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1 3Uuftrirte fcfjtoeijertfdje fjanbtperfer»5eituug.

tßatfäcßlicß hoc bem ^utvocfenroerben (91uStrodnen) bind;
Hijje bewaßrt unb gefdjout werben.

SBie bie obenftefjenbe $eidjmittg erfenttett läßt, ift a
ber gewöhnliche 3"98faä=3hl'nöer, bb ber neue pateutirte
©laS«Ueber«3hlwber nub cc ber ©cßirm. Sie beiße, burdj
bie glömme gebilbete ßuftfcßicßt befinbet fid; mm nur
3Wifdjen bem 3timber a unb bent ©ateut=Uebet«3ßli"ber bb
unb wirb non ßier burd) bie juftrömeube atßmofpßärifcße
ßuft in ber ©icfjtung ber ©feile jo oollftäitbig abgeführt,
baß ber ©cßirm cc geniigettb fiißl bleibt unb in golge beffen
bie $opf= unb Slugenbetäftigungen attSgefcßloffen finb.

Siefe patent ©efuttbheitSlampcn finbett allgemeinen
ungetßeilteii ©etfall unb bewähren ficß in jeber ©egteßutig

oorçiiglid;.
©ei iljrem ©ebraucße oerfdjwinben bie befaitnten Uebcl:

Sîopffdjmerç, föligräite, Sfugenentjünbung, SluôfoUen ber

Haare îc., bie fid; int ßaufe ber Saßre bei Sebermatttt ein=

ftetten, ber ttaße au geroüßnlid;eu ©etroleumlampen arbeitet
ober lieât, oollftäitbig, wie wir aus eigener Erfahrung be=

jeugen fönnen, weßßafb wir nnfere ßefer unb ßeferintten
angelegentlich auf biefe ©dufter u. ©är'fdjett ©efunbßeits«
lanipen aufmerffam machen.

Sieben ben ßßgienifcßen ©ortljeilen geidjnen fid; bie«

felben auch burd; i|re elegante gornt unb StuSftattung unb

folibe 9frbeit auS; fie finb, in Cuivre poli anSgefiil;rt, eine

wahre 3'^be für jebeS 3immer.
Sie finb aud; leid;ter 311 füllen, inbetn bieS ooit 91ußeit

burd; bie Deffitung e, bie burd; einen ©djieberrittg oerbedt

wirb, gefd;ie(;t.
Sie girma ©djufter u. fflär, ©erlitt @. 42 (Sampelt«

unb ©ronjewaarenfabrif) ift übrigens im ©tanbe, ju gattj
billigem ©reife nicht nur alle Sifcß«, Battb« ober §änge«
latupen mit 3«Pfc»=3Safen (wie 3e>d)"""9)' fonbern auch
ade Sifdjlampen :c. mit breitfodeligen gießen unb mit Ein«

fah«©afett ober ßorb« ober $ugel=©afett aller 9lrt itt ©atent«
©efunbßeitSlampen umjuwanbelu, oorauSgefejjt, baß ber

baju erforberliiße 774" ober 9" 2Jii(djglaS=<3d;irm mit
Weiter HalSöffnung — für ben ©ateitt=Üeber=3hliitbet —
aitgewanbt werben fatttt, oßne baS 91ttSfeßen ber ßampe
(bie gefällige gorttt) 31t beeinträchtigen.

Bir erfud;eti nnfere ßefer, bie im galle fiub, folcße

ßampen=Umänberungen oornehmett 31t loffett, bie be3itglicßen
©reiScourante oon ber genannten girma îontmett 31t laffett
unb überhaupt biefeu ©djufter u. ©är'fdjett ©efunbßeits«
lampeti if;re Slufmerffamfeit 3U3uwenben.

Heuerlingen beim gärten unb 2tntaffen
i>es Statjts.

Sit Singler'S polßtedjnifdjeii Journal, ©anb 255,
Sir. I unb II fiubet fid; eine 91rbeit ooit 91. garoltmef
„Ueber bett Einfluß ber 91idaßtemperatnr auf bie geftigfeit
unb Ronftitutiou beS ©taßleS", bereu Srgebttiffe für bie

©rajiS wichtige unb ftellenweife fogar gaitj überrafdjeube
finb. Sie laubläufige 9lnficht über ben Härte« unb 9lu(aß»

©ro3eß beim Stahle ift bekanntlich bie, baß 311m gärten
ein möglidjft rafdjeS 91bfüßlen beS firfdjrotßglüßenbeu ©fetalis
in einer falten gliiffigfeit, 311m 9fnlaffen bagegeit ein mo«

mentaneS Erßißeu auf eine gan3 beftimmte Semperatur
unter ©ermeibnttg beS UeberfdjreitenS biefer Semperatur»
gren3e erforberlicß fei.

