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bebarf, je weniger 3^f)tie fie ßat, befonberS beim Sang»
feßneiben beS .fpoljeS.

©S ift jeboeß p beaeßten, baß 3aßngröße unb 93Iatt=

flatte fieß ftetS naeß ben befonberen Umftänben rieten
müffen' -unD bie ©tfaßrung in allen fällen bet befte
Ratgeber ift.

$ür bie oerfeßtebenen ^jolprten finb meßt allein anbere
Stmenfionen in ber ©tärfe unb ^abnfoim nötig, fon»
bern aueß bei gleiten föolprten, benn eS ift ganj jroeterlei,
ob glattes, fcßlicßteS £>olj gefcEjnitten werben foH, ober
äfiigeS, oerroacßfeneS unb maferigeS. — 3tuct) ber oer»
feßtebene Sau ber ©ägemafeßinen bebingt beftimmte,
bejro. oerfeßiebene ©igenfeßaften ber Sägeblätter.

$oi$-§ftar¥tterid)te«
©iiböeutfcßer $oljtnarït. 3lm Saumarïte tjerrfc^te

eine große ©tille, bie nictjt bureß bie oorgefeßrittene
SfaßreSjeit allein gezeitigt roirb, fonbern auch buret) bie

mißlichen Setßältniffe am Saumarlte. SReßt unb mehr
bat fieß baS Capital oom Saufacß abgeroanbt, unb bie

©cßroterigfeit in ber Seleißung oon Sauobfeïten hat bap
geführt, baß eine große 3lnpßl oon geplanten Sauten
überhaupt meßt pr Ausführung tarn. SDer Saußolj»
bebarf erfuhr babureß ftarte Abnahme, roaS bie füb=
beutfeßen, roie au<ß bie mittel», nieberrßeinifeßen unb
roeftfätifeßen ©ägeroerfe in gleichem SRaße oerfpürten.
RacßDem jeßt fieß ffroft eingeteilt hat, ift überhaupt jebe
Hoffnung gefeßrounben, baß ber Seöarf an gefeßnittenen
Kant»^ötjern noeß roaeßfen ïann, im ©egentetl ber Ser»
brauet) nimmt jeßt mit jebem Sage meßr ab. Saher
fommt eS aueß, baß ber SrucE oom Saußolprarlte nießt
roeießen ïann. Serfucße, bie greife etroaS p heben»
feßeiterten ooßfiänbig. SBenn hie unb ba einmal ein
etroaS befferet fßrei§ erlöft merben ïonnte, fo hanbelt eS

fid) uni etne eilige Stfie, bei ber bie Konïurrenj bes
ScßroarjroalbeS auSgefeßaltet mar. Sei Aufträgen mit
regulären Sieferterminen aber rourbe bei Sergebung immer
bie ©cßroarjroälber ©ägeinbuftrie toegert billiger fßrei§=
ftetlung beoorpgt. SeuerbingS faßen mir Angebote oon
ba für baufantig gefeßnittene Sannen» unb gießtenböljer
in regelmäßigen Abmeffungen p 41—417s 9RÏ. baS
Seftmeter, frei ©cßiff mitteirßeinifdßen ©tationen. Sie
mittel» unb nieberrßeinifeßen Sßerfe forberten pleßt für
gleicße SBare 44—447* 3RÎ. per m® frei bortigem Seoter.
®aS Slngebot oon norbifeßem Kantbotj fanb neuerbingS
ftroas mehr Seacßtung; eS ftellte fieß biefe SBare auf
407* — 40-'/j SRI. per m" frei Seoier. — Son füb»
beulten ©ägeroerfen rourbe in leßter 3^t SorratSßolj
fiatf angeboten, pm Seil fogar p feßr niebrigen '»tSceifen,
oßne aber Seacßtung p finben. — Ser SBaffetfianb in
®übbeutfcßlanb roar neuerbingS befriebigenb, fo baß bie
Sßerfe in ber ©rseugung nidßt geßinbert roaren. — An
®ßiffSfracßt für Saußöljer bepßlte man pleßt ab Karls»
tnßo naeß ben mittelrßeinifdßen Stationen 30 9RÎ. unb
barüber für bie 10,000 kg. — $m ©efdßäft mit ge=

feßnittenenj ©icßenßolj jeigte ber SRarït baS gteieße ©e=
präge roie" in ben Sorroocßen. Sur fiel e§ auf, baß
befonberS baS SRöbelgroßgeroetbe feine Saeßfrage noeß
»etftSrïte, aUerbingS fonjentrierte fieß biefe faft auS»
"üßm§lo§ nur auf aHerbefte, gut troefene SBare.

