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fcßiuenfabriten gibt, tüelc^e gang borgüglihe £D2afcf)trtett 3m:

berfcßtebenartigften Holzbearbeitung fonftruiren unb aucf)

bureau? preigwürbig liefern, galten wir eg für unfere fßfticßt,
in biefem Vlatte folcße

Holgbearbeitunggma»
fcßiuen aug einheimi»
fcßen 9Jî:af(ûirtenioerï=

ftätten weiteren greifen
in Vilb unb Sßort nor
Singen gu führen.

Heute beginnen wir
mit ber Vorführung
einer Vanbfäge ntit
felbfttßätigent VSalgen»

gufüßrunggapparate
ang ber SJtafc^inenfabril
non 3oß. VSeber in
2Balb, 'Sit. 3ürih- SDÎtt

biefer SJlafcßiue laffen
ficî) quabratifcße §ölger
twn beliebiger Sänge
unb breite in biinne

Vretter, Seiften u. f. w.
fcßneiben. 3ßbeS tnini=

wen §ülgüerlufteg unb
ber geringen Sürtebtraft
Wegen Wirb fie alg eine

feßr leiftunggfäbigeunb
gwectentfprecßenbe SJta»

fcßine anberen Sßftemen
borgegogen unb erfeßt
fcßon an bieten Orten
Strenngatter, inbew fie
nebft oben erwähnten
Vortßeilen auch biefe an
Seiftun ggfäßigteit über»

trifft, ©inen wefent»
ließen VortßeiI bietet

biefe Vanbfäge auch in»

fofera, alg man Fretter
in beliebiger ®ic!e ab»

trennen unb bie Vrett»
bide nach jebem Schnitt
beliebig üeranbern îann.

®ie genau tonftruir»
ten Vanbroßen finb
äußerft folib gelagert',
mit Staßtacßfen berfe»

hen. SDie'untere Stolle

in brei ©rößen geliefert, nämlich mit Stoßen üott
70 cm. SDurcßm., 40 cm. Shuittßöße, 70 cm. Sluglabung,

Vanbfäge.

80 „ „
100 cm. Stacßm., 60
cm. Schnitthöhe, 100
cm. Sluglabung, bie
Heinere ohne SBalgen»

guführung.
SDiefe Vanbfägen

werben audi mit einer

3irMarfäge oerbnnben

geliefert, gnm fÇratfen,
SMßen, Salden unb
Slbplatten eingerichtet.
2für epatte unb folibe
Singführung, fowie für
Dolle Seiftunggfäßigteit
wirb ©arantie geleiftet.

llcöcr bie IBearki»
tmtg be§ ©ujjjtaïjlê

su äßerfpgcn.
3'ür eine SBerfftatt,

in Welcher SJletaße ber»

arbeitet werben, ift eg

bon großer SBicßtigteit
baß auch 8uü§ SSert»

geugborßanben ift. 2©iE

man fich felbft eingnteg
SBerfgeug anfertigen,
fo ift eg in erfter Sinie
npthwenbig, baß man
fich einen guten Stahl
anjehafft unb benfelben

genau nach ber bem

Stahle borgeßhriebenen
SBeife »erarbeitet. ®ut
ift eg, wenn man ben

Stahl immer nur bon
einem Sfßerfe begieht,
weil man bann benfei»
ben ant heften Hennen

lernt. §at man einen

wirtlich guten Stahl
begogeit unb wirb bei
ber Verarbeitung beg»

felben nicht bie größte
Sorgfalt berwenbet, fo

ift ohne Speichen, mit boller, blant gebrebter SBanb auggeftattet,
baß nießt etwa burch bag Hineinfaßen einegHolgftücfegein Vruh
ftattfinben Hann. ®ie obere Stoße ift burchbroeßen, feitlich
gebreht unb mit berfteßbarem, in Stoßen laufenbem Schlitten
berfehen, fo baß nie ein gefttleben borfommen tann unb
auch tün Schmieren notßwenbig ift. ®ie Spannung beg

Vlatteg gefchießt mittel ft Schraube unb wirb burch etue gut
angebrachte fjeber regulirt.

