzutreten,
die schwererverdichtbaren Alkoholdämpfeaber flüchtigbleiben, die
von da nun in den Kühlapparatgelangen; daselbstmit den abkühlen-
den Oberflächenunter einem berechneten Druck in Berührungkom-

mend, gehensie in tropfbarflüssigenZustand über und fließenvon

da in eine, aus einem gläsernenGefäß bestehendeVorlage aus, wo

stündlichdie Menge der eingetretenenFlüssigkeit,ihregraduelle Stärke
und ihre Temperatur geprüftwird.

Fig. 8 stellt den Savalle’schen kombinirten Apparat, durch
welchenans der Runkelrübe-,Getreide-, Zuckermaische2c.ein reines

Produktsvon ca. 60-—70 Grad erhalten wird, von der Seite dar.

Bei einem verhältnißtnäßigsehr geringenVerbrauch an Feuer-mate-
rial, leistet der Apparat in gleichenZeiträumendas Fünffache der

gewöhnlichen.A ist der Destillireylinder, B der Schaumklärer,
welcher den Eintritt des Weins in die gläserneVorlage vorbeugen
soll, C ist der Kondensator, D der Kühlapparat, E ist der Dampf-
regulator mit Schwimmer und Ventil für den Eylinder A. P ist
das Wasserreservoir, H sowie Hl je ein Alkoholreservoir, I ist der

Danipfkesselfür den Rektisikationsapparat, J der Eylinder, L der

Kondensat0r- M der Kühlapparat, N der Regulator und 0 das

Wasserreservoir.

Vermont’s neue Steinbohrmafchine.
(TechnischeNotiz.)

»The- Mech. Mag-« (Augnst 1868) berichtet über die Leistungs-
fähigkeitdieser Bohrtnaschine das günstigsteUrtheil. Bei Bohrver-
snchen,die mit derselben angestelltworden sind, ergab sich, daß die-

selbe zwar nur mit mäßigerGeschwindigkeitbohrte, daß sie aber

nichtsdestowenigerin einer Minute ein vollkommen glattrvandiges
Bohrloch von 1 Zoll Tiefe und 1 72 Zoll Durchmessereröffneteund

zwar in außerordentlichhartes Gestein, daß nach vollendeter Arbeit,
selbstdurch das Vergrößerungsglas,der Bohrer keine Spur von

einer Abnutzungsehen ließ und daß er unter jeder Winkelstellung
gleichleicht arbeitete. Die Ueberwachung des Bohrers, der jeden

L

Theil der Arbeit selbstständigverrichtet, ist einfach.

Jn der Hauptsache bestehtder Vermont’sche Apparat nach An-

gabe des Berichterstatters aus einem aufrecht stehenden Dampfkessel,
der mit einem oscillirenden Dampfcylinder in Verbindung gebracht
tst, welcher auf den Bohrer, der an einer Röhre befestigt ist, seine
Bewegung auf entsprechendeWeise überträgtund aus einer Dampf-
pnmpe, welchewährenddes Bohrens einen Wasserstrahl in das Bohr-
loch treibt. Der Bohrer wird von einem kurzen, hohlen eisernen
Chlinder gebildet, dessen eines Ende sägezähnigso ausgeschnittenist,
daß jeder Zahn einen Diamanten trägt-

Das angebohrte Gestein tritt in die Röhre, in Form eines Eh-
linders, ein, ohne dem Wasser den Weg zu versperren, und kann aus

ihr ohne Schwierigkeitherausgenommen werden, um dann weiter

zur Untersuchungauf die in Felsen liegendenGesteinsarten zu dienen.

Konservirungvon Holz, auf welchemVerzierungenen

reliek durch Anwendung von Matrize und Presse her-
vorgebrachtsind.

DergleichenHolzschmuckverändert nicht selten durch Einfluß der

atmosphärischenFeuchtigkeitund des TemperaturwechselsseineFor-
men, insofern die feuchtgewordenen Holzfasern das Bestreben haben,
in ihre natürlicheLage zurückzukehren,die sie durch das Pressen in
die Matrizen verloren haben. Als ein wirksames Mittel, die Holz-
faser vor dergleichenäußerenEinflüssen zu schützen,wird in ameri-

kanischenFabriken eine gesättigteAuflösung von Kautschuk ange-

wendet, mit welcherman das gepreßteHolzstück,nachdem es fertig
gearbeitet worden ist, mittelst wiederholten Aufstreichensimprägnirt,
wodurch gleichzeitigdas Holz einen eigenthümlichenFarbeton und

Hornglanz annimmt.