Semeittfpred;enb heißt es bei Äarmarfd; (I, 11), baß
als §ärtewaffer jebeS feßmußfreie Baffer gleid; gut brauch«
bar fei, es muffe nur fait, wenigftenS mißt fühlbar warm
fein. 3"fäfee 311m $ättewaffer, wie ©alntial, ©ottafeße,
©djwefelfäure fönnten nur baburd; 001t Slußeit fein, baß
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fie bie BärmeleitimgSfäßigfeit beS BafferS erhöhten. ßodjett«
beS Baffer härte nießt, auch nießt ©eifentoaffer, felbft wenn
es fait fei, Baffer mit 10 ©r03. ©unitnt ober Sejtritt er«

3euge äußerft wenig, 36pro3entiger Beingeift gar feine
Härte. gett härte etwas weniger als Baffer; ßeißeS Oel
non 187 ©rab C. mad;e nur ©taßlftüde bon ßödjft geringer
Side nod; ßart. Semgegenüber wirb bon beut ©erfaffer
beS oben erwäßnten 9luffaßeS behauptet, baß ber ©taßl
nießt nur in faltem, fonbern aud) in fiebenbem Baffer, in
Baffer bon 150 ©rab Semperatur unb meßr, in fiebenbem
Oel, ßeißfliiffigem ©fei, 3inn unb felbft 3inf, alfo in einer
91bfiihlungSfffiffigfeit bon etwa 400 ©rab härtbar fei, fo
baß bie Hätte beS ©taßleS ßauptfädjlich nur bon ber ©e«

fd;winbigfeit abßängt, mit weldjer ber gliißenbe ©taßl bis
3U einer gewiffen, bei etwa 500 ©rab liegettben foilifcßen
Semperatur abgefüßlt wirb.

©ei genauerem 3ufeßen finbet matt, baß beibe ©or=
ftelinngett burdjattS ttießt fo weit auSeinanbergeßeu, wie eS

ben 9Iitfd;ein ßat. Offeitbar ßmtbelt es fieß beim gärten
baruitt, ben glüßenben ©taßl möglidjft rafcß ber Bärme
31t etttjießeit. S03U ift im 9Iügemeittett jeber Körper ge=
eignet, Weldjer eine tiefere Semperatur ßat, als baS glüßenbe
©tnßlftiid be3tu. beffett Semperatur unter betn eigentlichen
^järtepnitft liegt. Beim jeboeß 3Wei Körper, troßbem fie
biefelbe Semperatur haben, in ©i^itg hierauf ein feßr ab«
WeidjenbeS ©erßalten 3eigeit, fo ßat bas feilten ©ruitb iit
äußeren ©igenfcßafteit, beren Einfluß unb ©ebeutnug fofort ;

flar werben, wenn wir ber grage ttadjgeljen, was benn
eigentlid; mit ber Bärme, bie bem 311 ßärtenbeit ©taßlftüd
ettt3ogett Wirb, gefeßießt.

Sie Bärmeent3iehung aber erfolgt
1. burd; Bärmeleituiig,
2. burd; Sentpernturerl)öl;utig,
3. burd; 91eitberuug beS 91ggregat3uftanbeS

beS abfitfjlcitbeit Körpers, ôierttad; wirb man im einzelnen
galle bie gäßigfeit eines Körpers, als rafdjeS 9lbfüf;luitgS«,
fotnit als Härtemittel 311 bieneit, beurtßeilen föntteit. @e=

fd;titol3eneS 3i"f 3- S. ßat bie Semperatur ooit miitbefteitS
420 ©rab C.. toäfjrenb ber ©iebepnnft bei 1000 ©rab C.
liegt. Es ift alfo flar, baß biefe gliiffigfeit burd; ben
glüßenben ©taßl nidjt 311m ©erbampfett gebradjt werben
fattit. Sluii ift aber bie BärmeteitungSfäßigfeit OeS 3''d3
itttgefäßr 200 mal fo groß wie bie beS BafferS. infolge«
beffeit wirb a ließ baS gefcßmol3ene 3'nf «oef; gatt3 gut als
Härtefliiffigfeit bieneit fönnen, oorattSgefeßt, baß eS in fo
großer ÜKenge oorßaiiben ift, baß eS fieß burd; bett gliißen«
bett ©taßl nidjt auf 500 ©rab erwärmt.

