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76 gtllulJrirte rrijnmjjrtfitje gnnbro£rl«r-§£ituitg

toieber pm StiUftanb ïameit roaren iit ben meiften fatten
Untaugltd^îeit ober Ungroectmäßtgfeit, fobann Stufgabe ber

Dampffraft, Siquibation ober fonft Setriebgeinfteltnng.
SBir £>aben abfitïttlidj bie gälte mitgegäE)It — natiirlit^

bei bett altert, tote bet ben nun folgenbett neuen Ueffeln —,
in benen StonturS ober fonftige ßiquibation, ober Stufgäbe
ber Dampffraft mit Sdjulb toaren an ber SSefeitigung ; benn

oft genug tjat eine fdjlecbte ober unpaffenbe Slnlage bem

Sefißer ben Dampf oerleiben ober üjttt fogar finanziell ben
©arauS gemadjt.

3ur Sergleidjung ftelten mir nun gufammen, mag mit
ben, im legten Degennium angefd^afften neuen Ueffeln ge*

gegangen ift unb berüdficbtigen mir gang bie gleichen ©rünbe
ber Stußerbetriebfeffung, fo finben mir:

©rftellung§» St§ ©ttbe 1887 Sorter außer
jähr

'
in Setrieb Setrieb gefept

1878 67 55 12
'

1879 70 60 10
1880 90 68 22
1881 76 63 13
1882 132 123 9

1883 95 89 6

1884 123 109 14
1885 121 114 7

1886 134 133 1

1887 57*) 57 —
3ufammen 965 871 94
Son ben neuen Steffeln maren atfo 90,26% bis ©nbe

öorigen SabreS noch in Setrieb, mäftrenb nur 9,74% meinen
mußten.

Sind) batten bie neuen Steffel üor ibrem Slbgang eine

erheblich längere Dienftgeit aufguroeifen als bie atten.
®S mürben nämlich 1 galjr alt 5

2 3abre „ 13
3 „ „15
4 „ „ 22
5 „ „ 10
6 „ „ 13
7 » „7
8 „ „ 4
9 „ „5

ober burchfdjniitlicbeS Sitter 4,45 Sabre.

SBenn mir außer Siebt taffen, baß nachmeistich bie neuen
Steffel nur feiten megen Untaugtitfjïeit, bagegen meiftenS aus
anbern ©rünben gum Slugrangiren tarnen, fo muß bie Dbat*
fadje, baß bei ben alten Steffeln im gleiten 3ettraum faft
bie Själfte, bei ben neuen nicht einmal 10% abgegangen
finb ein gang bebentlicbeS Siebt auf bie Qualität ber Dbjette
erfterer Kategorie unb bie 3mectmäßigfeit oon bereu Serment
bung merfen unb fo reebt baS Unpaffenbe beS oft gebrambten
ScblagmorteS : „©8 gibt gute alte Steffel, e§ merben aber
auch fcblecßte neue Steffel in ben ©anbei gebracht", bartbun.

Sa mobt, es merben audi fcblecbte „neue" Steffel in ben

ganbel gebracht, aber lange nicht fo Diel roie fcfitec^te „alte"
unb gerabe, um bag betreffenbe Serbältniß in Sehlen fipiren
gu tonnen, gingen mir an bie mitgeteilte öergteidjenbe 3u=
fammenftellung.

@8 mürbe uns gu meit führen, auf bie eingelnen be*

fonberg frappanten gälte eingutreten unb tonnen mir bag

um ,fo eber unterlaffen, als mir ja ab unb gu in unfern
Seridjten ©elegenbeit bagu mabrgenommen baben.

SMerbingS fömtten mir beg SBeitern ergäblen, roie fo ein
alter Sterl nidbt leben unb niebt fterben tann, oon ©tabliffe*

*) Ungerechnet 37 (StiicE, loeltpe im Satire 1887 erftettt, aber
erft pro 1888 in bie Kontrolle genommen tonrben.

ment gu ©tabliffement gefdfoben unb ftetS nadj längerem
©ebraud) als befett ober fonft untauglich toieber befeitigt
mürbe, überall Serlufte unb Setriebgftörnngen, eigentlichen
Stuben aber nur bem oermittelnben §änbler bringenb.

SBir tonnten auch berichten, roie ba unb bort foldfe
Dbjette bei näherer Sefidftigung gar nidbt als ber ©inmaue*

rung mertb erfdjienen unb gar nidbt in Setrieb genommen
mürben, ober roeldje Unfumme Don Steparatnrtoften man
aufmenben mußte, um fie überhaupt brauchen gu tonnen.

