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Ueber Handwerkerfortbildnngsschielen.
,,Bildung gibt Macht!« mit diesen Worten leitete der hochver-

diente Wieck vor Jahren mehrere Artikel unserer Zeitschrift ein,

»welcheeine sorgfältigeAusbildung des Handwerkers empfahlenund

geeigneteVorschlägenach dieser Richtung hin ergehenließen. Wir

haben seit dieser Zeit dieses Ziel fortdauernd im Auge behaltenund

nehmen daher mit großer Freude davon Notiz, daß diese Ideen
immer und immer weitere Verbreitunggefunden und, wie es scheint,
einer allgemeinenpraktischenDurchführungnichtsmehr fern stehen«

War aber in frühererZeit schoneinesorgfältigeDurchbildung
des Handwerkers, sowohl in technisch-pr9kt1scher-als in theoretischer
Hinsicht äußerstwünschenswerth,so steig.ertsich heute mit und kurz
vor der Einführungder Gewerbefreiheitder Wunsch zur gebieterisch
fordernden Nothwendigkeit. Das ökonomischeLebeneines Volkes

beruht auf der Arbeit, auf Bildung, auf Freiheit«auf Recht und

Ordnung. Man ist nicht abgeneigt, gewöhnlichauch das Capital
als Factor dieses ökonomischenLebens eines Volkes zu bezeichnen,
und sind wir auch nicht gesonnen, die Wirksamkeitdes Capitals nach
irgend welcher Seite hin zu unterschätzen Es erscheintuns aber

nicht als wirklicheVorbedingung, sondern nur als untergeordnetes
Mittel, das erst unter gewissenBedingungen zur Wirksamkeitge-

langt. Neben Recht und Ordnung im staatlichenLeben sind intel-

lectuelle Bildung nnd technischeBefähigung die wesentlichstenVor-

bedingungenfür die Wirksamkeitdes Capitals Wnszsist das letztere
in der Hand des Unfähigen,Ungeschicktenund Unwissendenanders,
als ein todtes Werkzeug? Man gebe dem Unersahrenenund Un-

wissenden Millionen zu verwalten, er wird sie kaum zu erhalten,
auf keinen Fall aber zU vermehren verstehen. Der Geschickteund

Fähige dagegen benutzt dasCapital als das einstußreichsteund für
die Eoneurrenten gefährlichsteHilfsmittel.

f
Wenn daher die Handwerker bei der Einführung der Gewerbe-

» freiheitsehr schnell mit dem Einwand bei der Hand sind, daß sie ganz
"

und gar der unwiderstehlichenMacht des Capitals preisgegeben
— wären, so verwechselnsie Mittel und Zweck. Nicht das Capital ist

es, das gefürchtetwerden muß. Nein, es ist die geistigeund kör-

f perlicheTüchtigkeitdes Concurrenten, die Festigkeit, mit den vor-

i handenen Mitteln das Größtmöglichezu leisten, und unter diesen
i Mitteln ist allerdingsdas Capital das wirksamste. Eine sorgfäl-

tige geistigeAusbildung, sorgsames Aneignen der technischenFertig-
keiten, d. h. Lernenund Ueben, sind daher die bestenMittel, den

gesteigertenAnspruchengewerbfreierZuständeohne Besorgnißent-

gegengehenzu können.

Wie sehr es aber dem Handwerkerstandenoch an einer harmo-
nischengeistigen Durchbildnngfehlt, brauchen wir kaum besonders
nachzuweisen Wir constatiren gern eine großeMenge rühmlicher
Ausnahmen und müssenauch bei unserm heutigen Bildungsgange
zugestehen-daß die Schuld weniger an dem ganzen Stande als in

den Verhältnissen,wie in dem Mangel einer Gelegenheitfür gründ-
licheVorbildung gelegenhat· i

Die Schulzeit, die mit dem 14. Lebensjahre, wenn nicht schon

früher,abschließt,soll eine harmonischegeistigeAusbildung und das

Aneignen der NöthigenmechanischenFertigkeiten erreichenlassen.Sie

ist eine Vorbereitungszeitfür alle späternBerufszwelge,»keineswegs
aber speciellfür den Handwerkerstand.Alle die Kenntnisse,die der

Gewerbtreibende für seinenBeruf braucht, wie Chemle Und Physik-
Geometrieund mathematischesZeichnen,Gewerbelehreund Waaren-

kunde, Buchführungu. s. w. liegen ihr fern-so»erwi1nschtes auch ist,
wenn wenigstensEiniges aus diesen Wlssensfachernmit aufgenom-
men werden kann· HöhereBürgerschUseWPrivatlehranstaltenstellen
sich zwar ein höheresZiel; doch bringen sie gerade die erwähnten

Fächerkeineswegszu viel größererVedeUtUngund vrekrutirt sichder

Handwerkerstandübrigens aus ihrer Schüleranzahlnur in wenig
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Fällen. Andere Lehranstalten — wir erinnern an die trefflichen
polytechnifchenund Gewerbschulen — erfordern Jahre langes Stu-

» dium und größereKosten, als der spätereHandwerker in der Regel
dafür aufwenden kann. Aehnlichist es mit den Realschulen, die in

ihrer ersten Anlage für den Handwerkerstandberechnet waren. Jndem
man einen Lehrgegenstandnach dem andern mit aufgenommen , .das

Lehrzielstetig erhöht, die Lehrzeiterweitert hat, ist dem Handwerker
in den meisten Fällen die Möglichkeitgenommen worden, den Cur-

sus zu vollenden. Nicht daß wir meinen, daß ein Zuviel schädlich
sei, nein, wir würden allen Gewerbtreibenden eine solcheVorbildung
wünschen,wie sie höhereRealschulen in Preußenzu bieten vermögen.

Jn den gewerblichenKreisen ist aber noch viel zu sehr diesAnsicht
verbreitet, daß das zur Ausbildung verwendete Capital unproductiv . .

angelegt sei, wie sie die Zeit für verschwendet halten, in der dieser
geistigen Durchbildung wegen nicht gearbeitet, in der, um gnit den

Handwerkern zu sprechen, Nichts verdient werden konnte. Man

vergißtzu leicht, daß die daran verwendete Zeit und das Capital
sichspäter außerordentlichhoch verzinsen und in kurzer Frist zurück-
gekehrtsein können· .-

Doch wir dürfen nicht ungerechtsein und habe-nnichtunerwähnt
zu lassen, daß von Seiten der Jnnungen seit langer Zeit schonSonn-

tagsschulenins Leben gerufen worden sind, welchenach dieser Rich-
tung hin thätig sein sollten. Daß sie sehr wenig geleistet haben
und noch leisten, ist allerdings bekannt. Wie kann es auch anders

sein! Nach 6 Tagen Arbeitszeit kommt der Tag der Erholung, atl

dem der Lehrling zum Lernen wenig aufgelegt ist. Jst aber auch
der größteLerneifer vorhanden, so kann in den 2——3 Stunden höch-
stens nur von einem Befestigen des in der Volksschule bereits Ge-
lernten die Rede sein; ein Erweitern ist fast unmöglich.

Wir fordern daher für den Handwerker Fachschulen in ähnlicher
Weise, wie sie der Kaufmann in den Handelsschulen, der Forst- und

Bergmann in ihren Academien, wie sie der Soldat, der Techniker,
der Landwirth besitzen. Für solcheSchulenglauben wir die Ein-

richtung der Handelslehranstalten ohne Bedenken annehmen zu
können. Nachdem der Lehrling sich ein oder zwei Jahre mit den

praktischen Handgrissen seines zukünftigenErwerbszweiges bekannt
gemacht hat, entläßt ihn der Lehrherr täglich 1—2 Stunden zum
Besuch der Handwerkerschule, und wird ein solcher Besuch zwei, nach s
Besinden drei Jahre fortgesetzt. Der Unterricht fällt in die Morgen-
stunden; die Abendstunden hat der Lehrling oder Gehilfe zur Vor-

bereitung zu benutzen.
Wir zweifelngar nicht, daßdieHandwerkereinen solchenVor-

schlag für unausführbarhalten werden, weil der Geschäftsbetrieb
allerdings nicht geringe Störungen durch das regelmäßigeFehlen
einer oder gar mehrerer Arbeitskräfte erleiden wird. Für unüber-

windlich können wir indessen diese Schwierigkeiten nicht halten und

erinnern wir bei der Errichtung der Handelsschulen an die analogen
Einwände, die jetzt ganz und gar beseitigtsind. Wir geben ferner

zu bedenken, daß bei gewerbfreien ZuständenLehrherr und Lehrling,
Arbeitgeber und Arbeiter sich auf der Basis des Privatcontraetes zu

verständigenhaben. Wenn sichbei zukünftigenContractsabschlüssen
der Wunsch, die Handwerkerschuleneben der Arbeit mit zu besuchen,
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unausgefetzt wiederholte, so würden die Arbeitsherren sich doch

endlichwohl oder übel mitdieser Störungbefreunden müssen.
«

Man hat für derartige Anstalteneine andere Form vorgeschla-s
gen und sie auch bereits —

wir erinnern an die in Dresden vom

dortigen Gewerbevereine gegründeteHandwerkerschule— praktisch
eingeführt.Sie bestehtdarin, daßman dem jungen Gewekbtkeibem
den zumuthet, ein ganzes Jahr dle Werkstättezu verlassen und diese

Zeit einzig und allein seiner Ausbildungzu widmen. Es ist nicht

zu verkennen, daß dieser Weg der kürzeste-bequemsteund wohl auch

sichersteist. Aber er kann nur von Wemg Bemittelten eingeschlagen
werden, währendwir darauf ausgehenmüssen, auch dem Aermstet1

(und zwar diesem vorzugsweise)die Gelegenheit zu seiner möglichst
sorgfältigenAusbildung zu verschaffen·

·

Die Unterrichtsgegenständerichten sich ganz nach den Bedürf-
mssen des Zuhöeeekeeises,indessen laufen die Birdungskichtungen
derHandwerkernicht so auseinander, als man gewöhnlichannimmt
Sle Vereinigen sich in einer physikalisch-mathematischenGruppe

lPhysikiChemie,Mathematik, geometrischesZekchUeIOin einer rein

praktischeI1(Gewerbelehre,Buchhaltung, deutscherSprachunterrichk)
und in eIUeV künstlerischen(freies Handzeichnen, Entwerfenneuer

Muster U· s«w-)- Jedes Mehr ist erwünscht,sobald es Zeit und

Umständegestatten. I

Wenn dann dem Gewerbtreibenden die Fortschritte der Wissen-
schaft und Technik nicht mehr unbekannt gebliebensind, wird es ihm
auch möglichwerden, mit Hilfe der gesteigertenArbeitstheilungzum

Fabrikbetrieb und zur Massenproduction überzugehen.Der große-
Absatzkreis,den er sichdann suchenmuß, wird für den Handwerker,
der sich in den Besitz der nöthigenkaufmännischenKenntnisse gesetzt
hat, keine weitern Schwierigkeiten bieten; der Kleingewerbtreibende
wird endlich befähigtwerden, selbstdenkendNeues zu ersinden oder-

Vorhandenes zu verbessern. Die Macht des Großcapitalsbricht-
die Volkswirthschaft durch die Genossenschaften— für die Erlangung-
der viel wichtigern Intelligenz gibt es kein anderes Mittel, als-

Lernen und Ueben. H.

