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HemerblichindustrielleBerichte

Die Thonwaaren-Judustriein den Vereinigten Staaten Nordameritas.

Die Herstellung der Töpferwaaren ist eine der frühesten
Künste,welche die Menschen erlernten Zur Zeit des Herodot,
nahezu 500 Jahre vor Christus, hatten die Eghpter" die Kennt-

niß der Zeit ihrer ersten Bekanntschaftmit dieser Kunst bereits

so weit vergessen, daß sie ihren Ursprung der göttlichenBeleh-
rung zuschrieben.
Während unter den Völkern des Alterthums die Kenntniß

der Töpferei allgemein verbreitet war, sind doch die Chinesen
und Japanesen die einzigen Nationen, welche schon lange die
Kunst- Ppkzellanzu fabriciren, gekannt zu haben scheinen; von

diesen beiden Völkern wurde auch diese Kunst in einer frühen
Zeit zudemGrade der Vollkommenheit gebracht, welchen ihre
Erzeugnlssebleier Art Uvch jetzt haben. Der Unterschied zwischen
Töpferwaare und Porzellan besteht bekanntlich darin, daß erstere
aus gebranntem Lehm lZekgestelltwird. — Obgleich bisweilen ver-

glast, bleibt sie Doch Winterundurchsichtig, während beim Por-
zellan der Hauptbestaudthethobwohl es derselbe Stoff ist, mit
einer schmelzbaren Masse gemischt wird. Hierdurch bildet sich
eine halbdurchsichtigeMasse- Welche nachher glasirt wird.

Die berühmtestenManufaeturenvon Tspferwaaren waren

im Alterthum diejenigen der Griechen und Etrusker. Die Letzteren
bewohnten vor der Römerhekkichaikthllien Und entlehnten ihre
Verfahrungsweiseund die Art der Verzletungenvon den Griechen,
entweder in Folge von Handelsverkehrmit Griechenland, oder

was wahrscheinlichendurch virecte AnsIedeluvg griechischerKünst-
ler unter ihnen. Jn den europäischenMUieeU sind trotz der

Zerbrechlichleitdieser Gegenständedennoch beträchtlicheSamm-

lungen davon erhalten.
Die Chinesen schreiben die Erfindung der Töpfekei dem

Kaiser Hoang-Ti, 2700 v. Chr. zu, die Erfindungdes Porzellans
setzensie in das Jahr 185 v. Chr. JU Chan WIW Das Pot-

zellan nicht nur in der Haushaltung, sondern auch zu Bauzwecken
verwendet. -

Unter den alten Einwohnern Perus und einiger anderer

Länder Südamerikas hatte die Töpfereibei der Ankunft der

Spanier schon eine bedeutende Entwickelung erreicht. sBei der

fast gänzlichenZerstörung der in diesen Gegenden vorgefundenen
Cultur verschouten die Spanier auch die Erzeugnissedieser Kunst
nicht. Bei dem neuauflebenden Wunsche, die übriggebliebenen

Zeugnisse menschlicherThätigkeitvergangener Zeiten zu studiren
und zu bewahren, hat die Thatsache derGeschicklichkeit der süd-
ameritanischen Völker in den Künsten ihre gebührendeBeachtung
gesundem und es sind außerordentlichinteressante Sammlungen
ihrer Töpferwaarengemacht worden, u. A. von der geschichtsfor-
schendenGesellschaftin New-York

Die heutzutage in Peru angefertigte Töpferwaare ist in

Vollendung und Ausschmückungweit geringer als diejenige, welche
vor der Zeit gemacht wurde, in welcher die Spanier ihre ent-

artende sogenannte Eivilisation einführten.— Es liegt hier eine

ähnlich tragische Thatsache vor wie in Südspanien,welches den

Mauren gehörte-
Die Kunst, verzierte Thonwaaren herzustellen, verschwand

aus Europa mit dem Sturze des römischenKaiserreichs. Als

die Araber im 8. Jahrhundert in Spanien festen Fuß faßten,
wurde sie erst durch diese wieder zurückgebracht.Jm folgenden
Jahrhundert kam diese Kunst nach den Jnseln Majorka und

Minorka (wovon der Name Mojalica), ferner nach Afrika, eben

mit den flüchtigenMauren, dann nach Sicilien. Von hier aus

verbreitete sie sich nach Jtalien und erreichte hier während des

vierzehntenund fünfzehntenJahrhunderts einen hohen Grad der

Entwicklung.
Jm fünfzehntenJahrhundert begannen die Holländer,welche

in Folge ihres Handelsverkehres mit Japan-«hauptsächlichjapa-
nesische Waare in Europa eingeführthatten, die Fabrikation von

glasirter Töpferwaare,welche in Europa in ausgedehntemMaaße
verbraucht wurde.

Nachdem es im Jahre 1709 Böttcher in Sachsen gelungen,
ächtes weißes Porzellan herzustellen, wurde vom Kurfürst Fried-
rich August die Porzellanmanufactur in Meißen errichtet. Bald

folgten auch andere Staaten Europas in der Errichtung von

Porzellanfabriken.
Jn England war Josiah Wedgewood, geboren1730 zuBroas-

Tem-Vorzüglichdarum bemüht, die Töpferwaare und das Por-
zellan so billig herzustellen, daß man wohl sagen kann, er hat
den nunmehr fast allgemeinenGebrauch dieser Waaren in Eng-
land eingeführt.—- Die HaupttöpfereienEnglands sind in Staf-
fordshire; auf einem Gebiete von ca. zehn Quadratmeilen be·

schäftigtdieseJndustrie hier gegen sechzigtausendArbeiter.
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Unter-»den ersten Ansiedlern in Virginien werden Töpfer ,

erwähnt; in einer im Jahre 1649 erschienenen Beschreibungvon

Virginien werden dieselben unter den Geschäftsleutengenannt,
denen es dort gut geht, und welche durch ihre Arbeit und Kunst
viel verdienten. Die von den Colonisten hier vorgefundenen Jn-
dianer hatten selbst einen rohen Begriff von der Töpferei und

gebrauchten den Lehm, der gewöhnlichvorkam,- zur Verfertigung
ihrer Pfeier.

·

Die Holländer führten, als sie New-York und Umgegend
colonisirten, die Töpferfabrikenund die Fabrikation sehr bald ein,
und gewisseWaaren, welche, währenddem sie das Gebiet besaßen,
auf Long-Jsland gemacht wurden, sollen den in Delft fabrieirten
in Nichts nachgestanden haben.

Auch in verschiedenen anderen Eolonien wurden Töpfer-
waaren-Fabriken errichtet, und man verstand die Kunst so gut,
daß, wenn die natürliche Lage der benöthigtenRobstoffe die Ge-

legenheit gab, jede neue Ansiedelung ihren Bedarf an irdenem

Geschirr selbst anfertigte. Der Schatzamtssecretair Hamilton be-

zeichnetin seinem Rapport 1790 die Töpferei als einen der

bedeutendsten Jndustriezweige des Landes, und als denjenigenj
welcher der Aufgabe, den Bedarf zu decken, am nächstengekommensei.

Die Porzellanfabrikation wurde in den Vereinigten Staaten

Nordamerikas in diesem Jahrhundert eingeführtund sie wurde

bald zu einem wichtigenIndustriezweige Jm Jahre 1810 wurde f
zu Monkton in Addison County ein ausgedehntes Lager von

Kaolin oder verwittertem Feldspath entdeckt, und es wurde des-

halb eine Eompagnie zur Herstellung von Porzellau organisirt.
An anderen Orten des Staats wurden ebenfalls Lager desselben
Materials aufgefunden, und im Jahre 1819 wurde in New-York
von Dr. Z Mead die Fabrikation von feinem Porzellan aus in-

ländischemMaterial begonnen. Jm Jahre 1827 brachte William

Ellis Tucker die Porzellan-Fabrikation auf einen ausgedehnten
und erfolgreichen Stand der Entwickelung. Jn demselben Jahre
wurde von einer Gesellschaft englischer Töpfer bei Pittsburg, wo

ein Lager sich zur Herstellung von Porzellan eignenden Materials

gefunden worden war, mit der Fabrikation begonnen. Auch in

Jersey-City war zu derselben Zeit eitle Porzellanfabrik in erfolg-
reicher Thätigkeit; dieselbe arbeitete mit einem Capital von zwei-
malhunderttausend Thalern und beschäftigtegegen hundert Arbeiter.

Der oben erwähnte William Ellis Tucker legte im Jahre
1825 in Ehester County die erste Fabrik von amerikanischer
,,Königinwaare«an, und es gelang ihm, durch suceessiveVer-

besserungen Waaren zu erzeugen, welche in Betreff der Farbe,
Vergoldung und anderer Verzierungen blos denen der französi-
schen Fabriken nachstehen sollten. Es wurde von ihm die

,,amerikanischePorzellausEompagniH gegründet, deren Leitung
nach seinem Tode von ThomasHemphill übernommen wurde.