$er SBalgenguführunggapparat unb ber Stnfcßlag finb
mit einigen Schrauben auf ben SCifcß angebracht unb mit
Seidftigteit unb feßr fchneß wegguneßmen, fo baß bie SCifcß'

fläche in türgefter^eit Wieber gum Schreiben anberer@egenftänbe
frei ift. Oer Slnfcßlag ift gwettßeilig unb babureß gum gapfen»
fcßlißen feßr praltifch eingerichtet. Sie Vanbfäge ift überbieg
mit feßief fteßbarem f£ifh berfeßen, fowie mit guten Vlatt»
füßrungen, einer Vremfe gum feßneßen Slnßalten unb Slö»

fteßen. Solcße Vanbfägen Werben bei gleicher gonftruftion

ift bie gange Slrbeit nmfonft geWefen ober man ergielt ein

SBerfgeug bon feßr geringem Sßertße, wag bei SBertgeugen,

weihe feßr biete Slrbeit erforbern, biete unnötßige Soften
berurfaht.

Vor aßen Singen ift eg nötßig, baß man nur einen

feßr gefeßieften Slrbeiter mit ber Slnfertignng ber SBertgeuge
betraut. Shloffer», ®reß» unb Hobelmeißel foßen immer nur
bon einem Slrbeiter gureeßt gemäht werben. 3u bielen 28ert»

ftätten ift eg ©ebraitcß, baß jeber Slrbeiter biefelben gureht
maht; eg Wirb babureß eine Sliaffe 3üt gebrauht unb gwei»
teng feßr biet Staßl berborben. SDag Slnwärmen beg Staßleg
foß nientalg in frifeßer goßle gefheßen, weil biefelben Scßwe»

fei enthalten; ber Scßwefel gießt in erwärmten Staßl ein,
Woburh berfelbe Stiffe beïontmt unb brühig wirb. Slugge»
brannte Shmiebefoßlen, ©oats unb Holgtoßlen foß man nur
bagu berwenben. Veirn Scßmieben beg Staßleg foß man
möglihft bag Stauben begfelben berßüten unb immer Staßl
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schinenfabriken gibt, welche ganz vorzügliche Maschinen zur
verschiedenartigsten Holzbearbeitung konstruiren und auch

durchaus preiswürdig liefern, halten wir es für unsere Pflicht,
in diesem Blatte solche

Holzbearbeitungsma-
schüren aus einheimi-
scheu Maschinenwerk-
statten weiteren Kreisen
in Bild und Wort vor
Augen zu führen.

Heute beginnen wir
mit der Vorführung
einer Bandsäge mit
selbstthätigem Walzen-

zuführungsapparate
aus der Maschinenfabrik
von Joh. Weber in
Wald, M. Zürich. Mit
dieser Maschine lassen

sich quadratische Hölzer
von beliebiger Länge
und Breite in dünne

Bretter, Leisten u. s. w.
schneiden. Ihres mini-
men Holzverlustes und
der geringen Triebkraft
wegen wird sie als eine

sehr leistungsfähige und
zweckentsprechende Ma-
schine anderen Systemen
vorgezogen und ersetzt

schon an vielen Orten
Trenngatter, indem sie

nebst oben erwähnten
Vortheilen auch diese an
Leistun gs fäh igkeit üb er-

trifft. Einen wesent-
lichen Vortheil bietet
diese Bandsäge auch in-
sofern, als man Bretter
in beliebiger Dicke ab-
trennen und die Brett-
dicke nach jedem Schnitt
beliebig verändern kann.

Die genau konstruir-
ten Baudrollen sind

äußerst solid gelagert,
mit Stahlachsen Verse-

hen. Die untere Rolle

in drei Größen geliefert, nämlich mit Rollen von
70 «in. Durchm., 40 «in. Schnitthöhe, 70 «im. Ausladung,

Bandsäge.