Zieht man es vor, die Kautschuklösungin das Holz einzupressen,
so geschiehtdies selbstverständlichvor der Behandlung desselben mit
der Matrize; in beiden Fällen aber muß die Kautschuklösungbis zu
einer gewissenTiefe in das Holz eindringen, damit die oberen Faser-
schichtendesselbenum so wirksamerder FeuchtigkeitWiderstandleisten
können. Jst die Kautschnklösungtrocken, so bildet sie mit dem Holze
eine einzigekompakteMasse von großerDichtheit. Zuletzt wird das

so imprägnirteund gepreßteHolz in ein Bad von Schwefelkohlen-
stoff, oder von einer anderen vulkanisirenden Substanz eingelegt,
wodurch dann das Kautschukdie erforderlicheHärte erhält-

Ueber Anlagenzu Wasserheizungen.
Bei diesem Systeme kanu die Temperatur des Steigwassers bis

auf 700 gebrachtwerden, währenddiejenigedes Rücklaufwassers40o

beträgt, und es sind deshalb Rohre von 10,z Eentim. genügend.
Die Röhrenkönnen übrigensin Falze gelegtund durch aufgeschraubte
Bretter, Tapeten u. s. w. verdeckt werden. Auf dem Dachboden des

Hauses wird am besten eine Hauptleitung gelegt, von welcher dann

die Vertheilungsrohre senkrechtabzuzweigensind. Von den Oeer

sind die Säulenöfen die billigeren, nehmenauchden gmingstenRaum

ein, da für ein Zimmer von 5 bei 5,7 Meter und 3,6 bis 3-s M·eter
Höhe nur 0,63 Meter Durchmesser nöthigsind. Für Unler»»Kllma
genügtdas 172 - bis 2stündigeHeizenfür den ganzen Tag- höchstens
ist Nachmittags nochmalszu heizennöthig. Für 3-s MeterZimmer-
höhekann m rechnen
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bei 29 42 55 Centim Wandstiirke
für Anßenwände 0,«s 0-100 f

Qu.-Meter Heizfläche
für Zwischenwände0,1« 0,osa 0,071 pr.·Qu.-Met. Wandfläche

bei 68 80 Eentm. Wandstärke
für Außenwände 0,oss 0,0(33

f
Qu.-Meter Heizfläche

,, « wischenwände0,ozs pr. Ou.-Met. Wandfläche.

Für Doppelfenster ist 0,3, fül« einfache Fenster 0,z, für den Fuß-
boden, O,04, für die Decke 0,os QU.-Meter Heizflächepro Q.-Met-

anzusetzen.
Die Oeer kommen auf 15 bis 17 Thlr. pro Oel-Meter zu

stehen und der Kohlenverbrauch beträgtbei 00 Lufttemperatur täg-
lich 1,s Etr. pro 100 Qu.-Meter Ofenfläche.Bei einer größeren
Heizungsanlagemit 32 Räumen von ca. 4000 Kubikmeter Jnhalt
betragen die Anlagskosten5000 Thlr.» (Zeitschr. f. Bauwesen.)

.

-

Neue Formelfiir Blechstärkeuzu Feuerrohre.
An eiUem Beispiele-,wo durch Zusammendrückeneines Feuer-

rohres die Explosion.eines CornischenDampfkesselgherbeigeführt
worden ist, wird gezeigt, daß die zeitherigenFormeln zur Berechnung
der Stärke solcherRohre sehr unsichere und unter sichsehr stark ab-

weichendeResultate geben, und zuletzt wird noch eine vom Artizan
empfohlenepraktischeFormelmitgetheilt. nach welcher die Blechstärkez

p-l—dberechnetwerden soll, wennin Millimeteru durch d = V -1646

p den Ueberdruck in Kilogr. pro Quadr.-Eentim., l die-Längein
Metern und d den Durchmesser in Metern bedeutet.