Bis zur gegenwärtigenZeit hat das Geschäft stetig zuge-

nommen; nach dem Census Von 1860 erreichte der Werth der

Töpferwaarenund des Steingnts bis dahin eine Gesammtfumme
von nahezu drei Millionen Thalern, und überstiegnach dem

letzten Eensus fünf Millionen, während die erzeugte Porzellan-
waiare auf über anderthalb Millionen geschätztwurde. Dieser
Fortschritt ist nicht allein durch vergrößerteMenge —- um dem

stets größerwerdenden Bedarf zu genügen-—, charakterisirt, son-
dern; auch durch die wachsende künstlerischeGeschicklichkeitin den

angewandten Verzierungen und Formen. —

Die immer mehr zu Tage tretende Nothwendigkeit einer

wissenschaftlichenund kiinstlerischenErziehung derjenigen, welche
sich praktisch in solchen industriellen Unternehmungen bethätigen,
welche eine Entfaltung von Kenntnissen und von Kunst erfordern,
wird in der Erzeugung des Porzellans ebenso bewiesen, als bei

irgend einer anderen industriellen BeschäftigungBisher hat Eng-
land dies besser erkannt als Nordamerika Die Errichtung des

Kensington-Museums mit feiner Reihe von praktischen Schulen
weist bereits deutliche Erfolge auf in der Hebung des künstleri-
schen Standpunktes in verschiedenenAbtheilnngen der englischen
Fabrikation.

Jn Nordamerika sind bisher, wenn auch die Nothwendigkeit
der allgemeinen Verbreitung einer künstlerischenund wissenschaft-
lichen Erziehung erkannt worden ist, praktische Schritte hierzu
nicht gethan. Die jetzt gemachten gleichzeitigenVorschlägezur
Errichtung von Kunstmuseenin New-York, Boston, Baltimore
und in anderen Städten, in Verbindung mit praktischenwissen-
schaftlichenund Kunstschnlenzeigen das Bestreben, die künstlerische
Bildung dahin zu bringen, daß sie mit dem industriellen Fort-
schritt gleichenSchritt zu halten vermag. (D. Economist.)

Bestimmung des Sauerstoffsim entkoliltenBessemermetallvor Zusatzdes Spiegeleisens, Betrachtungder

Wirkungsweisedes Spiegeleisens,Ersatzdesselbenund Problem eines Bessemer-Gnssesohne Blasen.
Von Dr. August Bend.er in Berlin.

Das hier betrachtete Metall wurde nach Mittheilung der

,,Berg- und hüttenmänn. Ztg.« aus folgende Weise erhalten.
Nachdem die Charge im Converter bis zu dem Punkte, wo

Spiegeleisen zugesetztwird, behandelt worden war, wurde in eine

durch die Gase eines oben geschlossenenCupolosens zur Weiß-·
gluth erhitzte Form aus feuerfestem Thon gegossen. Die hier-
durch bewirkte langsame Erkaltung mag zu dem großkrystallini-
schenGefüge des Stückes geführthaben, wiewohl schonder Sauer-

stoff an und für sich eine krhstallinifcheStructur zu begünstigen
scheint. Blasen fanden sich nur hier und da bis zu lmm Durch-

messer-; unter der Walze erwies das Metall sich ganz faulbrüchigz
unter dem Meißel zeigte es eine ungemeine Zähigkeitund Härte.

Die Bestimmung des Sauerstofss geschah durch Verbrennung
desselben zu Wasser unter allen nur möglichenVorsichtsmaßregeln,
welche die Chemie an die Hand giebt. Der in einer 181 hal-
tenden, mit sTrichter &c. versehenen Flasche entwickelte Wasser-
stosf wurde durch eoncentrirte Schwefelsäure,kaustifchesKali, eine

251 große, mit Ehlorcalcium gefüllteFlasche, ein glühendes,mit

Kupferfpänenausgelegtes Porzellanrohr zur Zerstörung von Arsen-
wasserstosf &c., schließlichnochmals durch kaustifchesKali und dann

erst in das« eigentliche Verbrennungsrohr geleitet, welches, mit

feuerfestem Thon garnirt, durch Kokes und Holzkohleerhitzt wurde.

Jn diesem befand sich das Metall (5S) in feinster Feile auf einer

Oberflächevon als 60EJCm vertheilt, indem zwei 25om lange
Platinschiffe stockwerkartigüber einander gesetzt waren, doch fo,
daß der Wasserstoff auch zwischenihnen durchströmenkonnte. Die

Verbrennungsgase passirten ein gewogenes Chlorcaleium-Rohrsund

schließlichnoch, um ihren Schwefelwasserstossund etwa vorhan-
denen Phosphorwasserstoffabzugeben, eine Lösung von Silbernitrat.

Die Gewichtszunahmedes Chlorcaleiu»m-Rohresbetrug 19"IS,

entsprechend 0,34 Proc. Sauerstoff. Dieselbe mußte durch den

Gewichtsverlust des Metalles eontrolirt werden; dieser ergab sich
zu 21m8, welche 0,42 Proc. Sauerstoff entsprechenEs ist aber

von diesem Verlust noch der Schwefel abzurechnen, welcher, als

Schwefelwasserstofffortgehend, das Metallgewichtebenfalls ver-

ringerte; also 0,42—0,085 = 0,335 PFVLSauerstoff.
Den zweitenVersuch führte man mit Porzellanfchifschenaus,

um etwaige durch das Platin verursachte Fehler zu vermeiden.

Gewichtszunahme und -Abnahme stimmten hinreichend; als Re-

sultat ergab sich 0,37 Proc· Sauerstoff.
Nehmen wir nun als mittleren Sauerstoffgehalt des Bessemer-

metalles vor Zusatz des Spiegeleisens 0,35 Proc. an, und sehen
wir zu, wie viel dieser Sauerstoff vom Zusatze in Anspruch Neh-
men wird; denn offenbar ist die nächsteAufgabe eines Zufatzes
die Neutralisation des im Bade vorhandenen Sauerstoffes. Die

Charge war mit 3500k ausgeführt; dava gehen ab 1-0Proc.
Abbrand; es bleiben also 3150k raffinirtes Metall mit einem

Gehalt von 11,02k Sauerstoff. Zugefetzt Werden ca. 325k Spie-
geleisen, im Mittel å 5 Proc- KVhISUstVssUnd 8 P1·Vc.Ma11ga11,

-.also 16,25k C und 26k MU. Nach den chemischenAtomgewichten
gehörenzur Sättigung von 1’6k0 an 26k Mn sättigen
daher nur 7,57k O; eslbleibenmithin 3»45k 0 zu sättigen
übrig. Der Kohlenstofftritt also, wie ja auch schon die Flamer
beim Zusatz von Spiegeleisenzeigt, auch in Thätigkeitzur Neu-



tralisation des Sauerstoffs.’k) 16k 0 fordern 12k C, 3,45k 0

brauchen also 2,58k C; es bleiben mithin an C 13,67k. Das

Bessemermetall enthielt noch vor dem Zusatz 0,08 Proc. O, oder

die 3150k enthielten schon 2,52k 0; es treten nun hinzu 13,67k;
dies macht in Summa 16,2k in ea. 34501l Metall, was-0,47
Proc. C ausmacht. Ganz entspricht dieses Resultat nicht dem

Procentgehalt des Stahles an C, der im Mittel gleich 0,40 ist.
Der Vers-. ließ aber absichtlich,um zuerst eine einfache Berech-
nung hinzuftellen-, einen Umstand außerAcht. Der Stahl nimmt

nämlich im Durchschnitt, d. h. unter der obigen Charge analogen
Verhältnissen,0,15 bis 0,20 Proc. Mn auf, oder mit anderen

Worten, da der Kohlenstossgleichzeitigin Aetion tritt, so wird

»k)Bei preußischemSpiegeleisen, das im Allgemeinenweniger Man-

gau enthält, wird dies noch mehr der Fall sein.

nicht alles Mangan zur Reduetion verbraucht,und es kann noch
-ein kleiner Theil desselben im metallischen Zustande sich mit dem

Eisen vereinigen. Wir haben also vom Kohlenstofs noch ein Ge-

wicht abzuziehen, welches an Effect gleich 34,50«0,15 = 5,17k
Mn. ist. 55k sind in Bezug auf Neutralisatiou des Sauerstoffs
äquivalent 12k O, 5,17k Mn also gleich 1,12k C. Es kommen

jetzt nur 16,2 mjnus 1,12k, also etwa 15k C auf ea. 3450k

Metall)«oder der Stahl- würde nach der Rechnung 0,43 Proc. C

enthalten. Die Differenz zwischendem theoretisch berechneten und

dem praktischenResultat (0,40) dürfte noch größersein, ohne daß
die hier aufgestellten Anschauungen dadurch umgestoßenwürden,
da ja die Gewichte der auf einander wirkenden Massen nicht ge-
nau bekannt sind.

