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Schulgebiinde. Mit 108 Textfiguren und 24 Tafeln in Photolitho-
graphie. Eleg, geb. 18 .

Inhalt: 1) Niedere Schulen: Volks- und Biirgerschulen. — Erziehungshiuser und
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u. Fachschulen: Realschulen u, Gymnasien, — Fachschul — 8) Hochschulen: Po-
Iytechnische Schulen. Eunstschulen und Aksdemien, — Universititen, — 4) Tochter-
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Gebiinde fiir Gesundheitspflege und Heilanstaltem. Mit 189 Text-
figuren und 16 Tafeln in Photolithographie. Eleg. gebunden 16 4.

Inhalt: 1) Bade- und Waschanstalten: Volksbadeanstalten in Stadten. — Bade-
anatalten in Wohnhfusern, fiir Heilzwecke und in Curorten. — Waschanstalten, —
2) Erankenhiiuser und andere Hellanstalten: Krankenhiuser und Bsrackenlazarethe.
— Gebirhiuser, Hebammen - Lebranstalten und andere Klintken, — 8) Irrenanstalten,
Viehmiirkte, Schlachthiife und Markthallen. 4. Mit 120 Textfiguren
und 9 Tafeln in Photolithographie. Eleg. gebunden 10 J6.

Inhalt: Geschichiliche Vorbemerkungen. — Disposition der Viehmirkte mund
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Gebiiude fiir Handelszwecke. Mit 183 Textfiguren und 16 Tafeln in
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Gebiinde fiir Yereine, filr Konzerte und Vergniigungen. Mit 92 Text-
figuren und 11 Tafeln in Photolithographie. Eleg. gebunden 10 ..
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Abth. VIIL. Wohlthiitigkeitsanstalten. Mit 25 Textfiguren und 4 Tafeln in Photo-

Abth, IX.

lithographie. Eleg. geb. 4 4.

Inhalt: Kinder-Asyle und Asyle fir Obdachlose, Waisenhiuser, Hospize und
Btifte, Versorgungs- und Armenhiusecr.
Gebiinde fiir Verwaltungszwecke. Mit 156 Textfiguren und 12 Tafeln
in Photolithographie. Eleg. gebunden 15 J.

Inhalt: Gemeinde- und Rathhiuser, Rogiernngs- und andere Verwaltungsgebiudes,
Post- und Telegraphengebiude, Gebiude fir Volksvertretungen.



Abth. X. Gebiude fiir Kunst und Wissenschaft. Mit 895 Textfiguren und
16 Tafeln in Photolithographie. Eleg. gebunden 24 S,
Inhalt: Oeffentliche Sammlungen, Kunst-Museen — Museen fir xnnstgun_arbe.
Waffen, historische Gegenstinde und Patentmodelle — Naturhistorische, botanische
und ethnologische Musecen, Aquarien u. 8. W. — Bibliotheken, Archive — Ausstellungs-
gebiiude: fiir internationsle Ansstellungen, Landes- und Provinzialausstellungen —
Thentergebiude — Hallenbanten fir Dundes- (Schiitzen-, Singer- u. s, w.) Feste. —
Gebinde fir wissenschaftliche Beobachtungen und Messungen: Sternwarten, Meteoro-
logisches Institut, Doutsche Beewarte u.s. w., Akademi der Wi haften und
andere gelehrte Gesellschaften — Ateliers fiir Maler, Bildhauer und Photographen.
Abth. XI. Kirchliche Gebiiude. Mit 748 Textfiguren und 10 Tafeln. 1889. Eleg.
gebunden 28 Jb.
Inhalt: L Christliche EKirchen. Entwicklung der christlichen Kirchenbauten
(Altchristlicher Kirchenbau). Ohristlich mittelalterliche Banlkunst. Evangelische und
romisch-katholische Kirchen des 19, Jahrhunderts, Griechisch-katholische und rus-
sische Kirchen. IL Synagogen. Einrichtung der Synagogen. Ans}gnfuhrie Bynae
gogen. III. Moscheen. Einrichtung der Mosch und gefihrte Beispiele, IV. Be-
grilbnissplitze und Grabkapellen.
Abth. XII. Gebtinde fiir militiirische Zwecke. Mit 218 Textfiguren u. 6 Tafeln.
Eleg. gebunden 9 J6.
Inhalt: Kasernen, Militirschulen. Arsenale. Wachgebiude. Schiesshiinser und
Sehiessplitze. Militirbickerei Generalcom dogebiude
Abth. XIII. Gebfiude fiir Justizzweeke, Mit 261 Textfiguren und 4 Tafeln.
Eleg. gebunden 12 J6.
Inhalt: Gerichtsgebinde. Polizeigerichtshiuser. Gefingnisse bel Amts- und Land-
gerichten, Landesgefingnisse und Zuchthioser u. 8 w.
Abth, XIV. Gebtinde fiir die Zweeke der Land-, Garten- und Forstwirthschaft.
Mit 724 Textfiguren. Eleg, gebunden 18 J46.

Inhalt: Bauernhiuser, Rittergiter, Pacht- und Melerhofe, Stillle fiir Plerde, Rind-
vigh, Behafe, Schweine, Federvieh, Eaninchen, Hunde, Huf- und Beschlagschmieden,
Bienenwohnungen, Diingergruben, Schuppen, Wasch-, Sehilacht- und Backhiuser ete.,
Eiskeller, Molkereigebiude, Gewichshi , Verand Pavillons ete., Girtner- und

, Forsterhiiuser u. 5. w.

Abth. XV. Industrielle Anlagen.

1. Bierbrauereien, Spiritusbrennereien, Stiirke-, Dextrin-, Trauben-
zucker- u. Sago-Fabriken. Mit 124 Textfiguren u. 4 Tafeln. 1896.
Eleg. gebunden 5 M.

9. Zuckerfabriken, Zuckerwaaren-, Chocoladen- u. Cichorien-Fabriken.
Mit 61 Textfiguren u. 2 Tafeln. 1896. Eleg. gebunden 3 M.

8. Milhlen, Brot- und Gebiickfabriken. Mit 270 Textfiguren. 18096.
Eleg. gebunden 6 M.

4. Fabriken fiir die Metallindustrie und dem Maschinenbau. Mit
209 Textfiguren u. 2 Tafeln. 1896. Eleg. gebunden 8 M.

5. Fabriken fiir die Kalk-, Thon-, Porcellan-, Cement- und Glas-
industrie. Mit 192 Textfiguren. 1896. Eleg. gebunden 6 M.

6. Fabriken fiir die Textilindustrie. Mit 158 Textfiguren. 1896.
Eleg. gebunden 5 M.

7. Fabriken filr die chemische Industrie. Mit zahlreichen Textfiguren.
1896. BEleg. gebunden 3 M

Dies ausgezeichnete SBammelwerk, welches welt fiber Deuntschlands Grenzen hinaus Verbrei-
tung gefunden und zur Zeit wohl dns gesuchieste aller Werke dleser Art ist, verbindet anf das
Gliicklichste grindliches Wissen mit den Erfahrungen einer Jahre langen Thitigkeit als Praktiker.
Gerade das, was der Praktiker braucht, nichts mehr und nichts weniger, wird ihm hier geboten und
dies macht das Werk dem praktischen Baumeister so werthvoll, insbesondere auch dem in kleinen
Stadten oder auf dem Lande wohnenden, welcher sich schnell dber eine besti te Gebiudegattung
orientiren will. Hier findet er Alles, was er zn wissen braucht, sofort und zu billigem Prefs.

Jede Abtheilung, bezichentlich Unterabtheilung, ist aueh einzeln kiiuf-
lich, Zu bezieben durch jede Buchhandlung.

Leipzig.

Baumgiirtner'’s Buchhandlung.
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XI. Fabriken fiir die chemische Industrie und fiir die Gewinnang und Verarbeitung der Fette.

§ 180. Vorbemerkungen.

Die chemisehe Industrie bedient sich zur Hervorbringung ihrer Erzeugnisse chemischer
Prozesse, und in diesem ausgedehnteren Sinne gehiren zur chemischen Industrie auech die Brauerei,
Brennerei, Zucker-, Glas-, Seifen-, Leim- ete. Fabrikation. In der Regel fasst man aber den Begriff enger
und rechnet nur die in chemischen Fabriken ausgefiihrie Erzeugung von Chemikalien, wie Salz- und
Salpetersiiure, Schwefelsiure, Soda, Pottasche, Chlorkalk, Alaun, Borax, Phosphor, Farbstoffe, Chloro-
form, Chloralhydrat, Salizilsiiure u.s. w. zur chemischen Industrie. Diese Industriezweige haben meist um
go grossern Aufschwung genommen, je inniger sie den Zusammenhang mit der Wissenschaft unterhielten
und die vielfach in den chemischen Laboratorien gemachten Entdeckungen verwertheten. Viele Fabriken
haben eigene chemische Laboratorien, in denen oft zahlreiche Chemiker nur fiir die Zwecke der Fabrik
arbeiten; dies ist namentlich in den Fabriken fiir Theerfarben der Fall, da diese villig auf wissen-
schaftliche Forschung angewiesen sind, und hier hat auch die chemische Industrie in neuester Zeit die
grossten Fortschritte gemacht. Fabriken dieser Art entwickeln sich meist aus kleineren Anfiingen und
werden nach und nach erweitert, so dass ihre Grundrissanordnung nicht von Anfang an festgestellt werden
kann. In den meisten Fiillen kann der Architekt die Grundrisse von chemischen Fabriken auch nur
unter Beihilfe der Chemiker aufstellen, indem die Gebiiude-Anordnung von den erforderlichen Apparaten
abhiingt, welche in den einzelnen Filllen angewendet werden. Gewisse Grundrisstypen konnen sich daher
wohl kaum fiir Fabriken der chemischen Industrie herausbilden, zumal fortwiihrend neue Entdeckungen
gemacht werden und die Fortschritte in der chemischen Industrie fiberraschend sind.

Im Jahre 1860 bereicherten Bunsen und Kirchhoff die Wissenschaft mit einem Mittel, welches
uns in den Stand setzt, die chemische Beschaffenheit selbst der Himmelskorper zu studiren. Die Spektral-
analyse ilbertrifit an Sicherheit des Erkennens und der Empfindlichkeit im Nachweis verschiedenster
Korper alle sonstigen Methoden der chemischen Analyse, sodass man mit Hilfe derselben das Vorhandensein
gewisser Stoffe auch da noch mit aller Sicherheit nachzuweisen im Stande ist, wo Waage und Mikroskop
sowie alle sonstigen Reagentien der Chemie lingst den Dienst versagen. Durch die Spektralanalyse
wurden Elemente oder Grundstoffe entdeckt, die man bisher noch nicht kannte, so dass auf der Erde
68 Grundstoffe bis zum Jahre 1887 nachgewiesen waren.

Mit der Spektralanalyse verfolgt man in der Eisenindustrie beim Bessemer- und Thomas-Ver-
fahren den Grad der Entkohlung. Durch das Thomas-Verfahren gelang es, die bis dahin wegen ihres
bedeutenden Phosphorgehaltes fast werthlosen Eisenerze zu verwenden. Aber das Thomas-Verfahren
liefert neben dem vorziiglichen Eisen noch ein sehr werthvolles Nebenproduet, die phosphorreiche Thomas-
schlacke. Den Bemiihungen der Chemiker ist es gelungen, den Phosphorgehalt dieser Schlacken den
Zwecken der Landwirthschaft nutzbar zu machen, da die Phosphor-Verbindungen fiir das Leben der
Pflanzen und auch der Thiere unentbehrlich sind. Von welcher Wichtigkeit die Thomassehlacke ist,
erhellt daraus, dass jihrlich iiber 25 Mill. Kilo Phosphor in Form dieser Schlacke den Aeckern zuge-
fithrt werden.

Berghauptmann v. Carnall veranlasste im Jahre 1839 in der Nihe von Stassfurt die Bohrungen
auf Steinsalz, wobei ein mehr als 300 ™ miichtiges Steinsalzlager nachgewiesen wurde. Als man im
Jahre 1857 die bergminnische Ausbeutung dieses Lagers in Angriff nahm, fand man, dass die oberen
Schichten des Salzlagers aus bitteren Kalisalzen bestanden, welehe man als unbraunchbare Abraumsalze
auf die Halde warf, bis im Jahre 1861 Dr. A, Frank hier die erste Fabrik zur Verarbeitung dieser
Abraumsalze fiir technische und landwirthschaftliche Zwecke errichtete und dadurch einen so iberaus
wichtigen Zweig der chemischen Industrie begriindete, dass dagegen die Gewinnung des Steinsalzes selbst
in den Hintergrund tritt.

Die in den Abraumsalzen reichlich vorkommenden Kalisalze werden auf chemischem Wege von
den begleitenden anderen Salzen gereinigt und bilden die Grundlage zahlreicher Fabrikationszweige. Das
in Stassfurt's chemischen Fabriken dargestellte Chlorkalium dient zur Herstellung des Salpeters fiir die
Schiesspulver-Erzeugung. Ferner gewinnt man aus den Abraumsalzen so viel Pottasche, dass man damit
den Weltmarkt beherrscht.

Wie Liebig nachgewiesen hat, sind die in den Pflanzenaschen sich vorfindenden Materialstoffe :
Kali, Kalk, Magnesia, Eisen, Phosphorsiure u. s. w. nicht zufiillig aus dem Boden in die Pflanzen gelangt,
sondern sie sind als wahre Pflanzenniihrstoffe von denselben aufgenommen worden. Das Wachsen und
Gedeihen der Pflanzen also ist abhiingig von dem Vorhandensein gewisser Mengen dieser Mineralstoffe im
Ackerboden. Einem Boden, dem vorherrschend z. B. Kalisalze fehlen, kann man durch Diingung mit Kali-
salzen fruchtbarer machen, was Versuche gleich Anfangs als richtig erwiesen. Daher finden die Stass-




2568

farter Kalisalze jetzt als Diingemittel eine ausgedehnte Anwendung in Weinbergen, auf Zuckerriibenfeldern,
in den Tabakplantagen der Havanna und den Theegirten China’s. Ganz besonders wirken aber die Stass-
furter Abraumsalze in den unfruchtbaren Moor- und Haideliindern Nordwestdeutschlands, denen Kalisalze
fast ganz fehlen. Durch Diingung mit Stassfurter Kalisalz hat man bereits grosse Flichen des tdesten
Moorlandes in fruchtbares Ackerland umgewandelt.

Bei Darstellung der Kaliverbindungen aus den Abraumsalzen bleibt eine Lauge zuriick, die ein
Wenig Brom enthiilt. Diesen Stoff gewann man frither fast ausschliesslich an Frankreichs Mittelmeerkiiste,
aber seit dem Jahre 1865 wird die bei Weitem grisste Menge Brom in Stassfurt’s Umgebung gewonnen,
so dass die Darstelling der Bromsalze jetzt ein vorherrschend deutscher Industriezweig geworden ist.

Seit der Anwendung des Leuchtgases aus Steinkohlen war die Aufmerksamkeit der Chemiker auch
auf die bei der Leuchtgas-Erzengung abfallenden Nebenproducte, besonders anf den Steinkohlentheer ge-
richtet. Man hat darin nach und nach wichtige chemische Verbindungen aufgefunden, von denen die be-
kannteren das Benzol, die Carbolsiure, das Anilin, das Naphtalin und das Anthracen sein diirften. Das
Interesse der Chemiker hatte ganz besonders das Anilin erregt und gegen 1860 wurden aus demselben
2 Farbstoffe dargestellt, von denen besonders das Fuchsin, wegen seiner iiberaus gliinzenden rothen Farbe
die allgemeine Aufmerksamkeit auf sich zog. Die fabrikmissige Darstellung des Fuchsins begann seit
1860 und durch iiberaus zahlreiche Arbeiten wurde aus den oben genannten Theerstoffen eine unabsehbare
Reihe neuer Verbindungen dargestellt, welehe die Erzeugnisse der Textilindustrie mit Farben von miirchen-
hafter Schonheit und- Pracht versehen. Die bekanntesten Anilin- oder Theerfarben sind: Fuchsin, Anilin-
blau und Violett, Martins- oder Manchestergelb, Anilinorange und Pikrinsiinre, Bismarckbraun, Victoria-
gelb, Corallin, Alizarin aus Anthracen, Magdalaroth, Safranin, Anilingchwarz und Anilingriitn. Es werden
aber noch stets neue und glinzendere Nilancen aufgefunden. Die kiinstliche Darstellung des Alizarins,
des geschiitzten Farbstoffes der Krapppflanze, aus Anthracen gesehah 1868 durch Graebe und Lieber-
mann, wihrend die kilnstliche Darstellung des Indigos 1880 durch Ad. von Baeyer erfunden wurde.
So feierte die Chemie der Theerstoffe grosse Trinmphe.

Aber auch in anderen Zweigen der chemischen Industrie sind fortwihrende Fortschritte gemacht
worden, so dass iltere Fabriksanlagen als Vorbilder meist werthlos sind, die neuen Fabrikanlagen aber
zu wenig veriffentlicht werden.

§ 181. Farbenfabriken.

Farbwaaren nennt man alle Handelsartikel, welche zum Firben, Malen, Anstreichen u. 8. w. be-
nutzt werden, also namentlich die natiirlich vorkommenden Erdfarben, die Farbdrogen, die kiinstlich her-
gestellten Erd- und Metallfarben, sowie die Theerfarbstoffe. In der Herstellung der Theerfarben und des
Ultramarins fiberragt Deuntschland alle andern Linder; es fithrte von Alizarin fiir 12,9, von andern Theer-
farbstoffen fiir 44,3 und von andern Farb- und Gerbmaterialien fiir 10,8 Millionen .. aus, wihrend fiir
12,7 Mill. 4 Indigo und fiir 7,1 Mill. 4 Blauholz eingefiihrt wurden.

Die Buchdrueckerschwirze wurde seit Gutenberg’s Zeiten bis zum Anfang des 19. Jahr-
hunderts von den Buchdruckern selbst bereifet. Ausserhalb der Stadtthore machte man in einem Erdloche
Feuer an und stellte darfiber auf einen Dreifuss die kupferne birnférmige Blase, in der das Leindl zu
Firniss gekocht wurde. War dann der Firniss gehirig abgekiihlt, so wurde aus den mitgebrachten Sicken
Russ in den Firniss geriihrt, bis die Masse schwarz genug war. Nicht immer wurde auf diese Weise die
Buchdruckerschwiirze gnt bereitet und daher finden wir in vielen alten Bilchern unsaubere Buchstaben
mit gelben Oelringen. Die von Friedrich Koenig erfundene Schuellpresse erforderte bald einen immer
wachsenden Bedarf an Druckerschwiirze. Um diesen zu decken, entstanden in England Fabriken zur Er-
zengung von Buchdruekfarben; spiter erwnehsen auch in Deutschland aus kleinen Anfiingen grossartige
Fabriken dieser Art. Unter diesen nimmt die Fabrik der Gebr. Jinecke und Fr. Schneemann in
Hannover einen hohen Rang ein. Von derselben giebt Fig. 4318 ein Bild und Fig. 4319 zeigt einen Saal
zur Erzeugung des Russes, Fig. 4320 einen Saal fir die Reibwerke zum Raffiniren der Buchdruckerfarbe
(, Die Gartenlaube*, Jahrg. 1885, S. 425).

Russ und Leindl sind noch heute die Hauptrohmaterialien; von ihrer Giite hiingt die Vollkommen-
heit der Druckerschwiirze ab. Daher muss der Fabrikant fiir besten Russ und bestes Leinél sorgen. Der
Buchdrucker bezog frither seinen Russ aus gewdhnlichen Russbrennereien, deren Erzengniss oft von zweifel-
haftem Werthe war. Der Fabrikant von Buchdruckerschwiirze muss gegenwiirtiz seinen Russ selbst er-
zeugen; um ein feineres Product zu erzielen, hat er darum zuniichst zu den Oellampen gegriffen. Wir
finden jetzt in den Fabriken weite Sile, in welchen hunderte von Lampen brennen, die griindlich rauchen.
Der Lampenruss wird sorgfiltig durch Rohre in lange senkrecht hiingende Sicke geleitet, aus denen man
ihn durch vorsichtiges Klopfen abschiittelt und sammelt. Um das gleichmiissize Brennen der Lampen in
diesen Russsilen zu erreichen und dabei das zeitraubende Nachfiillen des Oels zu ersparen, wird das Oel
durch Zuleitungen jeder Lampe selbstthitiz zugefithrt.
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Durch Versuche fand man aber, dass die Flamme gewisser Oelgase noch bessern Russ giebt.
Daher erbaute die genannte Fabrik zur Russgewinnung eine eigene Gasanstalt, in welcher die Mineralél-
gase Dbereitet werden; diese ist mit Retorten, Gaswaschapparaten, Gasometern u. s. w. ausgestattet und
von derselben fithren Rohrleitungen nach 2 ,Russsilen, die in Fig. 4319 dargestellt sind. Hier stehen

lange Reihen sinnreich construirter Apparate oder Batterien. Ueber den zahlreichen Gasbrennern sehweben
gussstihlerne Scheiben,

die sich fortwihrend in
horizontaler Lage dre-
hen. Die Flammen be-
lecken die nach unten
gekehrten glatten Fli-
chen der Scheiben und
setzen dort ihren un-
verbrannten  Kohlen-
stoff, den Russ ab, wel-
cher durch einen scharf
an die Scheibe gestell-
ten Schaber abgestri-
chen und in die unten
stehenden Cylinder, die
sog. Sammelkammern,
geleitet wird. Damit
nun diese Russfinge
sich nicht erhitzen, sind
sie von einem Rohrnetz
ilberspannt, aus denen
fortwiithrend kaltes
Wasser auf ihre Ober-
fliche  herabtriinfelt.
Der in diesen Appa-
raten gewonnene Russ
ist noch nicht verwend-
bar, sondern er muss noch calcinirt, d. h. ausgeglitht werden. Das Calciniren geschieht in eisernen
COylindern in eigens daftir gebauten Oefen, und zwar 1 bis 3 mal, je nach dem Grade der Feinheit, welchen
der Russ erlangen soll.

Mit derselben Sorgfalt muss
das zweite Rohmaterial, das Leinol,
behandelt werden. Bs wird zuniichst
lingere Zeit in grossen Cysternen ge-
lagert, damit alle Unreinigkeiten sich
absetzen kommen. Aus diesem alten
abgelagerten Oel muss man nun Fir-
niss sieden, was in kupfernen Blasen
erfolgt, die sich in massiven Gewdlben
aneinander reihen. Aus diesen Siede-
blasen gelangt der fertige Firniss durch
Rohrenleitungen in Bassins, von wo
er nach Bedarf in grosse Mischbottiche
abgelassen werden kann, in denen er
mittelst kriiftiger Rithrwerke mit dem
Russe gemischt wird. Die Druckfarbe
erlangt hierdurch etwa den Grad der
Vollkommenheit, welchen ihr die Fig. 4319, Saal gur Erzeugung des Russes.

Drucker von ehedem zu geben ver-

mochten. Jetzt beginnt hier erst das Raffinirverfahren. Fig. 4320 zeigt einen Saal der Reibwerke aus
der oben genannten Fabrik. Jedes Reibwerk hat 2, 3 oder auch 4 polirte Stahlwalzen; die zu ver-
arbeitende Schwiirze wird in einen Trichter gebracht und fliesst aus diesem auf die Walzen, wo sie durch
oft wiederholte scharfe Verreibung den néthigen Grad von Feinheit erlangt. Je nach ihrer Bestimmung
unterscheidet man feine Illustrationsdruckfarbe, Werk- oder Zeitungs-, Schnell- oder Handpressenfarbe,
sowie Rotationsmaschinenfarbe, die vor allen Dingen raseh trocknen muss und nicht kleben darf.