Eine danerhafteMetalllegirnngfiir Stereotypplatten.
Eine sehr harte und dauerhafte Legirung, deren Schmelzung

keine hohen Hitzgrade erfordert und die für Anfertigung von Stereo-

typplatten ganz geeignetist, wird nach ,,Mech. Magn« (1868) erhal-
ten, wenn man 500 thh. Blei, 300 thh Zinn und 225 thh
Eadmium zusammenschmilztzaußerdemstellt sichdieseLegirungauch
noch wohlfeiler als die gewöhnlichemit Wismuthzusammengeschmol-
zene heraus. Man könnte gegen dieses Rezept einwenden, daß ein

Theil des Eadmiums sichverflüchtige,wenn das Metallgemisch, um

es in andere Stereotypformen umzugießen,zum zweiten oder dritten

Male gefchmolzenwerden müsse, so daß es sein ursprünglichesZU-
sammensetzungsverhältnißverliere-

Wenn man aber dafür Sorge trägt, daß die Temperatursteige-
rung genau bei den Graden aufgehalten wird, wo die Legirung
schmilzt,wenn mithinjede unnöthigeTemperaturerhöhungvermie-
den wird, so kann eine Störungdes Zusammensetzungsverhältnisses
der Metalllegirungnm so weniger eintreten, wenn man bei dem

jedesmaligenUnnchmelzungspwzeßauch noch eine KleinigkeitCad-
mium zuletzt-

Neue Methode,die Seide zu degummiren.
Das Degutnmircngeschiehtgegenwärtigin den Färbereien und

Bleichereienauf die-Weise,daß man derSeide zunächstein Seifen-
bad giebt, sie dann In einem hernietischverschlossenenKesselmit ge-
spannten Wassekdämpfenbehandelt, schließlichdas Seifenbad wie-

derholt.
Die Abänderungdes Verfahrens hat weniger den Zweckdie Ar-

beit zu Vereinfacheu, als an Seife zu ersparen, indem statt des ersten
Seifenbades ein Ammoniakbad vorgeschriebenwird und an die Stelle
der Behandlung der Seife im Dampfcylinder ein kochendesWasser-
bad tritt.

So nun ist die Reihenfolge der Operationen nach dem neuen

Verfahren die: l) Annässender rohen Seide in Flußwasser;2) ein-

stiindiges Ammoniakbad in einem luftdicht verschlossenenKessel bei 7

80o C·; das Bad enthältan 1 Thl. Seide 15 Thl. Wasser und

30 bis 40 Th. Salmiakgeist,je nachdem die Farbe der Seide, ob

weiß,grün oder gelb und deren Härte ein mehr oder weniger starkes
Bad erfordern; Z) einstündigeskochendesBad in reinem Wasser

Und 4)lOCl)EUVesSeifenbad, das wie gewöhnlichangesetztnnd ausge-
führt wird.

iDie Bellkkheilungdieses Verfahrens überlassenwir dem prakti-
ichkUFäkbkr-glauben aber dOch-Daß das oben erwähntegewöhnliche
Verfahren ungeachtetder beiden Seifenbäder nicht thenrer, als das

neue mit einem Seifenbad zu stehen kommt, insbesondere deshalb,
weil man zunächstdieseBäder, z. B. bei manchen Anilinfarben, in

der Färberei mit verwerthen kann, dann aber auch, weil der Kauf-
preis des Salmiakes zu Gunsten des gewöhnlichenVerfahrens mit
in Rechnunggebracht werden muß. D. R.]

Moultou’s patentirte Einschwiirzwalzenmit Kontinuit-
Ueberzugund moosartigerKautschuk-Fiillmafse.

Diese Einschwärzwalzenverdienen vor den gewöhnlichen,in der

Hauptsacheaus Leim und Syrup angefertigten und in den Drucke-

"«reienallgemeinnochgebräuchlichenden Vorzug. Der Name ist von

dem Füllmaterial hergeleitet,aus welchen sie hergestelltwerden, aus

Kautschukvon moosartiger Beschaffenheit.
Behufs der Fabrikation dieser Walzen pulverisirt der Erfinder

zunächstgewöhnlichesvulkanisirtes Kautschuk, das er in diesemZu-
stand zum zweitenMale vulkanisirt, wodurch dasselbe eine moos-