(Schluß folgt.)

Ueber die neueren Vorrichtungenzum Vor- und Riickwärtswalzen.
Von P· Ritter von Tannen-k)

Jn dem Journal ldes Iron and Steel lnstitutes Nr. 2,
l. Mai 1871, von B. Walker in Leeds, ist ein sehr beachtens-
werther Artikel über die neueren Vorrichtungen zum Vor- und

Rückwärtswalzenenthalten, welcher auch bei den Mitgliedern des.

Jnstitutes, vor welchen Walker denselben vorgetragen hat, allge-
meinen Beifall fand. Leider sind die Zeichnungen und Beschrei-
bungen dieser Vorrichtungen nicht detaillirt genug, um vollständig
klar und verständlichzu sein. Dessenungeachtetsoll hier, in An-

betracht der praktischenWichtigkeitdes Gegenstandes-,das Wesent-
lichste davon mitgetheilt werden.

"

Der vermehrte Bedarf an großen gewalzten Platten und

Stäbenhat das Vor- und Rückwärtswalzenzu einer Nothwen-
digkeit gemacht. Wenn alle übrigen Verhältnisse unverändert
bleiben, so ist einleuchtend,daß durch die Umkehrung der Be-

wegungsrichtungder Walzen, anstatt des Ueberhebens und leeren

Zurückgehensdes Walzstückesüber die Oberwalze, eine wirkliche
Ersparung an Zeit und Arbeit die Folge sein muß. Ueberdies,
bei dem leeren Zurückgehendes Walzstückesüber die Oberwalze,·
bleibt das-heißeEisen zweimalso lange mit der Oberwalzein
Berührung, daher letztere auch die doppelte Erhitzung empfängt;
wie aber allgemein bekannt, ist die Begrenzung des in einer be-

stimmten Zeit zuerzeugenden Quantums an ausgewalzter Waare

hauptsächlichdUTchdie Ekhitzllllgder Walzen bedingt. Daraus

erhellt, daßunter übrigens gleichenUmständen die in ihrer Be-

wegungsrichtung umzukehrenden Walzen mehr Arbeit zu verrich-
ten iM SIAUPTsind-als dies bei Walzen ohne Umkehrungsvor-
richtung UlögllchIst- »und dazu kommt noch in Wegfall, das heiße
Walzstückheben oder senken zu müssen. Außerdemist unter prak-
tischen Walzern bekannt, wie vortheilhast es bei dem Walzen
großer Stücke aus Packeten in der Regel ist, wenn das zuletzt
aus den Walzen kommende Ende bei dem nächstenDurchgange
zuerst in die Walzen gelangt-

Das gewöhnlicheMittel zum Umkehren der Walzen in ihrer
Bewegungsrichtungbesteht in der Anordnung von fünf Zahn-
rädern, von welchen sich thel aUf derselben Axe befinden und in

entgegengesetztenRichtungen lalUieUzJedes dieser zwei lose auf
der Axe sitzenden Zahnräder lst»Mlteiner Klauenhülseversehen,
deren Klauen aber gegenseitigtil-entgegengesetzterRichtung ge-
stellt sind; und zwischendiesen beiden Kllauenhiilsenbefindet sich
auf derselben Hauptaxeeine an beidenRandetn mit Klauen ver-

sehene und auf einem sogenannten Mitnthler Ve!«fchlebbareHülfe,
kurz gesagt, es ist ein doppeltes Ausrückzeugs»Dek·zU Hewegende
Walzentrain befindet sich mit dieser Hauptaxe in einer Linie. Die

mittlere aus dem Mitnehmer verschiebbareAusrückklauewird in

eine der beiden, mit den Zahnrädern verbundenen Seltenklauen,
d. i. nach links oder rechts verschoben, bevor das Walzstück

zwischendie Walzen gestecktwird, und in dem Momente,bevor
die Klauen des Ausrückzeugesfassen, befindessich W SUCH-
klaue mit ihrem Zahnrade in voller Geschwindigkeit-WährendUe

verschobeneAusrückklaue und dieWalzen noch in Ruhe sind.
Die Verschiebung der Ausriickklaueerfolgt gewöhnlichvermittelst

It) Vergl. Oesterr. Zeichka f. Berg- u.-Hüttenivesen1872.

eines zweiarmigenHebels durch die Hand des Steuermannes;
sie kann übrigens mit Vortheil durch Dampf oder hhdraulischen
Druck bewerkstelligtwerden.

Diese Art der Unisteuerung muß nothwendig einen Stoß-
verursachen, dessen Gewalt von der Geschwindigkeit der Seiten-

klauen, dem Gewichte des Schwungrades, der Verbindungstheile
und der Walzeu abhängt. Die gewöhnlicheGeschwindigkeit für
derartige Walzvorrichtungenkann mit 25 Touren in der Minute

angenommen werden. Es existiren zwar mehrere derlei Walz-
vorrichtungen mit Umsteuerung, welche bei Walzen mit 22 Zoll
Durchmesserbis 35 Touren in der Minute machen; allein es

ergeben sich dabei in Folge der gewaltigen Stöße nicht selten
Betriebsstörungen.

Zur Beseitigung dieses plötzlichenStoßes oder Schlages
sind verschiedeneVorschläge gemacht worden, Walker weiß aber

nur eine dergleichen Anordnung namhaft zu machen, welchenach
dem Entwurfe von Bladen bei einem neu erbauten Walzwerke zu
Jarrow wirklichversucht worden ist. Diese bestand darin, daß
die Klauen des Ausrückzeugesin ähnlicherArt wie die Busfers
bei den Eisenbahnwaggons etwas nachgiebig waren. So lange
diese Einrichtung aushielt, entsprach sie dem Zwecke ganz gut,
allein wegen fehlerhafter Constructiou wurde sie bald wieder be-

seitigt. Walker äußert jedoch, daß bei richtiger Ausführungdieses
Mittel in der That eine wesentlicheVerminderung des Stoßes
erzielt werden könne.

Walker selbst baute in der eigenenWerkstätte zu -Leeds ein

Grobeisenwalzwerk,welches mit 18zölligenWalzen und bei 40

Umgängen in der Minute eine Umsteuerungsvorrichtung mit

doppelten Ausrückzeughat, ohne im Betriebe ungewöhnlicheStö-

rungen zu veranlassen; allein die Ursache der seltenen Brüche da-

bei ist nur in dem Umstande gelegen, daß damit ein kleineres

Schwungrad verbunden wurde, als sonst üblich ist, und seine Er-

fahrungen führen ihn zu dem Ausspruche, daß einschweres
Schwungrad im Interesse einer guten billigen Walzarbeit zwar

sehr erwünscht,zugleichaber eine der Hauptursachen von Brüchen

sei. Walzwerkemit den vorgenannten Ausrückzeugenhaben ge-

wöhnlichzu wenig Dampfkraft und zu großeSchioungräder.Die

durchschnittlicheGeschwindigkeiteines Plattenwalzwerkes,welches
mit den Ausrückklauen umgesteuert wird, glaubt Walker mit ent-

sprechender Sicherheit gegen Brüche zu 30 Touren in der Mi-

nute annehmen zu sollen. Diese Geschwindigkeitist jedoch viel

zu· gering, sowohl für das Walzen der Platten wie der Schienen
und sonstiger größererStäbe, und deshalb sist das seit Jahren
bestehende allgemeineVerlangen der praktischenWalzer nach einem
Mittel zur Umsteuerung der Walzen bei einer größeren Ge-

schwindigkeitein vollkommenberechtigtes. Die Geschwindigkeitder

Walzen soll nur durch jene Grenze beschränktsein, wo die Kraft
der Arbeiter in derHandhabung des Eisens beidem Walzen un-

zureichendwird, sie soll daher bei den Walzen mit Umsteuerungs-
vorrichtungennicht geringer sein als bei jenen ohne Umsteuerung.
Eine solche Geschwindigkeitist jedochbei der vorstehend erwähn-
ten Umsteuerungsvorrichtungnicht zulässig.

