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Vorwort zur ersten Auflage.

Wenn ich auch immer unermidlich war, um die vielen
Anfragen nach Maglichkeit ausfiihrlich zu beantworten: ,wie
Dies -und Jenes beim Galvanisiren gemacht werde, was die
Ursache sei von dieser oder jener Erscheinung, von diesem
oder jenem Misserfolge“; wenn ich auch stets gerne bemiiht
war, meinen Kunden mit praktisch erprobten Rathschligen
an die Hand zu gehen, so reichten doch in den meisten
Fillen, namentlich die brieflichen Informationen nicht aus, weil
der griindliche Unterricht, ,,die Einweihung in das Wesen
des Galvanisirens“ fehlte, eine Grundbedingung, ohne die
nie etwas Rechtes zu Stande gebracht wird.

Zweck des vorliegenden Werkes ist, meinen Kunden die
galvanischen Manipulationen in populérer, Jedermann leicht
verstédndlicher Weise recht genau zu erklaren, wo es nothig
war, auch etwas Theorie beizufiigen, ohne gerade den nur
praktische Anleitung suchenden Leser damit ermiiden zu
wollen, lediglich nur in der Absicht, meine Anleitung zum
Galvanisiren recht griindlich zu geben.

Ein sehr grosser Theil unserer deutschen Galvaniseure
arbeitet nur mechanisch, sich ingstlich an bestimmte Formeln
und erlernte Handgriffe haltend. Bald hapert es hier, bald
da! Bei den vielfach vorkommenden Erscheinungen oder
Misserfolgen steht er dann rathlos, und man hort so oft

klagen: ,im Anfange ging es so schin und jetzt geht's auf
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einmal nicht!“ Das ist die Folge des Mangels an griindlicher
Einweihung in das Wesen des Galvanisirens, ohne dieselbe
weiss man sich nicht zu rathen und nicht zu helfen und ge-
wohnlich wird in diesen Fillen dem Lieferanten der Chemi-
kalien die Schuld gegeben. Ich weiss davon aus Erfahrung
zu erzahlen !

Das Galvanisiren ist ein im wirklichen Sinne des Wortes
freies Gewerbe! Frei muss der Galvaniseur sein, d. h. frei
von pedantischer Aengstlichkeit, unabhingig von bestimmten
Vorschriften.

Es lassen sich beim Galvanisiren eigentlich gar keine
bestimmten Vorschriften geben, sondern nur Anhaltspunkte!

Der Galvaniseur muss selbst denken, selbst iiberlegen,
was er in den verschiedenen Fillen zu thun hat; selbst muss
er sich zu helfen wissen, wenn irgend eine der so hiufigen
Unregelmissigkeiten vorkommt; ohne dieses Konnen und
Wollen wiirde sich der Rathgeber vergeblich die Finger
lahm schreiben.

Ich habe bei Verfassung dieses Werkes die Erréichung
dieses Zieles angestrebt, und hoffe damit zur Entwicklung
unserer Industrie mein Scherflein beigetragen zu haben.

Unsere galvanische Industrie ist heute, trotz der enormen
Fortschritte in einigen Zweigen, noch im Anfange der Ent-
wicklung, und es scheint, dass erst mit der jiingsten Gal-
vanisirung, mit der in neuester Zeit so sehr in Aufschwung
gekommenen Vernickelung, der Anfang zur Verallgemeinerung
dieser Industrie gemacht wurde. Wihrend namentlich in
Amerika z. B. Eisen- und Zinkgegenstinde schon seit Jahren
galvanisch vermessingt, verkupfert, vernickelt etc. werden,
konnen sich die meisten unserer deutschen Metall-Industriellen
von der profanen Anstreicherei mit Lackfarben nicht trennen.
Erst der unaufhaltsame Fortschritt zwingt sie, von dieser

veralteten Profanirung des metallischen Charakters eines
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Metallgegenstandes mit Lackfarbeniiberzug abzukommen, und
nur mit schwerem Herzen entschliessen sie sich, ihre Metall-
fabrikate nun endlich auch galvanisiren zu lassen.

Es ist bereits unzweifelhafte Thatsache, dass das Gal-
vanisiren noch eine grosse, sehr grosse Zukunft hat, ein
unendlich weites Feld, wie wir es heute vielleicht noch gar
nicht ahnen, und ich michte sogar die Vermuthung &dussern,
dass in Zukunft und vielleicht in nicht allzu ferner Zeit, nicht
allein Metalle, sondern auch organische Stoffe galvanisch mit
Metallen iiberzogen werden.

Ich bin es mir recht wohl bewusst, dass so mancher
Finstergeist mein Bestreben, eine griindliche Anleitung zum
soliden, rationellen Galvanisiren zu geben, tadeln wird, wenn
auch nur im Stillen. Wurde es mir doch so vielfach schon
zum Vorwurfe gemacht, dass ich nebst Lieferung von Chemi-
kalien und Apparaten fiir Galvaniseure auch praktische Rath-
schlige ertheile. Ich kann Denjenigen, welche in so engherziger
Weise der Meinung sind, ,das Galvanisiren sei ein Geheimniss,
das nur einem engen Kreise gewahrt und nie enthiillt werden
diirfe¢, erwidern, dass dies ein Gewerbe sei wie jedes andere;
dass ein Gewerbe nie zu einer Entwicklung kommen, nie den
Rang einer lebensfihigen Industrie erreichen kinne, wenn es
nur von einigen wenigen Geheimnisskrimern in selbstsiichtiger
Weise ausgeiibt, monopolisirt bleibt.

In grossen Stiddten, wo Galvaniseure von Fach dieses
Gewerbe betreiben, wird es dem Metallwaaren-Industriellen
nicht einfallen, seine Galvanisirungen selbst machen zu wollen,
so lange er vom Galvaniseur solid und billig bedient wird,
und ich bin der Erste, der dem System der Arbeitstheilung
huldigt.

Um gediegene Resultate im Galvanisiren zu erzielen,
gehort: jene ausschliessliche Aufmerksamkeit dazu, die nur der
Galvaniseur von Fach haben kann.
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Vorliegendes Werk ist namentlich fiir jene grisseren
Metallwaaren-Fabrikanten bestimmt, welche, fern von griisseren
Stiadten, gezwungen sind, ihre Metallartikel selbst zu  gal-
vanisiren, einen intelligenten Arbeiter ausschliésslich dazu
anlernen miissen, der dasselbe betreiben soll.  Ich habe aus
diesem Grunde eine populére, fiir Jedermann leicht fassliche
Redeweise cingchalten, und moge man mir den \f[anqel‘ an
literarischer Form nachsehen: ;

WIEN, im October 1878.

Wilh. Pfanhauser. ,
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Vorwort zur zweiten Auflage.

Die erste Auflage meiner bescheidenen Arbeit wurde
so giinstig aufgenommen, wie ich es nicht zu vermuthen
wagte, und ist seit lingerer Zeit vollstindig vergriffen.

Ich habe in dieser zweiten Auflage den seit 1878 gemachten
Fortschritten unserer Galvanisir-Industrie (namentlich der gal-
vanischen Vernickelung) gewissenhaftest Rechnung getragen,
die vortheilhafteste Verwendung des elektrischen Stromes,
die den Galvanisirprocess begleitenden und vorhergehenden
Manipulationen, ohne welche nie ein rationell glinstiger Erfolg
erzielt werden kann, sowie den Galvanisirprocess selbst in
noch ausfiihrlicherer Weise erklart, stets von dem Wunsche
beseelt, nur tiichtige, selbststindige, denkende Galvaniseure
heranzubilden, welche den strengen Anforderungen unserer

Zeit Geniige zu leisten vermogen.
WIEN, im October 1881

Wilh. Pfanhauser.
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EINLEITUNG.

Wenn wir irgend ein Metall mit Hilfe geeigneter Metall-
Lésungen durch blosses Eintauchen oder mit Hilfe von Zink-
Contact oder galvanischen Elementen mit einem anderen Metalle
iiberziehen, sei es des schomeren Aussehens wegen, sei es um
das Grundmetall vor Oxydation zu schiitzen, oder um es so
verwenden zu konnen, als ob es ganz von dem Ueberzugs-
metalle erzeugt wire, so nennen wir das gemeinhin ,galva-
nisiren®.

Der Galvaniseur, der dieses Geschift ausiibt, muss vor
allem Anderen die Fihigkeiten besitzen, seine Metall-Lisungen
richtig zu bereiten und in gutem Zustande zu erhalten, seine
Hilfs-Apparate richtig zu handhaben und seine Metall-Objecte
gehorig rein, frei von Oxyd, Anlauf, Fett etc. vorzubereiten
und vor, wahrend und nach dem Galvanisiren richtig zu be-
arbeiten. Dazu gehdrt: ,Ruhe, richtiger Takt, gewissenhafte
Reinlichkeit und Griindlichkeit und ruhige Ueberlegung.© Wer
alle diese Eigenschaften besitzt, ist ein tiichtiger Galvaniseur
und wird gute, gediegene Resultate erzielen.

Das Galvanisiren ist nicht so einfach und leicht, als man
es sich meist vorstellt. Man konnte gerade bei diesem Geschaft
den alten Spruch: ,,Viele sind berufen, aber Wenige dazu
auserwahlt®, in wahrste Anwendung bringen, und Jeder, der

das Galvanisiren anfangen will, iberlege reiflich vorher, ob er

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 1



2 Einleitung.

die vorhin angefiihrten Eigenschaften besitze oder sich aneignen
wolle. Sonst kostet es Geld, verlorene Zeit, Miithe und Aerger,
ohne rationell gute Erfolge erzielt zu haben.

Ich richte an jene Industriellen, welche das Galvanisiren
betreiben, im Interesse des guten Rufes des Galvanisir-
gewerbes den ernstlichen Mahnruf, dass sie namentlich in
dem Falle, wenn mit Hilfe der Elektricitit galvanisirt wird,
sich nicht allein mit der sogenannten galvanischen Farbung
begniigen, sondern ihre Metall-Objecte solide und stark
galvanisiren. Wenn wir ndmlich z. B. kleine Stahl- oder Eisen-
Objecte wie Stahlschreibfedern, Matratzen-Spiralfedern etc. ein-
fach in eine mit Schwefelsdure angesiuerte Kupfervitriol-Losung
eintauchen, um sie roth verkupfert zu haben, oder wenn wir
messingene Fingerhiite, Schuh-Oesen oder sonstige kleine
Messing-Objecte einfach in eine Cyankalium-Silberlosung ein-
tauchen, um sie versilbert zu haben, so ist dies fiir solche
billige Massen-Artikel wohl geniigend, um den billigen Preis
nicht zu alteriren, aber in der That ist es nur eine Taduschung;
dieser Kupfer- oder Silberiiberzug ist nur ein hauchdiinner,
kann nur Kupfer- oder Silber-Firbung genannt werden, und
hat lediglich nur den Zweck, das Auge und den Kaufer zu
tiduschen. Bei der geringsten Abniitzung wird dieser Ueberzug
verschwinden und das Grundmetall wieder zum Vorscheine
kommen. Wenn wir jedoch mit Hilfe der Elektricitit galva-
nisiren — und von dieser Art der Galvanisirung soll hier haupt-
siachlich die Rede sein — so liegt es in unserer Hand, den
galvanischen Metall-Ueberzug mehr oder weniger stark und der
Abniitzung widerstehend zu machen. Leider begniigen sich
auch in diesem Falle die meisten unserer Galvaniseure mit
einem ganz schwachen galvanischen Ueberzuge. Genug, wenn
ein Metall-Object, welches z. B. vergoldet wird, goldgelb oder
ein. zu: vernickelndes Object nickelweiss aussieht u. s. f, un-

bekiimmert darum, ob der galvanische Ueberzug in der prak-



Einleitung. 3

tischen Verwendung hdlt oder nicht. Das ist nicht gewissenhaft,
und das ist es gerade, welches das Galvanisirgewerbe in Miss-
credit bringt. Man hért so oft sagen, die galvanische Ver-
goldung taugt nichts, die alte Feuervergoldung war viel solider, —
und doch ldsst sich galvanisch ebenso solide und ganz nach
Belieben noch weit stirker und solider vergolden, und dies
viel bequemer und billiger, als mit der alten lebensgefihrlichen
Feuervergoldung. Mit der Vernickelung in jlingster Zeit ist dies
der gleiche Fall. Die meisten unserer Vernickler sind zufrieden,
eine nickelweisse Farbe erzielt zu haben, nehmen ihr Geld und
kiimmern sich nicht weiter. Nach kiirzester Zeit scheuert sich
beim Gebrauche solch’ unsolide vernickelter Objecte der Nickel-
iiberzug ab, das Grundmetall wird sichtbar, und der Kaufer
wird misstrauisch gegen vernickelte Waaren, will nichts mehr
davon wissen. Das ist der Fluch dieser unsoliden Galvanisir-
Pfuscherei! Das ist eben aber auch keine Galvanisirung, sondern
nur galvanische Farberei. Mdoge der Galvaniseur berechnen, dass
die Kosten des Galvanisirens in der Hauptsache im Arbeits-
lohn bestehen, und dass das auf ein Object galvanisch nieder-
geschlagene Metall einen ganz untergeordneten Factor in der
Calculation des Kostenpreises bildet; dass ferner der Arbeits-
lohn, resp. der Kostenpreis, sich mit der grosseren Ein-
ridhtung und daraus resultirenden Mehrleistung quadratisch
vermindert: so wird er zu der richtigen Einsicht kommen,
dass sein Gewinn und sein guter Ruf nicht im schnellen,
unsoliden Galvanisiren in kleiner Einrichtung bestehe, sondern
im Viel-Machen mit grosserer rationeller Einrichtung, womit
er in der gleichen Zeit ebensoviel oder noch mehr fertig bringt,
und solide, stark galvanisiren kann.

Ich wiederhole zum richtigen Verstindnisse dieses meines
ernsten Mahnrufes, dass wir strenge den Unterschied machen
miissen zwischen der sogenannten Eintauch-Galvanisirung,

Decorations-Galvanisirung, Metall-Farberei, wie die vorhin
k*



s Einleitung.

als Beispiel erwahnte Eintauch-Verkupferung oder Eintauch-
Versilberung, und der eigentlichen soliden Galvanisirung mit
Hilfe des elektrischen Stromes, also mit Hilfe von galvanischen
Elementen oder dynamo-elektrischen Maschinen. Wer diese
elektrische Galvanisirung betreibt, lasse sich die verhiltniss-
missig geringe Mithe nicht verdriessen, seine Waaren solide
und stark zu galvanisiren, damit der galvanische Ueberzug
dauernd halte und dem Zwecke entspreche.

Es wird uns Deutschen so oft der Vorwurf gemacht, dass
unsere Galvanisirungen nicht so gut und solide seien, als jene
der Franzosen und Amerikaner. Nur einzig und allein in dem
Umstande, dass unsere deutschen Galvaniseure meist gar zu
kleinlich eingerichtet sind, liegt das grosse Geheimniss dieses
allerdings nicht ganz ungerechtfertigten Vorwurfes. Ziehen wir
das in Erwagung, arbeiten wir nicht in kleinen Schalen oder
Topfen, sondern rationell in grossen Wannen, so werden wir
mit unserer deutschen Soliditit und Griindlichkeitsliebe, diesen
zweien fiir unsere galvanische Industrie so unschatzbaren National-
Eigenschaften, bald Jene an gediegenen Leistungen iibertroffen
haben.



Vorbereitung der Metallwaaren zum
Galvanisiren.

Wenn wir Metalle mit einem anderen Metalle galvanisch
iiberziechen wollen, miissen wir sie vor allem Anderen von Fett,
Fingergriffen und Oxyd (Anlauf) befreien (decapiren), d. h. rein
und metallblank machen. Jeder Fingergriff mit der fettigen
oder schweissigen Hand hinterldsst Flecken auf dem Metalle,
die beim Galvanisiren in der Art zum Vorschein kommen,
dass an der Stelle eines solchen Fingergriffes ein galvanischer
Ueberzug nicht stattfindet oder nicht hilt, und das Grund-
metall entweder gleich oder bei der geringsten Reibung wieder
zum Vorschein kommt. Der Galvaniseur nennt das dann ,,das
Aufsteigen®, und in den allermeisten Fillen pflegen namentlich
die Anfanger den Fehler in den Chemikalien, den Losungen
und in allem Anderen zu suchen, nur nicht da, wo sie ihn
eigentlich zunachst suchen sollten, namlich in der ungeniigenden
Reinigung. Sie glauben, wenn das Metall rein aussieht, dies
namentlich bei polirten Objecten, so kann es ohne Weiteres
galvanisirt werden, und sind dann erstaunt, wenn der galva-
nische Niederschlag unschon, gefleckt und missfarbig wird, theil-
weise gar nicht deckt, oder wenn er leidlich gut ausfillt und
nachher sich wieder abschalt oder abblattert.

Wenn auch (jedoch in den selteneren Fillen) andere Ut-
sachen Schuld sein konnen, so ist doch mit ziemlicher Sicher-
heit der Fehler zuerst in der mangelhaften Reinigung zu
suchen! Wenn ein Metall, welches vorher schon wirklich voll-
kommen gereinigt war, lingere Zeit im Wasser liegt, oder
noch boser, wenn es gar einige Zeit an der Luft gelegen, so
bildet sich auf dessen Oberflache ein fiir das Auge nicht sicht-



6 Vorbereitung der Metalle zum Galvanisiren.

bares chemisches Oxyd (Anlauf), welches verhindert, dass sich
der galvanische Ueberzug fest haftend mit dem Grundmetalle
innig vereinige. Der Galvaniseur reinigt z. B. seine Waare ganz
tadellos, um es sich aber recht bequem zu machen, reinigt er
sich gleich den ganzen Vorrath, lisst ihn, wenn er schon recht
vorsichtig zu sein glaubt, im reinen Wasser stundenlang oft
iiber Nacht oder gar tagelang liegen, um dann flott fort galva-
nisiren zu konnen. Das ist, wie aus obiger Auseinandersetzung
einleuchtet, schon schlecht gemacht; in diesem Falle miissten
die Waaren unmittelbar vor dem Einhdngen in die Galvanisir-
l6sung nochmals in eine kalte oder noch besser in eine erwirmte
Lésung von 1 Theil ordindrem Cyankalium in 5 bis 10 Theilen
Wasser einige Secunden eingetaucht, dann in mehreren reinen
Wassern recht gut abgespilt und sofort in die Galvanisir-
losung gebracht werden.

Ich werde nachfolgend die Methoden der Reinigung fiir
die verschiedenen Metalle ganz ausfiihrlich erkldren, und muss
recht sehr bitten, dieselben als die Hauptbedingung einer
gediegenen Galvanisirung durchaus nicht vernachlissigen zu
wollen.

Das Geheimniss der Galvanisirung liegt durchaus nicht so
sehr in den Recepten fiir die Losungen, sondern ich mochte
fast behaupten: Derjenige sei der beste Galvaniseur, der
das Reinigen am gewissenhaftesten und griindlichsten be-
treibt. Das Galvanisiren ist ja ganz leicht, vollzieht sich in
richtig zusammengesetzten Losungen ganz von selbst.

Ist aber die Waare einmal gehorig entfettet, gereinigt und
zur Galvanisirung richtig vorbereitet, dann soll man sie aber
auch nie mehr mit der trockenen Hand anfassen, sondern,
wenn man schon direct mit der Hand anfassen muss, halte
man dieselbe fleissig mit reinem Wasser benetzt; ebenso-
wenig darf die Waare an der Luft trocknen. Man wird
also solche einmal gereinigte Metall-Objecte am besten unter
reinem Wasser gleich auf einen dem Gewichte des Objectes
entsprechenden Kupfer- oder Messingdraht (der auch bei den
leichtesten Objecten mindestens 1 Millimeter stark sein soll)
aufhiangen oder aufbinden, und mittelst dieses Drahtes schliess-
lich in das Galvanisirbad einhdngen.
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Kleine Objecte bindet oder fadelt man gleich von vorne-
herein auf Draht auf, macht sich von sehr starkem Messing-
drahte einen Haken, worauf man eine Anzahl dieser Gegen-
stande aufhdngt. Mit dieser Vorrichtung (siche Fig. 1) kann
man alle Reinigungs-Operationen bequem vornehmen, ohne mit
der Hand in den scharfen Entfettungs-Laugen, Beizen oder
Gelb-Brennen herumarbeiten zu miissen, und behilt so die Hinde
rein. Man hilt eine Auswahl solch’ starker Messinghaken vor-

Fig. 1.

Fig. 2.

Aufbinden der Gegenstinde Kleine Gegenstinde im
auf Draht und Aufhingen auf Steingutsieb.
starkem Messinghaken.

rathig, wovon jeder seine Bestimmung hat. Gewdhnlich nimmt
man, nach der Reinigung, die Objecte von dem dazu ver-
wendeten Haken ab, und bringt sie auf den Vergoldungs- oder
Versilberungs- oder Vernickelungs- (etc.) Haken, womit man
sie dann in das Galvanisirbad einhingt.

Ganz kleine Objecte, die man weder aufhingen noch auf-
fideln kann, gibt man in ein Steingutsiecb mit entsprechend
grosseren oder kleineren Lochern (siehe Fig. 2).
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Erste Reinigungs- Manipulation:
Das Entfetten.

Fast jedes Metall-Object ist mehr oder weniger mit Fett
verunreinigt. Diese Fettstellen, mégen sie von der Arbeiterhand
oder von Maschinen herstammen, womit Metall-Objecte vorher
behandelt (gehimmert, gefeilt, gewalzt, gedriickt, polirt etc.)
wurden, miissen vor dem Abbeizen, Gelb-Brennen und Galva-
nisiren entfernt werden. Man erreicht dieses entweder

a) durch Entfettung auf warmem Wege,

durch Ausglithen iiber Holzkohlenfeuer, oder, wenn dies dem
Objecte wegen Lothungen, Hirte oder sonstwie nicht zutrig-
lich wire, durch mehr oder weniger langes Kochen in einer
Losung aus:
I Theil Aetznatron,
10 bis 20 Theilen Wasser.

Nachdem man nun die Objecte, je nach der mehr oder
weniger griindlich néthigen Entfettung, einige Minuten bis zu
1/, oder 1 Stunde lang in dieser Entfettungs-Lauge gekocht
hat, bringt man sie in reines, kochend-heisses Wasser, spiilt
sie, oder wenn sie vorher sehr fett waren, biirstet sie darin
mit einer Schweinsborsten-Biirste tiichtig ab, spiilt sie nachher
noch im reinen kalten Wasser, und besieht sie nun, ob nicht
noch Fett daran haftet. Man erkennt dies sehr leicht, weil an
Fettstellen das Wasser nicht haftet, das Wasser liuft zusammen
und die fettige Stelle nimmt kein Wasser an. In diesem Falle
bringt man dieselben nochmals in die heisse Entfettungs-Lauge,
biirstet sie damit an der fetten Stelle tiichtig ab, und wieder-
holt diese Entfettungs-Procedur so lange, bis die Objecte sich
in dem letzten kalten Abspiilwasser schon gleichmissig be-
feuchten. Erst jetzt kann man iiberzeugt sein, dass sie wirklich
griindlich und zur weiteren Reinigung geniigend entfettet sind.

b) Kalte Entfettung.

Zarte Stahl-Objecte, wie chirurgische Instrumente oder
Schneide-Werkzeuge, welche nicht der Feuer- oder Kochhitze
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ausgesetzt werden diirfen, kann man auch dadurch entfetten,
dass man sie vorher gehdrig trocknet und einige Zeit in reines
Benzin oder in Spiritus legt und damit abbiirstet, nachher in
reinen trockenen Sdgespdnen abtrocknet und durch Eintauchen
in reines Wasser ebenso wie oben priift, ob sie geniigend ent-
fettet sind; widrigenfalls miisste man sie abermals in Sige-
spinen trocknen und wiederholt in Benzin oder Spiritus legen
und abbiirsten, bis die Entfettung eine vollkommene ist. Auch
durch Abbiirsten mit Kalkbrei (d. i. der dicke Brei, der ent-
steht, wenn man gebrannten Kalk mit wenig Wasser abldscht
und zerfallen lisst) kann man solch’ heikle Objecte kalt ent-

fetten.

Die Entfettung mit kochender Lauge, Pottasche, Aetzkali, Kalk- oder
Soda-Losung besteht in der Verseifung des Fettstoffes: die entstandene Seife
1ost sich leicht im Wasser auf.

Die Entfettung mit Benzin oder Spiritus besteht in der directen Auf-
losung des Fettes durch diese Fett-Losungsmittel,

Zweite Reinigungs-Manipulation:
Das Blankmachen der Metalle.

Dieses ist bei den verschiedenen Metallen verschieden:

Das Blankmachen von Messing- (Bronce-) Kupfer- und
ihnlicher Metall-Legierungen.

Diese Metalle werden nach dem Entfetten zunichst abge-

beizt, und zwar in einer Mischung von:
10 Theilen Wasser und
1 Theil Schwefelsaure (Vitriol) 66gradig.

Sind sie mit Zunder (Glithspan), dem bekannten schwarzen
Ueberzuge, behaftet, wie es namentlich bei ausgeglithtem Messing,
Bronce, Kupfer und anderen kupferhiltigen Metallen der Fall
ist, so lisst man sie so lange in dieser verdinnten Schwefel-
saure beizen, bis der schwarze Ueberzug braun geworden ist.
Ist kein Zunder vorhanden, so geniigt es, sie wenige Minuten
in dieser Schwefelsiure- (Vitriol-) Beize liegen zu lassen. In
beiden Fillen werden sie nach dem Abbeizen in reinem
Woasser tiichtig abgespiilt und nachher gelb-gebrannt.
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Das Gelb-Brennen.

Jene Siurenmischung, worin Messing, Bronce, Kupfer,
iiberhaupt kupferhiltige Metalle blank gemacht werden, heisst
die Gelb-Brenne. Die einfachste Gelb-Brenne besteht aus einer
Mischung von Salpetersdure (Scheidewasser) und Schwefelsiure
(Vitriol) zu gleichen Theilen mit etwas Kochsalz und Schorn-
steinpech (Glanzruss). Die Metalle werden in diese Gelb-Brenne
einige Secunden eingetaucht und darin geschiittelt, dann in
mehreren reinen, iiberhaupt in viel Wasser abgespiilt und
miissen nun ganz rein metallblank aussehen, wenn sie zum
darauffolgenden Galvanisiren geeignet sein sollen.

Besser ist eine doppelte Gelb-Brenne und ich kann die-
selbe aus Erfahrung nur bestens empfehlen, weil die Objecte
viel griindlicher von Oxyd und Anlauf befreit werden, und
eine gut haltbare Galvanisirung gesichert wird.

Diese doppelte Gelb-Brenne besteht aus einer Vorbrenne,
bestehend aus:

2 Kilo 36gradiger Salpetersdure (Scheidewasser),
10 Gramm Kochsalz,
o, Glanzruss,

und der eigentlichen Glanzbrenne, bestehend aus:

1'/, Kilo 36gradiger Salpetersiure (Scheidewasser),
2 , 66 Schwefelsidure (weisses Vitriol),
10 Gramm Kochsalz.

Man taucht die Objecte erst einige Secunden in die Vor-
brenne, schiittelt sie darin, zieht sie rasch heraus, schiittelt die
anhaftende Gelb-Brenne ab und taucht sie sofort ohne Zeit-
verlust in ein grosses Gefdss mit reinem Wasser, worin man
sie griindlich abspiilt. Dann taucht man sie 1 oder 2 Secunden
in die Glanzbrenne und spiilt sie ebenso rasch und griindlich
in viel reinem Wasser ab.

Das Abspiilen im Wasser ist nun eine grosse Hauptsache;
wenn man fliessendes Wasser zur Hand hat, wird man am
besten die gelbgebrannten Objecte darin so lange abwaschen,
bis man vollstindig sicher zu sein glaubt, dass keine Spur von
Sdure oder Gelb-Brenne mehr daran haftet oder in den Poren,
Innenrdumen etc. zuriickgeblieben sei. Hat man kein fliessendes
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Wasser, so spiilt man in 3, 4, 5 (je mehr, desto besser) grossen
Gefissen mit reinem Wasser ab, um den gleichen Zweck zu
erreichen, die man der Sicherheit wegen ofters ausgiesst und
wieder mit frischem Wasser fiillt, um ja keine Siure in das
Galvanisirbad zu bringen, wodurch dasselbe bald verderben
und das Galvanisiren misslingen wiirde.

Nach dem Gelb-Brennen und griindlichen Abspiilen in
Wasser hdngt man die Objecte am besten sofort in das Gal-
vanisirbad, ohne sie lange im Wasser oder gar an der Luft
liegen zu lassen.

Die Objecte miissen nach dem Gelb-Brennen ganz rein,
metallblank und brillant glinzend aussehen.

Sind Messing- oder Kupfer-Objecte mit Zinn geléthet oder
befinden sich Eisentheile oder sonst ein Metall daran, welche
durch das Gelb-Brennen schwarz geworden sind, so muss man
diese Theile mit der Kratzbiirste bearbeiten (siche Seite 21),
um sie gleichfalls rein und blank zu bekommen.

Ich bemerke hier, dass Fett oder Fingergriffe von schweissiger
oder fetter Hand durch die Gelb-Brenne nicht entfernt werden,
wie vielfach irrthiimlich geglaubt wird.

Die Gelb-Brenne erwirmt sich in Folge der Zusammenmischung der
Salpetersdure und Schwefelsiure ganz bedeutend, und muss man sie vor der
Verwendung jedenfalls abkiihlen lassen. Beim Zusammenmischen der Salpeter-
siure und der Schwefelsiure wird man gut thun, erst die leichtere Salpeter-
sdure einzugiessen und die schwerere Schwefelsiure darauf, nicht umgekehrt,

sonst wiirde die schwerere Schwefelsiure am Boden bleiben, die leichtere
Salpetersiure oben auf, und diese beiden Siuren wiirden sich schlecht mischen.

Sowohl bei der Bereitung der Gelb-Brenne als auch beim Gelb-Brennen
selbst entwickeln sich gesundheitsschidliche rothe Dimpfe, vor deren Ein-
athmung man sich wohl hiiten muss. Man wird daher gut thun, dieses Geschiift
entweder unter einem gut abziehenden Kamin oder im Freien vorzunehmen,

Ferner sei das Quantum der Gelb-Brenne nicht zu sparsam klein; man
muss sich hier den Zweck oder die, die Oberfliche des Metalles reinigende
Wirkung der Gelb-Brenne vor Augen halten. Die Gelb-Brenne greift das Metall
an, lost die Oberfliche auf; dadurch wird sie einerseits naturgemiss erwirmt,
und zwar um so rascher, je kleiner das Quantum der Gelb-Bremne ist. Die
Aufidsung des Metalles erfolgt dann zu rasch; das Metall wird mehr ange-
griffen, als dem Gelb-Brenner, namentlich bei leichten, diinnwandigen Objecten
lieb sein kann, kann sogar Locher bekommen und verdorben werden. Anderer-
seits wird ein zu kleines Quantum Gelb-Brenne sehr bald geschwiicht, verliert
die Eignung zum Gelb-Brennen, wird bald unbrauchbar.
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Wenn man ganz kleine, leichte, diinnwandige Waare gelbbrennt, nament-
lich solche, welche man in Steingutsieben, sogenannten Gelb-Brennsieben, gelb-
brennen muss, wird man gut thun, die Gelb-Brenne mit Wasser zu verdiinnen,
um die allzurasche Wirkung derselben abzuschwichen. Je kleiner die Liacher
dieser Gelb-Brennsiebe sind, desto mehr Wasser wird man zugeben.

Man darf das Gelb-Brennen auch nicht iibertreiben. Ist ein Object nach
dem Gelb-Brennen nicht rein und blank geworden, so ist die Gelb-Brenne
weniger Schuld daran, als wahrscheinlich die vorhergegangene Entfettung, oder
es haftet ein Lackiiberzug daran, den die Gelb-Brenne nicht zu entfernen ver-
mag. Neuerdings entfetten (oder wenn es Lackiiberzug ist, vorher in Sige-
spinen trocknen, mit Spiritus, Terpentingeist oder Benzin wegwaschen, aber-
mals in Sigespinen trocknen), mit Wasser und Weinstein oder Bimssteinpulver
abbiirsten, abschmirgeln, oder was es sonst fiir ein Mittel sei, um das Metall blank
und rein zu machen — rein muss es werden — bevor man es weiter behan-
deln will. — Mdchte man fort Gelb-Brennen, so wiirde dadurch nur die Metall-
stirke unniitz diinner gemacht, ohne den Zweck zu erreichen, ja es konnte
und wiirde sogar der Fall eintréten, dass das Metall, anstatt blank und glin-
zend zu werden, seinen Metallglanz ganz verliert und unansehnlich matt und
lehmfarbig wird. In diesem Falle bliebe nichts Anderes iibrig, als das Metall
Object abzufeilen oder abzuschmirgeln, wenn die Stirke desselben dies zulisst,
um es wieder blank zu erhalten.

Es ist oft wiinschenswerth, die Objecte vor dem Galva-
nisiren matt zu machen. Es ist dies jenes schone, weiche,
kornige Matt, welches namentlich in der Broncewaaren-Industrie
so schone Effecte macht. Man erreicht dies am billigsten
durch das

Matt-Brennen,

und zwar auf folgende Weise:
Nachdem man die Objecte in der Vorbrenne gelbgebrannt
hat, taucht man sie (nach Roseleur) in eine Mischung von:

3 Kilo 36gradiger Salpetersaure (Scheidewasser),
2 , 66 Schwefelsdure (weisses Vitriol),
15 Gramm Kochsalz,
welche man vor der Verwendung erkalten ldsst. (Salpetersiure
und Schwefelsiure erwarmen sich namlich ganz bedeutend,
wenn man sie zusammenmischt.) Zu dieser Mischung fligt man
noch eine Lésung von 10 bis 50 Gramm Zinkvitriol in 10 Theilen
Wasser hinzu. Je mehr Zinkvitriol man nimmt, desto mehr
matt werden dadurch die darin eingetauchten Messing-Objecte.
Man lisst die Objecte 5 bis 20 Minuten lange in dieser
kalten Matt-Brenne, je nachdem man sie weniger oder mehr
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matt zu haben wiinscht. Wenn man diese Matt-Brenn-Mischung
in einem Bleigefisse warm macht, so ist die mattirende Wir-
kung eine raschere. Man wascht, respective spiilt nachher die
Objecte in mehreren Wassern tiichtig ab. Sie sehen nun
unschén, erdig, lehmig gelblich, glanzlos aus; man taucht sie
rasch in die Glanzbrenne ein, um den Metallschimmer zu
erzielen, darf jedoch nicht zu lange eintauchen, sonst ver-
schwindet das Matt wieder vollstindig, und der Zweck wire
verfehlt.

Nachher spiilt man natiirlich wieder tiichtic und recht
griindlich in mehreren reinen Wassern ab, bevor man in
das Galvanisirbad geht. Es gehort ganz besonders bei diesem
Matt-Brennen (wie iiberhaupt in Allem bei unserem Geschifte)
Uebung und Erfahrung dazu, um den richtigen Effect und
Erfolg zu erzielen.

Das Mattiren der Metallflichen kann auch auf mecha-
nischem Wege erzielt werden. Die einfachste Methode ist die
des sogenannten Matt-Schlagens, mittelst eigens dazu gefertigter
Circularbiirsten aus Stahl- oder Messingdraht, deren Draht-
biindel in Ringelchen beweglich sind (sieche am Schlusse die-
ses Werkes mein Waarenverzeichniss: Mattir-Biirsten, so dass
nur die Hussersten Spitzen der Biirstendrihte auf der ge-
schickt vorgehaltenen Metallfliche mdglichst senkrecht schleu-
dernd aufschlagen und auf diese Weise enge nebeneinander
kornige Vertiefungen entstehen, welche das Matt bilden. Selbst-
redend muss in diesem Falle der Draht der dazu verwendeten
Biirste stets ein harteres Metall sein als das zu mattirende
Metall; man wird also z. B. fir Messing, Kupfer, Tombak,
Neusilber, Silber etc. Mattbiirsten aus Stahldraht, fiir Brittania,
Zink, Gold solche aus Messingdraht verwenden. Ebenso leuchtet
ein, dass das Matt um so feinkorniger ausfillt, je diinner der
Draht, und um so grobkérniger, je stirker der Draht der Mattbiirste
gewihlt ist. Es gehort dazu eine Drehbank mit sehr rascher Um-
drehung, also mit méglichst grossem Schwungrade und kleiner
Spindelscheibe, oder noch besser mit einer sogenannten Ueber-
setzung, so dass die Spindel und mit ihr die aufgesteckte Matt-
biirste mindestens 2500 bis 3000 Umdrehungen in der Minute
macht. Das geschickte Vorhalten der zu mattirenden Metall-
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fliche ist Uebungssache, ergibt sich bei richtigem Verstindnisse
bald von selbst. Dieses Matt-Schlagen geschieht gewhnlich mit
ganz trockener Biirste. In grossen Fabriken wird dieses Mattiren
mittelst Sandgebldse erzeugt, ganz in derselben Weise wie das
Mattiren des Glases; dies erfordert jedoch eine schon etwas kost-
spielige Vorrichtung. Dieses trockene Matt-Schlagen kann je
nach der Art des Artikels sowohl vor der Galvanisirung als
auch nachher vorgeommen werden; gewdhnlich wird Letzteres
vorgezogen.

Alle die hier beschriebenen verschiedenen Reinigungs-
Manipulationen der Messing- oder Kupfer-Objecte sollen nach-
einander ohne Unterbrechung vorgenommen werden.

Das Verquicken.

Messing-, Kupfer-, Tombak-, Neusilber-Waaren, iiberhaupt
alle kupferhiltigen Metalle werden gewdthnlich nach dem Gelb-
Brennen noch verquickt (d. h. verquecksilbert), wenn sie nachher
vergoldet oder versilbert werden sollen. (Nur beim Vernickeln
ist dieses Verquicken nicht vortheilhaft.) Es hat dies den Vortheil,
dass der galvanische Niederschlag auf dem Grundmetalle noch
fester haftet und sich nicht ablést. Das Quecksilber ist in der
That gleichsam ein verbindendes Loth zwischen dem Grund-
metalle und dem galvanischen Gold- oder Silberiiberzuge. Das
Verquicken ist zugleich eine Probe der vollkommenen oder
unvollkommenen Reinigung. War das Metall vollkommen ge-
reinigt, so wird es in der Verquickung sich schén gleichmissig
mit Quecksilber iiberziehen. War die vorherige Reinigung nicht
ganz vollkommen, so wird auch die Verquickung schon Flecken
zeigen und zwar an den Stellen, die eben mangelhaft ge-
reinigt waren.

Es sind namentlich die soliden Versilberer, welche das
Verquicken in Anwendung bringen.

Da das Quecksilber bekanntlich die Metalle sprode und
briichig macht, so darf man eben auch das Verquicken nicht
iibertreiben. Bei Objecten, welche z. B. nur ganz schwach ver-
silbert oder vergoldet werden, wire allerdings dieses Ver-
quicken iiberfliissig. Soll aber solide versilbert, oxydirt oder
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vergoldet werden, geniigt eine ganz schwache Quick-Beize,
bestehend aus einer Mischung von:

10 Liter Wasser,

10 Gramm salpetersaurem Quecksilber,

200 4 reiner arsenfreier Schwefelsdure 66gridig.

Man taucht die Objecte, nachdem sie rein gelbgebrannt
und sorgfiltig abgespiilt sind, einige Secunden in diese Quick-
Beize, spiilt sie nachher abermals tiichtig ab und hingt sie
sofort in das Silber- oder Goldbad ein.

Es herrscht gegen dieses Verquicken noch ein Zngstliches Vorurtheil,
und namentlich die Vergolder fiirchten das Quecksilber wie einen bdsen Feind,
eingedenk der bekannten und in der That recht unangenehmen Quickflecke,
welche das Quecksilber auf vergoldeten oder auf Goldwaaren erzeugt, wenn
dieselben aus Versehen oder Ungeschicklichkeit mit Quecksilber oder einer
Quecksilberlosung in Berithrung kommen. Mit der Verquickung vor einer
soliden Vergoldung hat es aber nicht allein durchaus keinerlei Gefahr, sondern
nebst der Sicherung einer innigeren Vereinigung des Goldniederschlages mit dem
Grundmetalle wird der Ton der Vergoldung weit gediegener, jenem der viel-
gepriesenen alten Feuervergoldung ganz #hnlich.

Fiir die starke Gewichts-Versilberung, als fiir Chinasilber-
(Argentan-Christofle-) Waaren, kann man die Quick-Beize schon
stirker machen, auf

10 Liter Wasser etwa
50 bis 100 Gramm salpetersaures Quecksilber,
und unter Umriihren so viel reine, arsenfreie 66gridige Schwefel-
sdure zugegossen, bis die entstandene Triibung wieder ver-
schwunden ist.

Zeigen sich, wie vorhin erwidhnt, in Folge ungeniigender
vorheriger Reinigung Flecken auf der verquickten Oberfliche,
so raucht man das Quecksilber wieder ab, indem man das
verquickte Object iiber Holzkohlenfeuer oder eine Spiritusflamme
hilt, biirstet das Object mit einer steifen Schweinsborstenbiirste
mit Weinstein und Wasser recht tiichtig ab, und wird am
besten die Reinigung desselben nochmals wiederholen, bevor
man zur weiteren Galvanisirung schreitet.

Das Blankmachen von Eisen- (Guss- oder Schmiedeeisen)
und Stahlwaaren.

Beim Messing (Bronce), Kupfer etc. ist, wie wir gesehen
haben, das Blankmachen leicht auf chemischem Wege durch
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das Gelb-Brennen zu erzielen. Bei Eisen, sei es Guss-, Schmiede-
eisen oder Stahl, bei Zink-, Zinn- und Blei-Objecten ist dies
nicht so einfach. Man ist da mehr auf das mechanische Ab-
scheuern angewiesen, und hat man bei diesen Metallen beson-
dere Energie, Ausdauer und Gewissenhaftigkeit aufzubieten, um
dieselben zum Galvanisiren richtig vorzubereiten, um sie ge-
eignet metallblank und rein glinzend zu machen.

Diese Metalle werden blank gemacht, indem man sie nach
vorheriger Entfettung (siche Seite 8) in verdiinnter Schwefel-
sdure abbeizt.

Hat man Schmiedeeisen oder Stahl rein und blank zu
machen, so macht man sich eine Beize aus etwa

10 Theilen Wasser und
1 Theil Schwefelsdure (Vitriol) 66gradig.

Man legt die Objecte, je nachdem sie mehr oder weniger
verrostet oder oxydirt sind, einige Zeit in diese Beize, bis der
Rost oder das schwarze Oxyd beseitigt ist, spiilt sie dann
in reinem Wasser gut ab und scheuert sie mittelst einer
scharfen Biirste oder mittelst Lappen mit gewshnlichem mehr
oder weniger feinem Sande (noch besser mit griberem oder
feinerem Bimsstein-Pulver oder Schmirgel) tiichtig ab. Wird das
Eisen dadurch noch nicht blank und rein, so muss man noch-
mals abbeizen, scheuert wieder, wischt nach jeder Procedur in
reinem Wasser gut ab, und wiederholt dies so oft und so
lange, bis das Eisen ganz rein und blank aussieht. Erst dann
und nicht eher darf man es in das Galvanisirbad einhingen.

Gusseisen muss sorgfiltiger behandelt werden. Man macht
die Beize schwicher, etwa aus

100 Theilen Wasser und
1 Theil Schwefelsiure (Vitriol) 66gridig,
und darf die gusseisernen Objecte nicht so lange wie Schmiede-
eisen und Stahl darin liegen lassen. Man ldsst sie nur ganz
kurze Zeit darin und scheuert lieber um so fleissiger und ofter
mit Sand oder pulverisirtem Bimsstein, um das Gusseisen blank
und rein zu machen.

Diese verdiinnte Schwefelsdure hat nimlich bei Eisen denselben Zweck wie die
Gelb-Brenne bei Messing- und Kupfer-Objecten. Es muss das Oxyd an der Ober-



Reinigung der Eisen- und Stahl-Objecte. i /g

fliche aufgeldst und beseitigt werden, und dadurch wird das Metall rein und blank.
Gusseisen ist aber, je nach dem mehr oder weniger pordsen Guss, mehr oder
weniger kohlehiltig. Das Eisen allein wird demnach von der verdiinnten Schwe-
felsdure aufgeldst, und es wiirde an der Oberfliche solcher gusseiserner Objecte
nur die rauhe, pordse Kohle tiberbleiben. Es wiirde dann schwer fallen, diese
kohlige Oberfliche mit einem schonen galvanischen Metalliiberzug zu versehen.

Zum Blankmachen von Eisen, namentlich Gusseisen, eignen sich ganz
vorziiglich meine Stahldraht- Circularbiirsten, welche ich eigens zu diesem
Zwecke anfertige, und zwar die Drahtstirken Nr. 40 und 30.

Wer die Einrichtung hat, um eiserne Objecte rein abfeilen,
oder noch besser, abschmirgeln zu konnen und sie auf diese
Weise metallblank und rein, frei von Rost und Oxyd vorzu-
bereiten, kann sich das langweilige, umstindliche Abbeizen und
Abscheuern ganz ersparen. Namentlich fiir Gusseisen-Objecte
maochte ich diese Methode, wo dies nur angeht, dem Abbeizen
entschieden vorziehen. Es geniigt nachher, solche rein abge-
feilte oder abgeschmirgelte Eisen-Objecte durch eine der vorher
beschriebenen Entfettungs-Methoden (siehe Seite 8) von Fett-
flecken oder Fingergriffen zu befreien, abzuspiilen, sie nachher
nur einige Secunden in die Schwefelsiure-Beize zu halten, wieder
tiichtig und griindlich in viel reinem Wasser abzuspiilen, allen-
falls zur Vorsicht noch mit pulverisirtem Bimsstein und Wasser
mittelst einer kurzborstigen steifen Schweinsborsten-Biirste abzu-
biirsten, wieder griindlich in mehreren reinen Wassern abzu-
waschen und abzuspiilen und dann zu galvanisiren.

Ganz kleine eiserne oder stihlerne Massen-Artikel, welche
man nicht Stiick fiir Stiick abscheuern kann, wird man prak-
tischer Weise mittelst Steinzeugsieb erst entfetten, in der Eisen-
beize abbeizen und in einem Fasse mit Wasser und Sand
(grobem Bimsstein-Sand oder Schmirgel) durch Herumkollern
blankscheuern.

Hat man die Eisen- oder Stahl-Objecte nach einer oder
der anderen Methode einmal blank und vollkommen rein ge-
macht, darf man sie nachher nicht mehr lange liegen (schon
gar nicht an der Luft trocknen) lassen, sondern bringt sie
gleich oder bald in das Galvanisirbad.

Eisen-, Gusseisen- und Stahl-Objecte kann man direct nur
vernickeln, verkupfern oder vermessingen. Will man sie
vergolden oder versilbern, so miissen sie unbedingt vorher

Pfanhauser’s Anleitung zum Galvanisiren. 2
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mit der galvanischen Batterie verkupfert, vermessingt oder ver-
nickelt werden.

Das Reinigen von Zink-Waaren.

Die Entfettung von Zink-Objecten geschieht auf dieselbe
Weise, wie Seite 8 erklirt wurde. Nur diirfen dieselben nicht
lange in die heisse Entfettungs-Lauge gehalten werden, weil
sie darin angegriffen und aufgelost wiirden. Man taucht sie
nur kurz darin ein, spiilt und biirstet sie nachher in reinem
kochenden Wasser tiichtig ab, taucht sie einige Minuten in
verdiinnte Schwefelsiure-Beize, bestehend aus

5 bis 10 Theilen Wasser und
1 Theil Schwefelsdure (reine, arsenfreie, 66gradig),

spiilt abermals in reinem kochenden Wasser tiichtig ab, biirstet
allenfalls, wenn sie noch nicht geniigend blank und rein sind,
mit pulverisirtem Bimsstein und Wasser mittelst einer steifen
Borstenbiirste oder am ausgiebigsten mit Circular-Kratzbiirsten
aus Messingdraht Nr. 40, 30, 25, 20 auf der Drehbank und
wiederholt das Abbeizen und Biirsten so oft, bis die Oberfliche
ganz rein und blank ist.

Nach Roseleur sollen Zink-Waaren leicht blank gemacht
werden kénnen, wenn man sie nach vorheriger Entfettung und
Waschung rasch in eine abgekiihlte Mischung von

2 Kilo Schwefelsiure, es darf aber in diese Mischung
I'/i > Salpeterséiure und noch kein anderes Metall ein-
10 Gramm Kochsalz getaucht worden sein.

eintaucht und nachher in viel reinem Wasser abspiilt.

Befinden sich Zinn-Lothstellen auf den Zink-Objecten, so
miissen dieselben jedenfalls noch mit der Kratzbiirste separat
blankgekratzt werden.

Ebenso wie beim Eisen ist es auch bei Zink-Waaren
bequemer und einfacher, wenn man sie, wo dies nur thunlich
und leicht miglich ist, einfach abschmirgelt, um sie rein blank
zu machen.

Nachdem man die Zink-Objecte gereinigt hat, wird man
jedenfalls gut thun, bevor man sie galvanisirt (verkupfert oder



Reinigung der Blei-, Zinn- und Britannia-Waaren. 19

vermessingt), noch zu verquecksilbern (verquicken). Man taucht
sie namlich einige Secunden in eine Mischung von:

10 Liter Wasser, in welches man unter Umriihren

10 Gramm salpetersaures Quecksilber und

20 % reine, arsenfreie Schwefelsiure
giesst. Wenn man die Zink-Objecte aus dieser Quick-Beize
zieht, sehen sie schon weiss verquecksilbert aus. Man wischt
sie wieder tiichtig ab und bringt sic nun sofort in das Gal-
vanisir- (Kupfer- oder Messing-) Bad. Dieses Verquicken hat
den guten Zweck, dass der galvanische Ueberzug darauf besser
und solider festhaftet.

Auch Zink kann direct nur verkupfert und vermessingt

werden. Fiir Vergoldung, Versilberung und auch fiir Vernicke-
lung muss man das Zink vorher gut und stark verkupfern.

Das Reinigen von Blei-, Zinn- und Britannia-Waaren.

Um diese Metalle zu reinigen, gibt es kein anderes Mittel,
als sie ebenso wie das Zink in der heissen Lauge rasch zu
entfetten (da sie ebenfalls davon angegriffen und aufgelost
werden) und nachher rein mechanisch mit Sand oder pulveri-
sirtem Bimsstein und Wasser oder mit Circular-Messingkratz-
biirsten Nr. 15 oder 10 so lange abzuscheuern, bis sie geniigend
rein blank und zum Galvanisiren geeignet sind. Das Abschmir-
geln diirfte auch bei diesen Waaren das einfachste und be-
quemste Reinigungsmittel sein.

Blei-, Zinn- und Britannia-Metalle werden wohl von Spe-
cialisten direct vergoldet, versilbert und vernickelt; der Anfin-
ger wird aber sicherer arbeiten, wenn er sie ebenso wie Zink
vorher solide verkupfert.

Das Kratzen mit der Kratzbiirste

hat doppelten Zweck. Entweder dient es zur Ausbesserung

einer mangelhaften Reinigung der Metalloberfliche oder als

kategorisches Reinigungsmittel, z. B. bei Eisen, Zink, Zinn;

Blei, Britannia etc., oder es dient dazu, um den mattgewordenen

galvanischen Ueberzug wieder glinzend zu machen, und das
9%



20 Das Kratzen mit der Kratzbiirste.

ist beim soliden Galvanisiren fast immer der Fall. Es ist das
Kratzen so wichtig, dass wir niher darauf eingehen und uns
damit wohl vertraut machen miissen. Es ist fiir den gewissen-
haften Galvaniseur die iiberzeugende Probe, dass der galvanische
Ueberzug wirklich solide ist, dauernd und fest haftet. Denn:
ist dies nicht der Fall, sei es in Folge mangelhafter Reinigung
der Metalloberfliche, sei ein fehlerhaft bereitetes Galvanisir-
bad, ein allzuschwacher galvanischer Niederschlag, ein allzu-
starker galvanischer Strom oder sonst ein Fehler oder Nach-
lassigkeit des Galvaniseurs die Ursache — so wird durch das
Kratzen der galvanische Ueberzug sich wieder ablisen oder

abblittern und das Grundmetall zum Vorschein kommen,

Der galvanische Metallfirber, der nur schwache, unsolide Galvanisirung
betreibt, wird daher wohl kein Freund des Kratzens sein, weil er sich
fiirchten muss, dass sein hauchdiinner galvanischer Ueberzug dadurch leidet
und wieder weggeht.

Das Werkzeug, welches zum Kratzen dient, nennt man
die Kratzbiirste, und diese hat je nach den verschiedenen
Artikeln eine verschiedene Form und verschiedene Beschaffenheit.

Fig. 3.

w = PR =

Hand-Kratzbiirste.

Fiir kleinere Metall-Objecte bedient man sich der Hand-
Kratzbiirste, eine Art stumpfen Pinsels aus Messingdraht, siche
Fig. 3, welche man so wie eine Schreibfeder anfasst, und mit
den Drahtspitzen so rasch wie maglich und ganz energisch auf
der Metallfliche hin- und herfihrt.

Die Kratzbiirste sowohl als auch das zu kratzende Object
muss man dabei stets angefeuchtet halten, und zwar bedient
man sich saueren Bieres, oder Wasser mit Essig gemischt,
oder Weinstein in Wasser geldst, oder und zwar meistens
einer Abkochung von Seifwurzel in Wasser, welche man nach
einigen Tagen natiirlich stets erneuern muss. Praktisch sind
niedere breite Holzgefisse, iiber deren obere Oeffnung ein
schmales Brett gelegt ist, auf welches man das zu kratzende
Metall-Object auflegen kann, und wihrend des Kratzens sowohl
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das Object als die Spitze der Kratzbiirste fleissig in das im
Holzgefisse befindliche Kratzwasser eintaucht (siche Fig. 4).

Handelt es sich um eine Reinigung der Metall-Oberfliche,
so beniitzt man als Kratzwasser meist das Weinsteinwasser;
es wird dazu der billige rohe Weinstein verwendet, wie er aus
den Fissern des Weissweines in den Kellereien ausgeklopft
wird. Handelt es sich darum, einen mattgewordenen galvani-
schen Ueberzug wieder glianzend zu machen, so kratzt man
mit Seifwurzelwasser, welches glitschig ist, und die allzuscharfe
Wirkung der Drahtspitzen etwas abschwicht.

Fig. 4.

i
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Vorrichtung zum Kratzen mit der Hand,

Je nach den verschiedenen Metallen und Galvanisirungen verwendet man
Kratzbiirsten von verschiedenen Drahtstirken.

Wenn es sich um Nachhilfe der Reinigung (Decapirung) mittelst der
Kratzbiirste handelt, und es ist dies in der That bei Metallen (wie-Eisen- oder
Zinkguss, Zinn, Blei, Britannia), die nur mechanisch gereinigt (gescheuert) wer-
den konnen, am wirksamsten, nimmt man riicksichtslos die stirkeren Messing-
drahtnummern Nr. 40, 30, 25, 20 (siehe Waarenverzeichniss); nur fiir weichere
Metalle, wie Zinn, Blei, Britannia, die feineren Nummern Nr. 15 oder 10. Zur
Reinigung von Eisenguss bewithren sich namentlich die Circular-Kratzbiirsten
aus Stahldraht Nr. 40 und 30 ganz vorziiglich.
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Um einen galvanischen Niederschlag zu kratzen, wihlt man etwas feinere
Drahtnummern. Fiir den harten Nickelniederschlag empfehle ich die Circular-
Kratzbiirsten aus Stahldraht; fiir Vermessingung oder Verkupferung die Messing-
drahtbiirsten Nr, 20, 15, Io; fiir Versilberung und Vergoldung wohl nur Nr. 15
oder 10. Namentlich kleine, leichte, zarte Gegenstinde, wie Bijouterie-Artikel,
Gold- oder Silberwaaren, welche in der Regel weniger stark galvanisirt werden,
sind mit feineren Kratzbiirsten zu behandeln, mit Nr. 15 oder Nr. 10 oder mit
Glas-Kratzbiirsten.

Fig. s.

Geradestrecken der zusammengeballten Kratzbiirste.

Die Drahtspitzen der Kratzbiirste miissen stets gerade
gestreckt sein. Da sie sich durch das Aufdriicken beim Kratzen,

Fig. 6.

Abhauen der verwickelten Kratzbiirstenspitze.

welches iibrigens nur ganz leicht zu geschehen braucht, sehr
bald umbiegen, ineinander verwickeln und zusammenballen, so
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miissen sie fleissig wieder gerade gestreckt werden. Man erreicht
dies mittelst eines gewdohnlichen scharfen Kiichen-Reibeisens,

Fig. 7. Fig. 8.

Kratzbiirsten mit Stiel. Ovale Kratzbiirste.

indem man das verwickelte, zusammengeballte Kratzbiirstenende
iiber dasselbe in ganz liegender Haltung energissh aufdriickend
so lange stets nach einer und derselben Richtung hinwegzieht,
bis die Drahtspitzen wieder gerade gestreckt sind (siehe Fig. 5).