©efauiit ift bie ©rajiS mandjer 9lrbeitcr, fleiuere ©egen«
ftäube oon ©taßl in ber glatnme einer ^erçe 3U erßißeit
nitb bireft iit bem gett ber Ûerçe ab3ttlöfd;eit. 9fttgenommen,
man ntadjt biefe Operation itt einer ft'e^e ooit gewöfjn«
lidjettt ©ieneittoadjS. Sic BänneleitungSfäßigfeit beSBadjfeS
ift ungefäßr 7,20 ^"-'r beS BafferS, fie wirb alfo bent ©taßl«
fiiid feßr wenig Bärme eitt3ießen. 9fber beim Eintaudjen
beS ßeißen SJletallS wirb ein Sßeil beS BacßfeS gefdjtuolgen
uttb um 1 ©ramm BadjS 31t fcßmefyen, geßört ebenfooiel
Bärme, wie um 1 ©ramm Baffer um 42,3 ©rab 31t er«
wärmen. Beim inbeffen bie Erfaßruttg ge3eigt ßat, baß
biefe ÜJletßobe nur bei Heilten ©aeßett erfolgreich ift fo liegt
ber ©runb baritt, baß nur baburd; Bärnte oerbraudjt
wirb, baß Bad;S ober gett gefdjmo^en wirb, baß aber in«
folge ber geringen BärmeleitungSfäßigfeit biefeS fiorperS
nur bie bon SRetafl 3imäcßft anliegettbe ©d;id;t3um ©djineljett
fonnnt. Saraus ergibt fid; bann aud;, baß man baS ©e«
fultat oerbefferu fann, wenn man baS 311 ßärtenbe ©taßl«
ftiief nidjt bloß in bie ftarre gettmaffe eiutaueßt, fonbern
eS ttad; iDlöglidjfeit in berfelbett ßin uttb ßer bewegt. Ser
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70 3Uuftrirte fcbtoctjortfdje f)anbœerfer^citung.

Tßeorte gufolge müßte aud) ßuft ßärten föntten, faHg tßre
Temperatur nur unterhalb beg ^ärtepunfteS firfj befiitbet.
Sebermann weiß aber, baß ein ©taßlftücf beim Slbfüßlen
in ber ßuft nicßt ßart wirb, e55 fei benn, eg werbe ein
fleiner ©egenftanb in ber ßuft rafcß ßin unb ßer beroegt.
Sag SBarum läßt fid) aucß ßier gaßlenmäßig feftftetlen.

Um 1 kg ©taßl um etwa 100 ©rab abgufiißlen,
müßten ungefäßr 1000 ßiter ßuft um 50 ©rab ermannt
werben ober 50,000 ßiter um einen ©rab. Ta nun bie

SBärmeleiftuuggfäbigfeit ber ßuft ungefaßt Vso öer be§

SBafferg ift, fo ift flar, baß bem ©taßlftücf bei rußigem
ßiegen an ber ßuft nur feßr (angfam SBärme entzogen
werben fann. Slnberg aber würbe bie ©ad)e feilt, wenn
man bag ßeiße fötetallftiicf ununterbrod)eit mit neuen falten
ßuftmaffen in Serüßrttng bräcßte, alfo wenn man beifpielg*
weife einen falten ßuftftrom mittelft eineg ©ebtöfeg an bent=

felben tiorbeifüßrte, ober wenn man bag ÏRetalI in ber ßuft
rafd) ßin unb ßer bewegte. 3n biefem galle ift eine rafcße

SBärmeentgießung nicßt nur möglicß, fonbern, wie bie ißrajig
beweift, aucß tßatfäcßlicß oorßanben.