«

Nasmyth gab zuerst den Vorschlag (und Ramsbottom führte
438
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denselbenmit,,einigen Verbesserungenzuerst durch) für die An-

wendung eines Systems zum Uinsteuern der Walzen, welches Von

der Geschwindigkeitziemlichunabhängigist. Der erste nach diesem
System von Ranisbottoin angelegte Walzentrain war durch hori-
zontale Dampfmaschinenbetrieben; später aber ist es mit diesem
System auf den Betrieb durch zwei stehende Maschinen überge-
gangen. Die hierbei in Anwendung gebrachte Umsteuerung ist
die bei Locomotiven gewöhnliche,nur ist anstatt des Umsteuerungs-
hebels ein kleiner hydraulischer Cylinder vorhanden, worauf
Ramsbottom ein Patent erhalten hat. Die hierbei zur Um-

steuerung erforderliche Arbeit ist sehr gering, indem blos ein mit

dem hydraulischen Cylinder in Verbindung stehender Hahn zu

drehen ist. Die Anordnung der Handhaben für die Regulirung
des Dainpfes und des Hahnes für den hydraulischeii Cylinder
ist der Art getroffen, daß sowohl die Geschwindigkeit, wie die

Umsteuerung der beiden Maschinen ganz in das Belieben des

Steuermannes gestellt sind.
Bei diesem System beginnen die Walzen ihre umgekehrte

Bewegung bei jeder Umsteuerung, ebenfalls nach einem Zustande
der Ruhe, allein die Geschwindigkeit wird nur allmälig in dem

Maße vermehrt, als der Dampf in die Maschine gelangt, wo-

durch der Stoß vermieden wird. Das fast plötzlicheAnhalten der

Maschine, und somit der Walzen, wird durch Wendung der

Dampfventile bewirkt, wodurch der Dampf auf die entgegenge-
setzte Seite des Kolbens gelangt. Die Erfahrung hat gezeigt,
daß, wenngleich die Maschine mit einer bedeutenden Geschwindig-
keit läuft, durch das plötzlicheAnhalten kein gewaltiger Stoß er-

folgt, indem der Dampf selbst als Polster wirkt.
Das System von Ramsbottom erlaubt jedoch nicht die An-

wendung eines Schwungrades, sondern die Dampfcylinder müssen
so groß sein, daß ohne die Nachhilfe eines Schwungrades sogleich
die volle Arbeit der Walzen beginnen kann. Nach Ansicht Wal-

ker’s verdient Ramsbottom alle Anerkennung für die Art und

Weise, in welcher er dieses System bei den Walzen ausgebildet
"

hat, indem er ursprünglichmit dem Glauben, daß Platten ohne
Beihilfe eines Schwuiigrades ausgewalzt werden können, so ziem-
lich allein stand. Jndem das Zahnräder-Verhältnißbei Rams-

bottom’s Vorrichtung 7:8 ist, die Walzen einen Durchmesservon

24 Zoll haben und der Dampfkolben mit seiner gewöhnlichenGe-«

fchwindigkeitvon 378 Fuß in der Minute sich bewegt, so ergiebt
sich eine Umfangsgeschwindigkeitfür die Walzen von 125 Fuß
per Minute, und die Zahl der Umdrehungen per Minute stellt
sich nur auf 21.

Ein anderes System zur Umkehrung der Walzenbewegung
ist das von F. W. Kitson, Besitzer von Monkbridge 1ron Wortes-

vinLeeds, und Chalas, Jngenieur dieserHütte, patentirte. Kitson
hat durch-längere Zeit sich mit den Umkehrvorrichtungender

Walzen beschäftigt,und gegenwärtigbefinden sich in Monkbridge
Iron Werks mehrere Walzentrains, welche mit der Umsteuerung
nach seinem System versehen sind, im besten Betriebe.

Bei diesem Systemwerden flache oder konischgeformte, auf-»
der Hauptaxe befindlicheFangscheibendurch hydraulischen Druck
an einander gerücktund fest gedrückt,wofür das Wasser durch
das Centrum der Axe zugeführtwird. Hierbei ist ein gewöhn-
liches Schwungrad zulässig, und die Umkehrung der Walzenbe-
wegung kann bei jeder Geschwindigkeitderselben erfolgen. Kitson
verwendet gewöhnlicheebene Scheiben und die hydraulischen Cy-
linder wirken in einer Linie mit der Hauptaxe. Wie leicht ein-

zusehen, ist nur eine sehr geringe Bewegung der Fangscheiben, von

etwa US Zoll, erforderlich, daher der Bedarf an Wasser ein sehr
geringer ist; auch sind bei diesem System zwei Cylinder nicht
nothwendig. Thatsächlichkönnen von einem Cylinder zwei Wal-

zentrains betrieben werden, nnd diese Vorrichtung läßt sich mit

Leichtigkeitbei jeder vorhandenen Maschine mit ihren Walzen-
trains anbringen. Es laufen bei diesem System die Maschine
und die Räder immer in einer und derselben Richtung, nur die

Bewegungsrichtung der Walzen wird umgekehrt. Die Reibungs-
flächeder beiden Fangscheiben ist so groß gemacht, daß dieselben
durch den hydraulifchen Druck festgehalten bleiben,- ungeachtet sie
eingeschiniertwerden, um ein gegenseitigesAbreiben der Scheiben
zu vermeiden. Wenn die Walzen in Betrieb gesetzt werden, lau-

fen dieselben anfangs leer, daher hierbei nur so viel Reibung
zwischenden Scheiben erforderlich ist, als zur Jngaugsetzung der

Walzen benöthigtwird und der vermehrte hydraulischeDruck zum

festeren Zusaiiimenpressender Scheiben stellt sich erst ein, nach-
dem dieselben bereits in Bewegung sind. Da der hydraulische
Druck nur in der Richtung der Hauptaxe wirkt, so wird dadurch
auf die Lager der Axe kein Druck ausgeübt-
Waller’s Firma (Tannet, Walker und Comp) hat anstatt

dieser Fang- oder Reibungsscheibenzum Umkehren der Walzen-
bewegung eine andere, allem Aiischeine nach entschiedenbessere
Einrichtung getroffen, indem die Reibung auf einer eylindrischen
Trommel mittels einer schmiedeeisernenBandbremse bewerkstelligt,
daher, bei relativ-geringerem Druck eine größere Reibung erzielt
wird.i sDas Anziehen der Bandbremse erfolgt durch einen hy-
draulischen Cylinder, welcher unter einem rechten Winkel zur
Hauptaxe wirkt. Das Wasser für diesen Cylinder wird durch
das Centrum der Axe zugeführt. Das Bremsband kann mit
einem Futter aus hartem Holze versehen oder gleich der Brems-
trommel glatt bearbeitet und geschmiert werden. Es zeigt sich,
daß eine sehr geringe Pressung hinreichendist, das Bremsband

fest um die Trommel anzuziehen. Unmittelbar unter dem hy-
draulischen Cylinder ist ein Gleitstückvorhanden, welches auf der

Bremstrommel ruht, wodurch der zur Anspannung des Brems-
band-es erforderliche Druck auf der Trommel seinen Stützpunkt
findet und somit jede Aeußerungdesselben auf eine Biegung der

Hauptaxe gehoben wird. Um die Außenseitedes Bremsbandes

sind Spiralfedern angebracht, welche in dem Augenblicke,als die

Spannung durch den hydraulischenDruck aufhört, das Brems-
band von der Bremstrommel abziehen-

k—- HI l
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Fig. I. v. stunnew Wortiihtung Zum Vor- und Rückwärts-walten

Walker’s Firma in Leeds hat ein Paar Condensations-Ma-

schinen mit 42zölligeiiDampfcylindern und 5 FußlKolbenlauf
gebaut, welche zwei Walzentrains für Platten betreiben,.dereu
bis 8 Fuß lange Walzen 26 Zoll Durchnieliek«habenund in der
Minute 35 Umdrehungen machen. Beide·dieferWalzentrains
sind mit der beschriebenenUmkehrungsvorrichtungversehenund

zugleichvon einander unabhängig.
·

Selbst wahrend die in der

Walzung begriffenePlatte noch zwischenden Walzen sichbefindet,
können die Walzen durch Aufhebng der hydraulischenSpannung
nach Belieben augenblicklichin Stillstand versetzt und ebenso durch
Wiedergabe der hydraulischenSpannung neuerlich, nach einer oder

der anderen Richtung, in Bewegung gesetztwerden« Es ist das
Aufhebenund desgleichendie Herstellung der Walzenbeivegungm

jedem Momente vollkommen in der Gewalt des Steuermannesge-

legen. Dieses ist ein sehr großerVortheil, im Falle die Platte
sich um die Walzen zu biegen droht, indem die Walzen spgielch
in Stillstand versetzt und sofort durch rückwärtigeBeweguslgder

Platte zurückgebrachtwerden können. GeipöhtkllcheAuskückzeuge
könntenbei der Größe und GeschwindigkeitWiek Walzenmicht
angewendetwerden; und selbst bek HONng Geschwindigkeit,
welche den Gebrauch des gewiihllltchenAusklickzeugeszulassen
würde, wäre es nicht möglich- SME sich UIUZUWIckEIQoder sonst
unrichtig durch die Walzen zU gehen beglnnendePlatte wieder

zurückzugehen. «

Die hydraulischeUmkehrvorrichtungkann in jedem gewünsch-
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ten Augenblickezur Wirkung gebrachtwerden, während bei den

gewöhnlichen.Ausrückzeugender Moment abgemattet werden muß,

in welchem die Fangklauen die gegenseitig richtige Stellung er-

langen. Durch das Unzeitig versuchte Einrücken bei den gewöhn-

lichen Ausrückzeugenhaben sich in früherer Zeit ernstliche Un-
glücksfälleergeben, welche zuerst Menelaus bestimmten,.für die
beweglicheAusrückklaue eine eigeneFührung fürdas richtige Ein-

greifen anzubringen.

