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GewerbliciseBerichte
Ueber das Abziehender Anilinsarbenin der Lappensärbereiund siirandere Zwecke.

Von Dr. M. Reimanu.

Jm Folgenden (Reimann’s Färberzcitung1871) soll die Frage
erörtert werden, auf welche Weise man aufgefärbteAnilinfarbeii
(besonders für die Zweckeder Lappenfärberei)von den halbwolle-
nen, wollenen und seidenen Stoffen entfernen kann.

Es versteht sich, daß man die Anilinfarbeii durch solcheKör-
per zerstörenkann, welche ÜberhauptFarbstoffe zerstören. Vor
Allem gehört hierzu das Chlor, welches auch zu diesem Zwecke
sehr gute Dienste leistet, wenn es sich um Baumwolle handelt,
die bekanntlich die Behandlung mit Chlor recht gut verträgt.
Dagegen ist die Behandlung mit Chlor (Chlorkalk) ausgeschlossen,
wenn es sich um Wolle allein oder Wolle enthaltende Webstoffe
handelt.

Jn diesemFalle giebt es zuerst ein, wenn ich mich so aus-

drückendars,»mechanischesMittel. Dieses besteht darin, daß man

die mit Anilinfarben gefärbtenStoffe mit Spiritus von ungefähr
·90 Proc Tralleserhitzt; die Stoffe werden dabei gewöhnlichge-
nügend entfarbt. Der Spiritus kann einigemale hintereinander
benutzt und dann leicht durch Rectification gereinigt werden. Die
Behandlung der Stoffe geschieht am besten in einem gut zuge-
deckten kupfethenK»essel,welchen man in kochendesWasser ein-

setzt. JIJ diesemlaßt man die Stoffe so lange mit den Spiritus
kochen,bis ihre Farbe matt genug ist, um ein Auffärbenzu ge-
statten. Man kann dem Spiritus, wenn die Stoffe nicht zu zart
sind- auch etwas Salziäure zusetzen; dies befördert die Ersuch-
keit der Anilinfarben.

-

Diese beiden Methoden,mit Chlor und mit Spiritus, wollte

ich voranschicken,ehe Ich·zU der Entfärbungübergehe,von welcher
ich eigentlich sprechenwill-

Diese gründet sich auf das Verhalten der Anilinfarben den

Reductionsmitteln gegenüber.SämmtlicheAnilinsarben gehen in

ungefärbteVerbindungen über, wenn man ihnen Wasserstoffzu-
führt. Das rothe Fuchsin entfärbt sich fast sofort, wenn man

in seiner LösungWasserstoff sich entwickeln läßt. Dasselbe ge-
schieht mit dem Violett, dem Blau und dem Grün. Diese Me-

thode findet schon lange Zeit für den sogenannten Aetzdruck An-

wendung, bei welchemman mit Hülfe des Wasserstoffesdie Anilin-

farben an einzelnenPunkten der Gewebe fortnimmt. Beim Druck

bewerkstelligtman dies durch Auftragen einer Schicht metallischen

Zinkes mit Wasser und dem entsprechenden Bei-dickungsmittel.
Das iiietallifcheZink nimmt aus dem Wasser den Sauerstoff auf
und der dabei frei werdende Wafferstoff macht die Anilinsarben
farblos. Man hat dann nur nöthig, die Stoffe zu spülen, um

die sarblose Verbindung fortzunehmeii.
Es ist allerdings möglich,bei zu entfärbenden Stoffen eben-«

so zu verfahren. Es ist kein Zweifel, daß wenn man einen mit

Anilinfarben gefärbten und zu entfärbenden Stoff init einer

schwachen Säure, z. B. Essig oder auch wohl ganz verdüniiter

Salzsäure tränkt und den ganzen Stoff vollständigmit Zink-
pulver bestreut, die Farbe alsdann verschwindenwird, besonders
wenn man die ganze Masse ein wenig erwärmt. Dieser Weg
würde aber im Allgemeinen zu- umständlichsein.

Zu den Fliifsigkeiten,welche im Stande sind Wasserstoff ab-

zugeben, also reducirend zu wirken, gehört die Auflösung des

Zinnchlorürs(sogen.Zinnsalzes); dasselbemuß aber, wie ichgleich
bemerken will, in sehr guter Qualität angewendet werden, wenn

es wirksam sein soll.
Eine Auflösung von solchem Zinnsalz wird in einen Stein-

tops gebracht, darin so weit verdünnt, daß die Lösung dein zu

behandelndenStoffe nicht mehr schadet (etwa 1—20 Baumsstart
gemacht) und zweckmäßigauf den Boden des Gefäßes einige

Stanniolblätter gebracht. Man bringt nun den zu entfärbenden

Stoff hinein, welchen man, wenn er schon getragen wurde, vor-
her von dem Fett und anderen Unreinigkeiten gut zu befreien
hat. Man deckt dann den Topf gut zu und erwärmt ihn. Am

besten geschiehtdies, indem man den Topf in fochendesWasser

einsetzt. Von Zeit zu Zeit sieht man nach- wiefweit die Ent-

färbung gedehen ist, und sobald dieselbegenügt-MMMt man den

Stoff heraus und wirft ihn in reines Wasser, welches man für
wollene Stoffe vorher besonders zu erwärmen hat. Jn der heißen

Lösung des Zinnsalzes hält sich die Farbe nicht lange. Nach
meiner Beobachtung ist es am besten, den Stoff I,«4——1X2Stunde

lang in der Flüssigkeitund dann den zugedecktenTopf erkalten

lassen. Die Farbe ist gewöhnlichfast vollständigverschwunden.
Sollte die Entfärbung länger dauern, so darf man dieselbenicht
durch Erhitzen übereilen,da einige Zeit nothwendig ist.

Es kommen Fälle vor, in welchendie Farbe mit dem Zinn-
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salz nicht vollständigheruntergeht, und in diesen muß man zu
dem letzten Auskunftsmittel greifen. Man wende dasselbe aber

niemals an, wenn es nicht durchaus nöthig ist.
Ein Körper,welcher die Anilinfarben unfehlbar und unter

allen Umständenredueirt oder verschwindenmacht, ist das Chan-
kalium. Eine warme Auflösung von Ehankalium entfärbt die

vorher gereinigten, mit Anilin. gefärbten Stoffe in sehr kurzer
Zeit und nimmt jede Anilinfarbe ohne Unterschied bei einigem
Stehen damit fort.

Das Chankalium ist aber bekanntlich eines der heftigsten
Gifte und bewirkt, direct in das Blut gebracht oder in nur merk-

licherQuantität genossen,den sofortigen Tod. Aus diesemGrunde

mußman mit der Anwendung dieses Körpers so lange wie mög-
lich zögern und sie nur unter den größten Vorsichtsmaßregeln
vornehmen.

"

Die Art, wie man mit der Chankaliumlösungohne Nach-
theile operiren kann, ist folgende:

Man überzeugtsich zuerst, daß derjenige,·welcher mit der

Chankaliumlösungzu thun hat, keine wunde Stelle an den Fin-
gern oder Unterarmen hat. Der bloßenHaut schadet eine Be-

rührung mit Chankalium nicht. Alsdann nehme man einen Stein-

topf, bringe in diesen einige Loth Chankalium oder so viel, daß
die Lösung 1J2——10Baums wiegt, hinein und gießeheißesWasser
darauf mit der Vorsicht, daß man nie das Gesicht über den Topf
bringt« Man rühre nun mit einem starken gläsernen Stabe,
welchen man recht lang zu nehmen hat, um. Die ganze Mani-

pulation mit dem Chankaliummuß unter freiem Himmel vorge-
nommen werden, damit der Arbeiter von den Ausdünstungender

Lösung nicht beeinträchtigtwird.
Den vorher gereinigtenStoff wirft man nun in den Stein-

topf, taucht ihn mit dem Stabe gut unter und deckt den Topf
zu. Sehr zweckmäßigist es, den Topf in ein größeres hölzernes
Gefäß zu stellenund in diesemGefäß durchDampswasser kochendzu
machen, sodaß die Lösung im Topf immer heiß ist. Zugleich ver-

theilt sich dann, wenn etwa der Topf einmal springt, die giftige
Lösung in eine großeMenge Wasser und wird dadurch weniger
schädlich.Nach einiger Zeit nimmt man den Deckel des Topfes
ab. Dies muß sehr behutsam geschehen, weil sich unter dem

Deckel meist die giftigen Ausdünstungen ansammeln. Man thut
also gut, den Deckel von Weitem mit einem langen hölzernen
Stabe zu heben und die Ausdünstungenerst herauszulassen, ehe
man herantritt. Alsdann hebt man mit dem gläsernenStabe

den Stoff ein wenig heraus, um zu sehen wie weit die Ent-

färbung ist; genügt dieselbe noch nicht, so deckt man den Topf
wieder zu und erhitzt weiter-