Fig. 9.

Kratzen auf der Drehbank.

Sind die Drahtspitzen schon derart unstreckbar verbogen
und unentwirrbar ineinander verwickelt, dass dieses Mittel
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nichts mehr niitzt, so bleibt nichts anderes iibrig, als den ver-
wickelten Knoten mit einem scharfen Meissel auf einem Blei-
klotz abzuhauen (siche Fig. 6).

Fiir grosse Metallflichen bedient man sich der Stielbiirsten
(siehe Fig. 7) oder der ovalen Biirsten mit Holzfassung (siehe
Fig. 8).

Fig. 10.

Kratzen auf der Drehbank.

. i .
In grisseren galvanischen Anstalten kratzt man mittelst

Circular-Kratzbiirsten auf der Drehbank (siche Fig. 9 und 10).

Es findet sich hier iiber der Circularbiirste ein Behiltniss
zur Aufnahme des Kratzwassers, welches durch ein Rohr auf
die Kratzbiirste fliesst und mittelst Hahn nach Belieben ab-
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gesperrt werden kann. Das von der Kratzbiirste abfliessende
Wasser sammelt sich unter derselben in einer Tasse, aus deren
spitzzulaufendem Boden es durch einen Gummischlauch in ein
am Fussboden stehendes Gefiss abfliesst, woraus es wieder, so
lange es verwendbar ist, in das obere Behiltniss zuriickgegossen
werden kann. Die Circular-Kratzbiirste wendet man ofters um,
damit die nach Einer Richtung umgebogenen Drahtstrahlen
wieder zuriickgebogen werden.

Das Abtrocknen der Metalle.

Obwohl der Galvaniseur seine Objecte erst nach voll-
endeter Galvanisirung abtrocknet, so wollen wir doch jetzt
schon dariiber sprechen, weil die Vorkehrungen dazu schon
vor Beginn des Galvanisirens vorbereitet werden sollen. Zum
Abtrocknen werden Sigespine verwendet, und zwar am besten
solche aus weichem Holze. Tannen-, Linden- oder Pappelholz-
Spéne sind am besten dazu geeignet. Eichen- oder Kastanien-
holz-Spine sind nicht zu empfehlen, weil sie die Metalle und
galvanischen Niederschlage schwarzen und schmutzig machen.
Die Buchsbaumholz-Spane sind wohl sehr rein und deshalb
gern verwendet, saugen aber die Feuchtigkeit nicht gut ein.
Die zum Abtrocknen bestimmten Sagespane sollen vorher
gesiebt werden, um sie von Harz, Staub, Holzstiicken etc. zu
befreien.

Man bringt sie in recht reichlicher Menge in eine grosse,
gerdumige Holzkiste, welche man an einem warmen Orte auf-
stellt, damit sie stets trocken bleiben. Wenn man die fertig
galvanisirten Objecte aus dem Bade nimmt, spiilt man sie
zuerst in mehreren reinen frischen Wassern ab, hilt sie dann
einige Secunden in kochend heisses reines Wasser, schiittelt
das Wasser gut ab und reibt sie mit den Sidgespanen so
lange ab, bis sie vollkommen trocken sind. Das Eintauchen in
das kochend heisse Wasser hat den Zweck, dass die Objecte
rascher trocknen; selbstverstiandlich fillt dies bei gehirteten
Schneidewerkzeugen aus Stahl oder sonstigen Objecten (welche
die Hitze nicht vertragen) weg, und begniigt man sich in
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diesem Falle, dieselben nach dem Abspiilen mit den erwirmten
trockenen Sidgespianen allein abzutrocknen.

Sehr zu empfehlen ist es, die galvanisirten und in den
Sdgespanen abgetrockneten Metalle noch in einem Trocken-
Ofen (welcher in keiner Galvanisir-Werkstitte fehlen sollte und
der gleichzeitig zum Trocknen lackirter oder mit Aussparlack
gedeckter Metallobjecte dient) in der Warme nachzutrocknen.
Es hat dies namentlich den guten Zweck, dass durch die
Wirme die Feuchtigkeit auch aus den Poren der Metalle
(namentlich bei Guss) ausgetrieben wird, und nicht nachtriglich
Griinspan-, Rost- oder sonstige Flecken zum Vorschein kommen
kénnen, wie sie die in den Poren zuriickgebliebene Feuchtig-
tigkeit, namentlich aber unsere Galvanisir-Losungen, gern er-
zeugen. Ich mache gerade auf diesen Umstand ganz besonders
aufmerksam, da es sehr hdufig vorkommt, dass durch Ver-
nachlidssigung solcher Vorsichtsmassregeln die solideste Galva-
nisirung nach kurzer Zeit verdorben ist und der gute Ruf des

Galvanisirens sowie auch des Galvaniseurs darunter leidet.

Ich liefere solche Trockendfen solid und zweckdienlich construirt, je nach
Bedarf fiir Gas- oder Holzkohlenheizung eingerichtet. Siehe am Schlusse dieses
Werkes mein Waarenverzeichniss.



Der galvanische (elektrische) Strom.

Die galvanischen Elemente (Batterien) und dynamo-elektrischen Maschinen. —
Erklirung des Galvanisir-Processes. — Anoden und Kathoden. — Stromregulator
und Stromanzeiger (Galvanometer),

Es geniigt nicht allein, nach bekannten und guten Recepten
richtig bereitete Galvanisirbader zu besitzen, sondern es ist fiir
den Galvaniseur von ganz besonderer Wichtigkeit, dass er die
Wirkung des galvanischen (elektrischen) Stromes kenne und
klare Einsicht in das Wesen des Galvanisirens habe, das heisst
mit dem Vorgange des Galvanisir-Processes wohl vertraut sei.
Es ist dies eine grosse Hauptsache, um sich in den vielen
Fillen von oft unerklarlichen Erscheinungen, Stérungen und
Misserfolgen leichter behelfen und mit richtigem Blick heraus-
finden zu koénnen, wo der Fehler steckt, um demselben ab-
zuhelfen.

,Ein tiichtiger Galvaniseur erzielt eher mit schlechten
Biadern gute Resultate, als ein schlechter Galvaniseur dies mit
den besten Losungen und Apparaten vermag.®

Es geniigt nicht nur, ein mechanischer Handarbeiter zu
sein, sondern der Galvaniseur muss denken, iiberlegen, mit
dem Kopfe arbeiten. Die Elektricitdt, diese eigentliche Trieb-
feder unserer Industrie, gibt uns gerade genug zu denken.

Ich muss recht sehr bitten, mir ganz besonders bei den
Erkldarungen iiber diesen sehr schwierigen Punkt recht aufmerk-
sam zu folgen und sich recht lebhaft hinein zu denken.

Was die Elektricitit eigentlich ist, wissen wir nicht. Die
Gelehrten nennen sie ein Fluidum!

Wenn wir eine Glas- oder Siegellack-Stange mit einem
Wollenlappen tiichtig reiben, so zichen dieselben ganz kleine,
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leichte Papierschnitzel an und stossen sie wieder ab. Die Ur-
sache dieser Erscheinung ist die Elektricitit. Dadurch wird
eben nur voriibergehend Elektricitit erzeugt, sobald die Siegel-
lack- oder Glasstange die Papierschnitzel angezogen und ab-
gestossen hat, ist's mit der Elektricitit zu Ende und man muss
wieder neuerdings mit dem Wollenlappen reiben, um diese
Erscheinung zu wiederholen, um abermals Elektricitit zu er-
zeugen. Man nennt die auf diese Weise erzeugte Elektricitit
die Reibungs-Elektricitdt, die ruhig stehende Elektricitit, wie
sie im Grossen durch die Elektrisir-Maschine erzeugt wird.
Dieselbe wiirde fiir unser Geschift, die Galvanisirung, ebenso
wenig nitzen, als fir den Miiller ein stehendes Wasser aus
einem Teiche ohne Zufluss; sobald das Wasser abgelaufen ist,
sitzt er im Trockenen. Wir brauchen zum Galvanisiren eine
fliessende, strémende FElektricitidt, einen andauernden elektri-
schen Strom.
Fig. 1.

Zur Anode. Zur Waare,

Bunsen-Elemente.

Diesen erzeugen wir uns mittelst der galvanischen Ele-
mente in der Weise, dass zwei verschiedenartige Metalle in
Salzlosungen oder Sduren tauchen, ohne sich direct zu beriihren;
eines der Metalle gibt den positiven, das andere den negativen
elektrischen Strom ab.

Wie jede wichtige, epochemachende Erfindung Abinde-
rungen und Verbesserungen erfihrt, geschah es auch mit den
galvanischen Elementen. Diese Verbesserungen und Abinde-
rungen hatten nur den Zweck, einen miglichst starken gal-
vanischen (elektrischen) Strom von moglichst langer, unge-
schwicht gleich andauernder Stirke zu erzeugen.
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Es wiirde uns hier zu weit filhren, auf die vielen Arten
und Abarten galvanischer Elemente niher einzugehen.

Erwihnt sei hier nur, dass die Bunsen-Elemente (aus
Kohle und Zink bestehend), was starken Strom betrifft, fiir
unsere Industrie erfahrungsgemiss entschieden die geeignetsten
sind und in der That auch am meisten verwendet werden,
wenn es sich um andauernde, rationell betriebene Galvanisirung
handelt.

Dieselben bestehen, wie aus Fig. 11 ersichtlich ist:

. -aus einem Aussentopfe von Porzellan oder Glas;

. aus einem Zink-Cylinder mit seiner Verbindungsklemme;
. aus einem unglasirten, pordsen Porzellan-Cylinder;

. aus einem Stiick Retortenkohle, mit der Verbindungs-

klemme.

Um diese Bunsen-Elemente in Thitigkeit zu setzen, wird der Aussen-
topf zu ungefihr zwei Drittheilen mit folgender Zinkbeize gefiillt, welche man
vorher in einer Flasche zusammengesetzt und gut schiittelt: 10 Liter Wasser,
1 Kilo gute, reine, arsenfreie Schwefelsiure (66gradig Vitriol) und 250 Gramm
Amalgamirsalz. Nun reinigt man vorerst die Zinkcylinder, indem man sie mit
Sand recht blank abreibt, stellt den Zinkcylinder hinein, dann in den Zink-
cylinder den porGsen Porzellancylinder, in diesen die Kohle, und fiillt nun den
Porzellancylinder mit 36gradiger unverdiinnter Salpetersiure oder mit Chrom-
sdure. Nun stellt man die Elemente zusammen und verbindet sie mittelst der
kupfernen oder messingenen Verbindungsspangen zur Batterie, und zwar je nach
Erforderniss in verschiedener Weise, wie nachfolgend ausfiihrlich erkldrt wird.

Es kommt oft vor, dass die Zinke der in Thitigkeit befindlichen Elemente
dunkelgrau, fast schwarz werden. Ursache davon ist unreine, namentlich
arsenhiltige Schwefelsdure und wird dadurch auch die Wirkung der Elemente
bedeutend ahgeschwicht. Bei Anwendung guter, reiner Schwefelsiure bleiben
die verquickten Zinke weiss und ist diese Bedingung wohl zu beachten.

Die Chromsiure kann man sich leicht selbst bereiten, wenn man 100 Gramm
doppeltchromsaures Kali in 1 Liter Wasser warm auflost und 100 Gramm Schwefel-
sdure zusetzt. Die Anwendung der Chromsiure hat allerdings den Vortheil,
dass die Elemente keine Dimpfe entwickeln, aber den Nachtheil, dass die
Chromsdure sich sehr bald zersetzt, schwarz und wirkungslos wird und durch
frische Fiillung ersetzt werden muss. Wer nur zeitweise seiner Batterie bedarf,
mag Chromsiure verwenden. Wer aber eine ununterbrochen wirkende Batterie
braucht und im grisseren Massstabe arbeitet, fiir den ist die Salpetersiure
unersetzlich, wenn es sich um starken und mdglichst lange andauernden eleks
trischen Strom handelt.

Sollten die von der Salpetersiure sich entwickelnden (in Wirklichkeit
jedoch nicht gar so fiirchterlichen) Dimpfe in irgend einer Weise unangenehm

[ T ]
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sein, so stellt man die Elemente einfach an einen nicht zu kalten und nicht
zu warmen Ort, wo der Geruch nicht schadet und leitet den elektrischen
Strom mit 2, 3 bis 4 Millimeter starkem Kupferdrahte (wie eine Telegraphen-
leitung) zu den Bidern.

Die Leitung des von der Batterie erzeugten galvanischen Stromes zu den
Bidern geschieht mittelst starken Kupferdrahtes, fiir die ganz kleinen Elemente
nicht unter 2 Millimeter, fiir grossere Elemente mindestens 3 oder 4 Millimeter
dick. Es ist fiir alle Fille gut, einen isolirten Leitungsdraht zu verwenden.
weil es leicht vorkommen kann, dass der Draht irgendwo aufliegt und der
galvanische Strom abgeleitet wird, ohne in die Bidder zu gelangen.

Ich fiihre Leitungsdrdhte aus reinstem Kupfer, mit getheerter Wolle
umsponnen (isolirt), welche sehr dauerhaft und billig sind, und vollkommen
dem Zwecke entsprechen. (Siehe am Schlusse d. W. mein Waarenverzeichﬁiss.)

Wenn man die beiden Leitungsdrihte von der Batterie auf eine eiserne
grobe Feile hilt und mit einem der Drithte hin- und herfihrt, so wird man
ein lebhaftes Funkensprithen sehen, als sichtbares Zeichen, dass die Batterie
ordentlich wirkt; widrigenfalls wire irgendwo etwas nicht in Ordnung und
miisste der Fehler behoben werden.

Jedesmal nach beendigter Arbeit soll man aus Sparsamkeit die Batterie
auseinandernehmen. Man stellt die Kohlen, nachdem man zuvor die Klemmen
abgenommen hat, in ein mit Salpetersiure gefiilltes Gefiss; man nimmt die
pordsen Porzellancylinder heraus, giesst deren Inhalt (die Salpetersiure) in eine
Flasche mit Glasstopsel uud stellt die Porzellancylinder bei Seite; man nimmt
den Zink-Cylinder heraus und legt ihn quer iiber den Topf, so dass er dahinein
abtropft. (Es ist gefihrlich, die Zinkcylinder auf den Arbeitstisch zu stellen,
weil das daran haftende Quecksilber des Amalgamirsalzes leicht eine Waare
verderben kénnte, die zufillig dort hingelegt wird.) Jedesmal, wenn man die
Elemente wieder neu zusammenstellt, giesst man erst die klare Zinkbeize ab,
um den Bodensatz zu entfernen, den man weggiesst, bringt die klare Zinkbeize
wieder in den Topf zuriick, gibt ungefihr 1 bis 2 Essliffel voll Schwefelsiure
und 1 Kaffeelffel voll Amalgamirsalz hinzu; in dem Porzellancylinder ersetzt
man die verdampfte Salpetersiure und sieht iiberhaupt darauf, dass die Salpeter-
siure im pordsen Cylinder ebenso hoch gefiillt ist, als die Zinkbeize im
Aussentopfe. So kann man mit ein und derselben Fiillung etwa 8 Tage
arbeiten. Dann giesst man sie weg und fiillt die Elemente ganz frisch, kratzt
die Zinke wenn nothig mit einem Messer ab und sieht iiberhaupt darauf, dass
die Messingklemmen und alle Contactstellen immer recht blank seien.

Ich habe bei der ebenerklirten Zinkfiillung der Bunsen-Elemente das
Amalgamirsalz angefiihrt; es ist dies ein von mir eigens fiir diesen Zweck
bereitetes Quecksilber-Priparat, jedoch durchaus nicht unbedingt nothwendig.
Es geniigt ebenso, die Elemente nur mit verdiinnter Schwefelsiure zu fiillen
(1 Theil Schwefelsdure und 10 bis 20 Theile Wasser). In diesem Falle sollte
man aber die Zinke vorher verquicken (verquecksilbern), einerseits deswegen,
damit sie von der verdiinnten Schwefelsidure nicht so rasch zerfressen (aufgelst)
werden, andererseits deswegen, weil dadurch die Stromentwicklung gleich-
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missiger stattfindet und nicht so bald geschwiicht wird. Dieses Verquicken
kann nach der alten bekannten Methode geschehen, dass man die Zinke erst
rein scheuert, dann mit verdiinnter Schwefelsiure abbeizt und in Quecksilber
stellt, oder mittelst scharfer Biirsten das Quecksilber anbiirstet, so viel davon
auf der Zinkfliche haftet, bis dieselbe schon weiss und gleichmissig mit Queck-
silber iiberzogen ist.

Bei Bunsen-Elementen, iiberhaupt bei allen Elementen, in welchen das
Zink durch ein Diaphragma (poréser Porzellan- oder Thon-Cylinder) von dem
elektro-negativen Metalle getrennt ist, dient mein Amalgamirsalz mit der ver-
diinnten Schwefelsiure gemischt gleich als Zinkfiillung im Elemente, und ist
begreiflicherweise in diesem Falle um so bequemer, weil die Zinke im thétigen
Elemente sich von selbst und immerfort verquicken, so lange das Amalgamirsalz
darin nicht aufgebraucht ist.

Dieses Amalgamirsalz ist nicht mit dem salpetersauren Quecksilber zu
verwechseln, wie dies oft geschieht, und namentlich von wenig gewissenhaften
oder fachunkundigen Lieferanten mit oder ohne Absicht verwechselt wird.
Das salpetersaure Quecksilber, welches zum Verquicken der zu vergoldenden
oder versilbernden Waaren dient, wiirde die Batterie-Zinke noch rascher zer-
storen, anstatt sie (wie das Amalgamirsalz) dagegen zu schiitzen.

Smee’sche und Daniel’'sche Elemente sind auch vielfach
verwendet. Jene wirken anfangs, wenn sie frisch gefiillt sind,
zwar sehr stark, lassen aber sehr bald successive nach, und
das ist beim Galvanisiren ein bedeutender Uebelstand. Diese
dagegen sind zwar sehr constant, wirken sehr lange Zeit, aber
entwickeln nur sehr schwachen elektrischen Strom, und sind
allenfalls nur zum Vergolden und Versilbern ganz Kkleiner
Objecte (Medaillons, Fingerringe etc.) geeignet.

Recht verwendbar und bequem, besonders zum Galvani-
siren kleiner Objecte, ist die Bunsen’sche Tauchbatterie.
Dieselbe wird nur mit verdiinnter Schwefelsdure (1 Theil
Schwefelsaure mit etwa 5 Theilen Wasser) oder, wenn man
fir kurze Zeit besonders kriftigen Strom braucht, mit Chrom-
sdure gefiillt, ist somit ohne viel Umstinde und sehr rasch in
Thitigkeit gesetzt, erzeugt weder Geruch noch schidliche
Dampfe, und ist namentlich fiir Gold- und Silberarbeiter sowie
fir Giirtler sehr zu empfehlen, welche nur zeitweise und nur
auf kurze Zeit zu kleinen Arbeiten einer galvanischen Batterie
bediirfen und solche rasch bei der Hand haben miissen.

Fir grossere galvanische Anstalten sind entschieden die
von Pacinotti erfundenen und neuerer Zeit bis zur vollendeten



32 Dynamo-elektrische Maschinen.

Vollkommenheit verbesserten dynamo-elektrischen Maschinen
der rationell vollkommenste Ersatz fiir alle Arten galvanischer
Elemente. Vermittelst dieser dynamo-elektrischen Maschinen
wird der galvanische Strom trocken durch mechanische Kraft
erzeugt, und zwar durch Umdrehung (Rotirung) eines mit
isolirtem Kupferdraht umwickelten Elektro-Magnetes mittelst
Dampf-, Wasser- oder sonst einer Elementarkraft. (Siehe Fig. 12.)

Jede Art galvanischer Elemente, seien es Bunsen-, Smee-,
Daniel- oder sonst eine Abart dieser Elemente, oder sei es
eine dynamo-elektrische Maschine, erzeugt einen positiven und
einen negativen elektrischen Strom.

Fig. 12

M
] I .

Dynamo-elektrische Maschine zur Erzeugung eines gleichmissig starken, cone
stanten elektrischen Stromes durch mechanische Kraft.

Jedes galvanische Element besteht niimlich aus zwei verschiedenen
Metallen, wovon das eine den positiven, das andere den negativen elektrischen
Strom abgibt.

Bunsen-Elemente z. B, bestehen aus Zink und Kohle; Zink liefert den
negativen, die Kohle den positiven elektrischen Strom,
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Smee-Elemente bestehen aus Zink und platinirtem Silber, die #hnlich
construirte Bunsen’sche Tauchbatterie aus Zink und .Kohle; Zink liefert den
negativen, das platinirte Silber oder die Kohle den positiven elektrischen Strom.

Daniel-Elemente bestehen aus Zink und Kupfer; Zink liefert den nega-
tiven, das Kupfer den positiven elektrischen Strom.

Mittelst der dynamo-elektrischen Maschinen wird der elektrische Strom
lediglich nur durch mechanische Arbeit, durch Umdrehen einer Welle mittelst
Dampf-, Wasser-, Gas- oder sonst einer Kraftmaschine erzeugt, ohne Hinzuthun
oder Verbrauch von Chemikalien oder sonstiger Materialien. Diese dynamo-
elektrischen Maschinen bestehen kurz erkldrt aus zwei Paar Elektromagneten,
zwischen deren Polen eine Armatur mittelst der obenerwihnten Welle in Um-
drehung versetzt wird. Diese Armatur besteht aus einem Eisenringe, welcher
mit isolirtem Kupferdrahte umwickelt und auf der Welle befestigt ist. Versetzt
man diesen Ring in Umdrehung zwischen den Magnetpolen, so wird durch
Vorbeibewegen (nicht etwa durch Reibung) an den Magnetpolen in den Kupfer-
drihten ein continuirlicher elektrischer Strom erzeugt. Mittelst Metallpinsel wird
dieser Strom abgenommen, und zwar auf einer Seite der positive, auf der
anderen der negative elektrische Strom und mittelst Polklemmen ebenso wie
bei den galvanischen Elementen in die Galvanisirbider geleitet.

Zur Weiterleitung des von den galvanischen Elementen
erzeugten Stromes zu den Galvanisir-Losungen dient uns blanker
Kupfer- oder auch Messingdraht, nicht zu diinn, 2, 3, 4 Milli-
meter dick; unter Umstinden (bei sehr stark elektrischem
Strome, z. B. bei grisseren dynamo-elektrischen Maschinen)

10—20 Millimeter dicke Metallstangen,

Verbindung mehrerer galvanischer Elemente zu einer
Batterie.

Die Art und Weise, wie die galvanischen Elemente mit-
einander verbunden werden, ist nicht nur nicht ganz gleichgiltig,
sondern fiir den Galvaniseur, der solidere galvanische Nieder-
schlige in dickeren Schichten erzeugen will, von ganz beson-
derer Wichtigkeit. Die bisher fast allgemein iiblich gewesene
Art der Verbindung mehrerer Elemente zu einer Batterie ist
die, dass in der Reihenfolge, wie die Elemente nebeneinander
stehen, immer die ungleichen Metalle miteinander verbunden
werden, also bei Bunsen-Elementen das Zink des ersten
Elementes mit der Kohle des zweiten, das Zink des zweiten
mit der Kohle des dritten Elementes u. s. f.; bei Daniel-Ele-
menten das Zink des ersten Elementes mit dem Kupfer des

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 3
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zweiten, das Zink des zweiten mit dem Kupfer des dritten
Elementes u. s. f.; bei allen” andern Arten von Elementen
immer in derselben Weise. Man nennt diese Art der Elementen-
Verbindung die kettenférmige Verbindung oder die Verbindung
der Elemente hintereinander, die Verbindung auf Strom-
spannung: Fig. 13 zeigt uns eine solche kettenférmige Ver-
bindung von 4 Bunsen-Elementen auf Stromspannung.

Zur Anode. w

Vier Bunsen-Elemente auf Stromspannung verbunden.

Eine zweite Art der Verbindung der Elemente ist die,
dass die gleichen Metalle aller Elemente miteinander verbunden
werden, und also alle zusammen nur ein einziges grosses

{
I — It

I }IlirmlHIIIJlFlLlJIImI!-IiIWI|IIIIiIlIIlHllIIlIIIIII!II.IJlﬂJlLlIII“lWlIIIﬂIﬂ!Il'llllulluﬂllllﬂmIillllmlllllllI}Hliﬂll[lllllllllllllﬂlﬂilﬂmllli

Vier Bunsen-Elemente auf Stromquantum verbunden.

Element bilden. Wenn wir demnach, wie Fig. 14 zeigt, z. B.
4 Bunsen-Elemente, das Zink des ersten mit dem Zinke des
zweiten, dies mit dem. Zinke des dritten, dies mit dem Zinke
-des vierten Elementes und die Kohlen ebenso miteinander
verbinden, so geben uns diese 4 Elemente einen Strom wie
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ein einziges Element von 4facher Grosse; wir haben in diesem
Falle die Elemente nebeneinander auf Stromquantum ver-
bunden. *

Eine dritte Art der Verbindung der Elemente ist die
gemischte, theils nebeneinander auf Stromquantum, theils
hintereinander auf Stromspannung. Nehmen wir z. B., wie
Fig. 15 zeigt, vier Bunsen-Elemente, verbinden je zwei neben-
einander auf Stromquantum, also Zink mit Zink, Kohle mit
Kohle, verbinden dann die Kohle des zweiten Elementes mit
dem Zinke des dritten, so ist die Stromwirkung dieselbe, als
wenn wir nur 2 Elemente von doppelter Grosse, Zink mit der
Kohle des nichsten auf Stromspannung verbunden hitten.

Fig. 15.

Gemischte Verbindung der Elemente.

Ich wiederhole, dass mehrere kettenfSrmig verbundene Elemente, und
wenn es deren noch so viele wiren, nicht mehr Stromquantum geben als ein
einzelnes Element davon. Nur die Spannung des Stromes wird in diesem
Falle entsprechend der Elementenanzahl vergrdssert, der geeignet ist, Wider-
stinde in der elektrischen Leitung leichter zu iiberwinden, wie solche z. B.
schlechtleitende (auch manche frisch bereitete) Bider, alte iiberconcentrirte
Lgsungen, kleine Anodenflichen (Platindraht-Anoden) ferner in der Telegraphie
die meilenweite Leitung, beim elektrischen Licht, wo der elektrische Strom
zwischen 2 Kohlenspitzen auf eine Entfernung von 2—j Millimeter u. n. m.
iiberspringen muss etc. etc., dem elektrischen Strome bieten,

Das fiir die Menge des galvanischen Niederschlages massgebende Strom-
quantum wird nur von grossen Elementen geboten, oder was dasselbe ist, von
mehreren Elementen nebeneinander verbunden (alle Zinke und alle Kohlen);
nur in diesem Falle wird das Stromquantum vermehrt, und wirken dann alle
Elemente summarisch so stark (was Stromquantum betrifit) wie ein einziges
Element, welches so gross wire, als alle zusammen.

3*
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Es. ist schwierig, eine bestimmte Vorschrift zu machen,
welche Art der Elementen-Verbindung fiir unseren Zweck, die
Galvansirung, die beste sei. Es hingt dies von verschiedenen
Factoren ab: von der Beschaffenheit des Galvanisirbades, von
dem darin geldsten Metalle, von den zur Ldsung verwendeten
Chemikalien, von der Concentration und Temperatur der Losung,
von der Anoden- und Kathodenfliche u. n. a. Der denkende
und beobachtende Galvaniseur wird dies in kurzer Zeit am
besten selbst herausfinden.

Fiir unseren Zweck, die Galvanisirung, ist es stets wvor-
theilhafter, ,,eher weniger aber grossere Elemente*“ als
viele kleine Elemente zu verwenden. Bei der Wahl der Grosse,
Anzahl und Art der Verbindung der Elemente mdgen fol-
gende thoretische Regeln als Anhaltspunkte dienen:

1. Die wirksame Zinkfliche der galvanischen Elemente soll
annihernd ebensogross sein (keinesfalls grisser), als die
im Galvanisirbade hingende Waarenfliche.

2. Die Menge des erzeugten galvanischem Niederschlages ist
von der Menge (Quantum) des thitigen elektrischen Stromes
bedingt. Es wiirde demnach zur Galvanisirung die Ver-
bindung der Elemente auf Stromquantum die ausschliess-
lich geeignetste sein. Man hat jedoch hierbei den geringeren
oder grosseren Widerstand (siehe Seite 46), den namentlich
die mehr oder weniger gute Leitungsfihigkeit des Galvanisir-
bades, die grissere oder geringere Anoden- oder Waaren-
flaiche etc. dem elektrischen Strome bietet, zu beriicksich-
tigen und durch entsprechende Stromspannung zu iiber-
winden.

3. Kalte Losungen sind schlechtere Elektricitdts-Leiter als
warme, erfordern also mehr Stromspannung. Dies ist ganz
besonders im Winter zu beriicksichtigen, und ist iiber-
haupt bei Kilte auch schon die Stromentwicklung der
galvanischen Elemente eine verminderte.

Um nun einen bestimmten Anhaltspunkt zu bieten, wie
man die galvanischen Elemente verwenden soll, diene bei guten
Losungen nachfolgender. Vorschlag:

Entgegen der alten Gewohnheit, 3, 4, 6 und oft mehr
Elemente (hintereinander verbunden) als Batterie zu beniitzen,
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empfehle ich auf Grund eigener Erfahrung nie mehr als zwei
Elemente zu verwenden und zwar auf Stromspannung (Zink
mit Kohle) verbunden, wie Fig. 16 zeigt.

Wer solide und starke galvanische Niederschlige erzielen
will, wird in folgender Weise vorgehen: Er schitzt ungefihr
die Waarenfliche ab, welche er in das Bad einhdngen will,
hingt zunichst eine annihernd gleich grosse Anodenfliche ein
und stellt sich nun seine Batterie zusammen. Hat er Elemente,
wovon eines so gross ist, dass dessen wirksame Zinkfliche
ebensogross ist, als die anndhernd in das Bad zu hingende Waa-
renfliche, so verbindet er zwei solcher gleich grossen Ele-
mente wie Fig. 16. Hat er jedoch keine so grossen Elemente,
so verbindet er zwei oder mehrere Elemente, deren wirksame
Zinkflichen zusammen jener der Waare ungefiihr gleichkommen,

Zur Anode. 2

Zur Waare.

Zwei Bunsen-Elemente auf Stromspannung verbunden.

nebeneinander Zink mit Zink u. s. t., Kohle mit Kohle u. s. f,
dann nochmals cine gleiche Anzahl gleich grosser Elemente
in der gleichen Art und schliesslich das Zink des ersten
Elementes der hinteren Gruppe mit der Kohle des ersten
Elementes der vorderen Gruppe, wie Fig. 17 zeigt.

Man muss aber wohl darauf achten, wie man die beiden
Element-Gruppen mit einander verbunden hat; in obiger
Zeichnung wurden die simmtlichen Kohlen der vorderen Gruppe
mit den simmtlichen Zinken der hinteren Gruppe verbunden. Es
sind also in diesem Falle bei der vorderen Gruppe die Zinke
freigeblieben, diese geben somit den Waaren-Pol ab; bei der
hinteren Gruppe sind die Kohlen freigeblieben, diese geben
den Anoden-Pol, wie Fig. 17 deutlich zeigt. Wiirde man um-



38 Zusammenstellung der Batterie zum Galvanisiren.

gekehrt die Kohlen der vorderen Gruppe als Anoden-Pol, die
Zinke der hinteren Gruppe als Waaren-Pol verwenden wollen,
so wire dies ein Fehler, die Batterie wiirde gar keinen Strom
abgeben.

Es ist selbstverstindlich, dass bei jeder Art der Elementen-
Verbindung nur gleich grosse Elemente zu verwenden seien
und alle gleich hoch gefiillt; dass ferner die Elemente gut
intact, d. h. alle Contacte der Klemmen und Verbindungen,
sowie die Zinke hiibsch rein, die Fiillungen in Ordnung gehalten
werden miissen, wenn die Batterie gehorig functioniren soll.

Wiirde man kleine und grosse Elemente mit einander
verbinden, oder einzelne Elemente weniger fiillen, oder die
Fijllung einiger Elemente schwicher halten, oder wiren einige
Verbindungen weniger rein oder sonst irgend eine Ungleichheit

Fig. 17.

Zur Anode.

Zur Waare,

in einer Batterie, so wiirden die vernachldssigten Elemente
begreiflicherweise weniger wirken und mit der Zeit todt werden,
die Wirkung der ganzen Batterie aufheben. Solche todte Ele-
mente erkennt man daran, dass deren positiver Pol (also bei
Bunsen-Elementen die Kohle), soweit er in die Ldsung taucht,
mit einem weissen, kisigen Ansatze beschlagen ist; man stellt
in diesem Falle diese weissbeschlagenen Kohlen in concentrirte
Salpetersaure, und der weisse Ansatz wird sich alshald darin
auflosen.

Wird nicht mit grossen Anodenflichen gearbeitet, sondern
nur mit kleinen Anoden oder gar mit Platinastreifen- oder
Platinadraht-Anoden, wie es bei der leichten Vergoldung und
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Versilberung namentlich bei Lohn-Galvaniseuren der Fall zu
sein pflegt, so ist allerdings die Verbindung mehrerer Elemente
hintereinander (auf Stromspannung), wie Fig. 13 zeigt, die
geeignetere; desgleichen wird man diese Art der Verbindung
bei der ganz leichten Vernickelung billiger Artikel, wenn also
die Objecte nur wenige Secunden im Bade bleiben und die
Nickelfarbe allein schon geniigt, sowie bei alten, recht dick-
fliissig (concentrirt) gewordenen Losungen, die den Strom schon
schlecht leiten (z. B. alte Cyankaliumlosungen, die viel Pottasche
oder andere Salze enthalten) mit Vortheil anwenden.

Fiir Kupfergalvanoplastik ist nur Stromquantum erforderlich,
also stets nur ein Element zu verwenden, wenn dessen wirk-
same Zinkfliche der in dem Bade hidngenden Kathodenfliche
annihernd gleichkommt, oder so viele Elemente nebeneinander
geschaltet (wie Fig. 14), als entsprechend der Waarenfliche
erforderlich ist; denn die schwefelsaure Kupfervitriollosung leitet
den elektrischen Strom so gut und bietet so geringen Wider-
stand, dass gar keine Stromspannung erforderlich ist, und eine
Elementen-Verbindung auf Stromspannung eine ganz iiber-
fliissige Zinkverschwendung wire.

Man fiirchte ja nicht, dass der elektrische Strom, wenn er z. B. einen
10, 20 oder noch mehr Meter langen Weg von den Elementen bis zum Bade
machen ‘muss, irgendwo zu spit komme, wie ich es einmal von einem alten
Galvaniseur von Fach zu meinem Erstaunen héren musste, der zu mir sagte:
paber ich bitte Sie, wie lange braucht der Strom, bis er da herum kommt¥.
- Man bedenke, dass der elektrische Strom den kurzen Weg von sechzigtausend
Meilen in einer Secunde zuriicklegt, also in einer Secunde 10 Mal um den
Aequator der Erde liuft. Hauptsache ist nur die, dass der Kupfer-Leitungs-
draht von der Batterie zum Bade nicht zu diinn sei, auch bei den kleinsten
Elementen mindestens zwei Millimeter dick, und dass die verschiedenen Ver-
bindungen metallblank (frei von Fett und Oxyd) seien, namentlich an den
Contactstellen.

Erkldrung des Galvanisir-Processes.

- Der Anfinger begeht meist den Fehler, dass er mit
viel zu starkem Strom arbeitet; er verbindet sich 3,- 4, 6
und noch mehr Elemente fiir ein ganz kleines Bad, ‘hingt
nicht entsprechend viel Waare, ja sogar nur einzelne kleine
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Gegenstande ein, damit es ja nur recht rasch gehe; er will
ja gleich darauf warten, die Waare soll schon fertig sein, soll
nur noch galvanisirt werden! Mit dieser Ansicht steht es
schlimm um die Soliditit der Galvanisirung! Die unsoliden
Fabrikanten oder Galvaniseure, die nur zur Decoration galva-
nisiren, die mogen Recht haben, wenn sie es so machen; der
gute Ruf ihrer Waare ist ihnen ja Nebensache, wenn's nur
verkauft ist! Gleichwohl thidten sie weit besser, ihre Waaren
einfach mit Qelfarbe anzustreichen, zu lackiren oder schén mit
Broncepulver zu iiberziehen.

Wer aber solide galvanisiren will, der halte sich den
alten Spruch vor Augen: ,gut Ding braucht Weile!® Er richtet
sich so ein, dass er nicht rasch galvanisiren muss, um viel
fertig zu bringen, sondern dass er viel fertig bringe, ohne
rasch galvanisiren zu miissen; dabei steht er sich in quali-
tativer als auch in quantitativer Leistung weit besser!

Der Process des Galvanisirens ldsst sich ungestraft durch-
aus nicht beschleunigen, und die so oft an mich gestellte
Frage: ,ob das Galvanisiren mit mehreren oder mit grosseren
Elementen oder mit einer dynamo - elektrischen Maschine
schneller gehe?“ beweist mir nur, dass der Fragende das Gal-
vanisiten nicht griindlich oder gar nicht verstehe!

Der galvanische Niederschlag ist eine Ausscheidung
des in Losung befindlichen Metalles auf dem negativen Pole
in krytallinischer Form, und diese Ausscheidung vollbringt
der elektrische Strom, und zwar um so rascher, je stirker
dieser Strom, und um so langsamer, je schwicher derselbe.
Je rascher nun diese Ausscheidung stattfindet, desto griisser
sind die einzelnen (fiir das Auge allerdings kaum wahrnehm-
baren) Metall-Krystillchen, desto lockerer schieben sie sich eines
iiber das andere und bilden begreiflicherweise ein schwammiges,
pordses, rauhes Gefiige, also in dickerer Schicht einen absolut
unbrauchbaren, wenig deckenden und schlecht haftenden gal-
vanischen Ueberzug. Je langsamer diese Ausscheidung statt-
findet, also bei je schwicherem elektrischen Strome, desto
kleiner sind die einzelnen Metall-Krystillchen, desto enger und
inniger fiigen sie sich aneinander zu einem compacten, festen
Korper, ein allerdings sehr festhaftender und dicht deckender
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galvanischer Ueberzug, der aber im Uebertreibungsfalle leicht
allzu hart und sprode wird. Es leuchtet nach dieser Erklarung
nun wohl klar ein, dass bei dickeren galvanischen Ueberziigen
eine Beschleunigung des Processes absolut unsinnig und wie
in Allem der goldene Mittelweg der beste sei!

Es sei noch darauf aufmerksam gemacht, dass aus warmen
Losungen die Ausscheidung rascher stattfindet als aus kalten
Losungen, daher im ersten Falle schwicherer elektrischer Strom
zu verwenden sei. :

Will man schon etwas fiir raschere Galvanisirung thun, so
ist das einzige Mittel das, nicht allzusehr verdiinnte Galvanisir-
lésungen zu verwenden. Meine Losungen, wie sie nachfolgend
angegeben sind, und wie ich sie verkaufe, haben die erprobt
glinstigste Concentration, und rathe ich dieselben so zu belassen.
Der mir oft gemachte Vorwurf, dass z. B. meine Nickellosung
per 10 bis hichstens 15 Kilo Losung = 1 Kilo Nickelsalz ent-
haltend, viel zu theuer komme, da man sich aus 1 Kilo Nickel-
salz = 25 bis 50 Liter Losung mache, wird wohl jedem verniinf-
tigen Praktiker lacherlich erscheinen, und bedarf es keiner
weiteren Erkldrung.

Nehmen wir nun, um uns den Galvanisir-Process praktisch
zu erkldren, irgend ein Galvanisirbad, z. B. eine Cyankalium-
Kupferlisung vor, um irgend ein Metall darin zu verkupfern,
so ist der Vorgang folgender.

Wir bringen das Kupferbad in das zum Galvanisiren be-
stimmte Gefdss (die Wanne), stellen uns je nach der Grdsse
des Bades und der Menge der Waare, welche wir in das
Bad einhidngen wollen, 2, 3, 4 oder nach Erforderniss noch
mehr Elemente zusammen, verbinden die Elemente, wie dies
Seite 37 bis 39 erkldrt wurde, und haben nun beim ersten Elemente
das Zink frei, beim letzten Elemente die Kohle. Nun legen
wir die Metallstangen (aus Messing oder Kupfer), worauf die
Waaren und Anoden aufgehingt werden, quer iiber den oberen
Rand der Wanne, parallel nebeneinander, so dass sie sich nie
gegenseitig beriihren koénnen, verbinden nun mittelst entsprechend
starkem Kupferdrahte (Leitungsdrahte) das freigebliebene Zink
des ersten Elementes (den negativen oder Waaren-Pol) mit der
Metallstange iiber der Wanne, worauf die zu verkupfernden
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Waaren (die Kathoden) gehingt werden, andererseits die beim
letzten Elemente freigebliebene Kohle (den positiven oder
Anoden-Pol) mit den Metallstangen, auf welche die Kupfer-
bleche (Anoden) aufgehingt werden. Die Anoden hingt man
mit 3 bis 4 Millimeter starkem Kupferdrahte in das Bad und
befestigt sie damit auf die Querstangen iiber der Wanne; die
Waaren (Kathoden) hingt man ebenso mit geniigend starkem,
dem Gewichte derselben entsprechend dickem Kupfer- oder
Messingdrahte ein, der auch bei den kleinsten, leichtesten

Einrichtung zum Galvanisiren.

Objecten nicht schwicher als 1—2 Millimeter dick sein soll.
Wir haben nun eine Einrichtung, wie Fig. 18 zeigt.

Der von den galvanischen Elementen erzeugte elcktrische
Strom macht nun folgenden Weg: Der positive elektrische
Strom geht von der Kohle X des ersten Elementes aus, ge-
langt durch den Leitungsdraht AL ferner durch die metallenen
Querstangen A zu den im Bade hingenden Anoden. Der
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negative elektrische Strom geht von dem Zinke Z des zweiten
Elementes aus, gelangt durch den Leitungsdraht ZZ und durch
die metallene Querstange W zu den im Bade hingenden
Waaren (Kathoden). Diese beiden elektrischen Stréme vereinigen
sich nun im Galvanisirbade und zersetzen dasselbe in seine
Bestandtheile, aus denen es zusammengesetzt ist. Da wir hier
eine Cyankalium-Kupferlosung als Beispiel angenommen haben,
geschieht in diesem Falle die Zersetzung in folgender Weise:
Das in der Losung enthaltene Kupfer sondert sich ab' und
setzt sich am Ausgangspunkte des negativen Poles im Bade,
also an den im Bade hingenden Waaren (Kathoden) auf der
ganzen Fliche derselben'als chemisch reines, metallisches Kupfer
an. Diese erhalten somit den gewiinschten Kupferiiberzug,
welches man den galvanischen Niederschlag nennt. Anderseits
sondert sich das in der Lésung enthaltene Cyankalium am
Ausgangspunkte des positiven Poles im Bade an den Anoden
(Kupferplatten) ab, 1ést die Oberfliche derselben auf und
erzeugt dadurch auf Kosten der Kupferplatten Cyankupfer,
und dieses wird wieder von dem in der Losung befindlichen
Cyankalium aufgelést und dem Galvanisirbade zugefiihrt. Die
Anoden werden dabei natiirlich immer diinner, da ja schliess-
lich nur diese das Metall abgeben miissen, womit die Waaren
auf diese Weise iiberzogen werden, und das Galvanisirbad ist
gleichsam nur der Vermittler.

Damit nun der auf diese Weise erzeugte galvanische
Niederschlag gut werde, das heisst auf den Objecten fest und
dauernd hafte, sich nicht wieder wegwischen und néthigenfalls
sogar poliren lasse, hat man nebst der vorhergegangenen
griindlichen Reinigung der Waaren-Objecte

die richtigce Stromstirke

wohl zu iiberwachen.

Ist der elektrische Strom zu schwach, so erzeugt sich
der galvanische Niederschlag gar zu langsam, und wiirde in
diesem Falle namentlich in dickeren Schichten (wie bei der
Kupfer- oder Silber-Galvanoplastik oder bei der starken Gewichts-
Versilberung von Essbestecken) in stark gesittigten Bidern
leicht hart und briichig werden, zum Poliren schlecht geeignet.
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Ist der elektrische Strom zu stark, so erzeugt sich der
galvanische Niederschlag zwar sehr rasch, wird aber leicht
rauh, dunkelgrau, selbst schwarz (gewdhnlich an den Kanten und
Ecken zuerst), in dickeren Schichten weich, locker, schwammig,
zur weiteren Verwendung ganz ungeeignet. Ein allzustarker
Strom ist leicht an den Luftblasen zu erkennen, welche an
den Objecten (Kathoden) aus dem Bade an die Oberfliche

Fig. 19.

Einschaltung eines einfachen Stromschwiichers.

emporsprudeln, und zwar um so energischer, je stdrker der
galvanische Strom wirkt. Sobald man dies bemerkt, muss man
sofort den Strom abschwichen, sonst tritt, wie oben erwihnt,
der Fall ein, dass der Niederschlag rauh und dunkel werde,
und man miisste denselben entweder mit vieler Mihe abkratzen,
abschmirgeln oder abschleifen, und die Objecte neuerdings ein-

0
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hingen. Es ist gerade dieser Fall, dass mit viel zu starkem
Strome gearbeitet werde, der am hdufigsten vorkommende,
und insoferne der grobere Fehler, als die Folgen davon sich
sofort an dem schlechten unbrauchbaren Niederschlage zeigen,
unniitze Arbeit, Mithe und Zeitverlust verursacht wird.

Hat es sich nun gezeigt, dass der galvanische Strom zu
stark sei, so gibt es mehrere Mitte], um denselben abzu-
schwichen: das einfachste Mittel ist das, dass man die Anzahl
der Elemente vermindert, oder dieselben nicht ganz voll fiillt,
oder die Fiillungen mit Wasser verdiinnt oder kleinere Elemente
verwendet. Ein weiteres Mittel ist die Vergrisserung der
Kathoden-Fliche, also mehr Waare in das Bad einzuhidngen,
rationell ist dies entschieden das beste Abhilfsmittel, namentlich
bei grisseren Bidern.

Einschaltung mehrerer einfacher Stromschwiicher.

Da es nun in der Praxis fast immer vorkommt, dass bald
mehr bald weniger Waare eingehidngt wird, so sind die oben
angefiihrten Mittel nicht gut durchfiihrbar, und da leistet ein
Stromschwicher ganz vorziigliche Dienste. Dieser Strom-
schwicher wird einfach in einen der beiden Leitungsdrihte
zwischen den Elementen und dem Bade (gleichviel, ob in den
negativen oder positiven) in der Weise eingeschaltet, wie Fig. 19
zeigt. Der elektrische Strom wird dadurch gezwungen, seinen
Weg durch den in Spiralen gespannten Neusilberdraht des
Stromschwichers zu nehmen, bevor er in das Bad gelangt.

Der Neusilberdraht leitet ndmlich den elektrischen Str::m 16mal
schlechter als ein gleich dicker Kupferdraht, und es leuchtet somit ein, dass
der elektrische Strom beim Durchlaufen des Neusilberdrahtes umsomehr abge-
schwicht wird, je linger und je diinner der Neusilberdraht ist.

Wird nun z. B. der in der Zeichnung ersichtliche drehbare Hebel des
Stromschwichers ganz nahe an die Klemme links gestellt, so geht der elek-
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trische Strom direct durch den messingenen drehbaren Hebel weiter und wird
gar nicht abgeschwicht. Dreht man diesen messingenen Hebel nur etwas nach
rechts, so durchliuft der elektrische Strom einen Theil des Neusilberdrahtes,
und wird dadurch schon etwas abgeschwicht u. s. f.; diese Abschwichung
wird immer grosser, je weiter nach rechts dieser drehbare Messinghebel gestellt
wird. Selbstverstindlich kann man die elektrische Leitung auch ganz unter-
brechen, so dass -gar kein Strom in das Bad gelangt, wenn man den Hebel
iiber den dussersten Stift rechts hinwegdreht, so dass das Ende dieses Hebels
ganz frei steht, und es ist dies oft wiinschenswerth und bequem, wenn man aus
irgend einer Ursache die Stromwirkung plétzlich unterbrechen will, ohne erst
eine Verbindungsklemme an den Elementen zu lésen oder die im Bade hingende
Waare herausnehmen zu miissen. Sollte die Stromabschwichung mittelst eines
einzigen Stromschwichers nicht geniigend sein, so kann man auch zwei und
noch mehrere nebeneinander einschalten, wie Fig. 20 zeigt.

Stromanzeiger (Galvanometer).

Jede Magnetnadel zeigt bekanntlich nach Norden und
Stiden. Wenn wir jedoch iiber oder unter dieser Magnetnadel
einen elektrischen Strom voriiberleiten, so wird dieselbe von
ihrer Richtung abgelenkt und zwar umsomehr, je stirker der
voriibergeleitete elektrische Strom ist. Hierauf beruht die Ver-
wendung der Magnetnadel als Stromanzeiger (Galvanometer),
indem man unter derselben eine in Grade eingetheilte Kreis-
scheibe befestigt, zuerst diese Kreisscheibe so herumdreht, dass
die beiden beharrlich nach Norden und Siiden zeigenden Spitzen
der Magnetnadel iiber die Nullpunkte zu stehen kommen, dann
den elektrischen Strom unter der Magnetnadel voriiberleitet und
nun die Grade, um die sich die Magnetnadel ablenkt, als
Stromstédrke annimmt.

Widerstands-Theorie: Diese mehr oder minder grosse Ablenkung der
Magnetnadel hingt von vielen Umstdnden ab, die bei richtiger Verwendung
eines Galvanometers zu beriicksichtigen wiren. So z. B. wird der Galvano-
meter verschiedene Grade zeigen, wenn man mit ein und derselben galvani-
schen Batterie, also mit gleicher Stromstirke, abwechselnd auf verschiedene
Metallbiiq.er arbeitet; ebenso wird der Galvanometer mit ein und derselben
Batterie mehr Grade anzeigen, wenn man im Bade die Anoden- oder die
Waarenfliche oder beide vergrissert, oder auch dieselben einander nihert, als
ob dadurch gleichsam der wirkende Strom stirker geworden wire. Es beruht

dies auf dem Widerstande, welcher dem Kreislaufe des elektrischen Stromes
entgegenwirkt, welcher ihn also gleichsam abschwiicht, hemmt, Ein guter
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Elektricititsleiter bietet dem elektrischen Strome weniger Widerstand als ein
schlechter Leiter. Silber, Gold, Kupfer, Messing sind bessere Elektricititsleiter,
als Zink, Platin. Eisen, Neusilber und Quecksilber. In derselben Reihenfolge
sind auch die Losungen dieser Metalle unter sonst gleichen Bedingungen mehr
oder weniger gute Elektricititsleiter, bieten also dem Kreislaufe des elektrischen
Stromes minderen oder grésseren Widerstand dar. :

Ein ganz haarfeiner Kupfer- oder Messingdraht bietet grésseren Widerstand
als ein dicker Draht, und ebenso wird dem elektrischen Strome mehr Wider-
stand geboten, wenn in den Galvanisirbddern ganz kleine Anoden und Waaren-
flichen sich gegeniiberhingen; der Widerstand vermindert sich mit der Ver-
grosserung dieser Flichen. Warme Losungen vermindern den Widerstand und
leiten den elektrischen Strom besser als kalte Losungen. Ueberconcentrirte
Galvanisirbider geben grosseren Widerstand als solche in richtiger, gehoriger
Concentration.

Es ist interessant, und wir konnen uns vergleichungsweise von den ver-
schiedenen Widerstéinden unserer Galvanisirbader leicht iiberzeugen, wenn wir mit
einem ganz schwachen Elemente mittelst eines sehr empfindlichen Multiplicator-
Galvanometers auf die verschiedenen Bidder nach der Reihe arbeiten, mit gleicher
Leitung, gleicher Anode und Kathode, gleicher Entfernung derselben, iiberhaupt
unter ganz gleichen Umstéinden.

An der grosseren und geringeren Ablenkung der Magnetnadel erkennen
wir den geringeren oder grosseren Widerstand der Bider. Unser Stromschwicher
(siehe Seite 44) ist ein kiinstlicher Widerstand, dessen wir uns in der Praxis
zur absichtlichen Hemmung des allzustarken Stromes bedienen. Wenn wir in
eine Leitung Stromschwiicher und Galvanometer zugleich einschalten, so kénnen
wir an dem Zuriickgehen der Magnetnadel des Galvanometers die Wirkung des
Stromschwichers ganz genau beobachten; sieche Seite 49 bis 5I.

In den vielen Fillen, wo man mit einer und derselben
Batterie oder dynamo-elektrischen Maschine auf bestimmte Bader
arbeitet, und wenigstens annihernd immer gleichviel Waaren-
und Anodenfliche eingehingt hat, wird ein Galvanometer schon
deswegen sehr gute Dienste leisten, weil man in diesem Falle
die Veranderungen der Stromstirke an der grosseren oder
geringeren Ablenkung der Magnetnadel ersehen und abhelfen
kann. Die Magnetnadel wird z. B. sich dem Nullpunkte niihern,
wenn die galvanische Batterie schon lingere Zeit in Thitigkeit
war und in der Stromerzeugung schwicher wurde. - Man wird
also die Fiillung der Batterie zu verstirken oder ganz zu
erneuern haben, um den urspriinglichen Galvanometerstand
wieder zu erreichen. Die ganz frischgefiillte Batterie wird wieder
‘allzustark whjken; und man wird mittelst .des Stromschwichers
.den elektrischen Strom bis zum richtigen Galvanometerstand
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abschwichen miissen. Durch irgend einen Zufall ist die Batterie
ganz wirkungslos geworden; ein Blick auf den Galvanometer,
die Magnetnadel steht auf Null, als sichtbares Zeichen, dass
kein Strom vorhanden ist und die Waare unniitz im Bade
hingt, ja bei lingerer Dauer sogar verdorben werden kann.

Man behebt den Fehler und der Galvanometer wird gleich
wieder den urspriinglichen Grad der Stromstirke anzeigen.
Arbeitet man mit dynamo-elektrischer Maschine, so darf man
den Galvanometer nicht zu nahe der Maschine aufstellen, min-
destens 1 Meter entfernt, bei grisseren Maschinen noch weiter
weg, denn der sehr kriftige Elektro-Magnet dieser Maschinen
wiirde die Magnetnadel des Galvanometers anziehen, und der
elektrische Strom wire nicht im Stande, dieselbe abzulenken
und dadurch seine Stirke anzuzeigen.

Werden doch diese Elektro-Magnete der dynamo-elektrischen Maschinen
in der Thitigkeit so stark, dass sie sogar ihre Anziehungskraft auf die Stahl-
bestandtheile unserer Taschenuhren bis auf eine gewisse Entfernung ausiiben,
diese zum Stehen bringen und ganz verriicken.

Der Galvanometer zeigt uns aber auch nicht allein das
Vorhandensein und die Stidrke des elektrischen Stromes an,
sondern er zeigt uns auch an, welcher der positive und welcher
der negative elektrische Strom ist, und zwar in folgender Weise:
Hat man die Magnetnadel des Galvanometers auf Null ein-
gestellt, so wird der Galvanometer in dieser IL.age mit Messing-
schrauben (nie mit Eisenschrauben) fest angeschraubt. Die eine
Spitze der Magnetnadel, welche nun nach Norden zeigt, heisst
der Nordpol, und ist gewthnlich dadurch gekennzeichnet, dass
sie blau angelaufen, wihrend die entgegengesetzte Spitze, der
Siidpol, stahlgrau belassen ist. Nimmt man nun den Leitungs-
draht vom positiven (Anoden-) Pol der Batterie, befestigt ihn
in der Klemme am Siidpol des Galvanometers, zwickt ihn
hinter der Klemme ab und befestigt das andere Ende des-
selben Leitungsdrahtes in der andern Klemme am Nordpol des
Galvanometers, verbindet nun weiter diesen Leitungsdraht mit
den Anoden im Bade, wihrend man andererseits den negativen
(Waaren-) Pol der Batterie mit den Kathoden (Waaren) im Bade
verbunden hat, so macht der elektrische Strom seinen Kreis-
lauf vom positiven Pol der Batterie durch den Galvanometer
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unter der Magnetnadel zu den Anoden im Bade, durch das
Bad und die darin hangenden Waaren zuriick zum negativen
Pol der Batterie, und die Magnetnadel des Galvanometers
wird sich bei diesem Kreislaufe des elektrischen Stromes
in dieser Richtung stets nach rechts ablenken (angenommen
dass man auf die Magnetnadel vom Siidpol zum Nordpol
hinsieht). Wenn man sich diese Regel stets vor Augen hilt,
so wird man immer leicht an der Ablenkung der Magnetnadel
den positiven und negativen Strom sofort erkennen. Denn bei
umgekehrter Anordnung, wenn der negative elektrische Strom
unter der Magnetnadel in der Richtung vom Siidpol zum Nord-
pol lduft, wird die Magnetnadel nach links abgelenkt werden
(stets angenommen, dass man auf die Magnetnadel vom Siidpol
zum Nordpol hinsieht). Es ist diese Eigenthiimlichkeit der Ein-
wirkung des elektrischen Stromes auf die Magnetnadel zwar
von wenig praktischer Bedeutung fiir uns, aber immerhin inter-
essant genug, um davon Kenntniss zu haben, da doch einmal
der Fall vorkommen kann, dass man auch von dieser Kennt-
niss Nutzen ziehen konnte.

