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®a#toer! Sf}alroil. Set Verlangte .trebit bon
47,000 g*- fut Umbauten unb ©Weiterungen bet ®a#=
leitungen in bet Sorfftrajjunterführung, in bet SBeht*

bergftrafje, im ©reiteli unb im ©eutannftein tourbe bon
ber ©emeinbeberfammlung ber ©erroaltungêfommiffion
be# ©aöroerte# bereinigt.

©auïidje# au# 2Säi)cn#tt>U (3ürtd^). Sie ©emeinbe*
oerfammlung genehmigte ba# ©achtrag#=5ïrebitbegehren
oon 30,500 iranien ber ©efunbheitêfommiffion fût bie

3riebhoferroeiterung ob bem ©chlofj. — Ser SBaifen*
hauêïommiffion rourbe für ben Umbau be# Sreppen*
b aufes unb ©inbau non Älofettanlagen im SBaifenhau#
bet "nachgefudjte Strebit oon 26,000 ffr. beroitiigt.

©aulid)e# au# ©ern. Ser (Stabtrat oon ©ern ge*
netjmigte eine ©lotion betreffenb bie@rroeiterung ber
ftäbtifdjen Sehrroerf ftätten.

©täÖtifd)e ©aufre&ite iu ©tel. Ser ©tabtrat oon
©iel behanbelte eine ©orlage be# ©emeinberate# über
bie ©efdjaffung oon ©lafdeinen für bie ©c^rei
nerei be# ftäbtifet)en SBerfhofe#. Ser oerlangte
Ärebit oon 13,700 g=r. murbe mit 29 gegen 22 Stimmen
abgelehnt, ©egen bie ©orlage ftimmten alle ©ürger*
lichen, ©in Krebit oon 74,500 ffr. für ©erlangerung
be#2lu§n>eicbegeleife#ber ftäbtifchen (Straffen*
bahn",beim ©elleoue rourbe einftimmig angenommen.

2Boljnung#6ttutett in Dïten. ©ermöge ber aufjer*
orbentlid) guten 2Bitterung#oerhättniffe unb infolge ber
prompten unb guten ©aufüfjrung finb laut „Dltener
Sagbiatt" im Stäpelifelb neun Soppelroohnhäufer, Dltener
©ifenbafjnern gehörenb, aufgerichtet roorben. Siefelben
baben*ein"ic£)öne# unb gefällige#, bem ©tabtbilbe ange*
paffte# 2lu#fehen. Sie ffirma ©on ft antin oon 21 rç
& ©ie., ©augefchäft, geigt bamit, bap fie geroiHt ift,
gute unb folibe Slrbeit su machen. ©lit bem 1. Stuguft
roerben fomit mieber 18 ©lietroohnungen frei, ma# aber
im ©erhältni# gur 2Boh«ung#not in DIten ein fleiner
©rojentfat} ber 2lbf)ülfe bebeutet, ffoffen mir, baß bie

©tabtbehörben auch fernerhin ihr möglichfte# sur ©teue*

rung ber 2Bof)nung§not beitragen roerben.

©pitalerroeiterungèbauten in ©afd. Ser Söeitere
©ürgerrat hol legten fperbft für bie 2lu#geftaltung be#

3nfiitute§ für Strahlentherapie ber cfjirurgifchen Slbtei*

lung be# ©ürgerfpital# einen Ä'rebit oon 43,000 ffremfen
bereinigt. Sa# 3«ftitut foil in ber neuerroorbenen Siegen*
fchaft ©pitalftraffe 7 untergebracht roerben. Sie Siegen*
fchaft ift in unmittelbarer ©äpe ber Abteilung gelegen
unb bietet ben ©orteil, baff für bie ©pitalpatienten ein
3ugang burch ba§ ©erforgung#hau§, für bie ©tabt*
Patienten ein folcper oon ber Strafe $er befteht. Sa#
3nftitut enthält brei gröffere Sofale, ba# eine für bie

©öntgenbehanblung, ba# anbere für bie ©ehanblung mit
Duarjlampe unb £>öhenfomte, ba# britte für ffinfenlampe.
Sap fommen oerfefjiebene ©ebenräume, fo ein Sßart*
Simmer, ein ©aum für ©orräte, 2lrbeit#räume für ben
2trgt unb ben Slbroart. Sie 2tu#gaben roerben roie folgt
beregnet: ©auarbeitenffr. 10,306.50, ©lobiliar 2730
ffranten, Apparate 20,000 ffranten, Unoorhergefehene#
ffr. 1963.50, total 35,000 ffr.

©autätigfeit in Slarau. 3m Saufe be# 3«h^
roirb in Slarau eine groffe ©autätigfeit einfetten. 2ln
ber ©alphoffiraffe, bie nun sur richtigen ©anfftraffe
roirb, ftehen bie ©auprofile für ba# neue ©ebäube ber
©anfgefellfchaft, roorauf nun bie brei groffen ©anfen in
aiarau in nächfte ©älje sufammenrüefen. ©eben bem
©eroerbemufeum ift ber ©eubau für ba# naturhiftorifche
©lufeum abgeftedt, ba# in näcf)fter 3®** m Singriff ge=

nommen roerben foil. 2luf bem ©ebiet be# fpersoggute#
enblich roirb bie ©autätigfeit ber 9Sohnung#baugenoffen*
fchaft einfetjen, bie auf biefem ibealen SBopnareal eine

größere Sfnsahl Käufer erftetten roirb. ffür ba# ©au*
geroerbe ift alfo auf loljnenbe âlrbeit su hoffe«-

Ser Slrebit für ben SSolpungèbau in ©outan#*
horn im ©etrage oon 113,000 ffr. ift in ber Urnen*
abftimmung genehmigt roorben. - Sa# ©efultat hot all*
gemein freubig überragt unb roirb ber bringenbften
2Bof)nung#not in ber ©emeinbe abhelfen. Sie allge
meine ©augenoffenfepaft roirb nun fünf Soppel*
häufer mit proei ffünfsimmerroohnungen unb fünf Soppel*
häufer mit je sroei ©iersimmerroohnungen an ber Salm#*
adjerftrape unb bie ©emeinnüpige ©augenoffen*
fepaft ein ©ecpêfainilienhau# an ber 3etgftrahe erftellen.