Die Stoffe, welche dunkelpenscå,blau oder roth gefärbt
wären,sind nach gehörigerBehandlung mit Eyankalium voll-

ständigweiß.
Sobald die Entfärbung genügt,welche für viele Zweckekeine

vollkommene zu sein braucht, stellt man neben den Topf ein großes
Gefäß mit heißemWasser, nimmt nach Oeffnung des Deckels
den behandelten Stoff mit dem Glasstabe heraus und wirft ihn
schnellin das Wasser. Man rührt dann um, nimmt heraus und

spüktnun wie gewöhnlich.Die Eyankaliumlösungkann man dann

weiter benutzen, aufheben indessen läßt sie sich nicht, ohne bald

unwirksam zu werden. Es ist am Besten, um alle Gefahren zu
vermeiden, eine Auflösung von Eisenvitriol in die giftige Lösung
zu schütten,welche einen Niederschlag von Berlinerblau darin

hervorruft. Man läßt dann im Freien noch einige Zeit stehen
nnd gießtdie ganze Masse mit vielem Wasser gemengt fort. Vor

Allem beachte man, daß die Lösung niemals direct in die Haut
kommen darf. Man gestatte also den Arbeitern unter keinen

Umständenden Stoff auch nur am Zipfel mit den Fingern aus

dem Bade zu heben. «Man darf sich schließlichnur des Glas-

stabes oder einer Zange zum Herausnehmen bedienen.. Glasstab
oder Stange müssennach dem Gebrauch gut abgefpült werden.

Ebenso hat man darauf zu achten, daß kein Arbeiter das Gesicht
über den Topf hält, besonders während derselbe erhitzt wird.

Wenn man die Operation durchaus im geschlossenenRaum vor-

nehmen willh so stellt man denselben unter einen gut ziehenden
Rauchfang-

Dieses sind in Kürze die Mittel, welche zur Entfernung
von Anilinfarben von Stoffen irgend welcher Art dienen. Man

kann die Methode, besonders die mit Zinnsalz und Ehankalium,
auch in der gewöhnlichenFärberei mit Vortheil benutzen. An-

genommen, man habe Baumwolle, Wolle oder Seide mit irgend
einer Anilinfarbe zu dunkel gefärbt, so kann man die Farbe durch
Behandlung mit Zinnsalz leicht ein wenig herabstimmen. Wirkt

das Zinnsalz für den Stoff zu heftig, so kann man dies mit

Eyankalium thun. Die Hauptanwendung findet die Methode aber

immer in der Lappenfärberei,wo sich auf Stoffen, die vorher in

den dunkelsten Nüancen mit Anilinfarben gefärbt waren, die

zartesten und hellsten Farben wieder erzeugen lassen, wenn der

Färber beim Abziehenrichtig verfährt.

Ueber die AnwendunggläsernerGährgefäßein der Brauerei.

Hierüber liest man im Bayer. Bierbrauer Nr. 2 1871 fol-
gendes: Wegen der bekannten Uebelstände,welche die hölzernen
Gährgefäße darbieten, hat der BranereibesitzerHr. Gabriel Sedl-

mayr in München vor einigen Jahren einen Versuch mit einem

gläsernenGährgefäßangestellt, worüber von Dr. Lermer im pol.
Journal 1867 berichtet wurde. Die Versuche über die Verwen-

dung von Glas zu Gährbottichensind nun von der großen
Dreher’schenBrauerei zu Schwechat fortgesetztworden, wobei man

der Anleitung des MaschinensabrikbesitzersHrn. v. Pryck in Wien

Folge gab. Durch die getroffenen Constructions-Verbesserungen
ist es gelungen, einen erwünschtenGrad der Dauerhaftigkeit der

gläsernenGährgefäße zu erzielen, und man hat, nachdem man

anfänglichprobeweisevier gläserne Bottiche hergestellt hatte, jetzt
eine ganze Gährkeller-Abtheilungdamit ausgerüstet.

Die v. Pryck’schenGlasbottiche in Schwechat sind bedeutend
kleiner als die Sedlmayr’schen.Jhre Bodenflächemißt1,60 Meter
im Quadrat und ihre Tiefe beträgt 1,50 Meter; sonach ist ihr
Knbikinhalt = 3,84 Kubikmeter oder 23 bayerischeEimer. Mit

Berücksichtigungdes nöthigenSteigraumes dienen hierfür20 Eimer
statt der Sedlmahr’schen80 Eimer.

Als taugliches Glas wurde nur das ,,belgische«Fabrikat
befunden; das böhmischehat sich bisher als zu sprödeerwiesen.
Die einzelnenTafeln, welche je eine ganze Wand-. oder Boden-

flächebilden, besitzeneine Dicke von 15 Millimetern. Bei dem

Bau der Bottiche wurde, iu Anbetracht, daß die Bodenplatten
den am meisten gefährdetenTheil bilden-, auf die Adjustirung
dieser besondere Aufmerksamkeitverwendet.

Zur Sicherung der Bodenplatten werden dieselbennicht direct

auf Mauerwerk, sondern auf Gußeifenplattengelegt, welche gegen
die Mitte zu 3 bis 4 Eentimeter Vertiefung und am Rande

einen 4 Eentimeter hohen, aufrecht stehenden Rand haben, wäh-
rend an der unteren Fläche, von der Mitte ausgehend, Rippen
zur Verstärkungdes Tragvermögensangesetzt-sind. Auf die Guß-
platte wird vor dem Einlegen der genau passenden Glas-Boden-

platte Eementbrei gegossen, damit derselben eine möglichstcon-

tacte Unterlage geboten werde. Damit nicht bei dem Auflegen
der Glasplatten Luftblasen eingeschlossenwerden, sondern diese
entweichenkönnen, ist in die Gußplattegleichmäßigvertheilt auf
je 900 Quadratcentimeter ein 6 bis 7 Millimeter weites Loch
gebohrt. Die so adjustirte Bodenplatte wird alsdann auf dem

Sockel-Mauerwerk zurecht gelegt und der Art solid untermauert,

daß gegen ihre vordere Begrenzung,an deren Mitte das 7,5 Centim.
weite Ablaßlocheingeschliffenist, eine Neigung von 2 bis 3 Centi-

metern besteht. Unter dem Abzugslochwird für das in früherer
Weise mit der Bodenplatte verbundene Abzugsrohr eine 0,5 auf
0,5 Meter weite Mauernische offen gelassen.

Jst die Bodenplatte·inOrdnung gebracht, so folgt die Auf-
stellung der Seitenwände. Diese werden an ihren Stoßfugenvoll-

kommen passend zusammengeschliffenund dann auf die Boden-

platten innerhalb des gußeisernenFalzes eingesetzt; zwischendie

Stoßfugen wird ein Guttaspercha-Band gelegt und die Platten
werden dann am oberen Theil mit eisernen Haken (Klammern)
verbunden. Letzteres geschah früher durch Eifenreifen, was sich
minder bewährte. Die Verwendung von Stuttgarter Kittpulver
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statt Gutta-percha-Bänderwurde gleichfalls versucht, erwies sich
jedoch als untauglich, da dasselbe bei einer Temperatur über
120 R. flüssigwird.

Nach der Aufstellung der Seitenwände wird eine solide,
0,40 bis 0,45 Meter starke Ummauerung mit Backstein und Ce-
inentmörtel vorgenommen, die schließlichmit gleichemMörtel glatt
verpust und abgebiegeltwird. l

,;( Die Gesammtkosteneines solchenGährbottichesbelaufen sich
auf 150 bis 160 österr·Währ., was allerdings den vierfachen
Preis eines gleich großenEichenbottichesaufwiegt. Die großen
Vor"theile,welchedieGlasbottiche bieten, gleichenjedochdie«Mehr-
kosten zum Theil aus, sodaß-— wie es gelingt, die Anschaffungs-
kosten um Ijz zu verringern — die allgemeine Anwendung der

Glasbottiche empfohlenwerden kann.

Ueber den Kalk- und Gypsgehalt der zur Loconiotiven-Speisnngzu benutzendenFluß- und Brunnenwässer.