Mein neuer Stromregulator.

Ich habe neuerer Zeit diese beiden Apparate: ,Strom-
schwicher und Stromanzeiger® zu einem combinirten Apparate
vereinigt, d. i. mein neuer Stromregulator. Derselbe ist fiir
den Galvaniseur das, was fiir den Maschinisten Manometer und
Regulator sind, also ein unentbehrlicher Apparat, der in keiner
galvanischen Anstalt und bei keiner galvanischen Batterie
fehlen sollte.

Da es fast unvermeidlich ist, dass bald viel, bald wenig
Waare in den Bidern hingt, so leistet namentlich im letzten
Falle der Stromregulator ganz vorziigliche Dienste, da man
damit so recht bequem und ganz nach Belieben den galvanischen
Strom abschwichen kann, ohne erst Elemente ausschalten oder
deren Fiillung vermindern zu miissen.

Derselbe wird in der Nihe des Bades, bei welchem er
verwendet werden soll, ein fiir allemal senkrecht an der
Mauer befestigt.

Pfanhauser’s Anleitung zum Galvanisiren. 4
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Die unter der Magnetnadel befindliche Kopfschraube wird
dann etwas locker geschraubt, um das Kistchen der Magnet-
nadel leicht drehen zu konnen. Dieses wird so gedreht, dass
die Magnetnadel auf ,Null“ zeigt, dann schraubt man die
Stellschraube wieder fest.

Einer der beiden Leitungsdrihte, nehmen wir den von der
Kohle der Batterie oder vom Anoden-Pol der dynamo-elek-
trischen Maschine, wird in eine der beiden Klemmen des
Stromregulators festgeschraubt, hinter der Klemme abgezwickt,
das abgezwickte Ende wird in der zweiten Klemme fest-
geschraubt und geht nun der Leitungsdraht fort bis zu den
Anoden im Bade.

Wenn der Leitungsdraht mit Wolle, Seide oder Guttapercha umsponnen
ist, so muss natiirlich das in den Klemmschraubenléchern eingeklemmte Stiick
von der Umbhiillung befreit und darf nur der blanke Kupferdraht ein-
geklemmt werden.

Der zweite Leitungsdraht geht vom Zink der Batterie
oder vom Waaren-Pol der dynamo-elektrischen Maschine direct
zu den im Bade hingenden Waaren. (Siehe Fig. 21)

Auf diese Weise ist der Stromregulator in den Kreislauf
des galvanischen Stromes eingeschaltet, bildet einen Theil der
Leitung, d. h. der galvanische Strom muss seinen Weg durch
den Stromregulator nehmen und kann mittelst des drehbaren
Hebels beliebig abgeschwicht oder auch ganz unterbrochen
werden. Ist der drehbare Hebel ganz links gestellt, auf die mit
,stark® bezeichnete erste Lamelle, so lduft der elektrische
Strom direct durch die Klemmschraube rechts iiber den nach
abwirts gehenden Messingstreifen unter der Magnetnadel durch,
lenkt dieselbe entsprechend der Stromstirke vom Nullpunkte
ab, geht dann weiter durch den drehbaren Hebel durch die
linke Klemmschraube und den Leitungsdraht zu den Badern;
in diesem Falle wirkt der volle Strom, wie ihn die Batterie
gibt; wird der Hebel nun auf die zweite Lamelle gestellt, so
muss der Strom die erste Spiralenwindung des Neusilberdrahtes
durchlaufen, wird dadurch schon etwas abgeschwicht, .. ...
W 86 6n umsomehr abgeschwicht, je weiter man den Hebel
nach rechts dreht. Die Magnetnadel zeigt diese successive
Abschwichung ganz gehorsam an, indem sie sich bei jeder
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Drehung des Hebels um eine Lamelle nach rechts von ihrer
urspriinglich grossten Ablenkung ganz im Verhiltnisse immer

Fig. 21

Verwendung meines neuen Stromregulators,

mehr zuriick zum Nullpunkte nihert, bis endlich der Hebel auf
der letzten mit ,,unterbrochen bezeichneten Lamelle rechts
4*
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steht, die Magnetnadel sich auf den Nullpunkt stellt, weil jetzt
die Stromkette in der That unterbrochen ist, d. h. gar kein
Strom circulirt.

Einrichtung zum Galvanisiren.

Zuerst stellt man das Gefiss, welches das Galvanisirbad
enthalten soll, die Wanne, an den bestimmten Platz.

Je nach der Art des Galvanisirbades sind auch diese
Gefisse aus verschiedenem Materiale zu wihlen. Arbeitet man
mit kalten Losungen, wie dies grosstentheils der Fall ist, so
nimmt man Gefisse aus Glas, Porcellan oder am solidesten
aus Steinzeug.

Ich erzeuge solche Steinzeugwannen in jeder Grosse, sehr massiv und
solide, gut glasirt und vollkommen dicht, welche weder von alkalischen noch
sauren Losungen angegriffen werden. Siehe am Schlusse dieses Werkes mein
Waarenverzeichniss.

Ganz grosse Gefdsse fertigt man aus Holz, und empfehle
ich das Larchbaumhoiz als das fiir unsere Zwecke geeignetste;
nur nicht Eichenholz, das taugt gar nicht und hat schon manche
grosse Bader verdorben. Holzgefdasse, welche nicht rinnen, gibt
es sehr selten, und wenn sie schon Anfangs nicht rinnen, so
lange sie noch neu sind, frither oder spiter gewiss; wahr-
scheinlich dringen sich Krystalle unserer Metallsalzlésungen
zwischen die Fugen, treiben diese auseinander, und mit der
Dichtigkeit ist es aus. Das beliebte Verpechen der Holzgefisse
niitzt gar nichts und ist eine ganz vergebliche Arbeit. Ebenso
rathe ich von dem noch vielfach vorkommenden Modus des Aus-
legens der Holzgefdsse mit Bleiplatten ganz entschieden ab, nicht
allein deswegen, weil Blei den elektrischen Strom bei einiger
Unvorsichtigkeit ableitet, sondern namentlich deswegen, weil
Blei von uhseren meist alkalischen Liosungen angegriffen wird,
die Losungen bleihiltig und frither oder spiter ganz verdorben
- und unbrauchbar werden.

Die vielfach verwendeten emaillirten Eisentipfe sind fiir
kalte Biader entschieden unpraktisch, und zwar aus dem Grunde,
‘weil durch das eiserne Gefdss zu leicht eine elektrische Ver-
bindung hergestellt wird und man in diesem Falle vergeblich
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auf einen galvanischen Niederschlag warten wiirde. Bei warmen
Béddern, wie z. B. beim Sudvergolden, miissen allerdings gut
emaillirte Eisentipfe verwendet werden; man hat aber sorg-
faltig darauf zu sehen, dass weder die Leitungsdrihte der
Batterie, noch die Anoden und Waaren das Eisengeschirr
irgendwo direct beriihren. Gefisse aus andern Metallen sind
ganz unzulissig, weil die meisten vom Bade selbst angegriffen
werden und dasselbe leicht verderben kdnnten.

Die beste Form fiir die Losungswannen ist die langlich-
viereckige, und miissen dieselben so tief sein, dass die grossten
Objecte, welche  man einzuhdngen hat, vom Galvanisirbade
vollstindig bedeckt werden und frei im Bade hingen, ohne
den Boden oder die Seitenwinde zu beriihren und ohne iiber
die Oberfliche des Bades herauszuragen, also dass sie mindestens
10 Centimeter vom Bade iiberdeckt werden und ebensoviel,
wenn moglich noch weiter vom Boden und den Seitenwinden
abstehen. Nichts ist beim Galvanisiren unbequemer, als ein zu
kleines Bad. Zu gross ist ein Bad niemals.

Hat man sich das Gefiss zurechtgestellt, so giesst man
das Galvanisirbad hinein. Nun beriicksichtigt man, wie viel
Waarenflache man jeweilig in das Bad einzuhdngen gedenkt, und
wiahlt danach die Grisse und Anzahl der Elemente (siche Seite
36 bis 39), fiillt dieselben und verbindet sie miteinander, nach-
dem man vorher sowohl die Elemente gehorig in Stand gesetzt
als auch die Verbindungsklammern, Leitungsdrihte und Lei-
tungsstangen namentlich an den Contactstellen wohl gereinigt
und metallblank gemacht hat.

Nun legt man die kupfernen Stangen, weiche die Anoden
und die Waaren zu tragen haben, parallel nebeneinander quer
iiber den oberen Rand des Bades, verbindet alle Waarenstangen,
ebenso alle Anodenstangen mittelst starkem Kupfer- oder
Messingdraht, so dass je eine Anoden- und eine oder hochstens
zwei Waarenstangen abwechseln, und verbindet nun die ver-
einigten Waarenstangen mit ebenso starkem Draht mit dem
freigebliebenen negativen (Waaren-) Pol der Batterie, also bei
Bunsen-Elementen mit dem Zinke, in derselben Weise die ver-
einigten Anodenstangen mit dem positiven (Anoden-) Pol der
Batterie, also bei Bunsen-Elementen mit der freigebliebenen Kohle.
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Damit die iiber der Wanne liegenden Querstangen nicht so leicht ver-
schoben werden kénnen, oder gegeneinander kollern, iiberhaupt in ihrer
bestimmten Lage bleiben, empfehle ich folgende héchst einfache und prak-
tische Vorrichtung:

Man macht sich aus vier Holzleisten einen Rahmen, so dass die vier
Leisten desselben hochkantig stehen. Dieser Rahmen wird so gross gemacht,
dass er auf dem oberen Rande der Wanne bequem aufliegt. Nun macht man
sich auf zwei gegeniiberliegenden Leisten dieses Rahmens auf der oberen und
unteren Kante Einschnitte, ganz nahe aneinander, etwa mit je 1 Centimeter
Zwischenraum, legt den Rahmen auf die Wanne auf, und legt in die unteren
Einschnitte in gehériger Entfernung von einander die Querstangen f{iir Anoden,
in die oberen Einschnitte die Waarenstangen, so dass je eine oder hichstens
rwei Waarenstangen (oben) zwischen je zwei (untere) Anodenstangen zu liegen

Fig. 22.

Waaren-Pol

_|0d-Uspouy

Einrichtung zum Auflegen der Anoden- und Waarenstangen.

kommen. Auf diese Weise haben simmtliche Metallstangen nicht allein eine feste
Lage, sondern es sind dadurch auch die Waarenstangen von den Anodenstangen
strenge getrennt, so dass zwischen beiden nicht leicht eine directe Beriihrung
stattfinden kann. Den Holzrahmen streicht man mit Leintl oder Firniss an,
damit das Holz gegen die unvermeidliche Durchnissung geschiitzt sei.

Fig. 22 macht diese Einrichtung wohl geniigend anschaulich.

Bei meinen Steinzeugwannen ist diese Einrichtung iiberfliissig, da sie
auf den beiden oberen, einander gegeniiberliegenden Rindern mit vertieften
Cannelirungen schon versehen sind, um die kupfernen Waaren- und Anoden-
stangen bequem auflegen und beliebig vertheilen zu konnen (siche Fig. 23.)

Man kann sich leicht iiberzeugen, ob die Batterie in Ord-
nung wirkt und die Verbindungen richtig hergestellt sind, wenn
man eine gewochnliche grobe Eisenfeile auf eine der Waaren-
stangen auflegt, und mit einem Drahte, der vorher mit einer
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der Anodenstangen verbunden wurde, darauf hin- und herraspelt.
Es wird sich auf der Feile ein weniger oder mehr intensives
Funkensprithen zeigen, je nach der geringeren oder grosseren
Intensitat des von der galvanischen Batterie oder der dynamo-
elektrischen Maschine erzeugten Stromes. Zeigt sich kein Funke,
so wirkt entweder die Batterie nicht, oder es besteht irgendwo
eine unrichtige Verbindung. Der Fehler muss ermittelt und
behoben werden.

Sind so diese Verbindungen hergestellt, so hingt man die
Anoden mit starken Haken in das Bad. Es ist gut, die Anoden
stets vollstindig im Bade unterzutauchen, weil sie sonst an der
Oberflaiche des Bades am meisten angegriffen (abgefressen), der
untere Theil eher abfallen wiirde, als er vollstindig verbraucht

Fig. 23.

Steinzeugwannen.

wire. Selbstverstandlich gilt dies nur von den ldslichen Anoden,
das sind diejenigen, die aus demselben Metalle bestehen, welches
im Galvanisirbade gelst enthalten ist, und welche, wie Seite 43
erklart wurde, den Zweck haben, annidhernd so viel Metall
abzugeben und dem Galvanisirbade wieder zuzufithren, als
Metall auf die Waare niedergeschlagen wurde.
Also beim Kupferbad sind Kupferplatten-Anoden l

»  Messingbad sind Messingplatten-Anoden 16sliche
y  Nickelbad sind Nickelplatten-Anoden Anoden
s  Silberbad sind Silberplatten-Anoden

u. 5. W.

Man vergoldet, versilbert, vernickelt auch (namentlich bei kleinen Ein-
richtungen) mit Platinblech- oder auch mit Kohlenplatten-Anoden; in diesem
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Falle sind dann das Platinblech oder die Koklenplatte unlgsliche Anoden, weil
sie von keinem dieser Bider aufgeldst werden.

Die Haken, womit man nun solch’ ldsliche Anoden in das
Bad einhingt und auf die metallenen Leitungsstangen befestigt,
miissen begreiflicherweise ebenfalls aus dem gleichen Metalle
wie die Anode und wie das im Bade geliste Metall bestehen,
wenn man nicht Gefahr laufen will, dass das Bad mit einem
fremden, nicht hineingehorigen Metalle verunreinigt werde.
Denn auch dieser Haken wird, ebenso wie die Anode, nach
und nach aufgelost und muss nach einiger Zeit wieder erneuert
werden. Will man dies vermeiden, so nehme man einen Haken
von entsprechend starkem Platinadraht, der sich nicht auflost
und also am dauerhaftesten ist. Da das Platin sehr kostspielig
ist, so macht man diese Platinhaken nur so lange, dass sie
gerade iber die Oberfliche des Bades herausragen; iiber
der Badoberfliche kann man ungehindert den Platinhaken auf
einen Kupfer- oder Messinghaken aufhingen und diesen auf der
kupfernen Leitungsstange befestigen.

Sind alle vorher beschriebenen Vorkehrungen getroffen
und die Verbindungen in Ordnung, so hat man die Einrichtung
zum Galvanisiren fertig und kann nun die wohl gereinigten
(decapirten) Objecte in das Bad einhingen.

Ich schicke gleich als Regel voraus, dass man principiell
nie die Waare ohne Strom in das Galvanisirbad bringen
soll, weil dadurch die Oberfliche des Metall-Objectes im Mo-
mente des Eintauchens von der Lisung angegriffen oder oxydirt
und das feste Anhaften des Niederschlages dadurch verhindert
werden kénnte; es kann sich leicht eine Zwischenschicht bilden,
welche die innige unmittelbare Vereinigung des Niederschlages
mit dem Grundmetalle unméglich macht.

Man wird sich am sichersten beim Einhingen der Waare
folgenden Vorgang zur Gewohnheit machen:

Die unmittelbar vorher wohl gereinigten (decapirten)
Woaaren-Objecte (welche auf mindestens 1 Millimeter oder bei
schweren Objecten auf entsprechend stirkerem, gleichfalls reinem
Kupfer- oder Messingdraht bereits befestigt sind) werden noch-
mals in reines Wasser eingetaucht und sofort, nass wie sie
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sind, in das Galvanisirbad gehidngt und zwar auf folgende Weise:
mit der einen Hand halte man den Draht, worauf das Object
aufgehdngt ist, ganz nahe dem Objecte, ohne dieses selbst
direct mit der Hand zu beriihren oder anzufassen (nur wenn
dies unvermeidlich wire, dann mit der reinen, mit reinem
Wasser benetzten Hand), wihrend man gleichzeitic mit der
andern Hand das Ende des Einhingedrahtes auf die wohl-
gereinigte (abgeschmirgelte) Metallstange anhalte, auf welche
die Waare in das Bad gehdngt werden soll; jetzt ist auch das
Object mit der Stromleitung verbunden, wird nun gleich mit
dem Strome in’s Bad gesenkt, erst einige Male darin geschiittelt,
um etwa anhaftende Luftblasen zu entfernen, und schliesslich,
ohne auch nur einen Moment die Verbindung mit der Stange
geldst zu haben, darauf durch festes Umwickeln oder Aufhdngen
befestigt. Ebenso verfahre man mit allen nachfolgend so rasch
als moglich nacheinander einzuhdngenden Waaren, bis alles
oder so viel als im Bade Platz findet, ohne allzusehr gedringt
zu sein, eingehingt ist.

Ich muss bei dieser Gelegenheit auf einen Umstand auf-
merksam machen, der selbst von alten Praktikern kaum gekannt
sein diirfte, und gleichwohl oft Ursache ist, dass ein Nieder-
schlag nicht recht haftet, oder eine Galvanisirlosung plétzlich
den Dienst versagt, ohne dass man sich die Ursache erkliren
kann. Es ist dies der Gegenstrom im Bade selbst! Jeder, der
mit galvanischen Elementen zu thun hat, weiss, dass ein elek-
trischer Strom entsteht, wenn zwei verschiedenartige Metalle
in eine Salzldsung eintauchen. Unsere Galvanisirbdder sind fast
alle ziemlich stark concentrirte Salzlgsungen, und bilden, wenn
wir sie mit Kathoden (Waaren) und Anoden von verschiedenen
Metallen behdangen, an und fiir sich ein ziemlich kriftiges Element,
welches einen elektrischen Strom entwickelt, um so intensiver, je
grisser die im Bade sich gegeniiber hingenden Anoden- und
Kathodenflichen. Dieser in den Bidern sich entwickelnde Strom
heisst der ,Gegenstrom®, weil et in der That jenem der Batterie
entgegenwirkt. Man kann sich leicht davon iiberzeugen, z. B.
mit den Nickelsalzlosungen (Nickelbadern, wenn man den
Leitungsdraht von den Anoden in die eine Klemme des Strom-
regulators, jenen von den Waarenstangen in die andere ein-
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klemmt (also die Batterie ganz bei Seite ldsst), den Hebel auf
die erste Lamelle ,stark® stellt, wie Fig. 24 veranschaulicht.

Sind die Anoden eingehdngt und man hidngt das erste
Stiick Waare aus Eisen oder Messing auf die Waarenstange
in das Bad, so wird sofort die Magnetnadel des Stromanzeigers,
welche vorher auf ,Null® stand, sich vom Nullpunkte ablenken,
und dies umsomehr, je mehr Waare man einhingt. Nimmt
man Objecte aus Zink, so ist diese Ablenkung noch grosser
— ein Beweis, dass das Zink einen noch stirkeren Gegen-
strom entwickelt als Eisen oder Messing. Derselbe Fall ist es
mit fast allen Cyankaliumbddern grosserer Dimensionen bei
Vorhandensein namhafter Anodenflichen, namentlich z. B. in

Untersuchung auf Gegenstrom im Bade.

Cyankupfer- oder Messingbidern mit Kupfer- oder Messing-
Anoden und Zink-Kathoden.

Da nun bei jeder Erzeugung eines elektrischen Stromes
auch ein Consum existirt, d. h. die stromerzeugenden Metalle
sich auflésen, wie es ja in unseren Elementen mit den Zink-
Polen bekanntlich der Fall ist, so geschieht dies auch in den
Galvanisirlosungen, wenn der Gegenstrom nicht durch den
Batteriestrom iiberwunden und unschédlich gemacht wird.
Die Losungen wiirden mit Zink oder Eisen oder Messing, iiber-
haupt mit dem DMetalle, aus dem die mit Gegenstrom ein-
gehdangten Objecte bestehen, verunreinigt und frither oder spiter
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verderben. Es leuchtet nun wohl ein, dass dieser Gegenstrom
durchaus nicht harmlos ist, sondern unter Umstinden sehr ver-
hingnissvoll werden kann. Nachfolgende Thatsache als Bei-
spiel: Einer meiner Kunden hatte ein Nickelbad von einigen
tausend Litern; eines Tages bekommt er einen Sarg aus Zink-
blech mit Zinkguss- Ornamenten zum Vernickeln. Der Sarg
wurde erst verkupfert und iiber Nacht in das Nickelbad
gehingt. Als man des andern Morgens den Sarg herausnahm,
war nicht nur von einer Vernickelung keine Spur, sondern
zur allgemeinen, sehr unangenehmen Ueberraschung war auch
die schtne Verkupferung verschwunden, und nicht genug an
dem, auch das Zink war angegriffen, mehrere hundert
Gramm hatten sich im Nickelbade gelost, alle ferneren Ver-
suche, in diesem Bade zu vernickeln, misslangen, es wurde
Alles schwarz, gestreift, fleckig. Das Nickelbad war zinkhaltig
und musste — weggegossen werden. Die grosse Fliche des
Metallsarges hatte im Nickelbade einen Gegenstrom entwickelt,
der viel stirker war als jener, dem die offenbar zu kleinen
Elemente entgegenwirkten. Arbeitet man mit Galvanometer
(Stromanzeiger), so kann der Gegenstrom nie Schaden bringen,
weil er, wenn er stidrker ist als der Batteriestrom, dies dadurch
anzeigt, dass er die Magnetnadel des Stromanzeigers auf die
verkehrte Seite ablenkt. Das ist ndmlich so: hat man sich ein
fir allemal an einem bestimmten Platze in der Galvanisirwerk-
stitte den Galvanometer oder meinen ,Stromregulator® fest-
gemacht, und, um eine bestimmte Norm zu haben, stets den
von der Kohle der Batterie kommenden Leitungsdraht in die
beiden Klemmschraubenlocher des Stromregulators festgeklemmt,
wie Fig. 21 zeigt, so merkt man sich auch ein fiir allemal,
nach welcher Seite sich die Magnetnadel vom Nullpunkte
ablenkt, wenn man probeweise die Anodenstangen und die
Waarenstangen mit einem Metalldraht ausserhalb des Bades
verbindet. Man nimmt natiirlich diesen Draht wieder weg und
hingt nun Waare in das Bad; so lange der Batteriestrom
starker ist als der Gegenstrom im Bade, wird stets die Magnet-
nadel nach einer und derselben vorhin erprobten Richtung vom
Nullpunkte ablenken. Ist der Gegenstrom im Bade stidrker, so
wird die Magnetnadel nach der ungewohnt verkehrten Seite
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ablenken, und da heisst es rasch die Waare herausnehmen und
den Batteriestrom durch grossere oder mehr Elemente ver-
stirken. Es kommt gliicklicherweise dieser Fall, dass der Gegen-
strom des Bades stirker ist als der Batteriestrom, bei unseren
meist sehr kriftigen Elementen, namentlich den Bunsen-Elemen-
ten oder dynamo-elektrischen Maschinen, héchst selten vor;
nur in sehr grossen Biadern mit sehr grossen Objecten, nament-
lich aber mit Zinkgegenstinden, muss man sehr darauf Bedacht
nehmen und vorsichtig sein. Sind die im Bade hangenden
Objecte allseitig mit einem festhaftenden galvanischen Ueberzuge
bedeckt, so kann sich kein Gegenstrom mehr entwickeln, und
man wird mit Vortheil den galvanischen Strom nach und nach
abschwichen, wenn man in recht dicken soliden Schichten
galvanisiren will.

Selbstverstindlich muss man stets darauf sehen, dass in
keinem Punkte zwischen den beiden elektrischen Strimen eine
metallische Verbindung stattfindet, also dass sich weder die
beiden Leitungsdrihte der Batterie beriihren, noch eine Beriih-
rung zwischen den Anoden und Waaren im Bade stattfindet,
noch eine der Leitungsstangen, welche die Anoden tragen,
jene der Waarentrager beriihrt oder durch einen Metalldraht
eine Verbindung der beiden Elektricititen stattfindet. Es kommt
z. B. sehr leicht vor, dass das Ende eines Drahtes, womit die
Waaren auf ihrer Metallstange iiber dem Bade aufgehingt sind,
zufillig zur ndchsten Anodenstange hintiberreicht und dieselbe
beriihrt; das ist schon eine Stérung, die behoben werden muss,
wenn die Galvanisirung von statten gehen soll.

Die Anoden und die Waaren sollen sich im Bade nie allzu
nahe hingen, 10, 20 bis 30 Centimeter und manchmal, nament-
lich bei volumindsen Objecten oder Gegenstinden mit grossen
Vertiefungen, noch weiter von einander entfernt.

Die Anodenplatten sollen im Bade Hoéhe und Tiefe mit
den Waaren gleich haben und deren Fliche jener der Waaren
wenigstens annidhernd gleichkommen.

Hat man grosse runde, kugelige Kdrper zu galvanisiren,
so ist es gut, rund herum Anoden zu hidngen (die natiirlich
stets miteinander metallisch verbunden sein miissen), so dass
das Object mit Anoden vollstindig umgeben ist und der gal-
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vanische Niederschlag, der sich ja an der, der Anode zuge-
kehrten Seite stets zuerst bildet, sich allseitig zu gleicher
Zeit ansetzt.

Unter allen Umstinden ist es sehr vortheilhaft, die Waaren
im Bade so oft als mdglich zu schiitteln, zu wenden und
ganz umzudrehen, damit der galvanische Niederschlag an allen
Punkten gleich stark werde. Das fleissige Schiitteln der im
Bade hingenden Waaren ist schon deshalb von Vortheil,
weil dadurch auch das Bad bewegt und die den Objecten an-
liegenden Fliissigkeitsschichten, welchen ihr Metallgehalt bereits
entzogen ist, dadurch beseitigt und durch frische Losungs-
schichten ersetzt werden.

Arbeitet man anstatt mit galvanischen Elementen mit einer
dynamo-elektrischen Maschine, so bleibt die Anordnung selbst-
verstindlich ganz dieselbe, da ja auch diese ebenso wie Ele-
mente einen positiven und einen negativen elektrischen Strom
entwickelt. Bei Anwendung dynamo-elektrischer Maschinen
arbeitet man gewohnlich auf mehrere Bider, und zwar nicht
allein auf mehrere gleichartige, sondern auch auf verschieden-
artige Bider zu gleicher Zeit. Fig. 25 zeigt uns eine rationelle
Einrichtung einer grosseren Galvanisir-Werkstitte.
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Ueber die Bereitung der Galvanisirbdder im
Allgemeinen.

Um ein gutes Galvanisirbad zu bereiten, hat man zunichst
folgende vier Punkte zu beobachten:

1. Die richtige Wahl des dazu verwendeten Wassers.

2. Die geeignete Beschaffenheit (Qualitit) der dazu verwen-
deten Chemikalien.

3. Richtige Wahl und richtige Mengen derselben.

4. Richtige Concentration der Losung.

1. Die richtige Wahl des Wassers.

Fluss-, Quell- und Brunnenwasser mdochte ich aus dem
Grunde nicht anrathen, weil dieselben, wenn auch rein und
klar, oft mineralische Bestandtheile enthalten, welche fiir unseren
Zweck der Galvanisirung leicht nachtheilig werden kénnen.

Es ist mir z. B. in meiner Praxis der Fall vorgekommen, dass ein Kunde,
welcher im grossen Massstabe galvanisch versilbert, plotelich keine schon weisse
Versilberung zu Stande bringen konnte. Wie es schon geht, wurde die Schuld
ohne Weiteres den Chemikalien zugeschoben. Ich als jahrelanger Lieferant der-
selben bekomme das Silberbad zur Untersuchung, und es zeigte sich, dass das
hiezu verwendete Wasser Schwefelwasserstoff enthielt, in Folge dessen begreif-
licherweise die Versilberung ganz leicht geschwefelt (oxydirt) ausfallen musste.
Das Wasser war einem kleinen Gebirgsflusse entnommen, und seit Jahren hat
man stets anstandslos damit gearbeitet. Ohne Zweifel wurde dasselbe auf irgend
eine Weise plétzlich mit Schwefelwasserstoff-Wasser verunreinigt, sei es durch
eine Schwefelquelle, welche zum Durchbruche gekommen sein mag, sei es durch
Garnbleichereien, deren sich mehrere wasseraufwiirts befinden, welche vielleicht
als Neuheit ein der Versilberung schiidliches chemisches Product zum Bleichen
verwendet haben mégen, und ihre Waschwasser in dieses Fliisschen abfliessen
liessen. Man soll nicht glauben, wie empfindlich nachtheilig jede, wenngleich
unendlich verdiinnte Verunreinigung bei chemischen Processen reagirt!
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Viele Fluss-, Quell- und Brunnenwasser enthalten Eisen,
Jod, Kalk etc., und wenn auch in vielen Fillen dies nicht in
der Weise, wie vorhin erzdhlt, von Nachtheil ist, so machte
ich doch der Sicherheit wegen empfehlen, stets nur destillirtes
Woasser zu verwenden. Wo solches nicht zu haben ist, verwende
man reines Regenwasser, beobachte jedoch beim Sammeln des-
selben die Vorsicht, bei Regen das zuerst abfliessende Wasser
wegzugiessen, da es mit dem auf den Dichern und Dachrinnen
liegenden Staub, Russ und sonstigen Schmutz verunreinigt sein
diirfte.  Als Gefisse zum Sammeln und Aufbewahren des
Wassers verwende man reine Glas-, Steingut- oder Holzgefisse,
letztere aus weichem Holze (am besten Lirchbaumholz). Eichen-
holzgefdsse sind nicht zu empfehlen. Im Winter wird man am
einfachsten reinen Schnee schmelzen.

2. Beriicksichtigung der geeigneten Beschaffenheit
(Qualitiit) der Chemikalien.

Die Chemikalien, wenn auch gleichen Namens, sind nicht
immer und nicht iiberall gleich. Ein und dasselbe chemische
Product wird z. B. fiir Farberei, Bleicherei, Photographie, Phar-
macie etc. anders gemacht als fiir unsere Zwecke. Wir miissen
ganz besonders gewissenhaft sein bei der Auswahl unserer
Chemikalien. Unsere chemischen Losungen sind nicht allein
fiir momentanen Bedarf, sondern miissen uns gewdohnlich jahre-
lang dienen. Gerade dieser Umstand ist es, der uns zu ganz
besonderer Vorsicht bei der Wahl unserer Chemikalien veran-
lassen muss, und abgesehen davon, dass durch unrichtige oder
unvorsichtige Behandlung der Bader dieselben vor der Zeit
verdorben werden, ist meist in dem Umstande die Ursache zu
suchen, dass man Chemikalien von ungeeigneter Beschaffenheit
verwendet hat.

Wenn man von der richtigen Eignung der Chemikalien
nicht schon aus lingerer Erfahrung iiberzeugt ist, wird man
gut thun, erst kleine Proben zu machen, bevor man an die
Bereitung der Biader im grisseren Massstabe geht. So kommt
z. B. das Hauptproduct, das am meisten in unserer Industrie
verwendete Cyankalium in allen mdglichen Stirkegraden im
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Handel vor, und hidngt davon sowohl der Preis desselben ab,
als auch das Quantum, welches man zur Bereitung des Galva-
nisirbades zu nehmen hat. Der Stiarkegrad des Cyankaliums
besteht in dem wirklichen Gehalte an eigentlichem Cyankalium,
welches gewdhnlich ausserdem mehr oder weniger Pottasche
enthilt. Da ich spiter bei den Formeln zur Bereitung der ver-
schiedenen Bader, der Einfachheit wegen, stets nur die Bezeich-
nungen: Cyankalium Nr. I, Cyankalium Nr. II, Cyankalium
Nr. III gebrauchen werde, so sei hier ein fiir allemal erwihnt,
dass unter der Bezeichnung Cyankalium Nr. I dasjenige zu
verstehen sei, welches 95 bis 100 Procent wirklichen Cyan-
kaliums enthiilt, also rein und frei von Pottasche ist. Cyankalium
Nr. II nenne ich dasjenige, welches 70 Procent, und Nr. III,
welches 50 bis 60 Procent wirkliches Cyankalium enthilt; den
Rest Pottasche.

Die meisten der im Handel vorkommenden Cyankalien
enthalten nur 50, 40, 30 Procent Cyankalium, also weit mehr
Pottasche als wirkliches Cyankalium; die geringste Sorte dar-
unter ist jenes in Form von Stingelchen, wie es fiir die Photo-
graphen verkauft wird.

3. Richtize Wahl der Chemikalien und richtige Mengen
derselben.

Dass man zur Zusammensetzung eines jeden Galvanisir-
bades die richtigen Chemikalien und deren richtige Menge
nehme, ist Sache unserer Special-Chemiker, welchen wir die
Vorschriften hiezu verdanken. Ich werde dies spater fiir jedes
einzelne Galvanisirbad bei den betreffenden Capiteln mittheilen.

4. Richtige Concentration der Galvanisirbider
(Metall-Losungen).

Unter Concentration eines Galvanisirbades verstehen wir
den grisseren oder den geringeren Theil der in Wasser auf-
gelosten Metallsalze und Chemikalien. Es ist dies fiir uns gar
nicht so gleichgiltig, als vielfach angenommen wird, und zwar
deshalb nicht, weil ,,in einer stdrker mit Metallsalz concen-

Pfanhauser’s Anleitung zum Galvanisiren. 5
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trirten Losung der galvanische Niederschlag schneller er-
zeugt wird, als in einer weniger metallhdltigen Ldsung.

Wir messen die Concentration unserer Galvanisirbdder
mit dem Beaumé'schen Ardometer; das ist eine 10 bis 30 Centi-
meter lange, an beiden Enden zugeschmolzene Glasrghre,
ganz ihnlich einem Glas-Thermometer, ebenso wie dieses in
Grade eingetheilt, und an dem einen Ende mit Bleischrot oder
Quecksilber gefiillt. Beim Messen giesst man die betreffende
Losung in einen der Lénge des Aridometers entsprechend
hohen Glascylinder, senkt den Ardometer (mit dem schwere-
ren Ende nach unten) ein, wie Fig. 26 zeigt, und liest an der
Oberfliche der Fliissigkeit den Grad ab, bis zu welchem der
in der Fliissigkeit frei ‘schwimmende Ardometer eingesunken
ist. Diesen Grad nennt man den Concentrationsgrad der
gepriiften Losung.

Auf dieselbe Art priifen wir auch die Gradstirke unserer

Sduren (Salpetersiure, Schwefelsiure etc.).

Dis Massa: det Alle unsere Galvanisirbdader (Metall-Losungen)

Concentrations- sollen nieht unter 5 Grad Beaumé und nicht
grade einer  iiber 10 Grad Beaumé concentrirt sein. Es
Flissigkeit.  djene dies als Norm!

Wie schon erwihnt, geht der Galvanisir-Process bei allzu-
wenig concentrirten Metall-Lésungen (metallarmen Badern) zu
langsam von statten. Sind unsere Bider dagegen iiberconcen-
trirt, so haben sie auch wieder ihre Nachtheile. Aus solch’
allzustark concentrirten Losungen krystallisiren, namentlich in
der kilteren Jahreszeit, die Salze wieder heraus und setzen
sich an den Winden des Badegefdsses, an den Anoden, selbst
an den eingehiangten Waaren als glinzende Krystalle fest, im
letzten Falle zum Nachtheile des galvanischen Niederschlages,
da an der Stelle, wo sich an dem Gegenstande so ein Krystill-
chen festgesetzt hat, kein galvanischer Niederschlag stattfinden
kann, dieser also lécherig und uneben rauh ausfallen muss.
Man behebt diesen Uebelstand einfach dadurch, dass man diese
Krystalle mit reinem warmen Wasser auflost und wieder in
das Galvanisirbad zuriickgiesst, dieses jedoch mit Wasser ent-
sprechend verdiinnt.

Jede Salzlosung, wenn sie lingere Zeit ruhig steht, ohne
bewegt (aufgeriihrt) zu werden, wird am Boden concentrirter
sein als an der Oberfliche; und da sich, wie vorhin erwihnt,
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aus einer concentrirten Losung das Metall rascher ausscheidet
als aus einer weniger concentrirten, so wird auch der Nieder-
schlag auf einem Objecte in solch ungleich concentrirtem Bade
unten dicker ausfallen als oben, wenn das Object behufs starken
Galvanisirens stundenlang ruhig hangt. Man wird also vor
Allem das Bad so tief machen, dass die eingehdngten Waaren-
objecte nicht bis auf den Grund reichen, sondern etwa bis zu
zwei Drittel der Tiefe des Bades. Ueberdies wird man sowohl
das Bad als auch die eingehdngten Objecte fleissig bewegen,
letztere ofters umdrehen, iiberhaupt so viel als moglich fiir eine
continuirliche Bewegung sorgen.

Ich mache auch auf den Umstand aufmerksam, dass neue,
frischbereitete Bider in der Regel nicht so gut arbeiten, als
wenn sie einige Zeit im Gebrauche waren, und jeder tiichtige
Galvaniseur ist stolz auf seine alten Bader, behandelt und
pflegt sie mit aller Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit, um sie sich
recht lange in brauchbar gutem Stande zu erhalten.

Wenn es moglich ist, mdchte ich stets empfehlen, frisch
bereitete Bider erst tiichtig abzukochen, bevor man sie in
Gebrauch nimmt. Als Gefasse zum Kochen verwendet man am
besten glasirte Thon- oder Porzellangeschirre, fiir grissere
Mengen gut emaillirte Eisengeschirre oder Kessel. Verzinnte
oder kupferne Gefisse sind unbedingt zu vermeiden, da die
meisten Bader diese Metalle angreifen und damit verunreinigt,
verdorben werden konnten. Selbstverstandlich ist das beim
Kochen verdampfende Wasser stets wieder zu ersetzen. Ist es
unmoglich, die Bader vor dem Gebrauche abzukochen, so lasse
man sie wenigstens einige Tage abstehen, riihrt allenfalls von
Zeit zu Zeit um. Grissere Bader, die man nicht gut abkochen
kann, weil dies zu miihsam wire, ldsst man, bevor man darin
arbeitet, erst einige Tage vom Strom tiichtig durcharbeiten,
und zwar in der Weise, dass man Platten aus demselben
Metalle als Waare einhingt, diese Platten nachher als Anoden
verwendet. Es ist dieser Modus sehr zu empfehlen, sogar zweck-
entsprechender als das Abkochen.

Die Galvanisirbader sollen klar und rein sein. Abgesehen
davon, dass man die Objecte wihrend des Galvanisirens im
Bade gerne deutlich sehen und beobachten will, ist es ein

5*
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unheimliches Gefiihl der Unsicherheit, mit einem schmutzigen,
triibben Bade arbeiten zu miissen, und kann es auch sehr leicht
vorkommen, dass sich die im Bade schwebenden Partikelchen,
welche die Triibung ausmachen, an die Objecte ansetzen, und
daselbst einen galvanischen Niederschlag unmdéglich machen.

Um also reine Biader zu haben, lisst man sie am einfach-
sten einige Zeit ruhig stehen (klaren) und sondert dann
den Bodensatz durch Abgiessen oder Abziehen der klaren
Lésung ab.

Wenn wir mit warmen Biadern arbeiten, z. B. im Goldsud,
so konnen wir die Losung weniger concentrirt machen, also
mehr Wasser zugiessen, doppelt, drei-, vierfach so viel, da
einerseits in diesem Falle ohnedies fortwihrend Wasser ver-
dampft, andererseits der galvanische Niederschlag in warmen
Losungen stets schneller stattfindet als in kalten. Bei dieser
Gelegenheit erwdhne ich auch, dass bei warmen und weniger
concentrirten Bidern ein weniger starker elektrischer Strom
erforderlich ist, als bei kalten oder stark concentrirten Losungen.

Auch die Temperatur der kalt arbeitenden Galvanisirbader
ist ein Factor, der beriicksichtigt sein will. Es ist namentlich
im Winter darauf zu sehen, dass das Galvanisir-Locale stets
geheizt sei, wenn mdglich auch des Nachts, damit die Tempe-
ratur der Bider nicht allzu niedrig werde. Die eingetauchte
Hand soll keine Kalte fiihlen. Solch’ allzu kalte Bider arbeiten
langsam und unregelmissig. Dasselbe hat auch auf die galva-
nischen Elemente Bezug, welche bei grosser Kilte einen bedeu-
tend schwicheren elektrischen Strom geben.

Die Beachtung der Temperatur unserer Galvanisirlosungen,
Beizen und Gelb-Brenne ist natiirlich in der kalten Jahreszeit,
im Winter, von ganz besonderer Wichtigkeit, und hat der
Galvaniseur im Winter mit Schwierigkeiten zu kdmpfen, die er
im Sommer nicht kennt. Die kalten Ldsungen sollen auch im
Winter eine Temperatur von ungefihr 20 Grad Cels. (16" R.)
haben; da es wenige Locale gibt, welche die ganze Nacht
geheizt werden, so wird der Galvaniseur gut thun, des
Morgens vor Beginn der Arbeit seine Liésungen, Beizen und
Gelb-Brenne erst in die richtige Temperatur zu bringen. Durch
das Heizen des Locales allein wiirde dies zu lange dauern,
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und geht es am raschesten in der Weise, dass man etwas aus
der Losung herausnimmt, je nach der Grisse des Bades weniger
oder mehr erwdrmt, dann zuriickgiesst und vermischt, dies
nothigenfalls so oft wiederholt, bis die ganze Losung die
gehorige Temperatur besitzt. In grisseren Werkstitten mit
Dampfbetrieb ldsst sich dies durch Einleiten von Dampf sehr
bequem einrichten; jedoch diirfen keine Blei- oder Eisenrohre
in die Losungen gefiilhrt werden, sondern solche aus Thon
oder Glas, wenn man sich die Bider nicht verunreinigen und
mit der Zeit verderben will.

Haben wir uns mit Beobachtung dieser Punkte unser
Galvanisirbad richtig bereitet, so bleibt uns nur die Aufgabe,
uns dasselbe in dauernd gut brauchbarem Zustande zu erhalten.
Wir werden darauf in jedem einzelnen Falle zuriickkommen.



Die verschiedenen Galvanisir- Methoden.

Nachdem wir nun alle Vorbereitungen besprochen haben, so schreiten
wir zum eigentlichen Galvanisiren, und nehmen die verschiedenen Galvanisir-
Methoden nacheinander vor.

iMF~ Ich wiederhole nochmals und kann es nicht oft genug wiederholen,
dass nebst richtiger Bereitung und Instandhaltung der Galvanisirbider, richtiger
Regelung des elektrischen Stromes und richtiger Behandlung der zu galvani-
sirenden Waaren die gewissenhafte Reinigung (Decapirung) der Metall-
Objecte die erste Hauptbedingung bleibt, um einen guten, haltbaren galvani-
schen Niederschlag zu erzielen. Ohne Erfiillung dieser Bedingungen wird man
auch mit den besten Bidern niemals befriedigende Resultate zu Stande bringen;
nicht allein Zeit und Arbeit werden verloren sein, sondern auch in vielen
Fillen die Objecte verdorben, da eine einmal misslungene Galvanisirung meist
nur mit vielen Schwierigkeiten, oft gar nicht mehr auszubessern ist, in den
meisten Fillen mechanisch durch Abschleifen oder Abschmirgeln wieder abge-
nommen und von vorne angefangen werden muss.

Zur allgemeinen Uebersicht sei bemerkt:
pDass alle Metalle ohne Ausnahme direct galvanisch verkupfert
und vermessingt werden konnen. Kupfer, Messing und alle kupfer-
haltigen Metall-Legirungen kann man direct vergolden, versilbern,
vernickeln etc., fiberhaupt mit allen andern Metallen direct galvanisch
iiberziehen. Eisen und Stahl lassen sich direct vernickeln; sollen sie
jedoch vergoldet oder versilbert werden, so muss man sie meist vorher
verkupfern, vermessingen oder vernickeln.
Zink, Zinn, Blei, Britannia miissen vorher verkupfert oder vermes-
singt werden, wenn man sie vergolden, versilbern oder vernickeln ete. will.“
Die Metallwaaren-Industriellen, welche die Galvanisirung noch nicht
betrieben und keine Kenntniss davon haben, sind fast alle der irrigen Ansicht,
dass die rauhe, rohe Metallfliche, z. B. des rohen, pordsen Gusseisens, durch
einen galvanischen Ueberzug spiegelglatt werden soll, dass dadurch die Uneben-
heiten ausgefiillt, wie es etwa durch geschicktes Auftragen eines dicken Lack-
iiberzuges erzielt wird. Dem ist natiirlich nicht so, sondern: Der galvanische
Niederschlag beh#lt das Korn der Oberfliche des Grundmetalles bei. Wird
ein roher, pordser Eisenguss z. B. verkupfert, so wird er nachher ebenso wie
ein roher, poréser Kupferguss aussehen. Wird dieser Guss erst abgefeilt, so
werden die Feilstriche auch nach der Verkupferung, Vermessingung, Vernickelung
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oder sonst einer Galvanisirung sichtbar bleiben. Wird so ein roher Eisenguss
recht fein abgeschmirgelt oder gar glanzgeschliffen und polirt, so wird auch die
Galvanisirung das feine Korn zeigen, und begreiflicherweise viel schéner und
werthvoller aussehen, als eine rauhe, pordse, rohe Metallfliche.

Vernickelung.

Der Zweck der Vernickelung ist der, unedlen Metallen an ihrer Ober-
fliche die Hirte und das schine weisse Ansehen der Farbe des reinen Nickels
zu geben und durch den Nickeliiberzug vor Oxydation (Anlauf und Rost) zu
schiitzen. In der That besitzt das ganz reine Nickelmetall fast die unschitzbare
Eigenschaft der edlen Metalle, dass es an der Luft nicht oxydirt und stets seine
Farbe unverinderlich behilt. Gerade diese Eigenschaft ist es, die die Vernicke-
lung in neuerer Zeit und mit vollem Rechte so sehr in Aufschwung gebracht
hat, und diese Eigenschaft ist es, welche der Vernickelung sogar einen Vortheil
vor der Versilberung einrdumt, da letztere sehr leicht und bald die Farbe ver-
indert, gelblich oder grau wird, wie wir dies nicht allein an unseren versilberten,
sondern auch bei massiven Silberwaaren erfahren. Eisen- und Stahlwaaren durch
einen’ soliden Nickeliiberzug vor Rost zu schiitzen, ist ein unendlicher Vortheil,
und berechtigt wohl die Vernickelung zu einer noch allgemeineren Wiirdigung,
als dies bis jetzt noch der Fall ist. Unendlich gross ist das Feld, welches der
Vernickelung von Eisen- und Stahlwaaren noch bevorsteht. Die Vernickelung
ist gerade fiir dieses Metall nicht nur eine Sache der Mode, sondern ein
wahres Bediirfniss.

Ein weiterer Vorzug der Vernickelung ist die materielle Hirte des
Nickels, somit die Widerstandsfihigkeit gegen Abniitzung, und in dieser Eigen-
schaft ist das Nickel den weichen Edelmetallen entschieden vorzuziehen. Es
ist dieser Umstand auch bereits in den Druckereien gewiirdigt worden, und
werden Kupferstich-Platten, Kupfer-Clichés etc. vernickelt, weil sie dadurch viel
mehr Abdriicke aushalten.

Wir miissen aber auch dahin streben, nur eine solide, haltbare, der
Abniitzung widerstehende Vernickelung zu erzeugen; nur einzig und allein
davon hiingt die Zukunft, die richtige, gerechte Wiirdigung der Vernickelung
ab. Ich werde es versuchen, den Vernicklern mit allen meinen Beobachtungen
und Erfahrungen an die Hand zu gehen, um die Vervollkommnung dieses
unseres jiingsten galvanischen Industriezweiges anzustreben. Ich m&chte
aber auch an die Vernickler die Bitte richten, mich hierin im Inter-
esse der Sache noch durch Mittheilung ihrer Beobachtungen, Er-
fahrungen, Verbesserungen, Vortheile und Rathschlige unterstiitzen zu
wollen, und bin gerne bereit, von Zeit zu Zeit solche Mittheilungen mit An-
fiilhrung der Namen zu verdffentlichen und auf diese Weise einen geistigen
Verkehr zwischen den Fachleuten behufs Vervollkommnung unserer Industrie
zu vermitteln.



72 Bereitung des Vernickelungsbades.

Eine solide, weisse Vernickelung hingt von folgenden
drei Bedingungen ab:

I. Von der richtigen Bereitung und Zusammensetzung des
Vernickelungsbades und der Reinheit der dazu verwendeten
Nickelsalze.

2. Von der richtigen Stromstirke.

3. Von der richtigen Behandlung der zu vernickelnden Gegen-
stande vor, wihrend und nach der Vernickelung.

Anfertigung des Vernickelungsbhades.

Die Reinheit der Nickelsalze ist eine Hauptbedingung zur
Anfertigung eines Vernickelungsbades, welches zur schinweissen,
soliden Vernickelung sich eignen soll.

Es ist allerdings etwas mithsam, die Nickelpridparate ganz rein und frei
von den dem Nickel sehr hartnickig anhaftenden fremden Metallen, wie nament-
lich Kupfer, Arsen, Eisen, Kobalt etc., darzustellen, und ich gestehe es offen,
dass das von mir angefertigte Vernickelungssalz den guten Ruf, dessen es
sich allgemein erfreut, nebst der richtigen Zusammensetzung namentlich dem
Umstande der Reinheit und Preiswiirdigkeit meiner Nickelpriparate verdankt.

Die Zusammensetzungen von Vernickelungsbidern sind
sehr verschieden, aber fast alle bestehen in der Anwendung
des schwefelsauren Nickeloxydul-Ammoniak, welches entweder
schon als solches verwendet oder durch Zuthaten geeigneter
Chemikalien in der Losung gebildet wird. Das einfachste Ver-
nickelungsbad besteht aus einer Losung von

1 Theil schwefelsaurem Nickeloxydul - Ammoniak in
5 Theilen reinem Wasser.
Nachfolgende Formeln geben alle ganz gute Vernickelungs-
Losungen:
1 Theil schwefelsaures oder salpetersaures oder Chlornickel,
1, doppeltschwefligsaures Natron (geruchlos),

20 Theile reines Wasser, oder:
1 Theil schwefelsaures oder salpetersaures oder Chlornickel,
1, reiner krystallisirter Salmiak,

20 Theile Wasser, oder:
1 Theil Chlornickel oder schwefelsaures Nickeloxydul,
1, schwefelsaures Ammoniak,

20 Theile Wasser
u. s. w.
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Ich erzeuge ein Vernickelungssalz eigenartiger Zusam-
mensetzung, welches ohne jeden Zusatz nur mit dem zehn.
bis fiinfzehnfachen Wasserquantum warm aufgeldst wird, und
nach dem Erkalten ein anerkannt vorziigliches Nickelbad gibt,
worin man bei sonst richtiger Behandlungsweise tadellos weiss
und solide bis in die kleinsten Vertiefungen vernickeln kann.
Siehe am Schlusse d. W. mein Waarenverzeichniss.

Im Gegensatze zu fast allen anderen Galvanisirlésungen,
z. B. der Gold-, Silber-, Kupfer-, Messingbider etc., welche
alle Cyankalium enthalten, ist es bei dem ganz cyankalium-
freien Nickelbade nebst sonst richtiger Zusammensetzung eine
Hauptbedingung, wenn es weiss und gut vernickeln soll,
dass es moglichst neutral sei, d. h. dass es weder freie Sdure
noch freies Alkali oder Ammoniak enthalte! Man erkennt
dies leicht durch die

Lackmuspapier-Probe

in folgender Weise:

Man nimmt je einen Streifen blaues und rothes Lackmus-
papier, hilt beide mit Daumen und Zeigefinger in einem Winkel,
wie Fig. 27 zeigt:

Probe mit dem Lackmuspapier.

und taucht sie so in die zu priifende Losung einige Secunden
ein; ist beim Herausziehen (nicht etwa erst wieder trocknen
lassen, wie es oft irrthiimlich geschieht) das blaue Lackmus-
papier roth, so ist die Losung sauer, d. h. enthdlt freie
Sdure; ist dagegen das rothe Lackmuspapier blau geworden,
so ist die Losung alkalisch oder ammoniakalisech, d. h. sie
enthilt freies Alkali oder Ammoniak im Ueberschusse. Hat
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keiner der beiden Lackmuspapierstreifen seine Farbe merklich
gedndert, so ist das ein Zeichen, dass die Losung neutral sei,
also weder freie Sdure noch freies Alkali enthalte.

Gutes, empfindliches Lackmuspapier ist nicht leicht und nicht iiberall zu
finden, und stehe ich damit gerne zu Diensten. Das Lackmuspapier ist sorg-
filtig in einem wohlverschlossenen Glase, das rothe von dem blauen getrennt,
aufzubewahren, denn es veridndert ebenso wie in den Losungen auch an der
Luft seine Farben, wenn diese mit Siuren oder Ammoniakddmpfen erfiillt ist
in unseren Galvanisirwerkstitten thatsichlich der Fall). Selbstverstindlich ist
jedes Stiickchen Lackmuspapier, welches einmal zu einer Probe gedient hat,
nicht mehr brauchbar und wird weggeworfen.

Die schonsten und besten Resultate liefert eine Nickel-
l6sung, wenn sie ganz schwach — aber auch nur ganz
schwach — sauer reagirt, also ein eingetauchtes blaues
Lackmuspapier einen ganz schwachréthlich violetten Stich an-
nimmt!

Die von mir bereiteten ,,Vernickelungssalze sind so ge-
halten, dass sie eine ganz schwach sauere Losung geben, wie
sie sein soll.

Aber durch das Vernickeln dndern sich alle Nickelbider,
werden je nach den verwendeten Anoden entweder alkalisch
oder sauer.

Ist eine Nickelldsung zu alkalisch oder ammoniakalisch,
so scheidet sich ein gelblich griiner Schlamm aus, die Losung
wird triibe, die Vernickelung gerne dunkel, schmutzig blei-
farbig oder behilt einen gelblichen Stich.

Ist eine Nickellésung zu sauer, so wird wohl die Ver-
nickelung schdn weiss, haftet aber schlecht, steigt gerne auf,
blittert sich ab, namentlich wenn man stiarker vernickeln will.

Der tiichtige Vernickler wird jeden Morgen vor Beginn
der Arbeit seine Losungen mit Lackmuspapier priifen und
neutralisiren, wenn er stets gleich gute Resultate erzielen will.
Ich werde spater iiber die ,Pflege des Vernickelungsbades®
ausfithrlich Anleitung geben.

Die Aufldsung der Nickelsalze geschieht am besten warm,
gewdhnlich mit 10 bis 15 Theilen Wasser und unter bestindigem
Umriihren, weil die meisten Nickelsalze nicht ganz leicht 15s-
lich sind; als Wasser verwende man reines Regen- oder destil-
lirtes Wasser; als Auflosegefisse emaillirte Gusseisentopfe oder
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ganz reine glasirte Thontopfe. Es ist gut, die Losung etwas
kochen zu lassen; das eingekochte Wasser muss selbstverstand-
lich wieder ersetzt werden. Nicht emaillirte, eiserne, kupferne,
bleierne oder Zinkblech-Geschirre diirfen absolut nicht verwendet
werden, weder zur Bereitung noch als Behilter der Nickel-
lsungen, wenn man sich die Bader nicht verderben will; auch
die so beliebten Eichenholz-Behilter sind nachtheilig, machen
Lésung und Vernickelung schwarz.

Die Concentration der Nickellosungen sei circa 6 Grad
Beaumé (siche Seite 66). Nimmt man zu viel Wasser, so
vollzieht sich die Vernickelung zu langsam; nimmt man zu
wenig Wasser, ist die Lésung iiberconcentrirt, so krystallisiren
die Nickelsalze aus der Losung wieder heraus und setzen sich
als glanzende smaragdgriine Krystalle an die Wiande des
Badegefisses und an die Nickelanoden an, miissten also in
diesem Falle separat mit warmem Wasser wieder aufgeldst und
in das Bad zuriickgegossen werden.

Die Temperatur der Nickelbider ist die aller unserer
kalten Galvanisirlgsungen, nidmlich circa 20 Grad Celsius, und
ist namentlich im Winter die ungefihre Einhaltung derselben
zu beachten, wie Seite 68 ausfiihrlich besprochen wurde.

Einrichtung zur Vernickelung.

Die Wanne oder das Gefass fir das Nickelbad wahlt
man von einer solchen Tiefe, dass die zum Vernickeln einge-
hingten Gegenstinde etwa nur bis zwei Drittel dieser Tiefe
reichen, und von einer Liange und Breite, den Artikeln ent-
sprechend, jedenfalls gerdumig, lieber zu gross als zu klein.