Stuf ber anbern Seite bürften mir aber auch nicht unter*
laffen, mitgutfjeilert, roie oft ein foldjer alter Steffel, nadbbem
er in bie für ihn paffenben Serbältniffe getreten, mie ein
neuer feine gang guten Dienfte geleiftet bat, ja, baß eg

gälte gab, in benen man nach gaßr ünb Stag noib fagen
tonnte, eg märe tböriebt gemefen, hier einen neuen Steffel
einguftelten.

Unfere Stellung in biefer Slngelegenbeit ift burdb DbigeS
Porgefdirieben.

Da mir neben fchledjten ©rfabrungen auch gute machen,
fo tonnen mir, audj roemt mir bie Stacht unb bag SledU

bagu hätten, bem Sïanbel mit alten Steffeln als folebem nicht
entgegentreten unb bürfte auch leine Sehörbe im galle fein,
ein begügtiebeg Serbot in bte Serorbnung betreffenb Stuf«

ftedung unb Setrieb Don Dampffeffeln aufgunehmen.
Dagegen halten mir eg noch mehr als bigber für in

unferer Slufgabe liegenb unb als unfere Pflicht, bie Slfpiran*
ten auf alte Steffel barauf aufmertfam gu machen, baß fie
mit btefen mehr als mit neuen rigtiren unb gu geigen, mie

gering ber fcßließlicbe Stuben, b. b- bie Differeng ber ©rftel*
lungStoften einer neuen gegenüber einer alten Slnlage fidb

beraugfteHen tann. (Schluß folgt.)

gut ®e|anblutt0 bon SBerfseugftafjl.
Son getij Sifdjoff trt ®ui§burg.

Der Sßerfgeugftabl, mie er in Stangen Don bem gabri*
tanten geliefert roirb, muß behufs gertigftettung guter SBerf*

geuge in ben SBerfftätten beg Stabltonfumenten noch Der*

fdfltebenen. Strbeiten untermorfen merben. Die gute SluSführ*

ung biefer Slrbeiten unb bie möglidjfte Schonung beS IDtaterialg

finb Don großer SBidftigfeit, nnb eg forbern biefelben ftetS
einen mehr ober minber hohen @rab Don Sacßfenntniß, Sor*
ficht unb ©efdjidlichfeit. — 3d) mitt hier auf bie roidjtigen
Sßuntte, roeldje in Setracfft tommen, aufmertfam machen.

3um ©ebraueb beftimmte Stüde follen niemalg Don ben

Stangen fait abgefdjlagen, fonbern marrn abgefc^rotet merben.

Da8 SBarmmachen beg Stableg foil niemals in gang frifdjer
Steinfobte gefdfeben, fonbern bie Steinfoble muß bereits gur
©ntfemung beS flüchtigen SchmefelS angebrannt fein; beffer

ift eS, ©oats ober ©olgfoßle gu Dermenben, bamit ber Stahl
an feiner Dberftädje feinen Sdjroefel annehmen tann, mo=

buret) Stiffe bei bem Schmieben unb Sprunge bei bent gärten
entfteben. DaS Slnmärmen foil in nidbt gu heißem geuer
langfam unb ohne lleberbt|ung Dorgenommen merben, unb
bei bem Sdjmieben ift, befonberS bei ben härteren Stahtforten,
baS Stauchen gu Dermeiben; man muß alfo eine Stahlftange
mäblen, bie ber bidften Stelle beS SöertgeugeS entspricht.
Sei Seenbigung beS SluSfchmiebenS muß an berjenigen Stelle,
an roeldjer baS SBerfgeug Arbeit gu Derridjten bat, ftetS etmaS

Stoff Don ber Oberfläche roeggearbeitet merben, meil ber Stahl
burdb baS öftere SBarmmachen an ber Dberpche etmaS ge*
litten hat. Siele fdjneibenbe Sßerfgeuge, g. S. §anb* unb

Drebmeißel u. f. m. merben abgepfiffen, anbere g. S. ®e=

minbbobrer, graifer, Sdjeerenmeffer u. f. m. merben abge*

brebt ober abgehobelt, ûftodj Diel roidbttger, als bei ber gorm*
gebung, ift DorficbtigeS Slnmärmen bei bem §ärten ber SBerf*

geuge. SBenn Stahl oor bem SlnSfchmieben etmaS, menu auch
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wieder zum Stillstand kamen waren in den meisten Fällen
Untauglichkeit oder Unzweckmäßigkeit, sodann Aufgabe der

Dampfkraft, Liquidation oder sonst Betriebseinstellung.
Wir haben absichtlich die Fälle mitgezählt natürlich

bei den alten, wie bei den nun folgenden neuen Kesseln —,
in denen Konkurs oder sonstige Liquidation, oder Ausgabe
der Dampfkraft mit Schuld waren an der Beseitigung; denn

oft genug hat eine schlechte oder unpassende Anlage dem

Besitzer den Dampf verleiden oder ihm sogar finanziell den
Garaus gemacht.