80 „ „
100 «im. Durchm., 60
«im. Schnitthöhe, 100
«im. Ausladung, die
kleinere ohne Walzen-
Zuführung.

Diese Bandsägen
werden auch mit einer

Zirkularsäge verbunden

geliefert, zum Fraisen,
Ruthen, Falzen und
Abplatten eingerichtet.
Für exakte und solide
Ausführung, sowie für
volle Leistungsfähigkeit
wird Garantie geleistet.

Ueber die Bearbei-
tung des Gußstahls

zu Werkzeugen.

Für eine Werkstatt,
in welcher Metalle ver-
arbeitet werden, ist es

von großer Wichtigkeit
daß auch gutes Werk-
zeug vorhanden ist. Will
mau sich selbst ein gutes
Werkzeug anfertigen,
so ist es in erster Linie
nothwendig, daß man
sich einen guten Stahl
anschafft und denselben

genau nach der dem

Stahle vorgeschriebenen
Weise verarbeitet. Gut
ist es, wenn man den

Stahl immer nur von
einem Werke bezieht,
weil man dann deusel-
beu am besten kennen

lernt. Hat man einen

wirklich guten Stahl
bezogen und wird bei
der Verarbeitung des-

selben nicht die größte
Sorgfalt verwendet, so

ist ohne Speichen, mit voller, blank gedrehter Wand ausgestattet,
daß nicht etwa durch das Hineinfallen eines Holzstückes ein Bruch
stattfinden kann. Die obere Rolle ist durchbrochen, seitlich
gedreht und mit verstellbarem, in Rollen laufendem Schlitten
versehen, so daß nie ein Festkleben vorkommen kann und
auch kein Schmieren nothwendig ist. Die Spannung des

Blattes geschieht mittelst Schraube und wird durch eine gut
angebrachte Feder regulin.

Der Walzenzuführungsapparat und der Anschlag sind
mit einigen Schrauben auf den Tisch angebracht und mit
Leichtigkeit und sehr schnell wegzunehmen, so daß die Tisch-
fläche in kürzesterZeit wieder zum Schneiden anderer Gegenstände

frei ist. Der Anschlag ist zweitheilig und dadurch zum Zapfen-
schlitzen sehr praktisch eingerichtet. Die Bandsäge ist überdies
mit schief stellbarem Tisch versehen, sowie mit guten Blatt-
führungen, einer Bremse zum schnellen Anhalten und Ab-
stellen. Solche Bandsägen werden bei gleicher Konstruktion

ist die ganze Arbeit umsonst gewesen oder man erzielt ein

Werkzeug von sehr geringem Werthe, was bei Werkzeugen,
welche sehr viele Arbeit erfordern, viele unnöthige Kosten
verursacht.

Vor allen Dingen fit es nöthig, daß man nur einen

sehr geschickten Arbeiter mit der Anfertigung der Werkzeuge
betraut. Schlosser-, Dreh- und Hobelmeißel sollen immer nur
von einem Arbeiter zurecht gemacht werden. In vielen Werk-
statten ist es Gebranch, daß jeder Arbeiter dieselben zurecht

macht; es wird dadurch eine Masse Zeit gebraucht und zwei-
tens sehr viel Stahl verdorben. Das Anwärmen des Stahles
soll niemals in frischer Kohle geschehen, weil dieselben Schwe-
fel enthalten; der Schwefel zieht in erwärmten Stahl ein,
wodurch derselbe Risse bekommt und brüchig wird. Ausge-
brannte Schmiedekohlen, Coaks und Holzkohlen soll man nur
dazu verwenden. Beim Schmieden des Stahles soll man
möglichst das Stauchen desselben verhüten und immer Stahl
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nehmen, ber fo ftarf ift, baß er nur geftrerft p Werben

braudjt.
SIudE) muß man bet SBerfgeugen wie Boßrer, fÇratfer 2c.,

genägenb Bearbeitung pgeben, Weil bie Oberfläche beint
Schmieben gewöhnlich geliiten hat. 3eigen fl<h fcbjon beim

