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Schopfeimer gehdngt wird. — L Radwelle fiir die Bewe-
gung jenes Seiles. Sie wird durch eine endlose Kette a,
welche um die Kammrollen g liuft, getrieben; die eine der
letztern sitzt auf der Schwungradwelle v. — M Eimer zur
Aufnahme des von dem aufwirts gehenden Seile K ab-
tropfenden Wassers, welches durch das Robr ¢ (Fig. 3)
abfliessen kann. — Eine kleinere Radwelle ¥ dient zum
Aufziehen von verschiedenen Gegenstinden. Das Seil K
lauft tiber die Rolle N und ist mit einem Haken an den
Schopfeimer O gehingt. Der letztere ist mit einem aus
diinnen Eisenstangen gebildeten Gerippe P versehen, wel-
ches denselben beim Hinuntersteigen in den Bohrschacht
in vertikaler Lage erhilt. — Q und Q' Wagen zum Trans-
port des Eimers und des Bohrklotzes. — R Abzugsgraben
fir den aus dem Schopfeimer ausgeleerten Schlamm. —
S Schacht, an dessen Ende sich das Sondirloch befindet. —
T Fussboden, aus zwei Fallthiiren bestehend, welche nur
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fir den Durchgang des Klotzes und des Schopfeimers ge—
offnet werden. — U Ende der Bohrstange mit dem Dreh-
hebel ¥, welcher wihrend dem Schlagen des Bohrklotzes
von zwei auf den Fallthiiren T stehenden Arbeitern gedreht
wird. — X Hebebalken. an dessen vorderm Ende die
Bohrstange mittelst einer kurzen Kette befestigt ist (Fig. 2
und 3). Der aus zwei Balken bestehende Balancier dreht
sich um die beiden Zapfen ¥. — » Dampfzylinder, dessen
Stange ebenfalls mittelst einer Kette mit dem andern Ende
des Balanciers zusammenhingt. Wenn der Kolben dieses
Zylinders abwirts geht, so wird der Bohrklotz gehoben;
beim Aufwirtsgehen desselben wird der Balancier durch
den Bock d aufgehalten ; der dadurch entstehende Schlag
wird durch das eine gewisse Elastizitit darbietende Balken-
werk ¢ amortisirt. — Die Cuven e, fund w dienen zur
Condensation des abgehenden Dampfes.

Chemisch - technische Mittheilungen.

Chemisches aus der Gruppe der Baumaterialien.

Anleitung zur Anwendung des Wasserglases
von Dr. Marquard in Bonn. (Schluss.) Kalkmortel oder
porose Kalksteine wirken auf die Wasserglas-Losung, d. h.
auf das kieselsaure Natron oder Kali zersetzend ein; der
kohlensaure Kalk und Aetzkalk (Kalkhydrat) dieser Korper,
welche weich und zerreiblich sind, werden in kieselsauren
Kalk verwandelt und die Oberfliche nimmt ein glasiges,
dunkleres Ansehen an, wird fest, hart und widersteht den
Einflissen von Luft und Feuchtigkeit. Man kann sich von
diesem Erfolge leicht iiberzeugen, wenn man ein Stick
Kreide 2 bis 3 Tage lang in eine verdiinnte Losung von
Wasserglas legt. Nach dem Trocknen findet man die Kreide
nicht mehr zum Schreiben tauglich, also auch nicht abfir—
bend, sondern steinhart geworden und bei gut ausgefiihr-
tem Versuche am Stahle Feuer gebend.

Farben halten, wie erwihnt, auf Kalkmértel ganz vor-
ziiglich; man reibt dieselben mit 33gradigem Wasserglas
wie gewdhnlich sorgfiltig an, und hat nur auf die Wahl
der Farbe einige Sorgfalt zu richten. Ein zweimaliger An-
strich mit Farbe auf die vorher mit Wasserglas getriinkte
oder nicht getrankte Fliche reicht in der Regel hin dieselbe
zu decken. Man kann dann noch einen Anstrich oder auch
zwei mit Wasserglas geben , um einen Glanz oder lackir-
ten Ueberzug zu erzielen; zur Befesligung der Farben ist
es nicht nothig, da diese auch ohne dieses fest auf der
Wand haften.

Zur Erzielung einer weissen Farbe riihrt man Kreide
im Wasserglas an; die Farbe ist nicht blendend weiss,
wie iiberhaupt diese Eigenschaft jedem Kreideanstriche ab-

geht. Dagegen ist der Anstrich von Zinkweiss mit Wasser-
glas ausserordentlich schon weiss, und dieses Material
wiirde sich ohne Weiteres hierzu eignen, wenn die Wir-
kung des Wasserglases auf Zinkweiss nicht eine zu heftige
wire. Zinkweiss und Wasserglas verbinden sich fast au-
genblicklich, indem sich kieselsaures Zink bildet, und man
wiirde nicht soviel Zeit haben, um den Anstrich auszu-
fiilhren, wenn man nicht dem Zinkweiss vorher Y, bis Y2
Gewichtstheil Blanc fix (Permanentweiss, auf nassem Wege
erzeugter schwefelsaurer Baryt) zumischte, welches mit
Wasserglas ebenfalls eine gute weisse, aber halbdurch-
sichtige Farbe bildet und verhindert, dass das mit Wasser—
glas angeriebene Zinkweiss so plotzlich erhirte. Bleiweiss
eignet sich zum Anstreichen mit Wasserglas weniger als
Zinkweiss und erfordert jedenfalls einen Zusatz von Blanc
fix, und zwar von 50 Prozent und mehr, wenn die Farbe
nicht plotzlich erharten soll. Um die verschiedenen Far-
ben hervorzubringen, mischt man die Kreide oder das
Zinkweiss mit gelbem oder gebranntem Ocker, lichtem
Chromgelb (d. h. chromsaurem Zink, nicht chromsaurem
Blei), Schwefelcadmium, blauem und grinem Ultramarin,
Schweinfurter Griin, Chromoxvd, Zinnober, Braunroth etc.
Berlinerblau . Pariserblau und jene griinen Farben, welche
aus Chromgelb oder Berlinerblau bereitet werden, z. B.
Neuwieder Griin, Laubgriin etc., konnen zum Anstrich mit
Wasserglas nicht benutzt werden, ebenso wenig alle jene
Farben, welche aus Pflanzen erzeugt werden, z. B. Orlean,
Saftgriin . Schiittgelb etc.

Wenn man einen billigen Anstrich zu erzielen wiinscht,
so kann man auch einen gewohnlichen Wasserfarbe~An-
strich mit Wasserglas tiberstreichen; man macht dann aber



vorher eine Probe, da manche Farben-Anstriche durch
einen Wasserglas-Anstrich sich ablosen. Mit gewdhnli~
chem Weisskalk geweisste Winde konnen vortheilhaft mit
einem Anstriche von Wasserglas versehen werden, wo-
durch sie viel dauerhafter werden, nicht abschmutzen und
zugleich abgewaschen werden konnen. Um der Weisse
hierdurch keinen Eintrag zu thun, kann man dem Wasser—
glase etwas Weisskalk zusetzen.

3. Anstrich auf Metalle, Glas, Porzellan.

Der Wasserglas-Anstrich mit und ohne Farben haftet
ganz vorziiglich auf Metallen, Eisen, Zink und Messing
und schiitzt dieselben gegen die Einflisse der Luft und
des Wassers, also gegen das Rosten, besonders wenn man
Sorge tragt, dass diese Anstriche einige Zeit ausser Be-
riihrung mit Wasser bleiben. Mit Wasserglas angestriche-
nes Eisen, besonders wenn man dem Wasserglas etwas
feingeschlemmten Braunstein zusetzt, ertrigt sogar Glith-
hitze, ohne dass der Anstrich leidet; im Gegentheil scheint
sich ein Fluss zu bilden, welcher das Eisen iiberzieht.
Ich habe mehrere Oefen mit Wasserglas an jenen Stellen
tiberstrichen, wo sie glihend zu werden pflegen, und ge-
funden, dass der Anstrich nicht abfillt, dass folglich das
Eisen nicht verbrennt, sich nicht oxydirt und folglich die
Oefen in der Glithhitze nicht fuchsig werden; die Ver-
suche sind indessen noch zu neu, um vollstindige Resultate
liefern zu konnen. So viel ist aber ausser Zweifel, dass
man die Ofenpfeifenrshren vortheilhaft mit diesem Anstriche
von Aussen versieht, und dadurch das Rosten derselben
verhindert; um denselben eine unbeschrinkte Dauer zu
geben, miisste auch die innere Oberfliche derselben mit
einem Wasserglasiiberzuge versehen werden. Hinsichtlich
der Farben zum Anstriche der Metalle gilt das oben Ge-
sagte.

Wenn man Glas mit Wasserfarben bemalt, so wird
diese Malerei halb durchsichtig; diese Eigenschaft und der
billige Preis dieser Glastafeln erlaubt es dieselben zu Kir-
chenfenstern und zur Zierde der Wohnungen hiufiger 2u
benutzen. Blanc fix mittelst Kali-Wasserglas auf Glas ge-
strichen, gibt demselben eine milchweisse Farbe von gros-
ser Schonheit; die Farbe verbindet sich innig mit der Kie-
selerde; nach einigen Tagen lasst sich die Farbe selbst
durch Waschen mit warmem Wasser nicht mehr entfernen.
Setzt man das auf diese Weise bemalte Glas einer hohen
Temperatur aus, so bildet sich auf seiner Oberfliche ein
schones Email, welches vortheilhaft das mit Zinnoxyd er-
zeugte Email ersetzen kann. Ultramarin, Chromoxyd und
die gefirbten Emaile werden diese neue Art Glasmalerei
sehr unterstiitzen.

Wenn bei allen diesen Farbungen von Metall, Glas etc.
auch keine eigentliche chemische Verbindung stattfindet,
so ist doch eine aussergewohnliche Adhasion wirkend,
hervorgerufen durch ein kieseliges Cement, dessen Erhir-
tung erleichtert wird durch die ausserordentliche Verthei-
lung, in welcher es der Einwirkung der Luft geboten
wird.

4. Verkieselung von Steinen, namentlich von
Kalksteinen und solchen, welche leicht ver—
wittern.

Wenn man gemahlene Kreide mit einer Auflssung von
Wasserglas zum Teig anrithrt, so erhilt man eine Masse,
welche langsam an der Luft erhirtet und endlich eine
solche Hirte annimmt, dass sie in gewissen Fillen zur
Restauration von Monumenten oder zur Anfertigung von
Gesimsen dienen kann.

Kreide in Stiicken oder porose Kalksteine in eine Auf-
losung von Wasserglas getaucht, absorbiren selbst in der
Kilte eine Portion Kieselerde, welche sehr betrichilich
werden kann, wenn man wiederholentlich und abwech-
selnd den Stein der Luft ausselzt und in die Auflosung
taucht. Die Kalksteine erhalten hierdurch ein glattes Aeus-
sere, ein gedrangtes Korn und eine mehr oder weniger
gelbliche Farbe , je nachdem sie mehr oder weniger eisen-
haltig sind. So priparirte Steine sind einer Politur fihig;
die anfangs oberflichliche Hirte dringt nach und nach bis
zum Innern, selbst dann, wenn der Stein von betricht-
lichem Umfange ist. Diese Eigenschaft scheint fir Bild-
hauer-Arbeiten, selbst die feinsten, aus Kalksteinen oder
Material, von Bedeutung zu werden, da die Oberfliche
der Steine, wenn dieselben vollkommen trocken sind, was
fir einen guten Erfolg wesentlich ist, auf keine Weise
verdndert wird. Versuche, derartige Steine zur Litho-
graphie anzuwenden, scheinen vollkommenen Erfolg zu
haben. Es versteht sich von selbst, dass man ebenso wie
hier die Kalksteine in Wasserglaslosung zu trinken, auch
schon vorhandene Bauwerke aus weichem Steine mit Was-
serglaslosung iiberstreichen kann, um sie vor weiterer
Zerstorung zu schiitzen. Zu diesem Zwecke wird eine Mi-
schung von 1 Gewichtstheil 33gridigen Wasserglases mit
3 Theilen Wasser die besten Dienste leisten. Um diesen
Steinen die nothige Hirte zu geben, ist es erforderlich,
das Wasserglas nach und nach anzuwenden, sei es mit-
telst des Pinsels, mittelst Eintauchen oder Spritze, je nach
der Art, welche die Umstinde erfordern, und zwar so
lange, bis die Steine keine Fliissigkeit mehr aufnehmen
konnen, wihrend man nach jeder Behandlung mit Wasser-
glas die Luft wieder einige Zeit auf die Steine wirken
lasst. Endlich ist es wesentlich, besonders bei Bildhauer-
Arbeiten, den Theil des Salzes, welcher, nachdem alle
Absorption aufgehort hat, auf der Oberfliche haften ge-
blieben ist, durch Waschen mit Wasser zu entfernen.
Man vermeidet hierdurch die Bildung eines glasartigen Ue-
berzugs, welcher das Steinkorn und die Niedlichkeit der
Bildhauerarbeit verindern wiirde. In Gegenden, wo Hau-
steine nicht vorkommen, und der Transport derselben
viele Kosten macht, wird es sich rentiren, kiinstliche Steine
mittelst Wasserglas zu machen. Das Verfahren ist sehr
einfach : Gewaschener und schwach erwirmter Sand wird
mit erwirmter Wasserglaslosung so angefeuchtet, dass ein
Teig entsteht, welcher in Formen geschlagen wird. Nach-
dem dieser Teig in der Form etwas consistent geworden,
wird die inwendig mit Blech ausgefiiiterte oder mit Oel
angestrichene Form entfernt und der Stein an einem luf-



tigen Orte ausgetrocknet. Um hierbei moglichst wenig
Wasserglas zu verbrauchen, konnen in das Innere dieser
Masse kleine Geschiebe eingeknetet werden.