Zur Vergleichung stellen wir nun zusammen, was mit
den, im letzten Dezennium angeschafften neuen Kesseln ge-

gegangen ist und berücksichtigen wir ganz die gleichen Gründe
der Außerbetriebsetzung, so finden wir:

Erstellungs- Bis Ende 1887 Vorher außer
jähr

'
in Betrieb Betrieb gesetzt

1878 67 55 12
'

1879 70 60 10
1880 90 68 22
1881 76 63 13
1882 132 123 9

1883 95 89 6

1884 123 109 14
1885 121 114 7

1886 134 133 1

1887 57*) 57 —
Zusammen 965 871 94
Von den neuen Kesseln waren also 90,26^ bis Ende

vorigen Jahres noch in Betrieb, während nur 9,74°/g weichen
mußten.

Auch hatten die neuen Kessel vor ihrem Abgang eine

erheblich längere Dienstzeit aufzuweisen als die alten.
Es wurden nämlich 1 Jahr alt 5

2 Jahre „ 13
3 „ „15
4 „ „ 22
5 „ „ 10
6 „ „ 13
7 „ „7
3 „ „4
9 „ „5

oder durchschnittliches Alter 4,45 Jahre.
Wenn wir außer Acht lassen, daß nachweislich die neuen

Kessel nur selten wegen Untauglichkeit, dagegen meistens aus
andern Gründen zum Ausrangiren kamen, so muß die That-
fache, daß bei den alten Kesseln im gleichen Zeitraum fast
die Hälfte, bei den neuen nicht einmal 10"/y abgegangen
sind ein ganz bedenkliches Licht aus die Qualität der Objekte
ersterer Kategorie und die Zweckmäßigkeit von deren Verwen-
dung werfen und so recht das Unpassende des oft gebrauchten
Schlagwortes: „Es gibt gute alte Kessel, es werden aber
auch schlechte neue Kessel in den Handel gebracht", darthun.

Ja wohl, es werden auch schlechte „neue" Kessel in den

Handel gebracht, aber lange nicht so viel wie schlechte „alte"
und gerade, um das betreffende Verhältniß in Zahlen fixiren
zu können, gingen wir an die mitgetheilte vergleichende Zu-
sammenstellung.

Es würde uns zu weit führen, auf die einzelnen be-

sonders frappanten Fälle einzutreten und können wir das

um,so eher unterlassen, als wir ja ab und zu in unsern
Berichten Gelegenheit dazu wahrgenommen haben.

Allerdings könnten wir des Weitern erzählen, wie so ein
alter Kerl nicht leben und nicht sterben kann, von Etablisse-

*) Ungerechnet 37 Stück, welche im Jahre 1887 erstellt, aber
erst pro 1833 in die Kontrolle genommen wurden.

ment zu Etablissement geschoben und stets nach längerem
Gebrauch als defekt oder sonst untauglich wieder beseitigt
wurde, überall Verluste und Betriebsstörungen, eigentlichen
Nutzen aber nur dem vermittelnden Händler bringend.

Wir könnten auch berichten, wie da und dort solche

Objekte bei näherer Besichtigung gar nicht als der Einmaue-
rung werth erschienen und gar nicht in Betrieb genommen
wurden, oder welche Unsumme von Reparaturkosten man
auswenden mußte, um sie überhaupt brauchen zu können.

Auf der andern Seite dürften wir aber auch nicht unter-
lassen, mitzutheilen, wie oft ein solcher alter Kessel, nachdem
er in die für ihn passenden Verhältnisse getreten, wie ein
neuer seine ganz guten Dienste geleistet hat, ja, daß es

Fälle gab, in denen man nach Jahr und Tag noch sagen
konnte, es wäre thöricht gewesen, hier einen neuen Kessel

einzustellen.
Unsere Stellung in dieser Angelegenheit ist durch Obiges

vorgeschrieben.
Da wir neben schlechten Erfahrungen auch gute machen,

so können wir, auch wenn wir die Macht und das Recht
dazu hätten, dem Handel mit alten Kesseln als solchem nicht
entgegentreten und dürfte auch keine Behörde im Falle sein,
ein bezügliches Verbot in die Verordnung betreffend Auf-
stellung und Betrieb von Dampfkesseln aufzunehmen.