Fig. 2. v. Munner’g Worrichtung zum Vor- und Rückwärts-wackern

Die vorgenannten Walzentrains mit der hydraulischen Um-

kehrvorrichtungwurden vorerst nur mit einem Schwungrade von

LöT (500z engl.) versehen. Nachdem dieses sich im Gebrauche

Fig. 3. year-re Selbstschmierungfiir Grubenivageutiidet.

als ungenügenderwiesen hat, wurde es gegen UU FWIZMFVon

35«-1«(700Zengt.) auggewechseit. Die Umfangsgeschwmdtgkeitder

Walzen kann dabei rund zu 240 Fuß ill. der MIUUW geF·echUek
werden, während die Kolbengeschwindigkeltan 500«F1ZßJU Pek
Minute beträgt. Es dürfte dies die größteGeschwmdkgkeltsem-
welche bisher bei irgend einem Plattenwalzwerkeerzielt worden

ist. Die gewöhnlicheUmfangsgeschwindigkeitder Plattenwalzen
beträgt nicht«viel mehr als die Hälfte der angegebenen.

Bei den Walzwerlen mit hydraulischerUmkehrvorrichtung,

welche die Firma Walker’s bisher gebaut hat, ist zu dem Ende
stets eine eigene, gewöhnlichePumpe und ein Accumulator er-

richtet worden-. Es wäre jedoch unbedenklichzulässig, diese da-

durch zu vermeiden, die Vorrichtung zu vereinfachen, daß der

Dampfdruck unmittelbar ans einen cylindrischen Wasserbehälter
wirkend gemacht würde, indem eine Spannung Von 4 bis 6

Atmosphärenausreichendist. Walker spricht die Ueberzeugung
alls- dilß in Zukunft die hhdraulische Umkehr-vorrichtungbei den

schon—bestehendenPlatten-, Grobeisen- und Schienenwalzwerken
in ausgedehnter Weise zur Anwendung gelangen wird,· welche
Ueberzeugnng gewißjeder Praktiker so lange theilen wird, als

diese wichtigeVerbesserung in der Walzwesrksmaschinerienicht durch
eine andere Erfindung überboten wird.

Bei der unter den anwesenden Mitgliedern des Iron and

Ariel-Institutes über diese Mittheilungen von Wolker eingetre-
tenen Diskussion berührten John Allehne von Butterly lron

Works und Nienelaus von Dowlais noch ein anderes System-
der Umkehrvorrichtungen für Walzen, welches von Napier zu
Glasgow versucht wird und auf dem Prineipe des Differential-
hebels basirt. Die Einfachheit soll sehr für dieses letztere System
sprechen, allein es scheint bisher noch nicht so so erprobt zu fein,
wie dies bei dem besprochenenhydraulischenSystem der Fall ist.

Mit voller Ueberzeugung sprach Bladen von Biochairn lron

Works zu Gunsten des Systems der hydraulischenUmkehr-vorrich-
tung, und es ist auf dessen Aenßernng um so mehr Gewicht zu
legen, als er es praktisch mit zwei von Walker’s Firma geliefer-
ten Walzentrains mit hydraulischen Umkehr-vorrichtungenzu thun
hat. Jeder dieser beiden Trains enthält mehrere Walzenpaare,
und die Walzen des einen haben 26 Zoll starke, bis 8 Fuß
lange, die des anderen 22zölligeWalzen; erstere werden bei 45,
letztere bei 55 Touren in der Minute anstandlos umgekehrt. Alle

die von Walker im Vorhergehenden angeführtenVortheile dieser
UmkehrvorrichtungbestätigtBladen aus wiederholt damit gemach-
ten- Erfahrungen, wodurch Brüche oder ein Verderben des Walz-
gutes hintan gehalten wurden. Bezüglichder Größe der Pro-
duction äußert Bladen, daß mit einem solchen Walzentrain
wöchentlichbei 300T (60002) Platten erzeugt werden; und selbst
bei sehr dünnen Platten werden in der 12stündigen Schicht 25

bis 26T producirt.
Platten von 40 Fuß Länge und 38 Zoll Breite werden mit

Leichtigkeitbei höhererTemperatur ausgewalzt. Eine Platte, 11

Fuß 9 Zoll lang und 47 Zoll breit, mit einer Stärke von»16Zoll
wurde mit 15 Durchgängenzwischen den weichen Walzen, und

vier Durchgängen zwischen den harten Walzen in 374 Minuten

fertig gewalzt.
Jeremiah Head und schließlichder Präsident des Institutes-

Besfemer, erklärten sich ebenfalls ganz zu Gunsten der hydrau-
lischen Utnkehrvorrichtungen,und der Präsident drückte dem Herrn
Wall-er für feine Mittheilungen den Dank der Versammlung aus«

Mit Fig. 1 und 2 der bezüglichenAbbildungen und der
folgenden Beschreibung soll hier versucht werden, die Anordnung
dieser mechanischenEinrichtung deutlicher zu machen. Fig. 1 stellt
einen horizontalen, durch die Mitte der Aer geführtenSchnitt
dieser Vorrichtung dar.

A ist die von der Maschine betriebene Axe mit dem Schwung-
rade; B ist die Hauptaxe, welche auf Seite a mit dem Walzen-

- train verkuppeltwird, auf der Seite b die Zufiihrung des Wassers
aufnimmt; c ist die Hilfs- oder Vorgelegsaxe.

Das auf der Schwungradaxe A befindlicheZahnrad c, fo-
wie die beiden Zahnräder d und e der Axe C sitzen auf der

betreffenden Axe fest; die Zahnräder f und g dagegen können
sich auf der« Axe B frei bewegen. Mit der Hauptaxe B fest ver-

bunden ist die Scheibe h, welche der Träger für das Brenis-

band, den hhdraulischen Cylinder und die Kranzleiften ist, und

zwar trägt dieselbe die gleichen, jedoch gegeutheilig gestellten
Bremsbänder k,k, hydraulischeCylinder l,l und Kranzleistem,m

auf beiden Seiten. Die Bremstrommel n ist mit dem Zahnrade
g und die Bremstrommel o mit dem Zahnrade f fest verbunden,
an der Axe B aber können sich dieseTrommeln mit ihren Ver-

bundenenZahnrädern frei bewegen, so lange die Bremse außer
Wirkung ist. Jeder der zwei hydraulischeuCylinder l,l findet
an dem Gleitstückep,p seinen Stützpunkt,wodurch die hydrau-
lischeSpannung keinen Druck auf Biegung der Scheibe h und

der HauptaxeB äußernkann. Selbstverständlichmuß jedes dieser
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Gleitstücke,wie—die hhdraulischenEhlinder, eine auf der Scheibe
h angebrachtesFiihrung erhalten«

Jn b, q, r und b, q, s ist die Zuleitung des von dem

hydraulischen Accumulator kommenden Wassers angedeutet. Da-

mit das gespaniite Wasser entweder nach r oder nach s geleitet
werden kann, muß bei q eine außerhalb b regulirbare Um-

steuerungsvorrichtuiigangebracht sein. Diese Uiiisteuerung, von

welcher in der englischen Quelle, als einer einfachen, sich gleich-
sam von selbst ergebenden Vorrichtung gar keine Erwähnung ge-
macht ist, kann durch eine von b nach g reichende Röhre oder

Kolbenstangebewirkt werden, welche in der bei b anzubringenden
Stopsbüchseihre Drehnng findet, oder mit der Axe B die Drehnng
mitmachen kann, und inder Axenrichtung um den bei q ange-
deuteten Abstand der beiden nach r und s führendenSeiten-
canäle verschiebbar sein muß, falls man es nicht vorziehenwollte,
diese beiden Seitencanäle in gleichemAbstande von b anzubringen.
Jn der Zuleitungsröhredes Wassers tmuß jedenfalls ein Hahn
angebracht sein, durch dessen Drehnng einerseits die Verbindung
der Wassercirculation mit der inneren Leitung nach r oder s, und

andererseits die Verbindung dieser sletzteren mit dem freien Aus-

tritte des Wassers bei dem Hahne hergestellt werden kann. Durch
eine kleine Drehnng dieses Hahnes wird daher das Anspaniien
wie das Nachlassen der Bandbremse, sowie die Bewegung oder

der Stillstand der Walzen vermittelt; wogegen die Entscheidung,
ob die Bewegung der Walzen vor- oder rückwärts erfolgt, von

der bei q vorhandenen, von b aus zu regulirenden Stellung der

Röhren- oder Kolbensteuerung abhängt.
Bei der ersten Anwendung dieser hhdraulischenUmkehrvor-

richtungen ergaben sich Anstände zweifacherArt.