©aulidje# ou# ©üttingen (Spurgau). Sie S t r a fj e n *

forreftion beim eoangelifdjen ißfarrfjau# roirb nach bem

ißrojeft be# ©trafjeninfpettorat# ausgeführt. 3m roeitern
roirb ein ©eubau für Söfcfjgerätfc^aften unb smei

Sehrsimmer für Unterricht unb 2lrbeit#f djule
nach ben oorliegenben ißlänen oon ©aumeifter ©eger
in Slmriêroil erftellt.

©rftcllung einer neuen ©chicfjanlagc in SMlbi
(Shurg.). Sie SRunigipalgemeinbe SBälöi hat bem ©efuch
ber beiben ©chühengefetlfchaften um ©rftetlung einer
neuen ©chttfianlage pon fünf 3«9f(holöen nebft
©chû^enhau# mit großer ©iehcheit entiprodjen unb
für biefen 3mecî einen ®rebit bon 13,000 ffr. beroitiigt.

SM* uni SctWiinerutiosnticiten an lüen.
(Sorrefpottbens.)

Sa# ©ifen hat neben all feinen ©orsügen, roie ©djmieb*
unb ©iepbarfeit, hohe ffeftigfeit jc. auch einen großen
©achteil; e# seigt gegen bie ©inroirfung feuchter Suft
eine fehr geringe Sßiberftanbsfraft, e# roftet. Unter bem

©influp ber ffeucptigleit unb Äohlenfäure oerbinbet e#

fich mit bem ©auerftoff ber Suft, e# bilbet fidf an ber
Oberfläche eine lodere ©chicl)t, ber ©oft, unb smar in
ber ^auptfache au# bem SJtateriat be# ©ifen#. Siefe
©chicfjt, bie alfo ba# ©ifen angreift, frifft immer roeiter,
bi# ici)Ueplicl) ba# ganse ©ifenftüct burd) unb burch in
eine folcpe lodere braune ©iaffe oerroanbelt ift unb ser*
fällt, ©o l'ann e# un# auch nicht rounbern, baff un# au#
bem Slltertuni fo roenige ©ifenftüde erhalten finb; an

i alten ©ifenfunben, roie roir fotc£)e in unfern ©lufeen ja
Sahtreich antreffen, tonnen roir bie oernidjtenbe Slrbeit
be# ©ofte# beutlich ertennen.

©Uttel, um ba# ©ifen oor ber Qerftörung burch ©oft
SU frühen, tannte man offenbar im Slltertum nicht. 9Bir
haben heute folcpe ©Uttel, ob fie aber ba# ©ifen auf 3ahr=
taufenbe hinein S« frühen oermögen, bürfte roohl be*

Sroeifelt roerben. ©lit einem ©cpufs ber Oberfläche oon
©ifenftüden geht geroöhnlich eine ©erfdjönerung berfelben
|>anb in |>anb. ©eibe# ift unsertrennbar miteinanber
oerbunben. ©leift tommt gar nidjt s«m ©erouptfein,
roa# .Çaupt* unb roa# ©ebensroed ift.

Slni einfachften roifdjt man ba# ©ifenftüd mit Dl ab,
ba# ©often roirb baburd) auf längere 3eit oerhinbert
unb ba# betreffenbe ©ifen hot ein beffere# 9lu#fehen.
faltbarer al# Dl ift ffirni#. SJlan focht Seinöl mit fo*
genannter ©leiglätte ein unb bilbet bamit einen Übersug,
ber nach Srodnen fehr roiberftanb#fähig roirb. Surdj
©eigabe oon ffarbftoffen roie ©raphit, ©ifenojpb, ©len*
nige :c. ersielt man noch einen höheren Sßiberftanb gegen
alie atmofphärifchen ©inflüffe. 2Bo mehr @eroid)t auf
ba# fd)öne 3lu§fehen gelegt roirb, ba oerroenbet man an

• ©teile oon ffirni# glänsenben Sad, ein jpars in ©piritu#,
Serpentin ober in irgenb einem .Otther gelöft. ©or bem

Slnftrid) roirb bie Oberfläche burd) feilen, fc^leifen ober
fchmirgeln bearbeitet; fo erhält man bann einen fd)önen
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Gaswerk Thalwil. Der verlangte Kredit von
47,000 Fr. für Umbauten und Erweiterungen der Gas-
leitungen in der Dorfstraßunterführung, in der Wein-
bergstraße, im Breiteli und im Neutannstem wurde von
der Gemeindeversammlung der Verwaltungskommission
des Gaswerkes bewilligt.

Bauliches aus Wädenswil (Zürich). Die Gemeinde-
Versammlung genehmigte das Nachtrags-Kreditbegehren
von 30,500 Franken der Gesundheitskommission für die

Friedhoferweiterung ob dem Schloß. — Der Waisen-
Hauskommission wurde für den Umbau des Treppen-
Hauses und Einbau von Klosettanlagen im Waisenhaus
der nachgesuchte Kredit von 20,000 Fr. bewilligt.

Bauliches aus Bern. Der Stadtrat von Bern ge-
nehmigte eine Motion betreffend die Erweiterung der
städtischen Lehrwerkstätten.

Städtische Baukredite in Biel. Der Stadtrat von
Viel behandelte eine Vorlage des Gemeinderates über
die Beschaffung vonMaschinen fürdieSchrei-
nerei des städtischen Werkhofes. Der verlangte
Kredit von 13,700 Fr. wurde mit 29 gegen 22 Stimmen
abgelehnt. Gegen die Vorlage stimmten alle Bürger-
lichen. Ein Kredit von 74,500 Fr. für Verlängerung
des Ausweichegeleises der städtischen Straßen-
bahn'beim Bellevue wurde einstimmig angenommen.