Jn der Februar-Versammlung des Vereins »fürEisenbahn-
kunde machte Hr. Reder Mittheilung über von ihm angestellte
Versuche über den Kalk- und thsgehalt der- zur Locomotiven-

Speisung zu benutzenden Fluß- und Brunnenwässer,die er nach
der Methode von Boudron und Boudet ausgeführthatte. Diese
Methode besteht bekanntlich in der Ermittelung der durch die

Salze des zu untersuchenden Wassers zu zersetzendenMenge einer

bestimmten Seifenlösung· Zur Aufnahme der Seifenlösungdient
eine Glasröhre, welche so graduirt ist, daß der Raum, welchen
2,4 Kubikcentimeter Seifenlösung darin einnehmen, in 22 gleiche
Theile getheilt ist und die folgenden Abtheilungen diesenTheilen
gleich gemacht sind; jeder Theilstrich bezeichneteinen Härtegrad.
Sehr harte Wässer sind zuweilen durch destillirtes Wasser zu
verdünnen, damit man die Endreaction sicher erhalten könne.
Der erste Versuch wird mit 40 Kubikcentimetern des zu unter-

suchenden oder entsprechend verdünnten Brunnenwassers in der

Art"ausgeführt,daß man aus dem Justrument so Viel Seifen-
löfung zusetzt,bis nach kräftigemSchütteln sich ein zarter, dichter
Schaum bildet, der wenigstens 5 Minuten ansieht und« später
durch Schütteln wieder hervortritt. Da für den Locomotiven-
Betrieb die durch die Magnesia-Salze und die freie Kohlenfäure
bedingten Härtegradenicht in Betracht kommen,sondern nur die

Härte, welche durch die Kalksalze— schwefelsaurenund kohlen-
sauren Kalk —— hervorgerufen wird, so inuß die eine oder andere

Gruppe dieser Stoffe entfernt werden; dies geschieht hier durch
Fällung der Kalksalze. Zu diesem Zweckewerden 50 Kubikcenti-

metern des zu untersuchendenWassers 2 Kubikcentimeter einer

Lösung von oxalsaurem Ammoniak zugesetzt,wodurch der schwefel-
saureund kohlensaure Kalk niedergeschlagenwird. Die über dem

Niederschlagestehende Flüssigkeitwird abfiltrirt und darauf mit
40 Kubikcentimetern derselben der obige Versuch der Bestimmung

der Härte wiederholt. Die jetzt ermittelten Härtegrade sind die

durch den Gehalt des Wassers an Magnesiasalzen und freier
Kohlenfäurehervorgerufenen; dieselben, von den zuerst gefundenen
Gesamnit-Härtegradenabgezogen, ergeben die Härtegrade, welche—
dem untersuchten Wasser durch die Kalksalzemitgetheilt werden.

Hiernach kann nun ermittelt werden, bei welchemHärtegräde
die Grenze der Verwendung der verschiedenenWässer ohne An-

wendung künstlicherMittel zur Verhinderung des Kesselsteins er-

reicht ist. Die durch oxalsaures Ammoniak gefälltenkohlen- und

schwefelsaurenKalkniederschlägewurden sorgfältiggewogen, und

es ergab sich als Mittel einer großenAnzahl von Versuchen, daß
jeder Härtegrad eines Kubikcentimeters Wasser einen Niederschlag
von 0,000018 Gramin kohlen- und schwefelsaurem Kalk oder

1 KubikfußWasser die Bildung von 0,00112 Pfd. Niederschlag
pro Härtegrad erzeugt. Wenn nun die Locomotiven durchschnitt-
lich im Jahre 3500 Meilen zurücklegenund pro Meile 30 Kubik-

suß Wasser verbrauchen, so bewirkt jeder Härtegrad des Speise-
wassers pro Jahr einen Niederschlag von 1-17,6 Pfund oder

1200 Kubikzollfester Masse. Beträgt die Heizflächeder Loco-

motive durchschnittlich800 Quadratfuß, und nimmt man an, daß
nur 600 Kubikzollden Heizflächenadhäriren,während der Rest
durch die nach je 100 Meilen Fahrt vorgenommene Reinigung
der Maschine beseitigt würde, so bedeckt jeder Härtegrad des

Wassers die Heizflächemit einer 0,06 Linien dicken Kesselstein-
schicht. Es ergeben hiernach 10 Härtegrade eine 0,6 Linien dicke

Kesselsteinfchicht,20 Härtegrade 1,2, 30 Härtegrade 1,8 ic. Die

Grenze zwischengutem und schlechtemWasser für den Locomotiven-

Betrieb dürfte hiernach zwischen20 und 30 Härtegraden liegen.
Die Resultate weiterer Versuche sind in Aussicht gestellt.

«

(Der Berggeist.)

Die Einwirkungder Kälte aus Eisen und Stahläh

Nachstehendsoll in Kürze der Inhalt mehrerer Abhandlungen
über diesen Gegenstand wiedergegeben werden, welche in einer

Versammlungder Manchester Literary and scientikie Society
vorgelesen wurden, und worüber die englische Zeitschrift Bngi-
neering, Februar 1871, S. 82 ausführlichberichtet. Jn der

ersten dieser Abhandlungenberichtete William Brockbank zunächst
über eine Anzahl von Versuchenhinsichtlichder Biegungsfestigkeit
von Gußeisen,welche von ihm selbst auf den Werken von P. R.

Jackson F- Evmp- zu Salsord am Z. Januar 1871 angestellt
worden waren. »ZumGusse der Versuchsstäbewaren folgende
Eisensorten gemischtworden: Cleator Hämatit-, kalt erblasenes
Pontypool-, kalt erblasenes Blaenavon- und heißerblasenes Glen-

garnock-EisenMutter VotzüglicheSorten) und etwas gutes Bruch-
eisen. Alle Stäbe wurden aus derselben Gießpfannegegossen,
nach demselbenModelle,und waren bemerkenswerth gleichmäßig
in der szlitäh Die Resultate der Versuche zeigten eine fort-
schreitendeund bedeutende Abnahme der Tragkraft der Stäbe

mit der Erniedrigung der Temperatur unter dein Gefrierpunkt.
Jn ähnlichemMaaße verloren die Stäbe auch ihre Elastität.
Weiterhinführt der Vortragende an, daß in Walzwerken, und

zwar speciellin solchen,welche Hartwalzen verwenden, bei frosti-
gem Wetter besonders dafür Sorge getragen werden müsse,die

Walzen vor der Benutzung zu erwärmen und während des Ge-

alt)Vergl. pol. CentralbL 1871.

brauches gegen die kalte Luft geschütztzu halten, indem dieselben
sonst zu Brüchen sehr geneigt seien· Als ein eclatantes Beispiel
der Schwächungdes Gußeisensdurch die Kälte folgender Vor-

fall: Jn den Werkstättenvon Peel, Williamsund Peel wurde

ein hhdraulischerPreßchlinderüber eine hohle Kernstange»ge-
gegossen, welche bei 7 Zoll Durchmesser 11X4Zoll Wandstarke
besaßund lle Zoll dick mit Lehm und Heu bedeckt war. Der-

selbe wurde nach dem Gusse zum Abkühlenbei starkem Froste
in’s Freie gelegt; als nun die Kernstangeherausgezogenwerden
sollte, brach sie durch die bloße Torsion ab und erwies sich als

völlig spröde. Die niedrigste Temperatur an diesem Tage war

—- 71220C.; das Gußstückwar derselben mehrere Stunden lang
ausgesetzt. Nachdem ein Stück der gebrochenenKernstangever-
wärmt worden war, zeigte es sich als vollkommenfest und dicht.
Aehnliche Fälle können in großerZahl nachgewiesenWEPVSZVlo-
daß also kaum ein Zweifel bestehenkann, »daß»dle Festigkeitdes

Gußeisensdurch starke Kälte wesentlichbeeintrachtigt wird.

Was das Schmiedeeisen anbelangt, so erwähnt der Vor-

tragende, daß alle Versuche, mittels einfacherBelastung oder Tor-

sion die Festigkeit desselben bei großerKaltefestzustellen«resul-
tatlos gebliebenseien, indem die Stabe sich unter dem Einfluß
der Belastung sofort erwärmen. Ja es ergaben sogar in diesen

-

Fällen Versuche, welche mit Drahtstückenvon einem Yard Länge,
Nr. 51X2der Birminghamer Drahtlehre, von Hrn. William Joha-

-son zu Bradford vorgenommen wurden, im Mittel etwas höhere

378
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Festigkeit fiir die kalt geprüftenStücke, als für die warmen. Es

betrug nämlichdie Festigkeit der 24 geprüftenStücke, von wel-

chen je 6 auf Zug und anf Torsion untersucht wurden:

Zugversuche.
bei 200 F. (— 62s30 E.) bei 800 F. (262x30E.)
1) 2142 Pfund 2142 Pfund
2) 2114

»
2058

»

3) 2114
»

2086 »

4) 2142 » 2086 »

5) 2114
»

2128 »

e) 2114
» W2086 »

Mittel 2123,3 Pfund 2097,6 Pfund

Torsisnsversuche
bei 200 F. (— 62J30E.) bei 800 F. (262-30 E.)
1) 161x20 141x20
2) 15720 141,-20
3) 90 13720
4) 141x20 141x20
5) 160 12720
5) 18720 140