Dagegen halten wir es noch mehr als bisher für in
unserer Aufgabe liegend und als unsere Pflicht, die Aspiran-
ten auf alte Kessel darauf aufmerksam zu machen, daß sie

mit diesen mehr als mit neuen riskiren und zu zeigen, wie
gering der schließliche Nutzen, d. h. die Differenz der Erstel-
lungskosten einer neuen gegenüber einer alten Anlage sich

herausstellen kann. (Schluß folgt.)

Zur Behandlung von Werkzeugstahl.
Von Felix Bischoff in Duisburg.

Der Werkzeugstahl, wie er in Stangen von dem Fabri-
kanten geliefert wird, muß behufs Fertigstellung guter Werk-

zeuge in den Werkstätten des Stahlkonsumenten noch ver-
schiedenen Arbeiten unterworfen werden. Die gute Ausführ-
ung dieser Arbeiten und die möglichste Schonung des Materials
sind von großer Wichtigkeit, und es fordern dieselben stets

einen mehr oder minder hohen Grad von Sachkenntniß, Vor-
ficht und Geschicklichkeit. — Ich will hier auf die wichtigen
Punkte, welche in Betracht kommen, aufmerksam machen.

Zum Gebrauch bestimmte Stücke sollen niemals von den

Stangen kalt abgeschlagen, sondern warm abgeschrotet werden.

Das Warmmachen des Stahles soll niemals in ganz frischer
Steinkohle geschehen, sondern die Steinkohle muß bereits zur
Entfernung des flüchtigen Schwefels angebrannt sein; besser

ist es, Coaks oder Holzkohle zu verwenden, damit der Stahl
an seiner Oberfläche keinen Schwefel annehmen kann, wo-
durch Risse bei dem Schmieden und Sprünge bei dem Härten
entstehen. Das Anwärmen soll in nicht zu heißem Feuer
langsam und ohne Ueberhitzung vorgenommen werden, und
bei dem Schmieden ist, besonders bei den härteren Stahlsorten,
das Stauchen zu vermeiden; man muß also eine Stahlstange
wählen, die der dicksten Stelle des Werkzeuges entspricht.
Bei Beendigung des Äusschmiedens muß an derjenigen Stelle,
an welcher das Werkzeug Arbeit zu verrichten hat, stets etwas
Stoff von der Oberfläche weggearbeitet werden, weil der Stahl
durch das öftere Warmmachen an der Oberfläche etwas ge-
litten hat. Viele schneidende Werkzeuge, z. B. Hand- und

Drehmeißel u. s. w. werden abgeschliffen, andere z. B. Ge-

Windbohrer, Fraiser, Scheerenmesser u. s. w. werden abge-

dreht oder abgehobelt. Noch viel wichtiger, als bei der Form-
gebung, ist vorsichtiges Anwärmen bei dem Härten der Werk-

zeuge. Wenn Stahl vor dem Ausschmieden etwas, wenn auch
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toentg üBer^ifet wirb, fo fann ber Fehler meifteng burh bag

rtatf)fotgenbe Sdjmieben in etwa? wieber gut gemalt Werben,

ift jeboh bag SBerfgeug big gum öärten fertig, bann tann
eg nicht mehr natbgefctjmiebet unb ein burd) Ueberhißung ge=

matter gebier atfo and) nicEjt wieber gut gemacht werben.

Sag SBerfgeug fpringt bann leicht bei bent gärten, unb wenn
eg auch nicht fpringt, fo ift eg boh nicht haftbar nnb bauer=

baft unb bat feinen fdjarfen Schnitt. 2Beid)er 3Berfgeug=®uß=

ftabl barf befannttih warmer al§ barter SBerfgeugftatjl ge=

macht werben. SBie wichtig bag richtige StnWärmen beg Staljteg
behufs beg £ärteng ift, erfiebt man am beften, wenn man
eine Stahtftange an einem ©nbe in Slbftänben bon 15 mm.
einferbt, bann an biefern ©nbe big pm Stbtropfen überhibt,
in SBaffer ablöfdjt unb an ben eingeferbten. Stetten bricht.
Sie erften am ftärtften überhißt gewefenen Stüde geigext