Verkieselung des Gypses. Die Wirkung des
Wasserglases auf Gyps weicht wesentlich von der auf ge-
wohunlichen Kalkstein oder kohlensauren Kalk ab. Die Er-
scheinungen sind hierbei ganz verschieden, die Resultate
der Anwendung unsicher und folglich schwierig zu erlan-
gen. Beim Vermischen von pulverisirtem Gyps oder beim
Tranken von Gypsfiguren und sonstigen Ornamenten mit
Wasserglas, sei es Kali- oder Natron-Wasserglas, bilden
sich neben kieselsaurem Kalk zugleich schwefelsaures Kali
oder Natron. Es ist bekannt, dass letzteres Salz die Kalk-
steine durch seine Krystallisationsfahigkeit zerstort, und es
ist daher, um Gyps zu erhirten, durchaus nothwendig,
nur Kali-Wasserglas anzuwenden. Diess wire indessen
nicht das einzige Hinderniss; die Wirkung des Wasser-
glases auf den lockeren Kalkstein ist eine nach und nach
eintretende gelinde, wihrend die Wirkung auf den Gyps
eine platzliche, oft augenblickliche ist, in Folge dessen
ein sehr betrichtliches Aufbldhen des Gypses eintritt, wenn
man ihn mit Wasserglas anriihrt oder ein Abstossen von
Schuppen, wenn man mit gegossenem Gyps arbeitet. Je-
denfalls miissen zur Verhdrtung des Gypses noch viel ver-
diinntere Auflosungen des Wasserglases, als diess bei an~
dern Steinen der Fall ist, benutzt werden.

5. Anfertigung von hydraulischem Kalk
(Boman-Cement).

Wenn man gebrannten Kalk und kieselsaures Akali
(trocknes Wasserglas) beide fein pulverisirt und mischt,
und zwar 10 bis 12 Gewichtstheile Silicat und 160 Theile
Kalk, so erhilt man einen Kalk, welcher alle Eigenschaften
des hydraulischen Kalkes zeigt. Diese Eigenschaft erlaubt
dort, wo man keinen hydraulischen Kalk besitzt, auf eine
sehr skonomische Weise Wasserbauten einzurichten, in-
dem man die Stirke dieser hydraulischen Cemente nach
Belieben richten kann.

Durch diese Eigenschaft, den gewshnlichen Kalk in
hydraulischen Kalk umzuwandeln, mochte das Wasserglas
auch die Eigenschaft besitzen, feuchte Winde trocken zu
machen, welche Eigenschaft man so sehnlichst von einem
blossen Ueberstreichen der Winde mit Wasserglas er—
wartete, die meinen Erfahrungen zufolge sich aber nicht
bestatigt hat. Man wiirde den alten Verputz zu entfernen
und einen neuen aus hydraulischem Kalk nach obiger Mi-
schung und trocknem scharfen Sand angefertigt anzubrin-
gen haben, nach dessen Erhirtung ein Anstrich mit Was-
serglas ohne Zweifel hesser halten wird. Es wire aber
auch zu versuchen, feuchte, von ihrem Verputze befreite
Winde mit Wasserglas zu iiberstreichen, einige Zeit der
Luft auszusetzen und dann wieder einen neuen Kalkver-
putz anzubringen.

6. Druck auf Papier und Geweben.

Das Wasserglas eignet sich vorziiglich zum Drucken
mit Farben auf Papiere, Gewebe u. s. w., also besonders
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zur Tapetenfabrikation. Der Buchdruck, der Druck in
Farben, die Applikation des Goldes und Silbers in Pulver
oder Blaitform ; alles dieses lasst sich mit Leichtigkeit aus—
filhren, indem man fiir gewisse Farben Sorge trigt, die
Anwendung von Schwefelverbindungen bei der Bereitung
der Farben zu vermeiden. Mittelst kieselsaurem Kali oder
Wasserglas kann man das Ultramarin dauerhafter auf Ge-
weben und wohlfeiler befestigen, wie durch die gegen-
wirtig angewendeten Mittel. (2 D. Red.)

Tapeten, welche bereits aufgeklebt sind, mit einer
diinnen Auflosung von Wasserglas iberstrichen, werden
zwar elwas dunkler, nehmen aber einen Glanz an und
konnen abgewaschen werden, was namentlich fiir Gast-
zimmer und solche Riume, welche viel besucht werden,
von hoher Wichtigkeit sein muss.

Man konnte befiirchten, dass beim Druck mit Wasser—
glas auf Papier das Papier leiden wiirde; diess ist indessen
nicht der Fall, wenn das Wasserglas die gehorige Menge
Kieselerde enthalt.

Beim Drucken auf Geweben werden die Stoffe nach
dem Drucken einige Tage der Luft ausgesetzt; die Kiesel-
erde ist dann mit der Farbe befestigt und das Natron oder
Kali konnen durch Waschen entfernt werden.

7. Das Kitten von Glas, Porzellan und Metallen.

Als Kitt ist das Wasserglas von grosser Wichtigkeit,
besonders fiir Steine, Glas und Porzellan. Wenn man das
Wasserglas gehorig stark anwendet, so hilt die Kittung so
fest, dass beim Zerschlagen des Gegenstandes jede andere
Stelle eher bricht, als die gekittete. Waren die zerbro-
chenen Gegenstande der Art, dass man sie der Hitze aus-
setzen kann, so kann das auch nach der Kittung gesche-
hen. Man hat beim Kitten darauf zu sehen, dass das
Wasserglas maglichst conzentrirt, aber doch diinnfliissig
sei. Die Stiicke, welche gekittet werden sollen, erhitzt
man ungefshr bis zur Temperatur des siedenden Wassers,
streicht mittelst eines erwirmten Pinsels das durch die
Wirme diinnfliissig gemachte Wasserglas auf beide Flichen,
driickt sie dann zusammen und umbindet sie mit einer
Schnur. Den gekitteten Gegenstand ldsst man noch einige
Zeit in gelinder Wirme liegen, bis die Ausdrocknung voll-
kommen stattgefunden hat, was bei 1 Zoll dicken Gegen-
stinden an 14 Tage erfordert. Fein gepulverter Schmirgel,
Eisenoxyd oder Manganoxyd mit Wasserglas zum Kiit an-
geriihrt, nehmen eine ausserordentliche Hirte an und wi-
derstehen der Hitze ohne rissig zu werden ; sie haben aber
den allgemeinen Uebelstand, dass sie erst nach langerer
Zeit ganz unloslich im Wasser werden. Der Kitt aus Man-
ganoxyd und Wasserglas in diinner Schicht auf Eisen ge-
bracht, verglast sich bei hoher Temperatur auf demselben.

Ueber die schidlichen Wirkungen der arse-
nikhaltigen Farben. — Eine Broschiire von Kleist
nimmt die seit langer Zeit schwebende Frage der Schad-
lichkeit der arsenhaltigen Kupferfarben zu Anstrichen wie-
der auf. Einige Hauptresultate, die sich darin finden,
sind: 1) dass die Verwendung von arsenhaltigen griinen
Farben (Scheel'sches und Schweinfurter Griin etc.) in Ver-



bindung mit Oelfirnissen weniger schadlich sei, als wenn
Leimlosung oder gar nur Wasser zum Auftragen benutzt
werde ; es ereignet sich durch ersteres Bindemittel weni-
ger, dass durch mechanisches Abreiben Gefahr entstehe,
und es konne Feuchtigkeit, die auf solche Farben immer
zersetzend wirke, nicht so leicht eindringen. Auf feuch-
ten Winden sei die Gefahr der Zersetzung und Verdun-
stung von Arsenikverbindungen (Arsenwasserstoff?) immer
sehr gross und es seien der Fille genug bekannt, dass
langsam vorwirtsschreitendes Siechthum der Bewohner sich
einstelle. Durch unmittelbare Beriihrung aber konnen
ebenfalls Vergiftungen vorkommen. Das Brod auf einem
griin angestrichenen Gestell eines Londoner Bickerladens
warm aufgeschichtet zeigte griine Fleckchen an der untern
Seite, die als arseniksaures Kupfer erkannt wurden. Die
Arbeiter, mit solchen Farben viel umgehend, sollen leicht
von Leiden befallen werden, die der Bleikolik shnlich sind.
Thatsachen , dass durch Heizen von Backifen mit abgeris—
senem griin angestrichen gewesenem Holzwerk Brodver-
giftungen vorkommen. sind in der Broschiire ebenfalls be-
richtet. — Vorsicht ist zu empfehlen. — Dass es kein die
Lebhaftigkeit der arsenhaltigen Kupferfarben erreichendes
Anstrichgriin gibt, ist indessen sehr wahr, und darin wird
sich immer ein Hinderniss der volligen Beseitigung dieser
Anstriche finden. (D. Red.)

Ceber den in Paris vielfach gebrauchten Ce-
ment von Vassy erstattet der Architekt Chailly im wiir-
tembergischen Gewerbeblatt Bericht. Er zahlt zuerst einige
namhafte Bauten auf, die in diesem Cement ausgefiihrt
sind. einige Gewslbe und Briickenbogen, letztere von sehr
grosser Spannweite, zum Beweis der Cohidrenz des Ma-
terials, und einige Wasserbassins als Nachweis der Was-
serdichtigkeit desselben. Die iibrigen Notizen entnehmen
wir der Quelle wortlich.

Der Cement von Vassy kommt von einem thonhaltigen
Kalkstein von grauer Farbe her, welchen man unmittelbar
itber dem Lias findet, und dessen chemische Zusammen-
setzung folgende ist :

Kohlensaurer Kalk 63,8
Magnesia 1,5
Eisenoxyd . . . 11,6
Kieselerde . . . . . . . 14,0
Thonerde . . . . . . . . 57
Wasser und organische Stoffe . 3,4 -
100,0

In gewohnlichen Kalksfen gebrannt, verliert der Stein
ungefshr 40 Proc. an Gewicht ; seine Farbe wird gelbgriin
und seine Zusammensetzung ist :

Kalk . . 56,6
Eisenoxydul 13,7
Magnesia . . . . . . . 1,1
Kieselerde . . . . . . . 12,2
Thonerde . . . . . . 6,0
Verlust . 05

100,0

Das spezifische Gewicht des frei daliegenden Gements ist
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0,8; in die Fisser gedriickt ist es 1,18 und aus den Fis-
sern genommen 0,96.

Durch das Loschen mit Wasser verliert der reine Ce-
ment von 0,96 Dichtigkeit an Volum 0,83 seines urspriing-
lichen Volums; er wird aber fast immer mit 1 oder 1Y
Theil Sand gemischi. Der Kubikmeter solchen Mortels
kostet in Paris 80-90 Frs.; 100 Kil. in Fissern ebenda-
selbst 7 Frs. 75 C.; hierbei ist der Transport von Vassy
bis Paris (ungefihr 70 Stunden) sowie das Octroi einge~
rechnet.

Der Cement von Vassv wurde im Jahr 1831 von den
Herren Gariel und Garnier entdeckt, welche aber bis
zum Jahr 1846 nicht denjenigen Absatz und Nutzen fanden,
den sie wiinschten. In diesem Jahre verbanden sie sich
mit einem Ingenieur und ibernahmen die Fertigung der
Bauten, anstatt wie frither nur die Lieferung des Cements.
Diess hatte den grossen Nutzen, dass der Cement bei der
Anwendung nicht durch unerfahrne Arbeiter verdorben
wurde und dass er iiberhaupt immer zweckmissiger und
auch okonomischer angewandt wurde, als frither. Dadurch
hat sich aber auch der Absatz an diesem Cement derartig
gesteigert, dass Hr. Gariel die Absicht hat, seine Unter-
nehmungen jetzt wieder aufzugeben und sich nur noch mit
der Fabrikation abzugeben, indem die Giite des Gements
jetzt hinldnglich bekannt sei.

Von andern in der Pariser Ausstellung vorhandenen
Cementen erwihne ich diejenigen, mit welchen Versuche
angestellt waren :

1 Stiick Beton 4‘ allweg gross (Cubus) von Lafarge
und Régny in Marseille trug ein Gewicht von 28 Ctr.;
also der Quadratzoll 28 Pfd. Ein Backstein aus Cement
von Chabillon (bei Boulogne) von einem quadratischen
Querschnitt von 12 trug 260 Pfd. Die Steine zu diesen
Proben werden vorher einige Stunden ins Wasser gelegt.
Eine andere Fabrik Dumenil im Mareuil macht grosse
Platten aus Steinchen und Cement fiir Scheidewsnde, wo-
von der Quadratfuss 4 kr. kostet.

Leimfarbe gut und egal zu streichen. — Wenn
ein gemaltes Zimmer ein schones Ansehen haben soll, so
ist es nothwendig, dass alle darin glatt gestrichenen Fli-
chen egal und ohne Ansiize und Flecken erscheinen. Ist
dieses nicht der Fall, so wirkt es storend auf gut ausge-
filhrte Malereien.

Es ist ein fester Grund. gleichviel ob auf Papier oder
auf der blossen Wand, néthig. In fritheren Zeiten nahm
man Kuhmilch sum Vorstreichen, aber seit 16 Jahren ist
statt Milch die schwarze Seife angewendet worden, und
zwar zuerst im konigl. Museum zu Berlin, und dieses
Mittel hat sich vortrefflich und dauerhaft erwiesen. Milch,
vorgestrichen auf Kalkputz , blittert leicht ab, zumal wenn
die aufgetragene Farbe zu reich an Leim ist. Bei der Seife
wird diess nie geschehen, und hat selbe ausser dieser
noch mehrere gute Eigenschaften.

Bei gewdhnlichen Arbeiten nehme man 1 Pfd. schwarze
Seife zu 4 Quart Brunnenwasser, lose sie zuerst in kochen-
dem Wasser auf und gebe das iibrige kalt hinzu; sie ist



alsdann gut zum Vorstreichen, sei es auf Gyps oder
Kalkputz. Zwar hinterlisst sie anfinglich einen etwas tiblen
Geruch, doch verliert sich dieser sehr bald. Oftmals ist
das Papier schwach geleimt, dann nehme man, um dem
Papier mehr Festigkeit zu geben , halb Leim und halb auf-
geloste und hinreichend verdiinnte schwarze Seife und
streiche das Papier hiermit iber. Die Farbe lusst sich
hernach gut auftragen und das Papier zieht nicht mehr ein.
Will man den Seifengeruch vermeiden, so bediene man
sich der Wachsseife. Das Quantum Wasser bleibt bei
ihrer Anwendung dasselbe, und gewihrt bei volliger Ge-
ruchlosigkeit noch den Vortheil, dass sie bedeutend fester
als schwarze Seife ist. Wenn die Winde nach jenem
Vorseifen nicht egal werden wollen, so wird man diesem
Uebelstande durch den Gebrauch der Wachsseife sicher
abhelfen konnen.