Ueber das Dämper gedruckterwollener,baumwollener
und halbwollenerStoffe.

Von A. Berger.

Mit 1 Holzschuitt.

Es ist über oben genannten Gegenstand bereits sehr viel ge-

schrieben worden, und in den meistenAnleitungen zum Drucken findet
man Abbildungen der bis jetzt in Deutschland, England und Frank-
reich gebräuchlichenApparate· Bei der großenVerschiedenheitder-

selben ist es hier nicht der Ort, über die größereoder geringere
Zweckmäßigkeiteinzelner derselben ein Urtheil zu fällen; dies ist zu
sehr von speciellen Anforderungen der Fabrikation abhängig, oft
auch der Localität der Fabrik, und muß deshalb dem Ermessenjedes
einzelnen Fabrikanten überlassenbleiben. Jm Jnteresse Solcher
indeß,bei denen die Klage noch nicht ganz beseitigt ist, »die Däm-
pferei sei wiederum einmal nicht in Ordnung"·, erlauben

wir uns auf einen Punkt aufmerksam zu machen, auf welchen sehr
oft nicht die gehörigeSorgfalt verwendet wird, nämlich »die voll-

ständige Entfernung aller atmofphärischen Luft aus dem

Dampfapparat.«
Sehr viele Fabrikanten sind noch immer der Meinung (und

nur für solche sind diese Zeilen bestimmt), daß der Dampf erst da-

durch die rechte Wirkung thue, wenn er durch einen recht fest zuge-
schrobenen Deckel oder dergleichen einen gewissen Druck bekomme.

Es können nun durch Oertlichkeit fehlerhaste Einrichtung der
Ausströmungs-Oeffnungenfür den Dampf und andere, oft unbeach-
tete kleine Nebenumstände,sehr leicht Combinationen vorkommen»
durch welchesich, beim plötzlichenEinströmendes Dampfes in den

Apparat, zwischenden Wänden uud der Waare, oft auch allein zwi-
schender Waare selbst Luftschichteneingeschlossenfinden, welchebei

Fortdauer der Operation entweder gar nicht oder so unvollkommen
entweichen, daß die Waare an solchen Stellen —- nach dem Fabrik-
ausdruck — ,,nicht ausgedämpft ist.« Eine vermehrte Spannung
des Dampfes, wozu oft geschritten wird, macht in der Regel das
Uebel UUr ärger. Es ist in solchen Fällen vielmehr ganz besonders

darauf zu sehen, daß dem Dampf überall in angemessenen Entfer-
UUUSEU OeffUUUgeUzum Durchströmengelassen und demselben, na-

Mentlich in den ersten 10 Minuten möglichstgeriksgeHindernisse in
den Weg gelegt werden,

Durch aufmerksameBeobachtung dieses Grundsatzes kann man

in vielen Fällen die Zeit des Dämpfens verkürzenund das lästige
zweimaligeDämpfen vermeiden. ,

Um den Ungleichheitenvorzubeugen,
welchen der Dampf allemal unterworfen
ist, wenn er direct vom Kessel bezogen
wird — und läge dieserdem Apparate
Noch so Nahe — ist es vorzuziehen, auf
dem Boden des Apparates 6 bis 8 Zoll
Wasser zu haben und dieses erst durch
ein geschlängeltesDampfkohr ins Kochen
zU bringen- ehe man die Wemre hinein-
hängt oderlegt· Es gibt dies Verfahren
eine aus keine andere Weise zu erzielendie
Gleichförmigkeitder Ausstkömungsfläche
Und Beschaffenheitdes Dampfes, wo-

durchManchekleineUnbeqUeMlichkeitreich-
lich aufgewogenwird. Dahin gehörtna-

mentlich, daß es nöthigist, das Wasser täglichzu wechseln. Dies
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Verfahren ist oft empfohlenund ebenso oft wieder verworfen worden;
bei zweckmäßigerEinrichtung und sorgfältigerBeobachtung der An-

fangs gegebenenVorschriften gewährt es eine großeSicherheit und

Gleichförmigkeitin der Arbeit.
’

Die Zeichnung, die wir iniDurchfchnitthier beigegebenhaben,
ist ein kleiner Dampfapparat für Proben, welcher durch eine Spiri-
tuslampe zum Kochen gebracht wird und sehr praktischim Labora-
torium ist, wo man keine Dämpfe zur Hand hat.

i

Der Apparat ist ein von starkem Weißblechverfertigter Cylin-
der von 1672 Zoll Höhe und 372 Zoll Durchmesser.

,

a ist eine Oeffnung, um eine kleine Spirituslampe i hinein-
«zuschieben;

b sind Luftlöcher,um der Flamme Luft zuzuführen;
c ein fest eingelötheterBoden für das Wasser;
d punktirte Linie, die Höhe des Wasserstandes;
e ein schmaler Absatz, worauf
g ein Einsatz·ruht,welcher
ffzwei Siebböden hat, um den Dampf durchzulafsenund das

aufsprudelnde Wasser abzufangen;
h der Raum für die zu dämpfendenFarben, welche, zwischen

Tuch eingewickelt,hineingeschobenwerden.

Zweckmäßigist es, Apparat und Lampe durch einen Deckel zu
verschließen,wenn sie nicht gebraucht werden. Ein Wasserstand
von 272 Zoll Höhegenügt für halbstündigesDämpfen.

WW

Entwicklungnnd Standpunkt der Spinnerei nnd Weberei
in Württemberg

«

im Vergleiche mit andern Ländern.

— Il.

Spinn-Maschinen. Jn keinem Gebiete der Industrie hat
die Maschinerie so zahlreiche und durchdringende Verbesserungen er-

fahren, als in der Baumwollfpinnerei, und der Sättigungspunkt ist
noch immer nicht erreicht-

Der durch großeCapitalien und eine raschere Amortisation stets rege

erhaltene Unternehmungsgeist gab in England jeder neuen Erfindung
eine weit raschere und ausgedehntere Verbreitung, als dies auf dem

Continente der Fall war. Belgien und Sachsen, die schon früh an

der Spitze der continentalen Baumwollenspinnerei standen, konnten

ihre bereits bestehendenEtablifsements nur allmälig mit den neuen

Maschinen ausrüsten, zumal die Capitalkräftemeist gering waren.

Jn günstigererLage befanden sich die Unternehmer des Continents,
welche in den letzten 10 Jahren Baumwollenspinnereien errichteten.
So in Württemberg Außer einer den besten Mustern entnommenen

baulichen Anordnung ist es die fast durchgängigeEinführung des

Selfaetors, wodurch die NeUen Etablifsements Württembergssich
auszeichnen. Die Vortheile des Selfaetorssind die größereSpindel-
zahl und der vollkommen selbstthätigegeregeltereBetrieb. Ein Self-
aetor hat 600 bis 1000 Spindeln im Gange,während bei den

HandstühlenundHalbselfaetors 400 bis 500 SpindelndieMaximal-
zahl sind. Bei Anwendung des Selfaetors tritt eine bedeutende

Lohnersparnißein, weil. trotz der größernSpindelzahl doch im Ver-

gleich zu den ältern Maschinen weniger menschlicheArbeitskraft
nöthig ist. Während eine Handmule zu ihrem Betrieb einen aus-

gewachsenenkräftigenMann zum Betriebe von 400 bis 500 Spin-
deln verlangt, können die 600 bis 800 oder mehr Spindeln des

Selfactors der AufsichtjüngererLeute, sogar der der Frauen anver-

traut rverden- Mit Selfaetors spinnt man bis Nr. 100 hinauf ein

sehr schönesGarn und es ist die Productionum 15 bis 20 Procent
gegen Handmulesvermehrt.
Württembergist Sachsen in der Zahl der zwei wichtigsten

Maschinen,nämlich der Watermaschinen und Selfaetors. überlegen.
Sachsen kann nicht einmal bei seiner jetzigenBettiebsweiseohne
Weiteres die neuen Maschinen in seinen Etablifsements einführen;
denn da Wasserkraftdie Haupttriebkraft ist, dieselbeaber bereits

schon bei der jetzigen Ausdehnunghäufig genugkaUM ausreichend
für den Betrieb ist, die Vollkommneren Spinnmaschinenaber bei gleicher
Spindelzahl mehr Kraft erfordern, als die älteren, so kann sich die

«Spindeln auf einen Arbeiter, in Württembergdagegen 60.

Allerdings übt der rasche Fortschritt ·

einen nachtheiligenEinfluß auf die ältern Etablifsementsaus, aber T
anderntheils ist die Consumtion der Baumwolle und die Verwohl- j

feilerung der Waare in fast unglaublicher Weise befördertworden.
z

Einführungder ersteren nur auf die Einführung der Dampfkraft
basiren.

Arbeitskraft. Es ist das Verhältnißder Arbeiterzahl zur
Anzahl der Spindeln bei den in Anwendung kommenden Maschinen
jedenfalls von Wichtigkeit. Sachsen zählt unter 100 Spindel-n nur

5,9 Halb- und Ganzselfactorspindeln, Württembergdagegen 67,8
der letzteren. Obgleich daher die sächsischenSpinner viel geübter
sind als die württembergischen,so kommen doch in Sachsen nur 48

In
England rechnete man 1858 auf einen Arbeiter sogar 104 Spin-
deln, in der Schweiz 72, in Frankreich und Belgien 5,9-, im Zoll-
vereine nur 45.

Was das Verhältnißder. Arbeiterzahl zum Betriebsumfange
eines Etablifsementsanbelangt, fo ist es eine bekannte Erfahrung,
daß die Arbeiterzahlnichtin gerader Proportion mit der Ausdehnung
des Betriebs wächst.Der Großbetriebliefertdas gleicheProductions-
quantum mit weniger Arbeitern, als der Kleinbetrieb. Ein stati-
stischerNachweis liegt in den nachstehendenZiffern.

Auf 1000 Spindeln kommen:

in in in

Etablifsements mit Sachsen 1855 Württemb. 1858

100-1000 Spindeln 31,35 Arbeiter 26 Arb.