Schmieben aber Slugarbeiten eines Stüdeg Siiffe, fo unter;
fuc^e man biefelben genau, wag man beim SInWärmen fefir
gut feljen fann, unb wenn biefelben tief gehen, fo berwerfe
man bag Stüd, Weil baSfel&e beim gärten bocE) unbrauchbar
würbe. 3ft fdjon beim Sdfmieben bie größte Sorgfalt nötßig,
fo ift biefelbe beim gärten noch ötet großer. Sin fdjwierigen
SBerfgeugen fuche man fo Biet wie möglich fcEiarfe, einfprin=
genbe Sßtnfel p bermeiben; man berfeße, wo eg eben an;
geht, biefelben mit einer Meinen Sîunbung. Dünne graig;
fdjeiben härtet man am beften nur am äußeren Staube, tier*
fehe biefelben aber mit genügenben ©infcßnitten. 2)tan ge=

braucht bafür beim SInWärmen eine Borrichtung, welche auf
bie Düfe beg Scßmiebefeuerg gefegt wirb, in ber Blitte einen

3apfen hat, auf welche man bie graigfäjeibe mit bem Socße

legt, unb nur am Umfange mit Sötern oerfehen ift, pm
Blafen. Sange ©egenftänbe, wie ©eminbe;Boßrer, Steibahlen,
SdjeeremSJfeffer u. f. w. erwärmt man am beften, wenn
man leinen igärteofen befißt, auf einem langen gener. Btan
paffe ein Stüd ©agroßr auf bie Düfe, üerfehe bagfelbe mit
Meinen Söchern unb fcßließe eg am ®nbe gn, man befommt
bann ein fcpöneg geuer.

Beim Slnwärmen beg ©taßleg ift eg gleichgültig, weldjeS
Sicht man bap hat; am beften eignet fid) ein geuer in einer
bunllen (Me, wo immer giemlich gleicpeg Sicht hineinfällt;
benn würbe man einen ©egenftanb an einem Orte an einem

geuer anwärmen, wo bie Sounenftraßlen hineinfallen, fo
wirb ber ©egenftanb febenfallg gu warm werben unb bann
entweber gu hart ober oerbrannt fein. Bebor man gnm
garten einen ©egenftanb, Welcher blanf bearbeitet ift, in bag

geuer legt, beftreiche man ihn orbentlicb mit Schmierfeife ;
eg bilbet fich bann beim ©rwärmen eine Haut, Welche ben

Suftgug fernhält, wag beim gärten eine Hauptfacße ift unb
ben ©egenftanb bor bem Dppbiren fcfjüßt. ©in Stücl SBerf;

geug, welcheg auf biefe SBeife gehärtet wirb, befommt eine

fcßöne Weiße garbe. Sßerfgeitge, weldfe gang gehärtet werben,
bürfen nur bei einem gang fehwaeßen ©ebläfe erwärmt Wer=

ben, bamit biefelben burch unb burd) Warm Werben. Scßwacheg
©ebläfe ift überhaupt bei aEen Bkrfgeugen nötpig. gladj=
nteifeel, Bohrer, Drehftäßle u. f. w. follen nicht weiter auf;
gewärmt werben, alg eben nöthig ift, unb wenn möglich,
mit bem falten ©nbe guerft angefühlt werben, bamit bie

Spannung herauggießt. glachfcßaber u. f. w., Welche ent=

gegengefeßt abgefühlt werben, fpriugen nach bem gärten leicht
ab, unb gwar fo weit, alg fie warm waren.