Fig. 4818. Buchdruckerfarben-Fabrik von Gebr, Jinecke & Fr, Schneemann in Hannover.
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Bei ganz feinen Druckfarben, namentlich bei bunten, deren Reinheit eine lingere Beriihrung
mit der metallischen Oberfliche der Reibwalzen ungiinstig beeinflussen kinnte, besorgen Porzellanwalzen
oder geschliffene Marmorwalzen das Verreiben. Die Fabrikanlage in Hannover umfasst itber 25 Gebiiude,
sie wurde erst durch eine 40pferd. Dampfmaschine betrieben, zu der dann noch eine 100pferd. Maschine
anfgestellt ist, welehe auch die Dynamos zur elektrischen Beleuchtung der Fabrik betreibt. Ferner be-
gitzt die Fabrik 4 Dampfkessel und
einen Gasmotor, eine eigene Bottcherei
gur Anfertigung der Versandfisser,
eine Klempnerwerkstatt zur Erzeugung
von Blechbiichsen, ein chemisches La-
boratorium, Druckerpressen zur prak-
tischen Priifung der Farben, grosse
Lager-, Versandt- und Comptoirriume
u. 8. W,

Der Ultramarin ist die schone
blaue Farbe, die man frither aus dem
Lasurstein bereitete, jetzt aber kiinst-
lich in den Ultramarinfabrikenin grosser
Menge darstellt; der kiinstliche Ultra-
marin giebt dem aus Lasurstein her-
gestellten an Gitte und Schonheit der
Farbe nichts nach. Erfunden wurde
der kiinstliche Ultramarin 1822 von
Ch. Gmelin, er wurde aber erst
1828 von Guimet in grisseren Men-
gen dargestellt. Die ersten deutschen

Fig. 4320, Reibwerke zum Raffiniren der Buchdruckerfarbe. Ultramarinfabriken wurden 1834 von

Dr. Leverkus bei Ciln, und 1838
von J. Zeltner & Heyne unter Mitwirkung von Th. Leykauf in Niirnberg gegrtindet. Das Dar-
stellungsverfahren des Ultramarins wurde in neuerer Zeit verbessert durch R. Hoffmann, Director des
Blaufarbenwerkes Marienberg in Hessen, C. Mahla und Wunder in Niirnberg, Wilkens in Kaisers-

Fig. 4821, Fabrik von Dr. Leverkus & S6hne bei Coln.

lautern, Fr. Knapp in Braunschweig, Flrstenaun in Coburg, Gentele in Stockholm u.s. w. Die
Rohstoffe des Ultramarins sind: 1) ein moglichst eisenfreies Aluminiumsilicat (Thon), am besten Porzellan-
erde, 2) calcinirtes Glaubersalz, 3) calcinirte Soda, 4) Schwefelnatrium, 5) Schwefel und 6) Holzkohlen-
oder Steinkohlen-Pulver. Die Methoden der Ultramarindarstellung lassen sich, nach den wesentlichen

Rohstoffen, auf 3 zuriickfiihren:
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a) Fabrikation von Sulfat- oder Glaubersalz- Ultramarin,
b) 3 » Soda-Ultramarin,
b) = » Kieselerde - Ultramarin.
Die beiden ersten Sorten bilden Ultramarin mit niedrigem Kieselerdegehalt und von reinblauem
Farbton, die letzte dagegen Ultramarin mit hohem Kieselerdegehalt und rothlichem Farbton.

Fig. 4322. Fabrik von Dr. Leverkus & S&hne bei 'Céln.

Von der Firma Dr. Leverkus & S6hne wurden bei Céln am Rhein im Jahre 1834 eine Ultra-
marin- und 1872 eine Alizarin-Fabrik gegriindet, die in Fig. 4321 und 4322 dargestellt sind. Das Eta-
blissement hat eigene Beamten- und Arbeiter-Wohnhiiuser, sowie eine eigene Landungsbriicke fiir Dampfer.

Fig. 4323, Nirnberger Ultramarinfabrik von Joh. Zeltner.

Fabricirt werden ausser Alizarin und Chromalaun jihrl. ca. 1'/s Mill. Kilo Ultramarine: Blan in allen
Nilancen, Griin, Violett und Roth. Hauptsiichlich werden in Ultramarinblau die besten und dauerhaftesten
Qualitiiten erzeugt. :

Die Fabrikation von Sulfat-Ultramarin wird nach dem sog. Niirnberger-Verfahren
aus Porzellanerde, Sulfat und Kohle dargestellt. Die Kohle, welche zur Entfernung des Sauerstofis dient,
wurde von Th. Leykauf in die Ultramarin- Fabrikation eingefithrt.

L. Klasen, Grundriss-Vorbilder, XV. 321
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Die Niirnberger Ultramarinfabrik von Joh. Zeltner in Ntirnberg, deren Amsicht in Fig. 4323
dargestellt ist, fertigt Ultramarine in Blau, Violett und Roth fiir die verschiedensten Industrien. Sie liefert
Ultramarin in Kugeln, Stangen u. s. w. und exportirt nach allen Weltgegenden.

Beim Niirnberger-Verfahren zerfillt die Fabrikation in die Herstellung des griinen Ultramarins
und in die Ueberfihrung desselben in Ultramarinblau. Seit 1873 bringt die Niirnberger Ultramarinfabrik
priichtigen violetten Ultramarin in 4 Sorten in den Handel, dessen Darstellung jedoch nicht bekannt ge-
macht wurde.

Von der Ultramarinfabrik Theunert & Gechter in Chemnitz giebt Fig. 4324 eine Ansicht
Dieselbe wurde 1856 gegriindet und erzeugt Ultramarine in der hochsten Vollkommenheit, sowie auch
mittlere und geringe Sorten Waschblan in Pulver und Kugeln.

Der Ultramarin hat als blaue Farbe die Smalte und #hnliche Kobaltfarben fast giinzlich, den
Lackmus und das Berlinerblau zum Theil verdringt. Er dient besonders zum Malen und Tinchen auf
Kalkgrund, in der Wasserglasmalerei, zum Tapetendruck, in der Buntpapierfabrikation, zum Drucken auf
Leinwand, Baumwoll-, Woll- und Seidenzeuge, in der Buchdruckerei, Lithographie u.s. w. Die blaue

_ . Farbe des Ultrama-
rins wirkt auf den
schmutzig gelben Ton
ergiinzend, weshalb
ein grosser Theil des
Ultramarins dazu ver-
wendet wird, um
Stoffe, die an sich
gelblich- oder rith-
lichweiss sind, dem
Auge rein weiss er-
scheinen zu lassen.

In den Ultramarin-
fabriken ist zuniichst
ein Schlimmwerk fiir
den Thon oder besser
fiir Porzellanerde er-
forderlich, gerade so
eingerichtet, wie in
den  Porzellanfabri-
ken. Der geschlimmte
Thon wird in Filter-
pressen ausgepresst,
getrocknet und fein
pulverisirt. Bei derBe-
reitung des ,Satzes“
Fig. 4824. Ultramarinfabrik von Theunert & Gechter in Chemnitz. zum griinen Ultra-
marin ist sowohl das
Verhiltniss der Materialien, als auch eine mdglichst innige Mengung von grosser Wichtigkeit. Da, wo
Lisungen von Sulfat, Soda und Schwefelnatrium angewendet werden, bringt man die geschlimmte Por-
zellanerde in die Losung; diesem Gemisch setzt man auch zuweilen das Kohlenpulver zu. Die trockene
Masse wird in einem Flammofen schwach geglitht, dann pulverisirt und durch weiteres Mischen mdg-
lichst gleichférmig gemacht. Der in grossen Mengen vorriithig hergestellte Satz wird in Chamottetiegel
eingestampft und in Oefen, die den kleinen Porzellandfen #hnlich construirt sind, 7 bis 10 Stunden lang
geglitht, und zwar in einer Temperatur zwischen heller Rothgluth und beginnender Weissgluth, unter mog-
lichst gehindertem Luftzutritt.

Nach dem Erkalten erscheint der Inhalt der Tiegel als eine gesinterte Masgse von grauem, oft
gelbgriinem Ansehen. Der so erhaltene Ultramarin ist eine lockere, schwammige Masse, die zur dussersten
Feinheit pulverisirt wird; das Pulver wird gewaschen und nach dem Waschen getrocknet; dieses nochmals
feinst pulverisirt und gesiebt, ist der griine Ultramarin.

Die Ueberfithrung des Ultramaringriing in Ultramarinblau kann aunf verschiedene Weise geschehen;
meist findet sie durch Rosten mit Schwefel bei niedriger Temperatur und unter Luftzutritt statt, so dass
der Schwefel zu schwefliger Sdure verbrennen kann, Der Ultramarin nimmt beim Blaubrennen mit
Schwefel an Gewicht zu. Ob die Methode des Blaubrennens in Cylindern oder die auf Herden den Vor-
zug verdient, ist wohl nicht genau festgestellt. Bei beiden Verfahren geht viel schweflige Siure ver-
loren, die man jedoch durch geeignete Verbindung der Réstifen mit Bleikammern zur Schwefelsiure-
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Erzengung ausnutzen kann. Das letste Pripariren des Ultramarins geschieht auf granitnen Kollergiingen,
wobei die Steine 1,3 bis 1,6™ Durchm. haben. Das feine Farbpulver wird nun mnoch geschlimmt und
die Schlammwasser in verschiedene Bottiche abgelassen, woraus die verschiedenen Sorten Farbe gewonnen
werden. Ist der Ultramarin nachlissiz ausgewaschen, so backt er in den Fiissern, in denen er aufbewahrt
wird, nach und nach wieder zusammen.

Die Firma Farbenfabriken vorm. Fr. Bayer & Co., Elberfeld besitzt ausser der in
Fig. 4325 darge-
stellten Fabrik in
Barmen - Rittershau-
gsen noch Fabriken
in Moskau und Flers
in Frankreich. Diese
Firma arbeitet mit
einem Actien-Capi-
tal von 7'/» Mill. ./,
beschiiftigt 3 Chef-
Ingenieure, 24 Che-
miker, 16 Meister
und 700 Arbeiter.
Im Betriebe sind 31
Dampfkessel. Die _ :
Fabrikation zerfillt Fig. 48%5. Farbenfabrik in Barmen-Rittershausen.
in 3 Haupttheile:
1) Alizarin fir Firberei und Druck in allen Niiancen; 2) Anilinfarben und 3) Naphtolfarben. Auch die
Fabrikation von Isatin und kiinstlichem Indigo betreibt die Firma; alles aus Theerstoffen dargestellt.

Seit 1870 ist die Darstellung des kiinstlichen Alizarins von den meisten Anilinfabriken Deutsch-
lands aufgenommen und in stetem Wachsthum begriffen. Perkin brachte 1869 etwa 1* kiinstliches Alizarin
in den Handel, 1876 erzeugte Deutschland allein 4000 Alizarinpasta, und gegenwirtig betriigt die Pro-

Fig. 4326. Anilin- und Soda-Fabrik in Ludwigshafen.

duction iber 25000¢ 109/, Pasta im Jahre. Von dieser Erzengung entfallen 7/s auf 6 Fabriken Deutsch-
lands und '/s auf 3 Fabriken Englands., Im Jahre 1874 hatte der Werth des kiinstlich aus Anthracen
erzeugten Alizarins die Summe von ca. 20 Mill. 4 erreicht.

Seit 1866 beschiiftigte sich der berithmte Chemiker Adolf von Baeyer mit jener Korpergruppe,
zu welcher das Indighlau gehort, und es gelang ihm die kiinstliche Synthese des Indigblaues in solcher
Form, dass dieselbe praktisch im Grossen ausgefithrt werden kann. Im Laufe dieser Untersuchungen
hat Baeyer das Indol, Oxindol und Dioxindol dargestellt und den Zusammenhang dieser Korper, sowie
des Isatins mit dem Indigblau aufgeklirt. In Baeyer's Laboratorium stellten Gribe und Liebermann das

321+
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Alizarin aus Anthracen dar, und Fischer entdeckte das Bittermandeldlgrin. Die kiinstliche Darstellung
des Indigblau aus Steinkohlentheer hat bis jetzt keine grosse praktische Bedeutung gewonnen, denn Deutsch-
land fiihrte im Jahre 1892 noch 1743500 Kilo Indigo ein.

Die , Anilin- und Soda-Fabrik Stuttgart“ besitzt die in Fig. 4326 dargestellte Fabriks-
Anlage in Ludwigshafen am Rhein. Diese Fabrik liefert alle Anilinfarben, kiinstliches Alizarin in Roth,
Blan und Orange, kiinstlichen Indigo, Pigmentfarben, iiberhaupt Farben jeder Art in Holz, Blech, Glas
und Papier verpackt. Betrieben wird die Fabrik durch 124 Dampfmaschinen mit 1350 Pferdestirken,

T ey

" Fig. 4527. Anilin- un

R

Fig. 4328, Anilin- und Tirkischrothol-Fabrik, Erdgeschoss. (Ingenieur Schipfleuthner).

51 Dampfkesseln mit 6000 O™ Heizfliche und 2300 Arbeitern. Verbraucht werden in der Fabrik Jjiihrlich
3 Mill. > Wasser und 4 Mill. *» Gas. Die Firma besitzt auch Fabriken in Stuttgart, Moskau und Neu-
ville sur Sadne.

Der Theer enthilt 0,3 bis 0,5% Anilin, doch ist die Ausscheidung des letzteren mit so vielen
Schwierigkeiten verknfipft, dass man es allgemein vorzieht, das Anilin indirect durch die Zinin’sche
Reaction aus dem Nitrobenzol darzustellen, dadurch, dass man es mit reducirenden Agentien zusammenbringt.

Eine Anilin- und Tirkischrothol-Fabrik ist in Fig. 4327 bis 29 dargestellt; dieselbe wurde von
F. A. Schipfleuthner, Ingenieur in Wien, erbaut (Der praktische Maschinen- Constructeur 1888,
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S, 127 und 152, mit Bl. 38 und 45). Das Fabriks-Grundstiick ist mit einer 3™ hohen Mauer umgeben
und innerhalb derselben erheben sich 8 Gebiiude. Der riickwiirtige Saal 4 von 18,5™ Liinge und
7,6™ Breite, mit 2 in den Stirnseiten liegenden Eingiingen und 3 nach aussen liegenden grossen Fenstern
dient speciell zur Herstellung von Tirkischrothdl. Tirkischroth oder Adrianopelroth ist die feurige
in’s Scharlachrothe spielende und sehr dauerhafte Zeug- und Garnfarbe, welche friiher durch Krapp
hervorgebracht wurde, jetzt aber gewthnlich auf chemischem Wege dargestellt wird. Zur Fabrikation
von Tiirkischrothol verwendet man vornehmlich Ricinusil, weleches vorher durch Versetzen mit
Schwefelsiiure in Wasser

loslich zun machen ist. 1L

Da aber der Vereinigung
zweier Flilssigkeiten von
verschiedenen Volumge-
wichten, wie sie sich zwi-
schen Fett und Siuren
finden, grosse Schwierig-
keiten entgegen stehen,
80 ist es nicht gleichgill-
tig, auf welche Weise
man derartige Arbeiten
bewerkstelligt, und es
wird hierbei die etwaige 2 A
Zustandsiinderung  des 3 Fig. 4329. Léingenschnitt nach der Hauptaxe.

einen oder beider Ele-

mente scharf zu verfolgen sein. Die zum Verfahren benutzte Schwefelsiure (803 Vol.-Gew. 1,85) fillt,
sobald sie mit dem Oel in Berithrung kommt, direct zu Boden und zerstort auf diesem Wege die in
ihrer Nihe befindlichen Moleciile auf der Stelle.

Ingenieur
Schipfleuthner be-
nutzte, um Ricinusil
in Wasser loslich zu
machen, eine ca. 1,2™
weite und 0,3™ hohe,
mit Bleiplatten ausge-
schlagene Eichenholz-
schale; ea. 60 Lifer
Oel filllten das Gefiiss
etwa 5°™ hoch an; man
konnte also die Fliissig-
keit mit Leichtigkeit
innig  durcheinander
schieben. Letzteres ist
um so wichtiger, als
hei einiger Auffiillung
die Wirmeentwicke-
lung rasch vor sich geht
und das Verfahren des-
wegen leicht misslingen
kann. Das Oel im Vo-
lumgewichte von 0,9 Fig. 433, Farbenfabrik von L. Miller in Wesel.
mit Schwefelgiare zu-
sammengebracht, ist bald zerstort und bedarf es daher der iiussersten Vorsicht und gréssten Aufmerksamkeit,
um dem etwa schon mehrere Stunden fortgesetzten Process nicht vorzeitiz ein jihes Ende zu hereiten.

Der vom Ingenieur Schipfleuthner angewendete Versuchsrithrapparat erwies sich sehr zweck-
miisgig und er construirte darnach Rithrapparate, die in der genannten Quelle mitgetheilt sind. Die Siiure
wird in Flaschen, welche mit Abtropfhihnen versehen und auf den Riihrarmen in Drahtkorben befestigt
sind, festgehalten und rotirt mit diesen, wobei eine allmihliche Entleerung durch die Hihne nach dem
Rithrgefiss stattfindet. Die Rithrfliigel bestehen aus einem gut verbleiten 6 % 6 ™ Stabe und darin strahlen-
formig angebrachten schmalen Stibehen, welehe jalousieartig iibereinander liegen. Vermdge eines ge-
eigneten Mechanismus kann das Rihrwerk sofort aus der Fliissigkeit gehoben werden, was nach Be-
endigung des Processes oder aunch bei sonstigen Vorkommnissen nothwendig ist. Das auf diesem Wege
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erzeugte Tiirkischrothtl hat dunkelorange bis morgenrothe Farbe, ist hell und bildet bei sorgsamer Be-
handlung im Waschprocess keinen Niederschlag.
Der Fussboden des Saales 4 zur Tirkischrothil-Erzengung ist betonirt und mit 3 in den tiefsten
Stellen angelegten hermetischen Porzellanverschliissen nebst Seihgittern versehen, welche in einen T-
formigen Thonrshrencanal miinden und durch
denselben nach einer an der rilckwiirtigen Ein-
= friedigungsmauer liegenden Sammelgrube 2B
= fithren. Diese wasserdichte Grube ist mit
Aborten iiberbaut und kann nach Erforder-
niss mittelst Vacuums entleert werden. Im
Saale A4 ftriigt die fensterlose Wand der
ganzen Linge nach Transmissionen zum An-
triebe der vor ihr stehenden 6 Rithrwerke,
die auf einer 50°™ hohen Bank stehen. Ausser-
dem enthilt der Saal 4 noch einen eigen-
thiimlich construirten Wasch - Holléinder, der
zur Versuchsfirberei bestimmt ist.
Das gegeniiber liegende Gebiinde von
gleicher Griosse hat 3 Abtheilungen, von de-
- ; nen der Raum M zur Vermahlung von Anilin-
Fig. 4831. Fabrik von Englert & Becker in Prag. farbe dient und im hinteren Theile 3 ver-
schieden grosse Kugelmithlen, vorn dagegen
verschiedene Reib-, Sicht- und Brechmaschinen enthiilt, wiihrend sich im Raume # die Dampfhochdruck-
und Vacuumkocher, sowie Sandbidder und zur Fiirberei bestimmte Utensilien befinden. Zwischen diesen
beiden Werkrinmen liegt das Maschinen- und Kesselhaus, mit einem nach dem Hofraume gelegenen Kohlen-
lager. Zu beiden Seiten
dieser Fabrikgebiude lie-
gen 2 Magazine ¢ und
C,, von denen das eine
: ’ i ausschliesslich fiir Tiir-
LW I e T SN @5 [l kischrothol bestimmt ist,
' ' N wiihrend das andere fiir

i e
r... iiih .:!i!i Eﬂl’.

|.“|+

-'Ii! i : e | ¢ die ilbrigen Fabrikate

Rt o - hinreichend Raum ent-

=] 2 &3 =0%24  hilt. Beide Magazine

haben itber Stufen ange-

Fig. 4382. Tintenfabrik von H. Beyer in Chemnitz. legte Eingiinge an den

Stirnseiten und sind mit

Ladebiihnen versehen; ausserdem befinden sich an der Aussenfront der 20™ langen und 10™ breiten
Magazine noch Ladethore. E -

An der Hinterseife der Umfassungsmauer sind 2 Lagerschuppen S fiir allgemeine Bedarfsgegen-
stinde angelegt, um Ne-
benbauten, die etwa die
Passage hindern kinn-
ten, fiir die Folge za ver-
meiden.

Die Begrenzung des
Fabrikareals an der Vor-
derseite bildet ein aunf
Steinsockel fundirtes ei-
] W sernes Gitter, vor wel-

e o ~ 7 chem sich das Verwal-
Fig. 4333, Ansicht des Fiillsaales. tungsgebiiude erhebt, der

dafiir verfiighare Raum
misst 4800 OJ™ und ist neben dem Gebiinde zu Gartenanlagen verwendet. Das Verwaltungsgebiude ist
mit Hoehparterre angelegt und am Haupteingange mit einem Vorbau versehen. Die Raumvertheilung ist
hierbei so gewiihlt, dass B, fiir die Buchhaltung und Kasse, £ als Directionsburean dient und der an-
schliessende Raum zu beiden Seiten fiir die Hilfsbureaus verwendet wird. Im Vestibule befinden sich zu
beiden Seiten der Treppe Sitzbinke mit Lesetischen und an der Rilckwand 2 Regale i, in welchen alle
Muster der in der Fabrik verwendeten Bedarfsartikel und deren Fabrikate in Glisern in entsprechender
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Ordnung aufgestellt sind. Dem Haupteingange gegeniiber fihrt eine Thiir in den Fabrikhof. Die neben
derselben auf beiden Seiten angelegten Riume dienen als Laboratorinm Z und als Bureau A fiir den

Chemiker. Im Obergeschosse befindet sich ein
Musterlager und ein Conferenzzimmer.

Eine 16pferd. Expansionsdampfma-
schine besorgt den maschinellen Betrieb der
Fabrik. Der Kesselschornstein besteht aus
einem 50°™ weiten, 15™ hohen, 3™ starken
Blechrohr, das auf einem 4™ hohen Sockel
fundirt und mit 8 Drahtseilen auf den Di-
chern der Magazine und Werkriume veran-
kert ist. Die Dachfirste der letzteren haben
Firstaufbauten zur Ventilation.

Ein Bild von der Farben- und Lack-
firnissen - Fabrik von Louis Miiller zu
Wesel am Rhein zeigt Fig. 4330 und Fig.
1331 veranschaulicht die Fabrik chemischer
Producte und Farben der Firma R. Englert
& Dr. F. Becker in Prag. Solche Fabriken
kionnen in der verschiedensten Grundrissan-
ordnung durchgefithrt werden, je nach den
verschiedenen Anforderungen. In der Regel
erfordern die Farbenfabriken viele Zerkleine-
rungs-Maschinen : Kugelmiihlen, Walzenstiithle
Excelsior- Mithlen u. s. w. Jene Fabriken,
welche Farbhdolzer verarbeiten, erfordern auch
Farbholzmithlen zum Zerkleinern der Farb-
holzer behufs Exstrahirens der Farbstoffe,
Diese Mithlen wirken durch grobe Raspeln
oder V-formige Messer, welche auf der ebenen
Fliche schnell rotirender Scheiben oder auf
der gebogenen Fliche eines Cylinders sitzen,
am hiufigsten durch Kreissiigen in Verbin-
dung mit Scheiben, welehe kurze Reisszihne
haben und zwischen den Kreissigen auf der-
selben Welle sitzen, so dass die Sigen Ein-
gehnitte machen und die Scheiben die da-
zwischen stehen gebliebenen Rippen zerklei-
nern. Das zu zerreissende Holz wird durch
das eigene Gewicht in einem schriig abfallen-
den Canal mit der Stirnfliche zugefithrt.

In Tintenfabriken hat man zu-
niichst Extractoren zum Auslaugen der Farb-
stoffe, sodann Vacuum-Apparate zum Kochen
der Farben- Extracte nithig; ferner ist ein
Saal erforderlich, wo die Tinten in Flaschen
gefiillt werden und endlich ist ein Lagerhaus
zum Lagern der verpackten Tinten nothig.
In Fig. 4332 ist der Baal fiir Extractoren
und Vacuum - Apparate, in Fig. 4333 der
Fiillsaal aus der Tintenfabrik von Eduard
Beyer in Chemnitz darstellt. Diese Fabrik
wurde 1856 gegriindet und exportirt nach
allen Welttheilen.

Zur Tintenfabrikation werden jetzt
meist Theerfarbstoffe: Alizarin, Anthra-
cen und Anilin verwendet. Fiir rothe
Tinte benutzt man zuweilen das Rothholz.
Man nimmt dazu 2508 Rothholz, 30¢ Alaun,
308 Cremor tartari mit 2 Liter Wasser, kocht
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Fig. 43%. Dachgeschoss.
Wichse-Fabrik in Levallois-Perret.
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die Fliissigkeit bis auf | Liter ein und setzt darauf zu der durchgegossenen Fliissigkeit 30¢ arabisches
Gummi und 30% Kandiszucker.