Wohnungsbauten in Ölten. Vermöge der außer-
ordentlich guten Witterungsverhältnisse und infolge der
prompten und guten Bauführung sind laut „Oltener
Tagblatt" im Käpelifeld neun Doppelwohnhäuser, Oltener
Eisenbahnern gehörend, aufgerichtet worden. Dieselben
haben s eins schönes und gefälliges, dem Stadtbilde ange-
paßtes Aussehen. Die Firma Constantin von Arx
â. Cie., Baugeschäft, zeigt damit, daß sie gewillt ist,
gute und solide Arbeit zu machen. Mit dem 1. August
werden somit wieder 18 Mietwohnungen frei, was aber
im Verhältnis zur Wohnungsnot in Ölten ein kleiner
Prozentsatz der Abhülfe bedeutet. Hoffen wir, daß die

Stadtbehörden auch fernerhin ihr möglichstes zur Steue-

rung der Wohnungsnot beitragen werden.

Spitalerweiterungsbauten in Basel. Der Weitere
Bürgerrat hat letzten Herbst für die Ausgestaltung des

Institutes für Strahlentherapie der chirurgischen Abtei-
lung des Bürgerspitals einen Kredit von 43,000 Franken
bewilligt. Das Institut soll in der neuerworbenen Liegen-
schaft Spitalstraße 7 untergebracht werden. Die Liegen-
schaft ist in unmittelbarer Nähe der Abteilung gelegen
und bietet den Vorteil, daß für die Spitalpatienten ein
Zugang durch das Versorgungshaus, für die Stadt-
Patienten ein solcher von der Straße her besteht. Das
Institut enthält drei größere Lokale, das eine für die

Röntgenbehandlung, das andere für die Behandlung mit
Quarzlampe und Höhensonne, das dritte für Finsenlampe.
Dazu kommen verschiedene Nebenräume, so ein Wart-
zimmer, ein Raum für Vorräte, Arbeitsräume für den

Arzt und den Abwart. Die Ausgaben werden wie folgt
berechnet: Bauarbeiten Fr. 10,306.50, Mobiliar 2730
Franken, Apparate 20,000 Franken, Unvorhergesehenes
Fr. 1963.50, total 35,000 Fr.

Bautätigkeit in Aarau. Im Laufe des Jahres
wird in Aarau eine große Bautätigkeit einsetzen. An
der Bahnhofstraße, die nun zur richtigen Bankstraße
wird, stehen die Bauprofile für das neue Gebäude der
Bankgesellschaft, worauf nun die drei großen Banken in
Aarau in nächste Nähe zusammenrücken. Neben dem
Gewerbemuseum ist der Neubau für das naturhistorische
Museum abgesteckt, das in nächster Zeit in Angriff ge-
nommen werden soll. Auf dem Gebiet des Herzoggutes
endlich wird die Bautätigkeit der Wohnungsbaugenossen-
schast einsetzen, die auf diesem idealen Wohnareal eine

größere Anzahl Häuser erstellen wird. Für das Bau-
gewerbe ist also auf lohnende Arbeit zu hoffen.

Der Kredit für den Wohnungsbau in Romans-
Horn im Betrage von 113,000 Fr. ist in der Urnen-
abstimmung genehmigt worden. Das Resultat hat all-
gemein freudig überrascht und wird der dringendsten
Wohnungsnot in der Gemeinde abhelfen. Die allge-
meine Baugenossenschaft wird nun fünf Doppel-
Häuser mit zwei Fünfzimmerwohnungen und fünf Doppel-
Häuser mit je zwei Vierzimmerwohnungen an der Salms-
acherstraße und die Gemeinnützige Baugenossen-
schaft ein Sechsfamilienhaus an der Zelgstraße erstellen.

Bauliches aus Güttingen (Thurgau). Die Str aßen -

korrektion beim evangelischen Pfarrhaus wird nach dem

Projekt des Straßeninspektorats ausgeführt. Im weitern
wird ein Neubau für Löschgerätschaften und zwei
Lehrzimmer für Unterricht und Arbeitsschule
nach den vorliegenden Plänen von Baumeister Seger
in Amriswil erstellt.

Erstellung einer neuen Schießanlage in Wäldi
(Thurg.). Die Munizipalgemeinde Wälvi hat dem Gesuch
der beiden Schützengesellschaften um Erstellung einer
neuen Schußanlage von fünf Zugscheiben nebst
Schützenhaus mit großer Mehrheit entsprochen und
für diesen Zweck einen Kredit von 13,000 Fr. bewilligt.

Schuß- und VerWnttmlWrbeiten m Eisen.
(Korrespondenz.)

Das Eisen hat neben all seinen Vorzügen, wie Schmied-
und Gießbarkeit, hohe Festigkeit ec. auch einen großen
Nachteil; es zeigt gegen die Einwirkung feuchter Luft
eine sehr geringe Widerstandskraft, es rostet. Unter dem

Einfluß der Feuchtigkeit und Kohlensäure verbindet es

sich mit dem Sauerstoff der Luft, es bildet sich an der
Oberfläche eine lockere Schicht, der Rost, und zwar in
der Hauptsache aus dem Material des Eisens. Diese
Schicht, die also das Eisen angreift, frißt immer weiter,
bis schließlich das ganze Eisenstück durch und durch in
eine solche lockere braune Masse verwandelt ist und zer-
fällt. So kann es uns auch nicht wundern, daß uns aus
dem Altertum so wenige Eisenstücke erhalten sind; an

: alten Eisenfunden, wie wir solche in unfern Museen ja
zahlreich antreffen, können wir die vernichtende Arbeit
des Rostes deutlich erkennen.

Mittel, um das Eisen vor der Zerstörung durch Rost
zu schützen, kannte man offenbar im Altertum nicht. Wir
haben heute solche Mittel, ob sie aber das Eisen auf Jahr-
taufende hinein zu schützen vermögen, dürfte wohl be-

zweifelt werden. Mit einem Schutz der Oberfläche von
Eisenstücken geht gewöhnlich eine Verschönerung derselben
Hand in Hand. Beides ist unzertrennbar miteinander
verbunden. Meist kommt gar nicht zum Bewußtsein,
was Haupt- und was Nebenzweck ist.