©eWößnlicße Sßerfgeuge härtet man am beften in flarem
SBaffer, welcheg girfa 60 big 70 ©rab gaßrenßeit SBärme
befißt. Steibaplen, ©ewinbebohrer, graifer u. f. w. werben
fehr gut hart, ohne angelaffen gu werben, in einem Behälter
mit SBaffer, auf welchem eine Sage Del bon girfa 3 3oII
feßwimmt. Bkrfgeuge, Welche etwag gäher fein müffen, härten
fich fehr gut in Del; biefelben werben fo hart, baß man
mit einer fdjarfen geile faum bie ©den angugreifen bermag.
3d) finbe bei biefer bon gehrholg in ber „2Berfm.;3tg." be=

fchriebenen Härtemeißobe feinen Unterfchieb gwifcfjen 2Berf=

geugen, welche fo borfichtig ßergefteEt finb, utib unter folcßen,
Welche in ben beften 2Berfgeug=gabrifen angefertigt finb.

SBag bag gärten bon Bîatrigen u. f. w. anbelangt, tßut
man gut, ein Stoßr mit Söchern burd) bie Blatrigen gu führen
unb auf biefe SBeife bag SBaffer bon aEeu Seiten an bie
SBanbung berfelben fliegen gu laffen. Dag Slnlaffen bon
Sßerfgeugen geflieht theilg in fgolgfaften, theilg in einem

Blechfaften mit Sanb unb theilg auf glühenben ©ifenftüden.
Slm fauberften ift immer bag Slnlaffen in Sanb, bod) muff
berfelbe gang gleichmäßig angewärmt werben. 3um Scßluffe
erlaube id) mir nod) einige Härtemittel für Stahl angngeben ;
id) habe biefelben gebraucht, aber id) fann nicht fagen, baß
ich llnterfcßiebe in ber Härte gefunben habe. 3 Dßeile 6lau=
faureg Sali, 1 Dßeil Borap, 1 Dßeil Salpeter unb 7ä Dßeil
Bleiguder wirb fein gu fßulber geftoßen unb bann auf ben
erwärmten ©egenftanb geftreut. 3<h habe einen Sae Steib=

ahlen mit bem SJlittel gehärtet unb gefunben, baß fich bte«

felben leicht Mumm gogen. ©in gweiteg BHttel befteht aug
40 Dfjeilen SchWefelfäure unb 60 Dßetlen SfBaffer, in welcheg
man etwag Saig wirft.

$erfd)ie&etteê.
©utfermtug Pott Bcrgolbttttgett. Bei ber Benüßung eineg

ber folgenben Berfahren bleibt eg fich gleich, ob bie Sachen
im geuer ober galbanifch bergolbet finb. fDîait fann, nad)
bem „BtetaEarbeiter", bie ©ntgolbung mittelft galbanifcher
Batterie, mittelft Säuren ober aber, wenn bie gornt beg

©egenftanbeg biefeS leicht guläßt, mittelft Slbfchabett bor;
nehmen. Beim ©ntgolben mittels Batterie berfäßrt man fol=
genbermaßen: Blau hängt ben ©egenftanb ait SteEe ber
Slnobe in ein faft unbrauchbar geworbeneg alteS ©olbbab,
nachbem man bagfelbe erwärmt hat. Sin Stelle ber SBaare
bietet ant beften ein auf irgenb eine Slrt ifolirteg Stüd
Kupferblech- Der ©olb Wirb, nachbem ber Strom furge 3eit
gewirft hat, gänglich bon ber SBaare entfernt feilt. Blau ge=