Eine noch schonere und haltbarere rothe Tinte erhiilt man, indem man 2 Decigramme Carmin
in 15 Gramm Aetzammoniakfliissigkeit 16st und dazu eine Lisung von 1¢ arabischem Gummi in 50¢ Wasser
setzt. Gegenwirtig stellt man hinfig die rothe Tinte mit arabischem Gummi und etwas Alaun versetzten
Fuchsinlosungen oder durch Lisen von Aurin (Rosolsiiure) in Natriumearbonat oder einfach mittelst
Anilinroth dar. Man bereitet die rothe
Anilintinte durch Auflisen von 1 Th. wasser-
loslichem Diamantfuehsin in 150 bis 200
Th. siedendem Wasser.

Die violette Anilintinte, die ver-
breitetste von allen Anilintinten, erhilt
man durch Lisen von 1 Th. wasserlos-
r——r—r lichem Anilinblauviolett in etwa 300 Th.
| Wasser.
| Eine Btiefel-Wichsefabrik in Le-
vallois-Perret ist in Fig. 4334 bis 4339 dar-

v l
| jujm T Y gestellt (4nnales industrielles 1892). Nach
. =y 1. E i den Grundrissen Fig. 4334 bis 36 sind die
s | s ] | mamm i Fabrik und die Magazine in 2 Gebiude-
SRR ; e R b Complexen untergebracht, von denen der
T A A A 0 A o ol ol ll s eine riickwiirts auf dem Grundstiicke liegt,

% wiihrend der andere an der Strasse sich
hinzieht; an den letzteren schliesst sich
ein Mittelfligel an. Ausserdem sind noch

Bautheile fiir das Magchinenhaus, die

Stallung und die Remisen errichtet.

Die Wichse wird aus Kienruss
bzw. Beinschwarz mit Oel, Melasse

T’ und anderen Zuthaten in inniger

Mischung hergestellt. Im Kellerge-
schosse liegen die Oelbehiilter und

Melassebassing ; auch erfolgt von hier

aus die Vertheilung der Triebkraft.

Im Erdgeschoss befinden sich: Das

¢ Kesselhaus 7, die Dampfmaschine DM,

g ; 7 die Dynamomaschine Dm fiir die

Fig. 4338. Schnitt nach C—D—E—F. Beleuchtung; der Kohlenraum und

die Reparaturwerkstiitte den Dampf-

kesseln gegenitber; N sind Treppen, F' Aufziige, M Aborte, O Oberlichter;
= die Riume £ dienen zum Bekleben und Trocknen der Schachteln, & ist
. (I~T%e,  die Papierniederlage, 7' sind die Packriume, A die Magazine fiir den

971’ i Versandt nach Paris und den Provinzen, H, fir den Export. Daran

schliessen sich gegen das Treppenhaus die Magazine fiir Emballagen und

. ; fiir leere Schachteln an. ¢ ist der Dampfkessel-Schornstein und 1 bezw.

i 2 sind Klappen zu den Oel- und Melasse-Behiiltern; endlich ist & eine

; . Klappe, durch die man in den Keller gelangen kann. Da, wo die Ein-

. und Ausfahrt stattfindet, sind die Bureaus 4 und 2 fiir die Beamten unter-

- gebracht, die hier den Verkehr leicht iberwachen kénnen; dort befindet

PR sich auch ein Magazin .

Im I Stockwerk Fig. 4335 geht die eigentliche Fabrikation vor sich; die Rohmaterialien werden
mittelst der mechanischen Aufziige /* gehoben und sodann in kleinen Transportwagen in die Reib- und
Mischapparate S befordert. Die Arbeiten des Zerreibens und Mischens der Wichse geschehen unter voll-
stindigem Abschluss von aussen, was fiir die Reinlichkeit der Arbeitsriiume von wesentlichstem Einflusse ist.
An der Strassenseite sind die Schachtelfiillriume Z,, dancben das Depot fiir die mit Schachteln gefiillten Kirbe
und gegeniiber dem letzteren die Wischekammer angeordnet; O sind die Oberlichtquellen. Zur Ventilation der
grossen Riume durchziehen Luftschlinche die beiden Obergeschosse und miinden fiber dem Dache aus. Im
Mittelfligel des ersten Stockes ist # der Wigeraum, diesem gegenilber befindet sich ein Laboratorium und
ein Magazin fiir die Schwirze. Ueber den Stallungen sind ein Kutscherzimmer, eine Geschirrkammer und
Riume fiir Futtervorrithe untergebracht; tiber den Bureaus befindet sich die Wohnung &/ des Obermeisters.

O W s
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Das II. Stockwerk oder Dachgeschoss enthiilt die Magazine R, fiir die leeren Schachteln und
die Riiume R fiir die Sortirung und Ausgabe derselben; 7 sind Liiftungsschliuche. Alle Fussbéden be-
stehen aus Eichenholz-Parquett, nur jener der Fabrik besteht aus Cement. Die Gebéiude sind aus einem
Risengerippe mit finsseren und inneren Winden aufgefithrt. Fiir die Fiilllungen wurden Ziegel in 2 Farben
und mit Verzierungen in verschiedenen Mustern angewendet, wodurch eine hithsche Wirkung der Facaden
erzielt ist. Der Dachstuhl besteht ganz aus Eisen und die Binder bestehen aus 35°™ hohen Gittertriigern,
hergestellt aus _1-Eisen von 50 X 50 X 5™ und Flacheisen von 40 x 6™, Als Pfetten sind zwischen
diesen Gittertriigern 16°® hohe I-Eisen befestigt. Die Fussbodentriiger sind 33°™ hohe Gittertriger, mit
Quertriigern in 85 Abstand. Die Stirke der Betondecken betrigt 10 bis 15°™. Die Lagerbicke fiir
die Transmissionen sind mittelst Schraubenbolzen an der Dacheonstruction befestigt. Die Dachdeckung
besteht aus Falzziegeln.

§.182. Chemische Fabriken fiir itherische Oele, Essenzen, Extracte, pharmaceutische
Priparate w 8. w.

Das Droguen-Geschiift und die chemische Fabrik von Gehe & Co. in Dresden-Neustadt wurden
1835 gegriindet; in Fig. 4340 ist diese Fabrik dargestellt. Im Jahre 1882 beschiiftigte diese Firma
schon 80 Beamte, darunter 12 gepriifte Apotheker und Chemiker, sowie 150 Arbeiter. Betrieben wird
die Fabrikation von Alkaloiden, Siiuren, Salzen, Extracten, Tinkturen, iitherischen Oelen und allen anderen

Fig. 4340. Chemische Fabrik von Gehe & Co. in Dresden.

chemischen und pharmaceutischen Priparaten. Ferner die Pulverisirung von Droguen und Chemikalien
auf geeigneten Mihlen; Sortirung, Reinigung, Bearbeitung u. 8. w. von Rohdroguen u. s. w. Die Fabrik
hat directe Eisenbahn- und Schifffahrts - Verbindung und exportirt nach allen Lindern der Erde.

Eine in Hamburg erbaute chemische Fabrik ist in Fig. 4341 bis 4344 dargestellt. Dieselbe
ist 3 geschossig ausgefilhrt und durch eine Trennungsmauer, welche durch alle Geschosse reicht, in
quadratische Riume zerlegt. An den Stirnseiten der Fabrik befinden sich Aufziige fiir schwerere Fabrikate
und Rohmaterialien, Statt dieser #usseren Aufziige wird man gegenwiirtig lieber innere Aufziige und
Fahrstithle anbringen. Zur Verbindung der Geschosse miteinander sind nur hélzerne Lauftreppen an-
gewendet, was jetzt auch nicht mehr gestattet ist. Ein seitlicher Anbau dient als Kesselhaus.

Fig. 4345 zeigt die chemische Fabrik der Actien-Gesellschaft vorm. E. Schering in der Fenn-
stragse zu Berlin; diese Fabrik erzeugt chemische Priiparate fiir Pharmazie; Photographxe und Technik.
Die Gesellschaft hat in Charlottenburg eine Zweigfabrik.

Die Fabrik #therischer Oele und Essenzen von E. Sachse & Co. in Lelpmg wurde 1859 ge-
griindet. Von derselben giebt Fig. 4346 eine Ansicht. In dieser Fabrik ist auch eine Droguen-Pulverisir-,
Schneide - und Appretur - Anstalt eingerichtet.

Die #therischen Oele (flichtige Oele, Essenzen) kommen meist fertig gebildet in der Natur
vor und ertheilen den Pflanzen den ihnen eigenthtimlichen Geruch. Das iitherische Oel findet sich in
den Pflanzenzellen eingeschlossen, daher kommt es, dass der Gernch nach dem Zerquetschen der Pflanze
deutlicher hervortritt. Die d#therischen Oele werden anf verschiedene Weise, meist aber dadurch ge-

L. Klasen. Grundriss-Vorbilder, XV. 322
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wonnen, dass man die betreffenden Pflanzentheile mit Wasser destillirt. Wenn auch der Siedepunkt dieser
Oele weit iiber jenem des Wassers liegt, so wird doch durch die Wasserdimpfe das itherische Oel mit
fortgerissen. Bei einigen sehr olreichen Pflanzentheilen, wie Bergamott, Citronen- und Orangenschalen
. 8. w. gewinnt
man die d#theri-
schen Oele durch
Aufreisgsen der

Fig. 4845. Querschnitt. ;F?

oooY i Yooo Oeldriisen  der-
 an N selben an einem
0a ﬂ 0a ) System von Na-
. - deln oder an ei-

00 L : nem Reibeisen.

Das hierbei frei-
willig abfliessen-
de Oel ist von
grosser Feinheit,
Man biegt auch
dievonderFrucht
getrennten Scha-
len derartig, dass
die Oelzellen
platzen und das
Fig. 4842, Erdgeschoss. Oel  ausspritzt.
Dasselbe wird in
Schwimmen aufgefangen und diese werden spiiter aus-
gepresst. Die Schalenrtickstinde vom Nadel- wie vom
Schwamm -Verfahren geben beim Auspressen minder
feines Oel.

Weitaus die Mehrzahl der therischen Oele wird
durch Erhitzen der frischen oder getrockneten Pflanzen-
massen mit Wasser oder Wasserdampf in einem Destilla-

' tionsapparat und Verdichten der Wasserdimpfe, wel-
Fig. 4344, chen die Diimpfe des iitherischen Oeles beigemengt
Stirnansicht einer chemischen Fabrik in Hamburg.  ging mittelst eines Kthlapparates gewonneﬁ. Das
Destillat ist meisst ein frilbes Wasser, welches iitherisches Oel geldst enthiilt und daher stark nach dem-
selben riecht. War die Pflanzenmasse reich an ditherischem Oel, so hat sich von demselben mehr ver-
flitchtigt, als in dem Wasser gelost bleiben
konnte, daher schwimmt nun ein Theil des
Oeles auf dem Wasser. Enthilt dagegen
die Pflanzenmasse nur wenig Oel, s0 muss
man das erhaltene Destillat mit einer neuen
Menge derselben Pflanzensubstanz wieder-
holt destilliren, um zur Abscheidung von
iitherischem Oel zu gelangen. Die Trennung
des iitherischen Oeles vom Wasser erfolgt
am bequemsten durch die Florentiner
Flasche, die seitlich am Boden mit einem
Abflussrohr versehen ist, welches beinahe
bis zur obern Flaschenmiindung emporsteigt;
das schwerere Wasser fliessi dabei stetig
aus dem Abflussrohr ab, und man kann die
Destillation fortsetzen, bis die ganze Flasche
mit fitherischem Oel gefiillt ist. Aehnliche
- sl - Vorrichtungen benutzt man auch bei der

Fig. 4345. Chemische Fabrik in Berlin. Verarheitung der Theerdle.

In neuerer Zeit hat man aromatische
Vegetabilien mit Methylchlorid, Petroleumiither und ihnlichen flichtigen Stoffen auszuziehen gesucht. Da-
durch erhilt man eine Losung des #therischen Oeles, von der das sehr fliichtige Lisungsmittel durch
vorsichtige Destillation leicht getrennt werden kann. In diesem Falle enthillt das itherische Rohil Harz,
Fett u. s. w. gelost, wovon es durch Destillation mit Wasser gereinigt werden muss. Durch fractionirte
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Destillation hat man aus manchen #therischen Oelen jenen Bestandtheil, welcher der Triiger des Geruches
ist, von andern Bestandtheilen getrennt und auf diese Weise concentrirte itherische Oele gewonnen

Die itheri- 3
schen Oele riechen
durchdringend und
geben den Geruch der
Pflanze, von welcher
sie stammen, oft dann
erst ganz getren wieder,
wenn man sie in viel
Alkohol lost und die
Lisung mit Wasser ver-
ditnnt. Die Pflanzen,
aus denen man fithe-
rische Oele gewinnt,
werden vielfach enlti-
virt, so die Rosen in
Bulgarien, Pfefferminze
und Lavendel in Mit-
cham, Surrey und Hitch
in England. Die gross-
ten Culturen filr ithe-
rische Oele finden sich
in Stidfrankreich bei
Grasse, Cannes, Nizza,
wo 25000"™ Land da-
filr verwendet werden.

Einige iitheri-
sche Oele hat man auch
ohne Benutzung der
Pflanze kiinstlich dar-
gestellt.

Hiufig werden
auch destillirte, ab-
gezogene, aroma-
tische Wiisser, d. h.
Loésungen von itheri-
gechem Oel in destillir-
tem Wasser fabrikmiissig dargestellt.
Je reicher solche Wiisser an iitheri-
schem Oel sind, um so besser hal-
ten sie sich. Die Darstellung von
Orangenbliithen- , Rosen-, Bitter-
mandel - und Kirschlorbeerwasser
bildet im siidlichen Frankreich und
in einem Theil Sardiniens einen
wichtigen Industriezweig. '

Dieriechenden Wiisser
der Parfilmerie bestehen aus einer
Lisung verschiedener iitherischer
Oele in Alkohol. Der letztere muss
fuselfrei und ohne allen fremden
Beigeruch sein und die beigemischten
itherischen Oele nimmt man von
bester Qualitit. Es ist am passend-
sten, die Oele mur in dem Alkohol (13
zu lisen und die Losung monatelang Yig. 4848, Fabrik dtherischer Oele von H. Hiinsel in Pirna.
vor dem Gebrauche lagern zu lassen.

Die Duftextracte werden meist durch Ausziehen der vorher mit den Diiften frischer Blumen

beladenen fetten Oele und Fette mit Alkohol oder in neuerer Zeit mit Glycerin dargestellt. Die par-
322%
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fimirten Fette (Pommaden) erhiilt man in der feineren Parfilmerie entweder durch Infusion, indem
man die Blithen mit warmen fetten Oelen oder Fett von etwa 65°C. digerirt, oder durch kalte Par-
fiimirung des Fettes durch Schichtung desselben mit den Bliithen.

Die iitherischen Oele werden in grossen Mengen zur Liquerfabrikation verwendet, deren Basis
ein villig fuselfreier Weingeist ist.

Die Fabriken itherischer Oele erfordern nicht gerade bauliche Anordnungen von besonderen
Eigenthiimlichkeiten, da sich die kleinen Apparate leicht unterbringen lassen. Nothwendig ist aber stets
ein hinreichend grosses Kesselhaus, so gelegen, dass man den Dampf leicht iiberall zum Wirmen ver-
wenden kann,

Fig. 4347 zeigt eine Fabrik itherischer Oele und Essenzen, Aether, Conservesalzen u. s, w.
der Firma R. Knoble in Dessan und Fig. 4348 zeigt die Fabrik itherischer Oele und Essenzen von
H. Hiénsel in Pirna a. d. Elbe welche 1841 gegriindet wurde. Letztere erzeugt einfache und zusammen-
gesetzte itherische Oele nach dem Patente des Fabrikinhabers.

§ 183, Fabriken zur Gewinnung der Oele und des Ceresins.

Schon im grauesten Alterthum kannte man die Oelgewinnung aus Oliven und Samen. Im Buche
Hiob spricht die Bibel von Oel-Mithlen und eine solche beschreibt auch der iiltere Plinius. Wie der
schwedische Schiffskapitin Eckeberg 1767 berichtet, gewinnen die Chinesen seit sehr alter Zeit das Oel
aus den Samen durch 3 aufeinander folgende Verfahren, die im Prinzip den jetzigen Verfahrungsweisen
vollstindig entsprechen. Erstens quetschen und zerreiben sie den Samen mittelst einer eisernen Miihle;
zweitens erwiirmen sie den gemahlenen Samen, indem sie ihn auf eine Matte schiitten, die iiber ein mit
Wasser gefiilltes Gefiiss ausgebreitet ist, und sodann das Wasser zum Kochen bringen, so dass der sich
entwickelnde Dampf durch den Samen dringen muss; hierdurch ist ein Verbrennen des Samens und das
Ranzigwerden des Oeles miglichst vollstindig verhindert. Drittens bringen sie den heissen Samen in
Bambusbehiilter und pressen das Oel in einer Keilpresse aus; die Keile werden mit Handhimmer ein-
geschlagen.

Im 17. Jahrhundert kamen die hollindischen Miihlen auf, deren Eigenthiimlichkeit darin be-
stand, dass sie Windmithlen waren und dass Kollerginge zum Zerreiben des Samens angewendet
wurden; die Keile der Pressen waren vertical gestellt, so dass sie durch ein maschinell betriebenes
Rammwerk eingeschlagen werden konnten. Als Joseph Brahma in London 1795 die hydraulische
Presse erfand, die zuniichst in anderen Industriezweigen angewendet wurde, wendete man dieselben nach
1815 auch zum Oelpressen an, wodurch das Pressen viel rascher von statten ging.

Jetzt erfolgt die Zerkleinerung des Samens hauptsichlich durch Quetsehwalzen und Koller-
giinge, denn die alten Stampfwerke sind wenig leistungsfihig und kostspielig zu erhalten, dabei nehmen
gie viel Raum ein und machen einen unangenehmen Lirm. Walzwerke konnen die Zerkleinerung
der Oelsamen nur vorbereiten, worauf die villige Zerkleinerung meist auf Kollergingen, selten
aunf Mahlgingen erfolgt. Bodenstein und Liufer der Kollergiinge miissen aus sehr harten und feinkérnigen
Steinen bestehen, am besten aus Granit, doch kann man auch dichten Kalkstein und im Nothfalle wohl
auch feinkdrnigen Sandstein anwenden. Den Durchmesser des Bodensteines macht man 80°™ grisser, als
den grossten von den Liufern beschriebenen Kreis. Die Dicke des Bodensteines betriigt anch fitr die
kleinsten Liunfer nicht unter 30°™ und die Oberfliche des Bodensteines liegt wenigstens 47°™ i{iber dem
Fussboden des Pressraumes. Um den Bodenstein befindet sich oben eine Zarge, welche 2!/ mal so
hoch ist als die Hohe der Samenschicht. Gewdhnlich erhalten die Liiufer 1,7 bis 1,9™ Durchmesser
und 42¢™ Dicke; dieselben machen 8 bis 10 Min.-Umdr. um die verticale Axe und erfordern ca. 3 Pferdekr.
zum Betriebe. Vor dem Zerkleinern wird der Same mit Wasser genetzt, was in besonderen Kasten
geschieht. Sodann wird der genetzte und event. auf Quetschwalzenstiihlen zerdriickte Samen in Posten
von 30 bis 40 Liter auf den Kollergang gebracht und hier etwa 25 bis 30 Minuten gemahlen, bis sich
das Mehl hinreichend fein anfiihlt.

Nun wird das Samenmehl in einer Wirmepfanne, am besten mittelst Dampf anf 60 bis 800C,
erwiirmt, wodurch das nachfolgende Pressen erleichtert und die Oelausbeute erhéht wird. Ein Nachtheil
der Erwiirmung besteht darin, dass die firbenden und unangenehm schmeckenden Bestandtheile der
Samen leichter von dem warmen diinnflissigen Oele aufgenommen werden. Aus diesem Grunde presst
man Speisedl: Bucheckersl, Mohnol, Madiadl u. s. w. lieber ohne Erwiirmung; den Riickstand der ersten
Pressung aber erwiirmt man und presst denselben nochmals, wodurch man dann eine schlechtere Oel-
qualitit erhilt. Alle zu gewerblichen Zwecken dienenden Oelsamen werden dagegen schon vor dem ersten
Pressen erwiirmt.

Zum Erwirmen des Samenmehles sind die doppelten Wirmepfannen am zweekmiissigsten;
dies sind Blecheylinder aus 2™ starken Blechen mit einer oberen und einer unteren Abtheilung, von
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denen jede einen doppelwandigen, von Dampf durchstrimten Boden hat und mit einem durch beide
Abtheilungen hindurchgehenden Rilhrwerke versehen ist. Die obere Abtheilung der Pfanne dient als
Trockenraum, worin das feuchte Samenmehl getrocknet und vorgewidrmt wird, um dann durch eine
Bodendffnung in die untere Abtheilung zu fallen und hier auf die nithige Temperatur von ea. 750C.
erwiirmt zn werden. Dabei wird es bestindig durch das Riihrwerk gewendet und gelangt endlich durch
eine Seitendffnung aus dem Apparate direct in die angehiingten Pressbeutel. Fiir 1 Kilo Samenmehl,
welches in 1 Stunde 2mal zu erwiirmen ist, rechnet man 82 [J°™ Wiirmfliche. Der Samen liegt in der
Wirmpfanne 5°® hoeh und das Rihrwerk macht 30 Min.- Umdr.; Kraftbedarf ca. 0,1 Pferdekraft.

Die Pressung des erwiirmten Samenmehles erfolgt entweder in Keilpressen oder in hy-
draulischen Pressen; Schraubenpressen und Kniehebelpressen haben sich nicht als zweckmiissig be-
wiihrt und sind daher fast ganz ausser Gebranch gekommen. Die Keilpressen, auch Rammpressen
oder hollindische Oelpressen genannt, sind fiir kleinere Oelmithlen moch viel im Gebrauech, wihrend
grissere Oelfabriken gegenwirtig fast aus-
schliesslich hydraulische Pressen anwen-
den, bei denen Pressungen von 200 bis
350 Kilo pro 1 U™ vorkommen. Man
unterscheidet stehende und liegende
hydraulische Pressen, und von den stehen-
den Pressen kommen 2 verschiedene Arten ;
vor, niimlich die Topfpressen und die Pig. 4849, Fig. 4851,

Packpressen. Die liegenden hydrau-
lischen Pressen gewiihren zwar ein leichieres Abfliessen des erpressten Oeles, aber sie erfordern mehr
Raum und sind in der Herstellung theurer, weshalb man die stehenden Pressen meist vorzieht.

Zum Betriebe der Pressen dienen 2 Presspumpen, die auf einem eisernen Wasserkasten montirt
sind. Der eine Pumpenkolben hat 50™™, der andere nur 30™® Durchmesser. Bis zn 80 Atm. Druck
arbeiten beide Kolben; ist dieser Druck erreicht, so 1ost das Sicherheitsventil das Saugventil der grossen
Pumpe aus, und von nun an arbeitet der kleine Kolben allein weiter, bis zu einem Drucke von 200 Atm.;
sodann 1ost der Sicherheitskolben auch das kleine Saungventil aus; sinkt aber der Druck in der Presse,
dann geht der Sicherheitskolben zuriick und lisst
das Saugventil der kleinen Pumpe wieder in Thiitig- Fig. 4358, Liingenschnitt,
keit kommen, worauf die Pumpe den Druck wieder -
bis auf 200 Atm. steigert.