Am einfachsten wischt man das Eisenstück mit Öl ab,
das Rosten wird dadurch auf längere Zeit verhindert
und das betreffende Eisen hat ein besseres Aussehen.
Haltbarer als Öl ist Firnis. Man kocht Leinöl mit so-

genannter Bleiglätte ein und bildet damit einen Überzug,
der nach Trocknen sehr widerstandsfähig wird. Durch
Beigabe von Farbstoffen wie Graphit, Eisenoxyd, Men-
nige zc. erzielt man noch einen höheren Widerstand gegen
alle atmosphärischen Einflüsse. Wo mehr Gewicht auf
das schöne Aussehen gelegt wird, da verwendet man an

- Stelle von Firnis glänzenden Lack, ein Harz in Spiritus,
Terpentin oder in irgend einem.Äther gelöst. Vor dem

Anstrich wird die Oberfläche durch feilen, schleifen oder
schmirgeln bearbeitet; so erhält man dann einen schönen
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um
glatten Slnftrid). 2Bo p große Unebenheiten auftreten,
fällt man bie Bertiefungen mit Sîitt (Firnis mit Sd)lemm=
treibe) auS.

Tern Slnftrid) mittels £ad gibt man eine außer=
orbenttidfe 93eftänbigleit, roenn man bie ©ifenftüde in er=

hißten Räumen trodnet. ©tan benäht p biefem 3roede
gemauerte Kammern, roelctje burd) ein baran brennenbeS
ober burct)äiet)enbeS ffeuer — beute meift burcb ©aS=

flammen — auf 100 bis 150 ° C gehalten merben. Tie
©egenftänbe feßt man biefer tg>iße mehrere Stunben lang
auS; nach herausnehmen merben fie abgerieben, mieber
lädiert unb mieber getrodnet, ober mie man auch fagt
„gebrannt". ©ad) öfterer SBiebertjotung biefeS Ber=
faßrenS erhält man einen prächtig glänjenben, überaus
roiberftanbSfähigen Bejug, mie mir ihn heute bei ben

Srjeugniffen ber Äleineifeninbuftrie geroohnt finb.
©tan nennt biefeS ©erfahren häufig „©maillieren",

boch ift. biefe Bezeichnung falfd) unb erfolgt meift roohl
nur ju ©ellamezroeden, benn unter ©maillieren oerfteht

man, mie mir balb erfahren merben, ein anbereS Ber=

fahren. «Richtiger fönnte man biefen Bezug als Brenm
lad bezeichnen. ©eroöhnlid) oerbinbet man mit biefem

Sadieren noch ein Berzieren burd) ©taterei unb Truderei,
mobei für unfere heutige ©taffenfabrifation befonberS baS

Trudoerfaßren eine große ©olle fpielt. ©tan benüßt

hierbei entmeber Stempel mit ben geroünfcßten Berzie=

rungen ober benäht baS bekannte Slbzießoerfaßren. Tie
Stempel merben gefettet .unb auf ben Sadbezug einge=

brüdt ; man frfjafft fo eine fiebrige Oberfläche, an ber
bann bie aufgebrachte Bronze haftet. Beim Slbzießoer'

fahren merben bie Bilber auf bünneS Söfcßpapier etroaS

fett gebrudt, mit ber Borberfeite auf ben £ad gelegt

unb nad) bem Befeuchten abgezogen.

TaS eigentliche (Emaillieren befiehl in ber .perftellung
eineS glasartigen Bezuges ; man oerroenbet biefeS Ber=

fahren für Blecßroaren aller Slrt, bann für manche ©uß=

maren, mie z- B. für Baberoannen k. Biele ©ifengießereien
haben beShalb auch ©maillierabteilung.

TaS ©maille erhält man burd) gufammenfcßmelzen
eines innigen ©emifcßeS non feingemahlenen ©taterialien.
fpauptfäcßlid) fommen für bie Bufammenfeßung beS ®e=

mifcheS, bie feßr roecßfelt, nacßfteßenbe ©taterialien in

grage: Quarz, gelbfpat, glußfpat, Borax, Borfäure,
Soba, Salpeter, ßallfpat, ©iagnefia, ^innojpb, Blei
ojpb, Ton, Brauneifenftein ufm.

©ßäbrenb beS SchmelzenS, baS bei hoher Temperatur
eintritt, gehen intereffante c£)emif<f)e Itmfetpngen oor fich,

auf bie mir hier nicht eingehen tonnen. ®aS Schmelz'
gut bilbet eine farblofe, flare ©taffe, bie 'burd) Biifatz

non ©îetatloçpben bann ffarbe erhält. @S färbt: @otb=

rot, eifenbraun unb aud) grau, chromgrün, zinnroeiß,
fobaltblau 20.

Tie zu emaitlierenben ©egenftänbe merben meift zu=
erft geglüht, um baS barauf fißenbe fjett zu oerbrennen ;

nach bem ©lüßen merben bie Stüde in einer oerbünnten
Säure, Salz» ober Scßroefelfäure, gebeizt, barauf mit
Sanb unb mit eifernen Bürften abgerieben, mit reinem
SBaffer abgefpült unb bann in fodjenbeS ©ßaffer mit
Sobazufaß gebracht, ©ad) bem DerauSneßmen auS bem
Sßafferbab merben bie ©egenftänbe abgetrodnet unb nun
beginnt ber eigentliche ©maillierprozeß. Tie ©lafur roirb
auf bie ©egenftänbe aufgebracht, inbem man biefe in bie
mit SBaffer eingemahlene ©maille eintaucht ober eS mirb
bie ©maille auf ben ©egenftanb gegoffen. Turd) 2lb=

fchmenfen mit SBaffer -roirb bie überflüffige ©maille ent=

fernt unb ein gleichmäßiger 2luftrag erzielt. Tie fo be=

hanbelten ©egenftänbe merben nun in gelinber ©Bärme
getrodnet unb bann in eine bis auf ©elbrotglut erfaßte
©tuffet gefcßoben. §ier fcßmilzt nun bie oermahlene
©lafur mieber zufammen unb umgibt ben ©egenftanb
mit einem gleichmäßigen Überzug, ©ad) biefem 3luf=
fcßmelzen merben bie Stüde herausgenommen ; man läßt
fie nun erfalten. ©erooßnlicl) fommt auf biefe ©lafur
noch eine groeite, britte eoentuell fogar eine oierte; mit
einer ©lafur begnügt man fid) fetten.