(„m si. gl.«)

Oer$êiedeiie$.
SSrbßcr Saußanöroer!er»@enoffenf^aft. 3"

Wcßt, ißren Settieben erßößte Sefcßäftigung ppfüßren,
haben fieß 22 ffirmen beS ätireßerifeßen SaugeroetbeS

pm 3fC(ïe ber gelegentlichen genoffenfcßaftlicßen Über»

bauung oon ©runbftücfen pfammengefeßtoffen. SRit einem
Serrain oon etroa 3200 an ber mittlem SBeinberg»
ftraße foil ein erfter Serfucß gemaeßt werben. Ser Kauf»
pret§ oon 130,000 fronten ift bar bepßlt roorben. Sie
roeiter benötigten ©elbmittel follen bureß normale erft»
ftellige Sanfhppotßefen unb bureß weitere Seteiligungen
ber ©enoffenfeßafter aufgebracht roerben. gür ißre Se»

teiligungen erhalten bie ©enoffenfeßafter ©tammanteile
ber ©enoffenfeßaft, fo baß oon ber ©cricßtung oon |>ßo»
tßefen im jroeiten Sange Umgang genommen roerben ïann.
Siefer ginanprung§mobu§ ift gewählt roorben, um bie

©efetlfcßaft oor Serlegenßeiten p bewahren, fßräfibent
ber ©enoffenfdßaft ift Sub. Sütßi, ©efcßäftgfüßrer ber
Sinolitß ©efeüfcßaft, Sijepräfibent SBilßelm Kießling, in
girma Kießling & ©ie., genfterfabriï Jorgen. SBeitere

Sorftanbsmitglieber finb: Saumeifier S. Soli, Sau»
meifter Kauß, ©efcßäftsfüßrer ber Saußrma 9R. ©jarni»
ïoro & ©ie., ©mil ©rnft, in gtrma ©rnft & ©pörri,
Sapetenßanblung, |)einricß Secßner, in fÇirma ©ebrüber
Secßner, 3i"ianexmeifter unb fß. Sufti, SRatermeifter.

Società Immobiliare, Locarno (Seffin). SRit
Unterftüßung ber „Banca Srizzera Americana" ßat fieß
in Socarno eine Immobiliengefellfcßaft mit einem 2lftien»
fapital oon gr. 500,000 gebilbet. Ser Sireftor ber
neuen ©efeüfcßaft ift ber iUrcßiteft ©aoabini.

©ine prattifeße ©rfiahnng auf öem ©ebiete be§
©(ßteßroefens ift feit einiger 3eit im ©cßießftanb (Siftoten»
ftanb) SUbiêgûtli bei 3äcicf) p feßen. ©ê ßanbelt fi^
um eine eleltrifcß»automatifcße 3e'9aforridß»
tungfürScßießfcßeiben. Sie neue ©rßnbung ma^t
ben 3fi9«ï entbehrlich unb bamit aueß bie Serfiißerung
biefer 3«i9« gegen Unfall; ebenfo fällt bas Säuteroerf
unb bas Selepßon weg. 2ln ©teile ber bisherigen Sucß»
feßeibe tritt eine ÜRetalifcßeibe, bie ba§ ©eßeibenbilb eben»

falls in Sietß unb ©cßroarj barftellt. ©obalb ein @e»

feßoß auf bie ©eßeibe aufießlägt, roirb ber Kontaït ßer»

gefteüt unb blißf^neE feßroingt fieß etne Keße naeß oben,
bleibt genau auf bem fünfte flehen, auf roeteßem ba§
©efeßoß aufgefeßlagen ift unb oerßarrt in biefer ©teile
fo lange, bi§ ber ÜBarner ober ©cßüße auf ben neben

ißm befinblicßen Safter brüdEt. Sann oerfeßroinbet fie
roieber naeß abwärts. Sie Keße geigt abfotut fießer unb
fcßneH. @§ ift einleucßtenb, baß biefe neue ©tfinbung oiel
3eit unb Koften erfpart. ©ie ift bereits oon Autoritäten
auf bem ©ebiete beS ©cßießroefenS erprobt roorben. Ser
©rßnber ift 31. SRanteLSieter in 3öriY.

©ine neue fparïettôo&enfafiriï wirb näcßftens in
ÜRülßaufen im ©tfaß entfteßen. @§ ßanbelt fieß um
ein 3rc>eiguntenroßimn einer großen ©traßburger $irma.
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bedarf, je weniger Zähne sie hat, besonders beim Lang-
schneiden des Holzes.