Einen Kollergang zeigt Fig. 4349, eine hy-
draulische Topf-Presse Fig. 4350 und ein Presspump-
werk Fig. 4351. Die grosse und kleine Presspumpe
kinnen entweder gleichzeitig nach einer Presse
hin wirken, sowie auch jede einzeln nach einer
Presse, je nachdem die betreffenden Ventile gedffnet
oder geschlossen gind. In der Presse wird das Oel-
samenmehl bis auf 0,4 seines urspriinglichen Volu-
mens zusammengedriickt. Die Pressperiode ist in der
Regel in 15 Min. vollendet, wovon 5 Min. auf das
Filllen und Entleeren der Presse kommen., Es kén-
nen pro Pferdekraft und Stunde eca. 30' Raps zu
Oel verarbeitet werden. 100" Raps erfordern zum
Verarbeiten dieselbe Kraft wie 66! Leinsamen oder
120" Wallnusskerne,

Eine kleine Oelfabrik mit Gopelbetrieb ist Fig. 4854. Oelmiihle mit Gépel-Betrieb.
in Fig. 4353 und 54 dargestellt; a ist der Gopel
fiir 4 Pferde, b ein Walzwerk zum Samenquetschen, g der Kollergang, ¢ die Wirmepfanne fiir das Samen-
mehl, welche hier mit directem Feuer beheizt werden muss, ¢, ist das Pumpwerk fiir die beiden hydrau-
lischen Pressen d, wovon die eine Vorpresse, die andere Nachpresse ist. Die nach dem ersten Pressen,
dem Vorpressen, erhaltenen Kuchen werden auf dem Oelkuchenbrecher / zerkleinert und auf dem
Kollergange ¢ feingemahlen; das Mehl wird dann wieder erwirmt und kommt sodann auf die Nachpresse,
Ein Oelkuchenbrecher ist in Fig. 4352 dargestellt. Die Behiilter ¢, i und % dienen zum Anfeuchten des
Samens und zum Aufbewahren des gepressten Oeles, biz dasselbe in Flsser gefiillt wird. Solche kleine
Oelmiihlen sind vielleicht fiir Dorfschaften zweckmiissig, wo das Oelpressen nur kurze Zeit vom Jahre
in Anspruch nimmt. Aber auch in diesem Falle wiirde ein Dampf- oder Petroleum-Motor dem Betriebe
mit Pferden vorzuziehen sein. -

In der Regel pflegen Oelfabriken Handelsunternehmungen zu sein und damn arbeiten dieselben,
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wo moglich das ganze Jahr hindurch, in welchem Falle sie auch meist mit grossen Silos-Speichern ver-
bunden sind.

Eine vom Ingenieur Arthur Rigg 1881 erbaute Oelfabrik ist in Fig. 4355 bis 57 dargestellt.
A ist das Kesselhans, B die Maschinenstube und C die eigentliche Oelmithle. Der Cornwall-Kessel hat
1,4™ Durchm. und 5™ Linge, die Dampfmaschine 0,25™ Cylinderbohrung und 0,46™ Hub. Damit die
Transmissionswelle 2 in der Oelpresserei direct von der Maschine in Umdrehung gesetzt werden konnte,
ist die Dampfmaschine entsprechend hoch gelegt. In der Maschinenstube steht auch das Press-Pump-
werk £, welches durch einen Riemen von der Dampfmaschinen-Welle aus betrieben wird. Das Ober-
geschoss iiber dem Pressraume C dient zur Aufbewahrung des Oeclsamens, der zuniéichst auf die hoch-
stehenden Quetschwalzen F' geschiittet wird. Im Erdgeschoss befinden sich der Kollergang ¢, der den
gequetschten Samen fiusserst fein mahlt, ferner die Wirmepfanne H, welche mit Niederdruckdampf vom
Dampfkessel aus gewiirmt wird. Sodann sind hier noch eine Oelpumpe und ein Oelkuchenbrecher auf-
gestelll. Das beim Pressen ablaufende Oel fliesst in ein vertieft stehendes Reservoir und wird mit der
Oelpumpe gehoben, wenn es in Fisser gefilllt werden soll. Die durch das Vorpressen erhaltenen Oel-
kuchen zerkleinert der Oelkuchenbre-
cher, damit sie auf dem Kollergang
wieder fein gemahlen, erwirmt und
nochmals gepresst werden kinnen.
Die Presspumpe hat einen Kolben von
76™™ Durchm. fiir den Anfangsdruck,
der den Samen in der Presse erst ge-
hirig zusammendriickt, und einen Kol-
ben von 25™™ Durchm. fiir den End-
druck.

Etwas anders ist die in Fig.4358
bis 4360 dargestellte Oelfabrik mit
4 hydraulischen Pressen disponirt.
g ist der Dampfkessel, / die Dampf-
maschine. Im Pressraum ist ¢ im Ober-

-

Fig. 4356. Querschnitt.

geschosse ein Gefiiss zum Anfeuchten des Samens. Von hier aus kommt der Same auf die hochstehenden
Quetsehwalzen ¢, dann auf den Kollergang a, hierauf in die Wiirmepfannen b und dann unter die Pressen ¢,
die von den beiden Pumpwerken d betrieben werden. Das von den Pressen abrinnende Oel fliesst in die
Behiilter p und kann mittelst der Oelpumpe in den Behiilter o6 gehoben werden, von wo man dasselbe in
die Fisser m abzapfen kann.

Die Oelmiihle von Rose, Downs & Tompson hat einen Pressraum mit 3 Abtheilungen, von
denen jede 1 Walzenstuhl, 1 Wirmpfanne, 1 Formmaschine, 4 hydraulische Pressen, 1 Presspumpe und
1 Schneidmaschine enthiilt; fir alle 3 Abtheilungen ist nur 1 Kollergang angeordnet. Eine Abtheilung
verarbeitet in 11 Stunden 10000 Kilo Oelsamen und liefert daraus 3000 Kilo Oel, sowie 6000 Kilo Oel-
kuchen. Die Kollerginge sind hier durch Walzenstithle mit 5 Walzen ersetzt. Aus der Wiirmepfanne
wird durch eine Oeffnung mit Schieber die Samenmasse in ein Gefiss gebracht, dessen Rauminhalt genau
dem fiir jedes Presspacket néthigem Quantum entspricht. Diese Maschine bringt den Samen in eine
fir die Presse geeignete Form; wodurch eine bedeutende Ersparniss an Betriebskosten erzielt wird. Die
aus der Vorpresse kommenden Kuchen werden aus den Presstiichern genommen und ihre Rénder auf
Schneidemaschinen abgeschnitten. Diese Art der Behandlung der gepressten Kuchen stiitzt sich auf die
Erfahrung, dass im Innern dieses Kuchens sich sehr wenig Oel befindet, da dasselbe beim Pressen nach



2576

den Rindern tritt. Durch das Absehneiden der Rinder wird daher das unnéthige Nachpressen eines
grossen Theiles der Samenmasse erspart. Die abgeschnittenen Riinder werden auf dem einzigen Koller-
gange zerrieben, worauf das Mehl gewiirmt und nachgepresst wird.

Das Gebiinde der Mannheimer Oelfabrik zeigt Fig. 4361; dieselbe wurde 1863 gegriindet
und arbeitet mit 3 Dampfmaschi-
nen, 12 hydraulischen Pumpen,

53 hydraul. Pressen; sie hat einen | =
Personalbestand von 12 Beamten wolk 111
und 125 Arbeitern. Als Speciali- = |

o0 L]l ] Il E ]
tiit liefert die Fabrik: Speisedle, o . = I'FJ T 4
welche aus Mohnsaat, Sesamsaat : WE“E - ___@_ __@_._ -
und Erdniissen hergestellt werden | B = g
und als Salatél, sowie in der L __ L p— :
Kunstbutter-Industrie Verwendung T o 3 5 !
finden. ERERIESRE=§ | (8s) R o Bl

Selbst durch die stiirk- S o e i !
sten Pressen und den grossten | : '
Druck ist es nicht moglich, die
Oelsamen vollstindig zu entdlen,
gsondern es bleibt in den 2 mal

Fig. 4358. Léingenschnitt.

I [ | BN
N |

Fig, 4359. Oelfabrik, Erdgeschoss.

gepressten Oelkuchen immer noch ein Oelgehalt von 10 bis 15% zurlick. Durch das Verfahren der
Extraction kann man diese Menge jedoch gewinnen. Zur Extraction werden Liosungsmittel ange-
wandt: Schwefelkohlenstoff, Canadol, sowie Benzin oder Petroleumiither. Die ersten Versuche mit
Schwefelkohlenstoff machte Jesse Fisher
1843 in Birmingham, nachdem Schrétter
1838 dessen technische Fabrikation ge-
lehrt hatte. Zur Darstellung des Schwefel-
kohlenstoffs, bestehend aus 15,8 Theilen
Kohlenstoff uud 84,2 Theilen Schwefel,
wird noch die vom Entdecker Lampadius
1796 angegebene Methode, Schwefeldampf
iiber glithende Kohlen zu leiten, angewen-
det und findet die Darstellung stets in den
mit Schwefelkohlenstoff arbeitenden Oel-
fabriken statt.

Die bei der Olivendlfabri-
kation verbleibenden Riickstiinde, die
man Sanza nennt, fanden frither nur als
Brennmaterial Verwendung. Die Sanza
enthiilt aber immer noch 9 bis 12 % Oel, —
welches mittelst Schwefelkohlenstoff ver- Fig. 4381, Oelfabrik in Mannheim.
hiltnissmiissig leicht zu gewinnen ist. In
Fig. 4362 bis 65 ist eine derartige, vom Ingenieur H. Roth ausgefithrte Anlage dargestellt (Der prakt.
Maschinen-Construkteur 1880, S. 225 u. Bl. 46).

Die Sanza muss vorher getrocknet werden, da der Schwefelkohlenstoff eine um so grissere
Absorptionsfihigkeit zeigt, je wasserfreier die Sanza zur Verwendung gelangt. Das Trocknen geschieht
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entweder in 15°™ hoher Lage auf dem Fabrikhofe, oder besser auf Darren. Die trockne Sanza wird in
Siicke gefiillt und so fiir die Fiilllung eines Extractors vorbereitet, was den Vortheil bietet, den Extractor
in moglichst kurzer Zeit zu filllen. Die Fiillung des Extractors erfolgt von oben und wird derselbe nach
dem Fiillen dicht verschlossen. Hierauf leitet man den Schwefelkohlenstoff von der Sulfurkufe A in
einen der beiden Extractoren C langsam von unten ein; derselbe steigt in die Hohe und entzieht
auf diese Weise den in der Sanza

Fig. 4362. Léngenschnitt nach a—b. . befindlichen Oelgehalt. Die Filllung

% geht derart langsam vor sich, dass

1 o der Schwefelkohlenstoff nach zwei

(i} ,t E B, N als Mischung von Oel und Schwefel-
“'\./ E;/I ‘\

7 R Stunden oben ankommt und dann

j kohlenstoff, als sog. Miscella in
~ T = i den Destillator abliuft. Am zweck-
n v g (B (E miissigsten fassen die Extractoren
A 4 ul ¥ | (6% i ) e niclit mehr als 3000 bis 4000 Kilo
- Sanza. Durch Zufithrung von fri-
schem Schwefelkohlenstoff wird die
Miscella in den Destillator gedringt
und diese Operation so lange fort-
gesetzt, bis der Destillator eine
Quantitit Miscella von etwa 2000
bis etwa 2500 Kilo aufgenommen
hat. Alsdann stellt man die wei-
tere Zuftthrung von Schwefelkohlen-
stoff ein und beginnt die Miscella
zu destilliren, d. h. den Schwefel-
kohlenstoff durch Erhitzung mit
Dampf aus der Miseella zu ver-
flichtigen und diese Schwefel-
kohlenstoffgase in grossen mit Ser-
pentinen versehenen Abkiihlungs-
apparaten zu condensiren. Am Ende
der Serpentinen wird der so con-
densirte Schwefelkohlenstoff in ein
Hilfsreservoir 2 und von diesem in

Fig. 4963, Grundriss. Oelextractions-Anlage vom Ingenieur H, Roth. ?‘e Sulfu}-knf; dA zu;ﬂckgelelgf;
A) Sulfurkufe (Depot fiir Schwefelkohlonstoff), 5) Hilfsroservoir fitr A4, ) Extractoron, st nun eine bedeutende Quanti
1) Destillator. E) Condensationsserpentinen mit Kasten, F) Sicherheitskasten, ) Wasser-  aug dem Destillator vertrieben, so
reservoir, ) Trockenapparat, /) Dampforaschine, K) Saug- und Dmckﬂumpen (Vorgelege), . ool
L) Dampfkessel, M) Brunnen. a) Sulfurleitung, b) Leitung der Miscella, ¢) wechselseitige beginnt man von meuem in den

ke .

- p-

bind der Extractoren Leitun; der Sulfur zu den S tinen , Sang- .
Mittng. ) Drackiuiteny, o 'w‘i),ﬁ g {UMS:,’I" o Uobetlaat. &) Dm?’,}em‘,‘li. Extractor frischen Schwefelkohlen-

stoff einzufithren, um die Miscella
zu verdriingen. Diese sog. Wasch-
ungen der Sanza werden mit fri-
schem Schwefelkohlenstoff so lange
fortgesetzt, bis oben am Extractor
zunehmende Proben mit Bestimmt-
heit angeben, dass reiner Schwefel-
kohlenstoff hier angekommen ist.
Gewdhnlich tritt dieser Fall ein,
wenn 3 dieser Waschungen von je
2000 Kilo gemacht sind. Das Ver-
hiiltniss von Oel zu Schwefelkohlen-
stoff in der gesiittigten Miscella be-
triigt 6 : 160.

Ist die letzte Waschung in
den Destillator gedriingt, so wird die Destillation stirker als vorher betrieben, bis aller Schwefelkohlen-
stoff aus dem Oele verfliichtigt ist. Das Oel wird alsdann in ein Bassin abgelassen. Die Dauer der
Destillation wihrt 5 bis 7 Stunden. Der nun im Extractor befindliche Schwefelkohlenstoff wird in den
2. BExtractor, der unterdessen fertig vorbereitet sein muss, geleitet. s ist jedoch nur moglich, die
Hilfte des Schwefelkohlenstoffes in den anderen der beiden Extractoren, welche miteinander in Ver-

Fig. 4864. Q.ut c—
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bindung gebracht werden, einzufithren; die andere Hilfte lisst man mit moglichst grosser Geschwindigkeit
in die Sulfurkufe zurticklaufen. Ist derselbe entfernt, so schliesst man simmtliche Verbindungswege
nur die Leitung zu der 2. Serpentine lisst man offen. Dann giebt man Dampf von unten, wodurch dié
Sanzamasse erhitzt, und so der in der Sanza noch befindliche Schwefelkohlenstoff verflichtigt wird. Hat
man sich durch Proben .iiberzeugt, dass die Sanza vollkommen frei von Schwefelkohlenstoff ist, so wird
dieselbe aus dem Extractor
entfernt, der letatere ge-
reinigt und dann wieder mif
frischer Sanza gefiillt; die
Extraction kann nun von
neuem beginnen.

Der Betrieb in sol-
chen Fabriken muss con-
tinuirlich sein, daher ist
doppeltes Betriebspersonal
nothwendig. Eine Fabrik,
wie die dargestellte, die
tiglich 7500 Kilo Sanza
verarbeitet, braucht ein stiin-
diges Personal von 22 Mann
und 4 Jungen, niimlich 1
Maschinist, 1 Gehilfe, 1
Heizer, 8 Tageléhner und
2 Jungen, welches Personal
in doppelter Anzahl vor-
handen sein muss.

Eine Oelextrac-
tions-Anlage nach We- Fig. 4866, Oelextractions-Anlage
gelin und Hitbner in 1
Halle a. 8. ist in Fig. 4366 und 67 dargestellt. Hier sind 6 Extractoren zu einer Batterie vereinigt, und
als Losemittel des Oeles dient Benzin. Filr das sich bildende Benzingas ist ausserhalb des Gebiudes
ein Druckausgleicher angelegt. Es sind 2 Benzin - Reservoire, ein hochstehendes fiir die Zuleitung zu
den Extractoren und ein tiefstehendes angeordnet, das letztere hat das iiberdestillirte und im Condensator
verdichtete, von diesem
abfliessende Benzin auf- =
zunehmen. Dieses wird . e
durch die Benzinpumpe e
in das hochstehende Re- : | Wasser) T

servoir geschafft. Alles — Basarey
Uebrige diirfte aus den . ol "
Zeichnungen ersichtlich N

sein.

i -

‘H'\.;u]h Reger] |

Extractions—Ba.iter"ie.

Der Schwefel-
kohlenstoff ist fiusserst oo
leicht entztindlich (1700 ; :
C.) und verbrennt mit : " ' b ki
rothlichblauer Flamme s th:x:g“:s =y : _ i u:..s
zu Kohlensiiure und i ; . 1
schwefliger Siure. Ein B s e e A , e
Gemenge seines Dam- s ST A AR by & 12::.3:;& %
pfes mit Sauerstoff oder NI R R iy e oo B T
atmosphiirischer  Luft G
giebt eine heftig explo- Fig. 4367. Léingenschnitt einer Oelextractions-Anlage nach Wegelin und Hiibner.
dirende  Verbindung;
dieserhalb ist bei der Dartellung Vorsicht nothwendig. Reiner Schwefelkohlenstoff ist eine wasserhelle
leicht bewegliche Fliissigkeit, die bei 0°C. ein specifisches Gewicht = 1,293 hat, angenehm &theriscﬂ
riecht, aber selbst in grosser Verdiinnung auf den thierischen Organismus schiidlich wirkt, namentlich
Schwindel, Gliederschmerzen und Betiubung erzeugt. In Wasser ist der Schwefelkohlenstoff iusserst wenig
loslich, da er nur 0,001 davon aufnimmt. Der Schwefelkohlenstoff extrahirt auch harzige Kérper und
wohl hauptsiichlich aus diesem Grunde zieht man Benzin oder Petroleumither als Losemittel beim Oel-

L. Klasen, Grundriss-Vorbilder, XV. 393
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extrahiren vor. Die Oclextraction stellt sich billiger als die Oelgewinnung in Oelmithlen und erfordert
ausserdem ein geringeres Anlagecapital.

Das in Petroleumlagern so hiufig vorkommende Ozokerit (Erdwachs) ist ein dunkelbraunes bis
schwarzes, wachsartiges Naturproduct. Aus demselben wird seit 1872 das Ceresin (Mineralwachs oder
imitirtes Bienenwachs) dargestellt und von J. F. Otto in Frankfurt a. O., von der Ceresin-Fabrik zu
Stockerau bei Wien, Field in Lambeth bei London u.s.w. massenhaft in den Handel gebracht. Es
besitzt die meisten Eigenschaften
des Bienenwachses und wird in
allen Nuancen von wachsgelb
bis weiss und von einem Schmelz-
punkte von 50 bis 84°C. er-
zeugt. Verwendet wird das
Ceresin zur Herstellung von
» Wachskerzen“, ferner in der
Pharmacie, in der Parfilmerie,
zur Appretur leinener und baum-
wollener Stoffe, in der Wiische-,
Kragen- und Manschetten-Fabri-
kation, sowie in den Militir-

/ werkstiitten.
In Fig. 4368 bis 4373
ist eine vom Wiener Ingenieur

= F. A. Schipfleuthner mit-
getheilte (Der praktische Ma-
schinen-Constructeur 1887, 8.4
mit Bl. 2 u. 3: daselbst sind
auch die Apparate der Fabrik
detailirt dargestellt) Ozokerit-
Raffinerie und Ceresin- Fabrik
wiedergegeben. In dem Grund-
risse Fig. 4369 sind neben der
von hitbschen Vorgiirten um-
gebenen Ein- und Ausfahrt die
Wohngebiiude I und II ange-
legt und zwischen den beiden
Briickenwaagen der Ein- und
Ausfahrt befindet sich das
Waagezimmer X. Das Gebiiude
I enthilt im Erdgeschosse
Bureaus und im Obergeschosse
die Wohnung des Directors;
im Gebiiude II sind die Woh-
e e - nungen des Ingenieurs, des

E AN AN s : 4

e i e mh o ———

li | i My 5 3

] ' L v' - -

- : SobooDonBo00
I______ l s I

apwe s et e R Chemikers, sowie der fibrigen

; '"’"I““"r_‘l" e | an Ort und Stelle nothwendigen

E .’E‘, E — I Beamten und Dienerschaft unter-

i == 1 | Lo g | gebracht. Inmitten der Anlage

Sopprnd ) steht das eigentliche Fabrika-

\ tions-Gebiiude, dahinter der

I el oo e ttpte- - eee ool Kithlkeller, links von diesen

Fig. 4369. Osmokerit-Raffinerie und Ceresin-Fabrik. (GGebiinden gind das Waaren-

1 und IT) W esselha :
VI Kihiraam oder Ekelior $11) Gaseimotor» VI Raoebnobienr Wiosanmioions- Geblade.  Magazin und der Gasbehlter,
rechts das Kessel- und Maschinen-

haus, sowie ein Gebiude zur Wiederbelebung der Knochenkohle errichtet. Der zum Betriebe der Maschinen,
zum Dimpfen u.s. w. nothwendige Dampf wird in 5 nebeneinander liegenden Flammrohrkesseln erzeugt;
vor den Kesseln befindet sich das Kohlenmagazin. Die beiden Compound-Dampfmaschinen entwickeln
je 25 bis 50 Pferdekrifte. Zur Wasserforderung sind die Kolbenstangen der Dampfmaschinen ver-
lingert, so dass sie Pumpen betreiben von 300™® Cylinderdurchmesser und 500®™ Hub; die fir die
Fabrik néthige Luftférderung geschieht durch eine gewihnliche nasse Luftpumpe von den genannten
Dimensionen.
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Frither hat man Ozokerit mit Schwefelsiure behandelt und auf diese Weise gebleicht, was meist
durch Destillation geschah. Dieses Verfahren war aber wenig rationell, denn es gingen dabei grosse
Mengen des Materiales zu Grunde und die Ausbeute erlitt in quantitativer Hinsicht bedeutende Verluste.

Man kann das Bleichen des
Ozokerit auch dadurch erreichen,
dass man durch Anwendung von
Petroleumiither oder Sehwefel-
kohlenstoff und Knochenkohle,
d, h. durch Elution und Filtration,
auf das Ziel losgeht. Dieses
Verfahren verleiht dem Ceresin A S
iihnliche Eigenschaften, wie sie T
das Bienenwachs besitzt und 3
besteht einfach darin, itber das

in Gefiissen (Elutoren) zwischen W=
lockerndem Beisatze tiberein- . u ﬂ.

ander geschichtete Rohmaterial e &= —-—:._,
(Ozokerit) Petroleumiither zn == @’@@
leiten, die Lisung durch eine YT 1 7 I
F‘iltcrl,)atterie zn liutern und q| —— E’ﬁﬁﬁ
durch Abdampfen das Filtrat <

in hierzu geeigneten Apparaten - ¢ TETETELET

als Riickstand aufzufangen.

Die Einrichtung des .
eigentlichen Fabriksgebiindes ist aus Fig‘g‘ 4369 und dem Quer-
schnitte Fig. 4371 ersichtlich. Der Grundriss des Gebiudes zeigt
dicht an der Vorderwand desselben 12 Kreise, welche die Batterie
in ihrer Anordnung bezeichnen; I bis IV sind die Elutionskessel,
V bis XII die Filterelemente. Dies sind Cylinder von 1,5™ Durchm.
und 4,5™ Hohe, aus 7™ starkem Eisenblech. Dicht am Mittel-
thurm sind die von eisernen Siulen getragenen Destillations-
apparate B aufgestellt; dieselben stehen durch eine an der Wand
hinlaufende Gallerie mit der Batterie in Communication. In der
Hohe der Batteriekopfe fithrt ein Geleise von Thurm zu Thurm,
um die Filllung der Gefiisse von oben her bequem und rasch mittelst
der hierzu bestimmten Wagen bewerkstelligen zu kionnen. Die
Entleerung und Reinigung der Batterie geschieht durch seitliche,
dicht am Boden liegende Thiiren, weshalb ein zweites Geleise
fiir Kippwagen am Fussboden des Erdgeschosses hinliuft. Der
Vorbau m enthilt im Erdgeschoss Bureaus fiir den technischen
Betrieb, dartiber ein Laboratorium, eine Versuchsstation und in
der Mitte das Observatorium; letateres ist der wichtigste Theil
der Anlage und enthiilt einen Manipulirtisch, welcher die Seele
der eigentlichen Fabrik ist, indem auf diesem mittelst Handrider
u.8.w. alle Ventile gestellt werden. In der Hauptaxe hat das Gebiude
vom Hofe aus eine breite Einfahrt, die jedoch in der Regel durch
Thore verschlossen ist, da sie nur in Fillen nothwendig werdender
Reparaturen an der Batterie benutzt werden darf. Die Eckthiirme 2
und o sind an den freien Seiten mit breiten Wetterdichern und
zwei gegenilberliegenden Einfahrtsthoren versehen.