schah es bei dem Gebrauche des schmiedeeisernenBreinsbandes

ohne Holzbelegung, daß in der Nachtschicht,wo die Arbeiter das

Einschmierenvernachlässigten,die Bremse unerwartet so viel Rei-

bung gab. daß die leer stehenden Walzen in Bewegung gesetzt
wurden. Und zweitens blieben die Walzen oft nicht so augen-

Fürs erste ge-,

blicklichstehen, als erwartet wurde, indem das Brenisband nicht
rasch und vollkommen die Brenistrommel frei ließ, wie ffes seit
der Einführung der sechs Spiralfedern t,t in Fig.1 und 2 der

Fall ist, welche aus der Außenseitedes Bremsbandes wirksam
sind, und augenblicklich, wie der Steuermann die hhdraulische
Spannung aufhebt, das Bremsband mit der Holzbelegung von

der Berührung mit der Trommel abziehen.
Offenbar muß bei der raschen Walzung, wie ssie im Vor-

hergehendeii angegeben ist, für Plattenwalzen auch eine andere

Walz nstellung, als mit den gewöhnlichenStellschrauben einge-
führt -werden; denn die Stellung der Walzen mittels dieser Stell-

schrauben erfolgt namentlich bei den «erstenDurchgängen viel zu
langsam. Vielleicht, daß auch hierbei der hydraulische Druck zu
Hilfe genommen ist, oder daß die Drehnng der Stellschrauben
mit Dampfkraft erfolgt. Die englischeQuelle berührt diesen
Umstand gar nicht. Sollte wider Erwarten in dieser Beziehung
keine Aenderung vorgenommen worden sein, so würde daraus nur

erhellen,daß die Vortheile, welche diese einfache, sinnreiche und

praktische Umkehrvorrichtung mit der Bandbremse zu gewähren
vermag, noch nicht gehörigausgenutzt worden sind.
Möchte recht bald wenigstens eines der größerenEisenwalz-

iverke in Oesterreich sich zur Annahme dieser hhdraulischeii Vor-

richtung zum Vor- und Rückwärtswalzenentschließen,und sofern
die hiermit gegebenen Erklärungen nicht genügen sollten, sich
dieserwegen am besten unmittelbar an die genannten Firmen zu
Leeds wenden. Uebrigens findet sich im Jahrg. 1871 des Polyt".
Centralblaites S. 352 eine eine Beschreibung und Zeichnung des

englischenPatentes von Walker und Pflaum, aus welcher wenig-
stens bezüglichder Umsteuerungsvorrichtungeine nähere Belehrung
geschöpftwerden kann, die sich von der im Vorhergehenden an-

gedeuteten wesentlich unterscheidet. Daß durch diesen älteren Ar-

tikel die vorliegende Mittheilung nicht überflüssiggemacht wird,
ist am besten aus der Vergleichungzwischenbeiden zu ersehen.

Yie neuestenFortschritte und technischeAntlchauin den Verderbenund ofiünstenj

Patente
Monat Sgptember

Preußen.

Nadelausfteckmaschine,an Robert Gottheil in Berlin.

Verschlußstückean Hinterladungskanonen,an Eh. Gordon in London-

Regulator zur Erzielung beliebiger Temperaturen, an Dr. Oswald
Nanmann in Leipzig.

»

N»
Wasserftaiidzeiger für stehendeDampskessel,an J. Planche in Jniphy

ievre.

Verfahren um Theer aus Schweelkohlen zu gewinnen, an Carl
Bischof in Halle a. S.·

Feucht- und Satinirinaschine, an H. W. Martini in Anspach.
Vorrichtung an Schiiellpressen zum richtigen Aiilegen und Registriren,

sowie zum selbstthätigenAusriicken einzelner Constructionstheile, an R.

Gottheil in Berlin-

Feder für Lastwagen, an Wendt in Görlitz.

Verfahren zum Versillieriianimalischer,vegetabilischer
uiid minenilischerKörper.

Jn England betreibt man jetzt einen neuen Industriezweig,
welcher die Versilberung beliebiger animalischer-,vegetabilischeroder

inineralifcher Körper zum Gegenstand hat. Man bereitet zunächst
folgende zwei Lösungen:

1) Gebrannter Kalk, 2 Theile; Traubenzucker oder Honig,
5 Theile; Traubensäure (in Ermangelung derselben Gallussäure),
2 Theile; Wasser, 650 Theile. Man filtrirt und bewahrt die

Lösung in Flaschen auf, die ganz angefüllt und verschlossen sind-
damit die Einwirkung der Luft möglichstverhütetwerde. 2) Man

löst 20 Theile salpetersaures Silberoxydsin 20 Theilen Ammoniak-

Schaltvorrichtungam Vorschub bei Maschinen zum Durchbrechen von

Metall, an G. Lüttringhaus in Mülheim a. Rh.
Vorrichtung zur Controlle der Handhabung der Vremsen an Eisen-

bahn-Fahrzeugeii, an Max Bernftein in Berlin.
»

Apparat zum Filtriren von Flüssigkeiien, an Joseph Zinnecker in

Sudenburg-Magdeburg.

Sachsen-Weimar.
Apparate und Einrichtungen zur Herstellung von Papiekstvff aus

Holz auf chemischemWeg, an Julius Maiersberger und Albert Ungerer
in Buchholz.

·

Württemberg.
Neues Verfahren Papiermafse aus Holz herzustellen,an J. L. Albrecht

aus Plochingen. » » ·

Verfahren zur Herstellung von Pflastersteinen, an Charles Sebille

aus Paris.

flüssigkeitund verdünnt die Lösungmit 650 Theilen destillirtem
Wasser. Jm Augenblickder Benutzung vermischt man die beiden
Flüssigkeitenzu gleichenTheilen, schütteltsorgfältigum und filtrirt-

Uni Seide, Wolle, Haare, Flachs und andere Fafekstvffe zu

vernimm wäschtman sie sorgfältigund taucht sie MIU zuerst
einen Augenblickin eine gesättigteLösung von Gallusiaureund

darauf in eine Lösung von 20 Theilen lalvetetiaukemSilberoxyd
in 1000 Theilen destillirteni Wasser-. Man wiederholtdiese doppelte
Eintauchung, bis das schwarzeAnsehen Des Faiesstvssesdurch eine

schwacheSilberfarbe ersetzt Ist- Man· legt helllele sodann in

die Mischung der oben WAGNEqu«bewenLöiullgekhbis er voll-

ständig versilbert ist, kocht ihn mit einer Lösungvon kohlensaurem
Kali, wäscht ihn und läßt ihn trocknen.
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Bei Knochen,«Horn,Leder, Papier und anderen ähnlichen
Substanzen kann man, statt dieselben einzutauchen, die Flüssig-
keiten mit einem Pinsel auftragen.

Stuck, Steingut re. müssenvor dem Zusammenbringen mit

den silberhaltigenLösungenmit Stearin behandelt oder gefirnißt

oder;’auch,
wenn sie-sehrporös sind, silicatisirt oder fluosilicatisirt

wer en.

GewöhnlichesGlas, Krhstallglas oder Porzellan reinigt man

sorgfältigmit destillirtem Wasser oder Alkohol und behandelt es

dann in demGemischder beiden oben erwähnten Lösungen,welches
man in eine Schale von Steinzeug oder Guttapercha gegossenhat.
Die Niederschlagungdes Silbers beginnt nach einer Viertelstunde
und ist nach einigen Stunden beendet. Man wäscht die Gegen-
ständedann mit destillirtem Wasser, läßt sie trocknen und über-

zieht siemit einem schützendenFirniß. Um die Niederschlagung
des Stlbers zu beschleunigen,kann man die Flüssigkeitoder die

Gegenständeetwas erwärmen.

·

Metalle werden zunächstmit Salpetersäuregereinigt, darauf
mit einer Mischung von Ehankalium und Silberpulver gerieben,
Mit Wasser gewaschen und dann abwechselnd in die oben erwähn-
ten FlüssigkeitenNr. 1 und 2 getaucht, bis sie hinreichend ver-

silbert sind. Eisen muß vorher in eine Lösungvon schwefelsaurem
Kupferoxyd getaucht werden. (Le Technologiste d. pol. Eblt.)

Peart’s Selbs.sthuciernngfür Grubenwagenräder.
Nach englischenQuellen d. pol. I.

Um die Zapfen, auf welchen die Räder der Grubenwagen
ec. laufen, selbstthätigzu ölen, hat man in Amerika die in Fig. 3

skizzirteEinrichtung zweckmäßigbefunden."
Wie aus der Abbildung«ersichtlich,ist die Radnabe hohl ge-

gossen,um ein von Außen zu speisendes Oelreservoir zu bilden.
Bei A communicirtdasselbe mit der Lauffläche des Rades. Jn

der«ScheidewandB ist ebenfalls ein Loch, um Oel Von der einen
Seite des Reservoirs zur anderen gelangen zu lassen.