1001—3000 - 22,8 23,5 -

12000 u. darüber 19,65 - 14

Es ist aber ferner auch das Alter und Geschlechtder beniöthig-
ten Arbeiter zu berücksichtigen;da jüngere, schwächereund uner-

fahrnere Arbeiter natürlichweniger Lohn erhalten, als ältere und

erfahrnere Arbeiter.

Wenn man, wie in England, unter Kindern nur die Indivi-
duen begreift, die das 13· und 14. Lebensjahr noch nicht überschrit-
ten haben, so kommen in Württemberg keine Kinder in den Spin-
nereien zur Verwendung, weil der Schulzwang nur eine vorüber-·

gehende und ausnahmsweise Benutzung der Kinder gestattet. Jn
Preußen hat die Benutzung der Kinder in den Spinnereien in neuester
Zeit bedeutend abgenommen, denn während man noch 1849 in den-

selben 530 männliche und 548 weibliche Arbeiter unter 14 Jahren
zählte, war 1858 die Zahl derselben bezüglichauf 189 und 158

herabgesunken
'

Jn den englischenBaumwollspinnereien mit oder ohne mecha-
nischeWeberei befanden sich:
inFabr.111.Spind. n. 1necl).chstühlen Kinder Knaben Frauen Männer

in Arbeit u.13J-. b.18-J. ü. 13 J. ü.18J.
1850 1932 20977017 248627 14993 37059 183912 94960

1856 2210 28010217 298847 26648 28941 211742 103882

Zunahme: 34 pC. 20pC. 64pC. 5pC. 15pC. 9pC.
Aus obigen Angaben berechnet sich die Gesammtzunahmeder

Arbeiter auf 15 Proc» währenddie Zahl der Spindeln und Web-

stühlesich um 34 Und 20 Proc. steigerte. Die größteVermehrung
findet auf Seiten derKinder und Frauen statt, also auf Seiten der

wohlfeileren Arbeitskräfte Die Zahl der Arbeiter jedes Alters

und Geschlechtsbestimmtsich in den englischenSpinnereien mitAus-

schlußder Weberet pr. 1000 Spindeln auf 10, so daß also ein mitt-
lerer Arbeiter- auf 100 Spindeln zu rechnen ist.
Arbeitslöhne .Was die Arbeitslöhneanbelangt, so stellen

sichdieselben in den sächsischenSpinnereien pr. Arbeiter durchschnitt-
lich auf 76 Thlei 17-5 Sgr. jährlich,d.i. pr. Tag 8 Sgr. und wenn

Man an den Arbeiter 48 Spindeln rechnet, so kommen jährlichauf
die Spindel 1 Thlr. 19,5 Sgr.

In England berechnetsich der jährlicheArbeitslohn eines

Spinners durchschnittlichauf 167 Thlr. 6,5 Sgr.od. 21,7Sgr.Tage-
lohn, auf eine Spindel fallen also jährlich1 Thn 26,2 Sgr- Jn
Württemberg- Sachsen, Frankreich und England stellensichüber-

haupt die Verhältnisseder Arbeitslöhneund der Spindelkbsten fol-
gendermaßen:

Tagelohn pr. Arbeiter Arbeitslohn pr. Spi11d.jährl.
Württemberg 9,2 Sgr. 1 Thlr. 16,2 Sgr»
Sachsen 8 -

1 - 19,5 -

Frankreich 9,8 -
1 - 27,1 -

England 19·4
1 20,2 -

Der Arbeitslohn ist in Englandpr. Kopf mindestens um 100

Procent höher, als in den drei andernangeführtenLändern und

dennoch kostet der Arbeitslohn pr. Spindel in Württemberg und

Sacher nur bezüglich13 Und 20 Proc. im Jahre weniger als in

England. Die Kosten pr. Spindel in England stellen sich sogar
27««
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noch etwas billiger als in Frankreich und dochzahlt man in Frank-
reich dem männlichenArbeiter 2, in England 4 Franken, dem weib-

——»-Iichen1, in England 2 Franken, dem Kinde etwas über 1X2Fr» in

sEngland jungen Leuten 11X2Fr. Tagelohn. Diese Thatsachen und

ähnlichelassen immer und immer wieder,England, in wirthschaft-
licherBeziehung, als das Land par excellence erscheinen.

-

Den Schlüssel zur Lösung des Räthselsgeben obige Tabellen

zur Hand. Wenn technischeVerbesserungen die Unternehmer in den

Stand setzen,die Stelle eines hochbezahltenArbeiters bei gleicher
Leistung durch einen niedriger bezahlten auszufüllen und eine zahl-
reicheund geschulteArbeiterbevölkerungihnen erlaubt, ihren edarf
an physischerund geistigerArbeitskraft für die einzelnen Vorri tun-

gen nach Wunsch auszulesen, so darf der individuelle Lohn sogar
steigen und es kann doch noch eine Ersparniß gemacht werden.

Die richtige Verwendung und Vertheilung der Arbeitskräfte
nach Alter, Geschlechtund Intelligenz setzt jedoch eine hinreichende
und wohldisciplinirte Arbeiterbevölkerungvoraus, wie sie gemei-
niglichnur in Ländern mit einer ausgebildeten territorialen Arbeits-

theilung sich vorfindet, welche einen Fabrikationszweig auf einzelnen,
wenigen Punkten eoncentrirt; wo stets Arbeiter jeden Alters und

Geschlechtsdisponibel sind und sichstetig nachfchieben. Wo Fabriken
sichüber das ganze Land zerstreuen, da ist der Unternehmer an die

ihn zufälligumgebende Bevölkerung, die ihm ihre Hände anbietet,

gewiesen; er muß die Arbeiter nehmen, wie er sie sindet; die seinen
Zwecken entsprechendeAuswahl und Vertheilung der Arbeitskräfte
ist erschwert und gar nicht ausführbar. Wenn jedochdie erforder-
lichen Capitalmittel zu Gebote stehen, so ist es, unter den eben an-

geführtenUmständen, wenigstens möglich, daß der Unternehmer die

zweite und fast noch wichtigere Ersparniß, die durch Reduction der

Arbeitskraft überhaupt erzielt werden kann, sich zu eigen macht;
diese Ersparnißbestehtin der Anschaffung der besten, arbeitsparen- «

den Maschinen. Denn ist nur das Etablissementvon dem gehörigen
I

Umfange, so zieht es sich, bei richtigerLeitung, auch einen tüchtigen
Arbeiterstand und einen Nachwuchs anstelligerArbeiter heran, und
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verschafft sich so die zweite Bedingung einer Reduction der absoluten ,

Arbeiterzahl, die Intelligenz.
Mehrere der großen Spinnereien in Deutschland, besonders

in Württemberg, stehen bezüglichdes Verhältnisses der Arbeiter- zur

Spindelzahl dem für Englandgefundenen Durchschnitte nicht nach;

sie beschäftigenauf 1000 Selfakting-Spindeln 8—9, auf 1000

Mulespindeln 10—12 Arbeiter. Der Durchschnitt ist aber in

Deutschland, selbstbezüglichdes Zollvereins, noch immer 70—100

Procent ungünstiger,als die oben angeführtenZahlen angaben,
was hauptsächlichseine Ursache in den vielen kleinen Etablissements
hat, die eine verhältnißmäßiggrößereZahl von Arbeitern auf
1000 Spindeln beschäftigen,als mittlere und große Etablisse-
ments.

Der Fortschritt in den zollvereinsländischenBaumwollsvinne-
reien hat hauptsächlichfolgende drei Punkte ins Auge zu fassen:
großenBetrieb, die besten Maschinen und Verminderung der abso-
luten Arbeiterzahl bei richtiger Vertheilungder Arbeitskräfte Eine

Feinspindelmag jetzt im Zollvereine durchschnittlich1 Thlr. 18 Sgr.
an Arbeitslohne kosten, gegen 1 Thlr. 25 Sgr. in England.

Dies ist scheinbarfür den Zollverein ein Vortheil von mehr ;

als 14 Proe., aber England wiegt diesen Vortheil auf, es wöge

wohl den doppelten noch aUs durch sein wohlfeileres Eisen, Brenn-

material u. s. w. Wenn nun aber in den zollvereinsländischen
Spinnereien statt durchschnittlich17-—20 Arbeiter deren nur 10

für 1000 Spindeln angestellt zu Werden brauchen, wenn ferner die

Arbeiter im Verhältnißvon 30 Proc. Männer, 50 Proc. Weiber
und 20 Procent Kinder vertheilt werden und wenn die Tagelöhne
dieser drei Arbeiterklassenbezüglich14,3; 9i4 Und 6,8 Sgr. betrügen-

· fallen müssen,als bei vielen kleinen.
«

land, in Folge langer Praxis, nach einem gewissenTypus, welcher

denken kann, d. h. an die Vorsorge für die Zeiten der Geschäfts-
stockungund für die Tage der Krankheit und des Alters.,

Productionskosten. a) Anlagecapital. Man pflegt
bei Spinnereien die Kosten der Anlage, d. h. der Erwerbungvon

Grundstücken,Werk-, Lager-, Wohngebäuden,Arbeitsmaschinen,
Motoren u. s. w. auf dieSpindel zu berechnen. In den neuen

Etablissementsmit-Halb- und Ganzselfactors kostet die Spindel 10

bis 18 Thlr., in den ältern stellt sie sichauf 9—11,5 Thlr., nach
Umständennoch unter diesen Betrag, wenn die Triebkraft und die

Gebäude wohlfeil zu haben waren.

Eine Autorität im Spinnereifache, Dieterici, rechnete gegen
das Ende der 40er Jahre für eine neu zu errichtendeSpinnerei im

Zollverein pr. Spindel durchschnittlich12 Thlr.
Da in Württembergseit 1850 ca. 95000 neue Spindeln in Gang

gesetztund in den ältern Etablissements die meisten Spindeln erneuert

wurden, so greift man-jedenfallsnicht zu hoch. wenn man 14T·hlr.
Anlagecapital pr. Spindel annimmt: die verbesserten Arbeitsmaschi-
nen sind theurer geworden, die Motoren werden zweckmäßigercon-

struirt, die Wasserbauten sorgfältiger hergestellt, der Werth der

Grundstücke,Baumaterialien und Arbeitslöhne ist seit 10 Jahren um

.jaft 30 Proc. gestiegen; isolirt gelegene Fabriken haben Arbeiter-

rdsohnungenherzurichten u.-s. w. Dennoch würden die württem-

bergischenSpinnereien ein Anlagecapital repräsentiren:
1857 bei 111086 Spindeln von 1555204 Thlr.
1860 bei 127000 von l778000 -

Jn Sachsen, wo die Spinnerei noch überwiegendmit alten

Spinneinrichtungen betrieben wird, ist für 1855 das Anlagecapital
pr. Spindel auf etwa 10 Thlr. anzuschlagen. In Frankreichwurde
in den 40er Jahren, wo die Selfaktors noch wenig in Gebrauch
waren, die Spindel mit 10—12 Thlr. Anlagekosten berechnet. In
England rechnete man in dieser Zeit 1 Pfd. St. pr. Spindel, jetzt
sollen die Anlagekosten auf 17—18 Sh. heruntergegangen sein.