Es ist jedoch zu beachten, daß Zahngröße und Blatt-
stärke sich stets nach den besonderen Umständen richten
müssen -und die Erfahrung in allen Fällen der beste
Ratgeber ist.

Für die verschiedenen Holzarten sind nicht allein andere
Dimensionen in der Stärke und Zahnform nötig, son-
dern auch bei gleichen Holzarten, denn es ist ganz zweierlei,
ob glattes, schlichtes Holz geschnitten werden soll, oder
ästiges, verwachsenes und maseriges. — Auch der ver-
schieden« Bau der Sägemaschinen bedingt bestimmte,
bezw. verschiedene Eigenschaften der Sägeblätter.

Holz-Marktberichte.
Suddeutscher Holzmarkt. Am Baumarkte herrschte

eine große Snlle, die nicht durch die vorgeschrittene
Jahreszeit allein gezeitigt wird, sondern auch durch die

mißlichen Verhältnisse am Baumarkte. Mehr und mehr
hat sich das Kapital vom Baufach abgewandt, und die

Schwierigkeit in der Beleihung von Bauobjekten hat dazu
geführt, daß eine große Anzahl von geplanten Bauten
überhaupt nicht zur Ausführung kam. Der Bauholz-
bedarf erfuhr dadurch starke Abnahme, was die süd-
deutschen, wie auch die mittel-, niederrheinischen und
westfälischen Sägewerke in gleichem Maße verspürten.
Nachdem jetzt sich Frost eingestellt hat, ist überhaupt jede
Hoffnung geschwunden, daß der Bedarf an geschnittenen
Kant-Höizern noch wachsen kann, im Gegenteil der Ver-
brauch nimmt jetzt mit jedem Tage mehr ab. Daher
kommt es auch, daß der Druck vom Bauholzmarkte nicht
weichen kann. Versuche, die Preise etwas zu heben,
scheiterten vollständig. Wenn hie und da einmal ein
etwas besserer Preis erlöst werden konnte, so handelt es
sich uni eine eilige Liste, bei der die Konkurrenz des
Schwarzwaldes ausgeschaltet war. Bei Aufträgen mit
regulären Lieferterminen aber wurde bei Vergebung immer
die Schwarzwätder Sägeindustrie wegen billiger Preis-
stellung bevorzugt. Neuerdings sahen wir Angebote von
da für baukantig geschnittene Tannen- und Fichtenhölzer
in regelmäßigen Abmessungen zu 41—41Vs Mk. das
Festmeter, frei Schiff mittelrheinischen Stationen. Die
Mittel- und niederrheinischen Werke forderten zuletzt für
gleiche Ware 44—44',-4 Mk. per frei dortigem Revier.
Das Angebot von nordischem Kantholz fand neuerdings
etwas mehr Beachtung; es stellte sich diese Ware auf
tll'/z — 40^/t Mk. per m ^ frei Revier. — Von süd-
deutschen Sägewerken wurde in letzter Zeit Vorratsholz
stark angeboten, zum Teil sogar zu sehr niedrigen Preisen,
ohne aber Beachtung zu finden. — Der Wasserstand in
Süddemschland war neuerdings befriedigend, so daß die
Werke in der Erzeugung nicht gehindert waren. — An
Schiffsfracht für Bauhölzer bezahlte man zuletzt ab Karls-
ruhe nach den mittelrheinischen Stationen 30 Mk. und
darüber sür die 10,000 KZ. — Im Geschäft mit ge-
schnittenem Eichenholz zeigte der Markt das gleiche Ge-
präge wie in den Vorwochen. Nur fiel es auf, daß
besonders das Möbelgroßgewerbe seine Nachfrage noch
verstärkte, allerdings konzentrierte sich diese fast aus-
vahmslos nur auf allerbeste, gut trockene Ware.

(„M. N. N.")