Beim Beginn der Drehung des Rades (ehe noch eine ge-
wisse Geschwindigkeit erreicht ist) dringt etwas Oel durch das

LochA zum Zapfen, sowie aber die Geschwindigkeiterheblicher
wird, kann vermögeder Eentrisugulkraft kein Oel mehr durch A

zum Zapfen gelangen. Auf diese Weise findet eine für den vor-

liegenden Zweck vollständiggenügende,ökonomischeSchmieruug
statt, zu welcher sich auch leichtflüssigesOel verwenden läßt.

Ursachevon Dampfkessel-Explosionen.
Von A. W.He1mich.

Von ChlllirisworihisVermuthung der Ursache von Dampf-
kessel-Explosioneln.kann ich aus eigenerErfahrung die wahrscheinliche
RichtigkeitbestatlgeU-»Jch wurde s. Z. zu einem Papierfabrikanten
beschieden,.dessenKessei- bestehendaus Oberkessel von 111m Länge
und 1-m,10 DurchmesserUle zwei Siedern von 0m,78 Durchmesser
bei 11E1,30 Länge, fortwährendüber dem Feuer undicht war-

Nachdem der Kessel innerhalb drei Monat bereits drei Repara-
.turen erfordert hatte, war UiaU»iszazUübergegangen,eine ganz
neue Platte über dem Feuer einsetzen zu lassen, welche aber
wiederum mitten über dein Feuer zu iecken begann. Daß der

Kessel Tag und Nacht ungeheuer angestrengt wurde, war kein

Grund, in so kurzer Zeit durchzubrennenzich Veranlaßtedaher
den Fabrikanten zu einer inneren BesichiigUUgUUD fand bei der-

selben, gerade mitten über dem Aussiriiiiiiiiigsrohr (dasselbe saß
über dem Feuer), eine Kesselsteinkrnstevon etwa 235mm Höhe
und 340 bis 365man Länge,spitz und rund zulausend, eine tropf-
steinartige Bildung, welche sich im Verlan von 4 bis 5 Wochen
gebildet hatte. Sofort leuchtete mir ein, daß lediglich die Ab-

führung der Dämpfe durch den einfachen SiUiåeU die Ursache
sein könne; der Stutzen wurde daher geschlossen-ein Dom aUs
die Mitte des Kessels gebracht unt die Dampfe durch eine seit-
lich am Dom angebrachte Oeffnung abgesiihriz seiidem hörie die

Plattenverbrennung aus. Neben dem Kesseisieinkiumpenswar sasi
nicht eine Spur von Stein auf den UächsiiiegendrnPiaiieli zU
finden· Ueberhaupthalte ich die Anbringung der dampfableiten-
den Stutzen, sei es zum Betrieb oder zum Sicherheitsventil, an

den Seiten des Domes für unbedingt nöthig (ich habe seitdem
Kessel nie anders construirt), da auf diese Art kein Wirbel ent-

stehen kann. (A. a. O.)

Verbesserteund controlirte Saccharometer.

Die bei den Saecharometern zur Zeit bestehenden Unzuver-
lässigkeitenhaben nach Mittheilung des »Bierbrauer« Hrn. Oscar

Knab, Brauereitechniker in München, veranlaßt, Mittel und Wege
zu suchen, wodurch ermöglichtwürde, daß dem praktischenBrauer

dieses unentbehrlicheHilfsinstrument in Zukunft als ein verlässiges

zur Verfügung stehe. Nach verschiedenenBemühungen in dieser
Richtung fand er die Lösung der Aufgabe nur in der Eontrole

der verkäuflichenSaccharometer durch einen Sachverständigen,und

er hat selbst die Eontrole der Saccharometer (und der Thermo-
meter) aus der Werkstätte des Hm A. Ed. Wilhelm in Mün-
chen, welcher diese nach einem von Knab gefertigtenNormal-

saccharometer anfertigt, übernommen. Dieses Saccharometer ist
das Balling’sche,aber in etwas veränderter Form. Das Balling’-

sche Instrument hat sich nämlich in der bisherigen Form nicht
mehr als den zeitgemäßenAnforderungen ganz entsprechendge-

zeigt, weil es nicht empfindlichgenug ist, und daher selbst bei

einer bestehenden Controle seine Genauigkeit auf nur 0,25 (Is4)
Procent beschränktwäre. Durch eine kleine Aenderung der Form,
indem Knab die Scala von 0 bis 20 Proc., welche bisher auf
einem Instrumente befindlichwar, auf zwei Instrumente vertheilte,
jedochdie Größe jedes einzelnenInstrumentes beibehielt und noch

durch einen geringeren Durchmesser der Scalenröhre nachhalf,
konnte die Eintheilung mehr als noch einmal so groß als bis-

her, und daher die weitere Eintheilung in Zehntelprocente deut-

lich bewirkt werden, sodaß die Empfindlichkeit der neuen Instru-
mente bis auf 0,05 Proc. gesteigert werden konnte. Knab hat
daher mit dem Verfertiger eine Einigung dahin erzielt, daß die

Saccharometer, welche durch seine Controle für brauchbar erklärt
werden sollen, nicht über 0,05 Proc. Differenz in der ganzen

Sealenlänge aufweisen dürfen. Die seiner Eontrole unterzogenen

Saccharonieter, welche, wenn nicht ausdrücklichanders verlangt
wird, für das Ablesender Grade oberhalb des Flüssigkeitsspiegels,
bis wohin sich der Flüssigkeitsrandan der Scalenröhre hinauf-
zieht, construirt sind, tragen auf der Scala die verschlungenen
Buchstaben 0. K. als Stempel.

Die patentirte Torsions-Tragseder·von Wendt.

Die Tragfähigkeitder Eisenbahnwagen ist wesentlichbedingt
Durch die Tragfähigkeitder Federn und die- bisher angewendeten
sogenannten Blattfedern haben, da die ganze Last auf der oberen

Schiene der Feder ruht-, die Gefahr eines Bruches also nahe liegt,
nur eine beschränkteTragfähigkeit. Von Interesse ist es deshalb

zu vernehmen, daß der OberlocomotivführerWendt zu Görlitz

(von der Berlin-Görlitzer Eisenbahn) von dem Kgl. Preußischen
Handelsministeriumunterm Z. d. M. ein Patent auf-eine Feder

für Lastwagen erhalten hat, die eine bedeutend höhereTragkraft
haben und bei weitem nicht soviel kosten soll, als die z. B. in

Anwendung kommenden sogenannten Blattfedern.
«

Jn wie weit diese Voraussetzungen bei der qu. Feder zu-

treffend sind, darüber kann uns die Direction der genannten
Bahn, welche wir um Auskunft baten, ein genaues Urtheil zwar

noch nicht geben, da dieselbe bisher nur erst einen Wagen mit

jenen Federn ausgerüstet hat; dieselbe steht aber im Begriff,
weitere Belastungsversuche vorzunehmen.«

Die Lausfähigkeitdes Wagens ist übrigens nach der Mit-

theilung der Direction unbedenklichund durch die angebrachten
Federstützenselbst nach dem etwaigen Bruch einer Tragfeder noch
immer gesichert. Aus diesem Grunde scholl erscheint die Einfüh-

rung der Wendt’schenFeder wünschenswerthund sicher für alle

Elsenbahnverwaltungenvon größeremVortheil, wenn die von der

Berlin- Görlitzer Verwaltung angestellten Versuche günstigaus-

fallen, über deren Resultat wir, sobald uns weitere Mittheilung
zugeht, demnächstberichtet werden«-;

. Für Techniker theilen wir über das System der patentirten
Tot-sionstragfedervon Wendt folgende Einzelheiten mit:

-

«
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—
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Einseitig«rechts und links zu jeder Achse gehörighängt ho-
rizontal eine"aus bestem Rundstahl gefertigte Feder, deren zwei
Arme in einem gewissenWinkel von einander auslaufen, an einem

Haken unter dem Langträger.
.

Die äußerstenEnden beider Federarme sind lappenartig um-

gebogen,und zwar fchrägäbwärtsdem Jnnern des Winkels zu-
geneigt.

.

Beide Lappen, welche, um nicht aufeinander zu treffen, vom

Winkel der Feder ungleich weit entfernt sind, ruhen mit ihren
Endpuncten aus gußeisernenlose in einem Gehäuseauf der Achs-
büchseeingesetztenPrisnien.

Die Prismen haben in ihrer Lagerung soviel Spielraum,
wie die beiden Enden der Feder gebrauchen, sobald sie durch die

Belastung des Wagens sich verdrehen.
Der Gegendruck des Wagens wird durch einen veriiieteten

Bock ausgeübt,der unmittelbar hinter der Biegung der Feder-

i

l

arme an der untern Fläche des Langträgers vernietet ist. Die

Abweichungder neuen Einrichtung von dem vorhandenen Blatt-

federshstembesteht darin, daß die Feder auf Torsion wirkt, wäh-
rend die Blattsedern auf Biegung beansprucht wurden und des-

halb leicht zum Bruche geneigt waren.