einen grobförnigen Bruh unb finb ber £ünge nach aufge*

riffen, jebeS fotgenbe Stüd hat einen feinförnigen Brach,
unb ungefähr ba, wo bie tgärteriffe aufhören, erfennt man
auf ber Brucbftähe faft fein .tont mehr. Stefe Stelle ift
nicht altein botlfommen hart, fonbern bat auch bie Stahl*
härte enifpredfenb höchfte 3ät)igfeit erhalten, weit erftere bie

richtige SBärme pm gärten gehabt hat. Bnr btefe fteine
Stelle aug bem Stafüftüd würbe, atg SBerfgeng benußt, gut
unb lange fcharf bleiben. Sie borhergehenbett Stüde finb ber=

borben; bie nahfotgenben, minber feinförnigen unb attrnüh*
tig in bag Bruchanfehen ungehärteten Stableg oertaufenben
Stüde finb nicht warm genug gewefen unb nicht hart ge*
werben, ferner ift p beachten, baß ber Stahl bei bem 2ftt=

Wärmen für bag gärten feinen opbirenben ©afen auggefebt
werbe, bie ihm an ber Oberfläche ben Soßtenftoff unb fomit
bie tjjärte entziehen würben. Bor bem ©inbringen beg p
härtenben 2öer£geugeS ift bag Feuer ober ber Ofen genügenb

anpwärmen, fo baß nachher ber SBiitb ober ber 3ug mög=
lieh ft abgeftettt werben fann. Stüde, welche gang gehärtet
Werben fotlen, müffen in alten 37l)etlett big pm Sferne üott=

ftänbig gleichmäßig angewärmt werben, bor alten Singen
bürfen bie ©nben unb ©den nicht wärmer fein, atg ber

übrige Stbeil. Beim ©intaudjen in bag SBaffer müffen bie

p härtenben SBerfgeuge gang fenfrecht unb nicht fdjiefftebenb
gehalten Werben, weit fie fid) fonft frnmm giehen unb fprtngen.
SBäljrenb beg ©rfatteng im SBaffer bewege man fie auf unb
ab unb etmag bin «ab her, bamit atte Stjeile gleichmäßig
abgefübtt werben. SBerfgeuge, Welche nicht gang, fonbern nur
an einer Stelle gehärtet werben müffen, fotten nicht weiter
bie pm gärten nothwenbig richtige SBärme erhalten, atg fie
gehärtet werben müffen. Sie §iße muß gang attmähtig öer=

taufen; bag SBerfgeug ift Währenb beg Slbfühteng auf unb
ab p bewegen, fo baß ein plöbticheg liebergehen aug bem

gehärteten in ben ungehärteten Stfeft bermieben wirb, ba fonft
an biefern liebergang bag SBerfgeug fefjr leicht fpringen ober
brechen würbe. Sange Stüde, 3. 33. Scfjeerenmeffer u. a.,
müffen bon oben nach unten ber Sänge nach unb gang fenf=
recht eingetaucht werben, bamit fie fid) nicht frumm gietjen.
Sürfen SBerfgeuge nach bem §ärien nicht abgetaffen werben,
fo.müffen biefe im §ärtewaffer, ober, noch beffer unter 2lb=
fch'tuß öon Snft Pottftänbig erfalten. Sag Slntaffen gefdjiefjt
am einfachften, inbem man bag tSlerfgeng nod) hinreidjenb
heiß ang bem SBaffer giept, bag @rfcheinett_ ber gewüiifd)ten
Stntauffarbe abwartet, nur fo weit mit SBaffer abfühlt, baß
ein weitereg Stnlaufen berhütet wirb, unb bann, bor 3ug*
tuft gefchüßt, tangfam erfalten läßt. SBirb bag 2Berfgeug nicht
früh genüg aug bem §ürtewaffer genommen, fo ift bie er*
forbertidje Slntauffarbe fofort, beüor bag SBerfgeug weiter
erfülltet, über bem Feuer, in heißem Sanbe, auf glütjenben
©ifenftüden ober auf irgenb eine anbere gwedmäßige 3Beife
herbor p bringen.

2faëfteti(ung£toefen.