Wiunt bag ©olb wieber, inbern man bie ©ntgolbunggflüffig;
feit mit ber hoppelten SJlenge SBaffer berbünnt unb fobann
ein Söfung bon ©ifenbitriol gufeßt. Dag ©olb wirb in
Bulberform niebergefchlagen uttb fann nun wieber einge;
fchmolgen Werben. 3toeiteng fann man ©olb burch ©intaueben
beg ©egenftanbeg in ein ©emifch bon 200 g Schwefelfäure,
40 g Salgfäure unb 20 g ©alpeterfäure gewinnen: bag
©olb lögt fid) hierin langfam auf. Die ©egenftänbe finb
ftetS troden in bag Säuregemifch gu bringen. 3ur SBieber=

gewinnung berbünnt matt biefeg Säuregentifd) mit ber gel)n=
big gwölffadEien Bienge SBaffer unb feßt eine Söfung bon
fcßwefelfaurem ©ifenopßbul gu. Dag ©olb wirb auch hier
in ffMöerform niebergefchlagen unb fann ebenfaEg einge;
fchmolgen werben. Hat ber ©egenftanb eine gönn, bei welcher
bag Slbfcßaben möglich ift, fo fattn man bie beim Slbfdjaben
mit entfernten Kupferfpäne burch Salpeterfäure abfeßeiben
unb bag ©olb bann einfchmelgen.

©rfittbuußett. 2Bie ber „Mon. d inv." mittheilt, wirb
bemnächft unter bem patronat beg ©rfinber=B ereing in
Bar ig eine ftänbige SlugfteEung (HautebiEe 64) eröffnet,
in ber neue ©rfinbungen einen herborragenben Blaß ein;
nehmen. Die Sofien trägt eineg ber Hauptmitgiieber beg

Bereing SJtr. BiEain. Die SlugfteEer gahlen nicht mehr alg
bie Sluggaben betragen.

Die ©rofjiubuftric im Buubc mit bem Kleingewerbe.
Hierüber lefen wir im „3of. Dagbl." folgenbe beachtenSroerthe
Sleußerung: SBer eg mit unferem Hanbwerferftanb gut meint,
möge fid) hüten, ihn in einen ©egenfaß gum ©roßbetriebe
gu bringen unb ihm greißeiten öorguentßalten, beren fich ber

©roßbetrieb fd)on feit SJtenfchenaltern erfreut, ©in Hanb=
Werfer barf ebenfowenig wie ein gabrifant berßinbert wer;
ben, in feiner SBerfftatt beliebig biele ©ewerbe neben eiu=

anber gn betreiben, beliebig biele Stoßftoffe unb HüfSfabrifate
gu berarbeiten unb gelernte ober ungelernte HdfäMäfte gn be=

fcßäftigen; er Wirb mit ber ©roßinbuftrie nur bann erfolg;
reich fonfurriren fßnnen, wenn er teeßnifche gortfehritte unb
wirthfchaftliche greiheiten in gleichem SJiaße benußen barf
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nehmen, der so stark ist, daß er nur gestreckt zu werden
braucht.

Auch muß man bei Werkzeugen wie Bohrer, Fraiser zc.,
genügend Bearbeitung zugeben, weil die Oberfläche beim
Schmieden gewöhnlich gelitten hat. Zeigen sich schon beim

Schmieden oder Ausarbeiten eines Stückes Risse, so unter-
suche man dieselben genau, was man beim Anwärmen sehr

gut sehen kann, und wenn dieselben tief gehen, so verwerfe
man das Stück, weil dasselbe beim Härten doch unbrauchbar
würde. Ist schon beim Schmieden die größte Sorgfalt nöthig,
so ist dieselbe beim Härten noch viel größer. An schwierigen
Werkzeugen suche man so viel wie möglich scharfe, einsprin-
gende Winkel zu vermeiden; man versehe, wo es eben an-
geht, dieselben mit einer kleinen Rundung. Dünne Frais-
scheiden härtet man am besten nur am äußeren Rande, ver-
sehe dieselben aber mit genügenden Einschnitten. Man ge-
braucht dafür beim Anwärmen eine Vorrichtung, welche auf
die Düse des Schmiedefeuers gesetzt wird, in der Mitte einen

Zapfen hat, auf welche man die Fraisscheibe mit dem Loche

legt, und nur am Umfange mit Löchern versehen ist, zum
Blasen. Lange Gegenstände, wie Gewinde-Bohrer, Reibahlen,
Scheeren-Messer u. s. w. erwärmt man am besten, wenn
man keinen Härteofen besitzt, auf einem langen Feuer. Man
passe ein Stück Gasrohr aus die Düse, versehe dasselbe mit
kleinen Löchern und schließe es am Ende zu, man bekommt
dann ein schönes Feuer.