©igentßümlicß muß nun bie öeßauptung erfcßeinen,
baß ßeißeg SBaffer, fowie SBaffer mit Oerfcßiebenen gu-
fäßen, Seife, ©limmi 2C., nicßt ßärten fönne. gn SBirflicß*
feit ßat bie ©acße jebod) wenig lleberrafcßenbeä an ficß.
SBirb ber ßeiße ©taßl gum gärten in ßeißeg SBaffer ge=

taucßt, fo ift ber SSorgattg, wie leicßt erficßtlicß, folgenber:
Sie ba§ SRetall unmittelbar berüßrenbe SBafferfdßicßt

wirb erwärmt, baburcß auggebeßnt unb folglicß fpegififcß
leid)ter. Sag leichtere SBaffer aber fteigt nacß oben unb

neueg, nod) falteg SBaffer fommt au bie ©telle beg oorigen,
um bemnädjft wieber neuen fßlaß gu macßen. ©o finbet
eine linunterbrocßene SBafferftrömung itt bent ^järtemaffer
ftatt unb lebiglid) biefer ©trömung, nicßt ber giemlicß geringen
ßeitunggfäßigfeit beg SBafferg ift bie rafcße SBärmeentgießung

gtr battfett.
«Reßmen wir nun an, man wolle in fiebeubem SBaffer

ßärten. Sag eiugetaudjte ßeiße ©taßlftücf wirb guuädjft
SBärme an bag SBaffer feiner Umgebung abgeben, aber

biefeg SBaffer fann bei weiterer SBärmegttfußr nid)t feine
Temperatur erßößen, eg muß ficß tiielnteßr in Sampf Oer*

Wanheim Siefe Sampffd)id)t nun wirb bag ßeiße ÜRetatl

wie eine fcßüßenbe Quille umgeben unb oermöge ißrer feßr
geringen ßeitunggfäßigfeit fogar recßt wirffaitt unb recßt

lange fcßüßen. gnfolgebeffeit fann ber ©taßl fid) nur feßr

langfam abfüßlen unb ooit ßart werben ift feine Dîebe.

Slnberg würbe bie @ad)e fein, wenn bag SBaffer üon 100
©rab etwa unter einem Srucf oott 1 Sltmofpßäre ftänbe.
Sit biefein galle fönnte fid) bag SBaffer auf ungefäßr 120
©rab erwärmen, oßne gu fiebett, unb bag gärten wäre in
ißm ebenfo gut möglicß, wie unter gewößnlicßem Srucf bei

einer Temperatur unter 100 ©rab. ©eßt man nun bem

SBaffer ©ubftangen 51t, welcße bie leid)te Sewegbarfeit ber

Tßeilcßett beeinträchtigen, wie ©umnti 2c., fo wirb fid) bie

bag ßeiße SRetall eiufcßließenbe glüffigfeitgfcßicßt big gttr
Sampfbilbung erßißen föunen, oßne berntöge ißreg geringeren
fpegififdjen ©ewicßteg entfernt 31t werben unb bie ©r=

fcßeiuungen fiub biefelbett wie beim fiebenben SBaffer. Sie
S3eßattptung, baß eg ficß beim gärten mit SBaffer mefent*
ließ barunt ßanbele, immer neue Quantitäten ber gliiffig*
feit mit bem ßeißett SÖfetafl itt Serüßrung gu bringen, wirb
bureß einige fogenannte praftifeße Äunftgriffe bewiefen.

ïRatt Weiß, baß man bie heften fRefultate mittelft ber

fogenanttten ©traßlßärtung erhielt, b. ß. baburcß, baß tnatt
auf bag ßeiße SDÎetall aué einer fRößre einen ©trom falten
SBafferg leitet, ttttb baß man, um bie ©traßlßärtung einiger-
maßen naeßguaßmen unb gu erfeßett, bag gu ßärtenbe ©taß(=
ftiid in bem fpärtewaffer ßin unb ßer bewegt.

Sie Slngabe, baß Aufäße löglicßer ©alge fowie oott
@d)toefelfäure gum fpärtemaffer oortßeilßaft fei, berußt jeben*
faßg auf grrtßum, ba eine ©alglöfuttg eine geringere fpegi*
fifeße SBärnte unb ein geringereg SBärmeleitungg'üermögen
befißt, als reineg SBaffer. ©benfo bebarf bie Seßauptung,
baß ©piritug oon 36 Sßrogeitt nicßt ßärten fönne, bureßaug
ber Sfeftätigung. Slug Slllem ergibt ficß alfo bie für bie

ißrnjig wichtige Tßatfad)e, baß eg beim gärten beg ©taßleg
weniger barauf aufontmt, baß ber Körper, welcßer bem

ßeißett ©taßl SBärme entließen foil, feßr fait ift, als barauf,
baß er geeignet ift, SBärnte möglicßft rafd) uttb in möglicßft
großer Quantität aufpiteßmett, gu oerbratteßen ober weg*
gufcßaffen.