Soggenbuvgifcfje Fnbuftrie* unb ©cwcrbeausftctluug.
Sag Stugftetlungggebäube für bie toggenburgifd)e 3nbuftrie=
unb ©ewerbeaugftetfung würbe bem Somite übergeben. Oer
23an fteht an einem fchönen fßtaß, inmitten im Oorfe SBatt*
wit unb geicfinet fid) burd) febr praftifche ©inrichtung ang.
Sie ©röffnung ber Stugftetlnng, mit welcher ein großer hi=

ftorifcher llmpg öerbunben wirb, ift auf ben 10. 3nni feft=
gefeßt. Sie 3abt ber angemetbeten Stugftettungsobjefte be=

trägt ca. 800. Ser ©ewerbeüerein St. ©atten bat auf 2ln=

fuchen beg Borftanbeg in SBattwpI bie Bitbung ber Surt) über«

nommen unb 63 Fachmänner atg Beurtheiter ber Slusfteft
tnngggegenftänbe für bie Siptomirnngen gewählt.

StereUrêtoefen.
Sie Berfammlttug bev Simmcrmciftcr bon Sitrid)

mtb Umgebung hat in ihrer Sißung bom 11. Sftai be*

fchtoffen: 1) Ser Facßöerein ber 3twmerteute totrb bon ber

SMfterfcbaft pringiptetl nicht anertannt ; 2) ber Strbeitgtag be=

trägt im Sommer getp Stunben, im SBinter weniger, je
nach ber Sageghette, unb wirb nach ber Strbeitgftunbe be=

phlt, bie gebnftünbtge Ströeitggeit battert bom 15. SJiärg big
15. Oftober; 3) bie ©intheitung ber Strbeitggeit ift febem
SJIeifter übertaffen; 4) ber Sohn eineg tüchtigen 3iwmer-
manng beträgt in ber Stunbe 45 fftp.; 5) befonbere Be=

ftimmungen über Ueberftunben, Sonntagg=, 3lachtg=, aug=

wärtige unb SBäfferarbeiten Werben bon ber SMfterfdjaft
nicht oereinbart, fonbern bleiben ber Berftänbigung gwifcfien
SJIeifter unb ©efetten übertaffen. 6) bie Stuffünbigung wirb
taut Obligationenrecht gehanbtjabt; 7) jeber ©efette erhält
bei feinem Stugtritt bon einem Blähe ber unterzeichneten ber=

einigten iDIeifterfdjaft eine Slbfcbiebgbeicbeinigung, bie er bei

fernerer Strbettgpfprechung borgnweifen hat.

giir bie Sfikrfftatt.
fölil^fatbeu. @ar oft ftagen bie SJtater im SBinter, baß

eg nicht gut möglich fei, eine SBanbftäche mit Seimfarbe
„flar" gu befommen. Ser ©ntnb baoon ift, baß ber in ber

Farbe enthaltene Seim burch bie niebere Semperatur ber

Snft unb SBanbftäche batb gerinnt unb bie Farbe babnreß

— wie ber tedjnifche Stugbrnd beißt — „teimbid" Wirb.
Setmbide Farben ftreieben fich aber febr fhteht, fhäumen
unb hiatertaffen nah bem Srodnen Binfelanfäße, wie ja
jeber Bcater aug eigener ©rfabrung wiffen wirb. 3a öfterem
©rwärmen ber Farben ift nidjt immer (Gelegenheit borhan^
ben unb wenn ja, fo erforbert bag ©rwärmen bod) einen

Stufwanb an Feuerunggmateriat unb 3eit, begWegen ift immers
bin ber SBunfh berechtigt, bie gange Umftänbtihfeit umgeben

gu fönnen. ©benfo ift'g auh, wenn man im SBinter mit Beim*
färbe „fprißen" Witt. Surh bie fortwäßrenbe Bewegung beg

Binfetg in fatter Suft wirb, auh Wenn bie Farbe im Sopf fodjenbs

he^ ift, biefe int Binfet fhon nah fnrger 3®U teimbid unb
erfwwert bag Sprißen ungemein ober rnaht eg gang gur Un=

mögtihfeit. Stil' biefe Unannebmtihfeiten werben burh bie

Stnwenbung bon SJÎilh umgangen. Bîilcbfarbe bleibt auh
bei Stnwenbung auf fatter SBar.b leihtftüffig unb läßt fich

beéhatb gut ftreihen, wirb burh bie Bewegung in fatter
Suft nicht berbidt, fprißt begbatb gleichmäßig unb fo fein atg
man eg wünfht. Berwenbet man Blildjfarbe gum Shabto=
niren (Batroniren) fo ergeben fich biefetben Bortheile.