Beim Anwärmen des Stahles ist es gleichgültig, welches

Licht man dazu hat; am besten eignet sich ein Feuer in einer
dunklen Ecke, wo immer ziemlich gleiches Licht hineinfällt;
denn würde man einen Gegenstand an einem Orte an einem

Feuer anwärmen, wo die Sonnenstrahlen hineinfallen, so

wird der Gegenstand jedenfalls zu warm werden und dann
entweder zu hart oder verbrannt sein. Bevor man zum
Härten einen Gegenstand, welcher blank bearbeitet ist, in das
Feuer legt, bestreiche man ihn ordentlich mit Schmierseife;
es bildet sich dann beim Erwärmen eine Haut, welche den

Luftzug fernhält, was beim Härten eine Hauptsache ist und
den Gegenstand vor dem Oxydiren schützt. Ein Stück Werk-

zeug, welches auf diese Weise gehärtet wird, bekommt eine

schöne weiße Farbe. Werkzeuge, welche ganz gehärret werden,
dürfen nur bei einem ganz schwachen Gebläse erwärmt wer-
den, damit dieselben durch und durch warm werden. Schwaches
Gebläse ist überhaupt bei allen Werkzeugen nöthig. Flach-
meißel, Bohrer, Drehstähle u. s. w. sollen nicht weiter aus-
gewärmt werden, als eben nöthig ist, und wenn möglich,
mit dem kalten Ende zuerst angekühlt werden, damit die

Spannung herauszieht. Flachschaber u. s. w., welche ent-
gegengesetzt abgekühlt werden, springen nach dem Härten leicht
ab, und zwar so weit, als sie warm waren.

Gewöhnliche Werkzeuge härtet man am besten in klarem
Wasser, welches zirka 6V bis 70 Grad Fahrenheit Wärme
besitzt. Reibahlen, Gewindebohrer, Fraiser u. s. w. werden
sehr gut hart, ohne angelassen zu werden, in einem Behälter
mit Wasser, auf welchem eine Lage Oel von zirka 3 Zoll
schwimmt. Werkzeuge, welche etwas zäher sein müssen, Härten
sich sehr gut in Oel; dieselben werden so hart, daß man
mit einer scharfen Feile kaum die Ecken anzugreifen vermag.
Ich finde bei dieser von Fehrholz in der „Werkm.-Ztg." be-
schriebenen Härtemethode keinen Unterschied zwischen Werk-
zeugen, welche so vorsichtig hergestellt sind, und unter solchen,
welche in den besten Werkzeug-Fabriken angefertigt sind.

Was das Härten von Matrizen u. s. w. anbelangt, thut
man gut, ein Rohr mit Löchern durch die Matrizen zu führen
und auf diese Weise das Wasser von allen Seiten an die
Wandung derselben fließen zu lassen. Das Anlassen von
Werkzeugen geschieht theils in Holzkasten, theils in einem

Blechkasten mit Sand und theils auf glühenden Eisenstücken.
Am saubersten ist immer das Anlassen in Sand, doch muß
derselbe ganz gleichmäßig angewärmt werden. Zum Schlüsse
erlaube ich mir noch einige Härtemittel für Stahl anzugeben;
ich habe dieselben gebraucht, aber ich kann nicht sagen, daß
ich Unterschiede in der Härte gefunden habe. 3 Theile blau-
saures Kali, 1 Theil Borax, 1 Theil Salpeter und ^ Theil
Bleizucker wird fein zu Pulver gestoßen und dann auf den
erwärmten Gegenstand gestreut. Ich habe einen Satz Reib-
ahlen mit dem Mittel gehärtet und gefunden, daß sich die-
selben leicht krumm zogen. Ein zweites Mittel besteht aus
40 Theilen Schwefelsäure und 60 Theilen Wasser, in welches
man etwas Satz wirft.