Mittel 150 13,90
AehnlicheResultate erhielt auch Hr. F. Monks auf den

Whitecroß-Drahtwerkenzu Warrington bei Versuchen mit Draht.
Da diese Resultate als ungenügend angesehen werden müssen,
veranstaltete der Vortragende eine Reihe von Versuchen nach
anderer Richtung; wenn nämlichdie Kälte das Eisen schwächer
und sprödermacht, so muß der richtige Weg, dieses zu prüfen,
der einer plötzlichenInanspruchnahme durch Stoß sein. Der ein-

fachste, freilich auch roheste Weg hierzu waren Hammerschläge,
und nach dieserMethode wurden die nachstehendenVersuchedurch-
geführt. Hierbei wurde stets darauf Bedacht genommen, die ein-

zelnenHammerschlägeso genau gleich stark als möglichzu führen;
die ganzen Versuche wurden auf das Sorgfältigste überwacht.
1) William Bouch, Jngenienr der Stockton- nnd Darlington-
Eisenbahn, ließ ani 29. December 1870, bei — 4720 C. eine

Stange IljgzölligesRundeisen bester Qualität von dem offenen
Hofe nehmen, auf welchem sie eine Woche lang hartem Froste
ausgesetzt war. Die Stange war mit Eis bedeckt. Dieselbe
wurde über die Kante eines Amboses gehalten, und mit einem

einzigenSchlage »eines 12pfiindigen Hammers brach ein Zu-
schlägerein Stück von 4 Zoll Längekurz weg, sodaßes 12 Yards
weit davon flog. Nachdem dieselbeStange nur so weit erwärmt

worden war, daß man sie noch mit der Hand anfassen konnte,
und sich wieder auf die Temperatur der Werkstätteabgekühlt
hatte, hielt sie ohne das geringsteAnzeichenvon Bruch 14 Schläge

desselben Zuschlägersmit demselben Hammer aus, wobei sie sich
über 2 Zoll zur Seite bog. 2) Eine ähnlicheProbe mit Kessel-
blech auf den Werken von Peel, Wiiams nnd Peel zu Man-

chester gab ähnlicheResultate, namentlich brach ein Stück Low
Moor Kesselblechbester Qualität auf den ersten Schlag eines

14pfiindigenHammers, wobei der Bruch zwar noch sehniges, aber

doch im Allgemeinen ,,knrzes«Ansehen, mit eingestreuten kr.ystalli-
nischen Stellen zeigte; nach Erwärmung bis auf die Temperatur
der bewohnten Räume waren-G Hammerschläge,abwechselndauf
die entgegengesetztenSeiten des Bleches, erforderlich, um den

Bruch herbeizuführen,bei welchem jedoch die beiden Theile noch
mit einer dÜUUeU Haut zusammenhängendblieben. Dies-eBruch-
stelle zeigt eine vortrefflicheQualität mit nach beiden Richtungen
hin und her gebogenenFasern in Folge des Hin- und Herbiegens
durch die Hamn1e1«schläge.3) Eisenstäbevon 11X4Zoll im Qua-

drat, zur Anfertigung von Draht bestimmt, von ganz vorzüglicher
Qualität, welche 22 Schläge eines 15pfündigenHammers ausge-
halten hatten, ohne zu brechen, wurden mit einem Schrotmeißel
ein wenig eingehauen und brachen nun (bei 10 bis 300 F. =

— 12 bis — 1X20E.) auf den ersten Schlag; nach vorherge-
gangenem Erwärmen waren bei drei Versuchen beziehungsweise
11, 10 und 6 Schläge zum Verbrechen erforderlich. Die kalten

Stäbe zeigten sich krhstallinisch, ohne Anzeichenvon Faserz die

anderen Stäbe dagegen erwiesen sich gehörigsehnig und nur in

den Bruchstellen etwas krystallinisch
Auf den Werken der« Darlington Eisen-Esomspagniewurden

am 30. November 1869 zehn Schienen aus einem Posten von

1000 Stück ausgewählt,um zur Prüfung verwendet zu werden.

Diese Schienen waren für die ostindischenEisenbahnen bestimmt
und von sehr guter Qualität :. bereits hatten viele derselben die

vogschriftsmäßige
Probe bei kaltem Wetter nicht·—ausgehalten,

w’hrend bei gewöhnlichenTemperaturen ein Nichtbestehen der

Probe nur sehr selten vorkam. Die vorerwähntenzehnSchienen
sollten zur Entscheidung der Frage dienen, ob niedrige oder höhere
Temperatur die Festigkeitderselben beeinträchtige.Vier derselben
wurden auf 120o F. (500 E.) erwärmt, die sechs anderen kalt

geprüft; die Lufttemperatur war 260 F. (——31X30E.). Alle

erwärmten Schienen hielten zwei Schläge von 5 Fuß Fallhöhe
nnd« einen von 7 Fuß aus; während von den kalten Schienen

Vertikalschnitt.

zwei die beiden Schläge von 5 Fuß Höhe aushielten, drei Stnck
beim zweiten 5fußigenSchlage und eine beim ersten zerbrach. Bei
60u F.- (15o E.) würden wohl alle die Probe ansgehalten haben,
wie«bereits viele Tausende derselbenSchienenlieferung vorher ge-
than hatten. -

Aus allen diesen Thatsachen schließtder Vortragende, daß
intensive Kälte das Eisen sehr wesentlich schwäche,es insbesondere
spröde gegen stoßweifeEinwirkungen mache und die Structur des-

selben aus der sehnigen in ein-sekrystallinischeverwandle.

Diesen Ausführungengegenüberbehauptet Sir W. Fairbairn
in einer Abhandlung ,,über die Eigenschaften von Eisen und Stahl
in ihrer Anwendung beim Betriebsmaterial der Eisenbahnen«,

Fig. 2. Scontitks Japan-Drehbank Grundriß.

daß, seinen Erfahrungen zu Folge, die Temperatur wenig oder

nicht-s mit der Veränderung des Gefüges von Eisen und Stahl
zu thun habe, wie sehr auch die Meinung im Publikum verbreitet

sein möge, daß starke Kälte diese Metalle spröde mache. Seit

langen Jahren habe er sich bemüht, durch fortgesetzte Reihen
sorgfältigerVersuche diese Frage zulösen und daraus das Re-

sultat erhalten, daß die Widerstandsfähigkeitdes Eisens gegen
Zug eben so groß bei 0o F. (— 180 E.) fei, wie bei 60o

(150 E.) und höher, bis das Metall eine kaum sichtbare Roth-
glühhitzeerreicht. Es beträgt beispielsweisedie mittlere Bruch-
festigkeitper Quadratzoll bei 00 21,879 Tonnen, bei 600 19,930
Tonnen, also ist die Festigkeit bei 00 im Verhältnissevon 1,098
zu 1 größer als bei 600. Die Versuche mit Schmiedeeisenplatten,
welche in Oel- und Wasserbädern, resp. in einem auf 00 redu-
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cirten Schneebadevorgenommen wurden, sind völligentscheidender! Vesschtedenenschweren Unglücköfällengehört, welche durch Bruch
Natur für alle Temperaturgrade bis zu beginnender Rothglüh-
hitze. Bei dieser Temperatur verliert das Eisen nahezu feine-
halbe Festigkeitz es wird außerordentlichdehnbar und läßt sich
in der Richtung der Fasern sehr beträchtlichausdehnen, ehe es

zerreißt Eine zweite Versuchsreihe mit Stabeisen ergab etwas

verschiedeneResultate. Hierbei erreichten die Versuchsstäbe(von
dem gleichenWerke) die größte Festigkeit von 39,072 Tonnen

per Quadraton bei 4150 (213o C.); bei 0 und 600 war wenig
oder gar kein Unterschied, indem die Festigkeit hierbei 28,419
Tonnen betrug. Die bedeutende Erhöhungder Festigkeitbei 4150

mag auf Rechnung der Ausbildung der Faser durch das viele

Fig. 3. platkg Willens zum Meinigen von Lumpen. Durchschnitt

Auswalzen nach derselben Richtung zu setzen sein. Mit·Stahl
sind bisher keine Versuche gemacht worden; doch läßt sich an-

nehmen, daß derselbe ein ähnlichesVerhalten zeigt-
Sir W. Fairbairn hält in Bezug aus das Verhalten von

Radreifen die Versuche mit Blech für die entscheidenderen, weil

die Structur desselben der der Reisen (aus homogene-I Eisen,
ohne Schweißung)ckinnächstenkomme, Er bezweifelt die Rich-
tigkeit der allgemeinen Ansicht, daß im Winter durch Springen
von Reisen die meisten Unglücksfällegeschehen,indem eine große
Zahl hiervon auch im Sommer und Frühling stattfinde, freilich
ohne daß dann die öffentlicheMeinung die Ursache hiervon in
der Kälte suchen könnte. Weit mehr scheint ihm die in England
sehr allgemein befolgte, sehr rohe Praxis des Reifenausziehens die

Schuld zu tragen, durch welche die Reisen Von Anfang an sehr
ungleichenund in vielen Fällen bei weitem zu großenSpannsungen
ausgesetztwerden. Die Mehrzahl, wenn nicht alle Rad-reifen,
mit Ausnahme der für Maschinen und Tender, werden nämlich
nicht ausgedrehL sondern nur ungefähr passend ausgewählt, er-

hitzt und aufgezogen, mit irgend einem Grade von Spannung,
wie es gerade deU Arbeitern paßtsBeträgt dieseSpannung viel-

leicht die Hälfte oder 3X4von der Bruchspannung, so muß sie
schließlichin Folge der unregelmäßigenBewegung auf den Schie-
nen, sowie der wiederholten Vergrößerungund Verringerung der

Last zum Bruche führen, dessen Eintreten dann nur -eine Frage
der Zeit ist. Das einzigeMittel, diese Uebelständezu vermeiden,

besteht darin, sowohl den Radumfang als die Jnnenseite des Rei-

sens auf ein genau berechnetes Maaß abzudrehen, sodaß das

nöthigeFestsitzen des Reifens innerhalb genügender Sicherheits-
grenzen für die Spannung erreicht wird.