Bei dem Ueberstreichen der Wiande selbst hat man
genau darauf zu achten, dass die Farbe nicht zu stark aber
auch nicht zu schwach an Leim oder sonstigen Bindungs—
mitteln, und korperlich weder zu dick noch zu diinn sei;
auch muss sie mit guten Pinseln iiberall egal und nicht zu
wenig aufgetragen werden, damit sie beim Streichen auf
der Wand immer fliissig bleibe. Auch darf man die schon

fertigen Partien nicht mehr mit dem Pinsel beriihren ; denn.

es wiirden die beriihrten Stellen nach dem Auftrocknen
als Flecke erscheinen. Jeder Wasserfarben—Anstrich auf
Wand, $ei es Papier oder Mauer, erscheint nach einma-
ligem Ueberstrich immer schoner und klarer, als nach
einem zweimaligen.

Streicht man auf Papier, so kann man als Bindemittel
auch eine Mischung von Leimwasser und diinner Stirke
zu gleichen Theilen anwenden; indem die Stirke den Vor-
theil gewdhrt, dass die damit aufgetragene Farbe lange
nass bleibt, und desshalb ein egaleres Streichen zulisst.
Auf anderem Grund kann man sie jedoch nicht gebrauchen,
weil sie da leicht abspringt. Auch ist die Anwendung der
Stirke nicht bei allen Farben moglich, sondern nur bei
.solchen, die leicht von Gewicht sind, namentlich Rosen-
lack, Bremergriin u. s. w. Ausserdem ist noch zu be-
merken, dass die Seife ein Hauptvertilgungsmittel fiir Wan—
zen ist, die sich am meisten in Holzwinden aufhalten. Um
dieses Ungeziefer aus dem Zimmer zu vertilgen, verbrauche
man die schwarze Seife in Wasser aufgelost gleich beim
Puizen der Winde ; auch nehme man solche beim Schlem-
men und dann noch zum Vorstreichen beim Malen. Die
Wanzen werden bestimmt aus einem so behandelten Zim—
mer entfernt werden und sich darin nie wieder einfinden.

(Romberg’s Baukunst. 1856. S. 69.)

Notiz iiber die Rolle der dtherischen Oele in
der Malerei. — Die atherischen Oele dussern besonders
unter dem Einflusse der Wirme und des Lichts ein redu-
zirendes Vermogen, welches sich langsam auf Bleiweiss
und die gefirbten Oxyde Hussert. Die der Verharzung
fahigen Oele besitzen aber auch voriibergehend eine andere
entgegengesetzte Eigenschaft, welche Beachtung verdient
in Bezug auf die Verdnderungen, welche die Oelmalereien
erleiden. Diese bestehen darin, dass sie an der Luft

Polyt. Zeitschrift. I. Bd.

Sauerstoff absorbiren. Hieraus folgt, dass diese Oele im
Augenblicke ihrer Anwendung eine oxydirende Einwirkung
dussern konnen, vermoge deren sie die vegetabilischen
Farben zerstoren und gewisse Mineralfarben verindern
konnen. Folgende Thatsachen méogen diess beweisen.

Erhitzt man Bleiglatte (Bleioxyd) mit lufthaltigem Ter-
pentinol, so bildet sich Bleisuperoxyd.

Schiittelt man bei gewshnlicher Temperatur lufthaltiges
Terpentingl mit den Oxydulhydraten von Eisen, Zinn oder
Mangan, so gehen diese in eine hohere Oxydationsstufe
iiber. Bei Anwendung einer Auflssung von schwefelsau-
rem Eisenoxydul bildet sich ein Niederschlag von basisch
schwefelsaurem Eisenoxyd. Der durch Ferrocyankalium
in einer Eisenoxydullosung entstandene weisse Nieder-
schlag wird unter denselben Verhiltnissen augenblicklich
intensiv blau.

Durch schweflige Siure entfirbte blaue und rothe Blu-
men firben sich wieder in Beriihrung mit lufthaltigem Ter-
pentinol. Frisch destillirtes Terpeniinol zeigt keine oxy-
direnden Eigenschaften.

Es ist also bei Mischung der verschiedenen in der Oel-
malerei angewandten Farben ausser der an und fiir sich
dadurch bewirkten Farbenverinderung auch die durch den
oxydirenden Einfluss des Terpentinsls hervorgebrachte zu
beachten. (Erdmann’s Journ. f. prakt. Chemie. B. 68. S. 129.)

Holzwolle zur Erzeugung von Sammttapeten etc.
Die Holzwolle (nicht mit den unter dem Namen Waldwolle
vorkommenden geschilten Kiefernadeln zu verwechseln)
wird aus diinnen Hobelspshnen weicher Holzer, die mit
Seifenwasser zuerst ausgesotten und alsdann gefirbt wer-
den, gemacht. Die gefirbten Spahne werden gut getrock-
net, mit einer schweren Keule in einem Maorser zerrieben
oder sonst gemahlen, gesiebt und anstatt der geschnittenen
Wolle zur Sammttapetenfabrikation erzeugt. Sie sollen
bei gleichem Volum 50 9, leichter und 10 %, wohlfeiler
als die Wollfasern sein, die man zu gleichem Zweck ver-
wendet. Man befestigt sie mit Gummi auf dem Papier.
Andere Verwendungen seien zu warmen Umschligen, da
sich die Wirme darin sehr gut vertheilen soll; anstatt des
Streusandes ; als Verpackungsmaterial u.s. w. Der Erfin-
der dieser Industrie ist Guichard, Maler und Zeichner von
Industriegegenstinden, rue du sentier in Paris. — Polytech.
Notizblatt. — Man wiirde wohl mit Vortheil den Holzpa-
pierzeug getrocknet und gerieben zu diesem Fabrikat, oder
wenigstens die Maschine, womit er gemacht wird, verwen=
den konnen. — Immerhin bleibt zu erwiagen, dass die
Holzfaser an Fihigkeit sich zu firben der Wolle und iiber—
haupt der Thierfaser weit nachsteht, und -wir glauben, dass
einige lebhaftere Farben schwerlich koénnen in diesem Ma-
terial ebensogut hergestellt werden als mit Wolle. Woll-
abfille aber sollte es doch wohl in den Lumpenkammern
der Papiermiiller und in den Fabriken, die sich mit Wie—
deraufkimmen von gebrauchten Wollzeugen befassen, ge-
nug geben. (D. Red.)

Anstrich der gldnzt, ohne lackirt zu werden.
Er besteht aus 2 Pfd. Oel (Leinol), 1 Pfd. Alkohol, ¥, Pfd.
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Kornermastix, ebensoviel gestossenem ostindischen Copal,
ebensoviel Gummilack und ebensoviel gestossenem Sand-
arak nebst 4 Pfd. venetianischem Terpentin. Man zer-
lasst die Harzsorten im Oel und Alkohol. Die Wasserfarben
werden mit Wasser, Bier oder Weingeist feingerieben,
gut getrocknet und mit der Fliissigkeit gemischt. Der An-
strich trocknet in 3 Stunden, ein zweimaliges Bestreichen
bewirkt vollstindiges Decken. Fiir matte Anstriche bleibt
der Terpentin weg. Ohne Farbenzusatz hat man in obiger
Mischung eimen schonen Firniss. (Allg. Bauzeitung.)

Neuer Gypsbrennofen von Dumesnil zu Mareuil-
les-Meaux. — (Taf. 19. Fig. 23 - 25.) — Neuere Verfahrungs-
arten beim Gypsbrennen. — Gay-Lussac machte im Jahr
1829 die beiden Fundamentalbeobachtungen, welche seit
25 Jahren Verbesserungen im Brennen des Gypses und
dessen Anwendung als erhirtete Masse (mittelst gebunde-
nen Wassers) veranlasst haben. Nach seinen Versuchen
tibersteigt die zum Gypsbrennen erforderliche Hitze 150° C.
nicht, wenn man im Kleinen im Laboratorium operirt.
Ferner hat derselbe gefunden, dass man es dem physi-
schen Zustande des ungebrannien Gypses, d. h. seiner
verschiedenartigen primitiven Hirte, und nicht der Kreide,
welche er zufillig enthalten kann, zuschreiben muss, dass
gewisse gute Gypsarten nach ihrer Vermischung mit dem
Wasser die hirtesten und dem Zerdriicken am meisten
widerstehenden Massen geben.

Auch Professor Payen hat im Jahr 1831 viele Versuche
iiber das Brennen des Gypses angestellt; er ist dabei zu
folgenden Resultaten gelangt :

1) die geringste Temperatur, bei welcher der Gyps
noch mit Vortheil gebrannt werden kann, jedoch weit lang-
samer, ist 80° C.;

2) eine Temperatur von 110 bis 120° C. ist hinreichend,
um dem Gyps sein Krystallisationswasser zu entziehen und
ihn vollkommen zu brennen ;

3) um das Brennen gleichartiger fiir alle Theilchen der
Substanz zu machen und es zu verbessern, muss man im
letztern Fall den Gyps als Pulver oder in kleinen Stiick—~
chen anwenden, daher man auch den bei der Gewinnung
des Gesteins fallenden kleinen Schutt benutzen kann.

Die ganze industrielle Frage dreht sich darum. ob es
zweckmassiger und wohlfeiler ist, den Gyps zertheilt zu
brennen oder in Blocken, wo dann mehr Brennmaterial er-
forderlich ist. Jedenfalls ist es aber nothwendig, ein ganz
gleichartiges Produkt zu erzielen, und nicht ein solches,
welches aus einem Gemenge von gut und schlecht gebrann~
tem Gyps besteht.

Wie wir gesehen haben, reicht zuom Brennen des
Gypses, d. h. zum Austreiben seines Krystallwassers, eine
Temperatur von 110 bis 120° C. hin; bei derselben ist aber
ein pulverformiger Zustand und ein Ausbreiten des Gypses
in Schichten von 5 bis 6 Centimeter (2 bis 2V Zoll) noth~
wendig, und es miissen deren Oberflachen haufig erneuert
werden , um eine gleichformige Entwisserung aller Theile
schneller zu erzielen.

Man hat desshalb die Wirme der Gewdlbe der Flamm-
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und der Verkohlungssfen zum Gypsbrennen benutzt, deren
strahlende Wirme sich ohne neuen Kohlenverbrauch auf
120° C. erhalten lasst. Andererseits empfahl man den
pulverisirten Gyps in zylindrischen Kesseln zu brennen,
die auf gewohnliche Weise von Oefen umgeben sind, wel-
che mit Holz oder selbst mit Steinkohlen gefeuert werden.

Wegen der Nothwendigkeit, das Material oft zu wen-
den, kamen seit 1825 verschiedene Apparate in Gebrauch,
bei denen der Gyps iiber einem Herde, welcher nur eine
niedrige Temperatur entwickelte, eine regelmissige Bewe-
gung erhilt. So wendete man eine archimedische Schraube
an, welche das Gypspulver aufnimmt und es dann in einen
geneigten Zylinder ausschiittet, der durch die Gase und
den Rauch eines Ofens gefeuert wird, welche in umge-
kehrter Richtung des in Bewegung befindlichen Gypses
im Zylinder zirkuliren ; der Gyps kommt gebrannt am un~
tern Ende des Zylinders heraus, wihrend die Gase dort
einstromen. — Darauf empfahl man, die am Fusse der
Gypsbriiche aufgehiuften kleinen Gerslle in Zylindern zu
brennen, welche sich regelmissig um ihre grosse Achse
drehen und mittelst Steinkohlen auf die erforderliche Tem~
peratur erhitzt werden. Das Laden dieser Zylinder mit
Gypsstiicken geschieht durch einen Trichter oder Rumpf,
der zu einer Schieberthiir fiihrt, die auf der Seite des
Zylinders an seinem hintern Ende angebracht ist; der ge-
brannte Gyps wird durch dieselbe auch herausgenommen,
wobei aber die Lage des Zylinders eine entgegéngesetzte
von derjenigen sein muss, welche er beim Laden einnimmt.

Cm einen ununterbrochenen Betrieb beim Gypsbrennen
zu erzielen, liess man durch einen allgemeinen Trichter
oder Rumpf den zerpulverten Gyps auf senkrechte Reihen
kleiner Trichter fallen, welche unter einander an Zahn-
stangen befestigt waren, die den Zweck hatten, den Fall
des Gypses bis zu seinem vollstindigen Brennen zu ver-
zogern. Das gebrannte Gypspulver fiel durch ein Ventil
heraus und drei senkrechte gusseiserne Rohren fiihrten die
heissen Gase in den Mantel, welcher die Trichter umgab,
um denselben zu erhitzen.

Endlich hat man als Verbesserung dieser Methoden
das Brennen des Gypses mittelst iiberhitzter Wasserdampfe-
versucht.

Mit dem Brennen des zerpulverten Gypses sind zwei
wesentliche Nachtheile verbunden : der erste besteht darin,
dass zum Zerpulvern des rohen Gypses eine weit bedeu-
tendere mechanische Kraft erforderlich ist als zur Zerklei~
nerung des gebrannten Gypses. Der zweite Nachtheil ist,
dass bei nebeligem und regnerischem Wetter der zerpul-
verte Gyps sehr schnell die atmosphirische Feuchtigkeit
absorbirt und nach dem Anriihren zu Mortel seine wesent-
lichste Eigenschaft einbiisst, namlich seine Widerstands—
fahigkeit gegen die Zerdriickung — ein Fehler, der bei
Bauten natiirlich vermieden werden muss.

Ein solcher Gyps kann daher nicht lange aufbewahrt
werden, auch konnte man ihn nicht weit versenden, aus-
ser in dichten Fassern. Desshalb ist diese Art des Bren-
nens eigentlich nur fiir die Abfille und den Schutt der
Gypsbriiche anwendbar.