Sl(utniniutn=Biefftltg. Unter bem Barnen „S(tuminium=
Bleffing" fteüt, wie bag „Bleftenb. ©wbt." mittheitt, bie

Sltuminum=Fabrif in §emetingen bei Bremen neuerbingg
eine Segirung oon Tupfer, 3iaf unb Sttuminium her. Sie=
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wenig überhitzt wird, so kann der Fehler meistens durch das

nachfolgende Schmieden in etwas wieder gut gemacht werden,

ist jedoch das Werkzeug bis zum Härten fertig, dann kann

es nicht mehr nachgeschmiedet und ein durch Ueberhitzung ge-

machter Fehler also auch nicht wieder gut gemacht werden.

Das Werkzeug springt dann leicht bei dem Härten, und wenn
es auch nicht springt, so ist es doch nicht haltbar und dauer-

haft und hat keinen scharfen Schnitt, Weicher Werkzeug-Guß-

stahl darf bekanntlich wärmer als harter Werkzeugstahl ge-

macht werden. Wie wichtig das richtige Anwärmen des Stahles
behufs des Härtens ist, ersieht man am besten, wenn man
eine Stahlstange an einem Ende in Abständen von 15 nun,
einkerbt, dann an diesem Ende bis zum Abtropfen überhitzt,
in Wasser ablöscht und an den eingekerbten. Stellen bricht.
Die ersten am stärksten überhitzt gewesenen Stücke zeigen
einen grobkörnigen Bruch und sind der Länge nach aufge-
rissen, jedes folgende Stück hat einen feinkörnigen Bruch,
und ungefähr da, wo die Härterisse aufhören, erkennt man
auf der Bruchfläche fast kein Korn mehr. Diese Stelle ist
nicht allein vollkommen hart, sondern hat auch die Stahl-
Härte entsprechend höchste Zähigkeit erhalten, weil erstere die

richtige Wärme zum Härten gehabt hat. Nur diese kleine

Stelle aus dem Stahlstück würde, als Werkzeug benutzt, gm
und lange scharf bleiben. Die vorhergehenden Stücke sind ver-
dorben; die nachfolgenden, minder feinkörnigen und allmäh-
lig in das Bruchansehen ungehärteten Stahles verlaufenden
Stücke sind nicht warm genug gewesen und nicht hart ge-
worden. Ferner ist zu beachten, daß der Stahl bei dem An-
Wärmen für das Härten keinen oxidirenden Gasen ausgesetzt

werde, die ihm an der Oberfläche den Kohlenstoff und somit
die Härte entziehen würden. Vor dem Einbringen des zu
härtenden Werkzeuges ist das Feuer oder der Ofen genügend
anzuwärmen, so daß nachher der Wind oder der Zug mög-
lichst abgestellt werden kann, Stücke, welche ganz gehärtet
werden sollen, müssen in allen Theilen bis zum Kerne voll-
ständig gleichmäßig angewärmt werden, vor allen Dingen
dürfen die Enden und Ecken nicht wärmer sein, als der

übrige Theil. Beim Eintauchen in das Wasser müssen die

zu härtenden Werkzeuge ganz senkrecht und nicht schiesstehend

gehalten werden, weil sie sich sonst krumm ziehen und springen.
Während des Erkaltens im Wasser bewege man sie auf und
ab und etwas hin und her, damit alle Theile gleichmäßig
abgekühlt werden, Werkzeuge, welche nicht ganz, sondern nur
an einer Stelle gehärtet werden müssen, sollen nicht weiter
die zum Härten nothwendig richtige Wärme erhalten, als sie

gehärtet werden müssen. Die Hitze muß ganz allmählig ver-
laufen; das Werkzeug ist während des Abkühlens auf und
ab zu bewegen, so daß ein plötzliches Uebergehen aus dem

gehärteten in den ungehärteten Theil vermieden wird, da sonst

an diesem Uebergang das Werkzeug sehr leicht springen oder
brechen würde. Lange Stücke, z. B. Scheerenmesser u. a,,
müssen von oben nach unten der Länge nach und ganz senk-

recht eingetaucht werden, damit sie sich nicht krumm ziehen.
Dürfen Werkzeuge nach dem Härten nicht abgelassen werden,
so.müssen diese im Härtewasser, oder, noch besser unter Ab-
schluß von Luft vollständig erkalten. Das Anlassen geschieht

am einfachsten, indem man das Werkzeug noch hinreichend
heiß aus dem Wasser zieht, das Erscheinen der gewünschten
Anlauffarbe abwartet, nur so weit mit Wasser abkühlt, daß
ein weiteres Anlaufen verhütet wird, und dann, vor Zug-
luft geschützt, langsam erkalten läßt. Wird das Werkzeug nicht
früh genüg aus dem Härtewasser genommen, so ist die er-
forderliche Anlauffarbe sofort, bevor das Werkzeug weiter
crkgltet, über dem Feuer, in heißem Sande, auf glühenden
Eisenstücken oder auf irgend eine andere zweckmäßige Weise
hervor zu bringen.