Man giesst das Vernickelungsbad in die zum Vernickeln
bestimmte Wanne, stellt die Elemente zusammen und die ver-
schiedenen Verbindungen her (die Anodentriger mit dem
Kohlenpol der Batterie, die Waarentriger mit dem Zinkpol
verbunden, wie dies Seite 52 bis 61 ausfiihrlich erklirt wurde,
und ist nun die Einrichtung zum Vernickeln fertig.

Fig. 28 zeigt eine kleine Einrichtung mit nur einer oder
zwei Reihen Waare in der Mitte ; zwischen zwei Reihen Anoden
zu beiden Seiten.
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Der solide Vernickler, der seine Waare mindestens 10 bis
15 Minuten bis zu mehreren Stunden im Nickelbade belassen
will, um eine starke, der Abniitzung moglichst lange wider-
stehende Vernickelung zu erzielen, soll stets nur zwei Bunsen-
Elemente verwenden, von einer Grisse, welche der im Bade
hingenden Waarenfliche entspricht; wenn seine Elemente nicht
geniigend gross sind, wird er die ,gemischte Elementen-Ver-
bindung® anwenden, wie Seite 37 erklirt (siche Fig. 17).

Kleine Einrichtung zur soliden Vernickelung.

Vorschlige fir Einrichtungen zur soliden Vernickelung bei vollgehingten

Bidern :
fir ein Nickelbad von

cr. 10 Liter = 2 Bunsen-Elem. mit 12 Cm. hoh. Zinkcylindern (meine Nr. 1)

” 25 ” = 2 » ” n I5 5 n n ( El ” 2)
n 50 ” = 2 » il n 20 » n ( n n 3)
» 100 n = 2 n » n 25 » » ( n » 4)
n 200 n =2 n 7 v 33 » B » ( » » 5)

Ich fiithre beim Vernickeln stets nur Bunsen-Elemente an, da diese fiir
rationellen Betrieb die geeignetsten, alle anderen Elementen-Gattungen meist zu
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schwach wirken. Nur fiir ganz kleinen Betrieb, etwa zum Vernickeln von
Taschenuhren - Bestandtheilen, wiirde ich. Bunsen-Tauchelemente vorschlagen.

5

s

|||||||||||

Grissere Einrichtung zur soliden Vernickelung.

Wer in der Lage ist, dynamo-elektrische Maschinen zu verwenden, ist bei ganz
grossem Betriebe damit natiirlich am besten daran
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Der Schnellvernickler oder Nickelfirber, den ich natiir-
lich nicht in die Kategorie def soliden Vernickler einreihe, der
sich mit dem hauchdiinnen Nickeliiberzuge begniigt, also seine
Waaren gerade nur so lange im Bade ldsst, bis sie allseitig
mit Nickel iiberflogen sind, wozu wenige Secunden geniigen;

Fig. 3o.

-\\

Einrichtung zur leichten, raschen Vernickelung.

der im Schweisse seines Angesichtes kaum so rasch die Waare
einhdngen und herausnehmen kann, als sie sich vernickelt, der
soll 3, 4, 6, unter Umstdnden noch mehr Bunsen-Elemente
,kettenformig (hintereinander) verbunden® (sieche Seite 34) und
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lieber mehr, aber kleine, als wenige .. ... grosse Elemente
verwenden, darf aber auch nur je eine Waarenreihe zwischen
zwei Anodenreihen hingen .und die Waare ja nicht zu lange
im Bade belassen, sonst wird ihm die Vernickelung schwarz
und rauh (iiberschlagen). Fig. 30 zeigt eine solche Einrichtung,
und bemerke ich, dass der dabei eingeschaltete Stromschwicher
eigentlich in diesem Falle so ziemlich iiberfliissig sei.

Beobachtung der richtigen Stromstirke und Anoden-
fliche beim soliden Vernickeln.

Die meisten meiner noch ungeiibten Kunden begehen den
Fehler, dass sie mit einem viel zu starken Strom arbeiten :
dass sie nimlich im Verhiltnisse zur Grisse, Anzahl und Stirke
namentlich der von mir bezogenen Bunsen-Elemente oder
dynamo - elektrischen Maschinen viel zu wenig Waare in das
Bad einhingen. Einer der vielen Vortheile der von mir in
trockener Salzform versendeten Vernickelungsbader gegen alle
andern Nickel-Losungen besteht eben darin, dass sie weniger
starken Strom erfordern, dass man also mehr Waare auf Ein
Mal vernickeln kann, als dies mit gleicher Stromstirke in an-
deren Ldsungen der Fall ist.

Es ist im Interesse der Soliditdt und Dauerhaftigkeit der
Vernickelung entschieden besser, mehr Waare auf Ein Mal in
das Bad zu hdngen und lieber ldnger darin vernickeln zu lassen,
als jedesmal nur wenig einzuhangen, um rascher vernickeln zu
wollen. Bleibt es sich im Kostenpunkte doch ganz einerlei, ob
ich z. B. einen Leuchter allein und nur fiinf Minuten lang, oder ob
ich 12 Leuchter zusammen eine Stunde lang vernickeln lasse. Aller-
dings bedingt dies grossere Bidder, hat aber entschieden den
Vortheil, dass man den Gang der Vernickelung viel bequemer
und sicherer iiberwachen kann; es wird sogar die Vernickelung
viel starker und solider ausfallen kinnen, wenn sich der Nickel-
Niederschlag langsamer bildet, als bei dem gewaltsamen Schnell-
vernickeln-Wollen, da der unverhiltnissmissig starke Strom leicht
tiberschlédgt, d. h. einen rauhen und schwirzlichen Niederschlag
erzeugt, die Weitervernickelung unterbrochen und die verdor-
bene Vernickelung abgeschliffen werden muss.
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Um also die Stromstdrke richtig zu reguliren, oder mit
anderen Worten: um das Verhiltniss zwischen Grisse der
Elemente und der jedesmal einzuhingenden entsprechenden
Waarenfliche und Anodenfliche richtig zu treffen, mache ich
dem noch ungeiibten Vernickler folgenden praktischen Vorschlag :

,Man wird eine Anzahl Gegenstinde zum Vernickeln
einhidngen, dies jedoch ,nie ohne Strom® (siche Seite 36),
um erst eine Probe zu machen. Bemerkt man in etwa
fiinf Minuten noch gar keinen Niederschlag, so ist der
Strom wohl gar zu schwach und man wird bei geniigend
grosser Anodenfliche entweder nicht so viel Waare ein-
hiangen oder grissere Elemente anwenden miissen. Be-
merkt man anderseits gleich nach dem Einhidngen der Waare
das mehr oder weniger heftige Aufsprudeln der Luftblasen
im Bade, so ist der Strom viel zu stark, und muss ent-
weder viel mehr Waare eingehingt oder der Strom auf
irgend eine der Seite 45 erklirten Arten (am einfachsten
mittelst Stromregulator) abgeschwicht werden. Bemerkt
man, dass gleich nach dem Einhdngen der Gegenstinde
dieselben sich nur theilweise vernickeln und stellenweise
unvernickelt bleiben, so fehlt es (vorausgesetzt : dass nicht
etwa diese unvernickelt gebliebenen Stellen mangelhaft
gereinigt waren, was namentlich bei Innenriumen gerne
vorzukommen pflegt, weil man schwer dazu kann) gegen-
iiber den unvernickelten Stellen an Anoden, oder wenn
Anoden geniigend vorhanden sind, so hidngen sie der
Waare zu nahe. Wird die Vernickelung schwirzlich-rauh
(es beginnt dies an den Kanten und Ecken der Gegen-
stinde zuerst) oder steigt die Vernickelung auf, d. h. blit-
tert oder schuppt sie sich ab (was jedoch auch eine Folge
ungeniigender vorheriger Reinigung der Metalloberfliche
sein kann), so ist dies abermals ein Zeichen, dass der
Strom noch immer zu stark wirkt oder dass zu wenig
Waare eingehingt ist.©

Wenn die Stromstidrke richtig geregelt ist, so werden die
im Bade hingenden Gegenstinde in wenigen Minuten voll-
stindig mit Nickel iiberzogen sein und man wird sie je nach
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dem geringeren oder grosseren Werthe der Waare fiinf, zehn,
zwanzig, dreissig Minuten, bis eine oder mehrere Stunden lang
entsprechend stark vernickeln konnen, ohne dass der Nickel-
Niederschlag schwirzlich-rauh werde oder sich abblittert oder
abschuppt (aufsteigt). Die richtige Stromwirkung hingt nicht
allein von der Grdsse und Anzahl der Elemente ab, sondern
auch von der Grosse und Anzahl der im Bade hingenden
Nickelanoden.

Der Vernickler ziehe demnach folgende allgemeine Theorie
in Erwidgung:

»,Die Gesammtfliche der Gegenstinde, welche je-
weilig im Bade hingt, soll anndhernd mit der Flidche
der Zinke der verwendeten galvanischen Elemente, sowie
auch mit der Fldche der im Bade hingenden Anoden
gleich sein.®
Selbstverstdandlich hat man diese Vergleiche nicht dngst-

lich genau zu berechnen, aber man wird z. B. zur Vernicke-
lung eines einzigen Taschenuhr-Gehduses nicht ein kopfgrosses
galvanisches Element verwenden, sondern man wiirde der
Grosse dieses Elementes entsprechend ein oder mehrere Dutzend
solcher Taschenuhr-Gehiduse jeweilig in das Bad einhingen.
Ebenso unverhiltnissmissigc wiirde es sein, wenn man eine,
z. B. 50 Centimeter grosse Tasse mit ganz kleinen oder
schwachen Elementen vernickeln wollte, man miisste fiir die
Fliache einer solchen Tasse doch zwei Bunsen-Elemente von 25
bis 30 Centimeter Hohe verwenden.

Ebenso ist es mit den Anoden der Fall, und bei den
meisten Vernickelungs-Einrichtungen, namentlich im grosseren
Massstabe, wird mit der Anschaffung der Anoden oft allzusehr
gespart.

Wenn man berticksichtigt, dass das Nickel sich vertical
der Anodenfliche auf den der Anode zugekehrten und am
nidchsten liegenden Punkten der eingehidngten Gegenstdnde
zuerst und am schnellsten, auf den entfernteren und abge-
wendeten Punkten sich entsprechend langsamer nieder-
schlégt, so leuchten von selbst folgende Regeln ein:

1. Dass zu beiden Seiten der zu vernickelnden Gegenstinde

Anoden hingen sollen.

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 6
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2. Dass die Fliche der Anoden wenigstens anndhernd eben-
sogross sein soll als die Waarenflichen, dass also die
Anoden, entlang der im Bade hingenden Gegenstinde,
Hohe und Tiefgang mit diesen gleich haben sollen.

3. Dass die Anoden zu beiden Seiten der Gegenstinde gleich
weit entfernt, und zwar um so weiter entfernt hingen
sollen, je grosser die Erhabenheiten oder je tiefer und
enger die Vertiefungen der zu vernickelnden Gegenstinde
sind. Bei flachen oder nur wenig vertieften Gegenstinden
geniigt es, wenn die Anoden circa 10 bis 15 Centimeter
von den Waaren entfernt hingen. Bei Gegenstinden mit
grisseren Vertiefungen, engeren Hohlungen oder Rohren
muss die Entfernung zwischen Anoden und Waaren ent-
sprechend grosser sein, und wird der Vernickler die ge-
eignetste Entfernung leicht und bald herausfinden. Dass
man die Flache der Gegenstidnde stets anndhernd parallel
zur Anodenfliche in das Bad einhingt, leuchtet wohl von
selbst ein, ebenso dass es bei hohlen Gegenstinden mit
Innenrdaumen (z. B. Rohren, bedeutenden Vertiefungen
etc.) angezeigt ist, diese Vertiefungen den Anoden zuzu-
kehren. Hat man sehr grosse, runde Kérper zu vernickeln,
so hingt man die Anoden in geeigneter Entfernung rund
herum, so dass das Object vollstindig mit Anoden um-
geben ist, damit die Vernickelung auf allen Seiten zu mog-
lichst gleicher Zeit stattfinde. Wiirde man dies ausser
Acht lassen, so wiirden sich die den Anoden zunichst
befindlichen Stellen eines solch’ runden Gegenstandes zuerst
vernickeln, die entfernteren entsprechend spiter, jene wiir-
den also viel stirker vernickelt werden als diese. Fleissiges
Umwenden solch volumindser, runder Korper wahrend des
Vernickelns ist in jedem Falle anzurathen.

Ueber die Wahl der Vernickelungs-Anoden

und
Pflege des Vernickelungshades.
Bei der Auswahl der zur Vernickelung verwendeten Ano-

den muss man selbstverstindlich vor Allem darauf strenge
Riicksicht nehmen, dass dieselben rein seien und keine fremden
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Metalle enthalten, womit das Nickelbad bald. verunreinigt und
verdorben wiirde. Es ist diese Bedingung schon zu bekannt,
schon so vielfach besprochen und iiberdies zu klar einleuchtend,
um viel Worte dariiber zu verlieren.

Neuerer Zeit wird mit Vorliebe und nicht ganz mit Un-
recht das in Blechen gewalzte reine Nickelmetall als Anode.
zur Vernickelung verwendet.

Diese in Blechen gewalzten reinen Nickel-Anoden haben
ohne Zweifel gegen die bisher verwendeten gegossenen Nickel-
platten den Vortheil, dass sie sich im Nickelbade besser halten,
gleichférmig auflésen und nicht so zerbrickeln, wie die pordsen
Gussplatten, obwohl letzteren der Vorzug einer besseren Leitung
des elektrischen Stromes nicht abzusprechen ist.

Gerade beim Ankaufe gewalzter Nickelblech-Anoden muss man doppelt
vorsichtig sein; wenn man nicht schon aus Erfahrung unbedingtes Vertrauen
zum Verkiufer hat, lasse man solche Nickelbleche lieber von einem gewissen-
haften Chemiker untersuchen, bevor man sie verwendet, und verwende sie lieber
nicht, wenn die chemische Untersuchung fremde Metalle constatirt. Ich habe
solche Nickelbleche von bestechend schénem, préchtig weissem Aussehen in die
Hand bekommen, welche kaum 30 Percent wirkliches Nickel enthielten; der
Rest bestand aus Kupfer und Zink nebst Eisen, Arsen, Kobalt etc. . .; sie
waren also weiter nichts als eine bessere Sorte von Neusilber, Argentan, Al
pacca, Alfenid, oder wie sonst diese Nickellegirungen alle heissen. Ich bin auch
iiberzeugt, dass die liefernden Firmen weniger aus Unreellitit als aus Fach-Un-
kenntniss solche Bleche als reines Nickel verkauft haben. Es wird aber Jeder-
mann einleuchten, dass es bei Verwendung solcher Nickelbleche als Anoden
wahrlich schade sei um jede gute Nickellésung, schade um Zeit und Miihe,
welche zur Anfertigung reiner Nickelsalze verwendet wurde.

Man hirt so oft die Klage: ,mein Nickelbad vernickelte
anfinglich so wunderbar schon; nach einiger Zeit liess es nach,
die Vernickelung wird jetzt bleifarbig, oder steigt auf u. s. w.
u. s. w. — und nun geht es immer schlechter!®

Es ist eine Thatsache, dass sich jede Metallsalz-Losung
in Folge des Galvanisir-Processes verdndert, und man sollte
sich eigentlich dariiber nicht wundern, denn ,Alles in der
Welt braucht seine Pflege, wenn es erhalten bleiben und gute
Dienste leisten soll ... .%; unsere Galvanisir-Ldosungen haben
wahrlich nicht Ursache, eine Ausnahme zu machen.

Ich habe absichtlich in der Ueberschrift dieses Capitels
diese beiden Factoren: ,Wahl der Anoden und Pflege des

H*
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Nickelbades® in Zusammenhang gebracht, weil die Anoden
es sind, welche je nach dem Materiale, aus dem sie bestehen,
die chemische Beschaffenheit der Nickellosung wihrend des
Processes der Vernickelung verschieden verdndern.
Wir verwenden zur Vernickelung:
I. Anoden aus Nickelmetall.
2. Anoden aus Platinblech oder aus Retortenkohle.

Fiir die Giite des Nickelniederschlages bleibt es sich ganz
einerlei, ob man Anoden aus Nickelmetall oder solche aus
Platinblech oder aus Retortenkohle verwendet. Nur fiir die
chemische Zusammensetzung der Nickellsung bleibt es sich
nicht gleich, und zwar verdndert sich dieselbe in folgender
Weise: Arbeitet man ausschliesslich nur mit Anoden aus
Nickelmetall, so werden dieselben unter der Einwirkung des
elektrischen Stromes angegriffen und nach und nach aufgeldst,
und zwar dies ungefihr im gleichen Verhiltnisse, als Nickel
aus der Lisung gezogen, oder deutlicher erklirt: die Nickel-
metall-Anoden geben wihrend des Vernickelns an die Losung
annahernd so viel Nickel ab, als auf die eingehingte Waare
niedergeschlagen wird. Es leuchtet ein, dass in diesem Falle
der Metallgehalt der Nickelldsung anndhernd sich gleich bleiben
wird. Das ist nun wohl in der That der Fall! Aber die Er-
fahrung hat uns mit einem Uebelstande bekannt gemacht, den
die Anwendung von ,nur Nickelmetall-Anoden allein® mit sich
bringt, und das ist der Uebelstand, dass in diesem Falle die
Losung: — immer mehr und mehr alkalisch wird! Jeder
Vernickler, der sein Nickelbad fleissig mit den beiden Lack-
muspapieren priift, wird diese Wahrnehmung praktisch erfahren
haben; sein Nickelbad, anfinglich neutral, wird das rothe Lack-
muspapier in kurzer Zeit blau firben, als Beweis des entstehen-
den Ueberschusses an freiwerdendem Alkali, und dies, wenn
er nichts dagegen thut, immer mehr und mehr; die Ldsung
wird dabei immer triiber und immer triiber, es scheidet sich
ein gelblich griiner, unldslicher Niederschlag von ,Nickeloxydul®
aus; es vernickelt sich in dieser alkalischen Losung wohl ganz
gut und festhaftend, aber der Ton des Nickelniederschlages
wird dunkler oder ,gelblich®. Da nun die meisten Vernickler
es vorziehen, nur ausschliesslich mit Nickelmetall-Anoden allein
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zu arbeiten, so miissen sie aber auch dafiir Sorge tragen, ihr
Nickelbad wieder fleissig zu neutralisiren, das freiwerdende
Alkali durch Zugabe einer Siure zu binden und unschidlich
zu machen, und geschieht dies am besten mit Citronensiure
auf folgende Weise: Man ldst
1 Theil Citronensdure (welche aber keine Weinsiure
und kein Blei enthalten darf!)
in 20 Theilen reinem Wasser
kalt auf, und giesst davon, unter bestindigem Umriihren und
fleissig mit den beiden Lackmuspapieren versuchend, langsam
und vorsichtig so lange und nur so viel zu, bis das rothe Lack-
muspapier nicht mehr blau wird, das blaue Papier einen ganz
schwach réthlich violetten Stich bekommt. Nun muss aber auch
mit dem Zugeben der Citronensaure-Losung sofort eingehalten
werden, denn zu viel daran wére auch wieder nachtheilig.
Arbeitet man nur mit Anoden aus Platinblech oder
Retortenkohle, also mit unldslichen Anoden, so wird das auf
die Waare niedergeschlagene Nickel lediglich nur aus der
Loésung gezogen; diese wird dadurch begreiflicherweise immer
drmer an Nickel, bis endlich gar kein Nickel mehr darin ent-
halten ist. (Man macht davon praktischen Gebrauch, wenn
eine Nickellésung schon zu alt geworden und nicht mehr gut
dient.) Mit der fortschreitenden Verarmung an Nickelgehalt
wird die Losung immer mehr und mehr sauer, vermige der
freiwerdenden Sdure, womit das Nickel als Salz verbunden
war. Es tritt also hier der umgekehrte Fall ein, als bei der
Anwendung von NickelmetalllAnoden! In dieser sauer gewor-
denen Losung wird wohl die Vernickelung schon weiss aus-
fallen, wird aber schlecht haften und aufsteigen, namentlich
wenn man stirker vernickeln will. Man wird diese saure
Losung wieder entsduern miissen, und empfehle ich das Ein-
rithren von ,kohlensaurem Nickeloxydul¢, — wodurch nicht
allein die freie Sdure gebunden, sondern der Lidsung auch
wieder so viel Nickelgehalt zugefiihrt wird, als ihr entzogen
ward. Dieses ,Entsiuern oder Neutralisiren einer saueren
Nickellosung“ geschieht auf folgende Weise: Man gibt das
kohlensaure Nickel in eine Reibschaale, befeuchtet es mit ein
wenig Wasser und reibt es zu einem Teige an, den man mit
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Wasser nach und nach zu einem diinnflissigen Brei verdiinnt;
diesen tragt man unter fleissigem Umriihren in das sauere
Nickelbad ein, worin sich gerade so viel daran aufléset, als
freie Siure vorhanden war. Der ungeldst bleibende Rest des
kohlensauren Nickels setzt sich zu Boden des Bades und kann
durch vorsichtiges Abziehen oder Abgiessen der klar abge-
setzten Losung wieder entfernt und fiir ein nichstes Mal auf-
bewahrt werden.

Das kohlensaure Nickel ist weder im neutralen noch in einem alkalischen
Nickelbade, auch im Wasser unléslich, 16st sich jedoch in einer sauren Losung

unter Umriihren sehr leicht auf, u. zw. nur bis zur Neutralisation, nicht mehr;
also gerade so viel, als freie Sdure vorhanden war.

Da nun:

die Verwendung von Anoden aus Nickelmetall die
Nickellosungen alkalisch machen,
dagegen:
bei Verwendung von Platinblech- oder Kohlenplatten-
Anoden die Nickellésungen sauer werden,
so leuchtet ein, dass sich die Nickelldsungen nicht &ndern
werden, wenn man Nickelmetall- und Platin- oder Kohlen-
Anoden, im richtigen Verhiltnisse gemischt, gleichzeitig ver-
wendet, und das ist auch in der That der Fall. Die Schichte
der Losung, wo eine Platin- oder Kohlen-Anode im Bade hangt,
wird wihrend der Vernickelung sauer; diejenige Schichte da-
gegen, wo eine Nickelmetall-Anode hingt, wird alkalisch. Riihrt
man nun das Bad ofters um (man kann das ja jedesmal beim
Einhingen der Waare gleich mit der Waare selbst besorgen),
so gleichen sich diese verschiedenen Schichten aus. Wird bei
solcher gemischter Anoden-Anordnung das Nickelbad dennoch
alkalisch, so wire das ein Zeichen, dass die Platin- oder Kohlen-
Anodenflichen nicht geniigen, und miissten deshalb vergrissert
oder auch die Nickelmetall-Anodenfliche verkleinert werden,
wenn noch geniigend vorhanden bleibt. Wird dagegen das
Bad sauer, so wire umgekehrt die Nickelmetallfliche ungeniigend.
Diese Methode ist ganz zweckentsprechend und fiir den
Vernickler recht bequem, wenn er das richtige Verhiltniss
zwischen den beiden Anodenflichen hilt, weil er dadurch das
Neutralisiren ganz erspart. Wenn nur die Anschaffung der
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Anoden aus Platinmetall, das einzige fiir diesen Zweck brauch-
bare Metall, nicht gar so entsetzlich kostspielig wire! Das
Gramm dieses Metalles kostet circa 65 Kreuzer, also eine einzige
mittlere Anode, etwa 10 Cm. breit und 30 Cm. lang, von nur
!/io Millimeter diinnem Platinbleche (fast etwas zu diinn als
Anode, weil der Leitungswiderstand zu gross wird!) kommt
auf circa fl. 42; wer die Anschaffung dieser kostbaren Platin-
blech-Anoden nicht scheut und sie nebst den Nickelmetall-
Anoden in die Nickelbider hangt, wird recht bequem arbeiten,
seine Nickellésung rein erhalten, und hat allerdings keine Ab-
niitzung des Platins zu befiirchten, da es gar nicht im Minde-
sten angegriffen wird und seinen vollen Werth behilt wie jedes
andere Edelmetall.

Die Verwendung der Kohlenplatten-Anoden ist allerdings
billig und wire mit diesen die gemischte Anoden-Anordnung
sehr leicht durchfiihrbar. Aber diese Kohlenplatten haben den
Uebelstand, dass sie vom elektrichen Strome abgefressen und
(sich zuspitzend) immer kleiner werden (zerstiuben). Es ist
dies wohl der Nickellosung durchaus nicht schidlich, da ja die
Kohle absolut unléslich ist, somit auch keinerlei chemische
Verunreinigung verursachen kann. Aber — der feine Kohlen- -
staub, den der elektrische Strom von der Kohle ablost, macht
das Nickelbad triibe, schmutzig, setzt sich auf der eingehidngten
Waare an, macht den Nickelniederschlag rauh und pords.
Allerdings ist dies nur in dem Falle storend, wenn die Waaren-
objecte recht stark vernickelt werden sollen und stundenlang
ruhig im Bade hingen. Bleiben die Objecte nur kurze Zeit,
etwa nur zehn Minuten in der Vernickelung, so kann man ganz
ruhig die Kohlenplatten-Anoden verwenden; auch wenn eine
sogenannte Schiittelvorrichtung vorhanden, welche die im Bade
hiangenden Objecte continuirlich schiittelt (sieche Seite 61), méchte
ich ohne Bedenken mit Kohlen- nebst Nickelmetall- Anoden
arbeiten und die Waaren stundenlang im Bade lassen, da ja
in diesen beiden Fillen der Kohlenstaub nicht Zeit noch Ruhe
findet, sich an die Waare anzulegen. Hat dieser Kghlenstaub
im Bade iiberhand genommen, was ja selbst bei sehr starkem
Vernickelungsbetriebe doch nicht so rasch geht, so ldsst man
die Losung ruhig stehen, bis sich der Kohlenstaub zu Boden
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gesetzt hat; man giesst oder zieht die Losung klar ab und
entfernt ihn einfach.

Was. das Verhiltniss betriftt, wie gross die Platina- oder
Kohlen-Anodenfliche im Verhiltnisse zur Nickelmetall-Anoden-
fliche sein soll, um die Lésung neutral zu halten, habe ich
gefunden, dass erstere um die Halfte und noch weit grosser
sein muss als letzere, je nach der Dicke und Leitungsfihigkeit
der Anoden.

Ich habe dieser ,,gemischte Anoden-Anordnung’ Erwih-
nung gethan, weil es fiir den Praktiker gewiss nicht uninter-
essant und sogar wichtig ist, davon Kenntniss zu haben. Jeder
arbeitet nach seiner Weise, so oder so, wie es ithm am be-
sten passt.

Der tiichtige Vernickler wird also nicht versiumen, seine
Nickelbidder fleissig mit den Lackmuspapieren zu untersuchen,
ob sie nicht zu alkalisch oder zu sauer geworden seien; bei
sehr strenger Arbeit sogar ofter im Laufe des Tages, mindestens
aber jeden Morgen vor Beginn der Arbeit. Er wird in der
einen oder andern Weise seine Losungen wieder neutralisiren
und gehorig in Stand setzen, um sicher stets gleich gute Arbeit
zu erhalten. Bei dieser Gelegenheit wird er auch das ver-
dunstete oder eingetrocknete Wasser wieder ersetzen und die
Bider mit reinem Wasser so voll giessen, als sie es urspriing-
lich waren. Der solide Vernickler, der seine Waaren stark
vernickelt, wird auch darauf sehen, dass seine Bader mdoglichst
klar und rein bleiben. Er wird sie also von Zeit zu Zeit etwa
24 oder 48 Stunden ruhig stehen lassen, damit sie sich klidren
und absetzen konnen, dann die klare Losung vorsichtig ab-
ziehen oder abgiessen, um den Bodensatz zu entfernen. Diesen
Bodensatz, der doch meist ausgeschiedenes Nickel enthilt,
trocknet man, sammelt, bis mehr davon beisammen ist, und
verwendet ihn nebst den Ueberresten der Nickelmetall-Anoden
zur Umarbeitung in Nickelsalz.

Die Nickelplatten-Anoden werden natiirlich immer kleiner
und diinner, und werden dabei ganz miirbe, weich und bieg-
sam, verlieren vollstandig den metallischen Charakter. Es liegt
dies in der Natur der Sache, wenn sie sich auflésen und im



Einhingen der Vernickelungs-Anoden. 89

Bade das Nickel ersetzen sollen, welches auf die Waare nie-
dergeschlagen wurde. Man hat nur etwas Acht zu geben, wenn
man sie aus irgend einem Grunde herausnehmen will, dass man
sie nicht in kleine unverwendbare Stiicke zerbricht. Man lasst
sie gewShnlich ganz ruhig im Bade hingen, so lange etwas davon

Fig. 31

Einhingen der Vernickelungs-Anoden mit Nickeldraht vollstindig untertauchend.

vorhanden ist; wenn nicht vernickelt wird, losen sie sich auch
nicht auf.

Zum Einhdngen der Vernickelungs-Anoden mussten wir
bisher Kupfer- oder Messingdraht verwenden und wohl darauf

Fig, 32.

Einhéingen der Vernickelungs-Anoden bis zum Aufhingedrahte.

besorgt sein, dass diese Drihte nicht in die Ldsung tauchten,
vom elektrischen Strome aufgelost und das Bad damit verun-
reinigt werde. Dank den erfeulichen Fortschritten der jiingsten
Zeit in der Bearbeitung des Nickelmetalles, welches heute als
reines Nickel nicht allein zu Blechen gewalzt, sondern auch
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weich und biegsam zu Drihten gezogen wird, verwenden wir
natiirlich nur reinen Nickeldraht zum Einhdngen unserer
Vernickelungs-Anoden (jedoch nur Draht aus wirklich
reinem Nickel, nicht etwa feinen Neusilberdraht!!) und bleibt
es sich nun ganz einerlei, ob wir die Anoden vollstindig unter-
tauchen, wie Fig. 31, oder nur bis zum Aufhingedrahte, wie
Fig. 32.

Lassen wir die Anoden sammt dem Nickeldrahte voll-
stindig untertauchen (ausserhalb der Fliissigkeit kann je ein
Haken aus einem beliebigen Metalle, z. B. Kupfer- oder Messing-
draht verwendet werden!), so wird begreiflicherweise ebenso
wie die Nickelmetall-Anode auch der Nickeldraht vom elektri-
schen Strome nach und nach aufgeldst, und die Anode abfallen;
man wird also diesen untertauchenden Nickeldraht wieder er-
neuern miussen.

Tauchen wir die Anoden nur bis zum Aufhidngedraht ein,
so bleibt uns allerdings der obere Stumpf der Anode als
Ueberrest, ist aber keineswegs verloren, da er ja mit anderen
Nickelabfillen wieder zu Nickelsalzen verarbeitet werden kann.
Ich wiirde jedenfalls vorziehen, die Anoden nur bis zum Auf
hingedrahte eintauchen zu lassen, wie Fig. 32, um nicht die
vom abgefressenen Drahte abgefallenen Anoden aus dem Bade
herausholen zu miissen. Unter jeder Bedingung ist das Ein-
hingen der Anoden mit reinem Nickeldrahte (der ja nicht
kostspielig ist) von Vortheil, und méchte ich gar keinen anderen
Metalldraht dazu verwenden, da es ja, selbst wenn die Anoden
urspriinglich nur bis zum Drahte eingehidngt sind, leicht vor-
kommt, dass beim Einhidngen sehr volumindser Waarenobjecte
in das Bad, die Losung steigt, und die Anoden sammt dem
Drahte untertauchen. Ist der Einhdngedraht der Anoden von
reinem Nickel, so schadet das nichts; ist er aber von einem
andern fremden Metalle und man iibersieht dies, so hat man
gar bald ein mit fremden Metallen verunreinigtes Nickelbad.

Die Dicke des zum Einhidngen der Anoden verwendeten
Nickeldrahtes sei doch mindestens 2 Milliméter fiir ganz kleine
Anoden, fiir grossere Anoden entsprechend stirker. Zu diinner
Draht gibt zu grossen Leitungswiderstand (schwicht den Strom).
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Behandlung der zu vernickelnden Gegenstinde vor,
wihrend und nach dem Vernickeln.

Die Metallwaaren-Industriellen, welche das Galvanisiren noch
nicht betrieben und gar keine Kenntniss davon haben, sind
fast alle der irrigen Ansicht, dass die rohe, rauhe Metallfldche,
z. B. des rohen, pordsen Gusseisens oder des rohen Schmiede-
eisens, durch die Vernickelung spiegelglatt werden solle, dass
die Vernickelung gleichsam die Unebenheiten ausfiillen solle,
wie es etwa durch geschicktes Auftragen eines dicken Lack-
tiberzuges oder durch Verzinnen im geschmolzenen Zinn erzielt
wird. Dem ist natiirlich nicht so,

,sondern der Niederschlag fillt ebenso aus, wie die Ober-
fliche des Grundmetalles vor der Vernickelung beschaffen
war. War das Metall rauh und matt, wird auch die Ver-
nickelung ebenso rauh und matt ausfallen; war das Metall
feinkérnig abgeschmirgelt, so wird auch die Vernickelung
dasselbe feinkdrnige Ansehen haben; war das Metall vor-
her glanzgeschliffen, polirt, so wird auch die Vernickelung
den schonen Hochglanzspiegel bis zu einem gewissen Grade
beibehalten.® ‘
Die Behandlung der Gegenstande vor, wihrend und nach
dem Vernickeln richtet sich hauptsiachlich danach, ob diese
Gegenstinde vorher glanzgeschliffen (polirt) werden oder nicht.

Es ist unzweifelhaft sehr bequem, wenn man die Gegen-
stinde vor dem Vernickeln glanzschleift (polirt), weil sie nach
dem Vernickeln den Polirhochglanz beibehalten, und allenfalls
nur noch etwas geputzt zu werden brauchen, um fertig abge-
liefert werden zu konnen.

Aber die vorherige Reinigung solch polirter Objecte muss
mit ganz besonderer Gewissenhaftigkeit iiberwacht werden, wenn
man nicht Gefahr laufen will, dass stellenweise (namentlich an
den Rindern, Kanten und Spitzen) der Nickelniederschlag sich
wieder losléist, abblittert (aufsteigt); dies wire bei polirten Ge-
genstinden um so unangenehmer, weil: wenn man auch solche
Fehler durch nachtriigliches fleissiges Abbiirsten und sorgfil-
tigeres Reinigen und nochmaliges Vernickein auszubessern be-
miiht ist, auf der spiegelglatten Fliche diese fehlerhafte Stelle
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doch sichtbar bleibt, da sie stets weniger stark vernickelt sein
wird, als die Umgebung.

Das Reinigen solch’ polirter Gegenstinde muss schon des-
halb mit um so grisserer Sorgfalt und Gewissenhaftigkeit be-
tricben werden, weil wir ja nur auf mechanische Reinigung,
auf das reine Abputzen angewiesen sind. Wir konnen diese
glanzgeschliffenen, polirten Gegenstinde nicht mehr gelbbrennen
oder abbeizen, dadurch wiirde ja der hochfeine Schliff und der
spiegelglatte Polirglanz zerstort und die ganze Arbeit des Schlei-
fens und Polirens vernichtet werden.

Es herrscht vielfach der Irrthum, dass glanzgeschliffene (polirte) Metall-
objecte, ,da sie ja so schdn glinzend und rein aussehen“, ohne Weiteres
sofort vernickelt werden konnen, und ist eine Ueberzeugung, dass dem nicht so
sei, oft recht schwer mdglich. Nickelbad, Batterie — Alles wird angeklagt,
wenn die Vernickelung maserig, fleckig, schmutzig, gelblich, braunlich, bleifirbig,
dunkel ausfillt, stellenweise gar nicht greift, oder beim nachherigen Putzen

wieder weggeht . . . . nur will man nicht einsehen, dass der Fehler an der
vernachlissigten Reinigung liegt!

Andere begniigen sich, einfach zu entfetten, glauben damit schon Alles ge-
than zu haben, lassen die Waare nachher in reinem Wasser oder, was noch
schlechter ist, trocken an der Luft liegen, um sie nach einigen Stunden oder
gar erst nach einigen Tagen zu vernickeln, und wundern sich dann, wenn die
Vernickelung nicht so ausfillt, wie sie sein sollte, oder wenn Andere schoner
und besser vernickeln!

Alle Metallflichen oxydiren an der Luft oder im Wasser sehr rasch (das
was man ,Anlauf nennt), anfinglich fiir das Auge nicht erkennbar, wohl aber
geniligend, um eine Zwischenlage zwischen dem Grundmetalle und dem galva-
nischen Ueberzuge zu bilden, ein Hinderniss, dass diese beiden innig mitein-
ander verwachsen, dass der galvanische Ueberzug fest hafte.

Solche glanzgeschliffene (polirte) Messing-, Bronce-
oder Kupfer-Objecte sollen womdglich gleich von der Hand
des Polirers weg zunichst entfettet werden, um anhaftendes
Fett und die Fingergriffe von der meist unreinen oder schweis-
sigen Hand des Arbeiters zu entfernen. Zu dem Behufe fidelt
oder bindet man die Waare erst auf einen mindestens 1 Milli-
meter starken Kupfer- oder Messingdraht von geniigender
Lidnge, um sie nicht direct anfassen zu miissen, und kocht sie
etwa '/, bis '/, Stunde in einer scharfen Lauge bestehend aus

1 Theil Aetznatron
10 bis 20 Theilen Wasser,
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nachher noch in reinem kochenden Wasser, spiilt und biirstet
sie in reinem kalten Wasser gut ab, bis man iiberzeugt ist,
eine vollkommene Entfettung erzielt zu haben (bis man beim
Eintauchen in reines Wasser das Zusammenlaufen der bekannten
Fettinseln nicht mehr bemerkt).

Man kann auch kalt entfetten, durch Abwaschen oder Ab-
biirsten mit Kalkbrei oder mittelst reinem Benzin (ein voraiig
liches Entfettungsmittel, wenn es nicht zu theuer kommt!), und
wendet diese kalte Entfettung namentlich bei sehr heiklen,
delicaten Gegenstinden an, welche die Kochhitze nicht ver-
tragen, z. B. bei Schneidewerkzeugen, chirurgischen Instrumen-
ten u. a. m. Siehe Seite 9: ,Kalte Entfettung.®

Wohl der grisste Theil der Vernickler glanzgeschliffener
(polirter) Objecte zieht die kalte Entfettung der warmen vor,
weil sie ohne Zweifel weit bequemer durchfiihrbar ist.

Nach dem Entfetten hilt. man die Objecte kurze Zeit in
eine kalte oder noch besser in eine erwidrmte Ldsung von

1 Theil ordindrem Cyankalium in etwa 5 Theilen Wasser,
um den bldulichen oder graulichen Anlauf zu entfernen, welcher
durch das Kochen in der Entfettungslauge auf der Metallober-
fliche entstanden ist. Durch das Eintauchen in die Cyan-
kaliumlosung werden die Gegenstinde erst recht rein und blank,
man wischt sie nun abermals in mehreren reinen Wassern
recht gut ab und bringt sie am besten sofort in das Nickelbad.

Keinesfalls darf die Waare erst getrocknet werden und an
der Luft liegen bleiben, nur im Nothfalle unter reinem Wasser,
und auch in solchem nicht zu lange, sonst miisste man lieber
nochmals durch Cyankaliumlésung ziehen, bevor man vernickelt.
Auch gelbgebrannte Messing-, Bronce- oder Kupferwaare darf
nicht erst trocken liegen gelassen werden, sondern ist womdg-
lich direct nach dem Gelb-Brennen (gut abgewaschen) sofort
zu vernickeln.

Es kommt oft vor, dass der Anlauf (Oxyd) polirter
Messing-, Bronce- oder Kupfer-Objecte so stark ist, dass selbst
die Cyankaliumlésung nicht hinreicht, ihn zu entfernen und die
Metalloberfliche wieder blank zu machen. Es kommt dies
namentlich in den Fillen vor, wenn die Waare schon zu lange
Zeit nach dem Poliren im Wasser oder an der Luft gelegen
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hat; in solchen Fillen bleibt kein anderes Mittel, als die Waare
gelbbrennen (sieche Seite 10), vielleicht die Gelb-Brenne mit
Wasser zu verdiinnen, damit sie das Metall und den Polirhoch-
glanz nicht gar so energisch angreift, selbstverstindlich recht
rasch und in mehreren reinen Wassern gut abspiilen, nachher
doch durch die Cyankaliumlosung ziehen, abermals gut ab-
waschen, und sofort vernickeln.

Rein und blank muss die Waare sein, bevor sie vernickelt
wird, ob dies nun auf die eine oder die andere Weise erzielt
werde, sonst ist schade um jeden Vernickelungsversuch. Wenn
auch der Polirhochglanz dadurch etwas verloren geht, — er
ist nach dem Vernickeln leicht wieder nachgeholt!

Polirte Eisen- oder Stahl-Objecte zieht man nach der Ent-
fettung durch eine schwache Beize aus 1 Kilo Schwefelsidure und
etwa 5 Liter Wasser (Manche geben noch einen Zusatz von
2 Kilo Salzsiure) und wiascht sie selbstverstindlich nachher in
viel reinem Wasser gut ab; um recht sicher zu gehen, biirstet
oder scheuert man sie noch mit recht fein pulverisirtem Bims-
stein, nicht allein wegen der vollkommenen Reinigung, sondern
namentlich auch deswegen, um den spiegelglatten Hochglanz
etwas abzuschwichen und dem Nickelniederschlag besseren Halt
zu bieten. Auch fiir die Eisen- und Stahl-Objecte empfiehlt es
sich, sie unmittelbar vor dem Vernickeln noch durch eine Cyan-
kaliumltsung zu ziehen, stets machher in reinem Wasser tiichtig
abspiilend.

Wie schon Seite 6 erwihnt, wird man stets gut thun, die
Gegenstiande schon vor dem Entfetten auf geniigend langem
Messing- oder Kupferdrahte von mindestens 1 Millimeter Dicke
aufzufideln oder aufzubinden, womit sie schliesslich auch in das
Bad eingehidngt werden, um sie nicht mehr mit der blossen
Hand berithren zu miissen.

Sind jetzt die Objecte ganz rein, befeuchten sie sich, in
Wasser getaucht und herausgezogen, schon gleichférmig, ohne
die gewissen (Seite 8) erwihnten Fettinseln zu zeigen, so kann
man sie in das Nickelbad einhdngen, oder bewahre sie, bis sie
dazu an die Reihe kommen, unter ganz reinem, frischem Wasser
auf, dies aber keinesfalls zu lange.
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Wenn auch die polirten Gegenstinde bei diesen Reinigungs-
Manipulationen etwas von ihrem Hochglanze einbiissen, darf
dem Vernickler nicht leid darum sein; man hat nur darauf zu
sehen, dass keine Kratzer oder Risse gemacht werden. Es liegt
sogar im Interesse der Vernickelung, dass der Hochglanz po-
lirter Metalle vor dem Vernickeln etwas abgestumpft werde,
weil ja der galvanische Ueberzug auf einer spiegelglatten Metall-
fliche begreiflicherweise nie so gut haften kann, als auf einer
matten Fliche.

Wie dem auch sei, Hauptsache bleibt jedenfalls die vor-
herige griindliche Reinigung der zu vernickelnden Metall-
fliche, und diese darf um keinen Preis versiumt oder vernach-
lissigt werden, wenn man schon, gut und festhaftend solide
vernickeln will.

Jeder Vernickler findet nach kurzer Praxis und einigen
Versuchen leicht selbst die ihm zusagendste Methode der Rei-
nigung, welche fiir seine Artikel am besten passt, am bequemsten
und billigsten durchfiihrbar ist; es liegt in seinem materiellen
Interesse, dies sich rationell und verldsslich einzurichten, denn:
— seien wir aufrichtig: das Vernickeln an und fiir sich
kostet eigentlich fast gar -nichts — aber das Reinigen und
das Putzen, Poliren etc. — das kostet , Arbeitslohn®!

Der durch die Reinigung und Vernickelung etwas alterirte
Hochglanz lasst sich nach der Vernickelung leicht wieder her-
stellen, durch Putzen mit Rehleder, oder auf der Drehbank
mit Leder — Filz — und Wollscheiben unter Zuhilfenahme
von Rouge oder Wienerkalk.

Noch sei erwihnt, dass es bei hohlen Gegenstinden, oder
solchen mit starken Vertiefungen, die in den Hohlungen und
Vertiefungen zwar nicht polirt, aber doch vernickelt sein sollen,
unbedingt nothwendig ist, dieselben vor dem Poliren oder
Glanzschleifen gelbzubrennen oder rein abzubeizen. Liesse
man dies ausser Acht, so wiirden sich wohl die polirten Stellen
schon vernickeln, aber die roh belassenen Hohlungen oder Ver-
tiefungen wiirden sich nur schlecht oder auch gar nicht ver-
nickeln. So ist es z. B. bei Regenschirmglocken, bei Leuchtern
etc. der Fall, und ich bin von Fabrikanten ihnlicher Artikel
gerade wegen dieses Umstandes viel gequilt worden, obwohl
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die Sache klar auf der Hand liegt und sich eigentlich bei
einigem Nachdenken ganz von selbst ergibt.

Werden Gegenstinde roh vernickelt, also nicht vorher
glanzgeschliffen oder polirt, so ist die vorherige Reinigung viel
einfacher und bequemer. Man wird dieselbe nach den Seite 9
bis 19 fiir die verschiedenen Metalle ausfiihrlich beschriebenen
Methoden vornehmen, also Entfetten, Kupfer, Messing iiber-
haupt kupferhaltige Metalle gelbbrennen, Eisen, Stahl, Zink,
Zinn, Blei, Britannia etc. abbeizen und blankscheuern.

Ganz roher, portser Eisen- oder Metallguss sollte doch
wombdglich erst etwas abgeschliffen oder abgeschmirgelt werden.
Die Vernickelung, iiberhaupt jede Galvanisirung, sicht auf einer
egalen, feinkdrnigen, glatten Metallfliche unvergleichlich schéner
und werthvoller aus, als auf der rohen, pordsen, locherigen
Gussflaiche. Das mechanische Abbeizen und Abscheuern roher
Eisengusswaaren ist so miihsam und umstindlich, dass es bei
nur einigermassen rationeller Einrichtung mit Drehbank und
Schmirgelscheiben oder sonstigen Schleifmaterialien viel ein-
facher und billiger ist: die Gussoberfliche abzuschleifen und
zu egalisiren, nachher einfach zu entfetten und allenfalls noch,
wenn die Gegenstinde lingere Zeit an der Luft gelegen und
oxydirt sein sollten, kurze Zeit in der Seite 16 angegebenen
Eisenbeize abzubeizen und schliesslich mit recht fein pulveri-
sirtem Bimsstein und Schlemmkreide abzuscheuern, griindlich
zu waschen, in reinem Wasser abspiilen, endlich vernickeln.

Eisen und Stahl lassen sich direct sehr gut, solide und
haltbar vernickeln, und ist eine vorherige Verkupferung oder
Vermessingung ganz iiberfliissig. Es wird wohl behauptet, dass
eine vorherige Verkupferung die vernickelten Eisen- und Stahl-
gegenstande noch sicherer vor Rost schiitzen, das heisst, ver-
hindern soll, dass der Rost mit der Zeit den Nickeliiberzug
durchbreche und an die Oberfliche wuchere. Wenn die Ver-
nickelung gut ausgefiihrt, jedes Rostpiinktchen auf der Eisen-
oberfliche oder in den Poren des Gusseisens vor dem Ver-
nickeln durch sorgfiltiges Abbeizen und Scheuern beseitigt
wurde, der Nickeliiberzug geniigend stark und solide deckt und
fest haftet, so ist gewiss ein Rosten nicht mehr mdglich. Wer
iibrigens zum Verkupfern schon eingerichtet ist, mag seine
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Eisen- und Stahl-Waaren vorher verkupfern, und zwar grosse
Gegenstinde im kalten Kupferbade, kleine Objecte im lauwar-
men Bade, weil sich im warmen Bade die Verkupferung schneller
vollzieht. Der Kostenpunkt wird durch die Verkupferung kaum
vertheuert, und schaden kann es keinesfalls. Selbstverstindlich
werden die Objecte nach der Verkupferung in reinem Wasser
gut gewaschen und abgespiilt, vielleicht auch noch gekratzt
oder mit feinem Bimssteinpulver abgebiirstet, dann sofort in
das Nickelbad gebracht.

Kupfer, Messing und alle kupferhdltigen Metalle werden
unbedingt direct vernickelt. :

Auch Zinn, Blei und Britannia lassen sich in meinen Ver-
nickelungs-Ldsungen ganz gut direct vernickeln.. Gleichwohl
wird, man stets besser thun, um ganz sicher zu arbeiten, diese
Metalle vorher tiichtig' zu verkupfern, dann blank-kratzen und
sofort vernickeln.

Ueber die Vernickelung von Zink-Objecten siche Seite 104.

Das ,Verquicken® (verquecksilbern) der Metalle hat beim
Vernickeln weder Zweck, noch bietet es irgend einen Vortheil,
ist deshalb auch gar nicht zu empfehlen.

Auf Vernickelung ldsst sich recht gut direct vergolden
und versilbern, was besonders bei Eisen- und Stahl-Waaren zu
statten kommt.

Sind die zum Vernickeln bestimmten Gegenstinde ~ge-
horig vorbereitet, rein, blank, so-ldsst man sie niclit erst lange
im Wasser (an der Luft schon gar nicht) liegen, sondern man

bringt sie sofort
in das Nickelbad.

Man hingt sie mittelst des Kupfer- oder Messingdrahtes,
auf den sie schon zum Reinigen aufgefidelt oder aufgebunden
wurden, in das Nickelbad ein, und zwar ,gleich mit Strom¢,
wie Seite 56 ausfiihrlich erkldrt. Man wickelt den Draht einige
Male fest um die mit dem Zink-Pol der Batterie verbundenen
kupfernen. Querstangen, nachdem auch vorher die Anoden be.
reits eingehingt und mit dem positiven Pol der Batterie ver-
bunden waren, und beginnt mit dem Momente des Einhdngens
der elektrische Strom seine vernickelnde Thatigkeit.

Pfanhauser’s Anleitung zum Galvanisiren. 7
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Unter allen Umstidnden und bei allen Metallen méchte ich
anrathen, den ersten Nickelanschlag mit starkem Strom an-
fallen zu lassen; der Niederschlag haftet besser. Selbstver-
standlich wird man diesen starken Strom nicht ldnger wirken
lassen, als bis die ganze Oberfliche der eingehdngten Waaren-
objecte mit dem ersten Nickelhauch vollstindig iiberzogen ist.
Sobald dies geschehen, schwicht man mittelst des Stromregu-
lators sofort ab, bis man kaum mehr oder nur hie und da
einzelne Luftblasen im Bade aufsteigen sieht, sonst wiirde durch
die fortgesetzte allzustarke Stromthitigkeit alsbald der Nickel-
niederschlag schwirzlich rauh (iiberschlagen, verbrannt) und
unbrauchbar werden. Bei gehorig regulirtem, nicht zu starkem
Strome lasst man alsdann die Waare 5, 10, 20, 30 Minuten,
auch mehrere Stunden lang im Nickelbade, je nachdem man
mehr oder weniger stark vernickeln will. Wihrend die Waare
sich vernickelt, siecht man fleissig nach, ob dig Vernickelung
nicht stellenweise schwirzlich rauh (iiberschlagen, verbrannt)
werde; diese Stellen miissten sofort mit Schmirgelpulver oder
mit Stahldrahtkratzbiirsten auf der Drehbank blankgescheuert,
auch die Stromwirkung noch weiter abgeschwicht werden.

Beim Einhingen der Gegenstinde méochte ich die Vorsicht
empfehlen, den umwickelten Draht auf der Kupferstange einige
Male ganz energisch aufdriickend hin und her zu reiben. Es hat
dies einen doppelten Zweck :

1. Wird dadurch sowohl der Draht als auch die Kupferstange
an der Beriihrungsstelle blankgescheuert, der elektrische
Contact wird dadurch inniger hergestellt, und eine etwaige
stromhemmende Isolirung (durch Oxyd, Griinspan oder
sonst eine Unreinigkeit) beseitigt, die ungehinderte Circu-
lation des elektrischen Stromes wird dadurch befordert.

2. Luftblasen, die allenfalls an der Oberfliche der Gegen-
stinde anhaften (es kommt dies namentlich bei glanzge-
schliffenen [polirten] Objecten leicht vor), und an deren Stelle
begreiflicherweise entweder gar kein oder ein weniger fest-
haftender Niederschlag stattfinden konnte, werden durch

diese Erschitterung beseitigt.
Man wird den guten Zweck dieser Vorsichtsmassregeln einsehen, und ich
kann jedem Galvaniseur nur anempfehlen, nicht allein beim Vernickeln, sondern
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iiberhaupt bei allen Galvanisirungen es sich zur Gewohnheit zu machen,
die im Bade hingenden Gegenstinde auch wihrend des Galvanisirens so oft
als moglich zu schiitteln, entweder durch Anreiben des Drahtes auf der Metall-
stange oder durch Schiitteln ,der Metallstange im Ganzen. Diese Gewohnheit
soll so weit gehen, dass der Galvaniseur nie in sein Bad guckt und nie beim
Bade voriibergeht, ohne die Gegenstinde etwas zu schiitteln und dadurch das
ganze Bad in Bewegung zu bringen. Es hat dies noch einen dritten, sehr guten
Zweck, nidmlich den:
yDass die, die Objecte umbhiillende niichste Schichte des Bades,
welche begreiflicherweise bald ihres Metallgehaltes beraubt sein muss,
durch eipe frischgesittigte Schichte ersetzt werde, und durch diese gewalt-
sam herbeigefiihrte Circulation im Bade der Gang des Galvanisir-Pro-
cesses befordert wird.*
So mancher Aerger iiber unerklirliches ,Aufsteigen“ des Niederschlages,
unegalen Niederschlag etc. findet hierin (nebst anderen Griinden) seine Er-
klirung und jedenfalls wird dieser anscheinend unbedeutende ,Kniff so man-

chem Misserfolge vorbeugen.

Wie Seite 82 schon erklirt wurde, sollen die Gegenstinde
im Bade, wenn sie flach und ohne bedeutende Vertiefungen
sind, mindestens 10 Centimeter von den Anoden entfernt hiingen.
Je grissere Vertiefungen oder je engere Innenrdume die Ge-
genstinde haben, desto grisser mache man die Entfernung
zwischen den Objecten und Anoden. Ebenso ist diese Entfer-
nung moglichst gross zu halten, wenn man Mangel an Anoden
hat, wenn z. B. einer Platte von 50 Centimeter Durchmesser
nur eine einzige Anode von 30 Centimeter Héhe und 10 Cen-
timeter Breite gegeniiberhidngen wiirde. Haben wir grosse, runde
Korper zu vernickeln, so werden wir die Anoden in entspre-
chender Entfernung rund herum vertheilen und den zu ver-
nickelnden Korper wihrend des Vernickelns fleissig umdrehen.
Sind es sehr tiefe, hohle Gegenstinde, z. B. Kannen, Becher
u. A, an deren Boden innen die Vernickelung nur langsam
Fortschritte macht (obwohl mein Vernickelungsbad auch in
ziefnlich tiefen und’engen Innenrdumen bei richtiger Behand-
lung iiberraschend leicht vernickelt), so miisste man die Ano-
den von solchen Objecten besonders weit entfernt hingen, min-
destens 30 Centimeter Zwischenraum, und darauf sehen, dass
die Vernickelung aussen und innen gleichzeitig von statten gehe.
Im Nothfalle, wenn die Vernickelung in den inneren Hohl-

raumen gar nicht vorwirts gehen will, behilft man sich damit,
7*
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dass man eine Anode oder einen Stab aus Retortenkohle
(welche selbstverstandlich mittelst Leitungsdraht mit dem Anoden-
Pol verbunden sein muss) in den Innenraum als Anode hinein-
hilt, ohne dass der Gegenstand von dieser Innen-Anode irgendwo
beriihrt werde.

Dass beim Einhingen der Gegenstinde in das Bad auch
darauf gesehen werden muss, dass alle Luft aus den Hohlungen
und Vertiefungen oder Innenrdumen vom Nickelbade verdringt
werde, versteht sich wohl von selbst.

Dass die Gegenstinde womoglich frei im Bade hangen
sollen, sich nicht etwa gegenseitig decken; frei und moglichst
parallel den Anoden gegeniiber hingen, zwischen den Anoden
moglichst gleichmassig vertheilt und von diesen auf allen Seiten
umgeben seien; dass ferner sich die Anoden und Gegenstinde
im Bade ebensowenig als ihre beiderseitigen Leitungen ausser-
halb des Bades weder direct noch indirect (durch Aufliegen der
Drihte) beriihren diirfen, wurde bisher schon wiederholt erklirt
und leuchtet nun wohl geniigend klar ein, um nochmals darauf
aufmerksam machen zu miissen.

Wir haben in der Hauptsache dreierlei Arten von Gegen-
stinden zu vernickeln, die wahrend der Vernickelung etwas
verschieden behandelt werden miissen.

1. Glanzgeschliffene (polirte) Gegenstinde.
2. Rohe unpolirte Metall-Objecte.
3. Kleine (Bijouterie-) Gegenstinde, billige Massenartikel.