Das Brennen des Gypses in Pulverform scheint uns



kein allgemeines Verfahren werden zu konnen, selbst
wenn die Kosten der Zerkleinerung sehr gering sind. Es
ist namlich jetzt erwiesen. dass das Brennen des Gypses
in kleinen Stiickchen und als Pulver keinen andern Vor-
theil gewshrt, als ein gutes Produkt zu liefern, welches
mit dem in Stiicken gebrannten und dann zur Miihle kom-
menden Gyps' vermengt werden kann, ohne letztern zu
benachtheiligen. ’

Aeltere Verfahrungsarten beim Gypsbrennen. — Nach
dem iltesten und rohesten Verfahren geschieht das Bren-
nen des Gypses in einem von drei senkrechten Mauern
umschlossenen Raum, der mit einer Bedachung zur Ab-
haltung des Regens versehen ist. Mit den grossten Gyps—
sticken macht man gewdlbte Kanile in dem Ofen oder
Stadel. und dariiber her stiirzt man erst die gréssern und
dann die kleinern Stiicke, so dass letztere oben liegen.
In den Kanilen werden nun Feuer angemacht und diesel-
ben langsam und regelmussig unterhalten. Nachdem das
Brennen beendigt ist, bedeckt man den Haufen mit rohen
kleinen Gypsstiickchen, verschliesst die Kanile mit Steinen
und iiberldsst das Ganze der Abkiihlung.

Da das Holz in den meisten Gegenden, wo viel Gyps
gebrannt wird, theuer ist, so hat man dasselbe meistens
durch Steinkohlen ersetzt.
Gypsbrennen die bei der Verkohlung der Steinkohlen oder
des Torfs in Oefen verloren gehende Wirme benutzt: man
leitet namlich die aus diesen Oefen ausstromende Flamme
zwischen die Gypsstiicke, welche in zwei kleinen, sym-
metrisch iiber dem Gewolbe der Verkohlungssfen ange-
brachten Brennofen, eingesetzt sind ; statt zweier kleinerer
Gypsdfen hat man auch nur einen iiber jedem Verkohlungs—
ofen angebracht, oder einen sehr grossen Brennofen iiber
drei Verkohlungstfen, welche nach einander in Betrieb
gesetzt wurden.

Um einen gleichformiger und besser gebrannten Gyps
zu erhalten, versuchte man halbkreisformige Oefen. in
welchen der Gyps und das Brennmaterial in senkrechten
und concentrischen Schichten mit einander abwechselten.

Endlich.berucksichtigte man auch den Wirmeverlust,
welcher durch die Unterbrechungen beim Gypsbrennen
veranlasst wurde, und entwarf Ofenkonstruktionen fiir den
kontinuirlichen Betrieb.

Die erste derselben besteht aus zwei. an eine gemein-
schaftliche Mauer gelegten Oefen, welche durch Schieber-
thiiren, die oben an der Mauer angebracht sind, mit ein~
ander verbunden werden konnen. Beide Oefen, die ab-
wechselnd betrieben werden konnen, sind in ihrer ganzen
Ausdehnung durch ein halbzylindrisches Gewalbe begrinzt.
Man ladet und entleert durch Thiiren, welche an den bei-
den Enden dieses Halbzylinders angebracht sind. Uebri-
gens sind lings der untern Winde des Ofens Oeffnungen
angebracht.

Eine zweite Konstruktionsart besteht in zwei zylindri-
schen Oefen, die einander auf einer ersten und einer zwei-
ten Ebene entgegenstehen und hinlinglich geneigt sind,
damit die Ladung regelmissig durch die obere Oeffoung
und in dem Maass bewirkt werden kann, als der gebrannte
Gyps durch die untere Oeffoung des Ofens herauskommt.

Hin und wieder hat man zum -
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Ein drittes System ist nichts anderes als ein kontinuir-
lich betriebener konischer Ofen mit gewolbtem Rost, iiber
welchem sich entweder eine gusseiserne Glocke mit zahl-
reichen Rohren, die nach der Peripherie des Ofens aus-
gehen, oder eine gusseiserne Suule befindet. welche letz-
tere anf ihrem ganzen Umfange Oeffnungen hat, wodurch
die Verbrennungsgase gleichférmig vertheilt werden.

Dumesnil'sches Verfahren. — Wir beschreiben zu-
vorderst seinen Ofen mit Hilfe der Fig. 23— 25.

Fig. 23 ist der Grundriss desselben in der Ebene der
Sohle.

Fig. 24 ist der senkrechte Durchschnitt desselben nach
der Linie X ¥ des Grundrisses.

Fig. 25 ist ein theilweiser senkrechter Durchschnitt des
Ofens nach der Linie W des Grundrisses.

4 Aschenfall, B Thiire desselben, € Rost, D Herd.

E, E Kanile, welche die Flamme und die Verbren-
nungsgase unter die Glocke leiten.

F, F Oeffnungen in dem untern Umfange der Glocke,
damit die Flamme ringsum regelmissig abziehen kann.
G Gewdolbe der Glocke.

H gekriimmter Kanal, durch welchen die Reissigbiindel
in den Herd gelangen.

1 Grube, durch welche der Heizer mittelst der Leiter g, &
bis zum Aschenkasten gelangen kann.

J Mauerwerk von feuerfesten Ziegelsteinen, welches
die Sohle des Ofens bildet.

K konische Umfassungswinde des Ofens.

L Gewglbe oder Kappe iiber jenen.

M Oeflnung, durch welche die grosseren Gypsstiicke
in den Ofen geschafft werden ; sie wird durch eine guss-
eiserne Thiir mit Fiillung (Fig. 25) verschlossen. die man
aussen vermauert. :

N andere Oeffnung. welche durch einen doppelten
Blechdeckel mit Fiillung verschlossen wird ; durch dieselbe
bringt man die kleinen Gypsstiicke in den Ofen.

0. 0 Essen zum Reguliren des Zuges.

P, P blecherne Esse mit Klappe @, welche durch die
schwache Kette U, U bewegt wird.

R, S, T Gypsstein-Schichten, die unteren die grossten.
die oberen die kleineren Stiicke enthaltend.

Dieser Brennofen besteht eigentlich aus zwei verschie—
denen Theilen. Der erste tritt 1,60 Meter tief in den Bo-
den ein und dient dem zweiten Theil als Fuss; er ist aus
Ziegelsteinen aufgemauert und besteht aus einem Aschen-
kasten 4, einem Rost €, einem Herde D, welcher die Form
eines umgekehrten Kegels hat. Ein weiter Kanal H fiihrt
zu dem Herde und erhebt sich oben um 50 Centim. iiber
den Boden. Dieser Kanal hat keinen andern Zweck, als
das Einschiiren der Reissigbiindel zu erleichtern und dem
Herde stets eine mehr als hinlingliche Luftmenge zuzu-
fithren.

In 1,10 Meter Hohe iiber dem Rost ist der Herd mit
einem Gewdlbe von feuerfesten Ziegelsteinen versehen und
unter demselben sind acht gebogene Kanile E angebracht,
durch welche die Flamme unter die Glocke stromt.

Der zweite Theil der ganzen Konstruktion ist der ei~
gentliche Ofen, welcher die Gestalt eines sehr steilen ab-



gestumpften Kegels hat; er ist mit zwei Reihen platt lie-
gender Ziegelsteine aufgefithrt und Husserlich mit einem
Gypsiiberzuge versehen. Oben endigt dieser Kegel mit
einem Gewdlbe L von der Form eines Kugelschnittes und
auf dem hochsten Punkte ist eine weite blecherne Esse P
angebracht, die von vier kleinen Zugessen O umgeben ist.
Die grosse Esse ist mit einem Klappenventil versehen,
wihrend die kleineren mit thonernen Deckeln verschlossen
werden konnen. Diese letzteren vier Essen dienen nur zur
Verstirkung oder Verminderung des Zuges, wenn an einer
Stelle des Ofens die Hitze zu niedrig oder zu hoch ist.

Es sind an dem Ofen zwei Oeffnungen an entgegen-
gesetzten Seiten angebracht, die eine am Fuss der Um-
fassungsmauern, die andere im Gewdlbe. Die erstere M
dient zum Beginnen, die letztere N zur Beendigung der
Ladung; durch die erstere wird auch der gebrannte Gyps
ausgezogen.

Ein besonders wichtiger Theil, welcher das vollstan-
dige Brennen des simmtlichen Gypses bezweckt, ist eine
Glocke aus gebranntem Thon von 1 Meter Durchmesser.
Sie ist an ihrem Umfange mit acht Oeffnungen F versehen,
erhebt sich bis 70 Centim. iiber die Sohle und unmittelbar
iiber den Kanilen E. Die Flamme und die Verbrennungs-
gase stromen aus dem Herde bis zum Boden der Glocke,
biegen sich dann, schlagen aus deren Oeffnungen F her-
aus und verbreiten sich gleichformig durch die ganze Masse
des Gypses, indem sie zuvorderst in die engen Kanile
einstromen, welche beim Laden in den ersten Schichten
ausgespart wurden. _

Um diese gleichformige Vertheilung der Wirme zu er-
‘halten, beginnt man damit, eine erste Schicht aus grossen
Stiicken von etwa 40 Centim. Breite, 30 Centim. Hohe und
20 Centim. Dicke, auf die hohe Kante gestellt, in geraden
Linien von dem Umfange der Glocke nach demjenigen des
Ofenmantels, auf der Sohle aufzusetzen, indem man einen
Zwischenraum von 5 Centim. zwischen jeder Reihe ldsst,
so dass Kanile entstehen, welche in der Fortsetzung der
Oeffnungen F und der Kanile E liegen. In der Querrich-
tung von zwel Reihen der ersten Schicht stellt man andere
Stiicke als zweite Schicht auf, und zwar eine Reihe mit
geringer Neigung von der Peripherie nach der Mitte des
Ofens und die folgende Reihe in umgekehrter Richtung.

Ueber der zweiten Schicht beginnt man eine dritte,
der ersten dhnliche, wobei man stets beachtet, dass die
Fugen zweier iiber einander befindlichen Schichten nicht
in einer senkrechien Ebene zusammenfallen, sondern die-
jenigen der ersten Schicht mit denen der dritten u. s. w.
In etwa 20 Centim. Hohe iiber der Glocke beendigt man
das Eintragen des Gvpses durch die Thiire M, wohin die
Arbeiter sich einen Riickzugsraum gelassen haben, und die
Arbeit wird durch die Oeffnung N fortgesetzt. Dabei sieht
man nur dahin, dass nach oben zu immer kleinere Stiicke
fiir die Schichten genommen werden ; in der obern Schicht
soll man daher nur nussgrosse Stiicke haben.

Ist die Charge eines Ofens vollendet, so entziindet man
das Reissig auf dem Herde und zu gleicher Zeit einige
Reissigstiickchen auf der obersten Gypsschicht, um einen
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stirkern Zug zu erhalten. so dass die Flamme und die
Gase aus dem Herde schnell zur Esse stromen.

Wihrend der ersten vier Stunden unterhilt man ein
sehr missiges Feuer mittelst 4 Reissigbiischeln pr. Stunde;
wihrend den darauffolgenden acht Stunden unterhilt man
ein stirkeres Feuer mit der doppelien Anzahl von Reissig-
biischeln. Nach Verlauf von zwolf Stunden, der Iingsten
Dauer des Gypsbrennens, lisst man das Feuer abgehen,
verschliesst alle Oeffnungen und breitet auf der letzten
Gypsschicht 5 bis 6 Kubikmeter Gypsgerslle aus. ‘Dadurch
wird der Zug méglichst verzogert und die erlangte Wirme
kann noch zum Brennen eines Quantums pulverformigen
Gypses benutzt werden.

Nach einer zwolfstindigen Abkiihlung wird der ge-
brannte Gyps durch die Thiir M aus dem Ofen geschafft.

Um iiber die Vertheilung der Warme in dem Ofen ge-
naue Nachweise zu erhalten, liess ich in die Winde des-
selben drei Locher bohren: das erste 42 Centim., das
zweite 4,45 Meter und das dritte 2,40 Meter iiber der Sohle.
In jedes Loch wurde wine gezogene eiserne Rohre von
18 Millimeter Durchmesser horizontal eingesetzt; dieselbe
war an dem einen Ende verschlossen und vorher auf ihrem
Boden mit etwas Sand versehen worden, um die Glasrohre
aufzunehmen, welche das zur Temperaturbestimmung die-
nende Metall enthielt.

Nach Einfihrung der Rohren. welche in den Ofen
1,20 Meter tief, also bis auf ein Viertel seines Duchmes-
sers, treten, verschloss man die in das Mauerwerk ge-
machten Oeffnungen und iiberliess die Rohren wihrend
einer Stunde der Einwirkung der Hitze. Darauf unter-
suchte man den Zustand des Metalles und begann den
Versuch von Neuem, wobei man aber nach den Umstin-
den die Ordnung des Uebereinanderliegens der Rohren
verinderte : nach Verlauf einer Stunde wurde wieder eine
Untersuchung angestellt, wodurch man fiir jeden Punkt die
Temperatur zwischen zwei Grinzen bestimmen konnte.

So hatte nach Verlauf einer Stunde in der untersten
Rohre das Zink seinen Zustand nicht verindert, wogegen
die Darcet’'sche Legirung geschmolzen war. In der mitt—
lern Rohre war das Zinn und dann das Blei geschmolzen
und zwar letzteres unvollstindig. In der obersten Rohre
war das Darcet'sche Metall geschmolzen, wihrend die
Schmelzung des Zinnes nicht vollstindig war. Daraus
folgt, dass die Temperatur der unteren und oberen Zonen
250° C. nicht iiberstieg, wihrend sie in der mittlern Zone
fast 360° C. erreichte.

Wihrend eines zwolf Stunden dauernden Brennens
verbrauchte der mit 35 Kubikmetern Gypsgestein besetzte
Dumesnil’sche Ofen nur 225 bis 200 Reissigbiindel im Ge-
sammtgewicht von 1960 bis 1600 Kilogr. und in Folge des
vortrefflichen Zuges entweicht der aus der Esse stromende
Rauch stets in schneeigen Wirbeln.