Soll mit bem (Emaillieren ein Berzieren burch Be=
malen oerbunben merben, fo roirb bieS nad) bem erften
Branb oorgenommen. Ten Stoff bilbet natürlich mieber
etne ©maille, üermifcßt mit ben färbenben Beftanbteilen.
Tte ©talerei mtrb entmeber oon £anb mit bem pnfel auf'
getragen ober mit §ilfe beS beim Brenntad gefdßilberten
Trud' ober ©bzießoerfaßrenS.

©Bie leicht einzufehen ift, fpielt beim ©maillieren bie
©rreichung einer möglichft gleichen 3luSbehnung beS
©mailleS mte beS ©ifenS in ber §iße eine große ©olle;
bei ungleicher 2luSbêf)nung fpringt ber ©maitlebezug
gern ab. TiefeS 3iel erreicht man nur burd) eine rid)=
ttge ©tifcßung unb zmedentfprecßenbe gufäße; häußg
halten bie ©mailliermerfe ihre ©ezepte geheim.

Tie bisher genannten ©erfahren zum Schuß unb
Zum Berfchönern ber Dberfläd)en oon eifernen ©egero
ftänben erzeugen Bezüge, bie mel)r ober minber leicht
mieber entfernt merben fönnen, ober fetbft abfallen unb
mit bem ©tetall fetbft nichts zu tun hüben. Sie genügen
jebenfattS ben Énforberungen nicht, einen Schuß beS
©ifenS auf bie Tauer zu bieten, ©tan hat baßer Be=
Züge zu erreichen gefucßt, bei benen eine mehr ober
minber innige Berbinbung mit bem ©tetall felbft eintritt.
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glatten Anstrich. Wo zu große Unebenheiten auftreten,
füllt man die Vertiefungen mit Kitt (Firnis mit Schlemm-
kreide) aus.

Dem Anstrich mittels Lack gibt man eine außer-
ordentliche Beständigkeit, wenn man die Eisenstücke in er-
hitzten Räumen trocknet. Man benützt zu diesem Zwecke

gemauerte Kammern, welche durch ein daran brennendes
oder durchziehendes Feuer — heute meist durch Gas-
flammen — auf 100 bis 150° 0 gehalten werden. Die
Gegenstände setzt man dieser Hitze mehrere Stunden lang
aus; nach Herausnehmen werden sie abgerieben, wieder
lackiert und wieder getrocknet, oder wie man auch sagt
„gebrannt". Nach öfterer Wiederholung dieses Ver-
fahrens erhält man einen prächtig glänzenden, überaus
widerstandsfähigen Bezug, wie wir ihn heute bei den
Erzeugnissen der Kleineisenindustrie gewohnt sind.

Man nennt dieses Verfahren häufig „Emaillieren",
doch ist. diese Bezeichnung falsch und erfolgt meist wohl
nur zu Reklamezwecken, denn unter Emaillieren versteht

man, wie wir bald erfahren werden, ein anderes Ver-
fahren. Richtiger könnte man diesen Bezug als Brenn-
lack bezeichnen. Gewöhnlich verbindet man mit diesem

Lackieren noch ein Verzieren durch Malerei und Druckerei,
wobei für unsere heutige Massenfabrikation besonders das

Druckverfahren eine große Rolle spielt. Man benützt

hierbei entweder Stempel mit den gewünschten Verzie-

rungen oder benützt das bekannte Abziehverfahren. Die
Stempel werden gefettet und auf den Lackbezug einge-

drückt; man schafft so eine klebrige Oberfläche, an der
dann die aufgebrachte Bronze haftet. Beim Abziehver-

fahren werden die Bilder auf dünnes Löschpapier etwas

fett gedruckt, mit der Vorderseite auf den Lack gelegt

und nach dem Befeuchten abgezogen.

Das eigentliche Emaillieren besteht in der Herstellung
eines glasartigen Bezuges; man verwendet dieses Ver-
fahren für Blechwaren aller Art, dann für manche Guß-

waren, wie z. B. für Badewannen?c. Viele Eisengießereien

haben deshalb auch Emaillierabteilung.
Das Emaille erhält man durch Zusammenschmelzen

eines innigen Gemisches von feingemahlenen Materialien.
Hauptfächlich kommen für die Zusammensetzung des Ge-

misches, die sehr wechselt, nachstehende Materialien in

Frage: Quarz, Feldspat, Flußspat, Borax, Borsäure,
Soda, Salpeter, Kalkspat, Magnesia, Zinnoxyd, Blei-,

oxyd, Ton, Brauneisenstein usw.

Während des Schmelzens, das bei hoher Temperatur
eintritt, gehen interessante chemische Umsetzungen vor sich,

auf die wir hier nicht eingehen können. Das Schmelz-

gut bildet eine farblose, klare Masse, die 'durch Zusatz

von Metalloxyden dann Farbe erhält. Es färbt: Gold-
rot, eisenbraun und auch grau, chromgrün, zinnweiß,
kobaltblauw.

Die zu emaillierenden Gegenstände werden meist zu-
erst geglüht, um das darauf sitzende Fett zu verbrennen;
nach dem Glühen werden die Stücke in einer verdünnten
Säure, Salz- oder Schwefelsäure, gebeizt, darauf mit
Sand und mit eisernen Bürsten abgerieben, mit reinem
Wasser abgespült und dann in kochendes Wasser mit
Sodazusatz gebracht. Nach dem Herausnehmen aus dem
Wasserbad werden die Gegenstände abgetrocknet und nun
beginnt der eigentliche Emaillierprozeß. Die Glasur wird
auf die Gegenstände ausgebracht, indem man diese in die
mit Waffer eingemahlene Emaille eintaucht oder es wird
die Emaille aus den Gegenstand gegossen. Durch Ab-
schwenken mit Wasser wird die überflüssige Emaille ent-
fernt und ein gleichmäßiger Auftrag erzielt. Die so be-

handelten Gegenstände werden nun in gelinder Wärme
getrocknet und dann in eine bis auf Gelbrotglut erhitzte
Muffel geschoben. Hier schmilzt nun die vermahlene
Glasur wieder zusammen und umgibt den Gegenstand
mit einem gleichmäßigen Überzug. Nach diesem Auf-
schmelzen werden die Stücke herausgenommen; man läßt
sie nun erkalten. Gewöhnlich kommt auf diese Glasur
noch eine zweite, dritte eventuell sogar eine vierte; mit
einer Glasur begnügt man sich selten.