oder schwammartigeBeschaffenheitannimmt. Diese Masse untgiebt
ernnn weiter mit einer Kautfchuktafehjn die er vorher Schwefel
eingerieben hat und schreitet hierauf zum dritten Vulkanisiren, um

der Tafel die erforderlicheKonsistenzzu geben. Die Walze wird nun

für den Gebrauch äußerlichzugerichtetund ist dann fertig.
Eine solcheWalze zeichnetsichnicht nur durch großeHaltbarkeit

aus, sondern auch in Folge ihrer moosartig elastischenFüllmasseund

weichenDecke durch vollkommen entsprechendeLeistungsfähigkeit;da-

neben wird eine Einfchwärzwalzevon solchemMaterial weder durch
den Witterungs- noch Temperaturwechselbeeinflußt;das messingerne
Richtmaaßwirkt auf sie nicht nachtheiligein, sie bleibt immer weich
und elastisch und kann , beim Wechsel der Farben, sofort nach dem

Waschen wieder verwendet werden.

M. Ravcl7s Vorrichtuug,Wolle zu waschen.
Früher bediente man sich zur Reinigung der Wolle besonderer

Stäbe, mit denen man die Wolle schlug, oder der Füße, mit denen

man dieselbeaustrat; seitdemaber bei der Fabrikation derWebstoffe
die mechanischeArbeit an die Stelle der Handarbeit getreten ist, hat
auch bei der Wollwäschedie Handarbeit der Maschine den Platz ge-

räumt.

Eer seht zweckmäßigeVorrichtung, die sich namentlich durch
ihre großeEinfachheit auszeichnet, ist die Ravel’fche; sie besteht
ans einem großenhölzernenGefäß, von zirkelrnnderGestalt, dessen
Boden und Wände von Löcherndurchbohrt sind. Ueber der Wanne

in entsprechenderHöhe ist in senkrechterRichtung ein überall hin be-

weglicherSchlauch angeordnet, in welchen das Wasser aus einein

Gerinne einströmt. Nachdemdie Wanne bis zu Useihrer Höhemit

Wolle angefülltworden ist und man sie eine Zeit lang hat darin

weichen lassen, öffnetman den Zuflußhahndes oberen Gerinnes,so

daß nun das Wasser in den Schlanch eintritt und aus diesem,indem
er abwechselndauf alle Theile der Wolle gerichtetwird,»ans dieselbe
als start wirkender Strahl herabfällt. Das Wasserfließtdurch die

Oeffnungen des Gefäßeswieder ab und nimmt die aufgenommenen

Unreinigkeitenmit sichfort.
Während dessenwird die Wolle aufgelockertund gewendet, und

man schließtden Regenstromnicht eher, als das abfließendeWasser
von aufgenommenen Unreinigkeitenkeine Spur mehr zeigt.

Nach dieser Methode werden.die Wollen,soweit dies durch

Wasser möglichist, sehr gut gereinigt und die Faden lockergehalten,
nicht aber zerschlageoder verfizt, wie dies bei den oben angegebenen
Reinigungsmethodenhäufigder Fall war. (Technologist.)

Vrnufaut’sGlas-wolle

In der Musterfammlung des NiederösterreichischenGewerbe-
vereins sind von Jules de Brnnfaut ans Paris erzeugte Glas-
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Kunst-Spinnerei-Artikel, als Coisfuren , Schleifen, Armbänder,
Manchets, Uhrketten, gekräuselteund glatte Strausfedern ausge-
stellt. Die »Verhandlungenund Mittheilungen des Niederöster-
reichischenGewerbevereins-« (1868) bemerken hierüber: Dieselben
unterscheidensichvon den bisher erzeugten Artikeln dies-erArt da-

durch, daß sie viel feiner, geschmeidigerund dauerhafter hergestellt
sind; die Besorgniß,daß von den Colliers z. B. feine Splitterchen
sichloslösenund am Halse empfindlicheSpuren zurücklassen,entfällt
hier gänzlich,wenn man die von Herrn de Brunfant erzeugte
Glaswolle betrachtet, die soseinwie Spinngewebeist, auch an Stärke

der besten Wolle nichts n-achgiebt,sie aber an Schönheitweit über-

trisft. Was die Geschmeidigkeitdes Glasfadens anlangt, so möge
die Thatsacheals Beweis dienen, daß derselbemittelst der Nähma-
schineden schönstenStoff- und Kettenstichgiebt und sich auch durch
die Strickmaschineverarbeiten läßt·

Ein einfachesRezept zur Gewinnungvon löslichem
Berliner-blau !