Weiterhin gelangte eine Abhandlung von «J- P. Joule zum

Vortrage. Dieselbe ist betitelt ,,überdie angebliche Wirkung der

Kälte, Eisen und Stahl sprödezu machen.« »Wie gewöhnlich,'t

sagt der gelehrte Verfasser derselben, ,,haben wir kürzlichvon

von EisenbahnwagewRadreifenentstanden sind und deren Grund
d"er allgemeinen Ansicht nach in der starken Kälte zu suchen sein
sollt Diese Ansicht, obwohl durch Alles widerlegt, was wir über
die Eigenschaftender Materialien kennen, sowie durch die Er-

fahrung des täglichenLebens, ist doch so weit verbreitet, daß es

zweckmäßigsein,n1ag, dieselbe durch einfacheVersuche zu prüfen-
Erster Versuch. Auf einen Tisch wurde ein Gefäß mit

einer Kältemischungaus Schnee und Kochsalzgesetzt und nun

·Stahl- und Eisendrähtein der Weise Zugversuchen unterworfen,
daß ein Theil derselben in die Kältemischungeingetaucht, der

andere außerhalbderselben war. Jn jedem einzelnen Falle zer-
rissen die Drähte an einer außerhalb der Kältemischungbefind-
lichen Stelle. — Zweiter Versuch. Hierzu dienten zwölf
Stopsnadeln Von guter Qualität, 3 Zoll lang, 1X24Zoll dick,
deren Enden gegen Stahlstifte, 21X8Zoll von einander entfernt,
angelegt wurden. Bei Absührung eines Versuches wurde ein

Draht in der Mitte der Nadel befestigt, dessen anderes Ende an

einer Federwaage befestigt war. Diese wurde sodann angespannt,
bis die Nadel brach. Sechs von den Nadeln, auf’s Gerathewohl
herausgenommen, wurden bei 550 F. (130 C.) geprüft, die übri-

gen sechs in einer Kältemischung,welche ihre Temperatur auf
120 F. (— 100 C.) erniedrigte. Das Resultat war, daß die
kalten Nadeln im Mittel bei 595j6 Unzen, die warmen bei 581,«Z
Unzen Belastung brachen. Irgend ein Unterschiedin der Elasticität

'

der warmen und kalten Nadeln war nicht bemerkbar. — Dritter

Versuch. Da man behaupten kann, daßdie Beanspruchung von

Eisenbahnwagenrädernmehr einem Stoße, als einem stetigenZuge
I ähnlicherfolge, und da insbesondere die behauptete Sprödigkeit
: mehr beim Gußeisen, als an anderen Eisenarten austreten soll,
«

so wurde noch eine Reihe von Versuchen an gußeisernenGarten-

nägeln, 1"»!4Zoll lang und lsz Zoll in der Mitte stark, ange-

stellt. Dieselben wurden in Abtheilungen von je acht kalten und

gleich viel warmen Stücken in der Weise geprüft,daß die stumpfe
Kante eines Stahlmeißels, der mit einem Gewichte von 4 Pfd.

«

2 Unzen Verbunden war, aus einer gewissenHöhe auf die Mitte

»

der an den Enden, 1716 Zoll von einander, unterstütztenNägel
niederfallen gelassen wurde. Zu jeder einzelnen Versuchsreihe
dienten diejenigen Nägel wieder, welche bei der vorhergehenden
unzerbrochengeblieben waren, nebst so viel neuen, um die Zahl
16 zu ergänzen. Die Temperatur der warmen Nägel betrug 36

bis 40o F. (21J2 bis 50 C.), die der kalten Nägel 14 bis 200 F.

Fig. 4. Fig. 5-

Plutus Willens. Ausrückzengim vergrößertenMaßstabe-

(——10 bis —- 170 C.) und die Fallhöhe des Gewichtes wurde

von 2 Zoll bis zu 10 Zoll gesteigert. Das Resultat Wat- daß
im Ganzen 21 kalte und 20 warme Nägel zerbt«achen-sodaß also
auch in Bezug auf die Witerstandsfähigkeitgegen Stoß eine

schädlicheEinwirkung der Kälte sich nicht Uachweisenläßt-
Aus den gesammten erwähnten Versuchen sowohl, wie auch

.

aus den Arbeiten von Lavoisier und Laplace, Smeaton, Dulong
und Petit, sowie von Troughton geht hervor, daß weder Guß-

-noch Schmiedeeisen, noch Stahl durch Kälte sprödegemacht wird,
und daß die Ursache der Eisenbahnunfälledarin zu suchen sei,
daß die Compagnienvernachlässigen,Räder, Aer &c. zweckmäßigen

.und ausreichendenProben vor der anetriebsetzungzu unterwerfen.

—·—--—--:——k«—--ssk-.——-—.
.—---.-.-
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Schließlichlas noch Hr. Peter Spence eine Abhandlung »über
die Einwirkung der Kälte auf die Festigkeitdes Eisens«, in wel-

cher derselbe über Biegungsversuche mit genau bearbeiteten guß-
eisernen Stäben von 1s2 Quadratzoll Stärke berichtete, welche
theilweise bei 600 F. (15o C.), theilweise bei 00 F. (— 172s3C.)
angestellt wurden. Die kalt zu prüfendenStäbe wurden eine

Zeit lang in eine passendeKältemischungeingetaucht und während
des Versuches auf ihrer Oberseite mit derselben bedeckt gehalten.
Es ergab sich, daß die kalten Stäbe mit größererRegelmäßigkeit

brachenals die warmen; außerdemzeigten sie, entgegen der all-

gemeinenAnsicht, daß Kälte das Eisen sprödemache, eine höhere
Festigkeitals die warmen Stäbe. Bei den Versuchen lagen die
Stäbe auf zwei 9 Zoll von einander abstehenden Schneiden auf
und es betrug die Bruchbelastung für die warmen Stäbe (60o F.)
4 Einr. 4 Pfd., im Mittel, für die kalten Stäbe dagegen 4 Ctnr.
20 Pfd., was einer Erhöhungder Festigkeitdurch die Erniedri-

gung der Temperatur um 31s2Procent entspricht.
(Schluß folgt.)

Die neuesten Fortschritte und technischeAmschau in den Gewerbenund Künsten

Sconcia’s Faden-Drehbank

Zur Herstellung faeonnirterStäbe aus Holz oder auch einem
anderen Materiale hat Sconcia (Mech. Mag. d. Ztschrft. d. öftr-
Jng.) die in Fig. 1 und 2 in einem Verticalschnitt (nach der

Linie 1, 2) und im Grundriß skizzirtedrehbankähnlicheMaschine
construirt, mittels welcher der Holzstab, ohne wie gewöhnlichein-

gespannt zu werden, nach einer Schablone (Lehre) abgedreht wird.

Die Zuführung des rohen Holzstabes erfolgt mittels der

Speisewalzen d und e. Die Walze d ist gerisselt und erhält
den Antrieb durch ein SchneckengetriebeR, den Kegelrädern0’l·),
M von der Welle L, welche von der Hauptwelle B durch Rie-

menübertragungin Umdrehung versetzt wird. Die zweiteSpeise-
walze e ist glatt und läuft in einem stellbaren Lager, wird aber

stets durch Federkraft gegen den eingelegten Holzstab angedrückt
und bei der Bewegung mitgenommen.

Der Holzstab gelangt nun zwischendie rotirenden Messer f,
welche dem Stab die kreisrunde Form geben. Die· abgerundete
Stange tritt alsdann in die Hohlspindel a ein, deren Höhlung
entsprechend der Stabstärke mittels eingeschobenerRöhren verengt
werden kann. Beim Austritt des Holzstabes aus der Hohlspindel
gelangen die mit größererGeschwindigkeitsichumdrehenden Messer
i zur Wirkung und geben dem Stab die erwünschte,der Länge
nach geschweifteForm.