0ett»iei>t»tt.
Zürcher Bauhandwerker-Genossenschaft. In der

Absicht, ihren Beirieben erhöhte Beschäftigung zuzuführen,
haben sich 22 Firmen des Zürcherischen Baugewerbes

zum Zwecke der gelegentlichen genossenschaftlichen Über-
bauung von Grundstücken zusammengeschlossen. Mit einem
Terrain von etwa 3200 an der mittlern Weinberg-
straße soll ein erster Versuch gemacht werden. Der Kauf-
preis von 130,000 Franken ist bar bezahlt worden. Die
weiter benötigten Geldmittel sollen durch normale erst-
stellige Bankhypotheken und durch weitere Beteiligungen
der Genossenschafter aufgebracht werden. Für ihre Be-
teiligungen erhalten die Genossenschafter Stammanteile
der Genossenschaft, so daß von der Errichtung von Hyo-
theken im zweiten Range Umgang genommen werden kann.
Dieser Finanzierungsmodus ist gewählt worden, um die

Gesellschaft vor Verlegenheiten zu bewahren. Präsident
der Genossenschaft ist Rud. Lüthi, Geschäftsführer der
Linolilh Gesellschaft, Vizepräsident Wilhelm Kießling, in
Firma Kießling à Cie., Fensterfabrik Horgen. Wettere
Vorstandsmitglieder sind: Baumeister B. Noli, Bau-
meister Kauß, Geschäftsführer der Baufirma M. Czarni-
kow & Cie., Emil Ernst, in Firma Ernst L. Spörri,
Tapetenhandlung, Heinrich Lechner, in Firma Gebrüder
Lechner, Zimmermeister und P. Busti, Malermeister.

Locietà Immobiliare, Locarno (Tessin). Mit
Unterstützung der „Lanea ^meneans" hat sich

in Locarno eine Immobiliengesellschaft mit einem Aktien-
kapital von Fr. 500,000 gebildet. Der Direktor der
neuen Gesellschaft ist der Architekt Cavadini.

Eine praktische Erfindung auf dem Gebiete des
Schießwefens ist seit einiger Zeit im Schießstand (Pistolen-
stand) Albisgütli bei Zürich zu sehen. Es handelt sich

um eine elektrisch-automatische Zeigevorrich-
tung für Schießscheiben. Die neue Erfindung macht
den Zeiger entbehrlich und damit auch die Versicherung
dieser Zeiger gegen Unfall; ebenso fällt das Läutewerk
und das Telephon weg. An Stelle der bisherigen Tuch-
scheide tritt eine Metallscheibe, die das Scheibenbild eben-

salls in Weiß und Schwarz darstellt. Sobald ein Ge-
schoß auf die Scheibe aufschlägt, wird der Kontakt her-
gestellt und blitzschnell schwingt sich eine Kelle nach oben,
bleibt genau auf dem Punkte stehen, auf welchem das
Geschoß aufgeschlagen ist und verharrt in dieser Stelle
so lange, bis der Warner oder Schütze auf den neben

ihm befindlichen Taster drückt. Dann verschwindet sie

wieder nach abwärts. Die Kelle zeigt absolut sicher und
schnell. Es ist einleuchtend, daß diese neue Erfindung viel
Zeit und Kosten erspart. Sie ist bereits von Autoritäten
auf dem Gebiete des Schießwesens erprobt worden. Der
Erfinder ist A. Mantel-Rieter in Zürich V.

Eine neue Parkettbodenfabrik wird nächstens in
Mülh aus en im Elsaß entstehen. Es handelt sich um
ein Zweigunternehmen einer großen Straßburger Firma.

ls Lomprimiei'ts L. sdgerli'eMe. dlsnks
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64t Sît. St.:

"RntimonglaS. gür jahlrelcbe inbuftrielle 3*®^/
namentlich jur |)etfieUung oon 3r)linbern, Birnen,
©loden unb Schirmen non Sampen finb ©läfer
erforberlidb, bie au<b einen fdfroffen Temperatur*
roecßfel oertragen, oßne ju Iptingen. Befanntlicb tjat
man bereite oor mehreren gaßren oorgefdhlagen, bas
©laS für foldße 3«>ede burdß ©egenftänbe aus gefüjmotjenem
Guars p erfetjen, unb biefeë „Guarjgut" bat aucf)
bereits eine rec^t roeite Betbreitung erlangt, Stun iff es ge»

lungen, bem gewöhnlichen ©las buret) 3"foß con Sinti*
monojpb eine folcße SßiberftanbSfäbigfeit gegen f cutoffen
Temperaturroecbfel ju oerleihen, baß biefeS ©laS jur
fperftellung ber obengenannten BebarfSartilel ber Be*
leucbtungStnbuftrie geeignet erfctjeint. 3ur ©rjielung
böebfier SBiberftanbsfäbigfeit bat fidb befonberS folgenbe
SRifcbung gut beroäbrt: 4—10®/o 2lnlimono;ct)b, 15 bis
25o/o Borfäure, 1—4«/o Slltali unb bet fReft Wiefel*
fäute. Stußer ju ben genannten 3«>eden eignet fidb biefeS
©laS aueb feßr gut jur ^erfteüung ber Spiegel unb
Sinfen pon ©cbeinroerfern fomie für bte 3roede ber
dbemif'dben gnbuftrie, reo eS häufig oorfommt, baß ©laS*
gefäße ftarfen unb plötzlichen Temperaturänberungcn
ausgefegt roetben. Turcß beftimmte meitere 3ufätze fanu
baS ©laS aueb trüb ober gefärbt ßergeftellt merben.