Diese niedrigen Anlagekosten beruhen auf den niedrigeren Prei-
sen der Maschinen, ferner auf der Größe der Etablissements, indem

bei großenEtablissements auf die Spindel weniger Anlagekosten
Man baut übrigensin Eng-

Zweckmäßigkeit mit Oeknonomie vereinigt. Ueberdies erspart der

englische Unternehmer von Spinnereien in Folge.der Eigenthümlich-
keiten des«com1nercielle.nBetriebs mancherlei Anlagen, z. B. Lager-
häuseru. s· w., die anderwärts nicht zu entbehren sind.

b) Betriebscapital. Das Betriebscapital kann im König-
reich Sachsen für das Jahr 1855 auf 5 Thlr., im Erzherzogthum
Oestreichauf 62X3Thlr. pr. Spindel veranschlagt werden. Jn
Deutschland und Frankreich rechnet man übrigens die Hälftedes
jährlichenUmsatzes als Betriebscapital.

In England macht die Spindel 5—6 Sh. Betriebskapital jähr-
lich nothwendig, die dortigen Betriebsverhäitnisfesind jedoch so
eigenthümlicherArt, daß sie eine nähereBetrachtung verdienen.

Die englischeBaumwollspinnerei concentrirt sich zu drei Vier-

theilen in Und UM Manchester;ebendaselbst befindet sich der«Haupt-
markt für die Garne, in einer Entfernung von Iljz Zeitstunden der

Weltmarkt für die Baumwolle, Liverpool. Die Grafschaft ist zu-

gleichder Sitz der ausgedehntestenMaschinenfabrikation, der Brenn-

punkt eines Netzes Von Kanälen und Eisen-bahnen und die Lager-
stätte der reichstenSteinkohlenschätieEngland-Z- Alles ist hier einem
Zwecke unterthan gemacht, Natur und menschlicheEinrichtungen
bieten sichhier die Hand, um nur ein Interesse zu fördernund dem
Betriebe des souveränen Industriezweiges eine Gestalt zu geben«
welchesichanderwärts nur in schwachenAbbildungen in dieserWeise
wiederfindet. .

Der englischeSpinner hat für den Verkauf seiner Fabrikate
so würde sder Durchschnittstagelohnpr. Kon 15,2 Sgr. sein, für nicht zu sorgen; diese Bemühung übernimmt der Commissionär.
10 Arbeiter in 300 Tagen 1520 Thit» also für l Spindel 1,52 s Der Fabrikant arbeitet also Meist aus Bestellung. Thut er dies

Th1r., dies ergäbeeinen Vorsprung von 44 Proc. gegen England. i nicht-so steht ihm wieder der Commissionätzur Seite, oder bietet
Es ist einleuchtend, daß hier der Schwerpunktliegt, wo der Hebel s Ihm der wöchentlichattfindendeGarnmarkt,welcher die Weber nach
angesetztwerden muß, um die Last der englischenConcurrenzab- s der Stadt führt, Ge egenheiti sem FTEVUkatgegen baar abzusetzen!

» andernfallsist der B nkier zur Hand,ihm Geld gegen billigen Zins
Abetfes ist hier auch der Punkt, von wo aus die Verbesserung aUsseine Waare vo, Ufchießen-Mit dem Garnerlös Oder Vorschuß

der ökonomischenLage der arbeitenden Klassen allein mit Erfolg und j kauft der Spinner sogleichseinen nächstenWochenbedarfan thstoff
sdurchdie NaturgetnäßestenMittel angestrebt werden kann und ange- RohstossnFabrikatsetzensichdUrchschnittlichvon Wocher Wochegegen
strebt werden muß-·Die Hauptsache des industriellenund des wirth- s einander Um, und eben dieser rafche und häufigeUmfchsagist am

schaftlichenFoittschrlttsift die, demArbeiter einen Lohn zU gewähren,s besten geeignet, für KäUseVUnd Verkäuferdie Maximal-und Mini-

bei welchemer neben hUInanerExistenzauch noch an EapitalisationE malpreisedes Rohstoffsund des Fabrikats auszugleichen Die Ma-

zuwälzen.



gazinirung und die Lagerzinsenwerden auf ein Minimum redueirt.

Dieser Vortheilist hochanzuschlagen,verschwindetaber vor dem weit

wichtigern, welchen Liverpool, als europäischesEmporium, für
Baumwolle dem englischen Spinner jederzeitin einer Auswahl der

verschiedenstenSorten und Preise des Rohstoffes darbietet. Nicht
nur, daß der englischeSpinner, indem er selbst zu Markte geht, sich
2 Proc. Einkaufscommission gegenüberdem deutschen Spinner er-

spart, begünstigtdie Auswahl auch das Mischen der Baumwolle,
welches nirgends in einem so großenMaßstabevorgenommen wird

als in England, da man nicht nur darin das Mittel erblickt, von

den Marktconjuncturen den größtmöglichenVortheil zu ziehen, son-
dern auch das Garn immer gleichin Qualität zu erhalten. Diese
Vortheile gewährleistetnur ein .Markt, der jederzeitein Assortiment
der verschiedenstenQualitäten darbietet und dem Fabrikanten gleich-
fam vor der Thür liegt. Währendder binneneuropäischeKäufer,
um nicht durch Versäumniß beim Transport -in Verlegenheitzu
kommenund um fortwährendgehörig assortirt zu sein, stets auf
3 Monate versorgt sein muß und großeEinkaufsspesen und Lager-
zins zu zahlen hat, die sich bei einer Spinnerei Von 20000 Spindeln
auf 6000 bis 8000 Thlr. belaufen, betreibt der englischeSpinner
sein Geschäftgleichsammitten im Baumwollenmarkte und kauft zu

jeder Stunde, was er gerade braucht.
Die Salaire der Angestellten, Rechnungsführer2e. sind in Eng-

land hoch, aber wenn dort eine Spinnfabrik von 80000 Spindeln,
da sie für den Verkauf nicht zu sorgen braucht und bei der bequemen
Verrechnungsweisedurch Banken ihr kaufmännischesGeschäftleicht
mit vier Eomptoiristen betreibt und jedem 206 Pfo. St. pr. Jahr
zahlt, so brauchen 8 Fabriken in Deutschland, jede zu 10000 Spin-
deln, mindestens 8 Commis und 8 Lehrlinge mit durchschnittlich
300 Thlr. Jahresgehalt, was sich netto ausgleicht. Ein großer

Theil der englischenSpinnereien betreibt zugleichWeberei. Diese
Vereinigung gewährtleicht zu erwägendeVortheile.

Indem auf dieseWeise Natur, Arbeit und Capital nur einem

Zwecke, der technischen und commereiellen Förderung der Baum-

wollenindustrie dienstbar gemacht sind, ist es möglichgeworden, daß
ein kleiner Fleck Landes den größten Theil der bewohnten Erde mit

Baumwollkleidung versieht und allen übrigen Producenten Schach
zu bieten vermag. Die territoriale Arbeitstheilung,wie sie England
in verschiedenenGewerbszweigenund in seinem Handel entwickelt

hat, ist das Product graphischer, physischerund politischerVerhält-
nisse, die sich nicht schaffen,sondern nur benützenlassen. So unleug-
bare Vortheile dem einzelnen Unternehmer aus einer Eoncentration

aller ihm nöthigen Hilfsmittel des Betriebs erwachsen, so fraglich
ist’s doch, ob eine solcheEoncentration für continentale Länder ohne
Colonien Und activen Welthandel volkswirthschaftlich vortheilhaft
wäre. Es gibt hier eben Vieles zu erwägen. Jedenfalls ist ein

Streben nach Sammelpunkten der jetzigenindustriellenund politischen
Zerfahrenheit im höchstenGradegerechtfertigt

Der deutscheSpinner istjedenfalls wirthschaftlichviel ungünstiger

gestelltals der englische, wie auch bereits genügendangedeutet wor-

den ist. Die Preise des Eisens- desBrennstoffe, auch der Frachten
lassen viel zu wünschenübrig. Die Abhängigkeitvom Liverpooler
Markte ist durch die Telegraphenund Eisenbahnenwohl in ein etwas

günstigeresStadium getreten, aber immer noch drückend genug.
Um so freudiger darf daher die deutscheBaumwollenindustrie

die BemühungenBremens begrüßen,einen deutschenBaumwollem
Markt zu schaffen; dieseBemühungensind auch betelts Von Erfolgen
gekröntworden. Während Bremens Baumwollhandel im Jahre
1850 sich nur erst auf die Einfuhr von 4969200 Pfund erstreckte,
wurden bereits 1854 beinahe 21 Mill. Pfund eingeführtund 1859

hatte sichdie Einfuhr schon auf mehr denn 60 MillPfund gesteigert,
obgleichdie schon vielfachbeklagtenTransportverhältnisseder deut-

schenEisenbahnenaUch hier störend und hemmendin den Weg traten.

Vergleichtman dseEinfuhrüber Bremen mit dem Gesammtverbrauch
der Baumwolle Im Zollverein, so stellt sichheraus, daßBremen
1859 bereits Über die Hälfteder überhauptim ZolIVMMconsumir-
ten Baumwolle einführte.