©ine wießtige Steuerung aber, welcße in ber oben er*
wäßnten SIbßanbluttg oott garolimef entßalten ift, betrifft
nicßt bag gärten, fonbertt bag Slttlaffen beg ©taßleg. $n
33egug auf bag leßtere beftanb bigßer allgemein bie Stnfidjt,
baß, um einen befiitr.mten Slnlaßgrab gtt erßaften, man ben

ßärten ©taßl big gu einer beftimmten Slnlauffarbe, b. ß.
big gu einer gewiffett Temperatur erßißen unb battn rafd)
abfitßlett miiffe. ©0 mußte beifpielgweife ber ©taßl, um
gelb angulaufeit, auf 225 ©rab ß. erßißt werben. Sabei
naßm matt an unb oerfußr aucß nacß ber Slnnaßnte, baß
ber ©taßl nur einen Slugenblicf biefe Temperatur gtt ßaben
braud)e.

Ser SSerfaffer weift nun nacß, baß ber Slnlaßgrab,
ber bureß momentaneg ©rßißen auf eine beftimmte Tempe*
ratur ergielt wirb, ficß aucß erreießen läßt, wetttt matt ben

©taßl längere 3eit auf eine üiel niebere Temperatur er*
ßißt. @0 mürbe beifpielgweife ber Slnlaßgrab, ber ber Sin*
lauffarbe gelb entfprießt, aucß erreießt werben, wetttt bag

ßarte ©taßlftücf 10 ©tunbeu lang auf nur 100 ©rab er*
ßißt, alfo etwa in fiebenbeg SBaffer gelegt wirb. Sie 9te*

fultate fittb in einer Tabelle gufammengeftetlt, bie wir ßier

gitttt Tßeil folgen laffen:

g 12 ift bei folgettben Temperaturen gu erreießen,

Jjj Ü tfjjjîë wenn bag Slnlaffen bauert!

t 5 «»fin. 10 ÜRitt. 1 @t. 3 @t. 10 @t.
cl> (7^

1 gelb 225 150 125 110 100
2 brautt 247 173 147 130 122
3 rotß

oiolett
266 200 176 158 149

4 286 232 212 196 185
5 blau 310 270 258 250 240
6 grau 340 331 325 320 310

^ür bie IDcrfftatt.
Suftbirfjter 3enfter»!öerfdjluß. ®tan bereitet natb bem ,,®ia«

mant" au§ Sergtreibe unb OelfitniS einen bieten fîitt unb

ftreiebt ißn mittelft eines flaeben §otje§ ober fonftigen SBerfgeugeS in
ben fogenannten fgal} be§ betreffenben $ßltr» ober 5enfterftoc!e§,

melier friißer betreffs befferer §aftung ein wenig mit £firni§ befiric^en

unb fjatb eingetroetnet fein fott; baS Senfter ober bie SCßitr felbft,
b. b- jener SEßeil (eigentlieb ou^ ein Saig), metcfjer an ben 3tal)men
ober étoct anfebliefet, beftreietje man gut mit «Seife ober geberweiß
ober iottft einem tötateriai, melcbeê ba§ haftenbleiben Berbinbert, unb
maebe bie betrejfenbc ïb^r "ber ba§ ffenfter gut gu. ®er ßitt brüeft
fieb gut an unb füllt ben Utaum, bureb meleben fonft ber 3«g ent«

ftebt, »ollftänbig au§. ®rft nacb »ollftänbiger ßrbärtung fann man
nad) belieben öffnen unb jcbliejjen. ®er fiitt wirb an ber einen

Seite, wo er angefiridjen, gut halten, unb bie anbete Seite, wo fitb
bie Seife befanb, wirb botlftänbig rein fein. ®ie fo bebanbelten

$büren unb fjenfter follen fo gut fließen, wie bie§ auf leine anbere

Sßeife gu erreichen ift. Selbftöerftänblicb muß auch in ber üßitte,
bei Jenftern ber ®oppeltbüren, wo fie gufammenftoßen, ein beliebiger
glügel, linf§ ober recht® beitrieben werben, am beften jener, welcher
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Theorie zufolge müßte auch Luft Härten können, falls ihre
Temperatur nur unterhalb des Härtepuuktes sich befindet.
Jedermann weiß aber, daß ein Stahlstück beim Abkühlen
in der Luft nicht hart wird, es sei denn, es werde ein
kleiner Gegenstand in der Luft rasch hin und her bewegt.
Das Warum läßt sich auch hier zahlenmäßig feststellen.