Unter ,,Chemische Notizen« von Franz Reindel (durchs
»Polhtechn.Journ.« 1868) findet sichzur Bereitung der genannten

Farbe folgendeVorschrift: Man löst 1 GewichtstheilEisendraht in

so viel Königswasser,daß alles Metall in Fe2 Cls oerwandeltistund
setztdann eine beliebigstarke wässerigeLösungVon 7,5 thh. Ka-

liumferrochanür(K4 ny . 6H0 oder gelbes Blutlaugensalz) und

etwas Weingeistzu.

Der Niederschlagwird auf ein Filter gebracht,einige Male mit

Wasser gewaschenund dann an der Luftgetrocknet. Durch Erhitzen

bis 1000 C. verliert THEny. 8H0 (Kaliumdieisen-Ferroehanid)

sein Wasser und wird dadurch unlöslich.

Das Kaliumdieisen-Ferrocyanidmuß mit destillirtem Wasser
(Regenwasser)behandelt werden, weil es durch die Kalksalzedes

Brunnenwassers ZersetzungeileideL

Die Lösungist prachtvollblau, hält sichjahrelang und eignetsich
zur Wassermalerei, besonders zur Herstellungdes blauen Tones für
Wasser auf Landkarten gnnz ausgezeichnet-

Jn dieser Richtung wäre es wünschenswerth,daßTechnikerVer-

suchemit dem löslichenBerlinerblau anstellen möchten.

Feuilleton
Dampfmaschine mit Schwefelkohlenstoff-Betrieb.

Eine Schwefelkohlenstoff-Dampfmafchinehat A. H. Seyfferth in Braun-
schweig in jüngsterZeit konstruirt. Alle Systeme von Dampfmaschinen
mit oder ohne Expansion können mit dem schon bei 48 Gr. C. siedenden
Schwefelkohlenstoff betrieben werden. Die Konstruktion verlangt keine

wesentlichen Aenderungen, nur muß, da SchwefelkohlenstoffFette und

Oele mit größter Leichtigkeit löst, die Garnitur der Stopfbüchse mit

Wasser und nicht mit Talg oder einer ähnlichenFettsubstanz gemacht
werden. Die vollständigeUnlöslichkeitdes Schwefelkohlenftofses in Wasser,
verbunden mit seinem specififchenGewicht, sind für die vollkommene Con-

denfation der Dämpfe von hoher Wichtigkeit. Eine mit Schwefelkohlen-
stoff betriebene Dampfmaschine war übrigens schon vor einigen Jahren
bei Flaud in Paris, tue Jean Gsoujon 27, aufgestellt. (A. a. O.)

Einfluß des galvanifchen Stromes aufzdie Haltbarkeit
der Metalldrähte.

Mit Bezug auf die Telegraphie hat J. Whlde Versuche über das

Verhalten der Metalldrähte, namentlich des Kiipferdrahtes gegen durch-
gehende kräftigegalvanifche Ströme angeftelltsund gefunden, daß, wenn

die Richtung des Stromes nicht verändert wird, der Draht nach und

nach bis zu dem Grad seine Festigkeit verliert, daß er zwischenden Fingern
sich zerreiben läßt. Als Ursache dieser merkwürdigenErscheinung hat das

Mikroskop die vollständigeVeränderung der Struktur der Molekiile ins

Krhstallianifche festgestellt. Da die Moleküle diese Veränderung bei ab-

wechselnder Richtung des galvanifchen Stromes nicht erleiden nnd Repa-
raturen namentlich an den untermeerischen Leitungsdrähteunur so selten
als möglich vorkommen dürfen, so ergiebt sich hieraus für diefe die prak-
tische Folge, den Strom in hin- und hergehenderRichtung durch sie durch-
zuleiten, wenn sie im- guten Zustand verbleiben sollen.