Soll mit dem Emaillieren ein Verzieren durch Be-
malen verbunden werden, so wird dies nach dem ersten
Brand vorgenommen. Den Stoff bildet natürlich wieder
eme Emaille, vermischt mit den färbenden Bestandteilen.
Die Malerei wird entweder von Hand mit dem Pinsel auf-
getragen oder mit Hilfe des beim Brennlack geschilderten
Druck- oder Abziehverfahrens.

Wie leicht einzusehen ist, spielt beim Emaillieren die
Erreichung emer möglichst gleichen Ausdehnung des
Emailles wie des Eisens in der Hitze eine große Rolle;
bei ungleicher Ausdehnung springt der Emaillebezug
gern ab. Dieses Ziel erreicht man nur durch eine rich-
ckge Mischung und zweckentsprechende Zusätze; häufig
halten die Emaillierwerke ihre Rezepte geheim.

Die bisher genannten Verfahren zum Schutz und
zum Verschönern der Oberflächen von eisernen Gegen-
ständen erzeugen Bezüge, die mehr oder minder leicht
wieder entfernt werden können, oder selbst abfallen und
mit dem Metall selbst nichts zu tun haben. Sie genügen
jedenfalls den Anforderungen nicht, einen Schutz des
Eisens auf die Dauer zu bieten. Man hat daher Be-
züge zu erreichen gesucht, bei denen eine mehr oder
minder innige Verbindung mit dem Metall selbst eintritt.
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|)ierßer gehören bie metallifcßen unb cßemifcßen 93ejuge.
3u ben metallifcßen Sejägen gehören baS 33erbleien,

SSerjinfen, aSerjinnen ; ferner bas ©aloanifieren unb
plattieren. DaS SSerbleien, tßerjinlen unb Verzinnen
roerben in äßnlicßer SQBeife oorgenommen. $n einem
©cßmelzfaften, ber ßeute meift auS ©taßlguß tjergeftellt
roirb, roirb baS Ptetallbab bereitet. Die Öberfläcße bes
PtetaObabeS roirb bureß a3eftreuen mit Sloßlenpuloer ober
buret) a3egießen mit Palmöl gegen Ojpbation gefcßüßt.
Die ju beßanbelnben ©egenftänbe roerben ebenfo gereinigt,
roie bei ber ©maillierung gefcßilbert. Die ©ifenftüde
muffen bann feßr gleichmäßig in baS Vab eingetaucht
unb ebenfo roieber herausgezogen roerben. a3eim 33er»

jinnen füßlt man bie Stüde fofort nacß bem $erauS=
nehmen bureß ©intaucßen in 2Baffer ab.

©ine beliebte unb befannte 33erfcßönerung oerjinnter
unb auch nerjinfter ©ifenbleche bilbet'baS Ptetallmoiré.
Die Figuren- be§ Pîoiré (3Bäfferung) berußen barauf,
baß baS flüffige SDtetatl beim ©rfalten Äriftatle bilbet,
bie um fo größere Figuren barfteßen, je langfamer bie

©rïaltung not fiel) geßt. Die Figuren finb zunäcßft bureß
ein bumteS |jäutcßen bebedt, baS man bureß a3eijen mit
©alzfäure entfernt, äöenn eS aueß möglich fein roirb,
bei allen gefeßloffenen Sftetallen foleße Figuren zu erzeugen,
fo bilben fidj biefe boeß am fcßönften bei reinem 3inn
unb jroar umfo fräftiger, je ftärfer ber Sejug ift. Die
SJiufter fann man bureß rafcßeS unb ungleichmäßiges Stb=

füßlen beliebig oeränbern. ©rßißt man zum 93eifpiel baS

a3lecß, bi§ baS DJîetaU anfängt ju fcßmeljen, unb taueßt
eS bann unter feßräger gaißrung inS SBäffer, fo entfteßt
ein feines, granitartiges SUloiré. ©prißt man bagegen
baS äBaffer mit einem 33efen ober mittels einer a3raufe
tropfenartig auf baS 93lecE), fo entfteßt unter jebem Tropfen
ein ftnftaUifationSzentrum unb bamit ein fternförmigeS
©ebilbe. £)ält man einen Bötfolben mit ber ©piße auf
baS 33tecß, roobureß baS SOtetall an biefer ©teile jum
©djmeljen fommt, fo entfteßt naeß bem ©rfalten unb
töeijen an biefer ©teile ein ftraßliger ©tern, ©o fann
man allerlei Figuren auf bem a3Iecße erzeugen. Statur»
ließ bürfen foleße a3lecße nur noeß oorfießtig mit ßölzernen
jammern bearbeitet roerben.

DaS ©aloanifieren ift allgemein befannt unb bebarf
ßier feiner ©rtäuterung.

DaS fogenannte plattieren, baS namentlich mit Wiefel
beliebt ift, berußt auf bent ©cßroeißoerfaßren. Die beiben
SJletalle, fflußeifen unb Stidel, roerben in Meinen unb
biefen platten zufammengefeßroeißt unb bann zu a3lecß

auSgeroalzt. DaS ©dßroeißen erforbert ßier befonbere
©rfaßrung unb große aSorficßt. Die firmen ßalten ißre
Perfaßren geroößnlicß geßeim. Die nidelplattierten 93lecße

geben außerorbentlicß fcßöne ©egenftänbe ab.
Sei bem djemifcßenPerfaßrenfucßtman einen feßüßenben
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33ezug auS bem Ptaterial ber Oberfläcße felbft ßerzuftellen ;

man firebt babei an, an ber Oberfläcße neue Verbindungen
ßeroorzurufen. Die meiften Perfaßren finb ßier ©eßeim»
metßoben einzelner firmen.