Der Vor-
gang beim Betriebe
ist folgender: Die
Elemente I bis IV
werden mit Roh-
material (Ozokerit)
gefiillt, diejenigen
von V bis XII hin-
gegenmitSpodium.
Nun fliesst das

¥
&

F ol Fig. 4370. Ansicht des Fabriks-Gebiiudes.

Fig. 4871,
Querschnitt des Fabriks-Gebifiudes.
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Losemittel aus dem Reservoir 4 im Thurme, also unter ea. 2 Atm. Druck, nach I von unten nach oben, in
derselben Ordnung nach II und III, dann aber nach Filter V u.s. w. bis XII; von hier aus geht der Strom nach
den Abdampfapparaten, welche die Dimpfe nach den Condensatoren, den filtrirten Riickstand aber in Sammel-
gefiisse ableiten. Ist Elutor I seiner Fette entledigt, wobei auch Filter V als zumeist in Angpruch genommen,
matt ist, so nimmt der Strom eine neue Richtung und zwar fliesst Petroleumiither zur Entfettung des
Filters V von oben nach unten zuerst durch diesen, dann nach Elutor II, von hier nach III und IV,
dann nach Filter VI bis XII, wodurch die Batterie wieder geschlossen erscheint. Bald ist V entfettet,
I wieder mit Rohmaterial beschickt und die Entleerung von V kann beginnen. Zu diesem Zwecke lisst
man Pressluft zustromen (V wird nun ganz ausgeschaltet und VI dafiir in gleichem Sinne behandelt),
um der Stromrichtung entsprechend zu entleeren, und liisst hierauf von unten Dampf von 7 Atm. hin-
durchblasen. Damit alles etwa noch vorhandene Fett gewonnen wird, stelt ein von den fritheren
getrennt aufgestellter Condensator hinter der Batterie, in welchem dieser Dampf condensirt wird und
das Fett sich ansammelt. In derselben Weise wird nun fortgefahren und dadurch jedes der Elemente
einmal erstes und letztes, so dass der Betrieb ununterbrochen in seinem Kreislauf fortgefithrt werden kann.

Weil jedoch bei Condensation des Aethers, niimlich bei Wiedergewinnung des Lisemittels im
Condensator, ein parmanentes Gas zuriickbleibf, so war die Anlage eines entsprechend grossen Gasometers
unerliisslich und dieser giebt der gesammten Betriebsordnung eine ganz eigenthiimliche Veriinderung,
welche nieht mehr gestattet die Stellung der Ventile direct vorzunehmen, sondern die Direction aller
Bewegungen hat von dem Observatorium mittelst eines Manipulirtisches zu erfolgen. Die specielle Ein-
richtung dieser Apparate ist in der genannten Quelle ausfithrlich angegeben.

Zur moglichsten Sittigung der Losung und besseren Wirkung der Filter steht die ganze Anlage
unter dem Drucke der Flissigkeitssiiule von ca. 2 Atm., da das Aetherreservoir 4 im obersten Thurm-
geschosse, Fig. 4371, anfgestellt ist, und wird ausserdem erwiirmt durch eine Heizung, welche durch
Heisswasser-Mantel erzielt wird. Das Kaltwasserreservoir # befindet sich in demselben Thurme um ein
Geschoss tiefer. Wird ein Elutor zur Ausschaltung bestimmt, so erhiilt er Wasser von unten zuge-
fiihrt, damit die Beseitigung des Aethers in der Stromrichtung bleibt, also keine Betriebsstorung
eintritt. Auch muss jedes Element aus der Heizung ausgeschlossen werden kionnen; ausserdem dient
die Zufithrung kalten Wassers zur Wirmeentziehung vor dem Entleeren.

Die Abdampfapparate sind hier sehr zweckmiissig eingerichtet; es sind viereckige Blechkasten,
in dessen Inmern 5 aus Wellblech zusammengesetzte, zu beiden Seiten durch vertical gerichtete Stirn-
wiinde abgeschlossene Heizkorper nebeneinander gestellt sind, welche an den unteren Enden Mulden
bilden, die untereinander durch ein Rohr verbunden sind. Die Condensatoren zur Wiedergewinnung
des Aethers werden von 1,5™ starken, 60™™ weiten Messingrohren in verticaler Richtung durchzogen.
Die Vorlagen stehen unter einem Drucke von 3 Atm., welcher durch den Compressor erzeugt wird,
und haben cylindrische Form erhalten. Der Durchm. ist 1™, die Héhe 2™, Der Deckel ist mit Glycerin
und Schellack gedichtet aufgeschraubt.

Das gewonnene Ceresin wird aus den Blasen in die unter dem Thurme bereit stehenden, mit
Riidern versehenen Blechkasten abgelassen und in den Kithlraum gefahren, von dem Fig. 4372 einen
Quersehnitt zeigt. Der Tramsportwagen hat mit L gleiche Hiéhe, so dass die Kasten einfach auf L
geschoben werden kionnen. In der Deckenhihe der Eisriume £ liegt eine Briicke B, welche von riick-
wiirts mittelst einer Rampe erreicht wird und fiber welche die Eiszufuhr stattfindet. Die Oeffnungen zu
beiden Seiten der Eisriiume dienen zum Einwerfen des Eises. Das Schmelzwasser fliesst durch einen
Canal aus £ nach dem Kaltwasserbrunnen hinter dem Maschinenhause. Ein Kithlkeller mit oberem
Eisraume wiire bei dieser Anlage wohl vorzuziehen gewesen.

Das in dem Kiihlkasten zu einer fast knetbaren Masse erstarrte Produet wird zur weiteren
Verarbeitung wieder ins Hauptgebiiude gebracht, dort in Centrifugen wihrend der Rotation derselben
an die feindurchldcherte, mit hollindischem Filterpapier belegte Wand geschleudert und durch Sprithregen
von Aether rein gewaschen. In Folge der hohen Geschwindigkeit, welche den Aetherpartikeln in der
Centrifuge ertheilt wird, tritt eine Verdampfung, mithin Wirmeentziechung ein, so dass das gewaschene
Ceresin miissig hart abgeht. Die Centrifuge ist allseitiz geschlossen und steht mit den Condensatoren
durch ein Rohr in Verbindung.

Der Fusshoden des Magazins, wovon Fig. 4373 den Querschnitt zeigt, wurde in Wagenhohe
gelegt; er liegt fiber die innere Umfassungsmauer hinaus auf Stitzen und ist vom tiberhiingenden Dach-
fliigel gegen Regen geschiitzt.

§ 184. BSeifen-, Kerzen-, Knochenmehl- und Spodium-Fabriken.

Die Seife ist das Product der Einwirkung von #itzenden Alkalien auf Fette und besteht wesent-
lich ans stearinsaurem, palmitinsaurem und §lsaurem Kalium oder Natrium. Zwar war die Seife schon
lange vor unserer Zeitrechnung bekannt, doch konnte die Fabrikation derselben erst rationell und schwung-
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haft betrieben werden, seit der Chemiker Chevreul die Natur der Fette, und dadurch auch das Wesen
des Verseifungsprocesses kemnnmen lehrte. Seit der grossartigen Sodafabrikation ist die Seifenbereitung
eines der wichtigsten Glieder der chemischen Industrie geworden.

Alle Fette, einerlei, ob sie fliissig oder fest sind, ob sie dem Thier- oder Pflanzenreiche ent-
stammen, lassen sich zur Seifenfabrikation verwenden, soweit dieselben Glyceride sind. Im stidlichen
Frankreich und in Italien benutzt man hauptsiichlich die geringwerthigen Qualititen des Olivendles und
fertigt daraus die Marseillerseife, sowie die venetianische und spanische Seife. In Deutschland wird
meistens Talg, in Russland werden dagegen grosse Mengen von Hanfsl, Leinsl, Thran, in England vor-
zugsweise Palmdl, Palmkernil, Cocosdl und Harz zu Seife verarbeitet. Auch das Knochenfett bei der
Knochenmehl-Fabrikation lisst sich vortheilhaft fir Seife verwenden. In der Wollfabrikation, Seidenwischerei,
Tirkischroth- und anderen Fiirbereien werden grosse Massen von Seifen verwendet. Die in diesen Seifen-
wiissern enthaltenen Fette kann man zum grissten Theil wiedergewinnen und fiir die Seifenbereitung
putzbar machen. Zur Gewinnung dieser Fette erhitzt man die gebrauchten Seifenbéder durch einstromenden
Dampf auf 60 bis 70°C. und versetzt sie dann. mit soviel Sehwefelsiure oder Salzsiure, dass ein hinein-
getanchtes Stiick blanes Lackmuspapier gerade eine rothe Firbung annimmt. Durch die Siure werden
die im Wasser gelosten Seifen zersetzt und die Fettsiuren abgeschieden. Diese treten als olige Masse
an die Oberfliche und verwandeln sich, falls die Seife aus festen Fetten bereitet war, nach dem Erkalten
in eine feste Masse, oder sie bleiben flissig, falls Oele zur Seifenerzeugung gedient hatten.

Das zweite wichtige Rohmaterial der Seifensiederei bildet die Lauge, eine wiisserige Losung
von Aetzkali oder Aetznatron. Die Lauge hat nicht nur insofern Bedeutung, als deren Alkali einen Be-
standtheil der Seife ansmachen soll, sondern auch, weil sie durch ihre chemische Einwirkung auf die
Fette eine Zerlegung derselben und eine Umwandlung in Seifen, nimlich fettsaure Alkalien, und in
Glycerin bewirkt. Der Seifensieder stellt die Lauge in der Regel selbst dar und zwar frither meist aus
Holzasche oder Potasche, gegenwirtig aber viel bequemer aus Soda.

Bei Herstellung der Lauge aus Holzasche siebt man die Asche auf den gepflasterten Boden,
besprengt dieselbe mit so viel Wasser, dass sie zusammenballt. Dann macht man in die zusammengehiufte
Asche eine Vertiefung und bringt darin Y2 bis Y10 Theil gebrannten Kalk, um so die Alkalicarbonate
in iitzende umzuwandeln. Man arbeitet die beiden Theile wit einer Schaufel durcheinander, nachdem
man 80 viel Wasser iibergebraust hat, dass der Kalk sich loschte. Nun kommt die gut gemischte Masse
in den Aescher, welches Gefiiss in etwa 15°® Abstand vom Boden einen Siebboden hat, worauf die
Masse liegt. Unter dem Siebboden befindet sich ein Hahn zum Ablassen der Lauge. Die im Aescher
festgedritckte Masse wird mit etwas Stroh bedeckt und so lange mit Wasser begossen, bis letzteres rein
abfliesst. Gewdhnlich gewinnt man so 3 verschiedene Sorten von Lauge, nimlich die Feuer- oder
Meisterlaunge mit 18 bis 200, Kaligehalt, die Abrichtelauge mit 8 bis 109 Kali, und die
schwache Lauge mit 1 bis 49 Kali. Letstere wird bei der Anstellung eines neuen Aeschers statt
des Wassers zuniichst auf die auszulaugende Asche gegossen. Anstatt der dtzenden Alkalien lisst sich
auch Schwefelnatrium zur Verseifung anwenden.

Das bei dem Verseifungsprocess sich bildende Glycerin bleibt, nachdem die Seife ab-
geschieden, in der Lauge, welche dann zur Darstellung des werthvollen Glycerins verwendet werden kann.

Palmél und Cocosnussol enthalten die fetten Siuren zum Theil schon im freien Zustande und
lassen sich daher viel leichter verseifen, als vollkommen neutrale Fette, wie Talg und Olivendl, bei
welchen die Lauge zunichst erst eine Umsetzung in fetfe Sduren und Glycerin zu bewirken hat. Mit
Kalilange verseift bilden die Fette weiche, mit Natronlauge aber harte Seifen; daher unterscheidet
man harte oder Natriumseifen und weiche oder Kaliumseifen. Je nach dem angewendeten Fette unter-
scheidet man ferner: Talgseife, Oelseife, Palmolseife, Oelsiiureseife, Cocosnussseife, Thranseife, Harzseife
w 5. w. In technischer Hinsicht kann man die harten oder Natriumseifen eintheilen in: 1) Kernseife,
2) geschliffene Seife und 3) gefiillte Seife.

Die Kernseife hat daher ihren Namen, dass die Seife nach der Scheidung aus ihrer Lisung
durch Kochsalz (Aussalzen) zum Kern siedet, niimlich gich zu einer gleichférmig geschmolzenen
blasenfreien Masse vereinigt, in welcher nach dem Erkalten feine Krystallfiden wahrzunehmen sind.
Lisst man niimlich den Seifenleim nicht einfach erkalten, gondern rithrt man Kochsalz ein, so scheidet
sich die Seife aus, weil sie in Salzwasser unloslich ist; sie schwimmt dann auf der abgeschiedenen wiisserigen
Lauge, welche man daher Unterlauge nennt. Die regelrecht ausgesalzene Seife sondert sich zuerst
von der Unterlauge in Gestalt halbfliissiger Kliimpchen oder Kerne, und die Kernseife allein ist reine
Seife. Die immer der Seife in kleinen Mengen anhingenden Unreinigkeiten setzen gich in dem nicht
krystallisirenden Theile der Seife ab und bilden die Marmorirung. Lisst man aber die fertige Kern-
seife in dem Siedekessel mit Wasser oder sehr schwacher Lauge sieden, so nimmt die Seife einen Theil
Wasser auf, verliert aber die Fihigkeit zu krystallisiren oder eine Marmorirung anzunehmen., Es ent-
steht dann die sog. geschliffene Seife mit grosserem Wassergehalt. Die geringste aller Seifensorten
ist die gefiillte Seife, die bei ihrer Bereitung nicht soweit ausgesalzen wurde, dass sich die Unterlauge
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von der Seife trennen konnte, so dass also der ganze Inhalt des Siedekessels zusammen bleibt und als
Seife verkauft wird. Das Ganze erstarrt nimlich zu einer festen Seife, welche den bedeutenden Wasser-
gehalt durch ibr Ansehen nicht verriith.

Diese Eigenthtimlichkeit selbst bei grossem Wassergehalte trocken und hart zu erscheinen,
besitzt namentlich die Cocosnussilseife, weshalb denn auch seit der Verbreitung des Cocosnussiles die
Herstellung der gefiillien Seifen viel vorkommt, zumal diese Seife ihre wasserbindende Eigenschaft auch
anderen Seifen mittheilt. Seifen dieser Art sind oft so stark gefiillt, dass eine Production von 250 bis
300 Kilo Seife aus 100 Kilo Fett etwas ganz Gewdihnliches ist, wihrend 100 Kilo Fett nur 150 Kilo
Kerngeife liefern.

Unter Kernseifen versteht man in der Regel wasserarme Natronseifen mit hichstens 200/
Wasser; unter geschliffenen Seifen wasserreiche Natronseifen, welche neben freiem kohlensauren
Natrium bis zu 600y Wasser enthalten. In den sog. Leimseifen bleibt die ganze Unterlauge und zu
den gefilllten Beifen werden noch die verschiedensten Zusiitze, wie Wasserglas, Stiirke, Theer, Glyeerin,
Bimstein u. s. w. gemacht. =

Zur Darstellung der Sodalauge benutzt man am besten grosse Behiilter von ca, 2™ Breite
und Hohe, die aus Eisen bestehen kionnen. Sie stehen soweit im Fussboden, dass sie etwa 1™ daraus
hervorragen. Im Boden sind die Behilter mit Thonstampfung umgeben, damit bei etwaiger Undichtigkeit
keine Lauge in den Boden eindringt. In den grossen Behiilter hiingt man einen kleineren siebartig
durchlocherten eisernen Kasten, der die Soda aufzunehmen hat. Dieser Kasten wird zweckmiissig mittelst
Ketten an einem Laufkrahn aufgehiingt, damit er fiir mehrere Laugeubehiilter verwendet werden kann.
Beim Lisen der Soda senkt man diesen Kasten so weit hinab, dass er eben unter den Wasserspiegel
taucht. Schilttet man jetzt die Soda in den Kasten, so bildet sich eine concentrirte Lisung derselben,
die vermiige ihres grisseren Volumgewichtes im Wasser untersinkt und neue Wassermassen durch die
Lécher in den Kasten steigen lisst. Dieser Vorgang wiederholt sich so lange, bis alle Soda gelost ist.

Man kann die Sodalauge auch durch bestindiges Rithren herstellen, so dass die eingeworfene
Soda sich nicht am Boden des Gefiisses ansammeln und derartig fest ablagern kann, dass man sie nur
schwer zum Losen bringt. In Seifenfabriken, wo ein Dampfkessel zur Verfiigung steht, lisst man ein
cisernes Dampfrohr am Boden in jeden Laugenbehiilter miinden, denn durch Erwirmung der Lauge wird
deren Kohlensiiure rascher und vollstindiger beseitigt, als wenn man mit kalten Fliissigkeiten arbeitet;
dabei setzt sich auch der nithige Kalkzusatz leichter und dichter ab. Gewdhnlich verwendet man Laugen-
behiilter von 8@ Inhalt; da nun die Soda in Lisung mit 8 Theilen Wasser ihre Kohlensiiure schon
vollstindig abgiebt, so kann man 1000 Kilo reine wasserfreie oder 1100 Kilo 90 Soda auf einmal
bereiten. Dabei filllt man den Behiilter zur Hilfte mit Wasser, hiingt den durchidcherten, mit Soda ge-
fiillten Losekasten ein und bringt das Wasser durch einstrdmenden Dampf zum Sieden. Bevor die Fliissig-
keit den Siedepunkt erreicht, ist schon alle Soda gelost. Nun bringt man entweder gebrannten und noch
ungeldschten Kalk in den Losekasten, oder man lisst aus einem hoher stehenden Reservoir Kalkmilch
zufliessen. An gebranntem Kalk ist ca. die Hilfte des Gewichtes der geldsten Soda nothwendig. Hat
man eine hinreichend scheinende Menge Kalk zugesetzt, so nimmt man eine kleine Probe der Flissig-
keit, filtrirt diese und versetzt sie mit Salzsiiure ; zeigt sich dabei nur ein sehr schwaches oder gar kein
Aufbrausen, dann setzt man keinen Kalk weiter zu, sondern sperrt den Dampf ab, Lisst den Behiilter
ganz voll Wasser laufen, rithrt tiichtiz auf und sehliesst den Behiilter mit einem Deckel, Am niichst-
folgenden Tage hat sich der Kalk am Boden abgesetzt und iiber demselben steht die klare Lauge, die
man mit einem grossen eisernen oder kupfernen Schipfer, oder mittelst Pumpe fast vollstindig vom Kalke
abheben kann.

Der am Boden abgelagerte Kalk wird mit so viel Wasser iiberschiittet, dass der Behilter etwa
zur Hilfte gefullt ist, dann rithrt man kriiftig auf, lisst wieder absetzen und schopft die geklirte Lauge
in einen 2. Behiilter, wo sie als Wasserzusatz zur weiteren Losung von Soda verwendet wird. Sodann
fibergiesst man den Rilckstand im ersten Behilter nochmals mit Wasser, rithrt auf und lisst so lange
Absetzen, bis die Flissigkeit wieder geklirt ist. Man verwendet diese schwache Lauge zum Waschen
des im 2. Behiilter verbleibenden Rickstandes und fihrt auf diese Weise fort, bis die letate Flissigkeit
00 am Ariiometer zeigt.

Das Sieden der Seife erfolgt in grossen Kesseln, die entweder durch directe Feuerung oder
mittelst Dampf geheizt werden. Bei Kesseln itber freiem Feuer ist darauf Riicksicht zu nehmen, dass
die sich bildende und dabei sich verdickende Seife nicht wie eine andere Fliissigkeit kocht, sondern dass
die sich entwickelnden Wasserdimpfe in der ziher werdenden Masse ein bedeutendes Schiiumen und
Steigen der Masse verursachen. Daher haben die Kessel meist eine abgestutzte Kegelform, die ihr diinneres
Ende nach unten richtet. Je nach dem grisseren oder kleineren Fabriksbetriebe werden die Kessel in
den verschiedensten Grissen hergestellt, wobei fiir je 100 Kilo zu verseifendes Fett 0,4<’m crforderlich
sind. Gewdhnlich fassen die Seifenkessel 10°*® Wasser, welcher Raum fiir ca. 4000 Kilo Seife hinreichend
ist. Meist macht man die Kessel aus Eisenblech mit bombirtem Boden, an dessen tiefster Stelle ein Rohr
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mit Hahn zum Ablassen der Unterlauge angebracht ist. Die Dampfheizung hat bedeutende Vortheile
vor der offenen Feuerheizung; ein Anbrennen der Seife kann dabei niemals erfolgen und hier braucht
der Kessel auch nicht so hoeh zu sein, weil durch stirkeren und schwiicheren Zustrom des Dampfes der
Siedeprocess leichter geregelt werden kann. Der in den Siedekessel strémende Dampf bringt eine starke
Bewegung der Flilssigkeit hervor, welehe eine innigere Berfihrung der Fettkiigelchen mit der Lauge
verursacht, wodurch die Fertigstellung der Seife beschleunigt und eine weissere Seife gebildet wird. Der
Dampf dient jedoch nur zur eigentlichen Bildung der Seife; das Sieden auf den sog. ,Kern“, wobei
Wasserverdampfung stattfinden muss, kann nur iiber freiem Fener geschehen.

Fig. 4374 zeigt den Grundriss der Seifenfabrik von Wilhelm Rivoir in Offenbach a. M. Die
Anordnung dieser Fabrik ist sehr klar und itbersichtlich. Das Maschinen- und Kesselhaus mit Schorn-
gtein bilden einen Anbau; an den grossen Siederaum schliessen gich der Schneide- und Packraum, sowie
der Raum zur Herstellung der Toiletten-Seifen. Im Siederaume sind die 3 Behilier zum Ansetzen der
Lauge (22) mit Rithrwerken zum Auflésen der Soda versehen. Die beiden grossen Seifenkessel, zwischen
denen eine Pumpe angeordnet ist, haben ebenfalls Rithr-
werke. Diese Rithrwerke bestehen aus einer verticalen
Welle, die in der ganzen Hihe des Kessels mit Armen
aus eisernen Dampfrihren versehen sind. Der Rithrer
bewirkt eine innige Beriihrung des Fettes mit der Lauge,
wodurch die Verseifung ausserordentlich sehnell von Statten
geht und die dadurch gewonnene Zeitersparniss mit einer
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Fig. 4374, Seifenfabrik von W. Rivoir in Offenbach.

1) Dampfkessel, 2) Dampimaschine, 8) und 4) Transmission, §) Aescher, 6) Siedekessel, 7) Kessel flir Dampfheizung, EgPumpa. 9) Seifen-

formen, 10) Riegelschneidemaschine, 11) Seifenhobel- und Theilmaschine, 13) Stiickschneidemaschine, 13) Spanhobelmaschine,

14) Broyeuse, 16) Bondineuse-Peloteuse, 16) Presse fiir Maschinenbetrieb, 17) Spindel ; Schlagpresse, 19) Riegeltheilmaschine,
90) Trockenschrank, 21) mechanische Rithrwerke, 22) Aescher mit Riihrwerken.

Brennmaterialersparniss gleichbedeutend ist. Noch vortheilhafter ist das Sieden der Seife mit tiberhitztem
directen Dampf.

Fig. 4375 bis 4377 zeigt die Seifenfabrik von C. L. Altmann in Schéneberg-Berlin (Dr. C. Schaed-
ler: Die Technologie der Fette und Oele w. s. w. Berlin 1883). Dieses Fabrikgebiiude hat ein Keller-,
ein Erd- und ein Obergeschoss. Der Siederaum A im Erdgeschoss enthilt 6 Seifenkessel @, von denmen
die beiden grossten fiir 2000 bis 2500 Kilo Ansatz, oder zum Kochen von 3500 bis 5000 Kilo Seife
dienen. Diese einfachen schmiedeeisernen Kessel werden mit offenem Feuer geheizt und die Unterlauge
wird aus denselben mittelst Pumpen entfernt. Die beiden kleinen Kessel neben dem Schornstein sind
dazu bestimmt, um geringere Mengen einer Seife zu kochen oder um Versuche im Seifenkochen durch-
zufithren. Alle Seifenkessel sind mit Blechhauben b versehen, deren Dunstabzugsréhren in den Schorn-
stein ¢ miinden. Die 9 Aescher / sind zu beiden Seiten der breiten Eingangsthiir angeordnet und jeder
derselben hat 10°"® Fassungsraum. HEine Waage m steht neben dem Eingange nach der Formstube B;
hier stehen die Formkasten ¢ und e, welche in verschiedenen Grissen vorhanden sind. Die Schmier-
seifen-Fisser werden dort gefiillt und mit dem Fahrstuhl ¢ in den Lagerkeller J hinabgelassen; die dort
stehenden Fisser sind mit n bezeichnet. Die Fillsticke gelangen aus der Formstube mittelst des Auf-
zuges ¢ nach dem Raume C im Obergeschoss, wo die im Querschnitte, Fig. 4375, mit & bezeichneten
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Schneidebiinke angebracht sind. Zum Schneiden der Seifenblicke dienen der Krull'sche Seifenblock-
theilapparat, sowie Seifenriegel-, Seifenstiickschneide- und Seifenhobel-Maschinen. An der Riickwand des
Schneideraumes sind Verschlige % fiir die Seifenabfiille angebracht; durch Fallrshren konnen die Seifen-
abfiille von hier direct in die Siedekessel hinabrutschen.