Um 1 kss Stahl um etwa l00 Grad abzukühlen,
müßten ungefähr 1000 Liter Luft um 50 Grad erwärmt
werden oder 50,000 Liter nm einen Grad. Da nun die

Wärmeleistuiigsfäbigkeit der Luft ungefähr V-w der des

Wassers ist, so ist klar, daß dem Stahlstück bei ruhigem
Liegen an der Luft nur sehr langsam Wärme entzogen
werden kann. Anders aber würde die Sache sein, wenn
man das heiße Metallstück ununterbrochen mit neuen kalten

Luftmassen in Berührung brächte, also wenn man beispiels-
weise einen kalten Luftstrom mittelst eines Gebläses an dem-

selben vorbeiführte, oder wenn man das Metall in der Luft
rasch hin und her bewegte. In diesem Falle ist eine rasche

Wärmeentziehung nicht nur möglich, sondern, wie die Praxis
beweist, auch thatsächlich vorhanden.

Eigenthümlich muß nun die Behauptung erscheinen,

daß heißes Wasser, sowie Wasser mit verschiedenen Zu-
säßen, Seife, Gummi zc,, nicht Härten könne. In Wirklich-
keit hat die Sache jedoch wenig Ueberraschendes an sich.

Wird der heiße Stahl zum Härten in heißes Wasser ge-
taucht, so ist der Vorgang, wie leicht ersichtlich, folgender:

Die das Metall unmittelbar berührende Wasserschicht
wird erwärmt, dadurch ausgedehnt und folglich spezifisch

leichter. Das leichtere Wasser aber steigt nach oben und

neues, noch kaltes Wasser kommt au die Stelle des vorigen,
um demnächst wieder neuen Platz zu macheu. So findet
eine ununterbrochene Wasserströmung in dem Härtewasser
statt und lediglich dieser Strömung, nicht der ziemlich geringen
Leitungsfähigkcit des Wassers ist die rasche Wärmeentziehuug

zu danken.

Nehmen wir nun an, man wolle in siedendem Wasser
Härten. Das eingetauchte heiße Stahlstück wird zunächst
Wärme an das Wasser seiner Umgebung abgeben, aber
dieses Wasser kann bei weiterer Wärmezufuhr nicht seine

Temperatur erhöhen, es muß sich vielmehr in Dampf ver-
wandeln. Diese Dampfschicht nun wird das heiße Metall
wie eine schützende Hülle umgeben und vermöge ihrer sehr

geringen Leitungsfähigkeit sogar recht wirksam und recht

lange schützen. Infolgedessen kann der Stahl sich nur sehr

langsam abkühlen und von hart werden ist keine Rede.

Anders würde die Sache sein, wenn das Wasser von 100
Grad etwa unter einem Druck von 1 Atmosphäre stände.

In diesem Falle könnte sich das Wasser auf ungefähr 120
Grad erwärmen, ohne zu sieden, und das Härten wäre in
ihm ebenso gut möglich, wie unter gewöhnlichem Druck bei

einer Temperatur unter 100 Grad. Setzt man nun dem

Wasser Substanzen zu, welche die leichte Bewegbarkeit der

Theilchen beeinträchtigen, wie Gummi :c., so wird sich die

das heiße Metall einschließende Flüssigkeitsschicht bis zur
Dampfbildung erhitzen können, ohne verniöge ihres geringeren
spezifischen Gewichtes entfernt zu werden und die Er-
scheinungen sind dieselben wie beim siedenden Wasser. Die
Behauptung, daß es sich beim Härten mit Wasser wesent-

lich darum handele, immer neue Quantitäten der Flüssig-
keit mit dem heißen Metall in Berührung zu bringen, wird
durch einige sogenannte praktische Kunstgriffe bewiesen.

Man weiß, daß man die besten Resultate mittelst der

sogenannten Strahlhärtung erzielt, d. h. dadurch, daß man
ans das heiße Metall aus einer Röhre einen Strom kalten
Wassers leitet, und daß man, um die Strahlhärtung einiger-
maßen nachzuahmen und zu ersetzen, das zu härtende Stahl-
stück in dem Härtewasser hin und her bewegt.