Arbeitsmarkt für gemerbe und Technik.
Jm Wege der Submisfion:

Oberfchlefische Eisenbahn: Lieferung von 57,000 Ctr. eiserne
5« hohe Bahnschienen und 122,800 Ctr. Gußstahlschienen. Einsendung
der Offerten ,,Submission auf Lieferung von · . . für die Oberfchlesische
Eisenbahn« bis—..,5.Januar 1869 an das Eentralbureau der genannten
Bahn in Breslisij».-Daselbst die Bedingungen zu ersehen. Nassauifche
Eisenbahn: Liefernng von Uniformirungsmaterialien für die Beamten

der NaffanischenVahu pr. 1869· Offerten ,,Submission auf . . ·« bis
28· December 10 Uhr an die Direktion in Wiesbaden.

KöniglichesSeebataillon in Kiel: 7000 Ellen weiße Leinwand, 8000 . graue
Leinwand, 2009 E. desgleichen blaue; 15000 E. grauer Drillich und
800 E. Segelleinwaud.

«
Offerten ,,Submission auf Lieferung an Lein-

wand für . . .« nebst Einsendung von Proben bis 29. December 10 Uhr
an das Bureau des Bataillons in Kiel. Köln-Akindener Eisenbahn-
gefellschaft: 10,000,000 Pfd. Schienen aus Eisen und Gnßstablpr.
1869. Osferten ,,Lieferung der Eisenbahn- chieuen für . . .« bis 23.

December oder an den Bureauchef Keiffenhaim in Köln. Nheinifche
Elfenbahllk Liefetung von 14 großen Stations-Pendeluhren· Offerten
,,Lieferung . . . für die Rheinische Eisenbahn-« bis 10. Januar 1869 an

die Direktion in Köln. Dieselbe: Verkauf von alten Materialien als
200,000 Pfd. Schmiedeeiseu-Drehspähne,250,000 Pfd- Schmiedeschrot,
300,000 Pfd. Gußstahl,40,000 Pfd. Federstahlschrot,20,000 Pfd. messin-
gerne Siederöhren, 10,000 Pfd· messingerueDrehspähne,10,000 Pfd. Roth-
guß, 8000 Pfd. aus Achsbüchfengeronnenes Oel 2c. Offerten »Aufan von

Maierialienabfälle« bis 12. Januar 1869 an die Direktion. König-
liches Bekleidungsmagazin der Mkarine in Kiel: Lieferung
von Bekleidungs-Gegenständenals 30,400 Ellen blaues leinenes Band,
62,500 breites, weißes, leinenes Band, 47,000 E. dergleichen schmales,
10,850 E. schwarzer Doppelkattun, 14,000 E. graue Leinwand, 18,900 E-

weiß geköperterMalton ic. Offerten «Lieferung von . . .« bis-28. De-
cember 10 Uhr an obigeBehörde; daselbst Lieferungsbedingnngen. Ober-
schlesische Bahn: 14,9oo St. Unterlagsplatten, 16,000 St. Seiten-
laschen, 165,000 Lafchenbolzen, 694,000 Hakennägel. Osferten ,,Sub-

mission auf Lieferung von Stoßverbindungs-E))«iaterialu. Hakennägelbis
29. December 10 Uhr an das Centralbureau in Breslau· Dieselbe:
Lieferung20,000 l. Fuß 372« hohe Schienen, 140001Laschenbolzenund 32,000
Hakennägel. Ofserten ,,Submission auf Lieferung von Schienen, resp.

Fleinzeugfür Pferdebahnen«
bis 29. December 9 Uhr an obiges Central-

ureau.

Zur Literatur der Natur-, Volks- und Hemerbsliunds
(An die Redaktion zur Beurtheilung eingesendeteBücher.)

Stuhlmaun, A. Dr· Zirkelzeichnen,zum Gebrauch an Gewerbschulen u.f.w.
Mit 12 lithographirten Tafeln. Hamburg, F. H. Neßler8- Melle.
1868.

Das kleine Werk empfiehlt sich ebenso durch die Auswahl, wie durch
die Anordnung des Stoffes. Da dasselbe für den Lehrer als Leitfaden
beim Unterricht bestimmt ist, fo ist es zu billigen, wenn der Text Über
die Lehrobjekte nur im Wesentlichensich verbreitet.

.

Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitungbetreffenden Mittheilungen tm F. Verggold,
Verlagsbuchhandlungin Berlin, Links-Straße Nr. 10, zu richten.
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