Ausstellungstvesen.

Toggenburgische Industrie- und Genierbeausstellung.
Das Ausstellungsgebäude für die toggenburgische Industrie-
und GeWerbeausstellung wurde dem Konnte übergeben. Der
Bau steht an einem schönen Platz, inmitten im Dorfe Watt-
wil und zeichnet sich durch sehr praktische Einrichtung aus.
Die Eröffnung der Ausstellung, mit welcher ein großer hi-
storischer Umzug verbunden wird, ist auf den 10, Juni fest-
gesetzt. Die Zahl der angemeldeten Ausstellungsobjekte be-

trägt ca. 800, Der Gewerbeverein St. Gallen hat ans An-
suchen des Vorstandes in Wattwyl die Bildung der Jury über-
nommen und 63 Fachmänner als Beurtheiler der Ausstel-
lungsgegenstände für die Diplomirungen gewählt.

Vereinswesen.
Tie Versammlung der Zimmermeister von Zürich

und Umgebung hat in ihrer Sitzung vom 11. Mai be-

schloffen: 1) Der Fachverein der Zimmerleute wird von der

Meisterschaft prinzipiell nicht anerkannt; 2) der Arbeitstag be-

trägt im Sommer zehn Stunden, im Winter weniger, je
nach der Tageshelle, und wird nach der Arbeitsstunde be-

zahlt, die zehnstündige Arbeitszeit dauert vom 15, März bis
15, Oktober; 3) die Eintheilung der Arbeitszeit ist jedem
Meister überlassen; 4) der Lohn eines tüchtigen Zimmer-
manns beträgt in der Stunde 45 Rp. ; 5) besondere Be-
stimmungen über Ueberstunden, Sonntags-, Nachts-, aus-
wärtige und Wasserarbeiten werden von der Meisterschaft
nicht vereinbart, sondern bleiben der Verständigung zwischen

Meister und Gesellen überlassen, 6) die Aufkündigung wird
laut Obligationenrecht gehandhabt; 7) jeder Geselle erhält
bei seinem Austritt von einem Platze der unterzeichneten ver-
einigten Meisterschaft eine Abschiedsbescheinigung, die er bei

fernerer Arbeitszusprechung vorzuweisen hat.

Für die Werkstatt.
Milchfarben. Gar oft klagen die Maler im Winter, daß

es nicht gut möglich sei, eine Wandsläche mit Leimfarbe
„klar" zu bekommen. Der Grund davon ist, daß der in der

Farbe enthaltene Leim durch die niedere Temperatur der

Luft und Wandfläche bald gerinnt und die Farbe dadurch
— wie der technische Ausdruck heißt — „leimdick" wird.
Leimdicke Farben streichen sich aber sehr schlecht, schäumen
und hinterlassen nach dem Trocknen Pinselansätze, wie ja
jeder Maler aus eigener Erfahrung wissen wird. Zu öfterem
Erwärmen der Farben ist nicht imnier Gelegenheit vorhan-
den und wenn ja, so erfordert das Erwärmen doch einen

Aufwand an Feuerungsmaterial und Zeit, deswegen ist immer-
hin der Wunsch berechtigt, die ganze Umständlichkeit umgehen

zu können. Ebenso ist's auch, wenn man im Winter mit Leim-
färbe „spritzen" will. Durch die fortwährende Bewegung des

Pinsels in kalter Luft wird, auch wenn die Farbe im Topf kochend-

HM ist, diese im Pinsel schon nach kurzer Zeit leimdick und
erschwert das Spritzen ungemein oder macht es ganz zur Un-
Möglichkeit, All' diese Unannehmlichkeiten werden durch die

Anwendung von Milch umgangen, Milchfarbe bleibt auch
bei Anwendung auf kalter Wand leichtflüssig und läßt sich

deshalb gut streichen, wird durch die Bewegung in kalter

Luft nicht verdickt, spritzt deshalb gleichmäßig und so fein als
man es wünscht. Verwendet man Milchfarbe zum Schablo-
niren (Patroniren) so ergeben sich dieselben Vortheile.

Aluminimn-Messtng. Unter dem Namen „Aluminium-
Messing" stellt, wie das „Meklenb, Gwbl," mittheilt, die

Aluminum-Fabrik in Hemelingen bei Bremen neuerdings
eine Legirung von Kupfer, Zink und Aluminium her. Die-
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