Die Angabe, daß Zusätze löslicher Salze sowie von
Schwefelsäure zum Härtewasser vortheilhaft sei, beruht jeden-
falls auf Irrthum, da eine Salzlösung eine geringere spezi-
fische Wärme und ein geringeres Wärmeleitungsvermögen
besitzt, als reines Wasser. Ebenso bedarf die Behauptung,
daß Spiritus von 36 Prozent nicht Härten könne, durchaus
der Bestätigung. Aus Allem ergibt sich also die für die

Praxis wichtige Thatsache, daß es beim Härten des Stahles
weniger darauf ankommt, daß der Körper, welcher dem

heißen Stahl Wärme entziehen soll, sehr kalt ist, als darauf,
daß er geeignet ist, Wärme möglichst rasch und in möglichst
großer Quantität aufzunehmen, zu verbrauchen oder weg-
zuschaffen.

Eine wichtige Neuerung aber, welche in der oben er-
wähnten Abhandlung von Jarolimek enthalten ist, betrifft
nicht das Härten, sondern das Anlassen des Stahles. In
Bezug auf das letztere bestand bisher allgemein die Ansicht,
daß, um einen bestimmten Anlaßgrad zu erhalten, man den

harten Stahl bis zu einer bestimmten Anlauffarbe, d. h.
bis zu einer gewissen Temperatur erhitzen und dann rasch
abkühlen müsse. So mußte beispielsweise der Stahl, um
gelb anzulaufen, ans 225 Grad R. erhitzt werden. Dabei
nahm man an und verfuhr auch nach der Annahme, daß
der Stahl nur einen Augenblick diese Temperatur zu haben
brauche.

Der Verfasser weist nun nach, daß der Anlaßgrad,
der durch momentanes Erhitzen auf eine bestimmte Tempe-
ratur erzielt wird, sich auch erreichen läßt, wenn man den

Stahl längere Zeit auf eine viel niedere Temperatur er-
hitzt. So würde beispielsweise der Anlaßgrad, der der An-
lauffarbe gelb entspricht, auch erreicht werden, wenn das

harte Stahlstück 10 Stunden lang auf nur 100 Grad er-
hitzt, also etwa in siedendes Wasser gelegt wird. Die Re-
sultate sind in einer Tabelle zusammengestellt, die wir hier
zum Theil folgen lassen:

K. î ist bei folgenden Temperaturen zu erreichen,
'venu das Anlassen dauert!

- H A 5 Min. 10 Min. 1 St. 3 St. 10 St.

1 gelb 225 150 125 110 100
2 braun 247 173 147 130 122
3 roth

violett
266 200 176 158 149

4 286 232 212 196 185
5 blau 310 270 258 250 240
6 grau 340 331 325 320 310

Für die Werkstatt.

Luftdichter Fenster-Berschluß. Man bereitet nach dem „Dia-
mant" aus Gyps, Bergkreide und Oelsirnis einen dicken Kitt und

streicht ihn mittelst eines flachen Holzes oder sonstigen Werkzeuges in
den sogenannten Falz des betreffenden Thür- oder Fensterstockes,

welcher früher betreffs besserer Haftung ein wenig mit Firniß bestrichen

und halb eingetrocknet sein soll; das Fenster oder die Thür selbst,
d. h. jener Theil (eigentlich auch ein Falz), welcher an den Rahmen
oder Stock anschließt, bestreiche man gut mit Seife oder Federweiß
oder sonst einem Material, welches das Hastenbleiben verhindert, und
mache die betreffende Thür oder das Fenster gut zu. Der Kitt drückt

sich gut an und füllt den Raum, durch welchen sonst der Zug ent-

steht, vollständig aus. Erst nach vollständiger Erhärtung kann man
nach Belieben öffnen und schließen. Der Kitt wird an der einen

Seite, wo er angestrichen, gut halten, und die andere Seite, wo sich

die Seife befand, wird vollständig rein sein. Die so behandelten

Thüren und Fenster sollen so gut schließen, wie dies auf keine andere

Weise zu erreichen ist. Selbstverständlich muß auch in der Mitte,
bei Fenstern der Doppelthüren, wo sie zusammenstoßen, ein beliebiger
Flügel, links oder rechts bestrichen werden, am besten jener, welcher
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