Wenn wir nun iiber die Kosten des Gypsbrennens in
verschiedenen Arten von Oefen annihernde Ueberschlige
machen, so finden wir, dass das Brennen in dem Dumes-
nil'schen Ofen eine Ersparung von 50 bis 60 Proc. gegen
dasjenige in den sltern Oefen gewihrt.



Boucherie’s Patent fiir seine Methode der
Holzkonservirung wire mit dem 11. Juni d. J. ausge-
laufen gewesen, der gesetzgebende Kérper verlangerte ihm
dasselbe um fiinf Jahre kraft einer Bestimmung des Patent-
gesetzes, vermoge deren sehr wichtige Erfindungen, eine
solche ausnahmsweise Begiinstigung, namentlich dann er-
fahren konnen, wenn der Erfinder wahrend der 14jahri-
gen (hochsten) Dauer des Patents ausser Stand war, die
skonomischen Vortheile seiner Erfindung zu geniessen. Es
wurden der genannten Behorde zwei Gutachten vorgelegt, die
den Hauptinhalt dieser unsrer Mittheilung ausmachen sollen.

1) Die Verwaltung der franzosischen Nordbahn erklart :
die Schwellen, welche ganz vorschriftsmassig nach Bou-
cherie behandelt wurden, erhalten sich absolut unversehrt;
solche, die 1846 gelegt wurden, sind ebenso beschaffen,
wie am ersten Tag da man sie legte. Der Zustand aller
derer, die seit acht Jahren liegen, ist so, dass jetzt noch
gar keine Grinze fir ihre Dauerhaftigkeit zu bestimmen
ist. Die Gesellschaft hatte 309,000 solcher Schwellen be-
stellt und ist im Begriffe, noch 200,000 zu bestellen.

2j Die Verwaltung der Telegraphenlinie gelangte um
den Preis von 10,000 Frs. in den Besitz des Rechtes der
Anwendung von Boucherie’s Verfahren zur Xonservirung

der Telegraphenstangen. Am leizten Janner hatte dieselbe .

190,000 im Gebrauch und 32,000 waren in Herstellung be-
griffen. Die ersten davon wurden 1846 aufgestellt, und
ihre Erhaltung ist bis heute ganz vollstindig. (Gén. ind.) —
Wir verweisen in Betreff des Verfahrens von Boucherie
auf das Heft 2, S. 44 Gesagte, und heben hier nur noch
heraus, dass eine Abweichung der Methode von den ibri-
gen allen darin besteht, dass das noch safthaltige Holz
durch Deplacirung des natiirlichen Saftes mittelst eines
angemessenen Fliissigkeitsdruckes impragnirt wird, wozu
jetzt Boucherie nur Kupfervitriollssung verwendet.

Chemisches aus der Gruppe der Nahrungsmittel.

Das Stirkemehl aus den wilden Kastanien auszu-
ziehen. — Incolle und Deschamps empfehlen das Einsam-
meln, Abschilen von der griinen Hiilse, Waschen mit
Flusswasser, dem /o0 — Yo Salzsdure zugesetzt worden,
um ihnen den herben Geschmack und die griinliche Farbe
zu nehmen , Zerreiben auf der Kartoffelreibe, Sieben des
Teigs unter Wasserzufluss, Absetzenlassen des Stirke-
mehls, erneutes Waschen desselben, bis es weiss und
geschmacklos geworden, Absetzenlassen und Trocknen.
(Gén. indust.) — Man hat schon vor langer Zeit dhnliche
Prozesse in Vorschlag gebracht, mit dem Unterschied, dass
man anstatt Siure Sodalosung zum Entfernen des iiblen
Geschmacks empfahl. Ein solcher Vorschlag riihrt z. B.
von Flandin her. Es mochte ziemlich zu fiirchten sein,
dass die Anwendung chemischer Hiilfsmittel das Produkt,
wenn es als Esswaare dienen soll, zu sehr vertheure,
warum sollte man sonst nicht die frither gemachten Vor-
schlige mehr befolgt haben — wenn sie irgend in ihrem
Erfolg richtig sind? . Dagegen bleibt man dieser Pflanze

immerhin Aufmerksamkeit schuldig, man sollte meinen, zu
Schlichte, Kleister, Dextrinfabrikation, vielleicht auch zu
gegohrnen Fliissigkeiten miisste deren Stirkemehl leicht
und zweckmissig verwendet und so indirekt auf Vermeh-
rung des zur Nahrung dienenden Stirkemehls hingewirkt
werden konnen. Der franzos. Minister des Ackerbaues
empfiehlt den Departementsbehorden die Anpflanzung des
Rosskastanienbaums in einem sehr eindringlichen Circular.
(D. Red.)

Chemische Produkte und Apparate zu ihrer Herstellung.

Beitrige zur Frage iiber die Darstellung
kalkfreien Weinsteins aus rohem, in einer Ope-
ration nach Versuchen im technischen Labora-
torium des schweiz. Polytechnikums angestellt
von W. Suter. — Bekanntermassen beruht das gewshn-
liche Verfahren, den rohen Weinstein zu reinigen, darin,
dass man denselben in heissem Wasser lost und mit
Kohle, Thon, Eiweiss u. s. w. behandelt, um Farbstoffe
und andere organische Verunreinigungen daraus zu ent-
fernen. Man erhdlt auf diese Weise zwar einen weissen
Weinstein ; doch ist derselbe mit der ganzen Kalkmenge,
die sich im rohen Weinstein fand , noch verunreinigt.

Fir den pharmaceutischen Gebrauch, oder iiberhaupt
wo ein kalkfreier Weinstein verlangt wird, ist daher eine
zweite Reinigung nolhwendig; diese wird iiberall durch
Behandeln des Weinsteins mit Salzsiure vorgenommen.
Der weinsaure Kalk wird gelost, wobei freilich auch ein
Theil Weinstein in Losung geht. Der Rickstand kann
durch sorgfiltiges Auswaschen mit Wasser kalk- und
chlorfrei erhalten werden. Abgesehen davon, dass bei
dieser Methode, den Weinstein zu reinigen, eine wein—
sdurehaltige Losung abfillt, die nur bei grossern Quanti-
titen und nur schwierig auf die Weinsdure verarbeitet wird,
braucht die Methode zwei Operationen, nimlich die vor-.
angegangene Darstellung gereinigten Weinsteins und die
nachherige Entfernung des Kalks.

Es ist eine sehr bekannte Thatsache, dass der Wein-
stein in Salzsiure loslicher ist als in Wasser. Doch ist
es ein Irrthum, wenn man, wie Mohr in seinem Kom-
mentar zur preuss. Pharmakopoe anfiihrt, glaubt, dass
sich aus einer Salzsdurelosung nicht reiner Weinstein,
sondern ein Gemisch von Chlorkalium und Weinstein aus-
scheide. In seinem Aufsatz iiber Tartarus depuratus wi-
derspricht sich Mohr iiber diesen Punkt, so wie iiberhaupt
itber die Reinigung des rohen Weinsteins aus saurer Lo-
sung, indem er sagt: «Die Entfirbung aus saurer Losung
hatte kein Interesse, weil dabei sehr grosse Gefisse an-
gewandt werden mussten und eine gleichzeitige Entfer-
nung des Kalkes nicht statifand. » Wihrend er dann doch
seine Ueberzeugung ausspricht, dass der kalkfreie, che-
misch-reine Weinstein der Fabrik Niischeler in Ziirich aus
salzsaurer Losung rein dargestellt sei.

Wird mit einer konzentrirten Siure gearbeitet, so
tritt freilich der Fall ein, dass sich die ganz heisse Losung



durch Ausscheidung von Chlorkalium triibt und dass diese
Chlorkalium-Ausscheidung auch beim Erkalten der Losung
fortdauert. Arbeitet man hingegen mit verdiinnter Siure,
so mag zwar die Umsetzung von Salzsiure mit Weinsiure
auch vor sich gehen; es spricht dafiir die etwas syrup-
artige Konsistenz der heissen Losung; allein es scheidet
sich keine Spur von Chlorkalium aus, und beim Erkalten
erhilt man eine Ausscheidung von ganz kalk- und chlor-
freiem Weinstein.

Um diese Verhilinisse zu prifen und um zu sehen,
bei welcher Verdiinnung die Loslichkeit des Weinsteins
die grosste sei, wurden folgende Versuche gemacht :

Eine rohe Salzsdure, durch eine Titre-Analyse be-
stimmt, zeigte in 10 Cubikcentimeter einen Gehalt von
ClL. H. = 3,885 Gramm. Von dieser Salzsiure wurden drei-
mal 40 Cubikcentim. abgemessen, die ersten mit 20, die
zweile mit 40 und die dritte mit 60 Cubikcentim. Wasser
verdiinnt ; so dass wir drei verdiinnte Sduren, die eine von
60, die zweite von 80, die dritte von 100 Cubikcentim.
messend, erhielten.

Es wurden zu der ersten 60 Gramme gereinigter und
gepulverter Weinstein gebraucht, zum zweiten 80 und zum
dritten 100 Gr., alle drei zum Kochen erhitzt, und vom
Ungelosten abgegossen und erkalten gelassen. No. 1 und 2
losten allen Weinstein auf; doch schied sich aus dem er—
sten noch wihrend dem Kochen ein die Losung triibender
Niederschlag aus; nach dem Erkalten ergab sich, dass die
Hauptmasse der ausgeschiedenen Krystalle aus Chlorkalium
bestand , die Fliissigkeit hatte vor der ausgeschiedenen
Weinsiure eine fast gallertartige Beschaffenheit.

In No. 3 hatte sich nicht aller Weinstein gelost; der
ungeloste wurde auf einem Trichter gesammelt, etwas ab-
gewaschen und getrocknet; es waren ungelost 16 Gr., also
in Losung 8% Gr.

Beim Erkalten der Losungen schied sich aus No. 2
mehr Weinstein aus, als aus No. 3; es ist daher fiir un-
sern Zweck die mit gleichen Theilen Wasser verdiinnte
Salzsiure die brauchbarste.

Die nun folgenden Versuche gehen darauf hinaus, zu
priifen, ob man mit derselben Salzsiure mehrere Male
nach einander Weinsteinmengen lésen, in der
heissen Losung entfirben, durch Erkalten aus-
scheiden und ein kalkfreies Produkt gewinnen
konne. Mohr und Gadike gehen in der Weinstein-Rei-
nigung mit Salzsdure von der Ansicht aus, dass die saure
Losung mit kohlensaurem Natron zersetzt und auf diese
Weise der Weinstein ausgefillt werde. Begreiflicherweise
wiirde jede Kostenberechnung von der Weinsteinreinigung
auf diesem Wege abschrecken. Sollte aber der eben an-
gedeutete Weg sich bewdhren und man konnte mit der-
selben Siure mehrere Quantititen reinen Weinstein ge—
winnen , so konnte man schliesslich, wenn die Ssure ihre
Dienste nicht mehr thun will, immer noch mit Alkali den
Weinstein ausfillen.

Die Versuche, die gemacht wurden, sind folgende :

Es wurden 200 Gramme roher gepulverter Weinstein
mit einer Mischung von 100 Cubikcentim. obiger Salzsiure
und 100 Cubikcentim. Wasser iibergossen und gekocht.

(Es ist hiehei zu bemerken, dass diese verdiinnte Siure
beim Kochen kein Cl. H. entwickelt, auch wenn die bespro-
chene Bildung von Chlorkalium in der heissen Losung nicht
stattfindet. Bekanntermassen verliert eine Salzsiure 20 0/
Gehalt und einem geringern sp. Gew. als 1,10 beim Kochen
nur Wasser, bis sie auf obigen Punkt kommt, von wo sie
als konstante Verbindung verdampft.)

Die erhaltene Losung wurde auf 30 Gr. reiner, d. h.
gut mit Salzsiure ausgezogener Knochenkohle gegossen
und siedendheiss einige Zeit damit digerirt, dann heiss
durch einen mit Dampf geheizten Opodeldoc-Trichter flirirt ;
das Filtrat war klar, gelb gefirbt, von Eisengehalt. Die
Losung wurdé nun unter Umriihren im kalten Wasserbad
abgekiihlt; es schied sich der Weinstein als ein feines
Lkrystallinisches Pulver, als Weinstein-Rahm aus. Es wurde
24 Stunden stehen gelassen, dann die Fliissigkeit von dem
gut abgesetzten Weinstein abgegossen, der Absatz auf ein
Filter gebracht und mit moglichst wenig Wasser ausgewa-
schen , bis das Filtrat mit AgO, NO; keine oder nur schwache
Reaktion zeigte. Dann wurde im Dampfbad getrocknet.
(Bleibt zu viel Salzsdure in dem Niederschlag, so wirkt
diese auf den Weinstein beim Trocknen ein, und die Masse
wird gelblich-gefirbt.) Ist das Auswaschen richtig ausge-
fiihrt, so stellt der Weinstein nach dem Trocknen ein
blendend weisses Pulver dar, in dessen wisseriger Li-
sung auf Zusatz von Silberldsung nur eine sehr geringe
Tritbung entsteht und in der sich mit NH,0, O keine Spur
von Kalk nachweisen lusst, ebenso ist das Produkt eisen-
frei. Diese zuerst ausgeschiedene Menge betrug nach dem
Auswaschen und Trocknen 20 Gramme. In der abgegos-
senen Fliissigkeit wurden wieder 40 Gr. rohen Weinsteins,
durch Kochen gelost, mit der schon gebrauchten digerirt
und heiss filtrirt, die Losung aber ohne umzuriihren lang-
sam erkalten gelassen. Nach 24 Stunden hatte sich eine
schone Krystallschicht von Weinstein abgesetzt. Sie wog
nach Abwaschen und Trocknen 26 Gr. und war, wie der
erst erhaltene Weinstein-Rahm , ausser einer Andeutung
von Chlor, chemisch rein.