(„SR. St. St.").
öeijett unb Polieren »Ott Aluminium. TaS reine

Slluminium jeigt eine roeiße in§ Bläuliche r.eigenbe gär»
bung, bie aueb bureb ©cßleifen unb Polieren nidbt per»
änbert roirb; foroobl in trodener als aud) in feudaler
2uft behält eS immer biefen Ton. Tagegen ojpbiert eS

in fein nerteiltem guftanb ober in Plattform in fochen*
bem SSaffer. ©oU Slluminiurngegenftänben eine rein
roeiße metoHifcbe Gberflädbe gegeben merben, fo erfolgt
bteS am beften, inbem man fie in einer lOprojentigen
mit Kocßfalj gefättigten Statronlauge beijt. Tie Sauge
muß ßeifj angemenbet roetben. Tie ©egenftänbe roerben
etroa 15 ©eîunben in bie Sauge getaucht, ßerauSge»

nommen, geroafdben unb gebürftet. SUSbann beijt man
normals etroa eine halbe SRinute lang, bis an bem
SRetaü eine lebhafte ©aSentroidlung auftritt. 3"letp
roäfcßt man bie ©egenftänbe unb trotfnet fie in ©äge»
fpänen. Ulud) fupferbaltigeS Aluminium läßt fich mit
biefer Sauge fdbön roetß beijen. TaS SRetall nimmt ju»
erft eine braunfdßroarje gärbung an, bte nach bem Slb

roafeben mit SBaffer unb furjem ©intauchen in fonjen»
trterter ©alpeterfäure roteber oerfdhroinbet. hierauf roirb
roieber gut geroafdben unb getroetnet. TaS polieren oon
Slluminium läßt fieb nach folgenbem Berfaßren leicht be*

roertfteüigen : ©inb bie ©egenftänbe möglich)"! glatt oor*
gearbeitet unb frei non gröberen Stiffen, fo nimmt man

pm Borpolieren mit petroleum angefeuchtetes ©dhmirgel*
papier (Körnung 2), baS aber roeber p naß noch p
trotten fein barf. Sichtet man barauf, baß roährenb beS

polietenS baS Schmirgelpapier in furzen ober längeren
3ügen bin» unb hergeführt unb ber fich bitbenbe ©dhlamm
fo oft als möglich entfernt roirb, fo geht baS polieren
rafcb unb riffefrei oor fidh; allmählich geht man bann

p ben feineren Körnungen über, bis ber geroünfcbte

©lanj erjielt ift. ©ollen bie ©egenftänbe bann noch

^odßglanj erhalten, fo benutzt man ßierju ©cßmirgel*
papier, baS leicht mit SBacßS überrieben roirb, feuchtet
baSfelbe mit roenig Gl an unb oerfährt bann roie beim

Borpolieren. ©latte glädßen poliert man mit ber Seber*

fdßeibe unter 3ub'lfenabme non Polierrot. "Beim polieren
auf ber Treßbanf ift eS non Vorteil, roenn man eine

bauernbe ©cbmterung erjfelen roill, ein ©tücf glaneH mit
einer SRifcßung oon Bafeline unb Keroftnöl anzufeuchten
unb gegen baS p polierenbe SlrbeitSftüd p brüden.
3um Polieren oon fpoßlfehlen gebraucht man am jroed*
mäßigfien pußpomabe, bie oorßer gut in ben pußlappen

eingerieben roirb. ©in oorjüglicßeS poliermittel befielt*:
aus 1 Teil ©tearinfäure, 1 Teil SBalterbe unb 6 Teilen
Trippel. TaS ©anje roirb fein gemahlen unb gut ge«

mifebt. TaS Poliermittel roirb auf einem Seber« ober:
Sappenballen aufgetragen, ©ußroaren fann man mittelft-
einer fcßnellaufenben ©iaßtbrühtbürfte einen febönen ©lanp
erteilen ; bureb feinere Surften roirb eine größere ©lätte
erjielt.