«

«

Während nun die ersten Messer f fix in der Scheibe H ein-

gespannt sind, werden die zuletzt angreifendenStähle i radial in
der Scheibe G so eingestellt,daß durch Wirkung der Hebel k,1,
des Ringes p, des Armes n und endlich des Tasters m in Ver-

bindung mit der am Rade J befestigten, aber auswechselbaren
Schablone eine radiale Verschiebungbei gleichzeitigerNotation

empfangen.
Der Antrieb der MesserscheibenGk und H geht ebenfalls von

der Hauptwelle B aus, welche im Untergestell A gelagert und

mit den Antriebsscheiben0, D (Voll- und Leerscheibe)und den

RiemenscheibenP und E versehen ist. Da letztere (E) einen

größerenDurchmesser besitzt, so erhält auch die zweite Messer-
scheibeG eine raschere Rotation wie H.

Noch bleibt die langsame Umdrehung des Schablonenrades J

zu erörtern übrig. Dieselbe wird durch Drehung der vorne ge-
lagerten Querwelle P erzielt, welche ihre Bewegung von der

ZwischenwelleL- Kegelrad M und N empfängt. Die auf der
Welle befindlicheSchraube Q steht im Eingriff mit dem Schrau-
benrad J.

Die Schrauben R Und Q bewegen sich der Anordnung zu-
folge entgegengesetztzdoch bleibt die Drehung der Schraube R,
um den Vorschub des Stabes zu bewerkstelligen,stets dieselbe.
Dagegen kann durch einen Stellgriff r die Verbindung der Schrau-
ben R und Q hergestellt und in diesemFalle das Schablonenrad
entgegengesetztgedreht werden, in welchem Falle das Muster des

Stabes in verkehrter Art sich wiederholt.
Eine fernere Bearbeitung kann dem abgedrehten Stab (Tisch-

bein, Billardqueue, Geländerstab oder dergl.) noch dadurch er-

It«)Das Kegelrad 0 und die Schraube R bilden ein Stück und sitzen
lose auf der Welle P.

theilt werden, daß derselbe in einem Futter aufgenommen und

mittels Schleif- und Polirscheiben behandelt wird.

Hat der eingeführteHolzstab die genügendeLänge, um den

zu erzeugenden Gegenstand mehrmals hintereinander abzudrehen,
so trennt man ganz zuletzt die einzelnenStücke auf geeigneteWeise-

Platt’s Willow zum Reinigen von Lumpen.
Vom Docenten J. Zeman in Prag.

Aus der Zeitschr-·des Vereins der Wollinteressenten Deutschlands, 1871.

Jn vielen Kunstwollfabrikenwerden die Lumpenstückchen,um

möglichstvom Staub befreit und dabei aufgelockertzu werden, in
einem Klopfwolf durchgearbeitet, von welchem verschiedeneCon-

structionen im Gebrauche sind. Der von Gebr. Platt in Oldham
gebaute, diesemZwecke sehr wohl entsprechendeWillow mit selbst-
thätigerAusrückvorrichtungist in Fig. 3 bis 5, und zwar in

Fig. 3 der Durchschnitt in 1-« natürlicherGröße und in Fig. 4

und 5 das Ausrückzeugin vergrößertemMaßstabe dargestellt.
Dieselbe Maschine wird auch zum Reinigen und Oeffnen von

Baumwollen geringerer Qualität,.wie Bengal, Dhollerah, erfolg-
reich in Anwendung gebracht.

Die Einrichtung dieser Reinigungsmaschiue ist aus der Ab-

bildung ohne längereBeschreibungzu entnehmen. Auf der Trom-

melaxe sitzen 5 gußeiserneRäder oder Reisen A, welche am Um-

fang durch Holzleisten h und darüber liegende Eisenschienens

verbunden sind. Ueber diesemGerippe ist ein Blechchlinderfest-
genietet. Die Stifte t sind 0,08 Meter hoch, oben 0,02 Met.,
unten 0,045 Met. stark und in bekannter Weisedurch Schrauben-
spindel und Mutter befestigt. Der Querschnitt der Arme und

der Reisen A ist T-, bez.1«förmig;daher die Verschiedenheitdes

von beiden Seiten angefehenen Schnittes in Fig. 3.

Die Trommel ist 1,40 Met. breit und die Stiftenzahl per
Reihe beträgt 13.

Der Kastendeckelüber der Trommel ist aus zwei concen-

trischen halbkreisförmigenBlechwändenzusammengesetztund mit
3 Reihen von je 4 Stiften armirt, wozu die Holzleisten hI ent-

sprechendeingelegt sind. «

Platt liefert auch Reinigungsmaschinen,bei denen über der

Trommel zwei mit Stiften versehene, in Umdrehung zu versetzende
Walzen angebracht sind.

Der unterhalb der Trommel liegende, um eine Axe dreh-
bare Rost R läßt Unreinigkeit, sowie Staub passiren, welcher
durch einen Ventilator nach der Staubkammer abgeleitet wird.
Die LuftzuführungsröheC für den Ventilator erstrecktsich über
die ganze Maschinenbreite und ist unterhalb mit der erforderlichen
Einlaßöffnungversehen. Um- den Staub vom Arbeitslocale ab-

zuhalten, ist die andere, offene Maschinenseitedurch ein Tuch
T,T abgeschlossen.

«

Die in Fig. 4 und 5 skizzirteAusrückvorrichtunghat zum
Zweck, nach einer bestimmten Zeit oder Anzahl von Trommel-

umdrehungen den Rost R niederzulassen, worauf die geklopften
und gesäubertenLumpenstückchenmit Hülfe eines hölzernenLöffels
herausgenommenund durch frische ersetzt werden.

Zu diesem Behufe ruhen die am oberen Ende des Rostes
beiderseits angebrachten und durch eine Querstange verbundenen
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Zapfen Z auf den Vorsprüngen der Winkelhebeld, welche vom

Arbeiter mittels eines auf der Verbindungswelle sitzendenGriffes
oder selbstthätigdurch den Mechanismus weggezogen werden,
wenn der durch GegengewichteG äquilibrirteRost niedergehensoll.

Durch ein von der Trommelwelle in Bewegung gesetztes
Schneckengetriebeerhält diev Axe a eine langsame Umdrehung:
auf dieser sitzt sestgekeiltoder bildet mit dein Schraubenrad ein
Stück ein Klauenmusf, gegen welchen der Hebel c das Gleitstück
b andrückt,sowie die Zapfen Z in ihrer höchstenLage sich be-

finden, der Rost durch Einfallen der Hebel d geschlossenwird.
Jn Folge der erzielten Kuppelungdreht sich nun das Gleitstück
b mit der Axe a so lange um, bis die von b abstehende Nase
n gegen einen der Winkelhebel d trifft und die Auslösungver-

richtet. Sowie der Rost niederfällt,veranlaßt der seiner Unter-

stützung entzogene Hebel c ein Verschieben des Gleitmufscs b

nach links, die Ausrückungmit der festen Kuppelungshälfte.Das
an einem Lederstreifen aufgehängteGewichtcheng dreht den losen
Mufs b so weit zurück,bis die Nase n gegen den Anschlag m

trifft. Je weiter dieser zurückgesetztwird, desto größer ist der

Weg, welchen die Nase nach erfolgter Einrückungder Kuppelung bis

zur Auslösung des Hebels di zu durchschreiten hat. Die Ver-

schiebbarkeitdes Anschlages m· in einen kreisförmigenSchlitz im

Mittelsteg des Lagerstiickes(Fig. 5) bietet nun das Mittel, die

Tourenzahl der Trommel — im Durchschnitt40 — von einem

Auslegen zum anderen zu verändern.

Weitere Erfahrungeniiber das photographischeCopiren
mit kohlensauremAmmoniak

Von Dr. Vogel.
Der Verf. hat, wie die photogr. Mitth. melden, kürzlichfür

kleinere Arbeiten statt des Räucherns mit Ammon oder kohlen-
saurem Ammon das Einstreuen des letzteren Salzes in den Copir-
rahmen empfohlen. Man legt zu diesemBehufe ein Stück dickes

(am bestenschwarzes) Tuch auf das im Rahmen auf dem Negativ
liegende lichtempfiiidlichePapier und streut und verreibt aus letz-
teres möglichstgleichmäßiggepulvertes kohlensaures Ammoniak.
Bei weiteren Arbeiten mit diesem Salze machte der Verf. nun

die Beobachtung, daß dasselbe,wenn es mehrere Tage im offenen
Gefäße an der Lust gestanden hat, seine Wirksamkeit theilweise
verliert und dann nur flaue Copien liefert. Der Grund davon

liegt darin, daß das kohlensaure Ammon des Handels aus zwei
verschiedenenSalzen besteht, carbaminsaurem Ammon und. zweifach-
kohlensauremAmmon. Ersteres verdampft bald an der Luft, in-

dem es in 1 AequivalentKohlensäureund 1 Aeq. Ammoniak zer-

fällt, und das schwerer flüchtigeund daher weniger wirksame
zweifach-kohlensaureAmmon bleibt zurück. Es wird auf diese
Weise nur die Hälfte des Salzes nutzbar. Es empfiehlt sich da-

her, das gepulverte Salz nicht an der Luft stehen zu lassen.
Zur genaueren Vergleichung, ob die Räucherungmit kohlen-

sauremiAmmonder Papierräucherungmit slüssigemAmmon gleich
kommt, copirteder Verf. mit flüssigemAmmoniak geräucherteBo-

gen gemeinschaftlichmit solchen, die kohlensaures Ammoniak im

CopirrahmeiizalsDecke hatten. Die Wirkung erschienbei beiden

gleich, falls die Bogen frischgeräuchertwaren; nach zweistündigem
Liegen an«derLuft eopirten jedoch die geräuchertenBogen schlech-
ter, als die Bogen mit kohlensauremAmmon.