Es wurden nun nacheinander zehnmal 40 Gr. rohen
Weinstein gelost, immer in derselben Siure, deren
Wasserverlust durch Verdampfen und Verdunsten mit
Waschwasser wieder erginzt wurde und immer mit den-
selben 50 Gr. Kohle gereinigt, ohne dass die erhaltene
Weinsteine andere als eben angefiihrte Eigenschaften
enthalten hatten. Nachdem die zehnte Crystallisation
sich ausgeschieden hatte, wurde mit dem Zusatz von rohem -
Weinstein aufgehort, und durch Losen und Reinigen eines
Riickstandes, der von frithern Portionen ungelost geblie-
ben war, eine eilfte Crystallisation erhalten. Durch Aus-
kochen der Knochenkohle, in der sich ziemlich viel Wein~
stein ungelost befand , erhielt man die letzte, die 12te Quan-
titét reinen Weinstein. Man erhielt nun von der

1. Krystallisation . . 20 Gr.
2. « « .. . 26 «
3. « « - % S
4. « « 36 «
5. « « ... L 33 o«
Uebertrag " 149 Gr.



Uebertrag . 149 Gr.

6. Krystallisation. . . . 35 «
7. « « e .0 2T«
8. « « L. 029 «
9. « « L. .. 2T o«
10. « « 24 «
11. « « L. .2«
12, « « 20 «

] Total . 332 Gr. reiner Wein-
stein.

Nachdem alle 600 Gr. rohen Weinsteins entfirbt wor-
den waren, leistete die Kohle noch gerade so gute Dienste,
wie im Anfang, und der zuletzt sich ausscheidende Wein-
stein war ebensowohl kalkfrei, als der erstgewonnene.
Man sieht aus obiger Zahlenreihe, dass die Salzsdure im
Anfang noch nicht vollstandig mit Weinstein gesittigt war;
diese daher erst nach und nach zum hochsten Ertrag von
reinem Weinstein steigt; spiter nehmen die Zahlen wieder
ab, was von der nach und nach im Filter und Wasch-
wasser verloren gegangenen Salzsdure abhangt. Nachdem
auf diese Weise eine Salzsdure so lange gebraucht ist, bis
sie nicht mehr gute Dienste leistet, kann man sie immer-
hin noch mit Alkali abstumpfen und Weinstein ausfillen;
oder man kann die ganze Weinsidure-Menge an Kalk bin-

den und auf Weinsaure verarbeiten. Um den Kalkgehalt

des verarbeiteten Weinsteins zu bestimmen, wurden die
Salzssure und alle Waschwasser zusammengebracht; es
war nach einigem Wasserzusatz eine Fliissigkeitsmenge
von 1400 Cubikcentim. Von diesen wurden 350 Cubik-
centim. abgemessen und daraus der Kalk ausgefallt und
bestimmt. Man erhielt 7,4 Gr., was auf die ganze Menge
28,4 Gr. oxalsauren Kalk , das ist ungefihr 50 Gramm wein-
sauren Kalk (2 Ca O, Cg Hs Oy + 4HO) ausmacht, was
etwa 8,3 9/, dieses Salzes im rohen Weinstein betragt.

P. S. Kann im Grossen die Frage giinstig entschieden
werden, ob es sich lohne, Losungen zu kochen und zu
filtriren etc., die durchschnittlich 15 9%, reinen Weinstein
liefern, ohne dass zur Ausscheidung dieses Weinsteins
irgend welches andere Material gebraucht wird, so muss
sich die Oekonomie des Verfahrens im Ganzen vortheil-
haft herausstellen, da die wenn auch verhiltnissmissig
grosse Menge Weinsteins, der in Losung bleibt, nie ver-
loren ist. Die Waschwasser koonen theils durch Eindam-
pfen auf Weinstein benutzt, theils durch Salzssurezusatz
zur Losung anderer Weinsteinmengen verwendet werden,
und lassen sich beim Betrieb im Grossen gewiss ver-
mindern. (D. Red.)

Das Bleichen der Harze soll nach Losh sich be-
wirken lassen durch Losen von 5 Theilen Harz in 1 Theil
Soda und 20 Theil Wasser, Kochen bis zur volligen Lo-
sung, Erkalten und Einleiten von schwefliger Saure, die
das Harz in Flocken niederschlagen soll. (Journ. de pharm.)
— Wir bezweifeln die Anwendbarkeit dieses Verfahrens
auf Schellack. (D. Red.)
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Reinigung der Borsiure und des Borax von
Clouet in Paris. — Die Borsidure wurde bisher stets durch
wiederholte Waschungen oder Losen und mehrmaliges
Krystallisiren gereinigt; diess Verfahren ist langwierig und
kostenvoll. Das Mittel, den Tinkal zu reinigen, bestand
in Losen und Filtriren durch Thon, was wegen der
reichlich anhingenden Fettsubstanz ebenfalls schwer von
statten gieng. Die Borsiure des Handels enthilt immer
Ammoniaksalze , namentlich schwefelsaures Ammoniak. die
selten im Voraus entfernt werden und Storungen in die
Fabrikation des Borax bringen, insofern als daraus Am-
moniak frei wird, das die Gefisse angreift und die Ar-
beiter beldstigt und sich Natronsulphat bildet. Nach fol-
genden beiden Verfahren wird das alles vermieden. Er-
stes Verfahren: 160 Theile Borsiure werden mit 5 Thei-
len Salpetersiure des Handels befeuchtet, gemengt und
einige Stunden in einem Gefiss stehen gelassen, dann in
einem Kessel oder Tiegel calcinirt. Die Salpetersiure soll
die organischen Stoffe verkohlen und die Ammoniaksalze
zugleich zersetzen und verflichtigen. Nach dieser Ar~
beit hat man nur noch, um Borax zu machen, noth-
wendig. die Saure mit Natron zusammen zu bringen und
man gewinnt ein ganz reines Salz. Soll die Reinigung der
Borsiure behufs der Boraxbereitung vorgenommen wer—
den, so kann anstatt Salpetersdure Natronsalpeter genom-
men werden, wobei jedoch auf dessen Natrongehalt bei
nachfolgender Sittigung mit Soda Riicksicht zu nehmen ist.

Die Reinigung des Tinkal nimmt Clouet vor durch Pul-
vern, Mengen mit 10 9, Natronsalpeter, Calciniren in ei-
nem gusseisernen Kessel, Auflosen, Filtriren und Kry-
stallisiren, oder Abdampfen auf 28° Bé., Einfiillen in Blei-
gefisse und Schiitteln. — Das Uebrige der Mittheilung be-
trifft die Herstellung von Kaliboraten oder Doppelsalzen
(Gemengen) von borsaurem Natron und Kali, und ist ohne
Neues ; die Notiz, dass behufs der Emailbereitung ein sol-
ches Salzgemisch leichter schmelze, als jedes der Salze
allein , ist ebenfalls von ganz erwartetem Inhalt. (Gén. ind.)

Das Raffiniren des Schwefels nach Déjardin und
Court in Marseille. — Der Ofen ist ein Reverberirofen, die
Sohle desselben ist aus einer linsenformigen Retorte ge-
bildet, die aus einem einzigen gusseisernen Stiick besteht
und etwas tiefer als die Feuerbriicke liegt, Die Flamme
und Hitze von dem auf dem Rost brennenden Brennmate-
rial ziehen iber den obern Thei! der Retorte und erwir-
men sie, so dass auf diese Art die Oberfliche des Schwe-
fels leicht flissig und auf der Verdampfungstemperatur er-
halten wird, wihrend dazu viel mehr Brennstoff nsthig
wire , wenn man von unten erhitzen wiirde. Es fiihrt ein
Feuerzug die Flamme, nachdem sie den obern Theil er-
hitzt hat, unter den untern Theil der Retorte, wo ihre
Hitze zum Schmelzenderhalten des Schwefels noch gut
hinreicht, von da steigt sie senkrecht aufwirts und um-
spiihlt einige Kessel, in welchen Schwefel zum Nachfiillen
fliissigen Schwefels in der Retorte schmelzend erhalten
wird. Aus diesen Kesseln fliesst der Schwefel durch ein
Robr und Tubus in die Retorte. Der Hals der Retorte



miindet in die Condensationskammer, kann aber ganz ab-
geschlossen werden, damit beim Oeffnen der Kammer
nicht Luft in dieselbe eindringe. Unsere Quelle giebt keine
Zeichnung zu dieser Beschreibung. (Gén. indust.)

Zweckmissige Abinderung des Sand-
bades zu Destillationen. — Die vortheithaften Wir-
kungen von Drahtnetzen zum Bekleiden von Retorten, die zu
Destillationen dienen , sind bekannt, doch sind dieselben
bald verbrannt, legen sich selten genau an die Retorten-
winde an, so dass sich die Retorten leicht einkeilen und
zu Grunde gehen konnen. A. Ungerer empfiehlt ein Bad
von Metallspihnen, am besten Gusseisendrehspihnen, die
durch Stossen in Sieben gereinigt und als Umgebung der
Retorte in die Kapelle gegeben werden. Das Sieden er-
folgt schneller und wie Ungerer berichtet ganz-ruhig,
ohne Gefahr des Zerspringens der Retorten, und die Ein-
richtung bietet den Vortheil, dass ganz diinne Kapellen
sich brauchen lassen.

Darstellung von gasférmigem Ammoniak. —
Ed. Harms schligt hiezu kohlensaures Ammoniak vor,
aus dem sich durch Kalkhydrat, das im 2—3fachen Gewicht
zu dem Ammoniaksalz hinzugesetzt wird, bei sehr gerin-
ger Temperatur das Ammoniakgas entwickeln lasst. Es
soll sich ganz leicht frei von Kohlensdure erhalten lassen.

Verbessertes Verfahren der Phosphorfabri-
kation. (Auszug aus: « Verbessertes Verfahren der Phos-
phorfabrikation, mit genauer Angabe der bis jeizt ge-
briuchlichsten Fabrikationsmethoden. Von Hugo Fleck.
Leipzig 1855.») Die gereinigten, angemessen zerkleiner—
ten und moglichst von Fett befreiten Knochen werden mit
verdiinnter Salzsiure macerirt, wobei Chlorcalcium und
saurer phosphorsaurer Kalk entstehen. Diese Maceration
wird fortgesetzt , bis die Knochenerde moglichst ausgezo-
gen und bloss die Knorpelsubstanz ungelost iibrig ist.
Letztere wird gewassert in Kalkwasser getaucht, nochmals
gewaschen und dann auf Knochenleim verarbeitet., der sehr
rein und hell ausfallt.

Die Fliissigkeit, welche das Chlorcalcium und den
sauren phosphorsauren Kalk enthalt, wird abgedamplft.
Diese Operation wird in Pfannen von glasirtem Steingut
oder scharf gebrannter Thonmasse ausgefithrt, da metal-
lene Pfannen der Einwirkung dieser sauren Fliissigkeit
nicht geniigend widerstehen. Die Abdampfpfannen wer-
den durch die aus dem Phosphorofen abziehende Feuerluft
erhitzt. Das Abdampfen wird fortgesetzt, bis die Lauge
etwa 38° Baumé zeigt. Man ldsst sie dann aus den Pfan-
nen ausfliessen und erkalten, wobei saurer phosphorsaurer
Kalk in feinen Krystallen sich ausscheidet. Durch Ab-
dampfen und Wiedererkaltenlassen der Mutterlauge wird
noch mehr von demselben gewonnen.: Aus der bei der
zweiten Krystallisation verbleibenden Mutterlauge gewinnt
man den noch darin gelosten ‘Antheil des Kalkphosphats
durch Vermischen mit Kalkmilch, wobei' phosphorsaurer
Kalk sich abscheidet, den man ebenso wie die Riickstinde
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aus den Retorten, mit Salzsiure behandelt. Der ausge-
schiedene saure phosphorsaure Kalk, welcher seiner Los-
lichkeit wegen nicht ausgewaschen werden kann, wird
entweder durch Auspressen zwischen Tiichern, oder da-
durch, dass man ibhn auf einer pordsen Platte aushbreitet
und unter derselben einen luftverdiinnten Raum erzeugt,
worauf der Luftdruck die Mutterlauge durch die Platte
hindurchtreibt, moglichst von der Mutterlauge befreit,
worauf er eine weisse, zwischen den Fingern knirschende,
perlmutterglinzende Masse bildet. Man vermischt ihn unter
Erwirmung mit !/, Holzkohlenpulver, reibt die Masse durch
ein Sieb und bringt sie in die Retorten.

Als Retorten schligt der Verfasser tonerne Cylinder
vor, die, @hnlich wie die Retorten der Leuchtgasfabriken,
zu je 5 iiber einer Feuerung angebracht sind. Die von
den 5 Retorten ausgehenden Rohren miinden in eine ge-
meinschaftliche Vorlage, welche die Gestalt einer Muffel
hat und in eine Rinne gestellt ist, durch welche man Was—
ser fliessen lisst. Die erste Vorlage steht mit einer zwei-
ten dhnlich angeordneten in Verbindung. Zur Feuerung
dienen Koaks und Steinkohlen. War der saure phosphor-
saure Kalk nicht gut von der chlorcalciumhaltigen Muiter-~
lauge befreit, so wird bei der Destillation Salzsiure ge-
bildet und dadurch eine geringere Ausbeute an Phosphor
veranlasst. Das in den Retorten zuriickbleibende Gemenge
von phosphorsaurem Kalk und Kohle wird auf Eisenplatten,
die auf dem Phosphorofen liegen und durch die Feuerluft
desselben erhitzt werden, eingeischert. Der dabei zuriick—
bleibende phosphorsaure Kalk wird nebst den aus den
Mutterlaugen des sauren phosphorsauren Kalks durch Kalk-
zusatz erhaltenen Niederschligen mit Salzsiure behandelt.
Hierbei entstehen wieder Chlorcalcium und saurer phos-
phorsaurer Kalk ; letaterer wird, wie frither angegeben,
abgeschieden und auf Phosphor verarbeitet. Man gewinnt
in dieser Manier, abgesehen von den unvermeidlichen
Verlusten , den ganzen Phosphorgehalt der Knochen. Der
erhaltene rohe Phosphor wird gereinigt und geformt.

Die frither erwihnte, aus den Knochen mittelst Salz-
sdure isolirte Knorpelsubstanz wird, mit Wasser iiber-
gossen, einem Dampfstrome ausgesetzt, bis die Losung
als eine concentrirte Gallerte erscheint, welche, in die
Form gebracht, beim Erkalten zu festen Kuchen erstarrt.
Der in den Membranen noch vorhandene phosphorsaure
Kalk ertheilt dem Knochenleim ein milchiges Ansehen,
welches sehr oft durch Zusatz von Bleiweiss vermehrt
wird und dann dem Leime den Namen Patentleim ertheilt.