»

Endlich ist zU bek»Ücksichtigen,daß im ZollveteIN»das Eredit-
und Bankwesen noch Mchk mit der Industrie in indemngZusam-
menhang gebrachtworden ist, der nöthig ist, die Erfolge im gewerb-
lichen Leben zu erleichtern und zu beschleunigen.
Berührenwir zum Schlusse noch die Frage der Baumwoll-

pkodUctiOU,welche eine Tagesfkage geworden ist, seitdemdurch
dieZerwürfnissein der amerikanischenUnion und den ausgebrochenen
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Bürgerkriegdie Hauptquelle fürBaumwolle auf längerevderkürzere
Zeit der Gefahr ausgesetzt scheintzu versiegenoder doch nur sparsam
zu rinnen. Bei den ungeheuren Quantitäten Baumwolle, welche
die Industrie jährlicheonsumirt (England verbrauchte im Jahre
1859 allein 973800800 Pfund), würde eine plötzlicheEbbe in der

Zufuhr Krisen der erschütterndstenArt hervorrufen. Es ist aller-

dings richtig, daßAmerika bis jetzt4J5des europäischenBedarfs an

Baumwolle producirte und daß sich daselbstalle Bedingungen ver-

einigen, mit dem Weichsender Consumtion in der Production gleichen
Schritt zu halten. Die Pflanzer sind unternehmend, Capitalien
und Erfahrungen stehenihnen zur Seite. Würde die amerikanische
Ausfuhr unmöglichgemacht, wenn auch nur auf den geringern Theil
vermindert, indem Sclavenempörungenstattfänden, Pflanzungen
zerstörtwürden und ähnlicheFolgen einer socialen Umwälzungein-

träten, so würden allerdings für kurzeZeit vielleichtsehr hohePreise
für Baumwolle eintreten, aber dennoch die Baumwolle nicht auf dem

Markte gänzlichfehlen; eine Baumwollentheuerung würde aber nur

kurze Zeit dauern, denn glücklicherweiseist die Baumwollenstaude
ein Kraut, welches, wenn nur sonst die klimatischenVerhältnisse
günstigund genug Hände vorhanden sind, dasselbe anzubauen, mit

der Ernte nicht allzu lange warten läßt. Jn Amerika säet man im

März und April und erntet 7—8 Monate nachher.
England, welches beinahe 4 Millionen Menschen in seiner

Baumwollenindustrie beschäftigt,fühlteschonseit längererZeit das

Mißliche,von einem Markte mit einem Hauptartikel seiner Con-

sumtion abhängigzu sein. Baumwolle kommt in England gleich
nach Brot. Zu Manchester bildete sich eine Cotton supply Com-

pany, welche es sich zum Zweck ihrer Bestrebungen setzte, auch
anderwärts, als in Amerika, Baumwolle anzubauen.

Sie richtete ihr Augenmerkbesondersauf dietürkischenLänder und

auf Afrika. Beruhigend sind besonders die Fortschritte der Baum-

wollencultur in Ostindien, der dieenglischePolitik alle Aufmerksam-
keit zuwendete. Während 1843 nur erst 65709729 Pfund von dort

ausgeführtwurden, steigerte sich die Ausfuhr bis 1857 bereits auf
250338144 Pfund. . Auch auf der Westküstevon Afrika sinden sich
Bedingungen vor, welche der Baumwollproduction sehr günstigsind.
Schon die jetzigeSpannung, in welchersich der Baumwollmarkt

durch die amerikanischeKrisis besindet,treibt die Speculation dazu
an, in allen tropischenZonen die Baumwollcultur in Aufnahme zu

bringen, zu steigern und verborgene Vorrätheauf den Weltmarkt zu

bringen. Es ist mehr als wahrscheinlich, wenigstens spricht die Er-

fahrung aller Zeiten dafür, daß die gesteigerteNachfrage ein Angebot
hervorrufen wird, welches die Nachfrage in Kurzem übersteigt·

Ueber die ans dem Steiukohleutheerdarftellbaren
Farbstoffe.
·(Schluß.)

Anwendung derKOhlentheerfakbstoffeoder Auirinfak-
ben in der Färberei Und Kattundruckerei. Die verschiedenen
Processedes Färbens Und Druckens können hier nur in allgemeiner
Weise erörtert werden- »dazu einem tieferen Eingehen in die statt-
findendenOperationen jedenfalls ein praktischer Fachmann gehört·

Das Färben von Seide und Wolle. Es können über--

haupt alleKohlentheetfatbstoffemit alleiniger Ausnahme der Rosol-
säure(rosolsaurenSalze) zum Färben von Wolle und Seide verwendet

werden, ja man kann sagen, daß diese Fasern in den meisten Fällen
eine merkwürdigeVerwandtschaftzu den hierhergehörigenFarb-

stossen besitzen. Viele Von ihnen, wie Anilinpurpur Und Violin

werden durch Seide Und Wolle aus ihren wässerigenLösUUgenso
vollständigaufgenommen,daß die Farbstofflösungdadurchentfärbt
wird. Es ist selbstThatsache, daß den Färbern das glelchmäßige

» Fäkbenvon Seide und Wolle erschwert wurde, weil dieseSubstanzen
die Fakbstossemit zu großerBegierde der Lösungentziehen«

Das Färben der Seide mit Anilinpukpur, Violin

und Rosein Das Färben der Seide durch dieerwähntenFarb-
stoffewird durch einen sehr einfachenProceßbewirkt. Die nöthkge

Menge der alkoholischenLösung des Farbstoffeswird mit ungefähr
dem Achtfachenihres RauminhaltescheißenWassersvermischt- wel-

ches man vorhermit Weinsäureansauerteund die Mischung hierauf
in das Farbebad, welchesaus leichtangesäuertemkalten Wasser be-



steht, gegossen. Nachdem das Bad gehöriggemischtist, wird die

Seide bis zu der beabsichtigten Nüance in demselben behandelt.
Wenn eine etwas mehr in das Blau fallende Nüance, als die des

angewendeten Farbstoffes erzielt werden soll, so fügt man dem Farbe-
bade etwas Judigblauschwefelsäure(Cörulinfchwefelsäure)hinzu oder

die Seide wird erst mitBerlinerblau oder einer andern blauen Farbe
gefärbtund nachher in dem hier beschriebenen Farbenbade behandelt.

Das Färben der Seide mit Fuchsin, Pikrinsäure,
Chinolinblau und- Ehinolinviolett. Dieser Proceß ist noch
einfacher als der vorige, da es nur nöthigist, den zu färbendenStoff
in der wässerigenLösung der angeführtenFarbstoffe zu behandeln.
Bei Anwendung von Fuchsin oder Pikrinsäurekann ein wenig Essig-
säure zugesetzt werden, hingegen dürfen bei den Ehinolinfarben
Säuren nicht angewendet werden. Man kann mit Pikrinsäure eine

sehr reine grüne Farbe erhalten, wenn man dem Farbebade etwas

Jndigblauschwefelsäurezufetzt Es mußübrigensdarauf hingewiesen
werden, daß Violin keinen so schön-enFarbeton liefert, wie Anilin-

purpur und Jndigblau, und daßFuchsin oder Magenta demRosein
vorzuziehenist.

«

Das Färben der Seide mit Azulin. Das Färben mit

Azulin ist viel schwieriger, als mit den vorhergenannten Farben-
weil bei der Ausführung 2 oder 3 verschiedeneProcesse eingeleitet
werden müssen.Diese Schwierigkeit entspringt aus der Unlöslichkeit
des Azulin im Wasser. Der Proceß besteht im Allgemeinen aus

einer Behandlung der Seide in einer Lösung des Farbstoffes in

Schwefelsäure. Wenn der Farbeton die genügendeTiefe erlangt

hat, so wird das Bad bis zum Sieden erhitzt und mit der Behand-
lung des Stoffes noch fortgefahren. Nachher wird die Seide in

rinnendem Wasser bis zur vollständigenEntfernung der Säure ge-

spült und hierauf in einem Seifenbade behandelt, worauf man sie
nochmals in einem Bade von verdünnter Säure ausspült und hier-
mit den Färbeproceßendigt.

Das Färben der Wolle mit Anilinpurpur, Violin,
Rosein, Fuchsin und Chinolinfarben. Diese Operation wird

gewöhnlichbei einer Temperatur von 50——6()0 C. ausgeführtund

das Farbebad besteht einfach aus einer Lösung der erforderlichen
Menge des Farbstoffes in Wasser. Säuren werden gar nicht oder

nur in sehr geringen Mengen angewendet, weil die refultirenden

Farbentöne bei der Anwendung von Säuren nicht so schönwerden,

als ohne dieselben.
Das Farben der Baumwolle mit Anilinfarbstoffen.

Als der Anilinpurpur zuerstzum Färben von Baumwolle verwendet

werden sollte, mußtenbedeutende Schwierigkeitenüberwunden wer- ;

den-, einmal, um überhaupt eine entsprechendeFärbung hervorzu-
rufen und dann die Farbe so zu sixiren, daß sie der Einwirkung der

Seife widerstand. Anilinpurpur wird allerdings bis zu einem ge-

wissen Grade von der vegetabilischenFaser aufgenommen und es

können sehr schöneFarben durch einfachesBehandeln der Baumwolle
in der wässerigenLösung des Farbstoffes erhalten werden; aber

eine ««soerhaltene Färbung widersteht nicht der Einwirkung der Seife.
Es wurde deshalb die Anwendung der Zinnbeize und anderer Mor-

dants versucht, jedochohne ein entsprechendesResultat zu erhalten.
Im Jahre 1857 entdecktennach mehrfachen Versuchen die Herren
Pullar, Perth und Perle gleichzeitigein Verfahren, durch welches
diese Farben in der Weisevan der vegetabilischenFaser befestigt
wurden, daß sie der Einwirkung der Seife Widerstand leisteten.
Dieses Verfahren gründetsichauf die Bildung einer unlöslichen

Verbindung des FarbstoffesmIt Tannin und einer metallischenBase
in der Faser. Um den angedeutetenProzeßeinzukejten, wer die

Baumwolle (Kattun, Garn) in einem Ausng von Snmach, Gall-

äpfelnoder einer andern gerbstoffreichenSubstanz1 oder 2 Stunden

lang eingeweichtund hierauf in eine Lösungvon zinnsaurem Natron

gebracht und 1 Stundelang in demselbenbearbeitet. Jst dies ge-
"

schehen, so wird der Stoff ausgerungen , in einer verdünnten Säure-

flüssigkeitausgeschwenktund in Wasser ausgespü1t· Baumwolle,
welchein dieser Weise behandeltwurde, hat eine schwachgelbeFär--

Uns angenommen und hat eine merkwürdigeNeigung, sich Mlt

Amlmpurpurzu vereinigen.
Das obige Verfahren kann modificirt werden; so kann z- B-

die Behandlungmit Zinnsalz der Behandlung mit Gerbsäurevor-

ausgeheUZferner kann auchAlaun statt des Zinnsalzes angewendet
werden. UM so vlIFbereiteteBaumwolle zu färben,ist es nur nöthig-
sie in einer»aagesauertenLösung von Anilinpurpur zu behandeln-
und wenn die Baumwolle in dieser Weise vorbereitet wurde, wird sie
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allen Farbstoff aus dem Farbebade aufnehmen und das Wasser voll-

kommen farblos hinterlassen. Man hat gefunden,daß so zubereitete
Baumwolle durch Farbstoffe gefärbtwerden kann, welche mit Gerb

säure unlöslicheVerbindungenbilden, unddieseEigenschaftder Gerb-

säure wirkt auch bei dem Färben mit Rosein-, Violin-, Füchsin-und

Chinolinfarben.
Baumwolle kann auch sehr gut und dauerhaft durch Anwen-

dung einer Beize, welche aus einem basischen Bleisalze gebildetwird,
gefärbt werden. Nachdem die Baumwolle der Wirkung dieser Beize
ausgesetzt wurde, wird sie in einer Seifenlösung,welcher Anilinroth
zugefügtwurde, behandelt. Geölte Baumwolle, wie sie zum Färben
mit Krapp angewendet wird. kann auch zum Färben mit den er-

wähntenFarbstoffen benutzt werden. Geölte Baumwolle, welche
nachher noch mit Alaun und Gerbsäure gebeizt wurde, verbindet sich
ebenfalls mit den oben angeführten Farbstoffen in vollkommener

Weise-, aber da die Farbe der so behandelten Baumwolle gewöhn-·
lich sehr gelb geworden ist, so wird dadurch öfters auf das Resultat
der Färbung unvortheilhaft eingewirkt.