93eliebt ift baS Prünieren. Pei biefer Sftetßobe roerben
bie ©egenftänbe mit Intimoncßlorib beftrießen, gleicßmäßig
berieben unb roarm getrodnet. Durcß 2Bieberßolung biefes
Vorganges, ber ein fünftlicßeS ütoften im ©efolge ßat,
erßält man jenen meßt unfcßönen unb feßr ßaltbaren,
roftfeften Pezug, ben roir feßr ßäufig in ber ©eroeßr»

fabrifation treffen.
©roßer Verbreitung unb Peliebtßeit erfreut fieß baS

Vlatten. ©S berußt auf einem Perfupfem, bei bem Äupfer»
oitriol mit ©ublimat bie ©runblage ber oerfeßiebenen
Vezepte abgeben. Die ©egenftänbe roerben aueß beftridßen,
berieben unb in ber aBärme getrodnet. Die âupferfarbe
fommt gar meßt zur SBirfuitg, roaS rooßl auf ben ©in»

fluß beS OuedfilberS zurüdzufüßren ift.
ßäufig roirb aueß ein Pläuen bureß einfacßeS @r=

roärmen unb Slbfäßlen zu erreichen gefueßt, roobureß
man jeboeß einen nur roenig roftfeften Überzug erßält.

Vei bem 3Serfaßren non Varff & •Voroer, baS in
Slmerifa oiel im ©ebraueß ift, roerben bie eifernen ©egen»
ftänbe in einem Ofen ber ©iitroirfung ber glüßenben
aibgafe eines ©eneratorofenS auSgefeßt, bis fie îempe»
raturen oon 800 bis 900" C angenommen ßaben. ®ann
roirb ber fflamme meßr ßuft zugefußrt unb babureß ber
OppbationSprojeß eingeleitet, roobureß fid) baS ©ifen mit
einer ©cßidjt oott ©ifenorpb bebedt. ®ie ©egenftänbe
bleiben bann, naeßbem bie Suftzufußr roieber oerminbert
rourbe, noeß im Ofen bis bie Temperatur auf z^u
200® C zurädgegangen ift.

3u erroäßnen ift ferner ber ©eSnerfcße 9toftfcßuß»
prozeß. Vei biefem fomrnen bie ©egenftänbe in eine
IRetorte, roelcße auf 550 bis 650® C erßißt ift. ©inb
bie ©egenftänbe ßiitreicßenb erßißt, bann läßt man etroa
eine ßalbe ©tunbe lang ®ampf einftrömen, roelcßer fieß

an bem rotroarmen ©ifen z«^fsßt unb bie geroünfcßte
Ojpbfcßicßt bilbet. ©cßließlicß gibt man etroaS 9tapßtßa
in bie 9îetprte unb läßt abermals girfa 10 2Rinuten lang
Dampf ein. 'DaS 9tapßtßa roirft foßlenb, fobaß eine

orpbierenbe unb foßlenbe 3Birfung zugleich erzielt roirb.
©S geßört ßierßer fdjließlicß aueß bie Oberfläcßen»

ßärtung, bei ber ein 3ementieren ^ Oberftäc^e ein»

tritt. 3Bir ßaben biefeS aSerfaßren, baS reeßt roiber»

ftanbSfäßige Vezüge liefert, bereits früßer fennen gelernt.

6ägenf<$ränf=3lWarat.
©inen äußerft praftifeßen ©ägenfcßtänf » Slpparat

bringt bie fftrma Dipl. Ingenieur ©ugen ÜJiaper
in SDonauef^ingen (Vaben) auf ben DOÎartt. ©S

ßanbelt fieß um eine 3unge (pergleicße Slbbilbung) mit
^raftüberfeßung unb einer ©tala gam ©inftellen ber
©cßränfroeite ber Sägeblätter. Die alten 3angenfßfteme
erroiefen fieß erfahrungsgemäß als unbrauchbar, roeil
nießt ber genügenbe Drud ausgeübt roerben tonnte; bie

®raftüberfeßung an ber neuen 3®uge maeßt ein un»
gleicßeS ßurüdfebern ber ©ägzäßne gang unmöglich.
Die ©fala erübrigt ein jeitraubenbeS SluSprobieren ber

©cßränfroeite ber Sägeblätter, benn biefe ift an ber
©fala fofort erficßtlicß. Die neue Bunge fann ju alien
©ägen öerroenbet roerben, bon ber fleinften bis zur
größten, ba ber Stnfcßlag auf jebe Sänge betfelben ein»

gefteüt roerben fann. ^ergefteflt roirb bie 3uuge in
Zroei ©rößen: Das Meine format ift oerroenbbar für
^>anb», Vanb» unb ÄreiSfäqcn bis zu 2 mm ©tärfe
unb 12 mm 3ußnläuge; fein preis beträgt 45 9Jtt.
DaS große format bietet zu $reiS= unb ©atterfägen
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Hierher gehören die metallischen und chemischen Bezüge.
Zu den metallischen Bezügen gehören das Verbleien,

Verzinken, Verzinnen; ferner das Galvanisieren und
Plattieren. Das Verbleien, Verzinken und Verzinnen
werden in ähnlicher Weise vorgenommen. In einem
Schmelzkasten, der heute meist aus Stahlguß hergestellt
wird, wird das Metallbad bereitet. Die Oberfläche des
Metallbades wird durch Bestreuen mit Kohlenpulver oder
durch Begießen mit Palmöl gegen Oxydation geschützt.
Die zu behandelnden Gegenstände werden ebenso gereinigt,
wie bei der Emaillierung geschildert. Die Eisenstücke
müssen dann sehr gleichmäßig in das Bad eingetaucht
und ebenso wieder herausgezogen werden. Beim Ver-
zinnen kühlt man die Stücke sofort nach dem Heraus-
nehmen durch Eintauchen in Wasser ab.