Das Trocknen der geschnittenen Seife erfolgt in dem Raume D, wo Trockengeriiste i aufgestellt
sind. In dem entgegengesetzten Fliigel befindet sich die Kistenmacherei £, wo die zum Versandt nithigen
Packkisten hergestellt werden. Als Packraum dient der mittlere Theil von €, und die hier gefillten
Kisten lisst man mittelst des Fahrstuhles g in das Erdgeschoss hinab und verfrachtet sie von da aus
oder schafft die Kisten in das Magazin. Im I Stock des Fabrikgebiudes liegen mehrere Riume H als
Wohnriume fiir die Beamten der Fabrik. Ein Lagerraum fiir die Rohmaterialien: Oele, Fette, Soda
u. 8. w. befindet sich links von dem Fabrikgebiude.
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Fig. 4376. Lingenschnitt der Beifenfabrik.

In Fig. 4378 ist der Erd-

2 , Y £ 01 | AR (AT geschossgrundriss von derSeifen-

. > = E] ﬂ [] B:” r-." I i fabrik der 1798 gegriindeten
@@ ) *  Jooon Firma J. G. Mouson & Co.

A [ 2 zu Frankfurt a. M. dargestellt

] ¢ 2 . Wil ML R (Frankfurt a. M. und seine
T 2 lTﬂ El D E' E Bauten, S.602). Diese Fabrik

N I R T wurde 1881 am Bergweg neun

a1k AR T v i erbaut. Die Siederei ist in einem

Fig. 4377. Erdgeschoss. Seifenfabrik von C.L. Altmann in Schéneberg-Berlin. freistehenden Gebiinde rechts
4 Soteun, 1 Tomiastnpn,  Sefnplasiert, ) Togonksnper. B Ksnaselos;  untergebracht. Im . und IL Ober-
Kohlenkeller. geschoss der Fabrik befinden

gich die Arbeitssiile der Packe-
rinnen, die Trockenriume und das Waarenlager, withrend der Keller die Vorrithe an Rohmaterial, das
Glaslager u. s. w. enthilt. Die Fabrik befasst sich besonders mit Herstellung mittlerer und feiner Toiletten-
seifen und Parfiimerien; sie besitzt 2 Réhrenkessel von 115(0™ Heizfliche und 2 Dampfmaschinen von
50 Pferdekriiften; dabei beschiiftigt sie 130 Arbeiter. Die tigliche Production betriigt ca. 20000 Stiick
Toilettenseifen und 3000 Stick Parfimerien. Der Jahresbedarf an Rohmaterial wird mit 400000 Kilo
Talg, 50000 Liter Spiritus und 4000 Kilo #therische Oele und Essenzen u.s. w. angegeben.

Eine Ansicht der Seifenfabrik von Gustav Béhm in Offenbach a. M. giebt Fig. 4379. Auch
dieses Etablissement fertigt hauptsichlich Toilette-Seifen und Parfitmerien; dasselbe exportirt nach allen
Welttheilen.

Zweckmiissige Maschinen zur Seifenfabrikation liefert die Maschinenfabrik von C. E. Rost & Co.
in Dresden; es werden dort Laugen- und Seifenpumpen, sowie 15 verschiedene Arten Seifenschneide-
maschinen in sehr zweckmissiger Construction ausgefithrt, sodann Seifenpressen und Stanzen, Pilir-
maschinen u. s, w. meistens nach eigenen Patenten. Zur Fabrikation von Toilefte-Seifen wird niimlich die
Kernseife durch Seifenhobel in feine Spiine zerhobelt, diese kommen in eine Mischmaschine, wo sie mit
Parftms und Farbstoffen gemischt werden. Diese Masse kommt nun in die Seifenmilhle zur Vermahlung
und wird dann mittelst der Peloteuse in geeignete Stitcke gepresst, die endlich unter bequem eingerichteten
Pressen mit dem Firma-Stempel oder anderer Decoration versehen werden.
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Eine Knochenmehl- und Seifenfabrik zur Verarbeitung von 1000 Kilo Rohknochen pro
Tag ist in Fig. 4380 im Querschnitte und in Fig. 4381 im Grundrisse dargestellt (Der prakt. Maschinen-
Constructeur 1884, S. 405 und Bl 81 —82). Es bezeichnen: 4 das Kesselhaus mit einem Dampf-
kessel /, von ca. 30 bis 40(5™ Heizfliche; B die Maschinenstube mit einer Dampfmaschine von 15 bis
20 Pferdekriiften, einer Werkbank und einem Werkzeugkasten, sowie einem Vorwirmer, in welchem durch
den Abdampf der Maschine das Speisewasser fiir den Kessel vorgewiirmt wird, ferner ist in einer Ecke
eine Kaltwasserpumpe angebracht, welche das
oben im Mittelbau £ befindliche Wasserbassin i _ ke
speist; von diesem gehen Ableitungen nach g ool
dem Vorwiirmer, dem Knochen-Dimpfer g und : S
der Seifenkocherei; € ist der Kohlenraum, 04 ﬂ'ﬁ"—l_
D der Raum fiir den Knochenbrecher, £ der ‘eJ{L{_'J u._|| .
Raum zum Knochendimpfen, # die Knochen- e
darre, G die Knochenmithle, A das Magazin alabiirvn |
fiir Knochenmehl, J die Seifensiederei, & der ‘ 1 "T"’i‘:
Raum zum Fertigmachen der Seife, Z Packraum i J '
und Magazin fir fertige Seife, # Magazin fiir e e
Rohknochen, N Raum fir die Briickenwage, o
0 Comptoir. Packraum

Der Anbau fiir die Magazine ist aus
einem Holzgerippe hergestellt und mit Hart- =
gypsdielen verschalt. In D werden die Roh- o
knochen durch den Knochenbrecher ¢ in wiirfel- | 5 L1
formige Sticke zerschlagen. Fir die vortheil- -
hafte Fettgewinnung und Weiterverarbeitung w2408 O ey
ist das gute Brechen der Knochen ein Haupt-
erforderniss. Die Knochen milssen moglichst

fein und gleichmiissig gebrochen sein, um S 2.8
B
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eine gute Fettausbringung zu erzielen; ausser- 2
dem milssen sie mehr stickig als splitterig ¥ Gotted ol Wilkibans
gebrochen sein, damit ein mehr wiirfeliger als pig, 4578, Seifenfabrik von J. G. Mauson & Co, in Frankfurt a. M.
schieferiger Schrot entsteht. Die Knochenbrech- :

maschine @ ist von der Maschinenfabrik Max Friedrich in Plagwitz-Leipzig gebaut und erfiillt ihren
Zweck sehr vollkommen. Die gebrochenen Knochen werden nach dem Raume £ in den Entfetter gebracht;
dieser besteht aus 2 ineinander stehenden Cylindern, niimlich einem feststehenden grésseren b, welcher mit
Kochschlange und Ablasshahn versehen ist, und einem durch dem Drehkrahn ¢ hebbaren kleineren,
siebartig durchlochten Cylinder ¢, der
die gebrochenen Knochen aufzunehmen
hat. Von dem Dampfe der Kochschlange
und durch das niederschlagende heisse
Wasser werden die Fetttheile der Knochen
geldst ; hebt man dann den Korb ¢ mittelst
des Krahnes heraus, so rinnt das flilssige
Fett durch die Licher des Korbes in den
Cylinder b und kann mittelst Hahn und
Rohrleitung in das tiefer stehende Bassin e
abfliessen, aus welchem es zur weiteren
Verarbeitung auf Seife mittelst einer
Wiirgelpumpe / wieder gehoben wird.
Die Operation des Entfettens dauert 2 bis
3 Stunden.

Nun werden die entfetteten
Knochen auf Knochenmehl weiter ver-
arbeitet; zuniichst wird ihnen jedoch noch
die Leimmasse entzogen. Dies geschieht in dem Knochendimpfer ¢, der ein cylindrisches, oben und
unten mit Stutzen versehenes Gefiiss von 1,25™ Durchm. und 1,5™ Héhe ist, was mit ea. 900 Kilo Knochen
angefillt wird. Das Aufgeben geschieht mittelst des Krahnes d in den Fiillstutzen des Dampfers. Hieranf
wird sowohl der Fillstutzen als auch unten der Entleerungsstutzen fest verschlossen und dann Dampf
von ca. 4 Atm. Spannung wihrend 4 bis 5 Stunden darauf gelassen. Im Inmern ist der Dimpfer mit
einem Siebboden versehen; das unter demselben sich ansammelnde Leimwasser wird durch Hahn und

L. KElagen, Grundriss -Vorbilder, XV. 394
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Robrleitung nach dem Leimkocher % abgelassen, dort wieder mittelst Kochschlange abgedampft und dann
als zihe Flilssigkeit, welche unter dem Namen ,Bonefize * bekannt ist und zur Bereitung der Schlichte in
der Tuchweberei verwendet wird, abgelassen.

&

Fig. 4880, Querschnitt einer .Knoch,anmahl- & Beifen-Fabrik.
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Fig. 4881, Grundriss einer Knochenmehl- & Seifen-Fabrik.
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Durch die Dimpfung der Knochen geht ihre Zihigkeit verloren und bieten dieselben dann dem
Pulverisiren keinen erheblichen Widerstand mehr. Die gedimpften Knochen miissen zuniichst getrocknet
werden, was auf der Darre ¥ erfolgt; dieselbe ist tiberwdlbt und mit eigener Feuerung 4 versehen.
Die Heizgase ziehen durch schmiedeeiserne Darrrohre / nach dem Schornstein m, welcher mit Dunst-
schloten versehen ist, um zugleich mit den Rauchgasen den feuchten Dunst der trockmenden Knochen
mit abzufithren ; unterhalb der Darrrohre [ befinden sich Lufteanile, die frische Luft von aussen zufithren;
aus der Darre gehen verschiedene Holzschlote o durch das Dach, um ebenfalls feuchte Luft abzuleiten.

Nach 2 Stunden sind in der Regel die Knochen genfigend getrocknet, um nun in den Mithl-
raum G auf Mehl verarbeitet zu werden. Hier gelangen die trocknen Knochen zuniichst auf das Stampf-
werk ¢, wo sie in Schrot, Gries und Mehl zerstampft werden; diese Producte gelangen durch die
Schnecke » und den Elevator s nach dem Schroteylinder ¢, um daselbst in Schrot, Gries und Mehl ge-
trennt zu werden. Soll nur Knochenmehl und kein Schrot (Spodium) erzeugt werden, so werden Schrot
und Gries dem Walzenstuhle » aufgegeben, welcher dieselben zum Theil zu Mehl vermahlt und das Mahl-
gut ebenfalls wieder durch die Schnecke r und den Elevator s dem Sortireylinder # zufithrt, wo das ab-
gesonderte Mehl in Sicke gefiillt wird. Die Diingkraft der thierischen Knochen wiichst mit der Feinheit
des Knochenmehles. Als Walzenstuhl ist hier ein Fritsech’secher Conoid-Walzenstuhl aus der Fabrik
von Max Friedrich in Plagwitz-Leipzig verwendet.

Zur Seifenfabrikation wird hier Potasche oder Kalilauge verwendet. Das in dem Behiilter e
gesammelte Fett wird mittelst der Wiirgelpumpe / nach dem im Raume J befindlichen Seifenkessel V
gepumpt, der 0,9® Durchm. und Hohe hat, ebenso mittelst der Pumpe X die in dem Aescher z be-
findliche Lauge, und wird dieses Gemisch, welches sich in eine milchige Brithe verwandelt, unter fort-
withrendem Umrtihren durch Dampf- oder directe Heizung des Kessels so lange im Sieden erhalten, bis
die Masse eine klare Gallerte, den sog. Seifenleim bildet, was oft 6 bis 8 Stunden und auch mehr Zeit
in Anspruch nimmt. Sodann beginnt das sog. Aussalzen, welches eine der wichtigsten Operationen
bei dieser Seifenfabrikation bildet und worin die Hauptkunst des Seifensieders besteht, indem durch den
Zusatz von Kochsalz zu dem Seifenleim eine Trennung desselben in Seife und Unterlauge erfolgt, und
zwar um so besser und schneller, je genauer die erforderliche Salzmenge bemessen war. Zur weiteren
Reinigung siedet man die Seifenmasse 1 bis 3 mal um, und nennt dies das Sieden auf dem 2. bezw. 3.
oder 4. Wasser. Gewdéhnlich schliesst man mit dem 2. Sude und beginnt dann das eigentliche Fertig-
machen der Seife, das Klar- oder Kernsieden. Durch das Klarsieden wird hauptsiichlich bezweckt,
die Seifenmasse von dem ihr noch anhaftenden Wasser zu befreien; dies geschieht meist auf directem
Feuer, kann aber auch durch tiberhitzten Dampf erfolgen.

Ist nun die Masse gar, was man daran erkennt, das sich an der Oberfliiche ziihe Platten bilden,
8o lisst man sie noch einige Zeit, bei schwachem Feuer, im Kessel ruhig stehen und fiillt sie dann noch
heiss in die Formen y, im Raume J. Diese Formen miissen zum Auseinandernehmen eingerichtet sein
und kiénnen aus Holz oder aus Eisen bestehen; bei Holzformen dauert die Erkaltung oft 8 bis 10 Tage.
Die so geformten Seifenblocke werden in einzelne Riegel zerschnitten, welche im Handel unter dem
Namen Kernseife bekannt sind.

Soll nun die Kernseife noch weiter zu Toilettenseifen verarbeitet werden, so sind hierzu
verschiedene Maschinen erforderlich, die im Raume A stehen. Zuniichst wird die Kernseife durch den
Seifenhobel @, in feine Spine verwandelt und diese werden in der Mischmaschine b, mit Parfiims und
Farbstoffen gemischt, sodann wird diese Masse auf der Seifenmfihle ¢, zermahlen und darauf durch die
Peloteuse d, in die im Handel vorkommenden Stiicke gepresst; letztere erhalten endlich mittelst der
Handpresse e, die Bezeichnung und den Stempel der Firma.

Von der grossen Seifenfabrik, welche die Firma Proctor & Gamble in Cincinnati, Ohio, unter
Benntzung ihrer vieljihrigen Erfahrungen, auf einem Grundstiicke von 10,92 mit einem Kostenaufwande
von ca. 3 Millionen Dollars erbaute, zeigt Fig. 4382 den Lageplan (The Engineering Record 1891 —
Der prakt. Maschinen-Constructeur 1891, S. 25 w. Bl. 9). In dem Lageplane ist 4 ein artesischer Brunnen
von fast 500™ Tiefe und 19,4°m lichter Weite, D ein solcher von 488™ Tiefe und 15,2¢™ Lichtweite.
Diese Brunnen liefern ein stark schwefelhaltiges Wasser mit 3 Atm. Pressung in der Héhe des Terrains.
Das Wasser greift die eisernen Rihren an und zerstort dieselben rasch, es wird daher nur fiir die hydran-
lischen Aufziige, Hydranten, Besprengungen u. s. w. verwendet. Fiir Loschzwecke bei Briinden dienen
30 im Freien aufgestellte Hydranten und fast in jedem Hause eine eigene Rohrenleitung von 10,2°® Durch-
messer mit Hihnen zum Anbringen der Schliuche. Fiir den sonstizen Wasserbedarf der Fabrik werden
einem schlammfiihrenden Flusse tiglich tiber 4500¢chm entnommen, durch verschiedene Filter gereinigt
und in ein System von Hauptréhren, welches mit einem Wasserthurm, d. h. mit einer eisernen Stand-
réhre U von 3,95™ Durchmesser und 25,9™ Héhe zur Erzeugung des néthigen Wasserdruckes verbunden
ist. Dieses Standrohr ergiesst sein Wasser in eiserne Vorrathsbehilter j von 136¢™ Inhalt. Von diesen
wird das Wasser, mittelst Kalkmilech gereinigt, in die Behilter i geleitet. Das ungereinigt von j tiber-
fliessende Wasser gelangt in einen Sammelbehiilter, von wo es entweder zu einer mit den Hauptréhren

324*
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in Verbindung stehenden Pumpe oder in eine von den 5 Regenwasser-Cisternen € gelangt. Dieselben er-
halten ihr Regenwasser von den ca. 5500(J™ haltenden Diichern und fassen 2270 wiihrend der oben
erwiihnte Sammelbehilter 18 000°*™ aufnehmen kann.

Ein System von Abzugscaniilen filhrt die Abwiisser durch Riéhren von 15,2¢™ Weite, mit Fang-
kammern versehen, in eine Hauptrhre aus Terracotta von 30,5°® Durchmesser, welche etwa 400™ lang
ist und in einen Fluss miindet.

Die Fabrik steht auf einem ebenen Lehmboden ca. 16 Kilometer westlich von Cincinnati in der
Nihe von 3 Eisenbahnen, die alle mit der Fabrik durch eigene Geleise verbunden sind; auf diesen ist
Platz fiir 150 Wagen. B ist ein Schienenweg nach den Harzschuppen und Kohlenbehiltern. Ferner be-
zeichnen noch /' ein Pumpenhaus, L einen Schornstein von 41™ Hohe, Z ein Gewiichshaus, X den Haupt-
abzugseanal, M und VN die Hauptwasserzuftihrungsréhren, P Pumpen, R Brandmauern in den Trocken-
hiiugern und 7" die Wasserklirbecken.

Die Rohstoffe: Oel, Fett, Talg u. s. w. kommen mit der Bahn in Fiissern oder Tankwagen nach
dem Dimpfhause, werden hier in Rumpfe entleert und gelangen nach Vorrathsbecken von 1350t Gesammt-
inhalt. Zur Herstellung von Seife wird ein Theil der Roh-
stoffe nach Siedekesseln von je 100! Inhalt gepumpt, hier
mit Lauge gemischt, welche frei durch Rohre vom Laugen-
Vorrathshause hergelangt. Nach dem Sieden wird die ge-
bildete Seife in Mengen von 450 Kilo in die Kriickmaschinen
geschafft, welche sie kriiftig durcharbeiten, dann in eiserne
Kasten oder Formen abgelassen, in denselben auf Wagen
nach den Trockenhiiusern geschafft, daselbst mehrere Tage
zum Trocknen stehen gelassen, bis die Kasten abgenommen
werden kinnen. Die freistehenden Seifenmassen von 1,22m
Linge, 45,7°™ Breite und 1,37™ Hohe bleiben auf den
Wagen mehrere Wochen stehen, bis sie gehirig hart ge-
worden sind. Dann werden sie miftelst Draht zerschnitten
und in die im Handel gebriiuchlichen Formen gepresst, die
verschiedenen Stitcke verpackt und fiir den Versandt fertig
gemacht,

Ein Theil der Rohstoffe wird zu Kerzen verarbeitet
und zu diesem Zwecke vom Vorrathshause nach dem Ver-
seifungshause gepumpt, wo sie mit Kalk und Dampf von
131/s Atm. Pressung in Cylindern von 1,52™ Durchmesser
und 5,5 Hohe verseift werden. Der verseifte Inhalt wird
mittelst Dampfdruck nach verschiedenen Behiiltern im

Fig. 4352, Stearinhause und im Rohglycerinhause abgelassen, um hier
, Lngor lsn ?nﬁ:m ax.ﬂ::;i.?%?n s.gilfenfagrivk_ zerf:let;:. und weiter begandelt zn werden. \;‘um Stearinhause
- -~ s, 1) Robglyoorinhane ) Mot Wird die aus den Behiiltern abgelassene Fliissigkeit theils
?ﬁ%&:ﬁ ﬁ%ﬁ&fﬂ"#ﬁ%ﬂfg nach dem Vorrathshause, theils nach dem Retortenhause
n) Vorrathshaus, o) Huuhlnmw;arknnttou.s:ﬂnlhlfmh:::: gem_mgpt, um hier weiter verwendet, bezw. im letzteren
e g B kA, o) el g embwas, destillirt zu werden, withrend der entstehende Theer mach
hiiuser, z ine, y) Pferdestall mit Remise, 2} Buttcherei.  eigenen Behiiltern gepumpt wird.

Die gewonnene Kerzenmasse fliesst durch ihr Eigen-
gewicht nach dem Pfannenhause, wo sie in flache Kuchen geformt und in diesem Zustande im Pressen-
hauge einem starken hydraulischen Drucke unterworfen wird, wodurch die Stearinsiiure sich vom der
Oelsiiure absondert. Letstere wird abgelassen und aufgespeichert oder fir den Verkauf gebleicht. Die
Stearinsiiure wird zu Kerzen vergossen, welche gestempelt, polirt, gebleicht, besichtigt, verpackt und fiir
den Versandt aufgespeichert werden.

Vom Rohglycerinhause wird der Stoff nach verschiedenen Behiltern im Glycerinhanse gepumpt,
von denen er mach den Condensatoren gelangt, hierauf in kupfernen Retorten destillirt und in Becken
gesammelt wird, um durch Kohlen- und Tuchfilter nach den Vorrathsbehiltern zu wandern, von denen
es fiir den Versandt abgezapft wird. Fig. 4383 und 84 zeigen die Retorten im Verticalschnitte und im
Grundrisse. Es bezeichnen a die Retorte, b den Condensator, ¢ die Kupferschlange, d holzerne Bottiche,
¢ den Ueberhitzer, / das Dampfrohr von den Kesseln und e das Dampfrohr vom Ueberhitzer nach der
Retorte, / den Feuerrost, m das kupferne Rohr zum Einfihren der Stoffe nach der Retorte, n das Aus-
stromungsrohr des fiberhitzten Dampfes und o das Ablassrohr fir den Riickstand. Die weitere specielle
Einrichtung dieser Fabrik sowie ihrer Apparate ist in den Quellen ausfithrlich mitgetheilt. In der Kisten-
fabrik ¢ werden jihrlich 170 000" Holz zu Kisten verarbeitet. Der Dampfkessel-Schornstein dieser
Fabrik ist 70™ hoch, hat oben eine lichte Weite von 3,05™ und ruht auf einem Betonfundament von
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12,8™ Seitenlinge und 7,6 Hohe. Der Schornstein erforderte 100000 Ziegelsteine und kostete ca.
12 000 Dollars.

Schon 1818 bewirkten Braconnot und Simonis durch Pressen die Scheidung der Fette und
Oele in Stearin und Olein. Chevreul und Gay-Lussac nahmen 1825 ein Patent und begriindeten
ihre Patentanspriiche folgendermassen: ,Da noch Niemand die aus der Seife geschiedenen festen Korper
zur Erleuchtung angewandt hat, so nehmen wir ein Patent auf diese Anwendung; wir gedenken sie theils
allein, theils miteinander gemischt, oder zugleich mit nichtverseiften Korpern, wie Wachs und Walrath,
anzuwenden. Die aus der Seife geschiedenen flissizen Korper sollen zu Seifen umgewandelt werden.“
Die Patentnehmer erzielten hieraus keinen Nutzen. Erst 1831 fand A. de Milly, der spiitere Stearin-
kionig, den rechten Weg, indem er Kalk anstatt der Alkalien zur Zersetzung der Fette in Anwendung
brachte. Die Darstellung der Fettsiuren kann geschehen durch: Verseifung mit Kalk, mit Schwefel-
giiure und darauf folgende Destillation, mit Wasser und Hochdruck, und mittelst tiberhitzter Wasserdimpfe
und nachfolgender Destillation. Bei der Verseifung mit Kalk wird Rinds- oder Hammeltalg und Palmél
als Fettsubstanz angewendet. Auf 100 Theile Fett geniigen 8,7 Th. gebrannter Kalk; trotzdem wendet
man meist 149/, Kalk an, weil man gefunden hat,
dass der Ueberschuss die Verseifung erleichtert,
wofiir aber nachher mehr Schwefelsiinre aufge- L i |““]“||? } 'i’ ?