Oefter wird Baumwolle mit Eiweiß imprägnirt,welches dann

durch heißenWasserdampf unlöslich gemacht wird, worauf die un-

löslicheAlbuminschichtwie gewöhnlichgefärbtwird. Es kann«noch
erwähntwerden, daßViolin-, Rosein-, Füchsin-und die Chinolinfarben
sich auch mit der ungebeiztenPflanzenfaser verbinden, so gutwie dies
der Anilinpurpur thut. Pikrinsäure und Rosolsäuredagegen sind
nicht fähig Baumwolle zu färben.

Der Kattundruck mit Anilinfarben. Das Bedrucken
des Kattuns mit den hier besprochenenFarbstoffen erfolgt allgemein
dadurch, daß man dieselbeneinfach mit Eiweiß oder Casein mischt,
die Mischung auf die Faser aufdruckt und das Eiweiß oder das

Caseln hierauf durchEinwirkung-von Wasserdampf eoagulirt. Perkin
und Gray entdeckten das erste Verfahren der Verwendung der hierher
gehörigenFarbstoffe in einer von der obigen verschiedenen Weise.
Dies frühereVerfahren bestand darin, daß ein basisches kohlensaures
Salz oder ein Oxyd des Bleies auf den Stellen des Stoffes gebildet
wurde, auf welchem die Farbe fixirt werden sollte, worauf der

Stoff in eine heiße,mit dem Farbstoffe vermischteSeifenlösungge-
taucht wird. Wo der Stoff mit der Bleiverbindung gebeiztist, wird
der Farbstoff absorbirt; wo derselbe dagegen nicht gebeizt wurde,

bleibt der Stoff Weiß, weil Pflanzenfaser von diesen Farbstvffen
nicht bei Gegenwart von Seife gefärbt wird. Dieses Verfahren
wurde nur bei dem Anilinpurpur angewendet, denn die andern

Kohlentheerfarben waren damals noch unbekannt Die durch diesen
ProceßhervorgerufenenFarben waren sehr rein, jedochwaren man-

cherleiNachtheiledamit verknüpft,daher man später davon absah.
Kürzlichist das oben bei dem Färben von Baumwolle beschriebene
Verfahren mit Anwendung von Gerbsäureauch in der Kattundrucke-
rei empfohlen worden. Das Verfahren wird so ausgeführt, daß
man Gerbsäure auf den vorher mit zinnsaurem Natron behandelten
Stoff aufdruckt und dann in einer heißen,schwachsaurenLösungdes

Farbstoffes ausfärbt.
AUf diese Weise erhalten die mit Gerbsäurebedruckten Stellen

des Stoffes einen tiefen Farbenton, währenddie andern Stellen nur

leicht gefärbtwerden. Diese leichte Färbung wird dann auf bekannte

Weise entfernt. Man kann auch das Verfahren dahin abändern,
daßman eine Verbindung des entsprechendenFarbstoffes mitTannin
auf den vorbereiteten Stoff aufdruckt, anstatt daß man, wie vorher,
Tannin allein nimmt; die bedruckte Waare wird dann gedämpft.

Verfahren, um Anilingrün auf den Geweben zu
fixiren. Dieses Verfahren ist insofern interessant, als es das erste
Beispiel von der Bildung einer Anilinfarbe auf dem Stoffe selbst ist.
Es wurde durch Prof. Calvert vorgeschlagen und ist sehr einfach.
Das Muster wird auf den Stoff mit einer verdickten Lösung von

chlvrsaurem Kali aufgedruckt,der Stoff getrocknet und dann durch
die Lösungeines Anilinsalzes gezogen- abermals getrocknetUnd dann

längereZeit in eine feuchte Atmosphäre gehängt· Jm Verlaufe
zweier oder. drei r Tage entwickelt sichdie Farbe vollständig Die
so hergestellteFa be kann in ein tiefes Blau durch Anwendung Von

Seife oder eine alkalischen Lösung verwandelt werden. Dieses
Verfahrenist ü, rigens sehr wohlfeil, denn die erforderlicheQuan-
tität von Anilin ist sehr gering.
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Technischegetrespondenz
thne Verantwortlichkeit der Rednetion.)

Zur Beachtung — Fabrikanten, welche im nächsten Jahre ihre
Fabrikate zur Londoner JndUstkle-AUEstelliingzu schickenbeabsichtigen,
dürfte folgende Mittheilnug von Interesse sein, welche der letztenNummer
der London lllustmted News ot« the World entnommen ist;

Jn Kew Gardens, in der Nähe oon London, ist augenblicklichein

sogenanntesBand-Blumeu-Beer lRibbon flower bed) voii 50 FUF Länge
und 7 Fuß Breite in voller Blüthe, welches an Pracht nnd Zusammen-
stellung alles bisher Geseheiieübertrifft. Die bedentendsteii Fabrikanten
von gedrucktenMöbelitoffen, Gardinen, Spitzen, Shawls, Tischdecken
und Porzellan haben ihre Zeichner hingeschickt,Um die Blumen und deren

Zusammenstellung an Ort nnd Stelle zu copiren nnd als Material für
ihre auszustellenden Fabrikate zu benutzen.

Man sieht also, welche Anstreugniigen von englischerSeite gemacht
werden, nnd ist deshalb dentscheii Fabrikanten, welche bei ihren Erzeug-
nisien für die Aiisstelliiiig den Blumen-Gerne zu verfolgen beabsichtigen,
die größteSorgfalt bei Auswahl ihrer Muster zu empfehlen-

A Berger.

TechnischeErinnerung
Ueber Erkennung des Tranbenznckcrs neben Rohrzucker. Von
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O. Schmidt. — Zur Erkennung des Tranbeiiznckers neben Rohrzucker
benutzte ich eine Reaction, die, wie ich glaube, noch unbekannt ist. Wird I

nämlich eine TraubenzilckerlösungMit Bleielsig (drittel basischessigsaii-i·ein
Bleioxhd) Und Ammoniak vermischt, so entsteht ein weißer, nach einigen ;

Augenblicken, besonders rasch beim Erwärinen, sich roth färbeiider Nieder- i

schlag, während·Rohrznckerbei gleicherBehandlung einen weißen Nieder- ;

schlag gibt, dessen Farbe sich beim Erhitzen nicht ändert; geringe Mengeii
"

Traubenzucker, welche deniRohrzuekerbeigeiiieiigtsind, veranlassen sogleich
die rothe Färbung des Niederschlags

"

(Anualen d. Chemie u. Vharm Bd. 119, S. 102.)

VerbesserteDauiel’scheBallette — Telegraiihen-JngenienrSteinert
in Wien erwähnt einer Verbesserung des Daniei'scl)eii Elements durch
einen Herrn Stroche, welche Beachtung zu verdienen scheint. Die Flüs-

sigkeiten bestehen aus einer Lösung von salpetersaurem Kupferoxyd und -

coneentrirtem Kochsalze. Die Thouzelle ist beseitigt und wird durch Baum-

wollzeug ersetzt, welches mit einer Collodiumschichtüber-zogen ist.
-

Ein

solches Diaphragma, mit deni gehörigen Anstrich von Collodinni versehen,
erhält die Flüssigkeiten vollkommen getrennt und bietet dein Strome nur

geringen Widerstand. (Arbeitgeber.)

Torfstichmaschineim KönigreichHaiinoner·— Seit einiger Zeit

« trocknen, was iii 4—5 Tagen stattfindet.

find in Rönienbiirg, unweitHarbiirg, einige Torfstichniaschinenin Thä- ,

tigkeit, welche sehr gute Resultate liefernsollen. Der Besitzerderselben ist
der Gastwirth undOekonom Herr Küster-.Wir entnehmen über die Con- s

struction nnd Leistung derselben folgende Notizen ans den Mittheiluiigen
des hannoverischenGewerbevereins-

Die Coustrnction der Maschinen ist sehr einfach. An einer gezahnten
Stange bewegt sich ein vierseitiges, unten zugeschärstesEisen von 12 und

10 Zoll Seiteulänge ans und nieder nnd bewirkt dadurch das Abstrcheii
der Torfmasse. Wenn das Eisen bis faus den Boden des v-.")Jioores·eing·e-
drangen ist, so schiebtsiehdurchAnzieheneiner Schnur eine ziigescharste
Eisenpsaste unter jenen vierseitigeidpiahmenl?) und schneidetdie Tots-
masfe vom Boden ab. BeimAnszieoendes Rahmens (der also jedenfalls
mit dem ersterwähnten Eisen identiirhist, d.·Red.)hält dann dieses Eisen
die Torfmasfe fest. Ein Mann stichtdie ausgewundeue Masse in Stücken

von 1 Fuß Höhe ab, legt sie aut eine Schubkarreund theilt sie auf dieser
durch ein Ziigiiiesserin einzelne Torfsteine. »DieMaschineist in bestimm-
ten, dem vierseitigen Rahmen gleichenAbstanden seitwärtsnnd vorwärts

zn bewegen und hebt das Moor aus is—8FlißHohe ltiefer ist das aus-

zubeutende Moor nicht) ausz»soll das Moor tiefer aiisgehobeii werden, so
ist einfach die Zahiiftange länger zu innchtn- Als sie an den hier ange-
wendeten Maschinen zu sein braucht.