Glanzgeschliffene (polirte) Gegenstinde ldsst man bei
richtig geregelter Stromstirke und entsprechender Anoden-
flache so lange im Bade, bis die Vernickelung anfingt einen
grau-bliulichen, etwas matten Anflug anzunehmen. In diesem
Momente nimmt man sie heraus, spiilt sie in reinem Wasser
ab, taucht sie einige Minuten in reines kochend heisses Wasser
auind trocknet sie hierauf in Sigespinen.

Ich mache gewdhnlich die Probe, ob die Vernickelung geniigend stark
sei, auf eine sehr einfache drastische Weise. Ich reibe nimlich so ein ver-
nickeltes Stiick mit einer hervorspringenden Kante oder sonst einer Erhebung
auf einem glatt abgehobelten weichen Holzbrette, aber nicht etwa leicht
und behutsam, sondern ganz energisch und riicksichtslos fest aufdriickend, so
dass das vernickelte Object ganz heiss werde. Hilt die Vernickelung diese
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Reibung aus, ohne dass sie durchgescheuert wird, so bin ich bernhigt, dass die
Vernickelung beim Gebrauche gewiss sehr lange Zeit der Handabniitzung wider-
stehen wird.

Die Soliditiat der Vernickelung wird sich jetzt beim Putzen
und Nachpoliren schon bewihren. Die vernickelten und ge-
trockneten Objecte werden namlich auf der Drehbank mit
Polirroth oder mit ganz fein zermalmtem, sandfreiem Wiener
Kalk und Stearindl mit sammetfeinem Rehleder oder Filz-
scheiben oder mit Wollscheiben, oder mit der Hand mit Woll-
ballen, feinem Rehleder etc. auf Spiegelhochglanz nachpolirt.
Die unsoliden Vernickler diirfen hiebei nur recht behutsam
leicht aufdriicken, damit ihr Nickelhauch nicht wieder abge-
scheuert werde. Wir jedoch vernickeln so stark, dass wir
dieses Nachpoliren ganz riicksichtslos betreiben kénnen, und
erst dadurch wird die Vernickelung recht schdon weiss und
brillant. Steigt die Vernickelung auf, kommt irgendwo das
Grundmetall zum Vorschein (namentlich an Kanten und Ecken
geschieht dies leicht), so reiben wir beim Nachpoliren diese
aufsteigenden Stellen ganz besonders energisch ab (was nicht
fest haftet, muss wieder weg), entfetten dann nochmals, biirsten
mit heissem Wasser tiichtig ab, allenfalls auch noch mit Kalk-
brei recht griindlich, spiilen mit reinem Wasser ab und ver-
nickeln nochmals. Wenn die Objecte vor dem Vernickeln gut
gereinigt waren, wird dieses Aufsteizen des Nickel-Nieder-
schlages nicht vorkommen.

Rohe, unpolirte Metall-Objecte ldsst man ebenfalls so
lange im Nickelbade, bis sie jenen graubliulichen matten An-
flug zeigen. Man kann solche rohe, unpolirte Metallflachen
zur Probe kratzen, um sich iiber Haltbarkeit des Nickel-Nieder-
schlages zu vergewissern. Die Messing - Kratzbiirsten firben
auf der Vernickelung gelb ab, weil das Nickel viel hirter ist
als das Messing; man verwende daher zum Kratzén der Ver-
nickelung Kratzbiirsten aus Stahldraht, und zwar die Drahtnum-
mern 25 oder 20. ¢

Mit der Handkratzerei wird man auf dem harten Nickel-
Niederschlag nicht viel ausrichten; Circular-Kratzbiirsten (Rader-
biirsten) auf der Drehbank, mit recht rascher Umdrehungs-
Geschwindigkeit, sind zweifellos am ausgiebigsten.
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Im Nothfalle, wenn das Kratzen nicht ausreichen sollte,
um z. B. einen (durch- allzustarken Strom) schwirzlich-rauh
gewordenen Nickel-Niederschlag wieder auszubessern, kann man
recht feinen Schmirgel zu Hilfe nehmen. Dies jedoch nur im
dussersten Nothfalle, da der Schmirgel begreiflicherweise einen
erheblichen Theil der Vernickelung wieder abschleift.

Selbstverstindlich kann man die vernickelten Gegenstinde
nach dem Kratzen nochmals und wiederholt vernickeln, und
wird man dadurch den Nickel-Niederschlag bis zu einem ge-
wissen Grade in dickerer Schichte anwachsen lassen konnen.

Kleine Gegenstinde, kleine Bijouterie-Artikel und Ketten

konnen in meinem Vernickelungsbade biindelweise vernickelt
werden. Man wird also ein Biindel zusammen auf 1 Millimeter

Fig. 33

Aufbinden kleiner Gegenstinde zum biindelweisen Vernickeln.

starken Kupfer- oder Messingdraht aufbinden oder auffideln,
wie aus Fig. 33 ersichtlich ist, jedoch beim Einhingen darauf
Bedacht nehmen, dass die Objecte moglichst locker aneinander
gereiht sind, dass nicht Flichen fest aufeinander liegen, dass
iiberhaupt der galvanische Niederschlag ungehindert stattfinden
kann. Sind es z. B. flache Scheiben oder ganz gleiche aus
einer und derselben Stanze gepresste Artikel, die sich ineinan-
anderlegen und eines das andere decken wiirden, so miisste
man sie entweder eines vom andern getrennt geschickt auf
den Draht aufbinden, oder wenn sie aufgefidelt werden kinnen,
zwischen je zwei Objecte eine grosse Glasperle fadeln, um auf
diese Art Zwischenrdaume zu bilden.



Vernickelung kleiner Objecte (Massenartikel). 103

Wahrend des Vernickelns sind solche kleine Objecte im
Bade fortwihrend zu schiitteln. Noch kleinere Artikel, Massen-
artikel, welche nicht auf Draht aufgebunden oder aufgefidelt

 werden konnen (z. B. Knépfe, Fingerhiite, Metallosen, Schrau-
ben, Nieten etc.), vernickelt man im Steingutsieb, auf dessen
Boden ein schwacher Messing- oder Kupferdraht spiralenférmig
ausgebreitet wird, und welcher natiirlich mit dem Zink-Pole der
Batterie in Verbindung stehen muss. (Siehe Fig. 34.)

Fig. 34.

Vernickeln ganz kleiner Artikel im Steingutsiebe.

Man breitet diese kleinen Artikel auf dem Boden des
Siebes aus, so dass sie in nicht zu dicker Schicht iibereinander
liegen, und schiittelt das Sieb wihrend des- Vernickelns fort-
wihrend, so dass die Artikel stets in Bewegung bleiben und
stets ihre Lage dndern. Bei weniger gut leitenden Nickelbddern
empfiehlt es sich, mit der linken Hand das Steingutsieb zu
halten und fortwihrend zu schiitteln, mit der rechten Hand die
mit dem Anoden-Pol der Batterie verbundene Anode iiber die
Objecte im Siebe so zu halten, dass dieselbe weder mit den
Objecten noch mit dem herausmiindenden Drahte in Beriihrung
kommt. Es ist vortheilhafter, solche ganz kleine Massenartikel



104 Die Zink-Vernickelung.

im erwarmten Nickelbade zu vernickeln, weil sich in der
Wirme die Vernickelung leichter und rascher vollzieht. Man
kann auch mit Zink-Contact vernickeln, und ist dies namentlich
fiir ganz kleine Massenartikel, wie Metallknépfe, Oesen, Nadeln
etc. der Batterievernickelung rationeller Weise vorzuziehen.
Dazu gehort eine Nickellosung, welche etwas wenig alkalisch
reagirt, so dass sie etwas.ausgeschiedenes Nickeloxydul ent-
halt; die wohlgereinigten Objecte werden mit Zinkspiralen ge-
mischt in solcher Nickellosung einige Zeit gekocht und mit
einem reinen Zinkstabe fleissig umgeriihrt. Siehe mein Waaren-
verzeichniss: ,Bad zur Sudvernickelung®.

Die Vernickelung von Zink-Ohjecten.

Zink ist ein sehr gefahrlicher Feind unserer Nickellosungen,
denn es l6st sich gar so leicht darin auf und macht das Nickel-
bad zinkhéltig; nachfolgende Vernickelungsversuche misslingen,
die eingehidngten Gegenstinde werden streifig- oder ganz schwarz
— kurz; das Nickelbad ist verdorben — absolut unbrauchbar
geworden. Viele meiner Kunden haben dies erfahren und den
Verlust des Nickelbades zu bedauern gehabt. Mit so einem
zinkhiltigen Nickelbade ist leider nichts mehr anzufangen als
wegzugiessen und ein neues Bad anzusetzen, weil die Manipu-
lationen der chemischen Reinigung bei den jetzigen billigen
Nickelsalz-Preisen sich kaum verlohnen.

Hat man also Zinkgegenstidnde zu vernickeln, so muss
man ganz besondere Vorsicht anwenden, um sich das Nickel-
bad eben nicht zu verderben! Vor Allem wverkupfert man
die Zinkgegenstinde sehr stark und recht solide, kratzt, ver-
kupfert nochmals, je stdrker desto besser, jedoch auch in den
inneren Hohlungen und Vertiefungen, die nicht iibersehen
werden diirfen,

so dass das Zink, allseitig mit Kupter bedeckt, ober-

flichlich ganz aufgehoért hat, Zink zu sein, und Kupfer

" geworden ist.

" Hat man diese Ueberzeugung, so kann man die blank ge:
kratzten, verkupferten Gegenstinde ruhig vernickeln, und sie
werden sich wie blanke Kupfer-Objecte anstandslos und schén
vernickeln lassen.



Die Zink-Vernickelung. 105

Wenn es durchfiihrbar ist, und der Artikel oder der Preis
desselben es erlaubt, so ist es am besten, wenn man die ver-
kupferten und gekratzten Zink-Objecte erst mit dem Stahle oder
Blutstein polirt, nachher wie polirte Objecte behandelt und
reinigt und schliesslich vernickelt. Durch das Poliren werden
die Poren des rohen Zinks verdeckt, und diese sowié nament-
lich die Gusslécher des Gusszinks sind es (nebst der schwer
zuganglichen Innenrdume und Hohlungen), welche die Zinkver-
nickelung schwierig machen und den Vernickler zur Verzweif-
lung bringen. Sind solche Poren, Gusslécher oder innere Hohl-
raume vorhanden, welche, weil sie nicht so recht rein gemacht
werden konnen, sich auch nicht verkupfern, so wird an diesen
Stellen das nacktgebliebene Zink von der Nickellosung ange-
gegriffen und verdirbt auch die Vernickelung der iibrigen, wenn
auch noch so solide verkupferten Zinkfliche. In die Poren oder
Gusslocher dringen iiberdies auch alle Beizen, Laugen und son-
stige Losungen ein, in welche die Zink-Objecte gebracht werden,
also auch das Kupferbad beim Verkupfern; diese sind trotz Aus-
waschen schwer herauszubringen, machen gewdhnlich schon im
Nickelbade allerlei Stérungen, Flecken, Anlauf etc. — und —
wenn man schliesslich nach vieler Mithe solche porise Zinkwaare
galvanisirt und getrocknet hat, so fangen nach einiger Zeit diese
Poren und Locher durch Herausschwitzen der darin zuriickge-
bliebenen Fliissigkeiten an, Flecken zu erzeugen, die immer
grisser werden. Nicht allein beim Zink-, sondern bei jedem
Metallguss, also auch beim Messing, Eisen etc. sind diese Poren
und Lécher Ursache nachtriglicher Griinspan- oder Rostbildung,
sind daher wohl in's Auge zu fassen. Durch ein energisches
Nachtrocknen der galvanisirten Objecte im geheizten Trocken-
ofen wird wohl die Feuchtigkeit herausgetrieben, aber die Salze
bleiben doch zuriick, ziehen Feuchtigkeit aus der Luft an und
erzeugen abermals Flecken. Am besten beugt man diesem
Uebelstande vor, wenn man moglichst reinen, recht feinkérnig
dichten Guss fiir die zum Galvanisiren bestimmten Artikel ver-
wendet, Innenrdume und Hohlungen sowie grissere Gusslicher
sorgfiltig verlsthet oder sonstwie hermetisch schliesst und ver-
deckt, die groben Poren durch Abschmirgeln und Schleifen
egalisirt, um eine recht homogene Fliche zu bekommen.
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Beim Vernickeln von Zink-Objecten ist es ganz besonders
zu empfehlen, wie schon Seite 56 erwidhnt, die Waare nie
ohne Strom einzuhdngen, also schon ausserhalb des Bades mit
der Leitung zu verbinden, so dass der Strom in dem Momente
zu wirken anfingt, als man den ersten Gegenstand einhingt,
und so lange wirkt, bis der letzte Gegenstand wieder aus dem
Bade ist; ebenso wird man einen sicherer haftenden Nickel-
Niederschlag erzielen, wenn der erste Anschlag mit kréftigem
Strome und grosser Anodenfliche erfolgt, den man natiirlich
sofort entsprechend abschwicht, sobald die Waare allseitig mit
dem ersten Nickelhauche, aber vollsténdig iiberzogen ist.

Da, wie Seite 57 bis 60 erklirt, es beim Galvanisiren von
grosseren Zinkflichen sehr leicht vorkommen kann, dass der im
Bade sich bildende Gegenstrom stirker wirkt als der von der
Batterie erzeugte elektrische Strom, so ist darauf zu achten,
dass die Ablenkung der Magnetnadel bei stets gleicher Ver-
bindungsart nach der gewohnten Richtung erfolge; wiirde die-
selbe in der ungewohnten, verkehrten Richtung ablenken, so
wiare der Gegenstrom dominirend und miisste die Batterie ver-
grissert werden.

Da ferner die Nickellosungen beim Vernickeln des Zinkes
so sehr der Gefahr ausgesetzt sind, bald zinkhiltig und da-
durch verdorben zu werden, so wire es wohl sehr zweckmiissig,
zwei Nickelbdder ausschliesslich nur zur Vernickelung von
Zinkwaare zu verwenden; in dem ersten Nickelbade iiber-
zieht man die ganze Zinkfliche mittelst kriftigem Strome und
grosser Anodenfliche mit Nickel, in dem zweiten vernickelt
man mit gehdrig regulirtem, nicht zu starkem Strome aus!

Fiir das erste Nickelbad zum Vor-Vernickeln mit starkem
Strome empfehle ich folgende Losung:

I Theil chemisch reines schwefelsaures Nickel,
| S N . N Ammoniak,
20 Theile Wasser.

Als zweites Nickelbad zum Aus-Vernickeln empfehle ich
die aus meinen Vernickelungssalzen erzeugten Losungen fiir
starke Vernickelung.
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Jedenfalls mdéchte ich anrathen, diejenigen Nickelbader,
worin man Zink, Zinn, Blei, Britannia oder dhnliche Metalle
vernickelt, ausschliesslich nur fiir diese Metalle zu ver-
wenden! '

Um es moglichst zu verhindern, dass das Zinkmetall von
der Nickellésung angegriffen und Zink aufgelst werde, muss
man strenge darauf sehen, dass das Nickelbad absolut neutral
sei, keinesfalls aber sauer, auch nicht die Spur sauer. Blaues
Lackmuspapier darf also, eingetaucht, auch nicht den geringsten
violetten oder gar rothlichen Stich annehmen, sondern muss
ganz unverdndert blau bleiben, wie es ist. Saure (sogenannte
scharfe) Nickellosungen taugen fiir Zink schon gar nicht, da
sie dieses Metall sehr energisch angreifen, und sind mit kohlen-
saurem Nickel zu neutralisiren, wie Seite 85 und 86 ausfiihrlich
erklirt wurde. Ich méchte fiir das Zinkvernickeln auch die
von mir Seite 86 vorgeschlagene ,gemischte Anoden-Anord-
nung® nicht empfehlen, nur Nickelplatten allein, da eher
eine alkalische Nickellésung zur Zinkvernickelung taugt.

Zinkbleche sind leichter zu vernickeln als Zinkguss; ich
habe sehr schone Resultate auf folgende Art erzielt: Die Zink-
bleche wurden erst mittelst Tuchlappenscheiben und Wiener
Kalk glianzend polirt, dann sofort, ohne erst lange zu liegen, mit
‘Spiritus und Bergkreide oder Schlemmkreide ganz rein und
vollkommen trocken blank geputzt, alle Fettstellen und Finger-
griffe sorgfiltigst entfernt. Hierauf hingte ich sie in die kalte
Verkupferungslésung, deren Bereitungsweise Seite 117 genau be-
schrieben ist; nur habe ich fiir diesen Zweck um die Hilfte
mehr Cyankalium (also anstatt 200, 300 Gramm) genommen.
In diesem kalten Kupferbade verkupfern sich die Zinkbleche
ohne Batterie, ohne Strom und ohne Anoden, in wenigen
" Minuten ganz schén gleichformig, wenn die Zinkfliche ganz
rein war, und die Verkupferung behdlt den vollen Polirhoch-
glanz bei. Ist die ganze Fliche schon gleichformig glanzend
mit Kupfer iiberzogen, so wiascht man in mehreren reinen
Wassern recht gut ab und bringt die Platten sofort mit an-
fanglich kriftigem Strome in’s Nickelbad; sobald die ganze
Fliche mit Nickel iiberflogen ist, schwicht man den Strom ge-
hérig ab und vernickelt wie gewdhnlich aus.
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Das Vernickeln in dicken Schichten
ist in richtig zusammengesetzten Losungen und namentlich
bei Beobachtung der richtigen Stromstirke und geniigender
Anodenfliche durchaus kein so grosses Kunststiick, als meist
daraus gemacht wird.

Ich habe Kunden, welche namentlich Eisen- und Stahl-
Waaren in dem aus meinem Vernickelungssalze bereiteten Bade
in der That nach Gewicht vernickeln, und dafiir garantiren,
dass solch vernickelte Eisen- und Stahl-Waaren nicht rosten!
Die Waaren bleiben bei gehorig geregeltem Strome 12 bis 24
Stunden im Bade, und erhalten auf die Flache von 100 Quadrat-
Centimeter berechnet einen Niederschlag von 1 Gramm Nickel,
u. zw. Loffel mit 2 Gramm per Stiick, Teller mit 15 bis 20 Gramm,
also in einer Soliditit und Dicke, wie die beste Qualitdat der
versilberten Christoffle-Waare.

Allerdings ist dies nur bei grosserer und rationeller Einrich-
tung durchfiihrbar und miissen die Waaren doch mehrere Stun-
den, selbst tagelang im Bade hingen. Mit einer Anodenfliche,
nicht kleiner oder wenigstens nicht viel kleiner als die einge-
hingte Waarenfliche; mit nicht zu starkem Strome (2 Bunsen-
Elemente mit einer der Anoden- und Waarenfliche wenigstens
annihernd entsprechend grossen wirksamen Zinkfliche, ketten-
formig verbunden, siehe Seite 76) kann man stunden- und tage-
lang beliebig dick vernickeln. Sollte in Folge zu starken
Stromes die Vernickelung schwarz und rauh werden, so
kratzt man mit Circular-Stahldrahtbiirsten Nr. 20 oder Nr. 25
tiichtig ab, im Nothfalle mag sogar feiner Schmirgel zu Hilfe
genommen werden, so dass aller Nickel-Niederschlag, der sich
schuppig und weniger haftend oder gar abblitternd angesetzt
hat, wieder vollstindig beseitigt wird. Allzuschwacher Strom
erzeugt einen spréden Nickel-Niederschlag, der beim Biegen '
knisternd und sprithend abspringt. Der Einfluss der Strom-
wirkung auf die Bildung des Gefiiges eines galvanischen Nie-
derschlages macht sich nicht allein beim Nickel-, sondern auch
bei allen anderen Metall- Niederschligen geltend, und ist
begreiflicherweise um so fiihlbarer, je dicker ein Niederschlag
sich anwiachst, und ist in diesem Falle der Stromstirke die
vollste Aufmerksamkeit zuzuwenden.
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Ich habe Objecte einige Wochen im Nickelbade hiangen
gehabt, natiirlich jeweilig, wie soeben erklart, abgekratzt, und
immer wieder eingehingt, dabei die Gegenstinde im Bade
fleissig umgedreht, das Nickelbad fleissig aufgeriihrt, (weil am
Boden die Laosung stets concentrirter ist als in den oberen Schichten), und
habe auf diese Weise einen plastisch dicken Nickelnieder-
schlag erzielt, vollkommen adhérent, allseitig festhaftend und
biegsam.

Ich  erhielt u. A. von einer alten Galvaniseur-Firma, welche mit meinem
Vernickelungsbade arbeitet, folgendes Schreiben:

»Es kann Sie nur freuen, wenn Ihnen von so langjidhrigen Prak-
tikern, wie wir sind, das Gute Ihrer Priparate bezeuget wird. Man kann
mit lhrer Losung nicht nur auf's Gewicht vernickeln, sondern kann auch
auf dieselbe beliebig versilbern, u. zw. so fest, dass selbst beim Poliren

mit dem Stahl nichts aufsteigt. Wir haben circa 30 Dutzend Ketten

mit 5 bis 10 Gramm Nickel per Dutzend, und Kupfer-Clichés von 2618

Centimeter mit 8 Gramm  vernickelt, dabei war die Farbe allerdings nicht

weiss, sondern grau, was aber durch Abreiben mit feinem Schmirgel-

leinen sich verbessern liess.

Entgegen dieser fiir mich allerdings sehr erfreulichen Mittheilung muss
ich bekennen, dass das Hauptverdienst dieses Erfolges der Erfahrung und
richtigen Manipulation dieser Herren gebiihrt, und es wire nur wiinschens-
werth, dass alle unsere Praktiker mit jenem richtigen Verstindniss arbeiten,
welches zur Erzielung gediegener Resultate unbedingt erforderlich’ ist.

Behandlung der Gegenstiinde nac¢h dem Vernickeln.

Aus dem Nickelbade heraus werden die vernickelten: Ge-
genstinde erst in reinem Wasser gut abgespiilt, dann einige
Minuten in kochend heisses reines Wasser gehalten, damit sie "
sich nachher in trockenen Sigespinen rascher abtrocknen
lassen. Es kommt hie und da vor, dass die Vernickelung nach
dem Abtrocknen etwas gelblich aussieht, namentlich wenn man
sie im Trockenofen nachtrocknet. Dieser gelbliche Ton ver-
schwindet leicht durch das machherige Putzen oder Nachpoliren
mit Kalkpulver oder Polirroth. -

Das Nachtrocknen der vernickelten Objecte im heissen
Trockenofen, so heiss als es die Artikel vertragen konnen,
mochte ich namentlich bei hohlen oder gegossenen Artikeln
und ganz besonders bei Eisen- und Stahl-Objecten empfehlen.
Durch das Nachtrocknen in - heisser trockener Luft wird die
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Feuchtigkeit aus den Poren und unzuginglichen Innenriumen
verdampft und vertrieben, und es ist dies namentlich bei Eisen-
und Stahl-Waaren ein gutes Schutzmittel gegen nachtrigliches
Durchdringen des Rostes. Es wird auch empfohlen, solche
Eisen- und Stahl-Objecte noch in Oel zu kochen, und mag dies
ein recht gutes Priservativmittel sein, um das Entstehen des
Rostes unter der Nickelschichte zu verhindern.

Schliesslich werden alle vernickelten Objecte noch ge-
putzt. Die Vernickelung ldsst sich auch mit Stahl oder Blut-
stein sehr brillant poliren; es ist dies wohl in Folge der be-
kannten Hirte des Nickels eine etwas anstrengende Arbeit.

Das Nachputzen der polirten Objecte ist eine grosse
Hauptsache, und wer schon vernickeln will, muss unbedingt
auch zum Putzen eingerichtet sein. Es geschieht dies am besten
auf der Drehbank mit recht rascher Umdrehung, und zwar
wird man erst mit einer Scheibenbiirste (Circularbiirste) aus
Schweinsborsten allenfalls mit Schlemmkreide energisch abbiir-
sten, dann mittelst sammetfeinem Rehleder oder mit Filzscheiben
und feinst zerdriicktem, sandfreiem Wiener Kalk oder mit Hart-
rouge ablaufen lassen, endlich wieder mit der Borstenbiirste
oder mit der Wollscheibe trocken nachputzen, um den schiénen
Spiegelhochglanz zu erzielen. Hat man keine Drehbank, so
muss man sich begniigen, mit feinem Rehleder und Wiener-
kalk-Pulver oder Rouge abzureiben.

Man soll nicht glauben, wie sehr die Vernickelung durch
" dieses Nachputzen oder Nachpoliren gewinnt, wie schon und
brillant weiss erst dadurch die Vernickelung wird. Die meisten
Vernickler beachten dies gar nicht, weil es ihnen anscheinend
zu viel Arbeit macht, und wundern sich iiber die schonere,
weissere, brillantere Vernickelung ihrer Collegen.

Die ganz kleinen Objecte und Massenartikel, welche man
natiirlich nicht einzeln putzen kann, werden gewdhnlich in einem
langen, starken Leinensack oder in einer Drehtrommel mit
Sdgespidnen in Massen gescheuert.

Von einem Praktiker wurde mir empfohlen, die geputzten oder nach
polirten vernickelten Objecte noch mit erwidrmtem Seifenwasser, dem etwas
Salmiakgeist zugesetzt ist, zu waschen oder damit abzubiirsten.
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Misslungene Vernickelung.

Ist durch irgend eine Unachtsamkeit des Vernicklers die
Vernickelung misslungen : haftet sie nicht und ,steigt auf®,
hat sich ein Object stellenweise gar nicht vernickelt, in Folge
ungeniigender vorheriger Reinigung,

oder:
ist die Vernickelung rauh und schwirzlich ausgefallen (Ueber-
schlagen des zu starken Stromes),

oder:
blittert (schuppt) sich die Vernickelung wieder ab, so dass man
sie mit dem Fingernagel wegschaben kann (in Folge zu langer
Vernickelungsdauer bei zu starkem Strome etc. etc.) und ist
die Vernickelung nicht mehr auszubessern, so bleibt nichts An-
deres iibrig, als den ganzen Nickeliiberzug wieder vollstindig
abzunehmen und von vorne zu beginnen.

In Salpetersiure, auch in der Gelb-Brenne I6st sich der
Nickeliiberzug wieder vollstindig auf, wenn man nicht fiirchtet,
auch den Gegenstand selbst dadurch zu beschiddigen. Am besten
ist es gewdhnlich, eine total misslungene Vernickelung wieder
abzuschleifen. ‘

Ein rauh gewordener Nickel-Niederschlag ist leicht mit der
Kratzbiirste oder im Nothfalle mit feinstem Schmirgel auszu-
bessern, am besten mittelst Drehbank; mit der Hand richtet
man auf dem harten Nickel nicht viel aus.

Schlussbemerkung iiber das YVernickelungsbad.

Das Vernickelungsbad kann jahrelang aufbewahrt werden,
ohne dass es verdirbt oder irgendwie schlecht werde. Es kann
auch in der Wanne ruhig stehen bleiben, und geniigt es, es
mit einem Deckel zu bedecken, damit kein Schmutz oder son-
stige Unreinigkeit hineinfallen kann. Sollte im heissen Sommer
das Bad in der Wanne verdunsten, so giesst man reines Wasser
(am besten destillirtes Wasser) im Verhiltnisse wieder nach.

Setzen sich im Vernickelungsbade an den Winden des
Gefisses oder an den Anoden griine Krystalle an, so ist das
ein Zeichen, dass die Losung zu stark concentrirt sei. Man
wird also etwas Wasser zugiessen, die Krystalle, wenn sie sich
nicht selbst wieder losen, mit warmem Wasser entfernen.
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Aus alten Nickelldsungen,  welche nicht mehr gut func-
tioniren, zieht man das darin enthaltene Nickel in der Weise
heraus, dass man alle Nickelplatten-Anoden entfernt und nur
mit Kohlen- oder Platin-Anoden allein arbeitet. Damit das.
Nickelbad hiebei nicht sauer werde und aufhtre Nickel auszu-
scheiden, wirft man Schlemmkreide hinein und riihrt 6fters auf,
wodurch die freie Siure gebunden wird. Ist die dabei sich er-
gebende Vernickelung fiir Waaren nicht mehr geeignet, so
hingt man anstatt der Waare Kohlenplatten ein; worauf das
Nickel sich ganz gut niederschligt. Diese mit dem Nickel iiber-
zogenen Kohlen legt man nachher in Salpetersiure, worin sich
das Nickel aufldst, kocht diese Losung bis zur vollstindigen
Trockenheit in einer Porzellan-Abdampfschale ein und gibt den
erhaltenen Riickstand unter die Nickelanoden-Abfille, um daraus
wieder Nickelsalz machen zu lassen.

Wenn eine alte Nickellésung nicht mehr die bekannte,
smaragd- oder bldulichgriine Farbe zeigt, sondern schmutzig
braunlich, gelblich oder farblos: aussieht, so ist nichts. mehr
verschwendet, wenn man sie in den Canal giesst und durch
eine neue Losung ersetzt.

Zeigt die Vernickelungsfarbe einen gelblichen Stich, so ist
jedenfalls die Nickellosung zu- alkalisch und miisste, wie Seite 83
erklart, mit einer schwachen Sdure neutralisirt werden. Gegen
das Gelbwerden der Vernickelung empfiehlt es sich, die solide
vernickelten Waarenobjecte sofort nach dem Herausnehmen
aus dem Nickelbade, ohne ‘sie erst abzuspiiléi, in ein speciell
fir diesen Zweck bestimmtes, mit' Citronen- oder atich mit
chemisch reiner Salzsdure etwas angesiduertes Nickelbad: ein-
zuhdngen, und — einige Secunden darin dem wverkehrten
Strome auszusetzen, d. h. als ; Anoden® einzuhédngen, wihrend
man als Kathode (Waare) eine Nickel- oder Kohlenplatte ver-
wendet. : 1 !

Die in gewissen Nickellosungen unter gewissen Umstinden am Waaren.
pole nebst Nickel sich ausscheidenden basischen Nickelsalze sind es, welche
den gelblichen Ton der Vernickelung bewirken; diese basischen Salze werden
durch empfohlenes ,verkehrtes Einhingen in die etwas sauere Ldsung.von der
am Anodenpole freiwerdenden Siure“ aufgeldst und unschadlich gemacht.

Als Lésung dazu dient jede alte oder auch neue Nickellosung, welche
man mit verdiinnter chemisch reiner Salzsiiure etwas weniges ansiuert, jedoéh
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nicht gar zu scharf, sondern nur soviel, bis blaues Lackmuspapier einen merkbar-
rothlichen Stich - zeigt.
Die fiir manche Effecte auf Luxusartikel gewiinschte "

dunkle Vernickelung

erzielt man leicht in recht nickelarmen und stark mit Salmiak-
geist versétzten Losungen mit recht schwachem Strome, allen-
falls mit 2 Bunsen's-Tauchelementen, welche nur mit verdiinnter
Schwefelsdure gefiillt sind. Fast ganz ausvernickelte alte Nickel-
l6sungen mit Salmiakgeist versetzt, bis die Lisung intensiv blau
wird oder etwa ‘ ' :

1 Theil schwefelsaures Nickeloxydul,

4 » Salmiakgeist,

100 Theile Wasser

geben ganz gute Losungen fiir diesen Zweck. Auch ein
Zusatz von Kupfervitriol mit Salmiakgeist geltst, also eine ab-
sichtliche Verunreinigung einer Nickellosung mit Kupfer soll
fir dunkle Vernickelung zweckdienlich sein. Ich bemerke
jedoch, dass die dunkle Vernickelung weder dauerhaft noch
solide, sondern lediglich nur Geschmackssache ist! '

Glanzschleifen (Poliren) und Hochglanzputzen der Metalle,

Es ist, wie schon erwihnt, namentlich beim Vernickeln
der Bequemlichkeit wegen fast allgemein iiblich, die Metalle
vorher zu glénzen (poliren), einerseits deswegen, weil die Ver-
nickelung auf einer feinkdrnigen Oberfliche weit schoner -aus-
sieht als auf einer rohen, poriisen Metallfliche (es gilt dies ganz
besonders fiir Eisen, Gusseisen und Stahl), anderseits deswegen,
weil auf diese Weise die Vollendung der vernickelten Objecte,

" das heisst die fast unumginglich nothwendige Hochglanzpoli-
rung derselben sehr vereinfacht wird.

Ich verdanke einem amerikanischen Praktiker iiber die in
Amerika iibliche Schleif- und Polirmethode folgende Mittheilung :

Wir machen den ersten Schliff auf der noch rohen Metall-
fliche mit Schmirgelscheiben, nach und nach immer feineren
Kornes.

Den feineren Schliff erzielen wir nachher mit Wallross-
Lederscheiben, welche mit Fettrouge-Composition imprignirt

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 8
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werden; den Hochglanz mit Filzscheiben und Hartrouge. So-
wohl die Fettrouge-Composition als auch das Hartrouge werden
an die laufende Scheibe einfach angehalten, um diese damit zu
impragniren; bei Hartrouge wird oft Spiritus zu Hilfe ge-
nommen.

Die Wiener Schleifmethode ist weit einfacher und wohl
auch billiger in der Wahl der dazu verwendeten Schleifmateria-
lien; ob die amerikanische Feinschleiferei Vortheile hat, vermag
ich nicht zu beurtheilen, da ich in diesem Fache nicht Fach-
mann bin. Unsere Wiener Schleifer verwenden zum Vor-
~ schleifen Scheiben aus Lindenholz mit Leder (meist aus den
alten weissen Militarriemen) iiberzogen, dieses mit Leim be-
strichen und mit Schmirgelpulver bestreut. Zum Feinschleifen
die bekannten Tuchlappenscheiben circa 20—30 Cm. Durch-
messer, eine Anzahl solcher Tuchscheiben aufeinandergeniht,
eine auf die andere, bis zur gewiinschten Dicke. Diese Tuch-
lappenscheiben werden mit Stearindl betupft und ausgesuchter
sandfreier Wienerkalk (auf einer Steinplatte ganz fein zu Mehl
zerdriickt) aufgestreut.

Hauptbedingung zur Erzielung eines raschen und guten
Erfolges ist eine gute Drehbank, die mit einer Uebersetzung
versehen ist, so dass die Welle ohne Ueberanstrengung des
Arbeiters mindestens 3000 Umdrehungen in der Minute macht,
je mehr desto besser; ohne diese Bedingung ist kaum ein
gutes Resultat zu erwarten. :

Die geschliffenen oder polirten Gegenstinde miissen vor
dem Vernickeln selbstverstindlich wieder recht griindlich auf
die bekannte Weise entfettet, und wenn sie schon lingere Zeit
an der Luft gelegen sein sollten, auch noch rein und oxydfrei ab-
gebeizt werden. Polirte Messinggegenstinde zieht man nach
der Entfettung rasch durch eine Cyankaliumldsung, néthigen-
falls sogar durch eine schwache Gelb-Brenne.

@ Polirartikel siche am Schlusse dieses Werkes mein
Waarenverzeichniss. ~gug
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Verkﬁpferung und Vermessingung.

Es ist bei vielen galvanischen Operationen nothwendig,
die Metalle vorher zu verkupfern oder zu vermessingen. Es
ist dies namentlich beim galvanischen Vergolden, Versilbern,
theilweise auch beim Vernickeln von Guss- oder Schmiedeeisen,
Stahl, Zink, Blei, Zinn, Britannia der Fall, bei den letzteren vier
Metallen fast immer unbedingt erforderlich. Machen wir uns
daher mit diesen Manipulationen zuniichst bekannt.

Allgemeine Regeln. Es liegt ganz im Willen des Gal-
vaniseurs, die Verkupferung oder Vermessingung schwicher
oder stirker zu machen, je nachdem er seine Gegenstinde
kiirzere oder lingere Zeit im Bade lasst. Es ist jedenfalls an-
zurathen, die Metalle vollstindig, allseitig und recht stark und
solide zu verkupfern oder zu vermessingen, damit sie ihren
urspriinglichen Charakter ganz und gar einbiissen und beim
nachfolgenden Vergolden, Versilbern, Vernickeln etc. wie ein
Object aus Kupfer oder Messing behandelt werden kénnen.

Erwdhnen wir gleich von vorneherein, dass ganz kleine
Artikel, welche massenweise in Biindeln oder im Steingutsieb
verkupfert oder vermessingt werden miissen, besser, wenn mog-
lich, in erwidrmten Biadern zu behandeln sind, damit der Ueber-
zug rascher erzielt werde. Vorher glanzgeschliffene, polirte
Gegenstinde behandelt man ebenfalls besser in erwirmten
Bidern, damit der Polirhochglanz méglichst erhalten bleibe.

Beim Verkupfern und Vermessingen kommt das Kratzen
mit der Kratzbiirste (siche Seite 19) schon recht zur Geltung,
ist fast unbedingt nothwendig, und es sind hiezu die Messing-
draht-Nummern 20, 15, 10 zu empfehlen. Man lasst gewdhnlich
die Gegenstinde erst einige Zeit im Bade, bis sie einen Nieder-
schlag aufgenommen haben; dann kratzt man sie, um sich von
der Haltbarkeit des Niederschlages zu iiberzeugen, reinigt allen-
- falls die aufsteigenden Stellen durch heftigeres Kratzen und
durch Abbiirsten mit Weinstein noch nach, wischt im reinen
Wasser gut ab und lisst dann die Gegenstinde 1, 2 oder
mehrere Stunden im Bade, bis man den Niederschlag fiir ge-

niigend stark und solide halt. Nachher wird der mattgewordene
B*
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Niederschlag wieder blankgekratzt und entweder, wenn es
sich nur um Verkupferung oder Vermessigung gehandelt hat,
einige Minuten in kochend heisses reines Wasser gehalten, in
trockenen erwirmten Sigespidnen abgetrocknet, zur Sicherheit
noch im warmen Trockenofen nachgetrocknet, schliesslich mit
Schlemmkreide geputzt oder mit steifen Borstenbiirsten abge-
biirstet.

Gegenstande, welche verkupfert oder vermessingt in Ge-
brauch kommen, sollen mit einem farblosen Lack iiberzogen
werden, um sie vor Oxydation zu schiitzen, gerade so wie man
auch messingene oder kupferne Gegenstinde aus demselben
Grunde lackirt.

Hat man Gegenstinde verkupfert oder vermessingt, um
sie nachher zu vernickeln, zu vergolden, zu versilbern, um iiber-
haupt irgend einen andern galvanischen Niederschlag darauf zu
geben, so werden sie nicht erst getrocknet, sondern nur in
reinem Wasser abgewaschen und sofort in das nichste Gal-
vanisirbad eingehingt, ohne sie erst lange im Wasser, geschweige
denn an der Luft liegen zu lassen. Verkupferte oder ver-
messingte Gegenstinde, welche nachher noch vergoldet oder
versilbert werden, taucht man rasch in eine schwache Quick-
beize, um sie ganz schwach zu verquicken, wischt sie im reinen
Wasser gut ab und hidngt sie sofort in das Gold- oder Siber-
bad ein. Zur Vernickelung ist das vorherige Verquicken nicht
vortheilhaft. '

Verkupferung.

Da das Verkupfern weit einfacher und leichter ist als das
Vermessingen, so werden diejenigen Metalle, welche sich nicht
direct vergolden, versilbern, vernickeln etc. lassen, vorher ge-
wohnlich verkupfert.

Das Kupferbad

zur Verkupferung aller Metalle, welches nach Belieben kalt
oder warm angewendet werden kann, hat (nach Roseleur)
folgende Zusammensetzung :
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10 Liter reines Wasser,
200 Gramm essigsaures Kupfer (krystallisirt),
200 5 kohlensaures Natron,
200 = doppelt schwefligsaures Natron (krystallisirt),
200—250 Gramm Cyankalium Nr. I (96—100gradig).

Bereitung: Man fiillt zuerst das fir das Kupferbad be-
stimmte Gefiss mit Wasser entsprechend voll, und muss nun
wissen, wieviel Liter Wasser darin enthalten sind. Danach be-
rechnet und wigt man sich die entsprechenden Quantititen der
dazu nothigen Chemikalien nach obigem Recepte, gibt zuerst
das essigsaure Kupfer hinein und riihrt fleissig um, bis es
vollstindig geldst ist; dann fligt man das kohlensaure Natron
hinzu, aber nicht alles auf Einmal, sondern nach und nach,
denn die Liosung wird aufbrausen und konnte leicht iiberlaufen.
Hat sich auch dieses vollstindig geldst, so setzt man das dop-
pelt schwefligsaure Natron und Cyankalium zu, riihrt fleissig
um, bis sich auch diese beiden Chemikalien vollstindig gelost,
und die Losung, vorher griinlich und triibe, wird nun ganz klar
wasserhell oder weingelb werden. Hitte die Losung noch eine
griinliche Firbung, so miisste noch etwas Cyankalium zugegeben
werden. Es wird jedoch, wenn das Cyankalium gut war und
nicht etwa durch mangelhafte Aufbewahrung in schlecht oder
gar nicht verschlossenen Gldsern sich schon zersetzt hatte, das
angegebene Quantum vollstindig ausreichen; ein kleiner Ueber-
schuss an Cyankalium schadet iibrigens niemals.

Das nun fertig zusammengesetzte Kupferbad ldsst man,
wenn man es ganz rein und klar haben will, iiber Nacht ruhig
stehen, giesst es klar ab oder filtrirt.

Wenn es moglich ist, koche man das frischbereitete Bad
vor der ersten Anwendung tiichtig ab.

Dieses Kupferbad erfordert keinen besonders starken Strom.
Zwei Bunsen-Elemente entsprechender Grisse, kettenformig
verbunden (siche Fig. 28), geniigen fiir alle Fille; nur bei
grosseren Badern wendet man die gemischte Elementen-Ver-
bindung an (sieche Fig. 17 und 29).

Als Anoden werden grosse Kupferplatten eingehingt, der
ganzen Lange und Tiefe des Bades entsprechend. Man hingt
gewdhnlich zwischen zwei Kupferplatten-Anoden eine oder auch
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mehrere Reihen Waare in das Bad, wie aus Fig. 28 und 29
ersichtlich ist.

Es ist auch beim Verkupfern von Vortheil, die Objecte
im Bade so oft als méglich zu schiitteln, aus demselben Grunde,
wie Seite 61 ausfiihrlich erkldrt wurde.

Seite 43 wurde der Process erkidrt, der sich bei der Ver-
kupferung vollzieht: wihrend sich am negativen Pole im Bade,
also auf der Oberfliche der eingehingten Waaren, Kupfer-
metall ausscheidet, sondert sich am positiven Pole Cyan ab,
welches die als Anoden dienenden Kupferplatten an ihrer
Oberfliche in Cyankupfer verwandelt; dieses wird wieder von
dem in der Losung befindlichen Cyankalium aufgeldst und der
Lésung zugefithrt. Auf diese Art sollte eigentlich die Losung
(das Kupferbad) sich immer gleich bleiben an Metallgehalt.
Da aber bei diesem Processe Cyankalium verbraucht wird, so
muss man in gewissen Zeitraumen solches dem Bade wieder
zufiilhren. Es zeigt sich sofort an folgenden Erscheinungen,
dass es an Cyankalium fehlt: die Anoden beschlagen sich mit
einem griinspanahnlichen Schlamm; das Bad, urspriinglich
farblos oder weingelb oder braun (wenn es schon dlter ist),
wird blau; gleichzeitig verarmt sich die Lésung im Kupfer-
gehalte, die Verkupferung vollzieht sich langsamer als sonst. Es
leuchtet ein, dass man, wenn dieser Fall eintritt, zunichst
durch Zugabe von Cyankalium Nr. I nachhelfen muss, und
zwar gibt man per 1 Liter Losung etwa 3 bis 10 Gramm, riihrt
die Lésung um, bis das Cyankalium sich geliést hat. Das Bad
wird alsbald seine urspriingliche Farbung wieder annehmen, die
Anoden werden wieder den Schlamm abgeben; (noch besser
ist es, denselben mit einer scharfen Biirste zu entfernen, damit
die Leitung des elektrischen Stromes nicht leide und derselbe
ungehindert circuliren konne!) Vollzieht sich die Verkupferung
merklich langsam, so miisste man wohl dem Bade wieder
Kupfer zufiihren; das macht man so: man gibt in eine Flasche,
welche ungefihr

5 Liter Wasser enthilt,

1 Kilo Cyankupfer (siche mein Waarenverzeichniss),

1’y , Cyankalium Nr. I
und schiittelt fleissig; das Cyankalium wird sich alsbald auf-
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lI6sen und lost auch das Cyankupfer, welches ohne Cyankalium
im Wasser nicht lslich ist. Man erhilt eine braune Fliissig-
keit; diese dient gleichsam als Kupferessenz, die man immer
vorrathig halten kann, und dem Kupferbade beimischt, sobald
man dieses kupferarm findet.

Die Concentration des Kupferbades sei nicht unter 5 Grad,
nicht iiber 10 Grad (Beaumé'sche Areometer-Grade).

Eintauch-Verkupferung ohne Batterie.

Fiir gewisse Eisen- und Stahlartikel ist es oft wiinschens-
werth, dieselben mit einem Kupferiiberzug auf den Markt zu
bringen. Wenn mehr auf Billigkeit als auf Soliditit gesehen
wird, so erreicht man so einen hauchdiinnen Kupferiiberzug
durch einfaches Eintauchen der vorher gereinigten Eisen- und
Stahl-Objecte in folgende Lésung:

10 Liter reines Wasser,

100 Gramm Kupfervitriol,

100 B reine arsenfreie Schwefelsaure, 66gradig.

Man darf jedoch die Objecte nur einen Moment eintauchen,
darin etwas schiitteln, und muss sofort in mehreren reinen
Wassern abwaschen und trocknen. Wiirde man dieses Ein-
tauchen iibertreiben, nimlich zu lange oder zu oft eintauchen,
in der Sucht, eine stirkere Kupferschicht aufzutragen, so wiirde
die Verkupferung nicht haften und sich leicht wieder weg-
wischen lassen.

Auf Soliditat hat diese Eintauch-Verkupferung selbstver-
- stindlich gar keinen Anspruch, sondern lediglich nur den Zweck,
das Auge zu tduschen und den Eisen- oder Stahlartikeln das
bessere Ansehen des Kupfers zu verleihen.

Ganz kleine Massenartikel, wie Stahlschreibfedern, Nadeln,
Nigel etc. werden verkupfert, indem man sie lingere Zeit mit
Sand, Sdgespidnen oder Kleie, welche mit obiger Kupferlésung
(jedoch mit 3 oder 4 Theilen Wasser noch verdiinnt) befeuchtet
sind, in einer Drehtrommel oder sonstigen praktischen Vor-
richtung scheuert. '
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Vermessingung.

Die Vermessingung geschieht meist auf Eisen, Zink, Zinn,
Blei, Britannia etc.,, um sie preiswiirdiger auf den Markt zu
bringen. Ebenso wie das Messingmetall durch Zusammen-
schmelzen von Kupfer und Zink entsteht, erzeugen wir auch
die galvanische Vermessingung, indem wir diese beiden Metalle
zusammen aus einer Losung von Kupfer- und Zinksalzen auf
die eingehingten Gegenstinde mittelst des elektrischen Stromes
niederschlagen. Es erfordert dies schon etwas mehr Aufmerk-
samkeit und Uebung als das einfachere Verkupfern.

Das Messinghad

zur kalten Vermessingung aller Metalle mit Batterie wird per
10 Liter Messingbad auf folgende Weise bereitet:

Man lost (nach Roseleur)

in circa 5 Liter Wasser
150 Gramm Kupfervitriol und
150 5 Zinkvitriol

und giesst langsam unter Umriihren eine Losung von

400 Gramm kohlensaurem Natron
in circa 5 Liter Wasser dazu.

Es bildet sich ein griinlicher Niederschlag; man lisst diese
Mischung iiber Nacht in einem engen Gefisse ruhig stehen
und giesst die iiber dem Niederschlage stehende klare Fliissig-
keit vorsichtig ab, wohl darauf achtend, dass von dem griin-
lichen Niederschlag nichts mit abfliesst. Die abgegossene klare
Fliissigkeit ist werthlos und wird entfernt. Wir brauchen nur
den griinlichen Niederschlag, d. i. kohlensaures Kupfer und
kohlensaures Zink, nennen wir es kohlensaures Messing!
Ich nehme eine grobe, ausgewaschene, dichte Leinwand, be-
feuchte dieselbe, spanne sie iiber ein Gefiss, giesse diesen
griinlichen Niederschlag (das kohlensaure Messing) darauf und
lasse alle Fliissigkeit auf diese Weise -vollends durchlaufen, so
dass mir auf der Leinwand nur der dicke, méglichst entwis-
serte aber noch feuchte Brei des kohlensauren Messings allein



Vermessingung. 121

zuriickbleibt. = Dieses bringe ich in das Gefiss, welches das
Messingbad enthalten soll, und giesse 9 Liter Wasser darauf,
fiige noch

200 Gramm doppelt schwefligsaures Natron krystallisirt
und 200 " kohlensaures Natron
hinzu, riihre fleissig um, bis diese letzten beiden Salze sich
vollstindig gelost haben. Die ganze Losung ist nun gelb-
griinlich und triibe. Separat bereite ich mir eine warme Lo-
sung in einem glasirten Thon- oder emaillirten Eisentopfe von

200—250 Gramm Cyankalium Nr. I
2,  arseniger Siure,

giesse diese in die obige trilbe Ldsung, rithre fleissig um und
erhalte auf diese Weise 10 Liter Messingbad.

‘

Ebenso wie beim Kupferbade fiigt man auch beim Messing- .
bade noch etwas Cyankalium hinzu, wenn die Lésung sich
nicht vollstindig entfirben sollte. Etwas Ueberschuss an Cyan-
kalium schadet iiberhaupt niemals. ‘

Die arsenige Sdure im Messingbade bewirkt eine héhere, brillantere Ver-
messingungsfarbe. Wiirde man jedoch zu viel davon hineingeben, so wiirde die
Vermessingung weiss oder stahlgrau ausfallen. Man muss daher mit der Zugabe
der arsenigen Sdure sehr sparsam sein.

Das Vermessingen ist iiberhaupt nicht leicht, und ich
mache Laien von vornherein darauf aufmerksam, dass sie trotz -
meiner ausfiihrlichen Anleitung erst selbst Erfahrung machen
miissen, bis sie eine Vermessingung zu Stande bringen werden,
wie sie sein soll.

Das Vermessingen hat schon deshalb seine Schwierigkeiten,
weil zwei Metalle von so verschiedenen Eigenschaften, wie
Kupfer und Zink, mittelst des elektrischen Stromes gleichzeitig
niedergeschlagen und vereinigt werden sollen, zwei Metalle, wo-
von — wie man im Leben zu sagen pflegt — ,jedes seinen
eigenen Kopf hat“; man weiss, was die Vereinigung zweier
contrastirender Elemente fir Schwierigkeiten macht!

Neue, frisch angesetzte Messingbider arbeiten schon an
und fiir sich sehr unregelmissig; bald wird der Messingnieder-
schlag zu blass, zu grinlich (schligt sich vorherrschend Zink
nieder), bald wird er zu roth, wie Rothguss (schligt sich zu
viel Kupfer nieder).
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Dann kommt es wieder vor, dass auf einem und dem-
selben eingehingten Gegenstande die eine Seite sich leidlich
schén vermessingt, wihrend die Kehrseite sich nur verkupfert
oder verzinkt, also roth oder weiss wird.

Da heisst es unverdrossen Geduld haben, das Messingbad
muss erst fiigsam gemacht, vom elektrischen Strom tiichtig
durchgearbeitet werden. Alte Messingbader werden erst gut
und verldsslich, und wenn man sie so weit hat, dann pflegt
man sie und erhdlt sie in gutem Zustande mit aller Sorgfalt.

Bevor man also einem neuen, frisch angesetzten Messing-
bade Waare anvertraut, lasse man es erst vom elektrischen
Strome tage- oder wochenlang durcharbeiten, und dies in der
Weise, dass man reine, abgebeizte Messingplatten anstatt
Waare als Kathoden einhiangt und Tag und Nacht auf diese
Art den Strom wirken ldsst. '

Als Anoden werden zur Vermessingung grosse Messing-
platten eingehingt, der ganzen Lénge und Tiefe des Bades
entsprechend. Ebenso wie bei der Verkupferung hidngt man
auch beim Vermessingen immer zwischen je zwei Messingplatten-
Anoden eine oder auch mehrere Reihen Waare in das Bad.
Nur bei sehr grossen, volumindsen Korpern umgibt man die-
selben ringsherum mit Anoden.

Auch bei der Vermessingung entspricht die Praxis nicht
der Theorie, dass die Messingplatten-Anoden dem Bade eben-
soviel Messing zufiihren, als auf die Waare niedergeschlagen
wird, sondern der Galvaniseur muss je nach Erforderniss Cyan-
kupfer oder Cyanzink oder arsenige Sdure wieder in das Bad
bringen. Ich sage: ,je nach Erforderniss“, denn es lassen sich
keine bestimmten Vorschriften geben, sondern der geiibte, er-
fahrene Vermessinger muss an dem Gange der Vermessin-
gung, an der Farbe etc. erkennen, woran es fehlt, und muss
dem entsprechend durch geeignete Zuthaten sich zu helfen
wissen.

Dieselben Anzeichen, welche beim Kupferbade angegeben
wurden, gelten bei vorkommenden Unregelmissigkeiten auch
beim Messingbade, und sind bei diesem woméglich noch mehr
im Auge zu halten.
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Werden die Messingplatten- Anoden griinspanig, iiber-
ziehen sie sich mit isolirendem Schlamm, so fehlt es entschie-
den an Cyankalium und die Anoden miissen durch Abbiirsten
gereinigt werden, um die Circulation des elektrischen Stromes
aufrecht zu erhalten.

Vollzieht sich der Messing-Niederschlag zu langsam, so fehlt
es an beiden Metallen; wird er zu fahl, lehmig oder griinlich,
so fehlt es an Kupfer; wird er zu réthlich, so fehlt es an Zink.
Man wird also, so wie beim Kupferbade, auch beim Messingbade
die sogenannte ,Essenz® stets vorrdthig halten, und zwar in
diesem Falle sowohl eine Kupfer-Essenz als auch eine Zink-
Essenz, um je nach Bedarf mit der einen oder anderen nach-
helfen zu konnen.

Man wird in einer Flasche eine Losung von
Kupfer-Essenz:
5 Liter Wasser,
1 Kilo Cyankupfer (siche mein Waarenverzeichniss),
1'/, , Cyankalium Nr. I
(fleissig geschiittelt),
.in einer zweiten Flasche eine Ldsung von

Zink-Essenz:
5 Liter Wasser,
1 Kilo Cyanzink (siche mein Waarenverzeichnis),
1', , Cyankalium Nr. I
(fleissig geschiittelt),
stets vorrdthig halten, und
mit der Cyankupfer-Essenz nachhelfen, wenn die Vermessingung
zu blass, zu griinlich wird,
mit der Cyanzink-Essenz, wenn der Niederchlag zu roth aus-
fallt.

Wird der Messing-Niederschlag zu matt, erdig, lehmig oder
sehr unegal, so dient zur Nachhilfe eine Losung von:
circa 1 Gramm arseniger Sdure
mit 2 " Cyankalium Nr. 1
in ungefihr 10 Gramm Wasser warm gelost per etwa 10 Liter
der Messinglésung.
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Mit dieser Nachhilfe der arsenmigen Sdure muss man aber
sehr vorsichtig und sparsam sein, denn zuviel davon erzeugt
leicht eine weisse oder stahlgraue Vermessingung, die den Gal-
vaniseur irrefiihren konnte.

Auch die Stirke (Intensitdt) des elektrischen Stromes hat
auf die Farbe der Vermessingung viel Einfluss und muss wohl
beriicksichtigt werden, bevor man Cyankupfer oder Cyanzink
zufiihrt. Wie beim Kupferbad, geniigen auch fiir das Messing-
bad zwei Bunsen-Elemente entsprechender Grosse, kettenformig
verbunden, oder fiir grossere Bider, in welche viel Waare ein-
gehingt wird, die ,gemischte Verbindung® mehrerer Elemente.

Man wird sich nach einiger Erfahrung iiberzeugen, dass
ein zu schwacher elektrischer Strom vorherrschend Kupfer
niederschlidgt, die Farbe der Vermessingung in diesem Falle
also réther ausfillt; wahrend ein zu starker elektrischer
Strom mehr Zink niederschligt, die Vermessingung demnach
blass oder blassgriinlich werden wird. Die richtige Regulirung
des elektrischen Stromes spielt demnach beim Vermessingen
eine sehr bedeutende Rolle, und es wire zur bequemen Rege-
lung desselben und zur Erzielung einer gewiinschten, richtigen
Messingfarbe die Einschaltung meines ,Stromregulators® unbe-
dingt erforderlich.

Man kann auch einen zu rothen Messing-Niederschlag je
nach Umstinden dadurch verbessern, dass man Zinkplatten-
Anoden allein einhdngt, oder bei einer zu blass ausgefallenen
Vermessingung Kupfer-Anoden allein; man kann dies auf diese -
Weise so weit treiben, dass aus einem Messingbad endlich ein
Kupfer-Tomback- oder ein Zinkbad wird, wenn man das eine
oder das andere Metall fiir die Dauer als Anode beniitzt.