M
|

Fig. 4883, Verticalschnitt.

wendet werden muss. e fed e
Durch de Milly wurde die Verseifung
mit vermindertem Kalkzusatze und An-
wendung von Hochdruck eingefithrt. Derselbe
fand, dass die Menge des zur Verseifung er-
forderlichen Kalkes, welche er in seiner Fabrik
schon lingst von 149/, auf 8 oder 9% des Talg-
gewichtes vermindert hatte, sich noch auf die
Hiilfte, ja selbst auf 20 verringern lasse, wenn
man die Mischung von Kalk, Wasser und Fett
einer hiheren Temperatur als bisher ausseizt.
In einem verschlossenen Kessel liess de Milly
2300 Kilo Talg und 20 Hektoliter Kalkmileh,
welche 50 Kilo gebrannten Kalk = 29/, oder
69 Kilo desselben = ea. 39 enthielt, bringen und
auf das Gemisch Dampf von 1820C. =10 Atm.
Druck einwirken, so dass die Temperatur im
Kessel 17200, betrug. Nach Verlauf von 7
Stunden war die Verseifung beendigt. Im Kessel
befand sich eine aus fetten Siiuren bestehende
Masse, in welcher kleine Mengen von Caleium-
seife eingesprengt waren, sowie eine wiisserige
Losung von Glycerin. Der Kessel wurde ent-
leert und von Neuem beschickt, so dass in 24
Stunden 6900 Kilo Talg verarbeitet werden konn- Fig. 4384. Horizontalschnitt. Glycerin-Retorten.
ten. Dieses Verfahren hat sich sehr vortheilhaft
erwiesen, weil die Menge der zur Zersetzung der Caleciumseife erforderlichen Schwefelsiinre bedeutend
vermindert wird.

Dieses de Milly'sche Verfahren ist in den grossen Stearinkerzen - Fabriken Wiens eingefihrt,
7. B. verseift die Fabrik von Sarg in Liesing mit 30p Kalk und 10 Atm. Druck, wobei 959/ Fett-
giiuren und 30'/y Glycerinwasser von 5 bis 60B. erhalten werden. Die Feftsiuren, kalt und warm ge-
presst, geben 25% Stearinsiure und 35° Retourgang, d. h. Fettsiiuren, die mit den rohen Fettsiuren
gemeinschaftlich gepresst werden, so dass die Ausbeute sehliesslich 459/, Stearinsdure und 500, Oel-
siure betrigt. Das Glycerinwasser wird eingedampft und wiederholt destillirt, wodurch man 5 bis 6¢)
Glycerin gewinnt.

Dass die Fette durch Sehwefelsiure eine dhnliche Zersetzung erleiden wie durch die Alkalien,
war schon Achard im Jahre 1777 bekannt; fiir die Industrie erhielt die SBchwefelsiure-Verseifung aber
erst Bedeutung, als Dubrunfault 1841 die Destillation der Fettsiiuren in den Betrieb einfithrte. Als
Fettmaterial verwendet man bei der Schwefelsiure-Verseifang in der Regel nur solche Fette, die, wegen
ihrer Beschaffenheit und der darin enthaltenen Verunreinigungen, zur Kalkverseifung nicht verwendbar
gind, 8o z. B. Palmél, Cocosnussil, Knochenfett, Fettabfiille in Schlichtereien, Producte der Seifenwiisser-
Zersetzung in Wollspinnereien und Tuchfabriken mittelst Schwefelsiiure, Riickstinde vom Raffiniren des
Oeles und Reinigen des Theeres u. s. w. Das Verfahren zerfillt in 3 Phasen, ndmlich: 1) in die Ver«
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seifung mit Schwefelsiiure, 2) in die Zersetzung der Producte der Schwefelsiure - Verseifung, 3) in die
Destillation der Fettkorper.

Bei der Verseifung mit Schwefelsiiure werden die Fette zuniichst umgeschmolzen und
dann lisst man dieselben ihren Schmutz absetzen. Die so gereinigten Fette kommen dann in einen Kessel
aus starkem Eisenblech, der mit Blei ausgekleidet und mit einem Rithrwerke, sowie mit doppeltem Boden
zur Dampfheizung versehen ist. In diesen Kessel bringt man die Schwefelsiure von 669B., deren Menge
sich nach der Natur des Fettmateriales richtet; bei Fettabfiillen braucht man 129/, wiihrend bei Palmdol
schon 6 bis 99 geniigen. Nachdem man das Fett zur Schwefelsiiure zugab, setzt man das Rithrwerk
in Bewegung und beginnt mit Dampf zu erhitzen. Die Erhitzung steigern Manche nur auf 110—11509,
Andere auf 177°C. Wiihrend des Erhitzens bliht sich die Masse auf, firbt sich braun und entwickelt
reichlich schweflige Siiure. Das neutrale Fett geht hierbei in ein Gemenge von Sulfofettsiiure mit Sulfo-
glycerinsiiure dber. Nach 15 bis 20stiindigem Erhitzen und Rithren ist die Verseifang beendigt. Nach
einem seit 1867 von de Milly angewendeten Verfahren wird der Talg auf 120° und mit 69 Schwefel-
siure erwiirmt, wobei die Dauer der Einwirkung auf 2 bis 3 Min. beschriinkt ist. Dadurch wird es
moglich, 80", der festen Fettsiiuren in einem solchen Zustande zu erhalten, in welchem sie sofort, d. h.
ohne vorherige Destillation, zu Kerzen verwendet werden kinnen, wihrend nur 20%, destillirt werden
milssen; dieses Verfahren bezeichnete Balard 1868 als den grissten Fortschritt der Stearinsiure-Fabri-
kation in den letzten 20 Jahren.

Nach der Verseifung schreitet man zur Zersetzung der Sulfofettsiure. Zu diesem Zwecke lisst
man die Masse 2 bis 4 Standen abkithlen und dann in grosse mit Bleiblech ausgekleidete Holzbottiche
laufen, die auf /3 mit Wasser gefillt sind. Durch Dampfschlangen in diesen Bottichen wird die Masse
auf 100° erhitzt. Dabei wird die Verbindung der Schwefelsiure mit der Fettsiiure zerlegt und letztere
zum Theil unveriindert, zum Theil mit einem grisseren Gehalt an Wasserstoff und Sauerstoff ausgeschieden
und schwimmt oben auf. Nachdem diese wiederholt mit siedendem Wasser gepeitscht worden sind, zapft
man die fetten S#uren in ein Gefliss ab, und lisst, bei 40 bis 5000, Temperatur, Wasser und fremde
Korper absetzen. Die geklirten fetten Siuren werden in einer flachen Pfanme mit abgehendem Feuer
erwirmt, bis alles Wasser verdunstet ist, sodann werden sie destillirt.

Bei der Destillation der fetten Siuren muss das Fett vor der Einwirkung des freien
Feuers durchaus bewahrt werden und es darf im Destillirapparate keine atmosphiirische Luft vorhanden
sein, dann geht die Destillation regelmiissig vor sich und die Fettsiuren sublimiren meist unveriindert.
Man erfillt diese Bedingung durch Anwendung iiberhitzter Wasserdimpfe von 250 bis 3500C., wie in
Fig. 4383 und 84. In der Retorte bleibt ein schwarzer Theerriickstand, dessen Menge 2 bis 5%, vom
Gewichte des angewendeten Palmiles, oder 5 bis 79 bei Anwendung anderer Fette ausmacht. Der
Riickstand bleibt so lange in der Reforte, bis er durch wiederholte Destillation sich in solcher Menge
angesammelt hat, dass er abgezapft werden muss.

Die ersten Ergebnisse der Destillation des mit Schwefelsiiure verseiften Palméles sind so fest,
dass sie sofort zur Kerzenfabrikation Verwendung finden, denn durch Pressen kann keine fliissige Siure
mehr ausgepresst werden. Die spiiteren Produete schmilzt man zu Fettsiiurekuchen um, presst diese unter
der hydraulischen Presse aus und schmilzt sie auf Wasser um. Die abgepresste Fliissigkeit benutzt man zur
Seifenfabrikation ; diese Oelsiiure ist wesentlich verschieden von jener, die man bei der Kalk-Verseifung
erhiilt. Anstatt der Schwefelsiure hat man auch Chlorzink zur Verseifung der Fette angewendet,
was sich in vielen Fillen der Schwefelsiiure dhnlich verhilt und wovon 8 bis 120 erforderlich sind.

Die Verseifung der Fette mit Wasser und Hochdruek war zwar schon seit 1823 durch
Appert bekannt, aber erst 1854 machten der Chemiker Tilghmann in England und Berthelot in
Paris, sowie etwas spiter Melsens in Brilssel die folgenreiche Entdeckung, dass bei einer Temperatur
von 180° und einem Druck von 10 bis 15 Atm. das Wasser auf die neutralen Fette eine tiefgehende
Wirkung fiussert und dieselben sofort in ihre beiden constituirenden Bestandtheile, in Fettsiure und Gly-
cerin, spaltet. Das Verfabren von Tilghmann lisst sich raseh und continuirlich ausfithren, indem man
das Gemisch von Fett und Wasser durch ein Rohr cireuliren lisst, welches auf etwa 3200 Temperatur
erhitzt ist. Ein sinnreicher Apparat fir diesen Zweck ist von Wri ght und Fouché ausgefithrt worden.

Die Verseifung mittelst iberhitzter Wasserdimpfe wird in England im griossten Massstabe
von der Compagnie Price angewendet. Durch die Destillirapparate von Wilson und Gwynne gelang
unter Mitwirkung tiberhitzter Wasserdimpfe die vollstindige Spaltung der neutralen Fette in Fettsiure
und in Glycerin. Die Retorten, in demen die Destillation vorgenommen wird, fassen 60%; sie werden
durch directe Heizung auf eine Temperatur gebracht, welche zwischen 290 und 3150 liegt und ein
schmiedeeisernes Robr fihrt bis anf 3159 erhitzten Dampf in die geschmolzene Fettmasse. Die Dampf-
zustrdmung wird, je nach der Art des Fettes, 24 bis 36 Stunden unterhalten. Auf diese Weise geht
die Verseifung vollstindig vor sich; die freigewordene Fettsiiure und das Glycerin werden an der unteren
Miindung des Kithlapparates gewonnen. Erstere verarbeitet man sofort auf Kerzen, wogegen das Glycerin
durch nochmalige Dampfdestillation gereinigt wird.
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Seit etwa 22 Jahren wendet man auch die von Bock angegebene Methode zur Verseifung der
Fette an; diese besteht namentlich darin, dass man das Fett mit Schwefelsiiure bei missiger Temperatur
und ohne Destillation behandelt. Dadurch werden die albumindsen Hiiute, in denen die Fettkiigelchen
eingeschlosgen sind und die 1 bis 1,59 vom Gewicht des Fettes ausmachen, zerstort und das Fett lLisst
sich dann durch Kochen mit Wasser in offenen Gefiissen zersetzen. Nach diesem Verfahren werden
ca. 95% Fettsiuren erhalten, welche durch Oxydation und Waschung 29 verlieren. Die Menge des
gewonnenen Glycerins betriigt 6,69%. Das Fettsiuregemisch, nach Bock’s Verfahren dargestellt, ist
vollkommen frei von Neutralfett, es besteht also aus reinen Fettsiuren.

Die Kerzen wurden friher gezogen, doch fallen alle gezogenen Kerzen stets ungleich aus,
weshalb man jetzt die meisten Kerzen durch Giessen herstelll. Die Kerzenformen milssen aus
einem die Wirme gut leitenden Materiale, welches kein Fett aufsaugt und sich leicht bearbeiten lisst,
angefertigt werden. Gusseiserne, messingene, zinnerne und gliserne Formen, die man friher anwendete,
haben sich nicht bewiihrt; gegenwiirtic werden die Formen meist aus einer Legirung von 2 Th. Zinn
und 1 Th. Blei hergestellt, welche man in einer Giesspfanne schmilzt und dann in warm gestellte Tiegel
giesst, worin man sie so weit erkalten liisst, dass ein raseh eingetauchtes Papier sich nicht mehr gelb
firbt. Aus dieser Legirung werden die Formen entweder gegossen oder gezogen. Zum Giessen dienen
2theilige Formen, welche durch itibergeschobene Ringe zusammengehalten werden und in deren Mitte
gich ein polirter Stahlkern befindet, der die Form der Kerze hat. Zum Ziehen der Form benutzt man
ebenfalls einen polirten Stahlkern in Kerzenform, den man in die fliissige Legirung taucht und raseh wieder
herauszieht, wobei eine Schicht der Legirung an dem Dorn haften bleibt u. 8. w.

Kerzengiessmaschinen liefern die Maschinenfabriken von C. E. Rost & Co. in Dresden, sowie
Reinhold Wiinsehmann in Leipzig. Diese Maschinen dienen zum Giessen von Stearin-, Paraffin
und Talgkerzen. Dabei sind ein unterer hilzerner und ein oberer Kasten durch 2 Stinder miteinander
in feste Verbindung gebracht und der obere Kasten ist mit 2 Trégen versehen, in welchen 100 Formen
in 2 Doppelreihen oben und unten abgedichtet stehen, derartiz, dass sie leicht ausgewechselt werden
konnen. Die Kerzenformen sind Rohre, an beiden Enden offen, in welchen sich unten ein Piston fiir
die Form der Kerzenspitze befindet, welches dem Durchmesser der Rohre genau entspricht und nebst
einem Rohrchen in demselben verschiebbar ist. In der tiefsten Stellung schliesst das Piston die Form
vollig dicht ab. Alle Kerzenformen, und mit ihnen die Pistons, lassen sich nebst dem in den Seiten-
stindern gefithrten unteren Rahmen, mit dem sie verschraubt sind, durch Kurbel, Getriebe und Zahn-
stange auf- und abwiirts bewegen. Man hat auch hydraulische Kerzenpressen angewendet.

Fir die Dochte der Kerzen ist es von grossem Einflusse, dass sie aus gleichformig dickem
und rein gesponnenem Garn bestehen, damit der Docht selbst itberall gleich dick wird und nirgend Fasern
von ihm abstehen. Dass fir Dochte am meisten genommene Garn ist schwach gedrehtes Mulegarn
Nr. 16 bis 20 fiir Talgkerzen, Nr. 30 bis 40 fiir Stearinkerzen. Bevor der Docht zur Kerzenfabrikation
Anwendung finden kann, muss er priiparirt oder gebeizt werden, denn der nicht gebeizte Docht hinter-
lisst bei seiner unvollstindigen Verbrennung einen Kohlenriickstand, welcher die Capillarwirkungen des
Dochtes bedeutend schwiicht. Man war daher gleich nach der Einfithrung der Stearinkerzen-Fabrikation
bemilht, den Docht mit Fliissigkeiten zu triinken, welche die Verbrennung des Dochtes beférdern. Solche
Priiparate fand de Milly 1830 in der Borsiiure und Phosphorsiiure, durch welche den Dochten da-
durch, dass diese Siuren mit den Aschenbestandtheilen des Dochtes und vielleicht anch mit der Fett-
substanz zu einer Glasmasse zusammentraten und am Ende des Dochtes eine schwere Glasperle bildeten,
wovon der Docht dergestalt bog, dass er ausserhalb der Flamme endete, Verbrennlichkeit ertheilt wurde.
In den franz. Fabriken taucht man die zu beizenden Dochte 3 Stunden lang in eine Losung von 1 Kilo
Borsiéiure und 50 Liter Wasser, wringt oder schleudert sie dann kriftig aus und trocknet sie in einem
Trockenapparate. Um die Baumwolldochte besser netzbar zu machen, ist ein Alkoholzusatz zu der wiisserigen
Borsidurelosung zu empfehlen. Payen empfiehlt als Dochtbeize eine mit 0,3 bis 0,50, Schwefelsiure
versetzte Losung von 5 bis 8¢ Borsiiure in 1 Liter Wasser; Bolley dagegen empfiehlt eine Salmiak-
losung von 2 bis 39B. als eine einfache und billige Dochtbeize. In den @sterr. Stearinkerzen-Fabriken
wendet man zu diesem Zwecke phosphorsaures Ammoniak an.

Die Stearinkerzen werden jetzt nicht aus reiner Stearinsiiure, sondern mit Paraffin (bis zu 20%)
versetzt gegossen. Auf einem Ende werden die gegossenen Kerzen gerade gefriisst, dann werden sie
auf Polirmaschinen sauber polirf, sodann sortirt und verpackt.

Wachskerzen werden am meisten durch das Angiessen hergestellt. Dabei werden die
Dochte an dem Kranze, dem Umfange eines freistehenden Reifens, so aufgehiingt, dass man den Docht
um seine Axe drehen kann. Indem nun der Arbeiter den Docht mit den Fingern stetig umdreht, begiesst
er denselben mit flissigem Wachs, wobei ein Theil an dem Dochte haften bleibt; dies wird so lange
fortgesestat, bis die Kerze die erforderliche Dicke hat, worauf man derselben durch Ausrollen auf einer
Marmorplatte die cylindrische Gestalt giebt. Die dicken Altarkerzen formt man aus freier Hand,
driickt dann mit einem Lineal eine Rinne bis zur Mitte in den Wachscylinder, legt den mit Wachs ge-
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trinkten Docht hinein und filllt die Fuge mit Wachs aus, worauf man die Kerze anf dem Rolltische
vollendet. In neuerer Zeit werden auch Kirchenkerzen aus einem Gemenge von Ceresin und Paraffin
hergestellt. Man hat auch Pressen zur Fabrikation der Wachskerzen. Die langen aufgerollten Wachs-
stdcke werden auf eine besondere Art dargestellt. Dabei geht der sehr gleichmiissig vorgerichtete Docht,
sich von einer hohlen Trommel abwickelnd, durch eine linglich flache Wachspfanne von Kupfer, an deren
Boden in der Mitte sich ein Haken als Dochtleiter befindet. Unter der Pfanne steht ein Kohlenbecken,
um das Waehs flilssig zu erhalten. Der Docht wird also von dem dochtleitenden Haken in der Pfanne
niedergehalten, geht durch das fliissige Wachs, dann durch ein Zieheisen mit conischen Lichern auf einen
zweiten Haspel, der die Kerze aufwickelt. Auf diese Weise kann der Wachsstock-Querschnitt, je nach
den Lochern des Zieheisens, kreisformig oder cannelirt hergestellt werden. In moch biegsamem Zustande
werden schliesslich die Wachssticke zusammengewunden.

§ 185. Kunstbutter-Fabriken.

Zur Herstellung der Kunstbutter (Margarinbutter) fand der franz. Chemiker Mége Mourids
im Jahre 1869 ein geeignetes Verfahren. Die Versuche wurden von diesem Chemiker auf Veranlassung
der franz. Regierung angestellt. Es sollte fiir die Zwecke der Marine und fir die weniger bemittelten
Classen der Bevilkerung eine Butter hergestellt werden, welche billiger und dabei von grosserer Halt-
barkeit sei, als die Kuhbutter. Die erste Fabrik, welche nach dem Verfahren von Mdge arbeitete, war
schon vor dem deutsch-franzsischen Kriege in Poissy entstanden; das fertige Erzeugniss wurde in den
Markthallen von Paris verkauft und der Conseil d’hygitne gestattete den dffentlichen Vertrieb des Fabrikates
unter der Bedingung, dass dasselbe nicht unter dem Namen ,Butter“ verkauft werde. Nun bildete sich
die , Société anonyme d’alimentation® zur Verwerthung des Verfahrens. Im Jahre 1874 griindete Sarg
in Liesing bei Wien eine Kunstbutter-Fabrik, die schon 1877 so vergrissert war, dass sie fir die tigliche
Buttererzeugung von 30000 Stiick Kithen Ersatz bieten konnte. In Deutschland bestehen gegen 50 Kunst-
butterfabriken und Deutschlands Gesammtproduction wird auf mehr als 15 Millionen Kilo jihrlich geschiitat,
im Durchschnittswerthe von ca. 18 Mill. 4 Besonders zahlreich sind die Kunstbutterfabriken in Holland und
Amerika; die ,Commercial Manufactaring Company“ in New-York erzeugt allein wichentlich 200 000 Pfund
Kunstbutter.

Der Hauptsache nach arbeiten alle Fabriken nach dem urspriinglichen Verfahren von Mage-
Mourits; dieses besteht 1) in dem Waschen, Zerkleinern und Schmelzen des Rohtalges; 2) im Krystal-
lisiren des geschmolzenen Fettes; 3) im Pressen des krystallisirten Fettes; 4) im Buttern des Oleo-Margarins.

Eine Kunstbutterfabrik, nach Hartmann-Schaedler, zur Verarbeitung von 1200 Kilo
Talg zu ktnstlicher Butter ist in Fig. 4385 bis 88 dargestellt. Darin bezeichnet: 4) Dampfmaschine,
B) Dampfkessel, ) Schornstein, 2) Ventilations-Dachaufbauten, £) Aufzug, 7) Horden, &) Reinigungs-
tische, #) Fetthackmaschine, J) Schmelzbottiche, &) Klirbottiche, Z) Trockenraum, ) Hydraul. Pressen,
N) Haupttransmissionswelle, 0) Pumpwerk, P) Butterfiisser, 0) Auswaschirige, R) Tisch, §) Glittapparat,
T) Packraum, U) Wasserreservoir, #)) Milehbehiilter, #') Werkmeisterzimmer.

Ausser dem Anbau fiir das Kessel- und Maschinenhaus mit Werkmeisterzimmer ist die Fabrik
zweigeschossig ausgefiithrt. Bei der Anlage ist darauf Riicksicht genommen, dass der Rohstoff und die
Fabrikate einen der Fabrikation entsprechenden Gang durch die Fabrik nehmen ; somit jeder unnothige Trans-
port vermieden ist. Der frische Talg gelangt durch den Aufzug £ in das Obergeschoss auf die Horden F.
Er wird nun auf den Tischen & von Blut, Hiuten u. 8. w. gereinigt und so lange mit kaltem Wasser aus-
gelaugt und gewaschen, bis das abfliessende Wasser vollkommen klar und farblos abrinnt. Sodann wird
das Fett in der Hackmaschine A gehackt und zermahlen, worauf es durch Holzschlote in die Schmelz-
bottiche J gelangt. Diese sind ea. 0,3 hoch mit Wasser gefiillt, dem etwas Pottasche zugesetat ist,
und haben am Boden Schlangenrohre. In diese wird Dampf geleitet und die Mischung von Talg und
Wasser erhitzt sich, wobei das Fett an die Oberfliche steigt, die Fasern u. s. w. aber zu Boden fallen.
Das Schmelzen dauert etwa 45 Min., dann wird das Fett !/ Stunde der Ruhe iiberlassen und darauf
nach den Bottichen X abgezogen. Diese Klirbottiche haben doppelte Wandung und Boden; sie enthalten
ein Wasserbad, das mittelst Dampfrohrsehlange auf 40 bis 500C. erhitzt werden kann. Das Fett setat
sich ab und wird nun mit Eimern aus verzinktem Eisenblech in Formen aus demselben Material gefiillt;
diese bringt man in den Trockenraum L, der mittelst Dampfheizung eine gleichmiissige Temperatur er-
hiilt. In diesem Raume gerinnt das Fett in den Formen und wird sodann in die hydraulischen Pressen M
gebracht, welche von dem Pumpwerke O betrieben werden,

Das von den Pressen abfliessende Oleo-Margarin wird aufgefangen und in Butterfisser P unter
Zusatz von Oelen, Milch, Farbestoffen u. s. w. raschen Schligen ausgesetzt. Die nun innig gemischte
Masse schitttet man in die Troge (), wiischt sie mit frischem Wasser aus und durchknetet sie so lange,
bis das Auswaschwasser rein bleibt. Nach dem Kneten wird die Bufter auf dem Tische R und von da
in einen Glittapparat S gebracht, welcher der Hauptsache nach aus einem Walzenpaar besteht. Endlich
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wird die Butter in den Packraum gebracht, in passende Formen gedriickt und dann im Keller bis zum
Versandt aufbewahrt. Gut bereitete Kunstbutter hilt sich an kithlen und trockenen Orten sehr gut
5 bis 6 Monate, ohne ranzig zu werden. Den Buttergeschmack erhilt die Kunstbutter hauptsiichlich durch
das ,Buttern®. Das Oleo-Margarin und in einzelnen Fabriken feinstes Olivendl, Sesamél, Erdnussol
oder Mohnsl und Mileh werden in die Buttermaschine gebracht und dieselbe in Bewegung gesetzt. Auf
50 Kilo Fett kommen 25 Liter saure oder stisse Knhmilch und etwas Wasser, welches die loslichen Theile
von 1008 zerkleinerter Milchdriisen enthiilt, da diese nach Mége die Eigenschaft besitzt, das Gemenge
von Milech und Fett besser zu emulgiren. Durch Zusatz von Butterfarbe (Orleans), Bautteriither und
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Fig. 4887. Liingenschnitt.
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Fig. 4886, Obergeachoss. Fig. 4388. Querschnitt einer Kunstbutter-Fabrik.