·
·

«

Zu der Maschine gehören4 Arbeiter, von denen einer die Maschine
bedient, einer die Torfmasse von der Maschineabhebt und in einzelne
Torfsteine zertheilt, einer, welcher die Torfsteine nach dem rTroekenplatze
transportirt und einer, welcher dieselben zum Trocknen aiifltellt. Diese
4 Mann liefern täglich mindestens i2000—16000- Toxfsteine
Und fleißigeArbeiter können dieses Quantnm noch vekglVBtle Der Preis

desMcsischinesoll 250 Tini-. betragen und dieselbe von Schwerin zii be-
ie en ein.

z
Skiltkkiilsmissionem— Seit zwei Jahren macht man auch in

Amerika vielsachen Gebrauch von Seiltransmissionenz so treibt die Green-
wood-Coinp·»le»Neivhartford nach dein scientilic Aineri·caiii,1861 Nr. 14,
mehrere Kreissngtllvon einer über den Fluß in 2»25FUB davon gelegenen
DampfmaschmiileAus mittelst eines sxszölligenSeileswelches über 6Fuß
Durchmesserhaltende nnd 300 Umgäiige pr. Minute iiiacheiideSeilscheiben
gelegt ist. Die»Vielikn-Conipagniewendet Seile stnii Der Riemen an

unter Verhältnisltlii Welche im Vergleich mit den vorigen»beinaheals ent-

gegengesetztes Extktiii betriichtetwerden können. So iAUit z. B. ein 1-

zölliges Seil von einer 18 Zoll Durchmesser haltenden nnd 80»lliiidi«ehiiii-
gen niachenden Scheibe zur Uebertragiingder Bewegung nUi eine 30 Zoll
DUFchInesserhalteiide Schtipe-«welche von d·er erstern nur 25»Fuß ent-

fernt ist; Diese Art der Kraitübertragnngsoll sich durch«Billigkeit aus-

lzeichnem da nur von Zeit zU Zeit etwas Einölen nöthig ist. Die Seite
sind äußersthaltbar, doch ist zu beachten, daß, wenn sie Anfangsöfters

Geübte

«

Raum

-

gekürztwerden müssen, was wegen ihrer Dehnung mehrmals nothwendig
wird, die Bindung stets sehr sorgfältigerfolgen muß-

(Nach dein Civilingenieur.)
Verfahren, aus dem Kleber etne eiweiß-oder leimartiue Substanz

(Eiweißleim)darzuftellen — Der außerordentlicheVerbrauch des Eiweißes
in der Kattundruckerei nnd zii andern Zwecken läßt die Erfindung, den Kleber
des Weizenmehles in einem auflöslichen,dem Eiweiße ähnlichenZustande
zu benutzen, um so wichtiger«erscheinen,als sich der Kleber als Nebenum-
duetv der Stärkefabrikation oft ohne Kosten gewinnen läßt. Die gewöhn-
liche Methode der Stärkefabrikationfreilich gibt den Klebergehalt des

Wtizens fast verloren-·indem nur ein Theil desselbengewonnen wird, um

als Viehfutter Verwendung zu finden. Würde aber die von Martin in

Vervier erfundene Methode der Stärkegewiiinniigdurch vorsichti es Ver-

waschen des Weizenmehles mit Wasser in Anwendung gebracht, si)würde
der dabei gewonnene Kleber nach seiner Umwandlung in Eiweißleim einen
bedeutenden Gewinn abwerfen, wobei zu berücksichtigenist, daß 100 Pfd
Weizenmehletwa 22 Pfo. Kleber im- trocknen Zustande enthalten.

Die Erfinder des Verfahrens, Hanuon Vaters-Sohn, haben die von

der industriellen Gesellschaft zn Mühlhausen gestellteAufgabe, eine Sub-

stanz- darzustellen,welche das Eiweiß in der Druckerei zu ersetzen ver-

möchte, vollständiggelöst. Nach ihrem Verfahren nimmt man den in ge-
wöhnlicherWeise dargestellteiiKleber, wäschtihn mehrere Male in Wasser,
welches eine Temperatur von 60—65 Grad besitzt, und setzt ihn einer

eonstaiiten Temperatur von 15—21o C» der natürlichenTemperatur der

Gährung, aus.

Der Kleber fängt an zu gähren nnd wird dadurch bis zu einem ge-

wissen Grade flüssig Jst die Gährung so weit vorgeschritten, daß sich
der Kleber leicht mit den Fingern zertheilen läßt nnd kleisterähnlichge-
worden ist, so ist die Umwandlung beendigt.

Man gießt den flüssig gewordenen Kleber in Formen, ähnlich den

Leinisormen, und bringt dieselben in einen anf 25—30 Grad erwärmten
Nach 24—48 Stunden sind die obern Schichten hart geworden;

man nimmt dann die Täfelchen heraus, breitet sie, die hart gewordene
Seite nach unten gekehrt, auf Leinwand oder aufDrahtgewebe aus, bringt
sie mit demselben wieder in den Trockenraum und läßt sie vollständigaus-

Der so dargestellteEiweißleim
(eolle albuminoide) kann nun beliebig aufbewahrt oder versendetiverden.
Er ist etwas hhgroskopisch, doch verändert das Wasser, welches er aus

der Luft aufnimmt, seine Eigenschaften nicht, nur muß nian darauf Rück-
sicht nehmen, wenn man ihn zum Zwecke der Verwendung auflösen will.

Bringt man ihn, in Stücke zerbrochen, mit dein doppelten Gewichte kalten

Wassers zusammen nnd läßt ihn damit in Berührung, so löst er sich.
langsam in 12—48 Stunden auf; die Auflösung erfolgt schneller, fast
augenblicklich, wenn man ihn vorher zerreibt. Die Auflösung in dem

doppelten Gewichte Wasser ist als die normale Flüssigkeitzu betrachten.
Man verdünnt sie mehr oder weniger, je nach dem Zwecke der Verwen-

dring.
Der Eiiveißleimkann zu folgenden Zwecken Verwendung finden:
1) Zum Leimen des Holzes statt-gewöhnlichenLeims; 2) zum Kitten

von Steingnt, Porzellan, Glas, Perlmntter u. s.w.; 3) zum Zusammen-
kleben von Leder, Papier, Pappe n. s. w·; 4) als Schlichte in der We-
berei; 5) zum Klären von Flüssigkeitesnz6) zur Appretur und zum Waschen
von Faseritoffen, wie Seide n. s. w.; 7) zum Fixiren der Farben oder

als’Mordaut in der Färberei und Druckerei. Was namentlich die letztere
Verwendung betrifft, so liegen darüber bereits viele Versuche vor, welche
ergeben, daß der Eiweißleim, der nur 74 so viel kostet, als das Eiwksß,
das letztere iii der Druckerei vollständigersetzt, ja für manche Zwecke noch
den Vorzug verdient- (Polnt. Centralblatt.)

Kunst-liebeMineralien. — Diville hat ver iedeneO
·

-

tinsehiffchen in einein Chlorwasserstoffgasstromeskhthitztundxlhtieerbilil
das EifenvxudoxvvnlinMagneteiseustein;ein Gemengevon geglühterMagnesia
und Eisenoxhd in e»ineeiitsprkchendekrhstallisirte Verbindung= FeEOZ

—s-MgO nebst Per«iklas;«gegluhte Magnesia allein, in Periklasz Brann-
steiii in Hausinaniiitj Zinnoxhdin die Form des iialürlicheiiZinnsteins
verwandelt nnd ebenso Tltnnsnure in Krhstallen dargestellt.

(Chemisches Centralblatt.)
««-.«.-W,.»’

Vorhenseban
Der vierte Cvngtcszder deutschen Bolkswirthe. — Die Wander-

versamiuliing, deren kleineSchaar zum ersten Male im Jahre 1856 in

Gotha ein gnstlktlliidiithtsAsyl fand und seit dieser Zeit noch zu dreien

Malen an drei verschiedenen Orten, zu Frankfurt am Main, zu Cöln
«

und vor Kurzem iiI Stuttgart tagte, hat eine moralische Macht erlangt,

stscheiksselbst
die deutschenRegierungen die Anerkennung nicht mehr ver-

«a en ouneii.i g
Für dies Mal hatte der Congreßeine besondere Wichtigkeit,einmal,

weil die Einladung nach Stuttgart von Seiten dei- Regierung an den-

selben ergangen war Und—shni im Namen des Königs»ein»glänzender
Empfang zU Theil wurde, und das andere Mal, Weil fnr diesmal eine

starke Betheiligiingdek Gegner des Freihandels an VIIIPtfnthungenstatt-
fand. Der Congreßist jedochauch diesmal iEIMIdBijincipiengetreu ge-
blieben uiid hat sich feine gelipichtlicheBedixiiliimkiiilui Deutschlandge-
wahrt. thn in zweiHnUPthgtU »ÜberM Von,Ftk ständigciitDeputm
tioii gestelltenAnträge Mit einer gekmgm.»Ma·IoUifiizUr Tagesordnung
übergegangen wurde, schilt-dadurchden fieiimiiigiliBestrebungendes Con-

akesseskein Eintrag geschehen,sondern»nnreine locale Majorität hatte
sichhinzllgedrängt,nni ihr Solltjeiiiiiiiillezu wahren.

·

Die Sitzungen des Congresses fanden im prächtigenKönigsbansaale
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vom 7.——12. September statt; die Zahl der theilnehmenden Mitglieder be-

trug 323. Der Director der württembergischenCentralstelle für Handel und

Gewerbe, Herr von Steiiibeis, begrüßte, nach Eröffnun der Verhand-
lungen durch den Präsidenten der ständigenDeputation, errn Dr. Lette

aus. Berlin, die Versammlung im Namen des Königs und der Staats-

regcåernng
auf’s herzlichste. Einen eingehenderenBericht behalten wir uns

no vor.

Eisen- nnd Stahlsabrikate. — Von den Fabrikanten Brown, Lett-
nox öx Eo. zuMillwall wurde eine 40 Faden lange Kette von 41X23ölligeul
Eisen gemacht, jedes Glied 47 Zoll lang iind 308 Pfund schwer. Sie

wurde mit 18772 Tons probirt, welches Geivicht als halbes Bruchgewicht
angesehen wurde. —BeisNagler, Bickers öxCo zu Shefsield wurde für die

Stadt San Francisco eine Allarmglocke von Stahl, 5824 Pfund schwer-
wahrscheinlich bis jetzt das größte gegosseneStahlfabrikat, aigefertigt.
Sie ist 5 Fuß 3 Zoll hoch, unten 6 Fuß 2 Zoll weit und wo

« er Klöp-

vel anschlägt472 Zoll dick. 105 Tiegel, jeder 56 Psd. Stahl enthaltend,
wurden innerhalb 6 Minuten in die Form gegossen.—Die 50 F. langen
Träger auf der Great-Northern-Bahn, welche«45 Fuß Lichtweite über-
spAUUeU,sind 3 Fuß 9 Zoll hoch, die Mittelrippe 2 Zoll starkzssdieobere
Flansche ist 7 Zoll breit bei 272 Zoll Stärke, die untere 24 Zoll breit
bei derselben Stärke-— Das größtePaar oscillirende Evlinder, welches bis
jetzt gemacht wurde, befindet sich auf den United states Danivfer Adriatfic,
jeder hat 8 Fuß 4 Zoll Durchmesser und l2 Fuß Hub. Bei den vlek

oscillirenden Eylindern des Great Easterii hat jeder 74 Zoll Durkhmesser
und 14 Fuß Hub-In England wurde neuerdings ein Kessel von 4FUß
Durchmesser mit innerem Rauchrsohre,mit geschweißtenFugen, ohne An-

wendung eines Nietes, gefertigt. Das verwendete Blech war 716 Zoll
dick und bei der Prüfung des Kessels zeigte derselbe bei 150 Pfund Druck

pr.Quadratz-oll keinen Leck.—Jn Pitisburg wurde eine Kanone 35 Tonnen
schwer gegossen.—Bei Krupv in Essen soll ein Dampfhammer arbeiten,

dessenBlock 800 Etr. wiegt.