Ein neues brillantes Hellgriin auf Wolle.

Es ist noch Niemand auf die Jdee gekommen, aus rothem
Blutlaugensalz hellgkünZU färben, weshalb meine Mittheilnng
bei der brillanten Schönheit,Aechtheit besonders in Wolle, woran

.es bisher bei Hellgriin so sehr mangelte, und« Billigkeit, sowie
Einfachheit des Verfahrens gewiß den Betheiligten willkommen

sein wird.

Jch nehme aufs 20 Pfd. Waare (Tuchs, Flanell, Garn):
Vz Pfd. rothes Blutlaugensalz,
1

» englischeSchwefelsäure,
gehe dann mit der Waare in kaltem Kessel ein, lasse den Kessel
rasch bis zur Kochhitzetreiben und die Waare 1 Stunde lang«
kochen. Sodann wird die Waare (Tuch, Flanell) aufgedreht, die

Gärne ausgehoben,sundin dieselbe Flotte (Bad) 3 Loth (nach
gelber Nuance mehr, blauer Nuance weniger)Pikrinsäuregegeben,
worauf nach -nochnialigemviertelstündigenKochen die Waare fertig
ist. Wolle bedarf natürlich dessen etwas mehr. Ein Grün mit

diesem Verhältniß wird in der Dunkelheit des sogenannten
»Sächsisch-Grün«nur bedeutend schöner,als dieses aus Jndigo-
Compositionoder Carmin erzeugte ist«

Will man nun ganz hellgrüneNuancen, Wassergrün,Erbs-

grün 2c. herstellen, so muß man selbstverständlichdie Quantität

des Kalisalzes verringern, z. B. 20 Pfd-. Waare: 5, 8, dunkler
10 Loth rothes Blutlaugensalz, 1 Psd, Schwefelsäure,Behand-
lung wie oben, sodann Itz, 1 bis 2 Loth Pikrinsäure.

Am schönstenfallen die Grün aus, wenn man den Kessel,
nachdem kalt eingegangen wurde, rasch in die Hitze trieb, also
am Grellsten und Lebhaftesten in Holzkufe und Dampfheizung;
werden dieselben jedoch im Kupferkesselund mit Unterfeuer ge-

macht, so übertreffensie selbst da die bisherigen Jndigogrün und

sind ganz walk- und ziemlich luftecht, wenigstens luftechter als

die bisherigen.
Das Eingehen der Waare kalt in den Kessel ist unbedingt

nothwendig und zwar aus folgendem Grunde: Wird der Kessel,
in welchem das rothe Blutlaugensalz und die englischeSchwefel-
säuresichbefinden, angeheizt,bevor die Waare in demselbenist, so
bildet sich ein Niederschlag (das Berlinerblau), welcher theilweise
im Kessel, am Kesselrand, Haspel (Lummel), Stöcken 2c. sich an-

setzt. Würde also auf diese Weise manipulirt, so wäre das fast
doppelte Quantuin rothes Blutlaugensalz erforderlich, um nur

kaum die Nuance so dunkel zu bringen als es so auf die einzig
richtigeArt mit dem einfachenQuantum erzielt wird. Außerdem
wird die Farbe bedeutend trüber und schmutztdie Waare.

Es hat mir diese Färbeweisebisher, seitdem ichdas richtige
Verhältnißermittelt«habe,noch nie mißglücktund färbe »ichmit

der größeren Sicherheit. —.Ein tieferes Grün jedoch als mit

höchstens1 Psd. Kalisalz auf 20 Pfd. Waare ist nicht gut zu

erzeugen, da mehr Kalisalz auch mehr Schwefelsäure erfordern
würde und dieselbe der Waare nicht von Nutzen ist.

Carl Pfundheller. (Wollengewerbebl.)

Verfahrenzur Gewinnung der in der«Oelsäureder

StearinsabrikenausgelöstenStearinsäure,
von Albert Weiß ckx Comp. in Lyon.

Jn den Stearinfabriken wird bekanntlichdas Gemenge der

festen Fettsäuren —- im Folgenden »Stearinsäure« genannt —

durch Pressen von der Oelsäure getrennt. Wenn diese Operation
im Winter ausgeführt wird, enthält die aus den Pressen ab-

sließendcOelsäure nur wenig Stearinsäure in Lösung, zur Som-

merszeit aber enthält sie eine erheblicheMenge Stearinsäure auf-
gelöst,welche mit der Zeit oder in Folge einer hinreichendenAb-

kühlungsich in undeutlichenwarzenförmigenKrtjstallmassendaraus

abscheidet. Die Fabrikanten suchen diese Stearinsäure auch noch

möglichstzu gewinnen; Weiß s- Conip. empfehlen nun hierzu
folgendes Verfahren als praktischund lohnend.

Man unterwirft die Oelsäure nach dein Austritt aus der

Presse während veinermehr oder weniger langen Zeit einer gut

angeordneten und gut vertheilten Abkühlung,sodaßihre Tempera-
tur beständigauf nahezu 50 C. erhalten wird. Bei dieser Tem-

peratur, welche sich in der Praxis als die günstigsteherausgestellt
hat, scheidetsich fast die ganze Menge der Stearinsäure aus der

Oelsäure ab: Nach Verlauf der nöthigenZeit bringt man die

durch die Ausscheidungder Stearinsäure dicklichgewordene Masse

so rasch als möglich, damit ihre Temperatur sich nicht erhöht,
in seine Centrifugalmaschine,deren Trommel mit einem-wollenen-

Futter versehen ist, und setztdieselbedann sofort in Bewegung,sodaß
die Trommel in der Minute 1200 bis 1,300Umdrehungenmacht.
Dabei wird die Oelsäure in einigen Minutenvon den Stearin-

säure-Krhstallenabgeschieden,bevor dieseZeit haben, sich wieder

aufzulösen. Die in der Trommel«zurückgebliebeneStearinsäure
wird nachher in gewöhnlicherManier gepreßt.

Die Centrifugalmaschinenvon der Einrichtung, wie man sie
in den Zuckerfabrikenanwendet, sind für diesem Zweck voll-

kommen geeignet. Die Abkiihlungder Oelsäure kann man zweck-
mäßig aus die Weise bewirken, daß man eine verhältnißmäßig
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ziemlich beträchtlicheMenge Wasser entweder durch Eis oder

mittels einer Eismaschine auf 4 bis 5O C. abkühlt und dieses
Wasser dann mittels einer Pumpe durch eine Reihe von Röhren
treibt, welche das die Oelsäure euthaltende Reservoir umgeben
oder durch dasselbe hindurch gehen. Dieses Mittel wendet man,

beiläufigbemerkt, auch in der Chocoladefabrikvon Månier in

Noisiel an, um die Keller, in denen man die Chocolade-Taseln

fest werden läßt, abzukühlen;die Tafeln müssen nämlich rasch
und hinreichend stark abgekühltwerden, wenn man eine Chocolade
Von feinem, dichtem Korn erlangen will. Månier bewirkt die

Ahkühlungdes Wassers (aus 8 bis 100) durch Zusatz Von Eis,
da die Anwendung einer Eismafchine sich als nicht voirtheilhaft

l herausstellte (M0niteur scientiiique d. p. C.)

GewerblicheAalizeniund Recepte

Reue Tiryslallfarbe(Ztahl-Zronze).
Der Farbenfabrik von Friedr. Rotter in Amberg bei Nürnberg ist

es gelungen, ihre Miiieralbrocate um eine Stahl-Bronze zu vermehren.
Bei dem brillanten Lüfter dieser 9"iovität,ihrer neutraleii Farbe und dem

Umstande, daß dieselbe behufs ihrer Befestigung wegen ihrer metallifchen
Schwere ganz die Eigenschaft der sonstigen Bronzen theilt, dürfte solche
zur Verwendung als effectvolle Decoratioii für vorübergehendewie blei-
bende Zwecke uin so mehr zu empfehlen fein, als der Producent bis zur
natürlichen Grenze Garantie für ihre Unveränderlichkeitübernehmenkann.

(P- J-)

iilitriren des Zinlni mittels Schwefelnairiumn
Von O. Schott.