Verschiedenes.
Entfernung von Vergoldungen. Bei der Benützung eines

der folgenden Verfahren bleibt es sich gleich, ob die Sachen
im Feuer oder galvanisch vergoldet sind. Man kann, nach
dem „Metallarbeiter", die Entgoldung mittelst galvanischer
Batterie, mittelst Säuren oder aber, wenn die Form des

Gegenstandes dieses leicht zuläßt, mittelst Abschaben vor-
nehmen. Beim Entgolden mittels Batterie verfährt man fol-
gendermaßen: Man hängt den Gegenstand an Stelle der
Anode in ein fast unbrauchbar gewordenes altes Goldbad,
nachdem man dasselbe erwärmt hat. An Stelle der Waare
dient am besten ein auf irgend eine Art isolirtes Stück
Kupferblech. Der Gold wird, nachdem der Strom kurze Zeit
gewirkt hat, gänzlich von der Waare entfernt sein. Man ge-
winnt das Gold wieder, indem man die Entgoldungsflüssig-
keit mit der doppelten Menge Wasser verdünnt und sodann
ein Lösung von Eisenvitriol zusetzt. Das Gold wird in
Pulverform niedergeschlagen und kann nun wieder einge-
schmolzen werden. Zweitens kann man Gold durch Eintauchen
des Gegenstandes in ein Gemisch von 200 Z Schwefelsäure,
40 A Salzsäure und 20 A Salpetersäure gewinnen: das
Gold löst sich hierin langsam ans. Die Gegenstände sind
stets trocken in das Säuregemisch zu bringen. Zur Wieder-
gewinnung verdünnt man dieses Säuregemisch mit der zehn-
bis zwölffachen Menge Wasser und setzt eine Lösung von
schwefelsaurem Eisenoxydul zu. Das Gold wird auch hier
in Pulverform niedergeschlagen und kann ebenfalls einge-
schmolzen werden. Hat der Gegenstand eine Form, bei welcher
das Abschaben möglich ist, so kann man die beim Abschaben
mit entfernten Kupferspäne durch Salpetersäure abscheiden
und das Gold dann einschmelzen.

Erfindungen. Wie der „Norr. ci irrv." mittheilt, wird
demnächst unter dem Patronat des Erfinder-V ereins in
Paris eine ständige Ausstellung (Hauteville 64) eröffnet,
in der neue Erfindungen einen hervorragenden Platz ein-
nehmen. Die Kosten trägt eines der Hauptmitglieder des

Vereins Mr. Villain. Die Aussteller zahlen nicht mehr als
die Ausgaben betragen.

Die Großindustrie im Bunde mit dem Kleingewerbe.
Hierüber lesen wir im „Zof. Tagbl." folgende beachtenswerthe
Aeußerung: Wer es mit unserem Handwerkerstand gut meint,
möge sich hüten, ihn in einen Gegensatz zum Großbetriebe
zu bringen und ihm Freiheiten vorzuenthalten, deren sich der

Großbetrieb schon seit Menschenaltern erfreut. Ein Hand-
werker darf ebensowenig wie ein Fabrikant verhindert wer-
den, in seiner Werkstatt beliebig viele Gewerbe neben ein-
ander zu betreiben, beliebig viele Rohstoffe und Hilfsfabrikate
zu verarbeiten und gelernte oder ungelernte Hilfskräfte zu be-

schäftigen; er wird mit der Großindustrie nur dann erfolg-
reich konkurriren können, wenn er technische Fortschritte und
wirthschaftliche Freiheiten in gleichem Maße benutzen darf
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