Cumarin lisst sich Farbe, Geruch und Geschmack den Wiinschen der Kiufer anpassen; auch ist durch
Qel- oder Stearinzusatz die Consistenz, je nach der Jahreszeit zu reguliren. Nach 10 bis 15 Min. langem
Schlagen ist ein gleichférmiger Rahm gebildet, der durch Eingiessen von kaltem Wasser in das Butterfass
zum Erstarren gebracht wird. Wie die Kuhbutter enthiilt auch die Kunstbutter Buttermilch eingeschlossen,
wovon sie durch das Kneten und endlich durch das Glittwerk vollstindig befreit wird.

§ 186. Ziindwaaren-Fabriken. g

Big zum Jahre 1820 war Stahl, Feuerstein und Zunder zum Feuermachen unentbehrlich; hierzu
gesellten sich der Schwamm und das Schwefelholz oder der Schwefelfaden. Im Jahre 1823 machte
Débereiner in Jena die Entdeckung, dass fein zertheilter Platin, Platinschwamm, ein Gemisch von
Wasserstoffgas und atmosphiirischer Luft entztinde. Diese Erfahrung lieferte das elegante Feuerzeug,
welches man noch jetst als ,Wasserstofflampe“ zuweilen anwendet. Durch diese Erfindung hatte
Dobereiner ein allgemeines Bestreben hervorgerufen, die Feuerzeuge zu verbessern. In Erfurt schmolz
man gleiche Theile Phosphor und Schwefel in einer Glasrbhre zusammen und verschloss diese mit einem
Kork; wollte man nun Feuer haben; so tauchte man einen diinnen Span in den Schwefelphosphor; indem
man den Span aus der Flasche zog, entzindete sich die daran haftende kleine Menge Schwefelphosphor

L. Klasen, Grundriss-Vorbilder. XV. 395
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an der Luft und brachte den Span zum Brennen. Der Franzose Chancel erfand die Tunkziindhélzehen,
welche seit 1812 in Wien fabricirt wurden und 100 Stiick 1 fl. kosteten. Diese blichen bis zum Jahre
1844 in Europa allgemein im Gebrauche. Es waren einfach Schwefelhilzchen, deren geschwefeltes Ende
mit einer Mischung von Kaliumchlorat und Rohrzucker (mit Zinnober als Farbe) iiberzogen war. Zum
Tunken dienten kleine Gliser mit Asbest, der mit concentrirter Schwefelsiure getrinkt war; tunkte man
die Zindholzer in die Schwefelsiiure, so verpuffte die Ziindmasse und brachte den Schwefel zum Brennen,
der sodann das Holz entziindete.

Die Phosphor-Streichhélzehen tauchten gegen 1833 in verschiedenen Liindern gleich-
zeitig anf. Derosne in Paris, Preshel in Wien, Fr. Moldenbauer in Darmstadt, Kammerer in
Ludwigsburg, John Walker in Stockton fertigten solche Streichhilzer zuerst an. Diese Industrie hat
gegenwiirtig in Oesterreich und Schweden sehr grosse Dimensionen angenommen. In Oesterreich wurden
schon 1862 jihrlich 15000 Klafter Holz zu Holzdraht verarbeitet und daraus 81/; Mill. Kilo Ziindholzer
erzeugt; im Jahre 1860 wurden fiir 2647 000 fl. Ziindhélzer ausgefiihrt.

Die Fabrikation der phosphorhaltigen Reibztindhélzchen zerfillt: 1) in die Herstellung der
Holzdriihte, 2) in die Bereitung der Ziindmasse, 3) in das Betupfen, Trocknen und Verpacken der Ziind-
holzchen. Als Holz dient meist Weisstannen-, Fichten-, Aspen-, seltener Fohrenholz. Die Ziindholzer
sind entweder 4kantig oder rund. Die 4kantigen stellt man durch Spalten von Holzklstzchen dar,
welche die Liinge der Holzchen haben und mittelst Spaltmaschinen gespalten werden. Das Spalten ist
in Deutschland iiberall der von Stephan Rémer in Wien gemachten Erfindung des Hobelns gewichen,
wodurch mit Leichtigkeit zierlich geformte runde Stibchen entstehen.

In der Praxis hat sich gezeigt, dass die Hobel mit 3 Lochern die geeignetsten sind. Wird der
Hobel mit einer gewissen Kraft auf dem der Breite des Hobeleisens entsprechenden schmalen Rande
eines efwa 1™ langen Brettes von geradfaserigem astfreiem Tannenholz fortgeschoben, so dringt der Hobel
in das Holz ein und es bilden sich so viele Stibchen, als der Hobel Licher enthiilt. Gleichzeitig mit
Rémer’s Vorrichtung wurde von Anton in Darmstadt ein Hobel erfunden, der in Siidwestdeutschland
rasch Eingang fand. Das Aushobeln der Hélzehen ist in vielen Waldgegenden zur Hausindustrie ge-
worden. Den Ziindholzfabriken werden die Hélzchen in grossen Quantititen geliefert, so dass die Arbeit
der Fabrik sich nur auf die Vollendung und Verpackung der Ziindholzechen beschrinkt.

Die Hobelmaschinen von Wawra, von Lang und Anderen werden auch viel filr Ziindholz-
fabriken angewendet und liefern sehr gute Resultate,

Maschinen zur Ziindholz - Fabrikation liefern nachstehende Maschinenfabriken: Gebr. Anton in
Darmstadt; Badische Maschinenfabrik vorm. Sebold in Durlach; A. Roller in Berlin N.,
Prinzenallee 24; Mischmaschinen liefern: Werner & Pfleiderer in Cannstatt.

Bei Bereitung der Ziindmasse wird das Bindemittel (Leim oder Senegalgummi) mit einer kleinen
Menge Wasser bis zur Consistenz eines diinnen Syrups aufgeldst, bis auf 50° C. erwirmt und dann der
Phosphor nach und nach eingeriihrt, bis aller Phosphor zu einer weissen salbeniihnlichen Emulsion ver-
theilt ist. Zu dieser Masse setzt man die fibrigen, vorher fein zerriebenen Zusitze unter bestiindigem
Rithren. Die Ziindmasse kann bestehen aus: 3 Th. Phosphor, 3 Th. Senegalgummi, 2 Th. Bleisuperoxyd,
2 Th. feinen Sand und Smalte, Eine weit geringere Quantitit Phosphor soll jedoch fiir eine gute Ztind-
masse ausreichend sein, wenn man den Phosphor in Schwefelkohlenstoff gelost der Mischung zusetat,
wobei der Schwefelkohlenstoff wegen seiner grossen Fliichtigkeit bald verdunstet und den Phosphor in
hischst fein zertheiltem Zustande zuriicklisst. Hierbei giebt die Mischung von 8 Th. Phosphor, 21 Th.
Leim, 24 Th. Bleisuperoxyd, alle 3 Theile in der nithigen Menge Schwefelkohlenstoff geldst, und noch
24 Th. Kalisalpeter zugesetzt, eine gute Zilndmasse.

Damit die Holzehen an dem einen Ende mit Schwefel und mit der Ziindmasse betupft werden
konnen, milssen sie in passender Entfernung von einander befestigt sein. Hierzu dienen kleine Brettchen
von 30°™ Linge und 10°™ Breite, deren obere Seite der Quere nach mit 50 rinnenférmigen Vertiefungen
versehen ist; 20 bis 25 solche Brettchen werden mit durchgesteckten Schraubenbolzen an den Enden
zu einem Stapel zusammengeschraubt. Eine Arbeiterin kann in 10 Arbeitsstunden auf diese Weise 40 000
bis 60 000 Hilzchen stecken, wihrend die von Q. Waleh in Paris construirten Maschinen mit einem
Knaben als Bedienung das 10fache leisten. _

Der zum Schwefeln der Holzer bestimmte Schwefel wird in einem flachen 4seitigen Kasten
durch ein gelindes Feuer fliissig erhalten und in der Mitte des Kastens liegt ein véllig ebener Stein
mdglichst horizontal, ttber den der flilssige Schwefel etwa 1¢™ hoch steht. Die Rahmen mit den ein-
gespannten Hélzehen werden nun in den Schwefel eingetancht, bis die Holzchen auf der Steinplatte auf-
stehen. Beim Herausnehmen schleudert man den Ueberschuss des anhiingenden Schwefels in den Kasten
zurtick. Das Auftragen der Ziindmasse, das Betupfen, geschieht in derselben Weise, nur ist die fiber
dem Stein stehende Schicht der fliissigen Ziindmasse sehr niedrig.

Die zum Trocknen der Zindholzer dienenden Trockenriume werden am besten durch ein
System von Dampfrohren geheizt und enthalten die zum Anfhingen der Holzchen-Rahmen nithigen Ge-
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riiste (eine Trockenanlage fir die Zindwaaren-Fabrik in Bukarest ist vom Ingenieur J. Rosenberg mit-
getheilt in der Zeitsch. des osterr. Ing.- und Archit.- Vereines 1881, S. 100 u. Bl. 20—21). Die Ziind-
hélzer sollen sich dabei in solcher verticaler Lage befinden, dass die in Gestalt eines Tropfchens am
Ende befindliche Masse herabhiingt.

Bei feineren Holzchen ersetzt man den Schwefel durch Stearinsiure oder Paraffin, wobei
man die scharf getrockneten Holzchen in die geschmolzene und stark erhitzte Fettmasse lingere Zeit
eintaucht. Die geruchlosen Ziindhdlzehen (Salonhélzchen) werden nach dem Trocknen der Ziindmasse
mit gefirbten Harzlsungen ilberstrichen, auch oft mit Collodionldsung tiberzogen.

Die Ziindhilzchen ohne Phosphor und Schwefel wurden 1848 von R. Béttger in Frankfurt a. M.
erfunden und dann von Fiirth in Schiittenhofen, Lundstrém in Jinkoping (Schweden) u. 8. w. industriell
ausgebeutet. Dabei besteht die Zindmasse aus einer mit einem Bindemittel angemachten Mischung von
Schwefelantimon und Kaliumchlorat. Die Reibfliche besteht aus einer Mischung von 9 Th. amorphem
Phosphor, 7 Th. Schwefelkies, 3 Th. Glaspulver und 1 Th. Leim. Diese Zindholzehen entziinden sich
durch Reibung an jener Reibfliche sehr leicht, jedoch nicht an andern rauhen Flichen, weshalb sie der
Gefahr zufilliger Entzindung nicht unterliegen. Eine gute phosphorfreie Ziindmasse hat Wiederhold
in Cassel 1861 angegeben, Dieselbe besteht aus 7,8 Th. Kaliumehlorat, 2,6 Th. Bleihyposulfit und 1 Th.
Gummi arabicum. Die Reibzfindkerzchen haben statt des Holzdrahtes einen diinnen Wachsstock.

Fig. 4889. Lindener Ziindhiitchen- und Metallpatronen-Fabrik bei Hannover.

In Ztindwaaren-Fabriken kommt es vor Allem auf eine gute Ventilation an, mit Zufithrung frischer
Luft und Abfiihrung der verdorbenen Luft; dennoch ist die Ztndholzindustrie fiir die Gesundheit der
Arbeiter nachtheilig. Der Phosphor hat in der ersten Zeit seiner Einftthrung in die Ziindholzindustrie
bedeutende Verheerungen unter den Arbeitern angerichtet; namentlich traten gefihrliche Erkrankungen
der Kinnlade ein, deren Ursache nicht vollstindig aufgeklirt ist, da diese Krankheit in jenen Fabriken,
die den Phosphor erzeugen, nicht vorkommt, obgleich hier die Arbeiter zuweilen solche Mengen von
Phosphordampf einathmen, dass ihr Athem im Dunkeln leuchtend erscheint. Gelangt aber der Phosphor
selbst nur in sehr kleiner Menge in den Organismus des Menschen, so wirkt er todlich, und solche Phos-
phor-Vergiftungen sind hiiufig vorgekommen. Im Jahre 1875 betrug die Phosphorproduction im Ganzen
1,2 Mill. Kilo, wozu eca. 15 Mill. Kilo Knochen verwendet wurden. Anton v. Schritter machte im
Jahre 1848 die wichtige Entdeckung, dass der gewdhnliche Phosphor, unter der Einwirkung des Lichtes
und auch unter andern Verhiltnissen, eine rothe Farbe annimmt, was auf Umwandlung des Phosphors
in eine allotropische Modifikation beruht, die man mit dem Namen des amorphen oder rothen Phos-
phors bezeichnete. Diese Umwandlung geht am leichtesten vor sich, wenn man den gewdhnlichen Phos-
phor, bei Abschluss von Luft und Wasser, auf ea. 2500C. erhitzt.

Der rothe Phosphor widersteht dem miichtigen Oxydationsprocesse im Thierkérper und wird, auch
in grosserer Menge in den Magen gebracht, unveriindert abgeschieden. Dieses Verhalten des rothen
Phosphors liess ihn, statt des gewohnlichen Phosphors, zur Herstellung der Ziindmasse vortheilhaft er-
scheinen, weshalb die Regierungen und die Industriellen sich sehr fiir die Anwendung des rothe n Phos-
phors in der Ziindholzfabrikation begeisterten. Wenn nun auech die Erwartungen, die man von dem
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rothen Phosphor hegte, sich micht vollstindig realisirten, so scheinen doch nach den Ergebnissen der
Industrie-Ausstellungen die Hoffnungen berechtigt zu sein, dass dem rothen Phosphor eine wichtige Rolle
in der Ztndholzfabrikation zufallen muss.

Eine bedeutende Industrie ist auch die Fabrikation der Ziindhiitchen und Metallpatronen.
Hier sind die grossen Fabriken von Lorenz in Karlsruhe (sieche Seite 2333), von Roth in Wien
u. 8. w. hervorragend. Maschinen fir die Herstellung der Ziindhiitchen und Patronenhiilsen fertigen die
Maschinenfabriken von Lorenz in Karlsruhe; Hasse, Max & Co. in Berlin N. u. 8. w.

Von der , Lindener Ztindhiitchen- und Metallpatronen-Fabrik® in Linden bei
Hannover giebt Fig. 4389 eine Ansicht. Die Abtheilung ,Ziindhiitchen-Fabrik “ liefert simmtliche Sorten
Ztindhiitehen und Metallpatronen fir Jagd-, Kriegs- und Minenzwecke.

Zur Ztindung wird meist ein Gemenge von gleichen Gewichtstheilen Sehwefelantimon und Kalium-
chlorat, was durch Reibung, Schlag und Stoss entziindlich ist, angewendet. Der ,Satz“ fiir Zindnadelgewehre
besteht entweder aus einem Gemenge der genannten Stoffe oder aus einer Knallquecksilber-Mischung. Ein
gutes Priiparat besteht aus: 16 Th. Kaliumchlorat, 8 Th. Schwefelantimon, 4 Th., Schwefelblumen und
1 Th. Kohlenpulver; dieses Gemenge wird mit efwas Gummi- oder Zuckerwasser angefeuchtet und dann
noch 5 Tropfen Salpetersiure hinzugesetzt. Von diesem Satze wird die Ziindpille hergestelit, die sich
an der Patrone befindet. Die Fabriken, welche sich mit Herstellung solcher Explosivstoffe beschiiftigen,
milssen durch gute Blitzableiter gegen Blitzschlige gesichert sein und aueh mit Erdwiillen umgeben werden,
wie dies bei den Pulvermagazinen erwihnt wurde und aus Fig. 4389 ersichtlich ist.

Druck von J. B. Hirschfeld in Leipzig. a
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Im Verlage von Baumgértner's Buchhandlung, Leipzig, erschien ferner:

Monumentaler Briickenpfeiler als Triumphbogen.
Aus Rieth, Folge I

Pavillon. Aus Rieth, Folge II.

SKIZZEN.

Arehitektonisehe und dekorative Studien und Entwiiefe

Otto Rieth.
Hiervon neu ausgegeben:

Dritte Folge.

30 Blatt Handzeichnungen in Lichtdruck.
In Prachtband gebdn. Preis 20 Mark.

Decorative Composition in architektonischem Rahmen. — Wand-
malerei mit perspektivischer Architektur. — Allegorische Com position
im Rahmen einer Festarchitektur. — Wanddenkmal fiir Kaiser Wil-
helm [. in Bronze und Marmor. — Wandmalerei mit Allegorie in
Architekturrahmen. — Theil einer Gedenkhalle als Nationaldenkmal
fiir den Fiirsten Bismarck. — Theil einer Kuppeldecoration fiir eine
Musikhalle. — Portalarchitektur in Sandstein in einer Kunstausstel-
lung. — Decorative Festarchitektur als Wandmalerei. — Nischen-
decoration mit Statue in Marmor. — Monumentalarchitektur als
Theaterprospect. — Theil eines Baues fiir grosse Festauffiihrungen.
— Monumentale Treppenanlagen mif Hofarchitektur. — Architektur
fiir ein kleines Portal mit dariiber befindlicher Loggia. — Wand-
malerei. — Portal einer monumentalen Umfriedigung. — Wanddeco-
ration in plastischer Ausfithrung. — Decoratives Architekturstiick als
Wandmalerei. — Prunkgefiiss mit allegorischem Beiwerk in Gold,
Elfenbein, Email und Bergkristall — Plastische Decoration einer
Thiire in Stuck mit Vergoldung. — Motiv fiir ein Rathhaus einer
kleinen Stadt. — Theil einer decorativen Portalarchitektur. — Theil
eines stidtischen Museums. — Monumentaler Briickenkopf. — Ka-
pelle einer firstlichen Burg. — Decoratives Relief in Marmor. —
Allegorisches Ornamentstiick fiir plastische Ausfithrung, —Thiirklopfer
in Bronze mit theilweiser Vergoldung. — Decorative Composition fiir
plastische Ausfiihrang. — Rathhaus in malerischem Terrain.

Gleichzeitig erschienen in neuen erginzten Ausgaben von demselben
Werke:

Folge 1. Neue durch Hinzufiigung eines ausfiihr-

lichen Inhaltsverzeichnisses ergiinzte Ausgabe.
In Prachtband gebunden 20 Mark.

Folge II. Neue durch Hinzufiigung von 10 neuen

Blatt ergiinzte Ausgabe.
In Prachtband gebunden 20 Mark.

Das, was 0. Rieth in der neuen, dritten Folge bietet, wird nicht
verfehlen, die Blicke aller Architekten- und Kiinstlerkreise von Neuem
auf den hochbegabten Verfasser hinzulenken. Schon die bisherigen
Folgen haben s. Z. ein ganz ungewbhnliches Aufsehen erregt. Seitdem
hat sich, unter dem Einflusse P. Wallot's, des Verfassers Kunst-

anschauung noch wesentlich geldutert. Er ist noch freier und monumenialer in seinen Entwiirfen geworden.

Aus den bisherigen Besprechungen des Werkes (s. niichste Seite):
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Rieth ist nicht einer von den Vielen, welche die Umfassung des Raumes entwerfen, um zu sehen, welche Wirkung dieser selbst
dann wohl erlange, sondern er dichtet eine Wirkung und sucht nach ihrem Ausdruck in der Gliederung der Wandformen. Seine Entwiirfe
gind nach dieser Richtung wahre Perlen architektonischen Feingefiihla, ganz begriindet auf der Kontrastempfindung, auf dem Zusammen-
stellen der einfachen Wandform und der an rechter Stelle verwendeten Schmuckform. Rieth ist wie dafiir geboren, jeme phantastisch
grossartigen Raumwirkungen wieder ins Leben zu rufen, in welchem die Barockzeit schwelgte. Seit Galli, Bibiena und Servandoni, den

Meistern des Barock und Rokoko, wiisste ich kaum einen Baukinstler u. s. w. Cornelins Gurlitt in der Gegenwart.
Skizzen von ungewohnlicher Eraft und Eigenart der Erfindung, vorgetragen mit der dem Kinstler eigenen Sicherheit und Flott-
heit .. . Dieselben werden ihren Lauf durch die Welt machen und ihre Spuren hinterlassen. Wir konnen darauf gefasst sein, in Zukunft

Rieth’schen Formgedanken in mehr oder weniger freier Fassung bel Wettbewerbungen und in Ausfiibrungen zu begegnen
Blitter fiir Architektur und Eunstgewerbe, Berlin.

Die Schmuckiormen

onumentalbauten.

Fin Lehrbueh der Dekorationssysteme flr das
Asussere und Innere

G. Ebe, Architekt.

In drei Biinden.

Hauptportal des Schlosses Chiteaudun.
Aus Ebe, Theil 4.

=3

Bisher ansgegeben:
Band 1.

Antike und Altchristliche Zeit. Romanische Epoche. Gothische Epoche.

Mit 228 Textabbildungen, 3 Lichtdruck- und
4 farbigen Tafeln.

In Prachtband gebunden 30 Mark.

In Bearbeitung:
Band T1. Renaissanee und B and 1I1. Barock, Rokoko u. Klassizismus.

Dies hervorragende Werk — ein wirklich modernes Handbuch der
Dekorationskunst — giebt in knapper Form das Beste aller Epochen in
Bezug auf Innen- und Aussendekoration der Gebiude. Es ist mit dem-
selben nicht bezweckt, die grosse Anzahl der vorhandenen Beispiel-
sammlungen iiber Ornamentik zu vermehren, vielmehr soll hier eine
historisch geordnete Darstellung der Dekoration in ihrer Gesamterscheinung
gegeben werden, wobei insbesondere die Fassadensysteme der Gusseren
- - g und die Wand- und Deckenbildung der inneren Riume ins Auge gefasst
sind. Bs werden in dem Werke also nicht die einzelnen Ornamente an
sich behandelt, sondern ihre Anwendung.

Es wird sonach hiermit ein hochinteressantes Werk dem Fachpublikum
geboten, welches fiir jeden nach htheren Zielen strebenden Architekten
von ausserordentlichem Wert sein diirfte. Das Werk ist hierbei iiberreich und vortrefflich illustriert (Lichtdrucke und
Farbenlichtdrucke von A. Frisch, Berlin, Autotypieen von Meisenbach, Riffarth & Co.) und zwar bringt es fast
ausnahmslos neue Abbildungen.

Kunst for Alle, Minchen: Die Auswahl der Abbildangen ist eine vorzigliche und schon hierdurch zeichnet sich das Werk
vor anderen aus, in denen stets dieselben Klischees wiederkehren. Ebenso vermeidet der Text alle Weitschweifigkeiten und be.
schrinkt sich suf treffende Charakteristiken. Mit froher Erwartung kann man den weiteren Theilen entgegensehen.

Zeitschrift for christliche Kunst: Ein Genuss ist es, dem das Geblet in seltenem Maasse beherrschenden und daher die
einze lnen Formen und Motive mit frappanter Sicherheit analysierenden Verfasser in seinen hochinteressanten, von sehr geschickt aus.
gewid hiten Abbildungen begleiteten Unt hungen zu folg In dem vortrefflichen Werke verbinden eich historische Forschung und
praktische Anweisung in glicklichster Weise u. 8. w.

Mittheilungen des K. K. Oesterr. Museum fir Kunst u. . w., C. Gerolds Sohn, Wien : Schon Dasjenige, was vorliegt, lisst das Urtheil
#u, dass der Verfasser von sehr geklirten Anschauungen und gesunden Voranssetzungen ausgeht.

Thilr vom Welserhaus in Augsburg.
Aus Ebe, Theil 4.

- -

Druck von J. B. Hirschfeld, Leipzig.
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