Zur Erkennung des Reactioiisendes wendet man am Besten das im

Handel Vorkommeude, zur Herstellung Von Visiteiikarteii benutzte sogen.
Poltapapier an, welches dadurch hergestellt wird, daß man gewöhnliches
geleimtes Papier mit einem Ueberzuge Von kohlensaurem Bleioxyd ver-

sieht und dann glatt walzt. Man füllt mittels eines Glasröhrchens vou

25 Cim. Länge und 7 Millim. Durchmesser von der zu untersuchenden
Flüssigkeitaus, läßt dieselbe, nachdem man die Glasmiindung lose aus
das Papier gesetzt hat, über das Papier ins Becherglas zurücklaufenund

sieht zu, ob sich da ein brauner Ring bildet, wo die Flüssigkeitzwischen
Röhrenende und Papier durchgeflosseii ist. Man erhält eine schärfere
Reaction, als z. B. durch das Deus’sche Kobaltpapier, weil das Pollu-
papier empfindlicher ist uiid eine größereMenge Schwefelnatriunilösung
zur Wirkung kommt, nicht wie bei sonstigenTupfprobeii, nur ein Tropfen.

(Freseiiiiis’Zischr. 1871.)

Verbindungvon Schwefelsäuremit Salpetersiiure
Jn einen Glaskolben, welcher concentrirte, von nitrösen Dämpfen

möglichstbefreite Salpetersäure enthält, und welcher mit Eis gut gekühlt
wird,- leitete Hr. Rudolph Weber langsam und vorsichtig Dänipfe Von

wasserfreier Schwefelsäure Es trat unter starker Wärmeentwickelung
eine Reaction der beiden Säureii auf einander ein, und nach einiger Zeit
erschienen aii der Waiiduiig des Gefäßes Krystalle, welche von der Flüssig-
keit wieder aufgelöstwurdetn Bald wurde der Jnhalt des Kolbens dick-

flüssig,ölartig, und schied bei eiiier gewissen Concentration Krystalle ab,
die noch stark mit Mutterlauge getränktwaren und sehr sorgfältigeTrock-

nunßg
erforderten. Sie waren dann farblos und in hohem Grade zer-

flie ich.
Die chemifcheAnalhse dieser Krhstalle ergab, daß sie aus Schwefel-

säure, Salpeterfäure und Wasser bestehen, und zwar entsprachen die Men-

gen der Bestandtheile der Formel 4803, 1N205, 3H20. Hr. Weber
vermuthet, daß die Constitution dieser Krhftalle einer Doppelverbindung
Von Schlvefelsäure-Salpetersäuremit Schwefelsäurehhdrat entspricht und

durch die Formel 803N205 —s-3803H20 ausgedrücktwird-

»Die Existenzdieser Verbindung setzt außer Zweifel, daß die stärk-
sten Säiiren mit einander verbindbar sind; sie zählt zu den vielen an-

deren Thatsachemwelche die Annahme als unhaltbar erwiesen haben, daß
Körper von ähnlichen·Fundamentaleigeuschaftennur in verhältiiißmäßig
wenigen Fällen mit einander sich vereinigen sollen. Wie dieser Fall er-

weist, dürfte es vielmehrnurdarauf ankommen, die für eine Vereinigung
derartiger Körper günstigenBedingungen herbeizuführen«

(Poggendorff’sAnnalen 1871.)

WortheilhaftererGebrauchder Kasseeboljnem
Die Erhöhung des Kaffeezolles hat erklärlicherweiseViele veranlaßt,

auf Mittel zu sinnen, die neue Lastzu erleichtern. Und ein Mittel dazu
giebt es; denn bisher wurde fast in allen Haushaltungen der Kasseegenuß
in einem von den wenigsten geahnten Grade vertheuert, nämlich durch
das unvollständigeZermahlen der Bohnen. Genaue Versuche, welche
man jüngst machen ließ, durch den vereidigteiiChemiker Herrn Schädler,
haben ergeben, daß man von ganz fein gemahlenen Kasseebohnen nuk

halb so viel braucht als von grob gemahlenen, um die gleiche Menge
gleich starken Kaffees zu erhalten. Und wenn man noch den.« emahleneii
Kasseein einem Mörser bis zur Feinheit des Mehleszerstöt, wie bei
den Orientalen gebräuchlich,so braucht Man nur zwei Fünftel so Viel,
als von dem grob gemahlenen Kassee. Wenn also die Steuererhöhung
das Loth gerösteterKasseebohneii, welches 6 Pfennige kostet, um etwa 74
Pfennig oder 4Procent Vertheuert, so kann man·durchsorgfaltiges Mah-
len oder gar noch Zerstoßeiider Kasseebohnen seinem Labetrunk von ge-

wöhnlicherGüte um den mehrfachenBetrag des Zollaufschlageswohl-
feiler sich verschaffen, als bisher in den meistenFallen zu geschehen
pflegte. Aber man muß sich um die Sache be·kümmern,denn eine fein
mahlende Kaffeemühle geht schwer und die Dienstbotenhaben es gekn,
wenn die Mühle recht leicht geht; sie schonen lieber ihre Muhe, als die

Wirthschaftskasfeder Hausfrau. Versuchewurden auch gemacht in Be-
treff der Art der Zubereituug. Es zeigtesich indessen, daß man gleich
starkes Geträiik erhält, ob man auf die gemahlenen Bohnen das Wasser
aufgießt und eine Weile ziehen laßt, oder den Ausgußnoch uber dem

Feuer einmal aufkochen läßt, oder ob Man ihn durch einen Kaffeebeutel
filtrirt. Nur ist bei dem durchfiltrirten Kassee das Aroma auffallend

stärker, als bei den beiden anderen Zubereituiigsarten. (Jndustriebl.)

Die Kiibenzuiieer-3iabriliatioiiim Zolliierein währendder Ze-
iriebgsahre1868 —1869 und 1869—1870.

Nach den vom Eentralbureau des deutschen Zollvereins aufgestellten
Uebersichten der während der beiden letzten Betriebsiahre zur Zucker-
fabrikation versteiierten rohen Ruukelrüben haben »im Jahre IRS-1870
296 Zuckerfabrikenüberhaupt 51«681737 Etiir. Ruben verarbeitet, wah-
rend in der Campagne von 1868—1869 von 295 Fabrikeu49«95365l·3Einr.

verbraucht worden find (ge»aen.etwasüber 40!J, Millionen Ctnr. in 293

Fabriken 1867——1868 und 50l712709 Einr. in 1866—1867).
Die Zahl der Fabriken ist hiernach nur um eine, das Ouantum der

versteuerten Rüben dagegen um 1«738081 Ctnr. oder um 3,5 Proc. ge-

tie en.s g
Die Vertheilung der Rübenzucker-Jnduftrie·überden ganzen Zoll-Dek-

ein nnd insbesondere über die einzelnen Proviiizen des preuß. Staates
nach der Anzahl der Fabriken iind der Menge der versteuerten Rüben

ergiebt sich aus der nachfolgenden Zusammenstellung:
Anzahl der Verarbeitetes

Fabrikeii Riibeiiquantuin in Ceutuern

1868—1869 mag-1870 1868—1860 weg-1870

rovin Sa en 141 141 25'583900 25·338820P
» zSchlliiien 39 40 4'530198 6'073575

» Brandenburg 18 18 2'475408· 2«918392

» Rheiuprovinz 5 5 989047 1«208730

,, Pommeru 7 7 837699 1'175125

» Hannover 5 6 854067 894590

,,- Westphalen 2 2 129128 95584

» Heffen-Nassau 1 1 55990 61270

Uebrige Vereiusstaaten:
Anhalt 85 35 6·902930 6«149768

Braiinschweig 25 24 4«463310 4«371215

Württemberg 6 5 1«137975 1,471815
Baden 1 1 908735 867148

Bayern 4 4 379750 387085 .

Die großherzogl.sächs-
Aemter Allstedt und

Oldisleben 2 2 327211 331108

Thüringen «
2 2 196608 164858

s Schwarzburg-Rudolstadt 1 1 118420 101290
«

Luxemburg
—- 2 —- 80364

KönigreichSachsen 1 1 63280 Nicht im Betriebe

Der Durchfchnittspreis derRüben mag sich auf 9Sgt-«belaufenund

es sind etwa 12 bis litt-, Ctnr· Rüben zur Herstellung eines Ceutneks

Zucker erforderlich (iu der Provinz Sachsen 1868 —1869 nur«12 Cum

gegen 12,3 und 12,6 Ctiir. 1867—1868 und 1866—1867)- Die Rüben-

steuer ist seit dein 1. Sept. 1870 Von 772 aus 8 Sgr- pr. Einr. erhöht.

Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffendenMittheilungen an F. Berggold,
Verlagsbuchhandlungin Berlin, Links-StraßeNr. 10, zu richten.

F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin.
— Druck von Fetber sc- Seydel in Leipzig.