Nach dem beschriebenen Verfahren erhilt man aus
100 Pfund frischer Knochen 6 bis 7 Pfund Phosphor und
10 bis 20 Pfund Leim, wihrend nach dem alten Ver-
fahren nur 4 bis 5 Pfund Phosphor gewonnen werden.

Metalle, Metallarbeiten, Legirungen, Metalliiberziige.

Verbesserte Metallcomposition zu Buchdru-
ckerlettern von R. Berley (in England patentirt). — Blei
100 Theile, Antimon 30, Zinn 20, Nickel 8, Kobalt 8.



Kupfer 8, Wismuth 2. Nickel und Kobalt geben der Le-
girung Hirte, Kupfer Zahigkeit und erleichtert die Ver-
bindung des Antimon, das sonst zum Theil verdampft, mit
den andern Metallen, Wismuth fordert das Erstarren der
Legirung. Man schmilzt zuerst Nickel, Kobalt, Kupfer
und etwas Wismuth zusammen, und trigt unter bestindi-
gem Umriihren die antimonhaltige Legirung ein. (Reper-
tory of patent inventions.)

Eine ausgezeichnete Formmasse fiir galva-
noplastische Copien von Piil. — Das beste von allen
mir bekannten Formmaterialien zu oben genanntem Zwecke
besteht aus einer Mischung von Stearinsiure und Schellack
zu gleichen Gewichtstheilen. In die geschmolzene Stearin-
siure (dem bekannten Kerzenmaterial) setzt man den Schel-
lack nach und nach und gibt der Masse eine solche Hitze,
dass sie sich anziinden ldsst. Nachdem man sie angeziindet
hat, lasst man sie so lange brennen, bis der Schellack,
der sich bei der grosseren Wirme von der Stearinsdure
getrennt hat, sich wieder mit derselben vereinigt. Zur
Probe lasst man einen Tropfen der Masse auf eine kalte

Metallplatte fallen. Nimmt dieser gepiilverten Graphit wil- -

lig an, dann ist die Masse genug gebrannt; thut er es
nicht, so muss man mit dem Brennen fortfahren. Hat
sich die Probe gut gezeigt und hat man dann die Flamme
ausgeblasen, so setzt man etwas fein geschlimmten Gra-
phit zu. Setzt man zu wenig von diesem zu, so hat die
Masse nicht die nothige Leitung, und nimmt man zu viel,
dann wird die Masse sprode, so dass sie beim Prigen
Risse bekommt.

Die Masse hat einen hornartigen Charakter wie die
Gutta Percha, ist aber ein viel feinerer Stoff als jene und
nimmt viel schonere und feinere Eindriicke an. Thre Zi-
higkeit behilt diese Masse lange Zeit, ja, man kann sie so
lange brennen, wenn sie namlich nicht mit Graphit ver—
setzt ist, bis sie dieselbe fast immer behilt. Nur der Ver-
such kann hier den Weg zeigen, dass man die Masse nicht
zu wenig oder zu lange brennen lisst. Beschreiben kann
man es nicht, da diese Beschaffenheit der Mischung von
den ungleichen Eigenschaften des Materials, der Gefisse,
der Menge der Masse u. s. w. abhingt.

Man giesst die geschmolzene Masse in ein passendes
Papierkistchen aus und entfernt wenn sie erkaltet ist, die
porose Oberfliche derselben. Will man nun hierin einen
Gegenstand abprigen, so reibt man die Oberfliche der
Platte mit Graphit ein und ebenso das Modell, und wirmt
sie , bis sie sich wie weiches Leder ausdehnen lisst. Je
tiefer die Gravirungen des abzuformenden Gegenstandes sind,
um so weicher muss natiirlich die Masse sein. Nachdem man
die erste Prigung gemacht bat, gibt man ibhr nach einigen
Augenblicken noch einen Druck, um die feinern Partien recht
scharf zu bekommen. Wenn die Masse vollig erkaltet ist,
nimmt man die Form von dem Modell ab und hat jetzt eine
Matrize von der grossten Schirfe, die sich nicht wirft und
nicht zusammenzieht. Im Allgemeinen kann man diese
ohne Nachtheil mit ganz fein geschlimmtem Graphit ein-
reiben. Wo jedoch die Zeichnung zu fein ist, dass sie
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diesen Ueberzug nicht erlaubt, macht man sie mit Silber-
bronze leitend. (Polyt. Notizblatt.)

Verbesserte Methode, metallene Abklatsche
fir die Galvanoplastik zu machen, von Jordan. —
Um von Miinzen, Medaillen ete. Abgiisse fiir galvanopla-
stische Copien zu machen, ist das leichtfliissige Metall (aus
3 Theilen Zinn, 5 Theilen Blei und 8 Theilen Wismuth)
den Compositionen, welche einen leitenden Ueberzug er-
fordern, vorzuziehen, weil man sicherer ist, ein gutes
Resultat zu erzielen , metallene Formen leichter zu behan-
deln sind und die galvanoplastische Copie schirfer ausfillt.

Bei jedem Abformungsverfahren mittelst Stoss hingt
der Erfolg davon ab, dass die Legirung erkaltet, sobald
sie in voller Berithrung mit der zu copirenden Miinze ist.
Bleibt die Legirung nach dieser Beriihrung noch fliissig,
so wird gewshnlich Luft zuriickgehalten und es ist kein
vollkommener Abguss maglich.

Hieraus schloss ich, dass sich diese Methoden einfach
dadurch miissten verbessern lassen, dass man bloss das
Abkiihlen der Legirung befsrdert. Um diess zu bewirken,
nahm ich eine kleine Miinze in die eine Hand, goss eine
Portion der Legirung auf eine kalte eiserne Platte und liess
unmittelbar die Miinze darauf fallen. Die Legirung wurde
im Augenblick ihrer Beriihrung mit der Miinze fest und
es zeigte sich nach ihrer Entfernung ein vortrefflicher
Abguss.

Im Vergleich mit andern Verfahrungsarten habe ich
diese verbesserte Methode, metallene Abgiisse zu machen,
viel sicherer und leichter gefunden; mit kleinen Miinzen
kann man Abdriicke so schnell erhalten, als sich die Le-
girung aufgiessen ldsst. (Polyt. Notizblatt.)

Auf mechanischem Wege erzeugte Ueber-
ziige von Kupfer oder Messing auf Gusseisen. —
Der rohe Eisenguss wird mit einer in Wasser getauchten
Kupfer- oder Messingdrahtbiirste solange gebiirstet, bis
der Gegenstand hinreichend trocken und ghinzend ist.
Man hat es zum Bronziren durchbrochener Verzierungen
an gusseisernen Oefen angewendet. (Mittheilungen des
hanoverischen Gewerbvereines.)

Bronzefarbe auf gegossene Kupfer- oder
Bronzewaaren ist leicht hervorzubringen durch Ein-
reiben des Gegenstandes mit einem Leinwandlappen oder
einer Birste, die in einer Auflosung von 1 Mass Essig,
142 Loth Salmiak und 1'% Loth Sauerkleesalz eingetaucht

worden. (Polyt. Notizblat.)

.

Beitrige zur Metallurgie des Kupfers. — Unter
diesem Titel hat A. Dik in London Mittheilungen iiber ge-
wisse Eigenschaften englischer Kupfersorten gemacht, woraus
sich vielleicht manche dunkle Punkte in dem Verhalten des
englischen Kupfers, verglichen mit russischem u. s. w.,
erkliren lassen. Wir konnen die im philosophical Maga-
zine erschienene, in Dinglers polyt. Journal iibersetzte
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Abhandlung nicht ihrem ganzen Inhalte nach geben, die
Hauptergebnisse daraus sind folgende : ’

Ehe wir in die Details der Versuche eingehen, wird
es zweckmissig sein. denjenigen Theil des Waleser Flamm-
ofen-Schmelzprozesses kurz zu beschreiben , welchen man
das Raffiniren (Raffiniren = Gaarmachen, iiberraffinirtes
Kupfer = iibergaares etc.) nennt, wobei das Kupfer in
dem genannten Zustande dargestellt wird. Ein unreines,
das sogenannte Blasenkupfer, das Produkt des Rohkupfer-
schmelzens, wird in der oxydirenden Atmosphire eines
Flammofens lange Zeit geschmolzen erhalten. Die Pro-
dukte sind Kupfer, welches Oxydul aufgelst enthdlt und
eine an Kupferoxydul reiche Schlacke. Der Zweck dieses
Prozesses ist, so vollstindig als méglich durch Oxydation
die letzten Spuren verschiedener Metalle und den Schwefel
zu entfernen, welche nach der vorhergehenden Behand-
lung in dem Kupfer zuriickgeblieben sind. Das auf diese
Weise mit Oxydul gesittigte Kupfer wird trockenes oder
iibergaares Kupfer (dry copper) genannt. Die Schlacke
wird dann abgehoben und Anthracit auf die Oberfliche
des geschmolzenen Kupfers geworfen. Durch diese Mittel
wird das Oxvdul reduciri und die Wirkung wird dadurch
vervolistandigt, dass man das eine Ende eines Pols, d. h.
einer Stange von griinem oder lufttrockenem Holz unter
die Oberfliche des geschmolzenen Metalles steckt und das-
selbe umriihrt. Die durch die Zersetzung des Holzes er-
zeugten Gase veranlassen eine Art von Aufkochen,  wo-
durch jeder Theil des Metalles schneller und vollkommener
mit dem Anthracit in Berithrung gebracht wird, als diess
sonst der Fall wire. Wenn das-Kupfer seine grosste Zi-
higkeit und Geschmeidigkeit erreicht hat, so wird es in
Formen ausgeschopft und kommt als «zihes Gaarkupfer»
(tough pitsch copper) in den Handel. Wenn das Polen
oder Schiumen iiber einen gewissen Punkt fortgesetat
wird, so verliert das Metall viel von seiner Zahigkeit und
Geschmeidigkeit und ist unter der Benennung « iiberpoltes
Kupfer » (overpoled copper) bekannt.

Aus meinen Versuchen ergibt sich : 1) dass zihes Gaar-
kupfer ein Kupfer ist, welches soviel Sauerstoff enthilt,
dass er 3 bis 3,5 Procent Kupferoxydul entspricht, und
ausserdem geringe Mengen fremdartiger Metalle, wie Blei,
Antimon, oder beide, und dass das Vorhandensein einer
gewissen Sauerstoffmenge in solchem Kupfer fiir die voll-
kommene Geschmeidigkeit desselben nothwendig ist;

2) dass die Sprodigkeit des iiberpolten Kupfers nicht
von Kohie, sondern von den fremdartigen Metallen her-
rihrt, die in dem zihen Gaarkupfer vorkommen, deren
Einfluss auf die Geschmeidigkeit des Metalies nicht mehr
‘durch die Sauerstoffverbindungen entgegengewirkt wird,
indem diese durch den Kohlenstoff reducirt worden sind;

3) dass die porose oder blasige Struktur des tiber-
polten Kupfers durch eine Reaktion zwischen Sauerstoff
und Kohlenstoff oder Schwefel veranlasst wird (denn der
bei den Waleser Kupferhiittenprocessen angewendete An-
thracit ist schwefelhaltig); der Kohlenstoff und Schwefel
werden nimlich von dem Metall im Ofen und der Sauer-
stoff beim Giessen absorbirt, was eine Gasentbindung
veranlasst ;
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4) dass das Kupfer mit einer dichten Strucktur ge-
gossen werden kann, wenn man Vorsichtsmassregeln an-
wendet, um die Luft abzubalten; indem man z. B. die
Form mit Steinkohlengas fiillt und das Metall so ausgiesst,
dass es durch Kohlengas und nicht durch Luft fllt;

5) dass die Porositdt nicht die Ursache der Sprodig-
keit des iiberpolten Kupfers ist ;

6) dass das spezifische Gewicht des unter Holzkohlen
geschmolzenen und mit einer blasigen Struktur gegossenen
Kupfers durch Ausziehen desselben zu Draht vergrossert
und fast so gross wird, als dasjenige des aus dichtem
Guss dargestellten Drahtes ;

7) dass das spezifische Gewicht des Kupfers, welches
unter einer Holzkohlendecke geschmolzen und mit dichter
Struktur gegossen ist, durch Ausziehen desselben zu Draht
nicht vergrossert wird , und dass das spezifische Gewicht
des Drahtes vor und nach dem Ausglithen dasselbe ist.

Zur Farberei und Druckerei.

Ueber Herstellung von Oelen fiir die Tiir-
kischrothfirber. — J. Pelouze hat sich seit lingerer
Zeit mit einer Untersuchung des Einflusses der festen und
extraktiven Bestandtheile der Oelsamen auf die Eigen-
schaften der fetten Oele beschiftigt, und ist neuerlich zu
einem fiir die Industrie der Tiirkischrothfarberei sehr wich-
tigen Resultat gekommen. Es ist bekannt, dass die Roth-
farber bis jetzt ausschliesslich diejenige Sorte des Oliven—
ols gebrauchten, die sie huile tournante nennen, ein sol-
ches, das mit Potasche oder Sodalosung schrell eine Emul-
sion gibt, aus der sich das Oel nur sehr langsam wieder
abscheidet. Pelouze iiberzeugte sich, dass diese geschitzte
Eigenschaft in einem kleinen Gehalt von Fettsiure liege,
die diese Oele enthalten, wahrend reine Olivendle davon
frei sind. Er fand, dass sich solche Fettsiuren in den
Oelen bilden, wenn man sie mit dem Mark der Oelsamen
lingere Zeit zusammen stehen lisst, daher wird das vor-
herige Gihrenlassen der Oliven vor dem Abpressen eben~
falls ein fettsiurehaltiges Oel liefern, und das ist der Weg
wie das «tournirende » Oel gewonnen wird. Ein Handels-
haus in Rouen, Gebriider Boniface, bringen seit einiger
Zeit ein kiinstlich dargestelltes Tournantsl in den Handel,
auch diess enthilt fertige Fettsduren. Es liegen nun zwei
Mittel vor, einerseits um gewoshnliches Olivens! in tour-
nirendes umzuwandeln, anderseits um jedes beliebige an-
dere Oel zur Tiirkischrothfirberei tauglich zu machen,
indem man diese Oele entweder mit dem Samen zusam-
menstehen lisst oder, was noch einfacher ist, ihnen
einige Procente der betreffenden fettsauren Oelsdure und
Margarinsdure (Palmitinsiure und Stearinsiure? d. Red.)
zusetzt. Es ist fiir uns sehr beachtenswerth, dass Pelouze
nicht versaumt hat, seine Ansicht den Praktikern vorzu-
legen. Die Herrn Henry und Sohn, Tiirkischrothfabri-
kanten zu Bar-le-Duc, haben Garne gefirbt, die theils
mit gewohnlichem Tournantsl, theils mit andern Oelen,



z. B. Repsol und etwas Oleinsiure vorbereitet waren und
geben ganz giinstige Zeugnisse iiber das Gelingen der Fiar-
bung letzterer. Diese Fabrikanten erkldren, dass bei ei-
nigen Oelen 2 9/, bei andern aber 10—15 0o/p Oelsiure
nothig waren, um gewisse Oele turnirend zu machen und
dass in einzelnen Fillen das nothige Quantum durch Ver-
suche gesucht werden miisse. Eine ganz gut ausgefallene
Partie Garn hatte Oelbeizen bekommen, deren Oel aus
6 Kilogramm gereinigtem Repstl und 60 Gramm Oelsiure
bestand. (Compt. rend.)