Die Torsionsfeder gestattet eine Mehrbelastung der Wagen
von 200J0 gegen das Blattsedersystem.

Sie gewährtdie größesteSicherheit gegen Bruch, ist leicht
herzustellenund leicht anzubringen.

sEbenso führt die Torsionsfeder außer obiger Ersparnißder

Mehrbelastung die weitere Weniger-Ausgabe herbei, welche sich
daraus ergiebt, daß die Herstellungskostensich um 400so gegen
die der Blatt-Tragfedern billiger gestalten.

Eine allgemeine Einführung dieser Tragfeder,wenn sichdie-

selbebewährt,liegt daher im Interesse aller Eisenbahnverwaltungeu.
(Ztschrft. d. n.-österr.E.· U· St«-J,)

Industrielle Rotizen und Recepte

Unterscheidungdes gepreßtenEitronendlg von dem destillirten.
Während das gewöhnliche,durch Pressen erhaltene Eitroneiiöl mit

Job verpufft, giebt das destillirte nach Schaik keine Reaction damit. Auch
nimmt das destillirte Oel durch conceiitrirte Schwefelsäureweit langsamer
eine dunkle Farbe an, als das gepreßte.

·

Mund-»Esämalgamationkyrozeßin Ghile
Die Schwefel-«und Antimonsilber enthalteiiden Erze werden in Posten

von 80z nicht, wie früherangegeben ist, mit Kupferchlorür,sondern mit
10 Proc Kupferchlorid, Quecksilber,Blei oder Zink in rotirenden Fässern
behandelt Darnach gleicht der chemische Vorgang hierbei mehr dem bei
der ainerikanischen Haiisen-Ai-nalgaination. Die Erze- enthalten etwa
50 Mark in 1 Cajon zu 64Z; solcheunter 20 Mark werden mit Kupfer-
nud Golderzen geschmolzen. (A. a. O.)

Große Meteoreisenmafsem
Jm Jahre 1870 entdeckte der schivedischeProfessor Nordenskhoeh in

Grönland drei enorme Meteoreiseninassen, welche nach Vereinbarungmit
der dänischen Regierung, wonach VI der Massen an Dänemark abzu-
geben, im Sept. 1871 auf der Rhede von Kopenhagen eintrasen. Die
drei Eisenmassen wogen resp- 49,600, 20,000 Und 10,000 Pfd. Die Masse
von 20 Pfd. blieb in Dänemark und außerdemnoch weitere fünf kleinere

, Stücke von zusammen 450.Pfd- Zwei Schiffe waren eigens zu dem

Traiisporte ausgerüstet. Die andern Meteoriten wurden nach Stockholm
gebracht, tim dort in das Mahoms-Museum eingereiht zu werden.

Eine neue Art von Xampfsiisiffem
Aus London wird gemeldet: Die Versuche, unter dein Kanal oder

über demselben per Eisenbahn nach dem Festlande zu gelangen,müssen
als vorläufig aufgegeben betrachtet werden. Die praktischen Engländer
suchen daher die alten Verkehrsmittel so bequem als nur möglich zu
machen. Um aber auch die Fahrt auf dem Kaiial möglichstangenehm zu
machen, hat Herr Heiiry Bessemer eine neue Art von Dampfern vorge-
schlagen, die nicht nur die Fahrt schneller zurücklegen,sondern auch die

Seekrankheitunmöglich machen sollen. Zu diesem Zweckemüssen die

Schiffeiiivgnnz neuer Weise angefertigt werden. Die Kessel und Ma-
schinen, die bisher in dein Theile sich befanden, wo der unbeivegliche
Schwerpunkt des Schiffes ist, sollen nach dem Vorder- und Hintertheile
verlegt werden. An den nunmehr freien Schwerpunkt soll ein schweben-
der Saloii aufgehängtwerden, der durch ein schweres Gegengewicht dar-
unter in horizontaler Lage erhalten werden kann. Damit jedoch wäre
noch das Schaukeln des Schiffes, die Ursache der Seekrankheit, keineswegs
ganz beseitigt. Einmal muß ein Gegenmittel gefunden werdengegen die

natürliche Neigung zum Schwanken in jedem schwebeiiden Körper, der an

eitlem nicht ganz bewegungslosen Punkte befestigt ist; noch mehr mußte
die Frage berücksichtigtwerden, wie eine beweglicheFlur, auf der hundert
oder mehr Personen hin nnd her spazieren, ja bisweilen sämmtlich nach
eitler Seite gehen, vollständigruhig zu halten. Auch dafür fand Herr
Bessemer Abhülse, indem er dieselbe hydraulische Kraft, durch die in den

Stahlfabriken ein Knabe in einer Entfernung von 60 Fuß vermittelst l

einer Handhabe einen 16 Tonnen schweren Topf bewegt und nach Be-

lieben schnell oder langsam fünf Tonnen nStahl ganz eben so leicht aus-

gießenkann, als wäre es ein Glas Wasser, bei diesenDampferii ank
wendet. Es werden bereits zwei 350«·langeDampier gebaut, die bei

5000 Pserdekraft zwanzig Meilen in einer Stunde zurücklegenwerden.
Der Salon in diesen Schiffen wird ein Obloiig von 50« Länge, 30' Breite

und 20' Höhe sein. Ueber dem Salon wird sich eine 70« lange und 18«

breite Promenade befinden. — Haben erst diese Dampfer ihre Probe »be-
standen, so versteht es sich von selbst, daßsie auch zu größerenReisen

angewendet werden können, und eine gänzlicheRevolution der Dampf-
schiffsahrt steht alsdann bevor.

Tritt für zerbroitieneGlas- und Worzellansrhalen
Man weicht nach dem phot. Archiv V, Loth Hausenblase in destillir-

"

teni Wasser ein, bis sie stark geqiiollen ist, und gießt dann das Wasser

ab und so viel Alkohol auf, daß die Haiisenblase damit bedeckt ist; die
Auslösung befördert man durch Wärme. Man löst ferner 74 LothfsMastix
in ssz Loth Alkohol auf, gießt beide Lösungen zusammen und giebt Is«
Loth Gummi-Ammoniak hinzu, vorherizerkteinerr Man schüttelt tüchtig
um und dampft im Wasserbade ab, bis die Dickeeines starken zischte-F-
leimes erreicht ist. Der nun fertige Kitt wird iii eine Flaschegefilllt, in

welcher er bald zu einer Gallerte erstarrt; zur Benutzungwird er durch

Erwärmen in heißemWasser oder aiif einem Ofen wieder verwendbar.
Mittels eines Pinsels wird dieser Kitt auf die »reiiien,erwarmten

Bruchflächenaufgetragen, diese dicht an einander gedriickt.»woes möglich

ist, mit einem Bindfaden zusammengebundemund der Warmefausgesetzh
bis der Kitt ganz fest ist. Kann man slHitzelanwendein so ist das ge-

kittete Gefäß schon nach 24 Stunden mit-einiger Vorsicht zu verwenden.

Später werden die Kittstellen außerordentlich fest.
»

Das Guinmi-Ammoniak in Körnern ist das beste; brauchbar·iftauch
wohl das gelbbraune in Kuchen; dasbduggelbraunn

sehr klebrige, mit

wei en Körnchen emen· te ist ganz un rau ar.
«

ßObige,sehr ziJiempgfehlendeVorschrift stammt vom Hrn Ed. Liefe-

gang sen. in Elberfeld her.

Literariseher Anzeiger
indker . rosessor: sil eorie des WodellliauesoderFeststellungder

HiiliezieliuiigeikZischenWodiiilund der in einem bestimmtenVerhaltniß
vekgkiißertenMaschine. Weimar 1872, Boigt.

— Aus diesen
Beziehungen gewinnt der Verfasser die Möglichkeit,ans der fLeistnng
des Einen aus die Lebensfähigkeitdes Anderen einen Schluß ziehen zu

können. Wie dies den Kern der ganzen Frage bildet, so wird voii den

Motoren, für welche die Modellanlagen festgesetzt werden sollen, be-
sonders diejenigen ins Auge gefaßtwerden, deren Verwendungauf Ple
gesellschaftlichenBeziehungen der ganzen Welt von entscheidendem Ein-
fluß gewesen sind; es sind dies die Wärme-Motoren Jn U«eberein-
stimmung hiermit weist das Werkchen folgendes InhaltsverzeichnißNach:
Bestimmung der Arbeit eines bereits ausgeführtenMotors; Theorie
der Modelle für stationäre Maschinen; Theorie der Modqllefiir Lom-

.M0tiVelI; Theorie der Modelle für Schiffsmaschmellxeröltternde Be-
merkungen über die Lustschiffsahrt «(Theorie

der Ballon-Eoustruction
und Beziehungen und Kraftverhältnisseder FiUgVVMchtUUg5Tabellen)»
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