Eine beliebte und bekannte Verschönerung verzinnter
und auch verzinkter Eisenbleche bildet das Metallmoirö.
Die Figuren' des Moirö (Wässerung) beruhen darauf,
daß das flüssige Metäll beim Erkalten Kristalle bildet,
die um so größere Figuren darstellen, je langsamer die

Erkaltung vor sich geht. Die Figuren sind zunächst durch
ein dünnes Häutchen bedeckt, das man durch Beizen mit
Salzsäure entfernt. Wenn es auch möglich sein wird,
bei allen geschlossenen Metallen solche Figuren zu erzeugen,
so bilden sich diese doch am schönsten bei reinem Zinn
und zwar umso kräftiger, je stärker der Bezug ist. Die
Muster kann man durch rasches und ungleichmäßiges Ab-
kühlen beliebig verändern. Erhitzt man zum Beispiel das
Blech, bis das Metall anfängt zu schmelzen, und taucht
es dann unter schräger Führung ins Wasser, so entsteht
ein seines, granitartiges Moire. Spritzt man dagegen
das Wasser mit einem Besen oder mittels einer Brause
tropfenartig auf das Blech, so entsteht unter jedem Tropfen
ein Kristallisationszentrum und damit ein sternförmiges
Gebilde. Hält man einen Lötkolben mit der Spitze auf
das Blech, wodurch das Metall an dieser Stelle zum
Schmelzen kommt, so entsteht nach dem Erkalten und
Beizen an dieser Stelle ein strahliger Stern. So kann
man allerlei Figuren auf dem Bleche erzeugen. Natür-
lich dürfen solche Bleche nur noch vorsichtig mit hölzernen
Hämmern bearbeitet werden.

Das Galvanisieren ist allgemein bekannt und bedarf
hier keiner Erläuterung.

Das sogenannte Plattieren, das namentlich mit Nickel
beliebt ist, beruht auf dem Schweißverfahren. Die beiden
Metalle, Flußeisen und Nickel, werden in kleinen und
dicken Platten zusammengeschweißt und dann zu Blech
ausgewalzt. Das Schweißen erfordert hier besondere
Erfahrung und große Vorsicht. Die Firmen halten ihre
Verfahren gewöhnlich geheim. Die nickelplattierten Bleche
geben außerordentlich schöne Gegenstände ab.

Bei dem chemischenVerfahrensuchtman einen schützenden
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Bezug aus dem Material der Oberfläche selbst herzustellen:
man strebt dabei an, an der Oberfläche neue Verbindungen
hervorzurufen. Die meisten Verfahren sind hier Geheim-
Methoden einzelner Firmen.

Beliebt ist das Brünieren. Bei dieser Methode werden
die Gegenstände mit Antimonchlorid bestrichen, gleichmäßig
berieben und warm getrocknet. Durch Wiederholung dieses

Vorganges, der ein künstliches Rosten im Gefolge hat,
erhält man jenen nicht unschönen und sehr haltbaren,
rostfesten Bezug, den wir sehr häufig in der Gewehr-
fabrikation treffen.

Großer Verbreitung und Beliebtheit erfreut sich das
Bläuen. Es beruht auf einem Verkupfern, bei dem Kupfer-
vitriol mit Sublimat die Grundlage der verschiedenen
Rezepte abgeben. Die Gegenstände werden auch bestrichen,
beriebey und in der Wärme getrocknet. Die Kupfersarbe
kommt gar nicht zur Wirkung, was wohl auf den Ein-
fluß des Quecksilbers zurückzuführen ist.

Häufig wird auch ein Bläuen durch einfaches Er-
wärmen und Abkühlen zu erreichen gesucht, wodurch
man jedoch einen nur wenig rostfesten Überzug erhält.

Bei dem Verfahren von Barff & HZower, das in
Amerika viel im Gebrauch ist, werden die eisernen Gegen-
stände in einem Ofen der Einwirkung der glühenden
Abgase eines Generatorofens ausgesetzt, bis sie Tempe-
raturen von 800 bis 900" l) angenommen haben. Dann
wird der Flamme mehr Luft zugeführt und dadurch der
Oxydationsprozeß eingeleitet, wodurch sich das Eisen mit
einer Schicht von Eisenoxyd bedeckt. Die Gegenstände
bleiben dann, nachdem die Luftzufuhr wieder vermindert
wurde, noch im Ofen bis die Temperatur aus zirka
200° 0! zurückgegangen ist.

Zu erwähnen ist ferner der Gesnersche Rostschutz-
prozeß. Bei diesem kommen die Gegenstände in eine

Retorte, welche auf 550 bis 650° 0 erhitzt ist. Sind
die Gegenstände hinreichend erhitzt, dann läßt man etwa
eine halbe Stunde lang Dampf einströmen, welcher sich

an dem rotwarmen Eisen zersetzt und die gewünschte
Oxydschicht bildet. Schließlich gibt man etwas Naphtha
in die Retprte und läßt abermals zirka 10 Minuten lang
Dampf ein. Das Naphtha wirkt kohlend, sodaß eine

oxydierende und kohlende Wirkung zugleich erzielt wird.
Es gehört hierher schließlich auch die Oberflächen-

Härtung, bei der ein Zementieren der Oberfläche ein-
tritt. Wir haben dieses Verfahren, das recht wider-
standsfähige Bezüge liefert, bereits früher kennen gelernt.

Sägenschränk-Apparat.
Einen äußerst praktischen Sägenschränk-Apparat

bringt die Firma Dipl. Ingenieur Eugen Mayer
in Donaueschingen (Baden) auf den Markt. Es
handelt sich um eine Zange (vergleiche Abbildung) mit
Kraftübersctzung und einer Skala zum Einstellen der
Schränkweite der Sägeblätter. Die alten Zangensysteme
erwiesen sich erfahrungsgemäß als unbrauchbar, weil
nicht der genügende Druck ausgeübt werden konnte; die

Kraftübersetzung an der neuen Zange macht ein un-
gleiches Zurückfedern der Sägzähne ganz unmöglich.
Die Skala erübrigt ein zeitraubendes Ausprobieren der
Schränkweite der Sägeblätter, denn diese ist an der
Skala sofort ersichtlich. Die neue Zange kann zu allen
Sägen verwendet werden, von der kleinsten bis zur
größten, da der Anschlag auf jede Länge derselben ein-
gestellt werden kann. Hergestellt wird die Zange in
zwei Größen: Das kleine Format ist verwendbar für
Hand-, Band- und Kreissägen bis zu 2 mm Stärke
und 12 mm Zahnlänge; sein Preis beträgt 45 Mk.
Das große Format dient zu Kreis- und Gattersägen
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