Die Concentration des Messingbades sei nicht unter 5 und
"nicht iiber 10—12 Areometer-Grade (Beaumé).

Es bildet sich im Laufe der Zeit am Boden der Messing-
bdder ein weisser unlbslicher Bodensatz; derselbe ist ganz
zwecklos, und man thut am besten, das Bad durch ruhiges
Stehenlassen zu kliren und durch Abgiessen den Bodensatz zu
entfernen.

Eisen- und Zinkgegenstiande miissen soliderweise sehr stark
vermessingt werden, wenn das Vermessingen iiberhaupt einen
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Zweck haben soll. Nach dem Vermessingen werden sie mit
Messingdraht-Kratzbiirsten Nr. 20, 15, 10 blankgekratzt, nachher
in reinem Wasser, dem man etwas frischgebrannten Kalk zu-
gefiigt hat, abgewaschen, getrocknet und noch im heissen
Trockenofen nachgetrocknet (namentlich hohle oder pordse
Artikel), wodurch die Messingfarbe bedeutend erhoht wird.

Vergoldung.

Von der alten, lebensgefihrlichen, umstiandlichen und kost-
spieligen Feuervergoldung ganz abgesehen, welche heutzutage
nur mehr hochst selten ausgeiibt wird, haben wir zwei Arten
der Vergoldung:

1. Galvanische Vergoldung mit Batterie oder Zink-Contact.
2. Eintauch-Vergoldung ohne Batterie und ohne Zink-Contact.

Silber, Kupfer, Messing, iiberhaupt kupferhiltige Metalle
kinnen nach vorherigem Entfetten, Abbeizen und Gelb-Brennen
direct vergoldet werden.

Eisen und Stahl werden gewdhnlich vorher verkupfert oder
vermessingt oder noch einfacher vernickelt. Auf Vernickelung
ldsst sich sehr gut vergolden.

Viele Praktiker pflegen auch silberne oder versilberte Ge-
genstinde vorher zu verkupfern, und zwar aus dem Grunde,
weil der Silbergrund eine schon ziemlich starke Golddecke er-
fordert, um nicht durchzuscheinen und die Vergoldung griinlich
gelb erscheinen zu lassen; ferner wird behauptet, die Vergol-
dung auf vorher verkupfertem Silber sei iiberhaupt solider und
haltbarer und die Kanten und Ecken scheuern sich nicht so
bald weiss durch. ;

Zink, Zinn, Blei, Britannia und alle Halbmetalle miissen
jedenfalls vorher verkupfert oder vermessingt werden.

Das Verquicken vor dem WVergolden ist anzuempfehlen.
Es ist dies der alten Feuervergoldung entlehnt, und hat in der
That den guten Zweck, dass die Vergoldung leichter und fester
haftet. Diese Verquickung braucht nicht unverniinftig stark zu
sein, es geniigt fiir gewohnliche solide Vergoldung, wenn man
die vorher verkupferten oder vermessingten oder gelbgebrannten
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Kupfer- oder Messinggegenstinde nur einige Augenblicke in
eine Quickbeize von

10 Liter Wasser,

10 Gramm salpetersaurem Quecksilber,

20 R arsenfreier, reiner Schwefelsiure 66°
eintaucht, gut abwischt und sofort in das Goldbad einhingt.

Die galvanische Vergoldung mit Batterie oder mit
Zink-Contact.

Die galvanische Vergoldung wird entweder in kalten oder
warmen Bidern erzielt, und man nennt sie je nachdem kalte
oder warme galvanische Vergoldung, letztere irrthiimlich
auch Goldsud, womit eigentlich nur die Eintauch-Vergoldung
ohne Batterie und ohne Zink-Contact bezeichnet werden sollte.

Die kalte galvanische Vergoldung ist begreiflicherweise be-
quemer, namentlich wenn es sich um Vergoldung grosserer
Gegenstinde in grossen Bidern handelt.

Die warme Vergoldung dagegen eignet sich sehr gut zur
Vergoldung kleiner Gegenstinde, z. B. Bijouterie-Waaren.

‘ Die Vergoldung in warmen Bidern hat gegen jene in kalten Bidern den
unbestreitbaren Vortheil, dass die Farbe der Vergoldung brillanter und héher
ausfillt, und zwar in kiirzerer Zeit und mit weniger Goldaufwand; bei gleich
starker Vergoldung ist die warme weit solider als die kalte. Es leuchtet dies
ein, wenn man bedenkt, dass der kalte Gegenstand, in das heisse Bad gebracht,
sich in Folge der Erwirmung ausdehnt, der auf diese ansgedehnte Oberfliche
niedergeschlagene galvanische Ueberzug sich nach der Erkaltung fester und

inniger zusammenzieht, als auf einer kalt vergoldeten, unveriindert gebliebenen
Metallfliche.

Bevor wir an die Bereitung der verschiedenen Goldbédder
gehen, ist es nothwendig, uns erst mit der richtigen Bereitung
des dazu néthigen Goldpraparates ,Chlorgold® bekannt zu
machen.

Bereitung des Chlorgoldes. Man waihlt higzu meist Oster-
reichische Randducaten, die unter allen Goldmiinzen dem Fein-
gold am nichsten kommen. (Ein Gsterreichischer Randducaten
= 3'/, Gramm Gold.) Die Ducaten werden recht diinn aus-
gewalzt oder mit einer Scheere in recht kleine Stiickchen zer-
schnitten. Man bringt sie in eine nicht zu kleine Porzellan-
Abdampfschale, giesst per 1 Ducaten = 30 Gramm chemisch
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reine Salzsiure und 10 Gramm chemisch reine Salpetersdure
darauf. Nun stellt man die Schale auf Feuer, um das Gold
aufzultsen und die Sduremischung zu verdampfen. Namentlich
Letzteres muss sehr behutsam geschehen, um das Gold nicht
zu verbrennen. Ich empfehle folgende Vorrichtung, wie
Fig. 35 zeigt:

Auf einen eisernen Dreifuss legt man eine diinne Eisen-
blechplatte, in deren Mitte man etwa 1 Centimeter hoch feinen
gesiebten Sand ausbreitet. Auf diesen Sand stellt man die
Porzellanschale und erwarmt mit der Spiritusflamme oder mit Gas.

Sobald sich die Sduremischung (Kénigswasser) in der Schale
etwas erwidrmt, werden sich braune Dampfe entwickeln und
das Gold wird sich alsbald auflésen. Man erhitzt fort, um die
Sdure zu verdampfen, und rithrt dabei mit einem Glasstabe
fleissig um. Wenn die Losung aufhort, Dampfe zu entwickeln,
macht man die Flamme etwas kleiner, und
erhitzt noch eine Weile unter recht fleissi- g 35
gem Umriihren so lange fort, bis die Losung ~
ganz dickfliissig, dunkel-, beinahe schwarz-
braun wird. In diesem Momente nimmt man
die Schale vom Feuer weg, und ldsst das
nun fertige Chlorgold kalt werden. Wiirde
man noch fort erhitzen, so wiirde das Chlor-
gold verbrennen und sich wieder zu Metall-
gold reduciren; man miisste in diesem Falle
neuerdings_Kdnigswas?ser zugiessen und die Bareirang: fles Chlon
ganze Manipulation wieder von vorne anfan- goldes.
gen. Andererseits, wiirde man zu friih mit
dem Eindampfen aufhéren, so wiirde das Chlorgold zu viel
Saure behalten, welche im Goldbade leicht Nachtheile bringt.
Es erfordert also die Bereitung des Chlorgoldes einige Aufmerk-
samkeit und Uebung. Noch sei erwihnt, dass man sich vor
der Einathmung der sich dabei entwickelnden, gesundheitsschad-
lichen Sauredimpfe wohl hiiten muss, und daher diese Manipu-
lation unter einem gut abziehenden Kamin vornehmen wird.

Ist das fertige Chlorgold erkaltet, so 16st man es mit etwas
destillirtem Wasser auf, und filtrirt es klar ab, darf es aber
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nicht mehr lange am Lichte stehen lassen, weil es sich zer-

setzen wiirde.

Bei kleinem Betriebe wird es sich kaum verlohnen, sich dieses Chlorgold
selbst zu bereiten. Ich liefere dasselbe fertig, richtig bereitet, und garantirt
mit vollem Goldgehalte per Ducaten zum jeweiligen Course; fiir Bereitung rechne
ich: per Ducaten 50 Kreuzer = 85 Pfennige = 1 "Frank = 45 Kopeken,
bei Entnahme von mehreren Ducaten bedeutende Ermissigung. Man erspart
das Auflosen und gesundheitsschddliche Abdampfen der Siure, und braucht das
fertige Chlorgold nur mit Wasser aufzuldsen.

Kalte galvanische Vergoldung mit Batterie,

Das einfachste Bad zur kalten galvanischen Vergoldung
ist (nach Roseleur) folgendes:

1 Ducaten Chlorgold,
15 bis 20 Gramm Cyankalium Nr. II,
1 Liter destillirtes Wasser.

Bereitung: Man macht sich das Chlorgold, liost es mit
destillirtem Wasser auf, filtrirt es rein ab und giesst es in die
Cyankalium-Lésung. Vor der ersten Anwendung kocht man das
Bad etwa eine halbe Stunde tiichtig ab, das verdampfte Wasser
ersetzend, und kann es nach dem Erkalten sofort anwenden.

Dieses Bad eignet sich namentlich fiir kleinere Einrichtungen
ganz gut.

Ist es nach lingerem Vergolden schon arm an Gold, was
man an der langsameren Vergoldung leicht merkt, so macht
man sich wieder Chlorgold und fiihrt damit dem Bade wieder
Gold zu. Sollte das .Goldbad hiebei gelblich werden, so ge-
niigt etwas weniges Cyankalium Nr. I (nicht Cyankalium Nr. II),
um das Bad wieder wasserhell klar zu machen, wie es stets
sein soll. Auf diese Art wird man lange Zeit mit diesem Gold-
bade anstandslos arbeiten konnen.

Will man sich grissere Goldbader anlegen, welche viele,
viele Jahre arbeiten miissen, ohne je durch neue Bider ersetzt
zu werden, so empfehle ich nachfolgende Zusammensetzung
(nach Roseleur) als die beste:

1 Ducaten Gold (als Ammoniak-Gold),
10 bis 20 Gramm Cyankalium Nr. II (7ogradig),
1 Liter destillirtes Wasser.
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Bereitung dieses Goldbades: Erst bereitet man sich das
saurefreie (neutrale) Chlorgold, wie dies Seite 127 beschrieben
wurde. Man lost es mit destillirtem Wasser auf, filtrirt und
giesst zur klar filtrirten Chlorgoldlésung per 1 Ducaten unter
Umriihren mit einem Glasstabe 20 Gramm chemisch reinen
Salmiakgeist. Es bildet sich ein reichlicher gelber Niederschlag,
das ist Ammoniak-Gold (Knallgold). Man filtrirt abermals, um
den Niederschlag im Filter zu sammeln, und bewahrt die durch-
filtrirte gelbe Fliissigkeit, welche noch Spuren von Gold ent-
halten kionnte, unter den alten Goldriickstinden auf. Nachdem
alle Flissigkeit aus dem Filter durchgelaufen ist, giesst man
noch einige Male destillirtes Wasser auf den Niederschlag im
Filter und ldasst es stets durchfiltriren, um auf diese Weise den
Niederschlag zu waschen, und wiederholt dies so oft, bis das Am-
moniak-Gold im Filter nicht mehr nach Salmiakgeist riecht.

Man hat darauf Acht zu geben, dass dieses Ammoniak-Gold (Knallgold)
im Filter nicht allzu trocken werde, denn dieses Priparat ist im trockenen
Zustande explodirend und entziindet sich mehr oder weniger leicht durch Rei-
bung oder Schlag, #hnlich dem Knallquecksilber, welches zur Fiillung der
Ziindhiitchen fiir Feuergewehre verwendet wird.

Inzwischen hat man in 1 Liter Wasser das Cyankalium
Nr. II aufgelost und gibt das ausgewaschene Ammoniak-Gold
aus dem Filter hinein, welches sich darin unter Umrithren
leicht auflésen und eine klare, wasserhelle Fliissigkeit ergeben
wird. Sollte sich nicht alles Ammoniak-Gold losen, so gibt man
noch eine Losung von Cyankalium so lange zu, indem man
dabei fort umriihrt, bis alles Ammoniak-Gold verschwunden ist.

Man hat auf diese Weise das Goldbad fertig, welches man
noch 1 Stunde tiichtig abkocht, das verdampfte Wasser ersetzt,
kalt werden und klar abstehen lisst, um ein ganz reines klares
Bad zu erhalten.

Zur ersten Bereitung dieses Bades nimmt man aus dem Grunde das ordi-
nire Cyankalium Nr. II, weil dasselbe durch seinen Gehalt an Pottasche den
elektrischen Strom besser leitet. Spiter nimmt man zur Auffrischung stets nur
das reine pottaschefreie Cyankalium Nr. I, um das Bad in stets gleicher Con-
sistenz zu erhalten und nicht durch pottaschehiltiges Cyankalium zu verdicken
(iiberconcentriren).

Herr Roseleur empfiehlt eigentlich per 1 Liter Bad zur

kalten galvanischen Vergoldung 1'/, bis 3 Ducaten Gold zu
9

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren.
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nehmen (natiirlich auch entsprechend mehr Cyankalium), und
in der That, wer die Anlagekosten nicht scheut, wird gut
thun, sich ein solch goldreiches Bad zu machen. Es ist be-
greiflicherweise kein Verlust dabei, im Gegentheile: je concen-
trirter an Metall (bis zu einem gewissen Maximum) eine Losung
ist, desto rascher vollzieht sich der Niederschlag, und ist dies
umsomehr bei kalten Biddern zu beriicksichtigen, die an und
fir sich langsamer arbeiten als die erwdarmten Ldsungen.

Wird das Bad im Laufe der Vergoldung arm an Gold,
so macht man sich wieder Ammoniak-Gold, wie vorhin erklirt
wurde, gibt es in !/, bis 1 Liter destillirtes Wasser und lést in
kleinen Stiickchen so lange Cyankalium Nr. I darin auf, bis
beim Umriihren alles Ammoniak-Gold verschwunden ist. Dann
mischt man es in das Bad und fiihrt demselben auf diese Weise
wieder Gold zu.

Die Bdder zur kalten galvanischen Vergoldung werden
gewohnlich in Steinzeugwannen gehalten, welche man der
Sicherheit wegen noch in starke Holzkisten stellt, damit sie
nicht von aussen zerschlagen werden konnen. Goldbader in
Holzwannen zu geben, ist, abgesehen davon, dass dieselben
frilher oder spiter rinnen, die Eisennidgel oder Reifen durch-
rosten etc., namentlich aus dem Grunde nicht anzurathen, weil
das Holz die goldhiltige Losung einsaugt und dadurch ein nicht
unbedeutender Verlust an Gold erwichst.

Als Anoden zur kalten Vergoldung kann man mehrere
Streifen Platinablech oder auch Kohlenplatten einhingen, welche
natiirlich alle untereinander und insgesammt mit dem Anoden-
pol der Batteric verbunden sind. Bei Anwendung solch un-
I6slicher Anoden wird begreiflicherweise das Gold lediglich
nur aus der Lisung gezogen, und man hat jeweilig den Ab-

gang an Gold in der oben angedeuteten Weise wieder zu
ersetzen.

Wendet man als Anoden jedoch Feingold-Blech oder
Ducaten an, welche mittelst Platinadraht eingehingt und voll-
stindig untergetaucht werden, so wird von diesen das heraus-
gezogene Gold annihernd wieder ersetzt und man wird weniger
oft eine Goldauflosung nachzugeben haben. Es leuchtet ein,
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dass bei grosseren Bidern die Verwendung von Gold-Anoden
aus diesem Grunde vortheilhafter ist.

Die sonstige Einrichtung zum Vergolden bleibt ganz die-
selbe, wie wir sie bereits kennen. Es sei nur erwihnt, dass
der Strom, also die Batterie, nicht sehr stark zu sein braucht,
da eine Goldlésung den elektrischen Strom an und fiir sich
schon gut leitet; zwei Bunsen-Elemente entsprechender Grisse
geniigen fiir alle Fille. Wenn in kleinem Massstabe vergoldet
wird, sind sogar die Bunsen-Elemente meist zu stark, und wéren
Bunsen's Tauchelemente mehr zu empfehlen.

Viele Galvaniseure lassen nur die Spitzen von Platinadraht als Anoden
eintauchen, freilich auf Kosten der Zeitdauer. Da der Galvaniseur, der (fiir
Andere vergoldet, mit seinem Golde sehr sparsam umgeht, so kommt ihm der
langsame Gang der Vergoldung bei Verwendung von Platinspitzen insofern zu
statten, dass er ohne besondere Aufmerksamkeit die Vergoldung leichter iiber-
wachen kann, ohne befiirchten zu miissen, dass sich ihm zu viel Gold auf die
Waare niederschligt.

Die vergoldeten Waaren kommen mehr oder weniger matt
aus dem Bade, je nachdem man sie stirker oder minder stark
vergoldet hat. Sie werden nachher mit feiner Kratzbiirste
(Nr. 10, 15, hochstens Nr. 20) mit Seifwurzelwasser blankgekratzt.

Zum Vergolden ist es gleichfalls gerathen, einen Strom-
regulator einzuschalten, um den Strom bequemer nach Erfor-
derniss reguliren zu konnen. Ist der Strom zu stark, so wird
die Vergoldung zu roth oder gar schwarz ausfallen; ist er zu
schwach, so wird die Goldfarbe zu blass, oder es kann auch
der Fall eintreten, dass nur die Eine Seite des Objectes sich
vergoldet, welche der Anode zugekehrt ist.

Man kann in jedem dieser beiden kalten Goldbadder auch
mit Zink-Contact vergolden. Es geht aber sehr langsam, und
man zieht es meist vor, diese Art der Vergoldung in den
nachfolgenden warmen Bidern auszufiihren.

Warme galvanische Vergoldung mit Batterie.

Es wurde bereits im vorigen Capitel erwahnt, dass die
warme galvanische Vergoldung namentlich fiir kleinere Artikel
vortheilhafter ist, weil sich die Vergoldung rascher vollzicht,

hoher im Goldton und solider ausfallt.
9#
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Die einfachste Losung zur warmen Batterie-Vergoldung ist
folgende:
1 Ducaten Chlorgold,
40 bis 50 Gramm Cyankalium Nr. II,

circa 10 Liter reines Wasser.

Verldsslicher fiir rasche Vergoldung auf Silber, Kupfer,
Messing, Neusilber etc. ist (nach Roseleur) folgende Losung:

1 Ducaten Chlorgold
200 Gramm phosphorsaures Natron ;
35 . doppeltschwefligsaures Natron (geruchlos),
10 5 Cyankalium Nr. II,
circa 1o Liter destillirtes oder reines Regenwasser.

Bereitung dieses Goldbades per 1 Ducaten Gold:

1. Erst 16st man sich in einem emaillirten Gusseisentopfe oder
Porzellanschale mit circa 5 Liter Wasser die 200 Gramm
phosphorsaures Natron warm auf, und ldsst nachher diese
Lésung wieder kalt werden.

2. Inzwischen bereitet man sich das neutrale, siurefreie Chlor-
gold, wie Seite 127 ausfiihrlich . erkldrt wurde, l6st es per
Ducaten mit !/, Liter Wasser auf und filtrirt es rein ab.

3. In etwa '/, Liter Wasser 16st man die 35 Gramm doppelt-
schwefligsaures Natron und 10 Gramm Cyankalium Nr. II
zusammen auf.

Ist nun die Losung 1 des phosphorsauren Natron inzwischen
vollkommen erkaltet, so giesst man langsam unter Umriihren
die Chlorgold-Losung 2 hinein und sofort auch die Losung 3
hinzu. Man rithrt um und die ganze Mischung miisste nun
farblos, wasserhell sein. Wire dies nicht der Fall, wire die
Lésung noch etwas gelblich, so miisste man noch in kleinen
Stiicken so lange Cyankalium darin aufldsen, bis die Lisung
vollstindig wasserhell erscheint. Ein kleiner Ueberschuss an
Cyankalium schadet nicht.

Wenn man, anstatt die Losung des phosphorsauren Natrons vorher voll-
stindig erkalten zu lassen, die Chlorgold-Lésung in die noch heisse Flissigkeit
giessen wiirde, so konnte es leicht vorkommen, dass ein Theil des Goldes sich

zu metallischem Gold reducirt, als rothes oder gelbliches Pulver niedergeschlagen
und sich nicht mehr lésen wiirde.
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Das wire nun das fertige Goldbad, welches man mit
Wasser auf 8 bis 10 Liter Lisung verdiinnt (Manche machen
sich selbst 15 bis 20 Liter Ldsung aus 1 Ducaten, wenn es
sich um ganz schwache Vergoldung handelt).

Zum Vergolden wird die Losung auf etwa 40 bis 60 Grad
erwirmt und in dieser Temperatur erhalten; das verdampfende
Wasser wird durch frisches Wasser fleissig ersetzt, um die
Losung nicht einkochen und allzu concentrirt werden zu lassen.

Wenn es sich um directe heisse Vergoldung von polirtem
Guss- oder Schmiedeeisen oder Stahl handelt, das heisst ohne
vorherige Verkupferung, so miisste man (nach Roseleur) dieses
Goldbad mit folgenden Gewichtstheilen derselben Chemikalien
zusammensetzen:

I Ducaten Chlorgold,
175 Gramm phosphorsaures Natron,
45 ,  doppeltschwefligsaures Natron,

nicht mehr als § Gramm Cyankalium Nr. I
Solche polirte Eisen- oder Stahl-Objecte werden natiirlich

erst entfettet, abgespiilt, rasch in verdiinnte Salzsiure getaucht,
wieder abgespiilt, dann, wenn moglich, abgetrocknet und in
dem fast kochend heissen Goldbade vergoldet, mit starkem
Strome und Platin-Anode, die man erst ganz eintaucht und
nach und nach immer mehr und mehr herauszieht, um so all-
malig die Stromwirkung abzuschwichen.

Herr Friedrich Grah in Solingen hatte die Giite, mir
folgende Methode mitzutheilen, nach welcher er seit Jahren seine
Scheeren und Klingen vergoldet:

,Man I5st Zink in Salzsdure auf, u. zw. so viel davon,
als sich 1dst; das zuriickgebliebene Zink nimmt man heraus,
giesst ungefdhr das zehnfache Quantum Regenwasser und
ein wenig Salzsdure hinzu. Die wohlgereinigt vorbereiteten
Eisen- oder Stahlgegenstinde taucht man in diese saure
Zinklosung, spiilt sie in reinem Wasser gut ab und ver-
goldet sie sofort in einer warmen Goldlésung mit Batterie.
Polirte Stahlgegenstinde behalten den Glanz.¢
Will man Zink, Zinn, Blei, Britannia oder dhnliche Metalle

oder Legirungen derselben vergolden, so wird man wohl am
besten vorher verkupfern, dann erst in einem alten Goldbade
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vorvergolden, sorgfaltigst kratzen, und in einem frischbereiteten
warmen Goldbade fertig ausvergolden. Ziemlich starker elek-
trischer Strom ist zur Vergoldung dieser Metalle angezeigt.

Die warme galvanische Vergoldung geschieht im kleinen
Massstabe in Porzellanschalen, welche man mit Gas-, Spiritus-
oder Petroleumflamme erwidrmt. Bei grosserer Einrichtung be-
dient man sich gut emaillirter Gusseisentopfe, welche man auf

Warme galvanische Vergoldung.

Herdfeuer stellt, muss hierbei jedoch darauf sehen, dass weder
die Anode, noch die Waare das Eisengeschirr irgendwo be-
rilhrt, um eine Verbindung der beiden Batterie-Pole zu ver-
hiiten. (Siehe Fig. 36.)

Die Losung wird in einer Temperatur von 40—60° R.
erhalten; da selbstverstindlich Wasser verdampft, muss reines,
warmes Wasser fortwihrend zugegossen werden, um die Lésung
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nicht einkochen, zu dickfliissig werden zu lassen, sondern stets
im gleichen Quantum und gleicher Concentration zu erhalten.

Der Strom darf zur warmen Vergoldung nicht zu stark
sein, sonst geht zu viel Gold auf und wird die Waare dadurch
vertheuert; viele unserer alten Lohnvergolder verwenden dazu
noch die alten Daniel'schen Kupfer-Zink-Elemente, welche so
schwach wirken, dass allerdings nicht leicht zu viel Gold auf
die Waare kommt. Fiir ein Bad von etwa 50 Liter, in welches
man ein grosses Biindel auf Draht gebundener Bijouterie-Artikel
(etwa 1 Kilo jedesmal) einhingt und nur wenige Secunden
darin ldsst (fiir schwache Vergoldung geniigend lange!), dabei
fortwihrend schiittelt, geniigen zwei meiner Bunsenelemente Nr. 2
von 20 Centimeter Hohe vollkommen. Die Bunsen’schen Tauch-
elemente sind, wenn nur zeitweise vergoldet wird, sehr bequem.

Als Anode verwendet man zur warmen galvanischen Ver-
goldung einen schmalen Streifen Platinablech oder Kohlen-
platten. Man beniitzt gewthnlich zur elektrischen Stromleitung
vom positiven Pol der Batterie (Kohlenpol bei Bunsen-Elementen)
einen 2 bis 3 Millimeter starken Kupfer- oder Messingdraht,
geniigend lang, dass er bis iiber die Oberfliche des Goldbades
reicht. Das Ende dieses Drahtes klopft man breit und befestigt
daran den etwa 10 Centimeter langen Platina-Blechstreifen mit-
telst Hartloth oder Niete. Der geiibte Vergolder hilt gewthn-
lich die Anode mit einer Hand in das warme Goldbad, um
nach Belieben eine blasse, mittlere oder héhere Goldfarbe zu
erzielen. Lisst er das Ende der Anode die Oberfliche des
- Bades nur ganz wenig beriihren, so wird (bei entsprechend
geregeltem, nicht zu starkem Strome) die Vergoldung langsamer
von statten gehen und blassgelbe Goldfarbe erhalten; taucht
er die Anode etwas tiefer ein, so wird die Goldfarbe hoher,
und zwar um so héher bis rothlichgold, je tiefer er die Anode
eintaucht. Der geiibte Vergolder hat auf diese Weise seine
Goldfarbe in seiner Gewalt.

Die zu vergoldende Waare muss selbstverstiandlich mit dem
Zinkpol der Batterie leitend verbunden sein. Wir sehen in
Fig. 36 die auf etwa 1 Millimeter starkem Messing- oder Kupfer-
drahte aufgebundenen oder aufgefidelten Objecte auf dem Ver--
golderhaken und diesen auf der iiber dem Badetopfe frei quer-
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iberliegenden - Kupferstange aufgehdangt, die wieder durch
dicken Leitungsdraht mit dem Zinkpol der Batterie verbunden
ist. Da durch die fortwihrenden Wasserdimpfe des erwirmten
Goldbades die dariiber befindliche kupferne Leitungsstange
begreiflicherweise bald mit Oxyd oder Griinspan iiberzogen
wird, muss der Galvaniseur wihrend des Vergoldens mit der
einen Hand den Vergolderhaken stets auf der Kupfer-Leitungs-
stange fest andriickend hin- und herreiben, um den elektrischen
Contact durch Abreiben der Oxyd- oder Griinspan - Schicht
zu erhalten.

Man kann auch das warme galvanische Goldbad, wenn es
an Gold verarmt ist, wieder durch Zugiessen einer Chlorgold-
Losung und Zusatz von Cyankalium Nr. I (per Ducaten Chlor-
gold = 5 Gramm Cyankalium Nr. 1) einige Male auffrischen.
Jedoch ist es rathsamer, so ein ausgeniitztes warmes Goldbad
einige Zeit, so lange sich darin iiberhaupt vergolden lasst, als
Vor-Vergoldung zu verwenden, und in einem frischbereiteten
Goldbade fertig zu vergolden. Endlich stellt man es bei Seite,
hebt es mit anderen alten ausgeniitzten Goldbadern zusammen
auf, die man endlich bis zur vollstindigen Trockenheit ein-
- dampft und mit etwas Borax oder Salpeter in einem hessischen
Schmelztiegel schmilzt, um das darin noch befindliche Gold
als Metall (Konig) wieder zu gewinnen, woraus man sich dann
Chlorgold machen kann.

Es sei hier erwihnt, dass namentlich die warmen galvani-
schen Goldbdder, welche lingere Zeit zur Vergoldung von
Kupfer-, Messing-(Bronce-)Waaren gedient haben, mehr oder
weniger roth vergolden, wihrend, wenn Silberwaare darin
lingere Zeit vergoldet wurde, dieselben mehr oder weniger
griinliche Vergoldung liefern. Es kann hiervon sogar Nutzen
gezogen werden, wenn man absichtlich eine rdthliche oder
griinliche Vergoldung erzielen will. '

Es bedarf wohl nicht mehr der Erwahnung, dass alle zu
vergoldenden Objecte vorher vollkommen rein und metallblank
sein miissen. )

Gelbgebrannte Kupfer- und Messing-Objecte kann man vor
dem Vergolden in einer recht schwachen Quickbeize verqueck-
silbern.



Vergoldung mit Zink-Contact. 137

Solide Vergolder beniitzen gewdhnlich die warme Ver-
goldung nur als Vor-Vergoldung, gleichsam als Grundirung,
und vergolden nachher in der kalten Vergoldung aus, je nach
dem Werthe der Waare bei gehorig geregeltem, keinesfalls zu
starkem Strome in einer entsprechenden Zeitdauer von einigen
Minuten bis zu mehreren Stunden, und konnen auf diese Weise
eine beliebig starke, der altgeriihmten Feuervergoldung ganz
gleichwerthige galvanische Vergoldung in beliebiger Dicke und
Soliditit erzeugen.

Warme Vergoldung mit Zink-Contact.

Diese Art der Vergoldung wird noch vielfach, namentlich
von Gold- und Silberarbeitern und Giirtlern ausgeiibt, welche
meist kleine Gegenstinde zu vergolden haben. Sie bedienen
sich eines Streifens Zinkblech, den sie erst mit einem Messer
blank abschaben, den zu vergoldenden Gegenstand im maissig
erwirmten Bade darauflegen oder damit lose umwickeln, auf
welche Weise sich der Gegenstand bald vergoldet. Das Zink
in Beriihrung mit dem zu vergoldenden Gegenstande wirkt im
Goldbade wie eine ganz schwache galvanische Batterie. Es
hat diese Art der Vergoldung nur die Nachtheile, dass dort,
wo das Zink das Object beriihrt, gewdhnlich ein unvergoldeter
Flecken bleibt, weshalb diese Beriihrungsstellen gewechselt
werden miissen, und dass sich auch auf das Zink ziemlich viel
Gold niederschligt, welches wieder abgeschabt werden muss.

Zu dieser Art der Vergoldung mit Zink-Contact macht
man sich die Losungen in folgender Zusammensetzung;

entweder :
1 Ducaten Chlorgold,
70 Gramm Cyankalium Nr. II,
circa 10 Liter Wasser,
oder:
1 Ducaten Chlorgold,
200 Gramm phosphorsaures Natron,
35 5 doppelt schwefeligsaures Natron,
50 5 Cyankalium Nr. II,

circa 10 Liter Wasser.

(Bereitungsweise siehe Seite 132.)
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Letztere Goldlésung mit phosphorsaurem Natron eignet sich
auch ganz gut zur ,Eintauchvergoldung (Goldsud)® ohne
Batterie und ohne Zink-Contact, wenn man ganz billige Artikel,
sogenannte Massenartikel, wie z. B. messingene Schuhésen,
Fingerhiite, kleine Bijouterie u. Ae., nur Gold-firben will. Man .
taucht sie in grisseren Partien aufgefidelt oder mittelst meiner
Steinzeugsiebe nur wenige Secunden ein, schiittelt und wischt
sie in reinem Wasser gut ab. In diesem Falle muss mit
Cyankalium fleissig nachgeholfen werden, da dieses in der
Lésung bald verbraucht ist.

Eintauchvergoldung ohne Batterie und ohme Zink-Contact
(Goldsud).

Diese Art der Vergoldung wird fast ausschliesslich nur fiir
kleine Bijouterie-Artikel aus Kupfer, Tombak, Messing u. a.
Kupferlegirungen angewendet, und vollzieht sich in der Weise,
dass das eingetauchte Metall von dem im Bade geldsten Cyan-
kalium angegriffen, eine kleine Schicht der Metalloberfliche auf-
gelost und durch eine gleiche Schicht Goldes ersetzt wird.

Gewdhnlich werden die im Goldsude zu vergoldenden Ob-
jecte vorher schwach verquickt (verquecksilbert), und ist es be-
greiflicher Weise in diesem Falle nicht mehr die Metalloberfliche,
sondern der Quecksilber-Ueberzug, welcher von dem Goldbade
aufgeldst und durch Gold ersetzt wird.

Als Losung dient recht gut die auf Seite 137 bereits ange-
filhrte Goldlosung, selbstverstdndlich erwdrmt, und zwar ziemlich
heiss, am besten kochend, das verdampfende Wasser fleissig
ersetzend, damit sich die Losung nicht einkocht. Man kann
fir die Sudvergoldung schon von vorneherein noch etwas mehr
Cyankalium nehmen, anstatt 50 Gramm etwa 75 bis 100 Gramm,
und vielleicht nur 5 anstatt 10 Liter Wasser per Ducaten, wird
tibrigens das bestgeeignete Quantum bald selbst aus der Praxis
finden und gar nicht mehr nach dem Gewichte, sondern nach
der Erfahrung zugeben. Da bei diesem Vergoldungsprocesse
nebst Gold auch Cyankalium in der Lésung bedeutend ver-
braucht wird, muss man bald mit dem einen, bald mit dem
andern, je nach Erforderniss nachhelfen.
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Die gereinigten, entfetteten, abgebeizten und gelbgebrannten
Kupfer- oder Messingartikel werden vor der Sudvergoldung
in einer recht schwachen Quickbeize, etwa

10 Liter Wasser,

10 Gramm salpetersaures Quecksilber,

20 reine arsenfreie Schwefelsdure,
verquickt (schon deswegen, damit sich auch die Lthstellen’
leichter vergolden), noch gut abgespiilt und sofort vergoldet.
Wihrend des Vergoldens muss man die Objecte im Bade fort-
wihrend schiitteln. Kleine Objecte, welche man nicht auf Draht
binden oder auffideln und mittelst des Vergoldhakens ein-
tauchen kann, werden mittelst Steingutsieb vergoldet.

Am schonsten und flottesten vergoldet sich auf diese Art
in einem neu angesetzten Goldbade. Man wird deshalb, sobald
die Vergoldung trotz Nachhilfe mit Chlorgold und Cyankalium
nicht mehr gut greifen will, dieses als Vor-Vergoldung beniitzen,
um das frische Bad zu schonen, in welchem man ausvergoldet.
Eignet sich eine Losung zum Sudvergolden gar nicht mehr,
auch nicht zur Vor-Vergoldung, so eignet sie sich vielleicht noch
zur Batterievergoldung; ganz unbrauchbar gewordene Bider
stellt man unter die Riickstinde, um gelegentlich das darin noch
enthaltene Gold durch Einkochen bis zur Trockenheit und
Schmelzen des Riickstandes wieder zu gewinnen.

Man kann bei praktischer Einrichtung in dieser Sudver-
goldung auch beliebig stark vergolden, und zwar in der Weise,
dass man die bereits einmal vergoldeten Objecte nochmals ver-
quickt und wieder in das Sudgold eintaucht und dies beliebig
oft wiederholt. Der Quecksilberiiberzug wird jedesmal im Gold-
sud aufgelést und an dessen Stelle eine entsprechende Gold-
schicht niedergeschlagen. Wenn man auf diese Weise geniigend
stark vergoldet hat, kann man, wenn néthig, mit der Kratzbiirste
blankkratzen und schliesslich mit Stahl oder Blutstein poliren.

Herr Roseleur empfiehlt noch folgenden Goldsud:

I Ducaten Chlorgold,
50 Gramm Cyankalium Nr. II,
500.. Aetzkali,
75—100 5 doppeltkohlensaures Kali,
5— 10 Liter Wasser.
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Die Vergoldung fillt jedoch in diesem Goldsude nur ganz
schwach aus, ist also allenfalls nur fiir ganz billige Massenartikel
zu verwenden, wo weniger auf Soliditdt als auf Billigkeit ge-
sehen wird. Man kann in diesem Goldsude mit 1 Ducaten etwa
12 bis 15 Kilo kleine Artikel vergolden. Die Vergoldung voll-
zieht sich in dieser Liosung sehr leicht, selbst auf nicht
ganz vollkommen gereinigte Kupfer- oder Messingwaaren, und
zwar ohne vorherige Verquickung, eignet sich daher ganz be-
sonders zur Vor-Vergoldung von Artikeln, welche man nach-
triglich in irgend einem Goldbade solide und stark vergolden will.

Rothvergoldung und Rosagold.

Die Rothvergoldung ist nur mit der Batterie zu erzielen
und wird meist bequemer und rascher in warmen Bidern aus-
gefiihrt.

Das Bad hiezu wird zusammengesetzt, indem man einem
beliebigen Goldbade ein Verkupferungsbad beimischt, u. zw.
je mehr Kupferbad, desto réther, kupferiger wird die Vergol-
dung ausfallen. Man darf jedoch hiebei nicht vergessen, dass,
wenn man allzuviel Kupferbad verwendet, die Vergoldung gar
zu roth (kupferig) ausfallen und bei lingerem Liegen leicht an-
laufen wird. Wer solide roth vergolden will, dem michte ich
empfehlen, erst in einer warmen Badmischung von:

1 Ducaten Goldbad fiir warme Vergoldung

circa !/, Liter Kupferbad (Siehe Seite 117)
mit nicht zu starker Batterie und Kohlenplatten-Anoden stark
vorzuvergolden und in einem reinen warmen Goldbade schwach
nachzuvergolden, so dass der schwache Echtgold-Ueberzug
den hohen Rothgoldgrund noch durchscheinen ldsst und doch
gegen Oxydation (Anlauf) schiitzt.

Wer kein Kupferbad bei der Hand hat, nimmt:

1 Theil Cyankupfer (siehe mein Waarenverzeichniss),

1'/, Theile Cyankalium Nr. I,

10 .,  Wasser,
kocht diese Mischung, riihrt fleissig um, bis Alles gelost ist;
das gibt eine braune klare Losung. Von dieser Losung setzt
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er seiner Goldlosung (ich empfehle hierzu das Goldbad Seite 132
mit phosphorsaurem Natron) nach und nach vorsichtig zu (da-
- mit es nicht zu viel wird), versucht ofters die Vergoldung, ob
der Ton entspricht, und stimmt sich auf diese Weise am besten
selbst sein Rothgold, wie er es braucht.

Zur Rosavergoldung mischen Viele auch noch ein kleines
Quantum Silberbad oder salpetersaure Silberlisung dem kupfer-
haltigen Goldbade bei, um den Rosa-Ton blasser und zarter
zu erzielen; man muss aber mit dem Zusetzen der Silberldsung
sehr sparsam und vorsichtig sein: ich mochte dem noch Unge-
tibten empfehlen, diese nur tropfenweise zuzugiessen, umzu-
rihren und jedesmal erst den Ton auszuprobiren; denn wenn
man zu viel von der Silberlosung zusetzt, wird die Vergoldung
griinlich oder gar weiss, weil das Silber zu leicht vorschligt.

Versilberung.

Die galvanische Versilberung hat bereits eine Bedeutung
erlangt, wie keine andere Galvanisirung, und zwar namentlich
fir Tafel- und Hausgerithe, welche zum téglichen Gebrauche
dienen, wie Essbestecke, Teller, Tassen, Leuchter etc., welche
unter dem Namen Chinasilber- oder Christoffle-Waaren einen
sehr bedeutenden Industrie- und Handelsartikel bilden. Nament-
lich Tafelgerithe werden sehr stark versilbert, da die Versilbe-
rung bei taglichem Gebrauche jahrelang halten muss, ohne dass
das Grundmetall zum Vorschein kommen darf. Die galvanische
Versilberung dieser Artikel geschieht ,,nach Gewicht*, d. h.
auf einen Gegenstand werden so und so viel Gramm Silber
niedergeschlagen und richtet sich darnach der Preis der Waare.

Luxusartikel, wie Kunstbronce- oder Bijouterie-Broncewaaren
werden mehr oder weniger solide, aber nicht nach Gewicht
versilbert.

Ganz kleine Massenartikel, Schuhosen, Fingerhiite etc.
werden nur des besseren, preiswiirdigeren Aussehens wegen
versilbert, natiirlich ganz schwach und billig, und dies geschieht
im sogenannten Silbersud oder durch Eintauchversilberung.
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Galvanische Versilberung mach Gewicht fiir Essbestecke,
Tafel- und Hausgeriithe (Chinasilberwaaren).

Das beste Bad fiir galvanische Gewichtversilberung ist
(nach Roseleur) folgendes:
20 Gramm Feinsilber als Cyansilber,
40 5 Cyankalium Nr. I (pottaschefrei),
1 Liter destillirtes oder reines Regenwasser.
Bereitung dieses Silberbades: 30 Gramm reines ge-
schmolzenes salpetersaures Silber wird mit ungefihr '/, Liter
destillirtem Wasser kalt aufgelost.

30 Gramm reines geschmolzenes salpetersaures Silber enthalten bis auf
einen kleinen Bruchtheil ungefihr 20 Gramm Feinsilber-Metall. Ich erwihne
absichtlich ,reines geschmolzenes salpetersaures Silber*, weil dieses Pro-
duct in verschiedener Bereitungsweise im Handel vorkommt. Das salpeter-
saure Silber, wie es z. B. die Apotheker fithren, enthdlt mehr oder weni-
ger Salpeter beigemischt, wie es fiir medicinischen Gebrauch vorgeschrieben
ist. Dies ist fiir unseren Zweck natiirlich unbrauchbar, nicht allein wegen des
minderen Silbergehaltes, sondern weil der beigemengte Salpeter zwecklos, ja
sogar schiidlich sein wiirde. Es kommt ferner in Krystallen vor; dieses enthilt
etwas freie Siure und Krystallwasser, ist fiir unseren Zweck ebenso unver-
wendbar. Ferner wird es in Stéingelchen verkauft, die selten weiss, meist mehr
oder weniger grau sind. Das fiir unseren Zweck bestgeeignete salpetersaure
Silber ist jenes, welches in Platten geschmolzen und in Bruchstiicken von
soliden Laboratorien geliefert wird, Man kann sich iibrigens leicht selbst iiber-
zeugen, ob das gekaufte, geschmolzene salpetersaure Silber rein und geeignet
sei, wenn man etwa I0 Gramm davon mit '/; Liter destillitem Wasser kalt
auflést, dann unter Umriihren so lange chemisch reine Salzsiure zugiesst, als
sich ein Niederschlag bildet, filtrirt, und die abfiltrirte klare Fliissigkeit auf
einem Uhrglase verdampft. War das salpetersaure Silber rein und unverfilscht,
so darf auf dem Uhrglase kein Riickstand bleiben.

Man kann sich dieses geschmolzene salpetersaure Silber leicht selbst
machen, wenn man:

250 Gramm Feinsilber (nicht etwa Silbermiinzen),

500 »  chemisch reine Salpetersiure 42gridig
in einer Porcellanschale iiber gelindem Feuer oder Gasflamme auflést, dann
vollstindig bis zur Trockenheit eindampft, nun das Feuer oder die Gasflamme
vergrossert, bis das Silbersalz anfingt wie Wachs zu zerschmelzen und vollends
geschmolzen ist. Man nimmt nun die Schale vom Feuer weg und breitet das
geschmolzene Silbersalz durch geschicktes langsames Herumschwenken der
Schale an den Winden derselben aus, damit es schneller erstarren und erkalten
kann. Das ist dann das geschmolzene salpetersaure Silber, welches, wenn das
Silber fein und kupferfrei war, weiss aussehen muss; hat es eine griine oder
blduliche Firbung, so wire es zu kupferhiltig; ist es braun oder roth, so ist
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es eisenhdltig, und in beiden Fillen zur Anfertigung eines guten Silberbades
nicht geeignet.

Beim Auflésen und Eindampfen des Silbers entwickeln sich braune,
spiter weisse Dimpfe, vor deren Einathmung man sich wohl hiiten muss, da
sie sehr gesundheitsschddlich sind. Wer daher nicht eingerichtet ist, dass diese
Sdurenddmpfe rasch abziehen, ohne den Laboranten zu beldstigen, der kaufe das
salpetersaure Silber lieber fertig. Ich liefere solches garantirt rein so preis-
wiirdig, dass eine Selbstbereitung sich kaum verlohnt (siehe mein Waarenver-
zeichniss).

Das salpetersaure Silber lost man mit 10 bis 15 Theilen
destillirtem Wasser auf, giesst vorsichtig unter bestandigem
Umriihren mit einem Glasstabe so lange concentrirte Blausdure
hinzu, als sich ein Niederschlag zeigt. Man lidsst diesen weissen,
kisigen Niederschlag, das ist das Cyansilber, etwas absetzen
und versucht nochmals die dariiber stehende klare Fliissigkeit
mit einigen Tropfen Blausdure, ob sich noch immer ein Nieder-
schlag bildet, ldsst in diesem Falle wieder absetzen, versucht
abermals (nach dem Zusetzen der Blausdure stets umriihrend),
und dies so oft und so lange, bis kein Niederschlag mehr statt-
findet und sich die dariiber befindliche klare Fliissigkeit auch
nicht mehr milchig triibt.

@ Blausiure ist eines der stirksten und ein momentan tdtendes
Gift; selbst das Einathmen des Geruches derselben verursacht Uebelkeiten und
Erbrechen! Man muss daher die grisste Vorsicht gebrauchen, sich vor der Ein-
athmung deren Didmpfe wohl hiiten und damit entweder im Freien oder unter
einem sehr gut abziehenden Kamin manipuliren. “Jgug

Die klare Fliissigkeit giesst man durch Leinwand ab, da-
mit der Niederschlag (das Cyansilber) in der Leinwand allein
zuriickbleibt, giesst noch einige Male reines Wasser dariiber,
lasst auch dieses durchlaufen, um das Cyansilber ganz rein zu
waschen. Die durchlaufende klare Fliissigkeit kann man fort-
giessen; wenn sie, mit Blausdure probirt, sich nicht mehr triibt,
ist kein Silber mehr darin enthalten.

- Den gut ausgewaschenen Niederschlag, das Cyansilber,
bringt man nun in das Gefiss, welches das Silberbad enthalten
wird, giesst das entsprechende Quantum destillirtes Wasser zu
und gibt das Cyankalium Nr. I hinein. Sobald dieses aufge-
l16st ist, muss sich bei Umriihren auch das Cyansilber mit auf-
lésen, widrigenfalls miisste noch etwas Cyankalium Nr. I nach-
gegeben werden.
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Das ist das beste Versilberungsbad, namentlich fiir
grossere Bader, welche viele Jahre ohne jede Stérung arbeiten
miissen. Es kommt dieses Bad zwar etwas theurer; man be-
denke aber, dass ja namentlich bei Gewichtversilberung meist
mit Silberplatten- Anoden gearbeitet wird und eigentlich nur
diese den grossten Theil des Silberniederschlages an die ein-
gehidngten Waaren abgeben miissen. Das Versilberungsbad
ist ja nur der vermittelnde Theil, ein stindiges Inventarstiick,
und kommt bei der Calculation der Versilberungs-Kosten weniger
in Betracht, als der Verbrauch an Silberplatten-Anoden. An-
derseits ist jedoch der Vortheil, ,dass dieses mit Cyansilber
erzeugte Silberbad auch nach vielen Jahren ohne Stérung gleich-
bleibend gute Dienste leisten wird®, ein so bedeutender, dass
man im Interesse des ungestirten Betriebes die héheren An-
schaffungskosten nicht scheuen wird.

Hier die Erkldrung:

Den meisten unserer kleinen Versilberer ist sowohl die Anfertigung dieses
Doppelt-Cyan-Silberbades mit Blausdure zu umstindlich als auch zu theuer. Sie
l6sen einfach ihr salpetersaures Silber auf, oder bereiten sich Chlorsilber,
geben Cyankalium dazu, und zwar gewdhnlich ordinidres Cyankalium, welches
40 bis 70 Procent Pottasche enthilt, und ihr Silberbad ist fertig. Es bildet
sich im Bade, nebst der Pottasche des Cyankaliums, Chlorkalium oder salpeter-
saures Kali, je nachdem das Bad mit Chlorsilber oder salpetersaurem Silber
angefertigt wurde. Im Laufe einiger Jahre musste so und so oft Silber nach-
gegeben werden, ebenso Cyankalium. Es leuchtet wohl ein, dass eines oder
das andere der heiden obenerwihnten Salze sich entsprechend im Bade ver
mehrt; das Silberbad wird dadurch endlich dickfliissig, iiberconcentrirt, der
Strom kann nicht mehr gut wirken, die Versilberung vollzieht sich immer lang-
samer und sehr unregelmissig, bekommt Streifen, versagt endlich ganz, das Silber-
bad muss bei Seite gestellt und ein ganz neues bereitet werden. Ein weiterer
Uebelstand ist der, dass diese leicht krystallisirbaren Salze namentlich im
Winter herauskrystallisiren, sich sowohl an den Silber-Anoden, als auch auf
die eingehingten Waaren ansetzen, bei jenen die Stromwirkung und Silber-
abgabe hemmen, bei diesen einen lgcherigen, rauhen, zum Poliren ungeeigneten
Niederschlag verursachen. Es leuchtet ein, dass dort, wo so ein, wenngleich
mikroskopisch kleines Krystillchen sich ansetzt, kein Silberniederschlag statt-
finden kann. Nimmt man die Waare heraus, wischt und kratzt sie, so werden
diese Krystillchen dadurch entfernt und an ihrer Stelle die entsprechenden
Vertiefungen im Silberniederschlage bleiben, die auch selbst mit dem Polir-
stahle nicht mehr ausgeglichen werden konnen. Es wird so manchem Ver-
silberer schon diese #drgerliche Erscheinung vorgekommen sein.
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- Diese Uebelstinde konnen in dem mit Cyansilber bereiteten Doppelt-
Cyan-Silberbade nicht vorkommen, vorausgesetzt, dass man auch nie ein anderes
Cyankalium als das pottaschefreie, 96 bis 100 Procent wirkliches Cyankalium
enthaltende Product dazu verwendet hat. ‘

Die Versilberung nach Gewicht wird gewdhnlich im
grosseren Massstabe betrieben und sind als Gefisse fiir. die
Silberbiader die ,Steinzeugwannen® als die dauerhaftesten und
billigsten Gefdsse zu empfehlen; schmale, lange und hohe Form
derselben ist fiir die Versilberung am beliebtesten. (Siehe mein
Waarenverzeichniss ,Steinzeugwanne Nr. 8¢).

Die Einrichtung zum Versilbern ist ganz dieselbe wie bei
allen anderen Galvanisirungen. Zum Einhingen der Waare und
der Silberplatten bedient man sich der starken kupfernen Quer-
stangen, wie wir sie bereits kennen, zwischen zwei Anoden
eine Reihe Waare, verbindet mit starkem blanken Kupferdrahte
die Anodenstangen mit einander und mit dem positiven Batterie-
pol, ebenso die Waarenstange mit dem negativen Pol der Batterie.
(Siehe Fig. 37.)

Es ist, wie vorhin erwdhnt, namentlich bei -der starken
Gewichtversilberung, nicht unwesentlich, dass immer nur eine
Reihe Waaren zwischen zwei Anodenreihen im Bade hingt.
Mochte man zwischen zwei Anoden- mehrere Waarenreihen
hiangen, so wiirde der Silberniederschlag auf den, den Anoden
zunichst befindlichen Waarenseiten bedeutend dicker werden
als auf den entfernteren abgewendeten Punkten. Es leuchtet
dies von selbst ein!

Jede Salzlosung, die an und fiir sich schwereren Metall-
salzlésungen vor allen, sind naturgemiss bei ruhigem Stehen
in den tieferen Schichten mehr concentrirt als in den oberen.
Die eingehingten Objecte werden demnach auf ihren unteren
Partien aus der silberreicheren Badschichte mehr Silber auf-
nehmen als auf den oberen Theilen. Dieser Umstand erheischt,
dass das Silberbad fleissig bewegt oder die Objecte recht oft
umgedreht werden sollen.

Das fleissige Bewegen des Silberbades und®Schiitteln der
im Bade hiangenden Waaren ist deswegen nothwendig, um
die den Objecten anliegende, ihres Silbergehaltes bald beraubte
Badschichte stets durch frische Schichten zu ersetzen; um

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 10
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anderseits die bekannten Streifen im Niederschlage zu ver-
hiiten; endlich deswegen, damit der Niederschlag unbehin-
dert, gleichformig stattfinden kénne. Wer Dampf-, Wasser-
oder sonst eine Motorkraft zur Verfiigung hat, wird diese con-
tinuirliche Schiittelvorrichtung mittelst einer excentrischen Trans-
missionsscheibe sehr praktisch einrichten konnen, und ist dieses

Fig. 37.

Einrichtung zur starken Versilberung (Gewichtversilberung).

continuirliche Schiitteln der im Bade hingenden Objecte nicht
allein beim Versilbern, sondern iiberhaupt bei allen Galvani-
sirungen, wo mit elektrischem Strome gearbeitet wird, vortheil-
haftest zu empfehlen. Selbstverstindlich hat man hiebei stets im
Auge zu halten, dass die geschiittelten Waaren nicht an die
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Anoden anschlagen, also geniigend Spielraum fiir dieselben
zwischen den Anoden vorhanden bleibt. Es geniigt ja, wenn
diese Schiittelung nur ganz leise ist, gerade nur so viel, dass
keine Ruhe stattfindet. Fig. 38 zeigt eine solche Vorrichtung,
die jedoch den Verhiltnissen entsprechend beliebig abgeandert
werden kann. :

Ein neues Silberbad arbeitet nie so gut als iltere Lisungen,
welche in gutem Zustande erhalten wurden. Wenn man sich
ein frisches Silberbad bereitet, wire es gut, dasselbe vor der
ersten Anwendung tiichtig abzukochen, oder, wenn das Quantum

Fig. 38.

Schiittelvorrichtung.

zu gross und dies nicht leicht ausfithrbar wire, mischt man
dem Bade per Liter etwa 1 Gramm Salmiakgeist bei, und ldsst
es einige Tage abstehen.

Der elektrische Strom darf bei der galvanischen Ver-
silberung keinesfalls zu stark wirken, von im Bade aufsprudeln-
den Luftblasen darf unbedingt nichts sichtbar sein. Man wird
am besten thun, Elemente von einer Grisse zu wihlen, dass
deren wirksame Zinkfliche ungefahr der eingehingten Waaren-

fliche gleichkommt. Ein Element geniigt, wenn es geniigend
10*
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gross ist, um diesem Verhiltnisse zu entsprechen, eventuell
wiirde man zwei oder mehrere Elemente auf Stromquantum
verbunden zusammenstellen. Obwohl unsere meisten Versilberer
die Elemente in der gewohnlichen Weise auf Stromspannung
verbunden verwenden, mochte ich doch fiir die dicke Versil-
berung nach Gewicht die Seite 34 erklirte zweite Art der
Elementverbindung auf Stromquantum oder hochstens die
dritte Art, gemischte Verbindung, als vortheilhaft empfehlen,
und jeder Praktiker, der sich die Miihe zu vergleichenden Ver-
suchen auf Grundlage der hier unten wiederholt angefiihrten
Theorie nehmen will, wird mir Recht geben, vorausgesetzt, dass
das Silberbad mit Cyansilber und pottaschefreiem Cyankalium
Nr. I bereitet und stets gut erhalten wurde. Dickfliissigere,
iltere Silberbédder, welche mit ordindrem Cyankalium schon recht
oft aufgefrischt wurden, bediirfen allerdings einer grésseren
Stromspannung, und wird in diesem Falle die kettenférmige
Elementverbindung bessere Dienste leisten.

Ich wiederhole hier, dass mehrere kettenfdérmig verbundene Elemente,
und wenn es deren noch so viele wiren, nicht mehr Stromquantum geben, als
ein einzelnes Element davon. Nur die Spannung des Stromes wird in diesem
Falle entsprechend der Elementenanzahl vergrissert, die geeignet ist, Wider-
stinde in der elektrischen Leitung leichter zu iiberwinden, wie solche z. B.
schlechtleitende (auch manche frischbereitete) Biider, alte iiberconcentrirte Losun-
gen, kleine Anodenflichen (Platindraht-Anoden), ferner in der Telegraphie die
meilenweite Leitung, beim elektrischen Lichte, wo der elektrische Strom zwischen
2 Kohlenspitzen auf eine Entfernung von 2 bis 5 Millimeter u. n. m. iiber-
springen muss etc. etc., dem elektrischen Strome bieten. Das fiir die Menge
des galvanischen Niederschlages massgebende Stromquantum wird nur
von grossen Elementen geboten, oder was dasselbe ist, mehrere Elemente
nebeneinander verbunden (alle Zinke und alle Kohlen); nur in diesem Falle
wird das Stromquantum vermehrt, und wirken dann alle Elemente summarisch
so stark (was Stromquantum betrifft), wie ein einziges Element, welches so
gross wire, als alle Elemente zusammen.