©tbladfenoermertung. fRadh SRitteilung oon ffJrofi
SRohr auf ber aSetfammlung ber ©etfudhS* unb Sehr«;
brauerei Berlin befinbet fich in ben Slücfftänben großer.:
©teinfohlenfeuerungen burchfcbnittficb noch 30"/o Ber»
brennlidheS. Tiefer £seizroert roirb gegenroärtig oernid^tet;
ba man bie Schladen, fo roie fie auS ber geuerung
fonttnen, pr tHuffcfutttung oon "IBegen unb pr gabri*
lotion lunftlicber ©teine oerroenbet (©cbladenfteine). Stach
einem neuen Verfahren foil eS nun möglich fein, einen
roefentlicben Teil ber ffeijftoffe auS ber ©dhlade p ge»

roinnen. TaS Betfahren befteht hauptfäd^lidE) barin, baß:
bie enlfptechenb oorbereiteten ©dbladen in ein ©efäß:
gebracht roetben, baS mit einer glüffigteit gefüllt ift, bie

fpejififch etroaS fdhroeret als Sßaffer ift. Tie brennbaren:
Beftanbteile tommen in biefer glüffigleit pm ©dhroimmett>
bie uncerbrennbaren fammeln fidh um Boben. Stach SWit»-

teilung be§ ©rfinberS finb bei etner "Probe auf btefe:
SBeife auS 20,000 t Schlade 8 t Kols, oon 13—50 mm:
Korngröße, 470 t KolSgruS unb 650 t KolSftaub ge*

toonnen roorben, roobei 1 kg Kols 6500 SBärmeetnbeiten,
©ruS 5200, ©taub 32002Bärmeetnheiten£>eip)ett aufroieS.

TaS gärten 00« ©fahl mittelft Preßluft. Um bem

©tahl ben für oiele 3ioede erforbetlichen ^ärtegrab p.
oerleihen, unterroirft man ihn belanntlicb einem befon-
beten ^ätteprojeß, ber in ©lühenbmacben unb barauf
folgenbem fchnellen Slbfühlen („Slbfdhreden") ber betref*
fenben SBerlftüde befteht. 3am Slbfcbreden oerroenbet:

man geroöhnlicb Sßaffer ober Öl, für befonbere 3roecl«
auch ©aljlöfungen, gefd)moljenen Talg, Kolophonium/
ober Guedfiiber. Bielfacb hanbelt eS fidh barum, nur
einzelne, am ftärlften beanfprudhte ©teilen oon ©tahl»/
gegenftänben ju härten. TieS gilt namentlich fö* &*uf»
flächen oon ©ifenbahnfdhienen, SBeichenpngen, KreujungS*
ober ©erjftûden. ©ine teilroeife Härtung bureb fäb»

fdhreden in SBaffer ober Öl ift hier faum anroenbbar,
ba bierbureb in ben p bärtenben ©lüden gefährliche"

©pannungen herootgerufen roerben. ©inen ganj aÜmäh»

liehen Übergang oon ber getjärteten bis jur ungehärteten
©teUe p erjielen, ift aber mit ben genannten SRitteln

bisher nid^t geglüdt. ©inen roefentlidhen gortfdhritt he»'

beutet bähet roohl ber Borfdhlag eines großen rheinifchen
SSet les, foldje einfeitig ftarl beanfprudhte unb feßroer jU
bearbeitenbe Stüde oermittelft "Preßluft ju härten unb»

jroar unter Slnroer.bung einer befonberS lonftruierten
Trudluftbüfe, burdh bie eine allmähliche 2lbftufung bcS

.frärtegtabeS erjielt roirb. Tie Tüfe befitzt etne 9lnjahl
in einer fReihe angeorbneter Öffnungen, bte bort, wo:

ftarle Härtung erroünfdht ift, befonberS roeit gehalten

finb unb bie Trudluft in flattern Strom austreten laffen,
©0 aber bie fpärtung fdhroäcber roerben foK, oerengen

fich auch biefe SRünbungen unb rüden näher jufammen.
Tie Suft lann alfo nur an einer (ober aud) mehreren)
©teilen frei auSftrömen, roährenb fie an ben übrigen

mehr unb mehr gebroffclt roirb, fobaß enlfprecßenb ber

langfamer etfolgenben Slbtühlung fo eine abgeftufte $ör»

tung eintritt. Tie Tüfenform roirb jroedmäßig ber Statur
beS ju härtenben ©egenftanbeS jeroeilS angepaßt. Sluf

biefe SBeife lönnen bie oerfdhiebenften SBitlungen erjielt
roetben.