Einige Dampffarben fiir Kattundruck. —
J. A. Hartmann vervollstindigt in dem Repertory of patent
inventions die jiingst publizirte Liste von patentirten Re-
zepten fiir Dampffarben. Die Priifung derselben durch
die Praxis muss lehren, ob dieselben brauchbar seien;
wir theilen sie mit in der Hoffnung, dass das Neue, was
in denselben enthalten ist, sich auch bewihre, ein Urtheil
dariiber von vornherein massen wir uns nicht an.

Darstellung gefillten Indigo’s zu den Dampffarben.
Erstes Verfahren: 6 Pfd. Indigo und 30 Pfd. Wasser wer-
den fein abgerieben, 30 Pfd. Kalk werden in 300 Pfd.

Wasser geloscht, 18 Pfd. Eisenvitriol in 300 Pfd. Wasser -

gelost, werden mit der Kalklosung gemischt, dann der
Indigo zugesetzt und ruhig stehen gelassen. Auf je 20 Pfd.
der Flissigkeit werden 1 Pfd. saure Losung von Zinnsalz,
die man erhilt durch Uebergiessen von krystallisirtem
Zinnsalz mit gleichviel Salzsdure versetzt und der Nieder-
schlag gesammelt.

Zweites Verfahren: 3 Pfd. Indigo mit 24 Pfd. Wasser
gemahlen, werden gemischt mit 40 Pfd. Wasser und 12 Pfd.
Aetznatronlauge von 1,384 (42° Bé.) spez. Gewichtes, das
Ganze bis zum Sieden erhitzt und mit 4% Zinnsalz und
120 Pfd. Wasser versetzt. Die Fallung geschieht mit einer
Mischung aus 9 Pfd. Salzsdure in 12 Pfd. Wasser und 2/, Pfd.
Melasse in 20 Pfd. Wasser gelost. Nach dem Absetzen—
lassen wird filtrirt und der Niederschlag gesammelt. Das
erstere dieser Priparate dientzu den Mischungen fiir roth-
braune Dampffarben, das zweite fiir andere.

Folgendes sind die Verhiltnisse , in welchen man sich
gute Dampffarben herstellen kann.

Blau. 4 Pfd. des gefillten Indigo, % Pfd. Gummi-
wasser, 1 Pfd. Wasserglaslosung von 1,16 (= 21° Bé.) spez.
Gewicht.

Violett. 3 Pfd. gefillten Indigo, 6 Pfd. Gummi-

wasser , 2 Unzen Blauholextract von 1,16 spez. Gewicht
(= 21° Bé.}.
Griin. 2 Pfd. gefillter Indigo, 28 Pfd. Gummiwasser,

1 Pfd. Gelbbeerenextract von 1,12 spez. Cew. (13° Bé.).

Rothbraun (puce). 3 Unzen gepulvertes Krappex~
tract (von30fachem Firbevermogendes gewdshnlichen Krapp),
20 Unzen Gummiwasser, 12 Unzen Aetzammoniak, 8 Un-
zen gefillten Indigo, welchen man jedoch durch eine gleiche
Menge Blutlaugensalz ersetzen kann. Fiir Piice ist es aber
nothig, den Stoff durch Thonbeize, die mit Wasserglas—
losung befestiget worden, zu nehmen. Diese Farben haf-
ten auf Baumwolle, Leinen und Seide.

Heizung und Beleuchtung.

Benzin der Triger der Leuchtkraft des
Steinkohlengases. — Dr. R. Pitschke stellte sich
die Frage, ob wirklich das Elayl im gewohnlichen Stein-
kohlengas der Korper sei, dem dasselbe sein Leuchtver-
mogen, wie ziemlich allgemein angenommen wird, ver—
danke. Er untersuchte das Gas der englischen Beleuch-
tungsgesellschaft in Berlin und fand, dass sich durch Zu-
sammenbringen mit Chlor nur sehr wenig Chlorelayl (Oel
des olbildenden Gases) bilde, dass aber beim Durchlei-
ten durch wasserfreien Alkohol Naphthalin sich absetze und
dass es durch rauchende Salpetersaure streichend Nitro-
benzid licfere (das sich schon aus seinem Bittermandelge-
ruch erkennen liess und durch seinen Siedepuukt, spezi-
fisches Gewicht und Zusammensetzung sich als solches
auswies), ja dass an Aether Benzin abgegeben werde.
Das durch Abkiihlung auf 18° C. vom grossten Theil sei-
nes Naphthalin und Benzin befreite Gas brannte mit min-
der leuchtender Flamme, das durch Kali und Salpetersiure
hindurchgegangene und von Benzin ginzlich befreite hatte
fast gar kein Leuchtvermogen mehr. Es ergiebt sich un-
zweifelhaft aus diesen Versuchen, dass das Steinkohlen-
gas vermoge Benzingehalts (wenn auch theilweise durch
seinen Naphthalingehalt) und nicht durch seinen Gehalt an
Elaylgas sein Leuchtvermogen besitze. (Journ. prakt.
Chem. Bd. 67). — Trotz alledem haben #itere und neuere
Leuchtgas-Analysen (so die von Frankland am White’schen
Gas und von Pettenkofer am Holzgas) nicht unbetrichtli-
chen Gehalt an Elaylgas 10—15 9/, ausgewiesen, und die
‘Wahrnehmung und Folgerungen von Pitschke sind keines-
wegs als allgemeingiiltige anzusehen. (D. Red.).

Das Patent fiir Holzgasbereitung, dem Pro-
fessor Pettenkofer und Ingenieur Ruland ertheilt, ist ab-
gelaufen; das wiirtemb. Gewerbeblatt entnimmt der Be-
schreibung des Verfahrens Folgendes :

«Das Prinzip, worauf die Darstellung eines leuchten-
den Gases aus Pflanzenfaser (Holz, Torf etc.) beruht, be-
steht darin, dass die durch die trockene Destillation pri-
mitif entwickelnden Dampfe einer noch hohern Tempara-
tur ausgesetzt werden, als diejenige ist, bei welcher sie
entstehen. Solches geschieht am fiiglichsten auf die Weise,
dass man die aus der Pflanzenfaser bereits bei 150—200° C.
entstehenden Dampfe iiber ghihende Flichen fithrt, wo sie
sich noch hoher erhitzen und in einer Art und Weise zer-
setzen, dass die Gase, die auch nach der Abkithlung per-
manent bleiben, so viel an Wasserstoff gebundenen Koh-
lenstoff enthalten, dass die Flamme des Gases eine aus~
reichende Leuchtkraft besitzt. Es wire lingst gelungen,
aus Holz, Torf etc. ein leuchtendes Gas zu destilliren,
wenn man bedacht hitte, dass die Dimpfe aus denselben
schon bei sehr niedriger Temperatur (aus Holz schon bei
150° C.) entstehen. Bei dieser Temperatur entwickeln sich
aus Steinkohlen, Oel, Harz ete. noch gar keine Gase und
entsteht somit auch aus diesen kein Leuchtgas.



Wir zuerst unterscheiden mit Schirfe und Bestimmt-
heit zwischen jener Temperatur, bei welcher Holz oder
Torf in Kohle und Diampfe zerlegt werden (Temperatur der
Verkohlung) und zwischen derjenigen Temperatur, bei
welcher die entstandenen Dampfe zu permanentem Leucht-
gas zersetzt werden. ’

Aus Steinkohlen, Harz etc. wurde in den bisherigen
Vorrichtungen der Fabriken desshalb ein brauchbares
Leuchtgas erhalten, weil die Dampfe bei ithrem Entstehen
schon eine viel hohere Temperatur haben, als die Dimpfe
aus Holz ; mithin nur wenig erhitzt werden miissen, um
zu brauchbarem Leuchtgas zerseizt zu werden, oder mit
anderen Worten, weil die Temperaturen der Verkohlung
und Leuchtgasbildung sich viel ndher liegen als bei Holz
und Torf. Die fir diese Eigenschaften der Steinkohlen-,
Oel- und Harzdimpfe bemessenen Apparate finden wir
desshalb auch bei weitem nicht ausreichend, um Leucht-
gas aus Holz zu erhalten. Von den in dem Holztheer sich
vorfindenden kohlen- und wasserstoffreichen Substanzen
haben manche fiir sich einen viel hohern Siedepunkt (200—
250% C.), bei dem sie sich, ohne chemische Zersetzung zu
erleiden, destilliren lassen, als diejenige Temperatur ist,
bei welcher sie aus dem Holze entstehen. Vorziiglich in
ihnen ruht die Leuchtkraft, und es miissen dieselben durch
noch hohere Temperatur zu kohlenstoffreichen permanen-
ten Gasen zersetzt werden.

Wir haben desshalb einen Raum fiir die Zersetzung der
Pflanzenfasern (Holz, Torf etc.), eine Retorte von der
Form der gewdohnlichen Gasretorten, und nebst diesem
einen eigenen Raum fiir die Zersetzung der primitif ent-
stehenden Dampfe zu Leuchtgas; letzterer, der Generator,
befindet sich unmittelbar iiber und unter dem ersteren.

Nachdem die Holzd4dmpfe die Retorte verlassen haben,
gehen sie noch siebenmal in den Gingen des Generators
hin und her und machen hiebei noch einen Weg von 60 Fuss
im Feuer des Ofens. Die Form des Generators kann na-
tiirlich verschieden sein. Es kann selbst die Retorte al-
lein, wenn auch unvollkommen, die Funktion des Gene-
rators dann verrichten, wenn sie nur mit sehr wenig Holz
beschickt wird, und dadurch eine hinlinglich grosse glii-
hende Fliche von den Holz- oder Torfdimpfen bestrichen
werden kann, wodurch leuchtendes Gas entsteht.

Aus dem oben angefiihrten Prinzip der Destillation ist
es auch erklirlich, wie aus einem Pfund Holz, anstatt
frither 3%, Kubikfuss, nun 6 und mehr Kubikfuss Gas er-
halten werden konnen, und von einer Leuchtkraft, dass
ein Brenner, der stiindlich 5 Kubikfuss von diesem Gas
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verzehrt, die Helligkeit von 14—18 Wachskerzen (5=1 &)
je nach der Qualitst des Holzes verbreitet. (Das aus dem
Generator tretende Gas enthdlt Kohlensdure in ziemlich
bedeutendem Verhiltniss, wovon es mittelst Kalkhydrat
vollkommen befreit werden muss, damit seine Leuchtkraft
nicht verringert wird.) Es ist ubrigens kein grosser Un-
terschied in der Quantitdt und Qualitit des Gases, wenn
man verschiedene Holzarten zur Destillation verwendet,
z. B. zwischen 1 Pfd. Buchen- und 2 Pfd. Fshrenholz.
Yon harzhaltigem Holz erhilt man jedoch stets etwas mehr
Gas als von Laubholz.

Die Hauptvortheile der Holzgasfabrikation diirften fol-
gende sein: o

1) Das Holzgas verbreitet weder bei der Bereitung
noch bei der Beniitzung einen iiblen, der Gesund-
heit nachtheiligen Geruch.

2) Es enthilt selbst im ungereinigten Zustande weder
Schwefelwasserstoff, noch Ammoniak, noch- Schwe-
felkohlenstoff , kann mithin beim Verbrennen unter
keinerlei Umstinden schweflige Saure erzeugen.

3) Es fillt eine bedeutende Nebennutzung an Holz-
theer, Holzessig und besonders Holzkohlen (circa
20 Proc. vom Gewicht des Holzes) an.

Besonders dadurch, dass letztere gewonnen werden,
erhoht sich der Werth der Holzgasfabrikation bedeutend,
ohne dass zu befiirchten wire, dass die Holzpreise durch
den neuen Industriezweig gesteigert werden ; denn in holz-
reichen Gegenden werden die Holzkohlen stets ein Bediirf-
niss bleiben. Nach unserm Verfahren werden die Neben-
produkte , welche bei der Meilerverkohlung unbenutzt ver—
loren gehen, gesammelt, und als Licht, Theer etc. ver-
werthet.

4) Die Retorten, welche durch den Schwefelgehalt der
Stein- und Braunkohlen einer bestindigen Zersto-
rung ausgesetzt sind, erleiden durch Holz keinen
derartigen Schaden.

5) Unser Holzgas verliert durch achttigiges Aufbe-
wahren iiber Wasser im Gasometer nicht merklich
an Leuchtkraft und leidet ebenso wenig durch Ab-
kithlung auf 0° C.; die Leuchtkraft dieses neuen
Holzgases ist mindestens so gross, wie die des
Steinkohlengases. Das Torfgas steht dem Holzgase
wohl nicht an Leuchtkraft, jedoch an Reinheit et-
was nach.

6) Es wird dadurch eine neue und nachhaltige Quelle
fir Beleuchtung mit Gas geschaffen. »
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