Bei allen galvanischen Niederschligen in . dickerer
Schichte (dazu gehdrt auch die Gewichtversilberung!) ist es
von ganz besonderer Wichtigkeit, die richtige Stromstérke,
dem Verhiltnisse der eingehingten Waarenfliche entsprechend,
im Auge zu halten, und mit der Anodenfliche (in diesem Falle
also mit den eingehidngten Silberplatten-Anoden) nicht sparsam
zu sein. Die Fliache der Silberplatten-Anoden muss jener der
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eingehidngten Waaren gleich sein! Verwenden wir Bunsen-
Elemente, wie Fig. 37 zeigt, die bekanntlich den stirksten
Strom liefern, so wiirden fiir 24—30 Stiick zum starken Ver-
silbern eingehdngte Essléffel zwei kettenférmig verbundene
Elemente von etwa 25 Centimeter Hohe vollstindig geniigen.

Mein ,,Stromregulator’ leistet beim Gewichtversilbern
vorziigliche Dienste, um den allenfalls zu starken Strom und
den in Folge dessen ,allzurasch erfolgenden Niederschlag® be-
quem reguliren zu konnen. Die Waare soll nicht ohne Strom
eingehdngt werden (siche Seite 56) und kann der erste Silber-
anschlag mit dem vollen Strome erfolgen. Namentlich bei der
directen Versilberung von Britanniawaaren sind diese beiden
Bedingungen von grosser Wichtigkeit! Ist die Waare nach
etwa 10 Minuten vollstindig mit Silber iiberzogen, und haftet
der Silberniederschlag allseitig fest, d. h. hilt er das Kratzen
mit der Kratzbiirste aus feinem Messingdrahte Nr. 10 oder 15
aus, ohne ,aufzusteigen® (ohne dass der Silberniederschlag wieder
abgeht und das Grundmetall sichtbar wird), so schwicht man
den Strom mit dem Regulator allmilig ab, bis die Waare
geniigend Silber aufgenommen hat.

Die alten Gewichtversilberer verwenden heute noch mit
Vorliebe die Smee’schen Elemente (aus Zink- und einer mit
Platinmohr iiberzogenen Silberplatte bestehend, mit verdiinnter
Schwefelsdaure gefiillt) und schwiren darauf, dass diese Elemente
die allerbesten seien. Es beruht diese Behauptung mehr auf
der alten erlernten Gewohnheit als auf Thatsache, denn —
,Strom bleibt Strom“, wenn er nur in geniigender Quantitit
vorhanden ist, um unserem Zwecke zu dienen, und bleibt es
sich ganz gleich, ob er von Smee'schen, Bunsen'schen, Daniel'-
schen etc. etc. Elementen oder von dynamisch-elektrischen
Maschinen erzeugt wird. Wenn die Smee'schen Elemente dem
Gewichtversilberer einen Vortheil bieten, so ist es der, dass
diese unconstanten Elemente im Anfange stark wirken und
successive nachlassen, also den ersten Silberanschlag mit krifti-
gerem Strome erzeugen, gegen das Ende der Versilberungs-
zeit immer schwicher wirken, die Silberschicht dieser ,nach-
lassenden Stromwirkung® entsprechend gegen ihre Oberfliche
zu immer ,feinkorniger (compacter, dichter, homogener) wird,
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und sich leicht und schoén glatt polirt. Die unconstanten Smee’-
schen Elemente besorgen also die von mir oben empfohlene
allmillige Stromabschwichung von selbst, und das kommt dem
Gewichtversilberer allerdings zu statten.

Das Ueberziehen der Silberplatten dieser Smee'schen Ele-
mente mit Platinmohr ist ein langweiliges Geschift; der Platin-
mohr haftet nur ganz lose, wie Schmetterlingstaub, auf der Silber-
platte, ist sehr heiklich zu behandeln, und begreiflicherweise
leicht entfernt. Es sind daher die Bunsen’'schen Tauchelemente
entschieden vorzuziehen: Diese bestehen aus Kohle- und Zink-
platten, werden ebenso wie die Smee-Elemente mit verdiinnter
Schwefelsaure, oder wenn man starken Strom braucht, mit
Chromsaure gefiillt, erfordern keine Verplatinirung und wirken
ebenso wie die Smee-Elemente.

Die Reihenfolge der verschiedenen Mamipulationen bei der
Versilberung nach Gewicht

auf Kupfer, Messing, Packfong, Alpacca und #@hnliche Legi-
rungen ist folgende:

.

1. Die Objecte werden behufs Entfettung einige Zeit in einer

Lisung von
10 Liter Wasser,

1 Kilo Aetznatron
gekocht, nachher erst in heissem, dann in lauwarmem reinem
Wasser gut gewaschen.

. Abbeizen in einer Beize von

b

10 Liter Wasser,
i Kilo Schwefelsaure 66" (Vitriol).
Wieder tiichtig abspiilen.

3. Gelb-Brennen, .
erst in der Vorbrenne:
10 Kilo Salpetersiure, 36gridig,
200 Gramm Kochsalz,
200 »  Glanzruss (Schornsteinpech)

rasch und tiichtig abspiilen,
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dann in der Glanzbrenne:

6 Kilo Salpetersdure 36gradig | e, T St
8 , Schwefelsiure 66 bereitet und voll-
400 Gramm Kochsalz stindig abgekiihlt,

wieder rasch in mehreren reinen Wassern griindlichst ab-
waschen.

4. Verquicken, einige Secunden in folgende Quickbeize ein-

tauchen:
10 Liter Wasser,

50 bis 100 Gramm salpetersaures Quecksilber,
unter Umriithren so viel reine, arsenfreie Schwefelsiure
dazu, bis die entstandene Triibung verschwindet und die
Mischung wasserhell klar ist.
Abspiilen in reinem Wasser.

5. Einhdngen in das Silberbad mittelst blankem Kupfer- oder
Messingdraht, und eine Viertelstunde darin bei gehérig
geregeltem, nicht zu starkem Strome versilbern. Man iiber-
zeugt sich nachher, ob alle Objecte schion gleichmissig
Silber aufnehmen, ob nicht etwa einige davon Flecken oder
sonstige Mingel zeigen. Diese Stiicke miisste man heraus-
nehmen, mit der Kratzbiirste nachreinigen, allenfalls noch
mit Weinstein abbiirsten, in reinem Wasser abspiilen, in
eine heisse Cyankaliumldsung (von ordiniarem Cyankalium)
tauchen, abermals in reinem Wasser gut abspiilen, noch-
mals verquicken, abspiilen, und nun wieder in das Bad
einhingen.

6. Versilbern, d. h. mit nicht zu starkem und allmilig
schwicher werdendem Strome so lange im Silberbade be-
lassen, bis das gewiinschte Gewicht an Silberniederschlag
erreicht ist.

Um zu erfahren, wie viel Silber auf ein Object nieder-
geschlagen wurde, verfahrt man auf folgende Weise:

Man nimmt eine sehr empfindliche Balkenwage, welche
bei einer Belastung von etwa 1 Kilo auf jeder Wagschale doch
mindestens noch ,Decigramm® {'/,, Gramm) oder besser noch
,Centigramm* (*/,,, Gramm) genau anzeigt. Eine der beiden
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Wagschalen nimmt man weg und ersetzt sie durch einen
Haken, welcher der gebliebenen Wagschale das Gleichgewicht
hilt, stellt darunter ein gerdumiges Gefiss, gefiillt mit destil-
lirtem, stets ganz reinem Wasser, worin selbst die grdssten
abzuwigenden Objecte bequem eingehingt werden konnen, so
dass sie ganz frei darin im Wasser hingen, ohne irgend-
wo eine Wand oder den Boden zu beriihren, vollstindig im
Wasser untertauchend, ohne iiber dessen Oberfliche heraus-
zuragen. In Fig. 37 ist auf dem Tische so eine Vorrichtung
fir Gewichtsbestimmung galvanischer Niederschlige ersichtlich.
Nachdem man das zu versilbernde Object gelb gebrannt, ver-
quickt und recht gut abgespiilt hat, hingt man es mit dem
Einhingedrahte auf den Haken des Wagbalkens, senkt es in
das Wasser, aus dem es wiahrend des Abwigens nirgend heraus-
ragen oder an der Wand oder am Boden anstehen darf, legt
auf die gebliebene Wagschale so viel gewchnliche Bleischrotte
oder Glasperlen, bis das genaue Gleichgewicht der Wage
hergestellt ist, und bringt nun den Gegenstand sofort in das
Silberbad, um ihn zu versilbern. Das Gewicht (die Tara) auf
der Wagschale muss selbstverstiandlich fiir diesen Gegenstand
aufgehoben werden oder auf der Wagschale unberiihrt liegen
bleiben; es leuchtet ein, dass: wenn man nach einiger Zeit den
Gegenstand wieder aus dem Silberbade nimmt, erst gut ab-
spiilt, und wieder auf dem Haken der Wage wie anfinglich in
das Wasser einhdangt (selbstverstandlich darf inzwischen der
Einhangedraht nicht gewechselt, abgeschnitten oder angestiickt,
oder das Gewicht des Gegenstandes selbst anderswie veridndert
worden sein!), das auf der Wagschale der sich gleichgebliebenen
Tara. zur Wiederherstellung des ganz genauen Gleichgewichtes
der Wage zuzulegende Gewicht genau das Gewicht des Silber-
niederschlages sein muss! Hat man ganz gleiche Objecte zu
versilbern, z. B. Loffel, Gabeln, so wird jedes Object ebensoviel
Silber aufgenommen haben, -als man an einem abgewogenen
Probestiick gefunden“

Diese Methode der Gewichtsbestimmung eines galvani-
schen Niederschlages gilt selbstredend nicht allein fiir das Ver-
silbern, sondern ist in derselben Weise auch bei allen anderen
Metallniederschldgen durchzufiihren.
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Der geiibte Versilberer kennt iibrigens schon aus Erfah-
rung ungefdhr die Zeitdauer, wie lange die Objecte im Bade
hingen miissen, um ein bestimmtes Gewicht an Silbernieder-
schlag aufzunehmen.

Essbestecke z. B., welche per Dutzend 50 bis 100 Gramm Silbernieder-
schlag bekommen, werden in einem guten, nicht zu silberarmem Bade bei gut
regulirter Stromstirke etwa 12 bis 15 Stunden im Bade hidngen miissen, um
dieses Gewicht an Silberniederschlag aufzunehmen,

Man konnte wohl mit stirkerem Strome das gleiche Gewicht an Silber
auch in der halben Zeit niederschlagen. Aber dieser gewaltsam beschleunigte
Niederschlag wiirde weniger feinkornig, vielleicht sogar rauh ausfallen, nicht so
fest haften und sich schwierig oder gar nicht poliren lassen.

7. Bevor man die fertig versilberte Waare herausnimmt,
soll man stets erst den Strom unterbrechen, so dass

die Objecte noch einige Augenblickd ohne Strom im

Bade hingen.

Es ist dies vorherige Unterbrechen des Stromes
deshalb von Vortheil, weil dadurch dem Gelbwerden der
Versilberung an der Luft etwas vorgebeugt wird.

Nachdem man die aus dem Bade genommenen ver-
silberten Waaren erst in reinem Wasser abgespiilt hat,
taucht man sie noch in ein mit etwas Schwefelsiure an-
gesduertes Wasser und wischt schliesslich wieder mit
reinem Wasser ab.

8. Blank-Kratzen. Dieses geschicht entweder mit Hand.
oder (auf der Drehbank) mit Circular-Kratzbiirsten von
feinem Messingdrahte Nr. 10, 15, hochstens Nr. 20, und Seif-
wurzelwasser. Schliesslich wird

9. in Sigespidnen abgetrocknet und, wenn gewiinscht, mit
Stahl oder Blutstein polirt und mit Rouge und feinem Reh-
leder oder auf der Drehbank mit Filz- und Wollscheiben
auf Hochglanz geputzt.

Die stark versilberten Objecte, wie sie aus dem Bade
kommen, haben ein schon krystallinisch mattes Ansehen, #hn-
lich dem wunglasirten weissen Porzellan. Dieses Silbermatt
macht einen sehr hiibschen Effect, ist aber ungemein heiklich.
Jeder Fingergriff bleibt darauf sichtbar und bei lingerem Stehen
an der Luft wird es bald unschon gelblich. Wiinscht man es
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fiir die Dauer zu erhalten, so miisste man eine recht diinne
Schicht eines mit absolutem Alkohol verdiinnten, vollkommen
farblosen Alkohol-Lackes (Silber- Conservirlack) auftragen und
im Trockenofen ziemlich warm trocknen.

Dass die galvanische Versilberung bei lingerem Stehen an
der Luft gelblich anlduft, ist ein bekannter Uebelstand. Es
findet darin seine Erklirung, dass beim Versilberungs-Processe
sich im Niederschlage nebst reinem Silber auch untergeordnete
Silbersalz-Verbindungen bilden, welche, so wie die meisten
Silberverbindungen, vom Lichte gefirbt und zersetzt werden.
Will man diesem Uebelstande vorbeugen, so miisste man diese
Silberverbindungen unschiddlich machen, und man erreicht dies
auf folgende Arten:

Entweder: Man gebraucht die vorhin empfohlene Vorsicht,
stets erst den Strom zu unterbrechen, bevor man die fertig
versilberte Waare aus dem Bade nimmt, so dass dieselbe noch
einige Secunden ohne Stromwirkung im Bade hingen bleibt.
Das im Silberbade enthaltene Cyankalium list in diesem Falle
diese schidlichen Silberverbindungen auf, ohne in dieser kurzen
Zeit den Silberniederschlag anzugreifen; oder noch wirksamer:
Man wechselt auf einige Secunden die Poldrihte der Batterie,
dass also die eingehdngte Waare zur Anode, die Silberplatten
zur Kathode wiirden, und werden in diesem Falle diese schid-
lichen Silberverbindungen noch rascher und griindlicher aus
dem Silberniederschlage entfernt. Selbstverstindlich muss man
hiebei sehr vorsichtig zu Werke gehen, und darf nicht zu lange
die Batterie in dieser Weise verkehrt wirken lassen, sonst
wiirde auch der erzielte Silberniederschlag abgezogen und
wieder zuriick auf die Anoden niedergeschlagen werden. Wenige
Secunden geniigen.

Die Silberplatten-Anoden -miissen vollstandig in das Silber.
bad untertauchen, sonst wiirden sie bald an der Oberfliche
des Bades abgefressen werden und der untere Theil abfallen.
Das Einhingen derselben geschieht mittelst nicht zu diinnem
Platindrahte. Gewdhnlich werden die Silberbdder nach ihrer
ganzen Linge oder Breite voll mit Waare gehingt, und man
muss dem entsprechend auch die Anoden in einer entsprechen-
den Grosse einhingen, so dass die Objecte zwischen zwei



Versilberung nach Gewicht. 155

Anoden in der ganzen Lidnge von diesen eingeschlossen sind.
Man wird also entweder Silberplatten in entsprechender Grosse
giessen oder man wird Feinsilber in Barren zu Streifen aus-
walzen, und diese einen neben den andern mit Platindraht ein-
hiangen. Die Entfernung der Objecte von den Anoden sei
doch mindestens 10 Centimeter. Will man zwischen zwei Ano-
den zwei oder mehrere Reihen Objecte hingen, was jedoch,
wenn moglich, besser vermieden wird, so miisste die Entfernung
der Anoden eine entsprechend grissere sein.

Es ist fiir den Versilberer von grosser Wichtigkeit, dass
er an dem verschiedenen Aussehen der Anoden erkennt, ob
sein Silberbad in Ordnung sei, und woran es eventuell fehlt.
Hier die verschiedenen Anzeichen :

1. Werden die Silberplatten-Anoden im Bade schwarz,
wiahrend Objecte eingehingt sind und die Batterie wirkt,
so ist das ein Zeichen, dass das Silberbad zu wenig Cyan-
kalium enthilt. Der Silberniederschlag wird in diesem
Falle zwar ganz gut haften, aber nur sehr langsame Fort-
schritte machen; die Anoden kinnen kein Silber abgeben,
das Bad wiirde demnach bald silberarm werden. Man wird
also in diesem Falle mit Cyankalium Nr. I nachhelfen
mussen.

2. Bleiben die Silberplatten-Anoden im Bade weiss, wih-
rend Objecte eingehidngt sind und die Batterie wirkt, so
ist das ein Zeichen, dass das Silberbad zu viel Cyan-
kalium enthilt. Das Silber wird sich in diesem Falle zwar
sehr rasch niederschlagen, wird aber schlecht haften und
leicht aufsteigen. Man wird also so lange Cyansilber zu-
geben miissen, als sich solches unter Umriithren aufzultsen
vermag. Den ungelst bleibenden Rest an Cyansilber ent-
fernt man wieder aus dem Bade und hebt ihn in- einer
dunklen Flasche an dunklem Orte auf. Jetzt ist aber das
Silberbad resp. das darin enthaltene Cyankalium vollstindig
mit Silber gesittigt, und wird man gut thun, wieder Cyan-
kalium Nr. I, etwa 235 bis 30 Gramm per Liter berechnend,
zuzugeben, denn ein kleiner Ueberschuss an Cyankalium
muss immer vorhanden sein! Man wird gleichzeitig mit
dem Ardometer die Concentration des Bades priifen, und
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mit Wasser verdiinnen, wenn dieselbe 10 Grad iibersteigen

sollte.

Etwas Ueberschuss an Cyankalium in den Silber-

bédern schadet stets weniger, als der Mangel desselben!

3. Die Silberplatten- Anoden sollen wihrend des Versil-

berns ein graues Aussehen haben, und miissen sofort

weiss werden, wenn man den Strom unterbricht; das ist

dann ein Zeichen, dass das Silberbad vollstandig in Ord-
nung ist.

Die Concentration eines Silberbades soll, mit dem Ario-
meter gemessen, nicht unter 5 Grad und nicht iiber 10 Grad
(Beaumé) anzeigen. In dem Falle ein Silberbad schon sehr alt
wire und viele Jahre gedient haben sollte, oder dass es durch
oftmaliges Auffrischen mit ordiniren, pottaschehiltigen Cyan-
kalien endlich dickflissig und mit Pottasche (kohlensaurem
Kali) iiberconcentrirt sein sollte, kann man es fiir einige Zeit
wieder durch entsprechenden Zusatz von Blausdure in noch
brauchbaren Zustand setzen, wodurch die Pottasche in Cyan-
kalium umgesetzt wird.

Auch unsere sorgfiltig mit dem reinen Cyankalium Nr. I
und mit Cyansilber verfertigten Silberbader werden mit der
Zeit iiberconcentrirt, u. zw. durch das oftmalige Nachbessern
bald mit Cyan, bald mit Silber; es ist dies durchaus kein Ver-
lust, weil man nur durch Zugiessen von Wasser (verdiinnen)
abzuhelfen hat.

Uebrigens ist es namentlich der Anfinger, welcher jede
Storung gleich dem Mangel an Silber oder Cyankalium zu-
schreibt und viel zu oft nachhilft! Es geht ihm wie dem
Laien, der medicinische Biicher liest und jede Erscheinung ohne
weiters fiir diese oder jene Krankheit hilt. Stérungen kommen
dem Galvaniseur trotz aller Aufmerksamkeit unvermeidlich viele
vor, und thut man am besten, ,erst abzuwarten !¢ Im Silber-
bade sind es die Anode und die Concentration, welche zunichst
beachtet werden miissen, wenn ungewohnte Erscheinungen vor-
kommen. Ferner ist zu beriicksichtigen, dass in den sehr
heissen Sommertagen alle Bader rascher arbeiten, d. h. bei
gleicher Batterie rascher niederschlagen, der Niederschlag in
Folge dessen leicht ,rauh® wird. Da heisst es also: ,Strom-
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abschwichen®! Im Winter wieder gibt es bekanntlich der
Uebelstinde gar viele, und da heisst es mit allen Mitteln darauf
sehen, dass die Bader und die Fiillungen der Elemente eine
Temperatur von ungefahr 18 bis 20 Grad Celsius einhalten, sonst
arbeiten sie zu langsam; man scheue die Kosten nicht, die
Galvanisirwerkstitte auch des Nachts zu heizen. Ferner ist
auf die Reinheit der Bidder zu sehen, namentlich derjenigen, in
welchen ein dicker galvanischer Niederschlag ,nach Gewicht®
erzeugt werden soll. Abgesehen von Ausscheidungen unlds-
licher Verbindungen, welche in vielen unserer Bider unter der
Einwirkung des elektrischen Stromes stattfinden, sind es nament-
lich ,Staub und sonstige Unreinheiten®, welche unvermeidlich
in die Losungen gelangen, dieselben triilben und sehr leicht
einen unegalen, schwer polirbaren Niederschlag verursachen ;
man muss also von Zeit zu Zeit die Bider einige-Tage ruhen
und klar absetzen lassen, giesst die klare Losung vorsichtig ab,
den Bodensatz filtrirt man, um alle triibenden Unreinheiten
zu entfernen.

Wir haben vorhin erklirt, wie man an dem Aussehen der
Silberplatten-Anoden den richtigzen oder fehlerhaften Zustand
des Silberbades erkennen kann. Es gibt noch ein anderes
recht einfaches Mittel, um ein Silberbad zu priifen, ob es in
Ordnung sei, und wie man es in Ordnung bringen konne; es
ist folgendes: Man nimmt ein etwa 1 Liter grosses Glas, giesst
von dem zu prifenden Silberbade etwa !, Liter hinein
und giesst tropfenweise unter fortwihrendem Umriihren mit
einem Glasstabe eine Losung von 10 Gramm salpetersaurem
Silber in 100 Gramm destillirtem Wasser hinzu. Wenn der
dabei entstehende weisse Niederschlag bei bestindigem Um-
rithren schnell und sofort wieder verschwindet, so ist dies ein
Zeichen, dass das Silberbad zu viel Cyankalium enthilt; wenn
sich dieser weisse Niederschlag trotz Umriihren nicht ldsen
will, so wire das Bad zu arm an Cyankalium und enthielte zu
viel Silber. Ldst sich der entstehende weisse Niederschlag beim
Umriihren zwar langsam, verschwindet aber endlich doch und
vollstindig, so wire das Silberbad in Ordnung. In den ersten
beiden Fillen ergibt es sich von selbst, dass man im ersten
Falle Cyansilber, im zweiten Falle Cyankalium dem Bade in
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entsprechenden Quantititen zusetzen miisste. Wenn man bei
dieser Gelegenheit das Silberbad noch mit dem Ardometer auf
den Concentrationsgrad priift, und, wenn es iiber 10 Grad
(Beaumé) anzeigen sollte, mit destillirtem Wasser auf etwa
8 Grad verdiinnt, so wird man auf diese Weise sein Silberbad
stets in Ordnung halten, und viele Jahre damit anstandslos
arbeiten konnen.

Silber-Galvanoplastik wird zwar noch sehr wenig ausgeiibt,
d. h. Silberniederschldge auf Guttaperchaformen, idhnlich dem
allgemein bekannten galvanoplastischen Kupferniederschlage, in
so dicken Schichten galvanisch niedergeschlagen, dass sie wie
Feinsilberartikel verwendet werden konnen. Wer diese Silber-
Galvanoplastik betreiben will, dem kann ich nur das mit Cyan-
silber und Cyankalium Nr. I bereitete Silberbad als das geeig-
netste empfehlen, mit der einzigen Abianderung, dass die Losung
noch silberreicher anzufertigen sei, und zwar 30 bis 50 Gramm
Feinsilber per 1 Liter Wasser.

Die gewohnliche galvanische Versilberung

von Luxusartikeln, Kunst-, Bronce- oder Bijouterie-Broncewaaren
unterscheidet sich von der Géwichtversilberung nur dadurch,
dass diese Artikel zwar auch solide, jedoch nicht nach dem
Gewichte versilbert werden.

Die Versilberungsmethode bleibt auch in diesem Falle
ganz dieselbe, und wird bei grdsserer Einrichtung das mit
Cyansilber bereitete Doppelt-Cyan-Silberbad mit Silberplatten-
Anoden vortheilhaft verwendet.

Einfacher, namentlich bei Versilberung im kleinen Massstabe
mit kleineren Bddern ist die Bereitung folgender Losungen:

Silberbad :
15 Gramm salpetersaures Silber,
25 e Cyankalium Nr. I,
1 Liter destillirtes Wasser,
oder :
10 Gramm Feinsilber (als Chlorsilber),

N Cyankalium Nr. I,
1 Liter destillirtes Wasser.

25
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Bereitungen dieser Bader: Die erste mit salpetersaurem
Silber angegebene Zusammensetzung ist am einfachsten herzu-
stellen ; man 15st das salpetersaure Silber mit etwa der Hilfte
des Wassers auf, das Cyankalium mit der anderen Hilfte
Wasser, und giesst beide Losungen unter Umriithren zusammen.
Der sich hiebei bildende weisse Niederschlag muss sich ganz
vollstindig und klar losen, sonst miisste noch etwas Cyan-
kalium zugefiigt werden.

Die Bereitung der zweiten mit Chiorsilber angegebenen
Zusammensetzung ist etwas umstdandlicher. Sie ist die iltere
und am meisten bekannte, hat aber gar keinen besonderen Vor-
theil : Man 16st 10 Gramm Feinsilber mit 25 Gramm chemisch
reiner Salpetersiure . warm auf, verdiinnt nachher mit etwa
1 Liter reinem Wasser und giesst unter fortwihrendem Um-
rihren so lange Salzsdure dazu, als sich ein weisser Nieder-
schlag bildet. Man liasst diesen klar absetzen, versucht die
dartiber stehende Fliissigkeit nochmals mit etwas Salzsiure.
Entsteht kein Niederschlag, auch keine milchige Triibung, so
ist kein Silber mehr in der Losung enthalten. Der erhaltene
weisse kasige Niederschlag ist Chlorsilber. Man giesst die
dariiber befindliche klare Flissigkeit fort, bringt das Chlorsilber
in einem dunklen Raume auf einen an den vier Ecken aufge-
hingten Lappen reiner Leinwand oder Baumwolle, lasst die
Flissigkeit vollends durchlanfen, giesst noch einige Male reines
Wasser darauf bis das ablaufende Wasser blaues Lackmuspapier
nicht mehr rothet, bis also alle Saure entfernt ist. Das so er-
haltene reine, saurefreie Chlorsilber kommt in die vorher berei-
tete ‘Cyankalium-Losung, worin es sich beim Umrithren bald
und vollstindig auflésen muss.

Wenn es moglich ist, das frisch bereitete Silberbad vor
der ersten Anwendung erst einige Stunden tiichtig abzukochen,
ist dies stets zu empfehlen.

Im Nothfalle kann man auf 10 Gramm Feinsilber auch mehr als 1 Liter
Wasser nehmen ; nur wird sich die Versilberung gar zu langsam vollziehen,
wenn man allzuviel mit Wasser verdiinnt, das heisst, wenn das Silberbad
allzu silberarm angesetzt wird. 10 Gramm Silber per 1 Liter Bad ist nicht
zu viel.
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In diesen einfachen Silberbidern wird gewthnlich mit Platin
versilbert u. zw. entweder mit Streifen von diinnem Platinbleche
oder mit breitgeklopftem Platindraht, welche man an verschie-
denen Stellen zwischen der eingehingten Waare vertheilt. Die
Objecte miissen in diesem Falle !/,, 1 bis 2 Stunden im Bade
hingen, um einen weniger oder mehr soliden Silberniederschlag
aufzunehmen und wird man bei dieser kleineri Anodenfliche
besser thun, 3 oder 4 kleinere Elemente ,kettenférmig auf
Stromspannung® verbunden zu verwenden. Man kann auch
- Kohlenplatten-Anoden einhingen, um eine grissere, wirksamere
Anodenflache zu haben, sowie auch Silberplatten, welche den
Vortheil bieten, dass sie anndhernd so viel Silber an die Losung
abgeben, als auf die Waare niedergeschlagen wird, und wird
in diesen letzten beiden Fillen wieder nur zwei Elemente von
einer der Waarenfliche ungefihr entsprechenden Grisse ver-
wenden.

Auch bei dieser Art der Versilberung werden die Objecte
vorher verquickt, jedoch nicht so stark, wie bei der Gewicht-
versilberung, etwa in folgende Quickbeize.

10 Liter Wasser,
Verquickung: ! 10 Gramm salpetersaures Quecksilber,
20 Gramm arsenfreier Schwefelsiure 669,

Das Kratzen ist néthig, wenn man nicht absichtlich das
Matt des Silberniederschlages belassen will.

Stahl, Eisen, Zink, Blei, Zinn und dhnliche Metalle miissen
vor dem Versilbern unbedingt verkupfert werden.

Bei Anwendung der Platin- oder Kohlenplatten-Anoden
wird das Silber nur aus der Losung gezogen und dieselbe wird
begreiflicherweise -bald an Silbergehalt verarmen. Man wird
wieder Silber zusetzen (auffrischen), indem man entweder sal-
petersaures Silber mit etwas destillirtem Wasser auflist, oder
indem man sich Chlorsilber bereitet und das eine oder andere
Silbersalz in das silberarme Bad bringt; lost sich der weisse
Niederschlag im Bade nicht ganz klar auf, so miisste auch noch
Cyankalium Nr. I zugegeben werden.

Mit der Batterie wird selten in warmen Silberbidern
gearbeitet. Die Versilberung vollzieht sich zwar in warmen
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Badern rascher, aber man zieht das Galvanisiren mit kalten
Losungen der bequemeren Handhabung wegen stets vor.

Giirtler und Bijouterie-Arbeiter pflegen vielfach ihre kleinen
Artikel mit Zink-Contact zu versilbern. Sie umwickeln die
Objecte mit einem blanken Zinkdrahte oder Zinkblechstreifen,
und legen so die Artikel in das kalte, oder besser in das er-
warmte Silberbad. Die Versilberung vollzieht sich in dieser
Weise, namentlich im warmen Silberbade ebenso, wie mit einer
recht schwachen Batterie, allerdings entsprechend langsam.
Aber bei billigen Artikeln, die nicht sehr solid versilbert zu
sein brauchen, geniigt diese Methode ganz gut. Die erzielte
Versilberung ldsst sich sogar mit Stahl oder Blutstein poliren.
Man muss nur darauf sehen, dass die Beriihrungsstellen, wo
die Zinkstreifen die Artikel beriihren, &fters gewechselt werden,
da sonst diese Stellen unversilbert bleiben wiirden. Ebenso ist
der Silberniederschlag, der sich auf die Zinkstiickchen ansetzt,
mit einem Messer fleissig abzuschaben, um das Zink an den
Contactstellen blosszulegen, da sonst eine Versilberung nicht
stattfinden konnte. Diese Contactstellen, wo das Zink das
Object beriihrt hat, bleiben oft schwirzlich, werden aber wieder
weiss, wenn man die versilberten Waaren nochmals einige
Augenblicke in das Silberbad eintaucht, nachdem man vorher
die Zinkstiickchen abgenommen hat.

Wenn man reine gelbgebrannte Messing- oder Kupfer-
Objecte in eine Silberlosung eintaucht, und dieselben versilbern
sich darin auch ohne Beihilfe des elektrischen Stromes oder
ohne Zink-Contact, so ist das ein Zeichen, dass die Silberlosung
zu viel Cyankalium enthilt; ein soliderer Silberniederschlag, den
man in solchen stark cyanhaltigen Losungen mit Batterie oder
Zink-Contact erzeugen will, wird meistens weniger gut haften und
gerne aufsteigen. Es ist dies ganz besonders beim Versilbern
solcher Metalle zu beriicksichtigen, welche vorher verkupfert
werden mussten, weil das vorherrschende Cyan die Kupfer-
schichte auflésen und das Silber auf dem blossgelegten Metalle
nicht haften wiirde. Man wird also in diesem Falle so viel
Silbersalz zugeben miissen, bis eingetauchtes reines Kupfer oder
Messing ohne Stromwirkung kein Silber mehr annimmt.

Pfanhauser's Anleitung zum Galvanisiren. 11
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Eintauchversilberung (Silbersud).

Ganz kleine Massenartikel, welche nur des besseren Aus-
sehens wegen ganz schwach versilbert werden sollen, ohne
dass dadurch wesentlich der Preis erhoht wird, versilbert man
durch einfaches Eintauchen ohne Hilfe einer Batterie und ohne
Zink-Contact. Solche Artikel z. B. messingene Schuhisen, Fin-
gerhiite, Nadeln, Stifte, Ringe etc., - werden auf diese Art in
Millionen versilbert und zu staunend billigen Preisen auf den
Markt gebracht.

Diese Eintauchversilberung beruht darauf, dass die vor-
her wohl gereinigte und gelb gebrannte Kupfer- oder Messing-
Oberfliche von dem in der Silberlosung im Ueberschusse geldst
enthaltenen Cyankalium angegriffen und aufgelést, an deren
Stelle eine gleiche Schicht Silber abgesetzt wird. Sobald ein-
mal die aufgeléste Metallschicht durch eine Silberschicht er-
setzt ist, erfolgt kein weiterer Austausch. Dies vollzieht sich
im Momente des Eintauchens, und man wird begreifen, dass
die auf diese Weise erzielte Versilberung nur hauchdiinn sein
kann, und selbst durch eine noch so lange Eintauchdauer nicht
solider gemacht werden konnte. Wiirde man, in der vergeb-
lichen Sucht, auf diese Weise eine dickere Versilberungsschicht
zu erzielen, die Eintauchdauer verlangern oder wiederholen
wollen, so wiirde nicht allein nichts erreicht, sondern die schon
fertig gewesene Versilbernng wiirde missfarbig, unschén werden,
und bei der geringsten Reibung wieder abgehen.

Der Eintauch-Versilberer wird daher die nach einiger
Erfahrung bekannte Eintauchdauer nicht iiberschreiten diirfen
und sich mit der erzielten weissen, glinzenden, hauchdiinnen
Versilberung begniigen miissen.

Die Lésung zu dieser Eintauchversilberung hat folgende
Zusammensetzung :

2 Liter Wasser,

15 Gramm salpetersaures Silber,

50 ;  Cyankalium Nr. IL

Bereitung des Bades:  Man 16st 15 Gramm salpetersaures Silber in
1 Liter Wasser kalt auf, 50 Gramm Cyankalium Nr, IT auch in 1 Liter Wasser,

und giesst die Silberlésung langsam unter Umriithren in die Cyankaliumlosung.
Es gibt dies eine klare Fliissigkeit, das Silberbad.



Eintauchversilberung (Silbersud). 163

Man kann auch schon in der kalten Silberlosung durch
einfaches Eintauchen versilbern, namentlich wenn man noch
etwas mehr Cyankalium (etwa 70—75 Gramm per 15 Gramm
salpetersaures Silber) zugibt. Aber die Versilberung vollzieht
sich in der kalten Losung etwas langsam und wird in Folge
der dadurch néthigen lingeren Eintauchdauer leicht missfarbig,
weniger brillant und glanzlos.

Man macht daher diese Eintauchversilberung gewdhnlich
in der warmen Losung, und deswegen nennen wir diese Art
der Versilberung auch ,,Silbersud*. Je heisser die Losung
gehalten wird, desto rascher vollzieht sich die Versilberung;
in kochend heisser Losung geht dies sogar so schnell, dass man
leicht die Eintauchdauer iiberschreitet und dadurch die Versil-
berung verdirbt. ,Schiittelnd eintauchen — und schiittelnd
heraus® — die Zeit, welche man braucht, um diese fiinf Worte
massig schnell auszusprechen, ist ungefihr das Zeitmass fiir die
Eintauchversilberung in heisser Lisung. Kleine Objecte ver-
silbert man meist in Steingutsieben, aus welchen namentlich bei
sehr kleinen Loichern die Silberlsung nicht rasch genug ab-
fliessen kann. Es wire fiir diesen Fall zu empfehlen, die Silber-
lsung bis auf das doppelte Quantum mit Wasser zu verdiinnen
und entsprechend weniger heiss zu halten.

Dass die Waare nach dem Gelbbrennen recht gut in recht
viel reinem oder noch besser in fliessendem Wasser abzu-
spiilen und alle Saure sorgfaltigst zu entfernen sei, dass ferner
die gewaschenen Objecte am besten sofort, so lange sie noch
nass sind, versilbert werden sollen, keinesfalls aber lingere
Zeit trocken an der Luft liegen bleiben diirfen, braucht wohl
nicht mehr erwihnt zu werden.

Im Laufe der Versilberung wird begreiflicherweise nebst
Silber auch das in der Lésung befindliche Cyankalium aufge-
braucht, und mit der Abnahme dieses Productes wird das Bad
auch seine Eignung zum Versilbern nach und nach verlieren.
Man wird also etwas Cyankalium zugeben miissen, um das
Silber so vollstindig als méglich herauszuziehen.

Man kann diese Silbersud-Bidder einige Male auch noch
durch Zugeben von Silbersalz und dem entsprechenden Quan-

tum Cyankalium auffrischen; aber in einem frisch bereiteten
11*
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Silbersude fallt die Versilberung stets am brillantesten aus,
und man wird daher am besten thun, sobald die Versilberung
nicht mehr recht von statten gehen will, mit Cyankalium
allein nachzuhelfen, und auf diese Weise so lange versilbern,
als es geht, als iiberhaupt noch Silber darin enthalten ist.
Dann stellt man die so ausgeniitzte Losung bei Seite, giesst
sie allenfalls unter alte Riickstinde. Bei richtiger Behandlung
in der eben angedeuteten Weise wird nicht viel Silber darin
bleiben.

Die fertig versilberten Objecte werden natiirlich. erst ge-
waschen, behufs schnellerer Trocknung einige Secunden in
kochend heisses Wasser gehalten, und in trockenen, erwarmten
Sagespanen abgetrocknet.

Oxydirung.

Das sogenannte Oxyd wird auf folgende Weise erzeugt:
Die Objecte werden vorher mit Batterie solide versilbert, bis
die Versilberung matt aussieht, nachher mit der Kratzblirste
blankgekratzt.

Diese versilberten Gegenstande taucht man in eine kochende
Losung von:

25 Gramm Schwefelleber (bester Qualitit in Platten),

10 N kohlensaures Ammoniak,

1 Liter  Wasser,
und zwar so lange, bis die Versilberung schon blauschwarz an-
gelaufen ist.

Die Schwefelleber wird vorher zerstossen, damit sie sich leichter auflist.
Ueberdies beschleunigt man die Auflosung durch fleissiges Umriihren.

Obige Zusammensetzung des Oxydbades erzeugt eine recht
schone, tiefschwarze Oxydirung, erfordert jedoch eine sehr solide,
starke vorherige Versilberung. Ist die Versilberung zu schwach,
so wiirde anstatt einer Oxydirung die Versilberung wieder ab-
gehen. In diesem Falle miisste man das Oxydbad mit Wasser
bedeutend verdiinnen; die Farbe der Oxydirung fallt aber dann
weniger schwarz aus, mehr grau, und wird um so heller bis
stahlgrau, je schwicher die Versilberung und je mehr das
Oxydbad mit Wasser verdiinnt war.
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Eine andere dltere Zusammensetzung des Oxydbades ist
folgende: Gestossene Schwefelleber und Salmiakgeist zu gleichen
Theilen werden in einer verstopften Flasche an einem warmen
Orte aufbewahrt und ofters geschiittelt. Es ist dies die Oxyd-
Essenz, und giesst man hievon nach Belieben mehr oder weniger
in kochend heisses Wasser, bis der darin erreichte Oxyd-Ton
nach Wunsch ausfillt.

Am bequemsten oxydirt es sich mit dem fliissigen Schwe-
felammonium, welches wohlverstopft im Vorrath gehalten werden
kann; im Momente des Bedarfes giesst man in

1 Liter Wasser

25 bis 50 Gramm Schwefelammonium
und taucht die versilberten und gekratzten Gegenstinde in diese
kochende Fliissigkeit.

Beim Oxydiren ist es ganz besonders vortheilhaft, die
Objecte vor dem Versilbern auf bekannte Weise zu verquicken,
um dem ,Aufsteigen® vorzubeugen.

Eine solide Oxydirung hdlt das Kratzen mit feinen Kratz-
biirsten und Seifwurzel-Wasser recht gut aus; es ist dies sogar
von Vortheil, wenn glinzende Oxydirung gewiinscht wird.

Die Oxydirungs-Losung muss ofters erneuert werden; sie
zersetzt sich bald, und erzeugt dann ein unschénes, wenig halt-
bares Oxyd.

Eine misslungene Oxydirung ist in erwidrmter Cyankalium-
oder Aetzkali-Ldsung leicht wieder abzunehmen.

Altsilber.

Fiir gewisse versilberte oder wirkliche Silberartikel ist es
oft winschenswerth, ihnen das Ansehen von altem Silber zu
geben. Es ist dies namentlich bei Figuren, Vasen, Leuchtern
und Luxusartikeln, bei wirklichen oder nachgeahmten Kunst-
gegenstinden, Antiken-Imitationen etc. der Fall, seltener bei
Bijouterie-Artikeln.

Um ein versilbertes oder wirkliches Silber-Object alt zu
machen, ist folgender Vorgang der einfachste: Man reibt guten
Graphit mit Terpentingeist zu einer diinnen Farbe an, bestreicht
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das Object damit und lasst trocknen. Man kann auch etwas
gemahlenen Blutstein oder rothen Ocker beimischen, wenn man
den gewissen kupferigen Stich alter Silber-Objecte nachahmen
will. Nach der Trocknung biirstet man ab, um diejenigen
Partien des Anstriches zu entfernen, welche nicht gut haften.
Mit einem in Spiritus oder Alkohol getauchten Lappen werden
nun namentlich alle hervorspringenden Stellen blossgelegt
und iiberhaupt nach Geschmack und Belieben des Operateurs
niiancirt.

Noch einfacher erzielt man diesen Effect, wenn man die
Silber- oder stark versilberten OLjecte auf die Seite 164 beschrie-
bene Weise oxydirt und das Oxyd dann mit einer scharfen
Biirste mit feinem Bimssteinpulver theilweise wieder abnimmt.
Auf diese Weise werden namentlich die Bijouterie- Artikel,
Metallknopfe, Giirtel- und Taschenschliessen, Albumbeschldge
etc. in grossen Massen Altsilber erzeugt; ganz kleine Artikel
werden anstatt des Abbiirstens nach dem Oxydiren in Leinen-
siacken mit Sagespanen so lange gescheuert, bis der gewiinschte
Altsilberton erreicht ist.

Es kommt hiufig vor, dass man auf einem Objecte mehrere
Metallniederschlige zu machen hat, z. B. theils vergoldet, theils
versilbert oder vergoldet und oxydirt u. s. w. Man erreicht

dies durch das
Aussparen oder Decken

mit Decklack (Sparlack).

Nehmen wir an, es wire eine Metallfliche zu vergolden
und zu oxydiren, so wird man auf folgende Weise verfahren :
Erst wird die ganze Metallfliche vergoldet und nachher ge-
trocknet. Diejenigen Stellen, welche vergoldet bleiben sollen,
streicht man mit einem feinen Malerpinsel mit Decklack (Spar-

- lack) an, d. h. man deckt diese Stellen und lisst den Lack in
erwarmter Luft vollstédndig trocknen, bis er den Eindruck des
aufgedriickten Fingers nicht mehr annimmt. Die tibrigen nackt-
gebliebenen Stellen werden nun versilbert und oxydirt, und
schliesslich der Decklack mit erwarmtem Terpentingeist und
nachtriglich mit Spiritus oder noch besser kalt mit Benzin
wieder abgewaschen. Man kann auch den Decklack durch Ein-



Das Lackiren (Verniren) der Metalle. 167

tauchen in concentrirte Schwefelsdure oder Oléum (ohne Wasser
zuzugeben) leicht abnehmen, nachher in kochendem Wasser ab-
spiilen, kratzen und poliren.

Es leuchtet ein, dass man auf diese Weise durch Decken
mit dem Ausspar-Lack beliebig viele und verschiedene Metall-
niederschlige auf ein und dasselbe Object und somit sehr schine
Effecte erzielen kann.

Das Lackiren (Verniren) der Metalle.

Es kommt in der Metallwaaren-Fabrikation sehr hiufig vor,
dass Metalle, namentlich Messingwaaren, mit Lacken iiberzogen
werden, u. zw.

1. Mit farblosen Lacken, um den natiirlichen Metallton zu
belassen und das Metall vor Oxydation (Anlauf) zu schiitzen,
wie bei der billigen Metalldruckwaare (Mdbel- und Pfeifen-
beschlige), oder bei den schweren Broncewaaren (Cuivre
poli) oder bei der Silber- oder versilberten (Christoffle-China-
silber-) Waare u. s. w.

2. Mit den sogenannten Goldlacken, um den Metallen, ohne .
sie wirklich zu vergolden, ein golddhnliches Aussehen zu
verleihen; fiir billige Druckwaare aus Messing, z. B. fiir
Mébel- und Pfeifenbeschlage viel angewendet.

3. Mit fiarbigen Lacken in allen Farben, namentlich in der
franzosischen Knopf-Industrie sehr gebrauchlich.

Zum Auftragen der Lacke verwendet man feine Iltis-Pinsel,
flachgedriickt und mehr oder weniger breit je nach der Grisse
der zu lackirenden Metallfliche. Das Auftragen der Lacke er-
fordert einige Uebung, und besitzen darin einzelne Vernisseurs
eine grosse Fertigkeit, um eine egale glatte Lackfliche zu er-
zielen, ohne Strich und ohne Anstoss. Der Pinsel wird nicht mehr
als niithig mit dem Lacke getrankt, ohne Zeitverlust in kecken,
energischen, grossen Strichen rasch aufgetragen, gleichzeitig mit
einem zweiten trockenen Pinsel egalisirt und der Ueberschuss
wieder abgenommen. Die lackirten Gegenstinde in einem
Trockenofen (Lackirofen) in entsprechender Warme getrocknet.
Dieses warme Trocknen hat nicht allein den Zweck des Trock-
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nens, sondern auch um die Harze, aus welchen die Metall-
lacke erzeugt werden, gleichsam zu schmelzen (verglasen), durch-
sichtig und den Lackiiberzug brillanter zu machen. Misslingt
ein Lackiiberzug, so ist er mittelst Spiritus leicht wieder ab-
genommen. Es ist selbstverstdandlich, dass die Metallfliche vor
dem Lackiren ganz rein, blank und trocken sein muss.

Die Metalllacke sind wohl so ziemlich alle mit Weingeist
(Spiritus) dargestellt, worin dies oder jenes Harz gelost und mit
irgend einem Farbstoffe gefiarbt wurde. Sind solche Lacke zu
dickfliissig, so verdiinnt man sie mit absolutem Alkohol (in jeder
Apotheke zu haben); sind sie zu diinnfliissig, so ldsst man die
Lackflasche unverstopselt offen stehen, bis der Lack die ge-
wiinschte Consistenz zeigt. Jeder geiibte Lackirer richtet sich
den kauflichen Lack erst selbst zu, wie er ihn fiir seine Arbeit
braucht.

Das Ueberziehen mit farblosem Lacke ist am heiklich-
sten, wenn es sich um das Lackiren matter Silberflichen han-
delt, um die schéne, weisse, sammtartig matte Silberfarbe
dauernd zu erhalten, dem Vergilben, Anlaufen vorzubeugen,
ohne das delicate zarte Silberweiss durch den Lackiiberzug zu
alteriren. Dazu gehort ein ganz klarer, moglichst wasserheller
(farbloser) Metalllack, der gewdhnlich noch fiir diesen Zweck
mit absolutem Alkohol entsprechend verdiinnt werden muss.

Das Ueberziehen mit sogenannten Goldlacken. Um den
richtigen, gewiinschten Goldton zu treffen, muss sich der Lackirer
seine Goldlacke stets erst selbst stimmen, den Gelbgoldlack mit
farblosem Lacke abstumpfen, falls er zu hoch im Tone sei,
allenfalls auch noch mit absolutem Alkohol verdiinnen; andern-
falls, wenn ein hoherer Goldton gewiinscht wird, setzt man von
dem Rothgoldlack etwas zu, u. s. f.

Das Ueberziehen mit farbigen Lacken spielt besonders
in der franzosischen Knopf-Industrie eine grosse Rolle, und wer-
den namentlich in Blau, Scharlach u. a. brillanten Farben wun-
derbar schine Effecte dadurch erzielt, dass die meist aus Mes-
sing verfertigten Objecte vor dem Lackiren ,leicht versilbert®
wurden.
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Abziehen der Vergoldung und Versilberung (Entgoldung
und Entsilberung).

(Nach Roseleur.)

Es kommt hadufig vor, dass vergoldete oder versilberte
Waaren wieder abgezogen werden miissen, um sie entweder
wieder neu zu vergolden oder zu versilbern oder sonstwie be-
arbeiten zu konnen.

Entgoldung. Vergoldete Eisen- oder Stahl-Objecte kann
man leicht entgolden, wenn man sie in einer Cyankalium-Losung :

1 Theil Cyankalium Nr. II,
10 Theile Wasser,

mit verkehrter Batterie behandelt, d. h.: Man hingt in obige
Cyankaliumlésung die Objecte wie gewohnlich mit Messing-
oder Kupferdraht ein, verbindet sie jedoch mit dem positiven
Anodenpol der Batterie, so dass die Waare in der Lésung als
Anode dient; es ist einleuchtend, dass, wenn man anderseits
als Kathode mit dem negativen Waarenpol der Batterie be-
liebige Platten einhingt, seien es Messing-, Kupfer-, Platin- oder
Kohlenplatten, bei dieser verkehrten Anordnung der Gold-
oder Silberniederschlag von der Waare abgezogen und theil-
weise in der Cyankaliumlosung gelost bleibt, theilweise sich
auf die eingehidngten Messing-, Kupfer-, Platin- oder Kohlen-
platten niederschlagen muss.

Um Silber zu entgolden, bringt man es zum Glithen und
loscht es sofort in verdiinnter Schwefelsaure ab. Das Gold
springt auf diese Weise ab und fillt zu Boden. Dies wieder-
holt man so oft, bis alles Gold herunter ist und das Silber
schén matt und weiss aussieht.

Leichte, zarte Silber-Artikel, sowie vergoldete Bronce-
oder Kupfer-Waaren entgoldet man, wenn sie nur schwach
vergoldet waren, auf folgende Weise: Man mischt in einem
Steinguttopfe
1000 Gramm braun. rauchend Oléum (stirkstes Vitriol- Oel),

75 N Salpetersdure 40°
b 7 Salzsdure 23°
und taucht die zu entgoldenden Objecte so lange in diese
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(wenn méglich erwarmte) Sauremischung, bis alles Gold abge-
zogen ist. Noch besser ist folgender Vorgang: Man giesst
1 Kilo stdrktes Vitriol-Oel in den Steinguttopf, mischt sich sepa-
rat in einem Flidschchen 75 Gramm Salpetersaure und 125 Gramm
Salzsdure zusammen (d. i. Koénigswasser), taucht mit einer Hand
die zu entgoldenden Objecte in das Vitriol-Oel, giesst mit der
andern Hand aus dem Fliaschchen im Verhiltnisse von der
Siauremischung (Kénigswasser) zu, mit den Objecten fleissig um-
rithrend, als sich die Entgoldung vollzieht. Selbstverstindlich
iiberwacht man den Fortschritt der Entgoldung durch oftmalige
Besichtigung der Objecte und zieht sie schliesslich durch eine
gute Gelbbrenne, wodurch sie ganz schon metallblank werden
miissen, wenn alles Gold herunter ist.

Herr Roseleur empfiehlt noch die Entgoldung, namentlich
fiir grossere Artikel, in concentrirter wasserfreier Schwefelsiure
mit verkehrter Batterie und einer nicht gereinigten Kupfer-
platte als Kathode. Das Gold wird in diesem Falle sich auf
die Kupferplatte absetzen, ohne auf deren ungereinigter Ober-
fliche haften zu konnen und also zu Boden fallen.

Das wasserfreie Vitriol greift Kupfer, Messing u. a.
Legirungen nicht an! Die Objecte miissen daher stets trocken
eingetragen und das Vitriol gut verschlossen aufbewahrt wer-
den, damit es aus der Luft keine Feuchtigkeit anziehen kann.

Entsilberung: Die versilberten Objecte werden in folgende
kalte Sauremischung eingehiangt:

1000 Gramm wasserfreies Vitriol-Oel (Oléum),
75 ~ Salpetersiure 40"

Diese kalte Mischung, welche kein Wasser enthalten darf
und stets moglichst gut verschlossen zu halten ist, lost das
Silber auf, ohne das Grundmetall namhaft anzugreifen.

Die Objecte sind stets so einzuhidngen, dass sie sich gegen-
seitig nicht beriihren, also jedes Stiick frei hiangt.

Wenn diese Mischung in der entsilbernden Wirkung nach-
lasst (wenn die darin enthaltene Salpetersiure mit Silber ge-
sittigt ist), hilft man durch frischen Zusatz von Salpetersiure
wieder nach.
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Rascher vollzieht sich die Entsilberung, wenn man die
concentrirte Schwefelsdure auf einen ziemlich hohen Grad er-
hitzt und anstatt Salpetersdure fein pulverisirten Salpeter zusetzt.

Wenn die Entsilberung eine vollkommene ist, miissen sich
die Objecte wieder ganz schon gelbbrennen lassen.

Wiedergewinnung des Gold- und Silber-Metalles.

Ich habe diese Entgoldungs- und Entsilberungs-Methoden
hauptsichlich deswegen angefiihrt, weil es namentlich bei gros-
serem industriellen Betriebe zur guten Wirthschaft gehért, das
von den Waaren abgezogene Gold oder Silber wieder zu ge-
winnen. Bei kleinerem Betriebe, wo sich dies nicht verlohnt,
wird man stets am besten thun, wenn man die Vergoldung
oder Versilberung einfach abschleift.

Wiedergewinnung des Goldes: Aus der zur Entgoldung
verwendeten Sdurenmischung gewinnt man das Gold leicht,
wenn man dieselbe mit dem 5- bis 1ofachen Quantum Wasser
verdiinnt und dann unter Umrithren so lange eine Eisen-
vitriol-Lésung zugiesst, als sich eine Triibung zeigt. Das Gold
scheidet sich als dunkles Pulver ab und setzt sich zu Boden.
Man lasst es ruhig absetzen, giesst dann die dariiber befind-
liche klare Fliissigkeit fort, filtrirt den Rest mit dem Boden-
satze, um alles Goldpulver im Filter zu sammeln, wascht noch
einige Male mit Wasser, welches man mit etwas Schwefelsdure
angesduert hat, trocknet schliesslich das Goldpulver und st
es mit Konigswasser auf, um sich Chlorgold daraus zu machen.

Alte Goldbader und sonstige Goldriickstinde, welche Cyan-
kalium enthalten, muss man bis zur vollstindigen Trocken-
heit einkochen und in einem guten Windofen schmelzen, um
das Goldmetall als sogenannten ,Konig® wieder zu gewinnen.

Wiedergewinnung des Silbers: Aus den zur Entsilberung
verwendeten Siuremischungen kann man das Silber leicht
wieder gewinnen, wenn man dieselben mit dem 5—rofachen
Quantum Wasser verdiinnt und unter Umriihren so lange
Salzsdure zusetzt, als sich ein weisser Niederschlag oder eine
Triibung zeigt.
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Dieser Niederschlag ist Chlorsilber; man ldsst vollstindig
absetzen, giesst die klare Fliissigkeit fort, filtrirt in einem dunkeln
Raume durch Leinwand oder Baumwolle, giesst noch einige
Male frisches reines Wasser nach, um alle Saure auszuwaschen
(bis das abtropfende Wasser blaues Lackmuspapier nicht mehr
rothet) und kann nun das reine Chlorsilber entweder als solches
zur Anfertigung oder Auffrischung der Versilberungsbider
verwenden oder das chemisch reine Silbermetall durch Schmelzen
auf folgende Art gewinnen: Das reingewaschene Chlorsilber

wird mit
4 Theilen Krystall-Soda,

Y, ,  Holzkohlenpulver

gut gemischt zu einem Teig angeriihrt, auf einer Eisenplatte
tiber Feuer vollstindig getrocknet und geristet und schliesslich
in kleinen Partien in einem stark erhitzten Schmelztiegel nach
und nach eingetragen und geschmolzen.

Alte Silberbdder oder Riickstinde, welche Cyankalium
enthalten, kann man nur bis zur vollstindigen Trockenheit ein-
kochen und dann schmelzen, um das Silber als Metall wieder
zu gewinnen,

Gesundheitsregeln fiir den Galvanisenr.

Ich halte es zum Schlusse noch fiir meine Pflicht, den
Galvaniseur auf die Gefihrlichkeit der ihn umgebenden Gifte
und gesundheitsschiddlichen Ausdiinstungen aufmerksam zu
machen und die Mittel anzugeben, wie er sich schiitzen kann.