M«De. fchweiz. („Metsterdlatt«) M. St«

Antimonglas. Für zahlreiche industrielle Zwecke,
namentlich zur Herstellung von Zylindern, Birnen,
Glocken und Schirmen von Lampen sind Gläser
erforderlich, die auch einen schroffen Temperatur-
Wechsel vertragen, ohne zu springen. Bekanntlich hat
man bereits vor mehreren Jahren vorgeschlagen, das
Glas für solche Zwecke durch Gegenstände aus geschmolzenem
Quarz zu ersetzen, und dieses „Quarzgut" hat auch
bereits eine recht weite Verbreitung erlangt. Nun ist es ge-
lungen, dem gewöhnlichen Glas durch Zusatz von Anti-
monoxyd eine solche Widerstandsfähigkeit gegen schroffen
Temperaturwechsel zu verleihen, daß dieses Glas zur
Herstellung der obengenannten Bedarfsartikel der Be-
leuchtungstndustrte geeignet erscheint. Zur Erzielung
höchster Widerstandsfähigkett hat sich besonders folgende
Mischung gut bewährt: 4—10»/« Antimonoxyd, 15 bis
25«/° Borsäure, 1-4°/° Alkali und der Rest Kiesel-
säure. Außer zu den genannten Zwecken eignet sich dieses
Glas auch sehr gut zur Herstellung der Spiegel und
Linsen von Scheinwerfern sowie für die Zwecke der
chemischen Industrie, wo es häufig vorkommt, daß Glas-
gefäße starken und plötzlichen Temperaturänderungen
ausgesetzt werden. Durch bestimmte weitere Zusätze kann
das Glas auch trüb oder gefärbt hergestellt werden.

(„M. N. N.").
Beizen und Polieren von Aluminium. Das reine

Aluminium zeigt eine weiße ins Bläuliche neigende Fär-
bung, die auch durch Schleifen und Polieren nicht ver-
ändert wird; sowohl in trockener als auch in feuchter
Luft behält es immer diesen Ton. Dagegen oxydiert es

in fein verteiltem Zustand oder in Blattform in kochen-
dem Wasser. Soll Aluminiumgegenständen eine rein
weiße metallische Oberfläche gegeben werden, so erfolgt
dies am besten, indem man sie in einer Illprozsntigen
mit Kochsalz gesättigten Natronlauge beizt. Die Lauge
muß heiß angewendet werden. Die Gegenstände werden
etwa 15 Sekunden in die Lauge getaucht, herausge-
nommen, gewaschen und gebürstet. Alsdann beizt man
nochmals etwa eine halbe Minute lang, bis an dem

Metall eine lebhaste Gasentwicklung auftritt. Zuletzt
wäscht man die Gegenstände und trocknet sie in Säge-
spänen. Auch kupferhaltiges Aluminium läßt sich mit
dieser Lauge schön weiß beizen. Das Metall nimmt zu-
erst eine braunschwarze Färbung an, die nach dem Ab
waschen mit Wasser und kurzem Eintauchen in konzen-
trierter Salpetersäure wieder verschwindet. Hierauf wird
wieder gut gewaschen und getrocknet. Das Polieren von
Aluminium läßt sich nach folgendem Verfahren leicht be-

werkstelligen: Sind die Gegenstände möglichst glatt vor-
gearbeitet und frei von gröberen Rissen, so nimmt man
zum Vorpolieren mit Petroleum angefeuchtetes Schmirgel-
papier (Körnung 2), das aber weder zu naß noch zu
trocken sein darf. Achtet man darauf, daß während des

Polierens das Schmirgelpapier in kurzen oder längeren
Zügen hin- und hergeführt und der sich bildende Schlamm
so oft als möglich entfernt wird, so geht das Polieren
rasch und risfefrei vor sich; allmählich geht man dann

zu den feineren Körnungen über, bis der gewünschte
Glanz erzielt ist. Sollen die Gegenstände dann noch

Hochglanz erhalten, so benutzt man hierzu Schmirgel-
papier, das leicht mit Wachs überrieben wird, feuchtet
dasselbe mit wenig Öl an und verfährt dann wie beim

Vorpolieren. Glatte Flächen poliert man mit der Leder-
scheibe unter Zuhilfenahme von Polierrot. Beim Polieren
auf der Drehbank ist es von Vorteil, wenn man eine

dauernde Schmierung erzielen will, ein Stück Flanell mit
einer Mischung von Vaseline und Kerosinöl anzufeuchten
und gegen das zu polierende Arbeitsstück zu drücken.