Jede gut eingerichtete galvanische Anstalt soll auch mit
einer kleinen Hand-Apotheke versehen sein, um im Bedarfsfalle
alles Nothige rasch bei der Hand zu haben.

Ich brauche wohl nicht auf die Lebensgefahrlichkeit des
starksten Giftes, ,das Cyankalium®, aufmerksam zu machen,
ein Gift, wovon wenige Grammen geniigen, um sofort den
Tod herbeizufithren.

Bei dem massenhaften Verbrauche, bei dem tiglichen
Umgange mit diesem und noch anderen Giftstoffen der gefihr-
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lichsten Art, bei der in der Praxis unvermeidlichen Sorglosigkeit
der Galvaniseure im Umgange mit diesen Giften, ist es wahr-
lich ein Wunder zu nennen, dass man fast nie von Vergiftungs-
fallen in unseren Industrie-Kreisen hort. Im Gegentheile muss
zur Steuer der Wahrheit die Thatsache constatirt werden, dass
der weitaus grosste Theil unserer Galvaniseure sich leiblich
ebenso wie — gestehen wir es nur — meist auch finanziell ganz
wohl befinden, bausbackig und wohlbeleibt das solide, wohl-
bestallte Biirgerthum wiirdig reprasentiren.

Die Sicherheit im Umgange mit gefahrlichen Sachen ist
es, die uns zumeist davor schiitzt, die instinctive Vorsicht, die
uns der Selbsterhaltungstrieb vorschreibt.

,vVorsicht ist das beste Schutzmittel gegen alle Ver-
giftungsunfille! Vorgebeugt ist leichter als abgeholfen!*

Die oberwédhnte Hand-Apotheke soll folgende Vorrathe
enthalten:

Essigsaures Eisenoxyd, gebrannte Magnesia, kohlensaure
Magnesia, doppeltkohlensaures Natron, Ammoniak, Zinkvitriol,
Bittersalz, Kochsalz, Chlorkalk, Schwefelsdure, Schwefelsaure-
Wasser (1:100), Liniment, Speise-Oel, Eibisch- oder Siissholz-
wurzeln, kohlensdurehiltige Gewisser (Selters, Soda o. a.).

Die in unserer Industrie in Verwendung befindlichen Gifte
sind hauptsichlich folgende:

Cyankalium, iiberhaupt alle Cyanpriparate,
Blausiure,

Arsenik,

Quecksiber-Priparate.

Die meisten Metallsalze (Griinspan, Beisalze etc.).

Alle Alkalien und Sauren (Aetzkali, Salmiak, Vitriol, Salpeter-
sdure etc.).

»In allen Vergiftungsfillen heisst es rasch sein!*

So rasch wie miglich sind die geeigneten Gegenmittel

zu nehmen, gleichzeitic heftiges Erbrechen mittelst Kitzeln

im Halse herbeizufithren, viel Wasser trinken, sehr kalte

- Waschungen, Frottirungen, iiberhaupt Alles aufzubieten,
bis ein Arzt herbeigerufen ist.
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Bei Vergiftung mit Cyankalium, Blausdure u. a. Cyan-
verbindungen ist, wenn dieselben in concentrirten Mengen in
den Magen gelangen, kaum Hoffnung vorhanden, das Leben
zu retten. Die todtliche Wirkung dieser Giftstoffe ist so rasch,
dass selten Zeit bleibt, um Gegenmittel anzuwenden. Uebrigens
soll man nie verzweifeln und sein Moglichstes versuchen, sehr
rasch eine recht verdiinnte Ldsung von essigsaurem Eisenoxyd
trinken, gleichzeitig recht kalte Waschungen und Begiessungen
auf Kopf und Riickgrat in reichlichem Masse, vorsichtiges Ein-
athmen wvon Chlorgas (Chlorkalk mit Wasser und einigen
Tropfen Schwefelsdure befeuchtet).

Bei Arsenikvergiftungen ist zundchst durch heftiges Er-
brechen so viel als méglich der Magen zu entleeren und gleichzeitig
viel Milch zu trinken. Das beste Gegenmittel gegen Arsenik
ist gebrannte Magnesia mit 20 Theilen Wasser angeriihrt.

Bei Vergiftungen mit Quecksilberpréparaten reiche man
Eiweiss mit viel Wasser (etwa alle 2 Minuten ein Eiweiss) und
wihrend der Genesung Fleischbrithe, Milch und schleimige Ge-
trianke.

Bei Kupfersalzvergiftungen (durch Griinspan z. B.) Ent-
leerung des Magens durch Erbrechen, reichliches Trinken von
warmem, abgequirltem Eiweisswasser nebst Einnehmen von ge-
brannter Magnesia.

Bleisalzvergiftungen werden nach Magenentleerung durch
Erbrechen mit Milch, Eiweisswasser, Bittersalz- oder Kochsalz-
Auflésung behandelt.

Vergiftungen mit Aetz-Alkalien (Aetzkali, Aetznatron,
Pottasche, Lauge, Ammoniak u. s. f.) begegnet man durch reich-
liches Trinken sehr verdiinnter Schwefelsdure (in Wasser nur
so viel Schwefelsdure gegossen, dass es angenehm sduerlich
wie eine Limonade schmeckt) Wenn die Schmerzen nach-
lassen, kann man einige Léffel Speisedl reichen.

Aetzende Siduren (Vitriol, Scheidewasser, Salzgeist etc.)
werden mit Magnesia unschadlich gemacht, gleichzeitig viel
Wasser trinken (Seifenwasser ist noch besser).

Bei heftigen #dusserlichen Aetzverwundungen mit
Scheidewasser oder Vitriol wasche man sich rasch mit viel
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kaltem Wasser, in welches man ohne Sparsamkeit kohlensaure
Magnesia geworfen hat. Die Wunden bestreicht man nachher
reichlich und méglichst oft mit einer Mischung von Leindl mit
Kalkwasser, welches in jeder Apotheke als ,Liniment gegen
Verbrennungen® zu bekommen ist, legt allenfalls auch Watte
auf, welche gleichfalls mit Liniment getridnkt ist, wodurch bald
Linderung und Heilung erfolgen wird. Dieses Liniment ist
iiberhaupt auch bei allen Verbrennungen durch Feuer oder
kochende Fliissigkeiten ein schmerzstillendes Heilmittel.

Bei Unféllen durch Einathmung schédlicher Séure-
dimpfe im Uebermasse (Chlor, schwefelige Saure, braune
Untersalpetersaure-Diampfe etc.) wirkt zunidchst reine Luft, viel
Luft, gleichzeitig vorsichtiges Einathmen von Ammoniak, reich-
liches Trinken warmer Milch, Frottirungen, laues Fussbad,
Eibisch- oder Siissholzwurzeln im Munde halten und kauen.

Vorsicht ist das einzig beste Prdservativmittel! Wenn einem die Pfeife
in ein Cyankaliumbad fillt, wird man sie nachher lieber in den Canal werfen
und sich eine neue kaufen, als damit fortrauchen und das Leben in Gefahr
bringen zu wollen. Man wird Pfeife und Cigarre, Friihstiicksbrod, Trinkgliser etc.
in ehrerbietiger Entfernung von unseren meist giftigen Galvanisirbiddern, Laugen
etc. halten, man wird nicht die Trinkwasserflasche zum Filtriren, das Bierglas
zum Herausschépfen verwenden. Man wird nicht, wenn man z. B. ein Bad
mittelst Glasheber abziehen will, einfach mit dem Munde aussaugen; sondern
ich fiille meinen Glasheber erst mit Wasser voll, halte beide Enden mit dem
Finger zu, senke den Heber geschickt ein, und so vollzieht sich das Abziehen
sehr leicht und gefahrlos von selbst ohne Ansaugen.

Es gibt Leute, die aus Bravour dagegen handeln, die zeigen wollen, dass
sie sich nicht fiirchten — das ist dumm!

Ebenso ungeschickt ist es, Liosungen mit der Zunge kosten zu wollen, so
wie es die Kdchin mit ihrer Suppe macht, ob sie genug gesalzen ist. Diese
Koster und Spucker wissen nach dem Kosten gerade so viel, als vorher, und
wenn sie ein noch so gescheidtes Gesicht dazu machen!

Allgemeine Gesundheitsregeln fir den Galvaniseur.

Die Luft in jeder galvanischen Anstalt ist, je nach der mehr oder weniger
guten Bauart und Ventilation der Werkstitte, weniger oder reichlicher mit
Siuredimpfen geschwingert. Fleissiges Trinken kohlensdurehiltiger Wisser
(Selters, Sodawasser u. a.) ist anzuempfehlen. Namentlich der Gelbbrenner,
wenn sein Kamin nicht sehr gut zieht, wird viel von den Salpetersiure-Dampfen
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zu leiden haben. Hie und da eine Messerspitze doppeltkohlensaures Natron
genommen, wird Zihne und Appetit erhalten.

Wer viel mit den Hinden in Cyankalium-Aetzkali-Laugen-Losungen oder
mit Polirkalk (Wienerkalk) zu thun hat, bekommt meist aufgesprungene Hiinde,
mitunter sehr schmerzhaft. Man wird recht gut thun, die Hinde von Zeit zu
Zeit in Wasser, worin etwas Schwefelsdure enthalten ist, oder in Zinkvitriol-
Lésung zu waschen und mit Liniment einzuschmieren (Liniment bekommt man
in jeder Apotheke; man macht es, indem man in einer Flasche Leindl mit
Kalkwasser tiichtig schiittelt).
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Aetzkali, gewihnliches, in Stangen.
dto. Dbeste Qualitiit, in Platten.

Aetznatron, gereinigt, in Stangen.
dto. technisch, in Stiicken zur Ent-
fettung der Metalle.

Alaun- (Kali-Alaun).
dto. (Ammoniak-Alaun).

Alkohol, rectificirt, 40-griidig.

dto. absolut 0°795.
Aluminium, schwefelsaures, chem. rein,
krystall.
dto.  -Chloriir, chem. rein, krystall.
Amalgamirsalz, fliissiz, zum Ver-
quicken aller Batterie-Zinke.
dto. trocken, als Salz fiir Bunsen-

Elemente (Zinkfiillung).

Ammoniak, fliissig (Salmiakgeist),24-griid.

dto. » analytisch chem. rein.
dto.  Alaun.
dto. kohlensaures.
dto. phosphorsaures.
dto. salpetersaures.
dto. salzsaures, krystall. gereinigt.
dto. - chem. rein, krystall.
dto. schwefelsaures, chem. rein.
Anreib-Vergoldung in Pulver, gelb- und
rothgold.
Anreib-Versilberung in Pulver.
Antimonbutter.
Antimon, Regulus.

dto.
¢ in Stiicken.

Arsenige Sdure (Arsenik).

Ausspar-Lack (bester Deck-Lack)Nr. 1.
dto. " " » 11

Biider (Losungen), fertig zum
sofortigen Gebrauche.

Fiir den Versandt liefere ich die Bider

nach Miglichkeit concentrirt oder trocken.

Bad zur warmen Vergoldung (enthiilt per

Liter %s Ducaten Gold).

Bad zur kalten Vergoldung (enthiilt pe:
Liter 1 Ducaten Gold).

-Sulfid (Schwefel- Auhmon) rein |

Waarenverzeichniss von Wilh. Pfanhauser in Wien.

Rothgold-Legirungshbad zur Roth-Vergol-
dung.

Griingold-Legirungsbad zur Griin-Vergol-
dung.

Bad zur warmen Versilberung (enthiilt
per Liter 5 Gramm Silber).

Bad zur kalten Batterie-Versilberung (ent-
hiilt per Liter 10 Gramm Silber).

Bad zur silberweissen Vernickelung (ent-

hiilt per Liter 10 Gramm Nickel-

Metall).

zur  Sud - Vernlckelung mit Zink-

contact.

Bad zur weissen Verplatinirung (enthiilt
per Liter 1 Gramm Platin).

Bad zur Verkupferung aller Metalle mit-
telst Batterie.

Bad zur Eintauch-Verkupferung von Spi-
ralfedern und Eisen ohne Batterie.

Bad zur Eintauch- oder Anstrich-Ver-
kupferung fiir Zink.

Bad zur Verkobaltung mit Batterie (ent-
hiilt per Liter 10 Gramm Kobalt-
metall).

Bad zur Vermessingung aller Metalle mit
Batterie.

Bad zur Verantimonirung mit Batterie.

Bad zur Verzinnung mit Zink oder Bat-
terie.

Bad zu Stahlgrau-Oxyd, direct auf Mes-

sing mit Zink oder Batterie.

zu Tiefschwarz-Glanz - Oxyd,
auf Messing ohne Batterie.
fiir ,,Elektro-Chromie* oder nobili-
sche Farbenringe mit Batterie.
zur Kupfer-Galvanoplastik.

zur Gold-Galvanoplastik, per Liter

= TY2 Ducaten Goldgehalt.

Bad zur Silber-Galvanoplastik, per Liter
= 50 Gramm Silbergehalt.

Bad

Bad direct

Bad

Bad
Bad

Baryt, salpetersaurer, chem. rein.

Benzin, ganz rein und wasserhell.

Bergblau, beste, reinste Qualitiit

Bimssteinpulver, ein vorziigliches Mittel
zum Blankscheuern (Décapiren) von
Eisen, Stahl, Zink, Zinn, Blei, Bri-
tannia ete. -ete.
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Blausdure, 15° (wird bei jeder Be-
stellung frisch bereitet).
Bleiglidtte (Bleioxyd), priiparirt, flamm-
roth in Schuppen.
Bleizucker, krystall.
Blutlaugensalz, gelbes.
Blutstein (Hématit), feinst gemahlen.
dto. in kurzen Stiicken, zur Anfer-
tigung von Polirsteinen.
dto. in langen Stiicken, zur Anfer-
tigung von Polirsteinen.
Borsdure, krystall. rein.
Braunstein, fiir Leclanché -
beste Qualitiit.

Borax, prima raffin. in Krystallen.
dto. in grossen Krystallstiicken.

Elemente,

Chloraluminium, chem. rein, krystall.

Chlorammonium, krystall. gereinigt.
dto.  krystall. chem. rein.

Chlorantimon (stibii chlorati).

Chlorgold, neutral.

Chlorkalium.

Chlorkalk.

Chlorkupfer.

Chlornatrium.

Chlornickel, chem. rein.
Chlornickel - Chlorammonium, zum Ver-
nickeln recht gut geeignet.
Chlorplatin.
Chlorsilber.
Chlorzink ,
siinrefrei,
Chlorzinn, geschmolzen, chem.
siiurefrei, zum Verzinnen.
dto.  krystallisirt, chem. rein, sauer,
zum Verzinnen.
Chromgelb, chem. rein, zum Fiirben mei-
nes Ausspar-Lackes Nr. L
Chromsdure, fliissig, fiir Batterien.
Citronensdure, chem. rein, krystall. (abso-
Int bleifrei).
Cremor tartari (Weinsteinrahm) inPulver.

geschmolzen (Zinkehlorid),
zum Vermessingen.

rein;
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Cyankalium Nr. I, 95100%, rein und
pottasehefrei.
Cyankalium Nr. I, 60 bis 70%.

Cyan-Kupfer zur Aufbesserung kupfer-
armer Kupfer- und Messingbider.

Cyan-Messing zur Aufbesserung messing-
armer Messingbiider.

Cyansilber.

Cyan-Zink zur Aufbesserung zinkarmer
Messingbiider.

Destillirtes Wasser.

Eisen-Cyankalium.

Eisen, salpetersaures, krystall.
Eisenvitriol.

Essigsdure, concentrirt 1040,

Gelbbrenne.
Glanz-Russ zur Gelbbrenne, calcinirt.

Glanz-0xyd-Losung, zum schwarz oxy-
diren direet auf Messing.

Glaubersalz, rein.

Gliihwachs zur Feuervergoldung.

Goldlacke, gelb gold, rothgold u. farblos.

Goldmuscheln.

Goldpulver fiir Anreibvergoldung, gelb-
und rothgold.

Gold, als neutrales Chlorgold.
dto. als Ammoniak-Gold.

Graphit, feinst geschlemmt.
dto. - u.chem. rein prip.
dto. Grold- Graphit fiir tiefe Formen.

Griinspan, krystall.
dto. in Pulver.

Guttapercha, zum Abformen,
priiparirt und geknetet.

Kali-Alaun.

Kali, blausaures (gelbes Blutlangensalz).
dto. i ‘rothes 4 ).
dto. doppelt chromsaures.
dto. doppelt kleesaures.
dto. kohlensaures, rein.
dto. doppelt kohlensaures, rein.
dto. rothblausaures.
dto. Salpeter (Stangensalpeter).
dto. iibermangansaures, chem

krystall.

reinst

rein,

12*
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Kobaltammon, schwefelsaures (Doppel-
salz), chem. rein.

Kobaltoxydul, schwefelsaures, chemisch
rein.

Kobaltsalz zur Bercitung cines Ver-
kobaltungsbades.

Kreide, feinst geschlemmt.

Kupfer, essigsaures, krystall.

Waarenverzeichniss von Wilh, Pfanhauser in Wien.

Nickel-Priiparate und Anoden.

Nickelammon, schwefelsaures (Doppel-
salz), chem, rein.

Nickelehloriir (Chlornickel), chem. rein.
Nickelchloriirammon, chem. rein.

Nickel, kohlensaures, chem. rein.
Nickel - Metall in Platten, ganz reines
gewalztes Nickelblech.

Draht aus ganz reinem Nickel,
zum Einhiingen der Anoden,

dto.

| Nickel, salpetersaures, chem. rein.

Nickeloxydul, schwefelsaures (Nickel-

dto. # in Pulver.
dto. kohlensaures, trocken, in Pulver. |
dto. salpetersaures.
dto. salzsaures.
Kupfervitrioi, gereinigt.
dto. doppelt gereinigt.

Lacke: Goldlacke, gelbgold, rothgold |

und farblos.

Sparlack (hester Decklack) Nr. I.

n n n n II

Lackmuspapier, blau und roth.

Laugenessenz, 38-griidig, stiirkst con-
centrirt.

Leindl.

Ldothwasser, siurefrei und vollstiindig |

geruchlos.

Magnesia, kohlensaure.
Massikot.

Muscheln, Goldmuscheln.
dto.  Silbermuscheln.

Natron, kohlensaures, krystall.

dto. » calcinirt 90°

dto. doppelt kohlensaures, chem.
rein.

dto. phosphorsaures, doppelt gerei- |
nigt. -

dto.  pyrophosphorsaures, geschmolz.

dto. schwefeligsaures, krystall.

dto. dopp. schwefeligsaures k:y-
stallisirt (siiurefrei und geruch-
los).

dto. schwefelsaures. :

dto. unterschwefeligsaures, krystalli- |

sirt.

sulfat), chem. rein.

Vernickelungssalz zur Bereitung eines
Vernickelungsbades, fiir billige,
rasche, weisse Vernickelung.

Vernickelungssalz zur Bereitung ei-

nes Vernickelungshades, fiir be-
sonders starke silberweisse Ver-
nickelung (Eisen sicher vor Rost
schiitzend).

Vernickelungs-Anoden:
«) Nickelplatten- Anoden von ganz
reinem Nickel (gewalztes Nickel-
blech).

D) Kohlenplatten-Anoden (echte Kern-
kohle).

Niello (russisch Email, schwarz auf Sil-
“ber) Tula.

Ormulin fiir Nachfiirbung von Goldwaa-
ren, gelb oder roth.

Oxalsdure (Kleesiiure).

Oxyd-Essenz fiir Stahlgrau-0Oxyd, direct
auf Messing.

. Oxyd-Losung, um Messing tiefschwarz

zu oxydiren.

Platin-Draht oder -Blech.

Polirkalk (Wiener Kalk) zum Glanz-
schleifen der Metalle.

| Polirroth, siche Rouge.

Pottasche, ungarische, blaue.

dto.  gereinigt.
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Quecksilber-Metall.

dto. salpetersaures, fliissig.

dto. schwefelsaures.

dto. -Sublimat (Chlorquecksilber.
Quickbeize, fliissig, zum Verquicken aller

Batteriezinke.
Rouge (Polirroth), echt englisch, feinst
geschlemmt.
dto. echt amerikanisches Hartrouge,

in Stangen zum Nickelpoliren.

echt amerikanisches Fettrouge
fiir Nickel.

Russ zur Gelbbrenne, calcinirt.

dto.

Sal gemmae.
Salmiak, krystall. gereinigt.
dto. A chem. rein.
dto. sublimirt, extrafein in Stiicken.
Salmiakgeist (Ammoniak), 24griidig.
dto. analyt. chem. rein 0°910, 24grd.
Sal tartari.
Salpeter (Stangensalpeter).

Salpetersdure (Scheidewasser), 34griid.

dto. @ 36
dto. » 40 n
dto. analyt. chem. rein 42gr. (1+40).

Salzséure (Salzgeist), 24griidig
dto.  (Salzgeist), 24gr. (1'196) gerein.
dto. analyt. chem. rein, 23gr. (1°19).

Schwefelsdure, weiss, 66gridig.
dto. braun rauchend Oleum, stiirkst.
dto. analyt. chem. rein, 66griidig.
Schwefelige Sdure (1°040).
SHaurenmesser (Areometer), nach Beaumé.

Schwarzoxydpulver.

Schwefel in dicken Stangen.
Schwefelammonium zum Oxydiren.
Schwefelantimon, rein in Stiicken.
Schwefelblumen.
Sohwefelkohlenstoff.

Schwefelleber, ordinire.
dto. Dbeste Qualitiit, in Platten
Schwefelwasserstoff-Ammoniak.
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Seifenwurzel fir Kratzwasser.
Seignettesalz.

Silber, Feinsilber granullirt.

dto.  Muscheln.

dto. Pulver (Anreibversilberung).

dto. Platten-Anoden zur Versilberung
(Feinsilber).

dto. Platten, platinirt fiir Smee-Ele-
mente.

Silbersalz (salpetersaures Silberoxyd).
Soda, krystall.
dto. caleinirt, hichstgriidig.
Sparlack (bester Decklack) Nr. L.
dto. “ " . | A
Spiritus, rectificirt 40-griidig.

Stahlgrau-0xyd-Essenz, um Messing direct
stahlgraun zu oxydiren.

Stearindl zum Hochglanz - Schleifen
(Poliren).

Terpentingeist, wasserhell.

Venetianer Seife zum Poliren mit Stahl.
Vergolderwachs (Glithwachs).

Wachs, gelbes Bienenwachs, prima.
dto. weidses " »

Weinstein, naturell, feinst pulverisirt.
dto. = in Stiicken, rein.
dto. weiss priipar. (Weinsteinrahm).

Weinsteinsdure, chem. rein krystall.
dto  chem. rein pulverisirt.

Wiener Kalk (Polirkalk), zum Hoch-
glanz-Schleifen der Metalle, sand-
frei, ausgesucht, beste frischge-
brannte Qualitiit.

Zink-Chlorid (Chlorzink), geschmolzen,
siiurefrei, zum Vermessingen.
Zink, schwefelsaures (Zinkvitriol).

Zinn, reinstes, fiir Anoden zum galva-
nischen Verzinnen.

Zinnsalz, chemisch rein, geschmolzen,
siurefrei, zumn Verzinnen.

chemisch rein, krystall. sauer
zum Verzinnen.

dto.
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Bunsen-Elemente (Kohle-Zink).

Griosse Nr. 1 2 3 4 5
Hihe der Elemente- 15 20 25 30 40 em.

Zur Anode. “R Zur Waare,

Die Bunsen-Elemente verdriingen in den galvanischen Anstalten alle ande-
ren galvanischen Elemente immer mehr und mehr, da sie in der That nicht allein
am kriiftigsten, sondern auch am constantesten wirken, und sind in denjenigen
Fiillen, wenn stundenlange und strenge gearbeitet werden soll, rationell durch
keine andere Elementen-Gattung zu ersetzen.

Leclanché-, Daniel- sowie Meidinger-Elemente geben uns zu schwache Strime,
und so uniibertreffliche Dienste sie in der Telegraphie leisten, fiir unsere Zwecke
reichen sie nicht aus.

)

Bunsen's Tauchelemente. Dieselben sind namentlich fiir kleinere Arbeiten,
oder wenn nur zeitweise und nur auf kurze Zeit eine Batterie gebraucht
wird, sehr bequem, weil sie rasch in Thiitigkeit gesetzt sind und keine
schiidlichen Ausdiinstungen erzeugen.

Stromanzeiger (Galvanometer).

Pfanhauser’s neuer Stromregulator (Stromschwiicher
und Stromanzeiger vereinigt), ein unentbehrlicher Ap-
parat, weleher die Stiirke des galvanischen Stromes
anzeigt und womit die Stromwirkung nach Belieben
mehr oder weniger abgeschwiicht, auch ganz unter-
brochen werden kann.

a) Fiir galvanische Elemente,
b) Fiir dynamo-elektrische Maschinen.

Diverse.

Amalgamirsalz, fliissiz, zum Verquicken aller Batterie-Zinke.
dto. trocken als Salz, fiir Bunsen-Elemente (Zinkfiillung).
Leitungsdrihte (Kupferdraht mit Wolle doppelt umsponnen und in Wachs getriinkt)
Kupferdrahtstiirke 1, 2, 3, 4 ®m
Verbindungsklammern (Klemmen) fiir Drahtverbindungen.
dto. 3 » Streifenverbindungen.
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Steinzeug-Wannen (Trdge) fiir galvanische Losungen.

Diese Steinzeug-Wannen sind sehr massiv und solid angefertigt, gut glasirt
und vollkommen dicht, werden weder von alkalischen noch sauren Losungen an-
gegriffen. Auf dem obertn Rande befinden sich zu beiden Seiten halbrunde
Einschnitte, um die Metallstangen (zum Aufhiingen der Waaren und Anoden)
bequem auflegen und vertheilen zu kionnen (siehe obige Zeichnung).

Linge Breite Tiefe Inhalt

Nr. 1 30 % 20 20 %m 10 Liter
t 2 40 ” 25 ” 25 ” 20 ”
i 35 35 ., 50 .
i 4 8b 40 ,, 45 100 ,,
” 5 80 ” 50 1] 60 ” 200 1]
. 6 100 65 ., 5, 400
. 7 100, 50 | 35 ., 125
8 100 ., 35 50 ,, 150

Die Versendung dieser Steinzeug-Wannen geschicht mit Versicherung gegen
Bruch, und werden dafiir 10 Percent des Betrages als Versicherungsgebiihr in
Rechnung gestellt.

Im Falle eines Bruches bitte ich mir eine Bestdtigung der Eisenbahn einzu-
senden, .dass der Bruch auf dem Transport erfolgt sei®, da nur unter dieser Bedin-
gung voller Schadenersatz geleistet wird.

Einige meiner Kunden sind der irrigen Ansicht gewesen, dass diese Steinzeug-Wannen direct
auf Feuer gestellt und die Losungen darin gekocht werden kinnen. Begreiflicherweise sind die Wannen
durch diese plétzliche Erwirmung gesprungen und wurde mir der Vorwnrf gemacht, dass ich hieraunf
hitte aufmerksam machen sollen.

Um fiir die Folge ahnlichen Vorwiirfer vorzubeugen, so erklire ich hiermit, dass diese Stein-
zeug-Wannen zum Kochen der Losungen nicht geeignet sind, fiberhaupt eine plitzliche Erwirmung
nicht vertragen!

Viele meiner Kunden erwirmen die in solchen Wannen befindlichen Lisungen (pamentlich im
Winter) nach und nach in der Weise, dass sie etwas von der Lisung herausnehmen, in einem Koch-
geschirr separat wirmen und dann vorsichtig unter Umriihren wieder zurfickgiessen.

»Ich garantire wohl dafir, dass meine Steinzeug-Gefisse micht von samren und alkalischen
Lésungen angegriffen werden. Bei Erwirmung derselben kann ich eine Garuntie nicht iibernehmen !+

Leitungsstangen, rund, aus Kupfer, welche laut nebenstehender Zeichnung iiber
die Wannen gelegt werden, um die Waaren und Anoden einzuhiingen
zur Wannen-Grisse Nr. 1 2 3 1 5 6 7 8
Linge der Stange . . 45 H5 65 85 105 130 130 130 %m
Dicke der Stange . . 8 8 10 12 15 15 15 15"

Klemmen zum Aunschrauben an die Leitungsstangen und zur Ver-
bindung derselben mit der Batterie.
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Gehiirteter Messingdraht, gerade, gestreckt und elastisch
fiir Kratzbiirsten bekanntlich der bestgeeignete Draht.
Drahtnummer 40 30 25 20 15 10
Drahtstiirke 040  0:30 025 020 015 0°10™m

Schwedischer Stahldraht, gerade gestreckt.

Drahtnummer 40 30 25 20
Drahtstiirke  0'40 030 025 0°20 ™m

Fertige Kratzbirsten.

Hand-Kratzbiirsten (Pinselform) aus gerade ge-
strecktem Messingdrahte, 20 % lang, in allen
Drahtstiirken.

detto aus feinst gesponnenem Glase (Glas-Kratz-
biirsten).

Hand-Kratzbiirsten mit Stiel, aus gerade gestreck-
tem Messingdrahte, in Holz gefasst, Drahtborsten
5 % lang, in allen Drahtstiirken.

Ovale Hand-Kratzbiirsten aus gerade gestrecktem
Messingdrahte, in Holz gefasst, Drahtborsten
5 9 lang, in allen Drahtstirken.

Circular-Kratzbiirsten fiir die Drehbank, mit Holzspindel,
vierreihig. Drahtborsten 5 % lang, in allen Draht-
stirken
a) aus gerade gestrecktem Messingdrahte,

b) aus gerade gestrecktem schwedischen Stahldrahte.

Kopfhiirsten fiir die Drehbank, mit Holzspindel, zum Kratzen
und Reinigen innerer Riiume und Hohlungen (Intérieurs
von Bechiern, Kelchen, Kannen ete.) aus gerade gestreck-
tem Messingdrahte, in allen Drahtstirken.

Goldmatt-Biirsten fiir die Drehbank, aus haarfeinem Messingdrahte, zum Gold-
mattschlagen.
dto. mit in Ringeln beweglichen Strahlen.
Silbermatt-Biirsten mit in Ringeln beweglichen Strahlen zum Mattschlagen
auf Silber, Messing ete.

Ausser diesen hier angefiihrten Kratzbiivsten, wovon ich stets Vorrath halte,
verfertige ich auf Wunsch auch jede andere Gattung von Kratzbiivsten in jeder ge-
wiinschten Grisse, Form und Metalldrahtsorte.
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Abdampfschalen von feinstem Porzellan, feuerfest, kiinnen (etwas
vorgewiirmt) direet auf Feuer, Gas- oder Spiritusflammen
verwendet werden.

Durchmesser 10 18 16 18 21 24 27 382 %

Areometer (Concentrations-Wage) zur Priifung der Concentration der Galvanisir-
Losungen und Siuren.

Filtrirtrichter von fein weissem Glase, abgeschliffen

Durchmesser 10 18 16 21 24 %m

Filtrirpapier, klein Format (37 4 45 %),
gross n (4D 4 60 %m).

Glaswolle zum Filtriren von Siiuren und iitzenden Fliissigkeiten

Gelbbrenn-Topfe aus siiurefestem massiven Steinzeug; dieselben
eignen sich ganz vorziiglich namentlich als Gefiisse fiir
Beizen und Gelbbrennen, da sie weder von Siiuren noch
von alkalischen Losungen angegriffen werden, und in
Folge der massiven Wiinde auch gegen Zerschlagen ge-
sichert sind.

Nr. 1 2 3 4 5 6
Inhalt 5 15 30 50 75 100 Liter

Gelbbrenn-Siebe aus siiurefestem Steinzeug, sehr praktisch
sowohl zum Gelbbrennen als auch zum Eintauch-Ver-
silbern (Silbersud) kleiner Objecte, welche nicht auf Draht
gehiingt werden konnen.

Nr. 1 2 3 4 5 6
Durchmesser 16 16 16 16 20 25 m

Tiefe 10 10 10 10 15 18 %m
Lochgrisse 1, 1 2Ys 5 e 10 ™m

Kochkolben von diinnstem Glase zum Gold- und Silber-Auflisen.
Inhalt N /g 1 2 3 4 6 Liter

Reibschalen (Reibmorser), mit Pistill aus sehr dickem Porzellan, innen ranh
Durchmesser 16 18 21 m

Riihrstdbe von Glas oder aus Hartgummi, an einem Ende spatelférmig
Liinge 15 20 30 40 50 m

Thermometer (Celsius) 100theilig, zur Priifung der Temperatur der Galvanisir-
Lisungen (namentlich im Winter unenthehrlich).
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~ Amerikanische Schleif- und Polir-Artikel

zum Hochglanz-Schieifen, Poliren und Putzen der Metalle, besonders fiir Vernickelung
unentbehrlich.

Wallrossleder-Scheiben. Filzscheilben. Wollscheiben. Circular-Borstenbiirsten .

Wallrossleder-Scheiben zum Sechleifen und Poliren der Metalle.
Durchmesser 10 15 m

Filzscheiben zum Glanzschleifen und Poliren der Metalle, aus sammtfeinem
amerikanischen Filz. Durchmesser 10 15 m

Wollscheiben (Wollbiirsten), zum Hochglanz-Putzen der Metalle.
Durchmesser 10 15 20 m

Circular-Stahldrahtbiirsten aus gerade gestrecktem, schwedischem Stahldrahte,
vierreihig, Drahtborsten 5 %» lang, in allen Drahtstirken.

Circular-Borstenbiirsten aus Eberborsten zum Poliren der Vertiefungen
Durchmesser 10 15 9m

Polirkalk (Wiener Kalk), sandfrei ausgesucht, beste frisch gebrannte Qualitiit.
Polirdl (Stearinil) zum Glanzschleifen der Metalle mit Polirkalk.

Polirroth (Rouge), echt englisch, in Pulver feinst geschlemmt.

dto. . echt amerikanisches Hartrouge fiir Nickel.
dto. = 5 Fettrouge 5 ;
Polirstihle bester Qualitiit, zum Handpoliren | werden laut Bestellung

: s o . in jeder Form
Polirsteine (Blutstein) bester Qualitiit, zum Handpoliren | yna Grijsse angefertigt.

Einfacher Apparat fiir Galvanoplastik.

a) fiir Dilettanten, bestehend aus: Glaswanne, rund, Diaphragma, verquicktem
Zinkeylinder mit Messinggalerie zum Einhiingen der graphitirten Formen.

) fiir rationellen Betrieb.

Bei Bestellung solcher Galvanoplastik-Apparate erbitte mir Angabe der
Grissse und Anzahl der Formen, welche eingehiingt werden sollen, um die geeig-
nete Grisse und Form des Apparates wiihlen zu knnen.
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Vernickelungs-Einrichtungen.

L

1 Steinzeugwanne, Nr. 1, 30, lang, 20 breit, 20 tief.

10 Liter Vernickelungsbad (1 Kllo Vernickelungssalz).

8 Stiick Nickelplatten-Anoden 6 : 18 %y, .

2 , Bunsen-Elemente Nr. 1, mit Verbindungen.

1/, Kilo Amalgamirsalz fir die Elemente.

2 Stick Leitungsstangen zum Einhingen der Anoden.

1 5 » Waare.

4 Klem\nen far die Le:tnngutang

4 Meter Leitungsdraht, 27 dick, Kupferdraht mit Wolle isolirt.
Simmtliche Polirartikel, als: Wa.llrossledar. Filz- und Wollscheiben, Borsten-Circularbiirsten, Wiener

Kalk, Stearinﬁl. Hartrouge. I

1 Steinzeugwanne, Nr. 2, 404y lang, 25 breit, 25 tief.

20 Liter Vernickelungsbad (2 Kilo Vernickelungssalz).

10 Stick Nickelplatten-Anoden 6 : 18 ¢, .

2 , Bunsen-Elemente Nr. 2, mit Verbindungen.

1 Kilo Amalgamirsalz fiir die Elemente.

2 Stick Leitungsstangen zum Einhingen der Anoden.

1 B » » Waare.

4 Kle-man fiir die Lmtungsstungan

4 Meter Leitungsdraht, 27y dick, Kupferdraht mit Wolle isolirt.

Simmtliche Polirartikel, als: Wallrossleder-, Filz- und Wollscheiben, Borsten-Circularbiirsten, Wiener
Kalk, Stearinﬁl, Hartrouge.
IIL

1 Steinzeugwanne, Nr. 3, 50%, lang, 35 breit, 35 tief.

50 Liter Vernickelungsbad (5 Kilo Vernickelungssalz),

10 Stiick Nickelplatten-Anoden, 8 : 24¢f, .

2 . Bunsen-Elemente Nr. 3, mit Verbindungen.

2 Kilo Amalgamirsalz fiir die Elemente.

2 Stick Leitungsstangen zum Einhingen der Anoden,

2 . " " » Waare.

6 o, Klemmen fir die Leitungsstangen.

5 Meter Leitungsdraht, 3™m dick, Kupferdraht mit Wolle isolirt.
Simmtliche Polirartikel, als: Wallrossleder-, Filz- und Wollscheiben. Borsten-Circularbiirsten, Wiener

Kalk, Stearindl, Hartrouge.
IV.

1 Steinzeugwanne, Nr. 4, 65¢}, lang, 40 breit, 45 tief.
100 Liter Vernickelungsbad (10 Kilo Vernickelungssalz).
10 Stiick Nickelplatten-Anoden, 10 : 30 %y .

» Bunsen-Elemente Nr. 4, mit Verbindungen.

- Stromregulator.
Kilo Amalgamirsalz fir die Elemente.
Stiick Leitungsstangen zum Einhingen der Anoden.

» » " » » Waare.

» Klemmen fir die Leitungsstangen.
Meter Leitungsdruht, 4™, dick, Kupferdraht mit Wolle isolirt.
mtliche Polirartikel, als: Wallrossleder-, Filz- und Wollscheiben, Borsten-Circularbiirsten, Wiener

Kalk, Stearindl, Hartrouge.
Y.

1 Steinzeugwanne, Nr. 5, 80%, lang, 50 breit, 60 tief.
200 Liter Vernickelungsbad (20 Kilo Vernickelungssalz),

B Stick Nickelplatten-Anoden, 15 : 45 %y .

» Bunsen-Elemente Nr. 5 und 1 Stromregulator.

5 Kilo Amalgamirsalz, 4 Leitungsstangen, 6 Stangen-Klemmen, 5 Meter Leitungsdraht, 4™m.

Sammtliche Polirartikel, als: Wallrossleder-, Filz- und Wollscheiben, Borsten-Circularbiirsten, Wiener
Kalk, Stearinil, 1lartrouge.
YI.

1 Steinzeugwanne, Nr, 6, 100 %, lang, 65 breit, 75 tief.
400 Liter Vernickelungsbad (40 Kilo Vernickelungssalz).
S 8tfick Nickelplatten-Anoden, 20 : 60, .
» Bunsen-Elemente Nr. 5 und 1 Stromregulator.
5 Kilo Amalgumirsalz, 7 Leitungsstangen, 9 Stangen-Klemmen, 6 Meter Leitungsdraht, 4.
Simmtliche Polirartikel, als: Wallrossleder-, Filz- und Wollschalhen. Borsten-Circularbirsten, Wiener
Kalk, Stearindl, Hartrouge.

Foorwwarnte

m

Bei jeder Einrichtung erbitte ich mir Angabe der Artikel, welche vernickelt werden sollen,
wie viel per Tag, oh stark oder leicht vernickelt, ob mit Elementen oder mit dynamo-elektrischer
Maschine etc., und stehe ich gern mit Kosteniiberschligen zu Diensten.
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Dynamo-elektrische Maschinen

(Schuckert’s verbessertes Flachring-System) zur Erzeugung gleichmiissig starker
(constanter) elektrischer Strime.

Billigster und rationell bester Ersatz fiir alle Arten galvanischer Ele-
mente fiir galvanische Vergoldung, Yersilberung, Vernickelung, Verkupferung,
Yermessingung, Galvanoplastik, fiberhauopt fiir alle galvanischen Metallnieder-
schliige, fiir elektrische Beleuchtung, Telegraphie, fiir Lehranstalten und
Laboratorien ete. ete.

Die Anwendung der dynamo-elektrischen Maschinen in der galvanischen
Industrie hat schon allgemein Boden gefasst und gewinnt. tiglich mehr an Aus-
dehnung, da die Vortheile gegeniiber dem Gebrauche von galvanischen. Elementen
8o gross sind, dass Niemand, wer Dampf-, Gas- oder Wasserkraft zur Verfiigung
hat, mit der Anschaffung einer solchen Maschine ziigern wird.

Das Anschaffungscapital amortisirt sich durch die Ersparnisse sehr bald
(erfahrungsgemiiss mit 80 Procent).

Vergleicht man die galvanischen Elemente, resp. deren zerbrechliche Be-
standtheile, den Siure-, Zink-, Quecksilberverbrauch etc., den Zeitaufwand fiir
Reinigung und Fiillung, die gesundheitsschiidliche, oxydirende Ausdiinstung und
dabei doch nicht gleichmiissige, sondern immer schwiicher werdende Wirkung
mit der bequemen, reinlichen Handhabung der dynamo-elektrischen Maschine,
deren Welle man, sowie bei jedem anderen mechanischen Werke, nur mittelst
eines Transmissionsriemens in Umdrehung zu setzen braucht, um einen stets
constanten Strom zu erhalten, so ist der vielmalige Vortheil, der grosse Fort-
schritt, wohl Jedermann einleuchtend.

Betriebskraft ist ohnedies meist zu anderweitigen Fabrikszwecken vorhan-
den; die Betriebskosten dieser Maschinen bilden also einen untergeordneten Factor.
Die Ausfiihrung dieser Maschinen ist einfach, dauerhaft. solide, so dass Gebre-
chen oder Reparaturen ganz ausgeschlossen sind; die Abniitzung ist so gering
und dies nur in unwesentlichen leicht zu ersetzenden Theilen, dass sie kaum in
Anschlag zu bringen ist.

Der Vorgang der Stromerzeugung ist kurz erkliirt folgender: Die dynamo-
elektrische Maschine besteht aus einem Elektromagnet und einem mit Kupfer-
draht umwickelten Eisenring, der sich zwischen den Schenkeln des Elektro-
magnetes lose dreht, nicht reibt. Dieser Eisenring wird vermittelst einer an dem
einen Ende seiner Achse befindlichen Riemenscheibe durch Motorenkraft in
Umdrehung versetzt. Durch diese Drehung wird in dem Drahte des Eisenringes
Elektricitit entwickelt, die von den Stromsammlern aufgenommen, durch die an
der Maschine befindlichen zwei Klemmschrauben mit Kupferdraht weitergeleitet
und ganz so wie bei den galvanischen Elementen als positiver Anoden-Pol (4) und
negativer Waaren-Pol (—) verwendet wird.

Diese verbesserte dynamo-elektrische Maschine (Schuckert's Flachring-System)
hat folgende besondere Vorziige:

1. Der rotirende, mit Kupferdraht nmwundene Eisenring ist flach; es kom-
men in Folge dessen die beiden Liingenseiten des Querschnittes unter die Ein-
wirkung der Magnetpole, und wird also nahezu die ganze Drahtliinge ausgeniitzt,
was bei eylinderférmigen Ringen nicht der Fall ist;

2. hat hier die Centrifugalkraft, die bei grosser Umdrehungsgeschwindigkeit
auf quer gewickelte Driihte sehr zur Geltung kommt. keinen schiidlichen Einfluss;

3. findet keine schiidliche Erwiirmung statt, weil bei der gewiihlten Zu-
sammensetzung desselben aus Blechscheiben der Polwechsel sehr leicht vor sich
geht und moglichst alle Kraft in Elektricitiit umgesetzt wird;

4. ist der Kraftverbrauch auf das Aeusserste verringert, dagegen die
Leistungsfiihigkeit der Maschine erhiht.

Im Uebrigen ist die Construction der Maschine sehr einfach und iiber-
sichtlich, wie aus der Abhildung zu ersehen ist.
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Dynamo-elektrische Maschinen

(Schuckert’s verbessertes Flachring-System).

a) Mit zwei Stromabgebern, bei welchen der ldstige Polwechsel nicht stattfinden kann,
fiir galvanische Versilberung, Vernickelung, Verkupferung, Vermessingung, Vergoidung etc.

l Silbernieder- | Eupfer-, Nickel-

Grd - der M T hl G ht

N:::?::r ‘ pr:cgi;gnﬂa ofr{?eé-ggzl];; \ in (&g:egtzla]\mtc ‘ Kraftverbrauch [ der I?I‘::;hma
0A \4000 Gramm | 1200 Gramm | 500 | 4 Pfdkr. | 335 Kilo |
1A ; 600 . | 600 | 2% 260
2A 800 ) 250 800 1% 200
3A l 300 100 . i 800 ¥ 130
1A 100 o 40 1000 Yo o 90

Neben-Apparate:

Stromanzeiger (Galvanometer).

Pfanhauser’s Stromregulator (Stromschwiicher und Stromanzeiger vereinigt),
ein unentbehrlicher Apparat, welcher die Stiirke des galvanischen Stromes
anzeigt und womit die Stromwirkung nach Belieben mehr oder weniger ab-
geschwiicht, auch ganz unterbrochen werden kann.

Tourenzdhler zur Bestimmung der Umdrehungsgeschwindigkeit (Tourenzahl).
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Dynamo-elektrische Maschinen
(Schuckert’s verbessertes Flachring-System .
b) Mit nur einem Stromahgeber
automatisch wirkend, d. h. die Stromentwicklung im Verhiiltnisse zur eingehiingten
‘Waaren- und Anodenfliiche von selbst regulirend, ausschliesslich fiir Kupfergalvano-
plastik (saure Kupferlosungen), also ganz besonders zur Anfertigung von Cliché’s
fiir Buchdruckereien und Schriftgiessereien, galvanoplastische Kunstindustrie ete.

ete. geeignet. Der Kupferniederschlag wird mit diesen Maschinen in der halben
Zeit als mit galvanischen Elementen und in bester, regulinischer Qualitiit erzeugt.

P — Kupfernieder- Tou - ]
N:lmmer or Os‘gl':l:ﬁ 16 in ?ie:eglzi:mte Eraftverbrauch daregla':l}.l!:ina

0 1500 Gramm 500 . 4 Pfdkr. 325 Kilo

1 %0 ., 600 Py s 250 .

2 300 & 800 1ve 185

3 125 W 800 8 a 1200 .

4 50 " 1000 g 4 80

5 2 . 1200 T 50 .

Dynamo-elektrische LICHT-Maschinen

(Schuckert’'s verbessertes Flachring-System)

von grisster Leistungsfihigkeit und Dauerhaftigkeit, ohne schiidliche Erwiirmung.

Lichtstarke . |
Grd - 7 T zahl G ht
N:n::’::r Nomﬂlll}mraen in 3:?:!1;“0 Kraftverbrauch der ;::china
0 10000 600 5 Pfdkr. 300 Kilo
1 4000 800 3 & 230 I
2 1200 900 2 . 175 '
3 600—800 1200—1500 1 # 120

Ueber elektrische Beleuchtung mittelst getheilten Liehtes, welche in letzter Zeit
bedeutende Aenderungen, Neuerungen und Verbesserungen erfahren, sowie iiber .
die hiezu nisthigen Lichttheilungs-Maschinen wird gern Auskunft ertheilt.

Ueber Aufstellung und Betrieb der dynamo-elektrischen Maschinen.

Man konnte diese Maschinen ganz einfach auf starke, am Fussboden be-
festigte Tische stellen und anschrauben und Viele thun dies. Iech michte jedoch
im Interesse des dauernd ungestirten Betriebes davon abrathen und empfehle,
lieber gleich von vornherein ein solide und fest gemauertes Fundament zu
machen, oben eine starke, massive Steinplatte und auf diese die Maschine mittelst
Schrauben zu befestigen., Dies namentlich aus dem Grunde, weil ich die Erfahrung
gemacht habe, dass die Holzplatten der Tische (abgesehen davon, dass ein Holz-
tisch leicht locker und wackelig wird) unter dem Einflusse der bald feuchten,
bald trockenen Witterung sich biegen und (da die Maschine fest angeschraubt
sein muss) dadurch auch die Lager der Welle verzogen werden, wodurch dann
die Maschine schwer liuft, der Riemen mehr rutscht, die Elektricitiits-Entwick-
lung vermindert und ungleich wird.
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Wenn die Maschine gut functioniren soll, so muss man vor Allem darauf
sehen, dass die Welle leicht lduft, ohne jedoch allzu locker in den Lagern zu liegen
oder gar zu schlottern, in welchem Falle die Lager sich oval auslaufen wiirden.

Die Schrauben, mit welchen die Maschine auf der Steinplatte angeschraubt
wird, sollen mit getheertem Hanf umwickelt sein; ebenso stelle man die Maschine
nicht direct auf die Steinplatte, sondern man lege 2 oder 3 Schichten mit Theer
oder Asphalt getriinkten Pappendeckel unter, eben solche Pappendeckel lege man
zwischen Stein und den Schraubenktpfen, so dass die Maschine vollkommen isolirt
steht. Es ist diese Vorsicht deswegen gut, weil bei feuchter Witterung oder den
in unseren Laboratorien unvermeidlichen Wasserdiimpfen sowohl Steinplatte, als
Mauerwerk anziehen und ein Theil der von der Maschine erzeugten Elektricitiit
leicht in die Erde abgeleitet werden kinnte, wovon ich mich in der That schon
iiberzeugt habe.

Wenn irgend thunlich, betreibe man die dynamo-elektrische Maschine nicht
direct von der Hauptwelle der Dampfmaschine, sondern womdglich mittelst eines
Vorgeleges, weil dadurch das Schleifen oder Springen des Transmissionsriemens
wesentlich vermindert und der Antrieb ein weit sanfterer wird. Es ist einleuch-
tend, dass der von der Maschine erzeugte elektrische Strom nur dann ein ganz
egaler (constanter) sein kann, wenn die Maschine ganz egal und immer gleich
schnell liuft. Springt oder schleift der Transmissionsriemen, was namentlich
bei neuen oder zu lockeren oder zu schmalen Riemen der Fall ist, so erleidet auch
die Umdrehung der Welle eine momentane Hemmung und naturgemiiss anch die
Elektricitits-Entwicklung. Der Stromanzeiger (Galvanometer), welcher in keiner
Galvanisir-Werkstiitte fehlen sollte, zeigt dies sofort durch Schwanken der Nadel
an und gewiohnlich heisst es dann ungerechter Weise, ,die Maschine wirkt un-
gleich®, wiihrend der Fehler nur im obigen Uebelstande zu suchen ist.

Jede Grisse der dynamo-elektrischen Maschinen hat eine andere Umdrehungs-
geschwindigkeit (Tourenzahl); je kleiner die Maschine, desto rascher muss sie
laufen, d. h. desto mehr Umdrehungen muss die Welle in einer bestimmten Zeit
machen. Bei jeder Lieferung einer Maschine wird die ausprobirte Tourenzahl (per
Minute) von mir angegeben. Es ist gerathen, diese vorgeschriebene Tourenzahl
nicht zu iiberschreiten (wenngleich dadurch die Wirkung der Maschine erhiiht
wiirde), wenigstens nicht fiir liingere Dauer, weil sonst die Lager zu warm wiirden.
Langsamer wird man die Maschine nur dann laufen Jassen, wenn man nicht so
starken Strom bentthigt

Bei der Anlage der Transmission, welehe zum Betriebe der Maschine dienen
soll, muss man 5 bis 10°, mehr Touren beantragen, als fiir die Maschine vorge-
schrieben sind, weil die in Thiitigkeit befindliche Maschine stets 5 bis 10%, weniger
Touren macht, als theoretisch berechnet ward, u. zw. in Folge des fast unver-
meidlichen Riemenschleifens, namentlich bei zu lockerem oder zu schmalem
Treibriemen.

Mittelst meines Tourenzihlers, den ich auf Verlangen der Maschine beiffige, kann man (die
Uhr in der Hand) leicht und bequem die wirkliche Tourenzahl der im Thitigkeit befindlichen Maschine
constatiren; der Zeiger desselben wird vorher auf Null gestellt, die dreieckige Stahlspitze in das Kern-
loch der Welle fest andrickend eingesetzt, genau eine Minute mitlaufen gelassen; die gezahnte Scheibe
macht genau die Umdrehungen der Welle mit und der feststehende Zeiger zeigt darauf deren Anzahl
an. Die Tourenzahl der Maschine gilt jedoch mur in der Wirksamkeit, also wenn die beiden Pole
(Waaren- und Anodenpol) derselben mit den vollgehingten Bidern mittelst eines starken Kupfer- oder
Messingdrahtes verbunden sind.

Der Antrieb einer dynamo-elektrischen Maschine soll nicht plitzlich, sondern
miglichst sanft geschehen, also jedenfalls mittelst ,Einldsung® und nach und nach.
Es leuchtet ein, dass, wenn die Welle plotzlich vom Transmissionsriemen er-
fasst, aus dem Stadium der Ruhe mit einem jiihen Ruck in eine rapide Bewegung
von mehreren hundert Umdrehungen in der Minute gerissen wird, sehr leicht
alles aus Rand und Band gehen kann, trotz aller soliden und compenditisen Con-
struction; am allerschlimmsten ist daher der giinzliche Mangel einer Auslisung,
und es ist schon dagewesen, dass bei dem einfachen Modus des ,Riemen-Hinauf-
werfens“ dieser sich an der Welle verwickelte und die dynamo-elektrische Maschine
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sammt Unterlage und Allem, was daran hing, in die Hohe gezogen und total
zertriimmert wurde.

Die Pinsel diirfen nicht gewaltsam stiirker an die Stromabgeber angedriickt
werden, als die Federung dies selbst besorgt. Es wiire dies nicht nur ganz zweck-
los, sondern hiitte noch den Nachtheil, dass die Stromabgeber schneller abge-
schliffen wiirden.

Die Pinsel miissen in ihre Hiilsen recht fest eingeklemmt werden und sind
80 zu stellen, dass sie auf dem Stromabgeber tangirend schleifen.

Zeigt sich an den Pinseln eine auffallend starke Funkenentwicklung (etwas
Funken gibt es immer und sind unvermeidlich), so ist entweder der betreffende
Pinsel schlecht gestellt, oder vibriren einzelne Driihte desselben und muss die
Ursache behoben werden. Nur ersuche ich, nicht unnithig an der Maschine herum-
zuschrauben, wo es nicht noth thut.

Die Leitung zwischen der Maschine und den Biidern, also die kupfernen,
mit Wolle oder Guttapercha isolirten Leitungsdriihte oder Stangen miissen recht
stark (dick) sein, diirfen sich selbstverstiindlich nirgends beriihren und sind sorg-
filtig von den feuchten Wiinden zu isoliren, wenn man nicht Elektricitit ver-
lieren will.

Die Dicke der Leitungsdriihte oder Stangen soll mindestens folgende sein:

Maschinen mit zwel Stromabgebern Maschinen mit einem Stromabgeber
fiir die Maschinengrisse Nr. 0A 1A 2A 34 4A 0 1 2 3 4 5
Dicke der Leitung in Millim. 8 8 6 5 5 20 20 15 15 8 8

Will man als Leitung iibersponnene Kupferdridhte anwenden, und es wird
dies in vielen Fiillen bequemer sein, so miisste man, da die Kupferdriihte nur
bis zu einer Dicke von 4™m iibersponnen werden konnen, mehrere Driihte zu
einem Kabel zusammendrehen; auf die Querschnittfliiche berechnet, miisste

man also
: fiir eine 5™ dicke Leitung = 3™m dicken Kupferdraht dreifach
. n =38 F vierfach
i w 8% i = 4"~ g vierfach
je zu einem Kabel zusammengedreht verwenden,

Die dickeren (15™m und 20™m) Leitungen geschehen mittelst Kupferstangen,
die ich gern in jeder gewiinschten Dicke und Liinge beistelle.

Die Selbstiler der Lager sind mit feinem Tafeltl zu fiillen.

Wenn die Selbstisler zu viel Oel abgeben, so spritzt das an der Achse
ausfliessende Oel auf die Stromabgeber und Pinsel, entziindet sich dort und bildet
heftige Funken, selbst Flammen. Das ist natiirlich zu vermeiden. Die Achsen und
Stromabgeber sind recht rein zu halten, wie dies iiberhaupt bei jeder Maschine
wohl zu beachten ist.

Die Stromabgeber (getheilten Messing-Cylinder) diirfen nicht geschmiert
werden; wohl aber ist es gut, dieselben von Zeit zu Zeit mit feinem Schmirgel-
papier ablaufen zu lassen, wenn die Contactfliiche nicht ganz blank sein sollte.

Um die Maschine vor Staub und Niisse zu schiitzen, halte man sie unter
einem Glaskasten, der oben zu &ffnen oder leicht abzuheben ist. Selbstredend
muss die Riemenscheibe der Maschine ausserhalb des Kastens bleiben.

—-ro@:)tc-—-——

Druck vom Wilhelm Kohler, Wien, V1. Mollardgasse 41.
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