Zum Polieren von Hohlkehlen gebraucht man am zweck-

mäßigsten Putzpomade, die vorher gut in den Putzlappen

eingerieben wird. Ein vorzügliches Poliermittel bestehst
aus 1 Teil Stearinsäure, 1 Teil Walkerde und 6 Teile«:
Trippel. Das Ganze wird fein gemahlen und gut ge-
mischt. Das Poliermittel wird auf einem Leder- oder:
Lappenballen aufgetragen. Gußwaren kann man mittelst
einer schnellaufenden Siahldrahtbürste einen schönen Glanz-
erteilen; durch feinere Bürsten wird eine größere Glätte
erzielt.

Schlackenverwertung. Nach Mitteilung von ProU
Mohr auf der Versammlung der Versuchs- und Lehr,:
brauerei Berlin befindet sich in den Rückständen großer,:
Steinkohlenseuerungen durchschnittlich noch 30°/» Ver-
brermliches. Dieser Heizwert wird gegenwärtig vernichtest
da man die Schlacken, so wie sie aus der Feuerung
kommen, zur Aufschüttung von Wegen und zur Fabri-
kation künstlicher Steine verwendet (Schlackensteine). Nach
einem neuen Verfahren soll es nun möglich sein, einen
wesentlichen Teil der Heizstoffe aus der Schlacke zu ge-
winnen. Das Versahren besteht hauptsächlich darin, daß:
die entsprechend vorbereiteten Schlacken in ein Gefäß
gebracht werden, das mit einer Flüssigkeit gefüllt ist, die?

spezifisch etwas schwerer als Wasser ist. Die brennbaren
Bestandteile kommen in dieser Flüssigkeit zum Schwimmen;
die unverbrennbaren sammeln sich am Boden. Nach Mit-
teilung des Erfinders sind bei einer Probe auf dies«

Weise aus 20,000 t Schlacke 8 t Koks, von 13—50 mm?
Korngröße, 470 t Koksgrus und 650 t Koksstaub ge--
wonnen worden, wobei 1 kg- Koks 6500 Wärmeeinheiten,
Grus 5200, Staub 3200 Wärmeeinheiten Heizwert aufwies;

Das Härten von Stahl mittelst Preßluft. Um dem

Stahl den für viele Zwecke erforderlichen Härtegrad zu

verleihen, unterwirft man ihn bekanntlich einem beson-

deren Härteprozeß, der in Glühendmachen und darauf
folgendem schnellen Abkühlen („Abschrecken") der betreff
senden Werkstücke besteht. Zum Abschrecken verwendet
man gewöhnlich Wasser oder Öl, für besondere Zwecke

auch Salzlösungen, geschmolzenen Talg, Kolophonium?
oder Quecksilber. Vielfach handelt es sich darum, nur
einzelne, am stärksten beanspruchte Stellen von Stahl-
gegenständen zu Härten. Dies gilt namentlich für Lauf-
flächen von Eisenbahnschienen, Weichenzungen, Kreuzungs-
oder Herzstücken. Eine teilweise Härtung durch Ab-
schrecken in Wasser oder Öl ist hier kaum anwendbar,
da hierdurch in den zu härtenden Stücken gefährliche
Spannungen hervorgerufen werden. Einen ganz allmäh-
lichen Übergang von der gehärteten bis zur ungehärteten
Stelle zu erzielen, ist aber mit den genannten Mitteln
bisher nicht geglückt. Einen wesentlichen Fortschritt be-'

deutet daher wohl der Vorschlag eines großen rheinische»
Werkes, solche einseitig stark beanspruchte und schwer ZU

bearbeitende Stücke vermittelst Preßluft zu Härten und

zwar unter Anwendung einer besonders konstruierten
Druckluftdüse, durch die eine allmähliche Abstufung des;

Härtegrades erzielt wird. Die Düse besitzt eine Anzahl
in einer Reihe angeordneter Öffnungen, die dort, wo

starke Härtung erwünscht ist, besonders weit gehalten

sind und die Druckluft in starkem Strom austreteN lassen.

Wo aber die Härtung schwächer werden soll, verengen
sich auch diese Mündungen und rücken näher zusammen.
Die Luft kann also nur an einer (oder auch mehreren)
Stellen frei ausströmen, während sie an den übrigen

mehr und mehr gedrosselt wird, sodaß entsprechend der

langsamer erfolgenden Abkühlung so eine abgestufte Här-

tung eintritt. Die Düsenform wird zweckmäßig der Natur
des zu härtenden Gegenstandes jeweils angepaßt. Auf

diese Weise können die verschiedensten Wirkungen erzielt

werden.
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