Die Rheinbrijcke bei Eöln — Die Baukosten betragen 2302820
Thaler, worunter die Arbeitslöhne und die Materialien zu den 3Mittel- und

den·2 Stirnpfeilern nnd Rampen mit resp. 156984 Thalern und 514765

Thlrn., die-Kosten der Ueberbrückungaber inclusive aller Materialien mit
1333053 Thlrn. angesetzt sind-

Englische Kohle und menschliche Kraft. — In einer wissenschaftl.
engl. Zeitschrift findet sich folgende Berechnung: Es wird nahe ein Sechs-
theil des Gesammtproducts der engl. Kohlengruben zu Production mecha-
nischer Kraftwirkung verwendet; diese mechanische Kraftwirkung ist aber

Aequivalent der Arbeit von 66 Mill. starker Männer während 30jähriger
Lebensdauer. Ferner, wenn ein engl. Acker Landes 3 Fuß hoch mit rei-
ner Kohle belegt wird (d. i· etwa 5000 Tons Kohle), so kann dieselbe
beim Verbrennen eine Wärmemengeentwickeln, durch die eine Kraftwir-
kung hervorgebracht werden kann, welche der Arbeit einer Million starker
Männer bei mittlerer Lebensdauer gleich ist. Eine Kohlenschicht von einer

engl. Quadratmeile (d. i. 65 «Mill. Tons Kohle) entspricht in gleicher
Weise einer Arbeit von 400 Mill. starker Männer bei zwanzigjahriger
Arbeitsdauer. Nach einer Ueberschlagsberechnung zählt aber die Bevölke-

rung der Erde jetzt noch nicht 200 Mill. erwachsenemännlicheIndividuen-

Russische Eisenbahnen. — Die großeGesellschaftderfrussischen
Eisenbahnenbaut 1) die Petersburg-WarschauerBahn, welche bis Ostrow
in Betrieb ist und im October vor. Jahres bis Wian eröffnetwerden

-

sollte, mit der Abzweigung nach der preußischenGrenze, welche ebenfalls
von Kowno bis Stallupöuen im November fertig sein sollte. 2) Die

Moskau-Nischnei-Nowogorodbahn, welche bis Bialystock vollendet werden

sollte. Jm Bau war ferner die Warschau-Bromberger Bahn, welche in

Lowicz von der Warschau-Wiener Bahn abzweigt und bei Bratoblof an

die Grenze gelangt.

MM

Vom Yüchertisch
Des ArchitektenCarl Mollmger systematischgeordneteOrnamenten-

schule liegt in ihrem »1.Heft (12 Tafeln Rundbogenformen) vor uns.
- Der Verfasser gibt als Motiv der»Herausgabe das Bedürfnißnach

Vorlagen in Wandtafelfotm»kageWeTPlIcheSchulen, technischeFachschU-
len 2e. an und wir müssendieses BeVkaUißallerdingszugestehen; wenn

somit das Unternehmen als vollkommenzeitgcmäkJa sogar als vielfach
ersehnt bezeichnetwerden muß- WFUUW namentlich aus dem Anscheuen
der Tafeln selbst das Urtheil schlüpfoMUßten, daß es der Verf..volI-
kommen versteht, den Pflanzenorganlsmlls»auf das Ornament überzntra-
gen, daß ihm graziöseLinienbewegung- Sicherheitdes Strichs und voller
Schwung der Eurven vollständigzur Dis-PLEqustehen, so können Wlk

das Werkchen mit gutem Gewissen allen Directionen von Elementakschulem
gewerblichen Unterrichtsanstalten, Soii:itagsschulenec. zur Anschaffnng
empfehlen; nur eines Bedenkens können wir nicht Unterlassenzu erwähnen-
es wäre im Interesse des Verfassers und des Werkes, namentlich aber UU

Interessedes Erfolgs, den der Verf. sich zU Versprechenscheint, nach MI-
serm Dafürhaltenjedenfalls besser gewesen, Wenn ek das Werk nicht mlt

»Formen des neuern Rundbo enstyls«, sondern mit allgemeinen Normal-
formen, z. B. mit einfachen urven, Welleiilinien, Voliiten und ähnlichen
die Hand übendeii und Hand und Auge wie den Verstand auf den orna-

nientalen Schwung und den Pflanzenorganismus iii allgemeinen vorbe-
reitenden Elementen begonnen hätte; daran würde sich dann die von

ihm für die Il. bis IV· Abtheilung angekündigtehistorisch geordnete
Reihenfolge anschließenund als Schlußabtheilungkönnte sich dann eine
in der Form von Wandtafeln recht gut möglicheAnleitung zum Entwerer
von Ornamenten schließen.

Es würde diese Reihenfolge für den Unterricht schon iin Allgemeinen
erleichternd sein, 1) weil die jetzt als Anfang gegebenen Tafeln l«ff. doch
für den Anfang zu schwer sind, der Lehrer also, der sich Möllinger’s
Werk anschafft, Elementartafeln dazu schaffen muß, 2) weil alle griechi-
schen Ornamentalsornien klarer, einfacher, schlichter, deshalb also leichter
sind als die vom Vers. gegebenen,,Rundbogenforinen«,B) weil, wie der

Verf. selbst in seinemProspectus sehr richtig sagt, ,,man mit den classischen
Formen der Ornamentalkuust, als unserm Ausgangspunkte, Bekanntschaft
machen muß.« Der Ausgangspunkt muß aber doch wohl auch der An-

fangsvunkt sein. »

Sodann aber würde die von niis erwahnte Reihenfolge specicll für
den Gewerbtreibeiiden viel ersprießlichergewesen sein, weil er dann zu-
nächst auf geschichtlichein Boden fußen zuletzt erst entwersen gelernt hätte.
Jn den Fällen aber, wo der Gewerbtreibende Ornaniente für die Praxis
zu zeichnen hat, wird ihin in der Regel der Stiil bestimmt werden. Die
vom Herrn Verf. gehegte Meinung, daß gegenwärtigder herrschende Ge-
schmackkeine bestimmte, sondern in Hiiisicht auf kunstgcmäßereEntwick-

lung für Ausbildung der Gewerbe eine ganz allgemeine Richtung genom-
men habe, ist nur halb begründet; eine bestimmte Richtung hat cr aller-

dings noch nicht genommen, aber noch weniger sich zu einer allgemeinen
erhoben, wie denn der Verf· im weitern Verlaufe selbst sagt, »daß in den

verschiedenenGegenden Deutschlands, gemäßantiken, romanischen, gothi-
schen, Renaissance-ec· Reminiscenzen-Gebäudeaufgeführtwürden und in

Folge dessen Künstler und Handwerker in den Fall kommen, nach jeder
dieser KuiistrichtiingeiiArbeiten vollführenzu müssen. Nun, da kann denn

doch nicht von einer allgemeinen Geschmacksrichtung, sondern im

Gegentheilnur von einzelnen divergirendenGeschmacksrichtungendie Rede

sein, deren verschiedene Anforderungen der Gewerbtreibeiide zn befrie-
digen nur dadurch in Stand gesetzt werden kann, daß er zunächstdie

denselben unterliegenden verschiedenen Style kennen lernt.
Die vom Herrn Verf. für seine Reihenfol e angeführten Gründe sind

übrigens sehr wenig stichhaltig, denn ad 1 it der· von ihm so genannte
neuere Ruiidbogenstyl gar kein Styl, sondern bis setzt nur noch eine na-

mentlich iin Hannonerschen befolgte, aus Verniengungromanischer, gothi-
scher und antiker lElementevorgegangene Bauweise mit Vorherrschen der

romanischcn Elemente, während iii der Münchner Bauivcise die gothischen
Elemente vorherrschen Diese Elemente sind aber nicht organisch ineinan-
der verwachsen, ihre Verbindung ist nicht orgaiiischaus deni Zeitgeist und
dem nationalen Bedürfniß hervorgegangen, auch noch nicht einmal mit

demselbenvollständig versöhnt, also noch nicht«zum Styl eworden; ad 2)
wurde seit den letzten drei Decennieri zwar vielfach der Rundbogenange-
wendet,»aberbald an römischen, bald an romanischen, bald an Renais-
sancegebauden, denn alle diese Stole, selbst der gothische, lassen ja den
Ruiidbogen zu, von einem Ruiidbogenstyl braucht deshalb noch nicht die
Rede zu seiii,"selbst wenn der Ruiidbogen überwiegeiidangewendet worden
wäre, was aber viel eher mit dem unserer modernen Constructionsweise
und unsern Bedürfnissebei weitem entsprechendemStichbogcn der Fall ist;
ad Z) ist wohl die Schwierigkeit des Nachbildeiis für Anfänger aner-

kanntermaßen bei den gothischen und orieiitalischen Formen viel größer
als bei den so klar und einfach disponirten griechischenOrnainenten. Die

Sätze 4 und 5 enthalten zum Theil allerdings viel Wahres, sind aber
theils ziemlich unklar zusammengestellt,theils durch den Verf· selbst in
der That »der-leugnet,indem seine Ornamente zum großenTheil ziemlich
keck geschiiitten fur unser Klima gefährlicheProsile, zum Theil auch (z. B.
Tas. »VH,«XUnd XII) eine so starkeAusfüllungdes Raunies zei en, wie
sie ka»dle schwacheBeleuchtung des— nördlichen Himmels sehr eicht Die

Klarheit nnd Uebersichtlichkeitdes Ornaments benachtheiligt.
·

Bei alle dem aber kann man, wie gesagt, nach diesen,Blätterndie

Eingangs erwähnten Vorzüge nicht absprechen, und wenn wir in Obigem
uns mit den Grundsätzendes Vers. im Widerspruch erklärt haben, so
erkennen wir doch seine Leistungen im Fertigen von Zeichnuiigsvorlagen
freudig an und freuen uns schon im Voraus auf die sonstigenLiefer·un-
gen« in denen uns ja Copien authentischerVorbilderversprochensind,
die jedenfalls, wenn mit derselben Sicherhelt UND Pksgllanzvorgetragen,
wie die gegebenen, sehr Vorzüglichesbieten werden. Mo’thcs«

Brieskasten.
Herrn Dr· M« in W. Das Gewunschte werden Sie erhalten haben-

Das Versprocheneerscheint nächstens-
Herrn Dr. R. in D

»

W« wfnkm zwar Ihrem Wunsche entgegen
kommen, bitten aber IVV irgend mogllche Um den Vollm Namen«

A

Alle Mittheilungen,insofern sie die Versendungder Zeitung Und deren Jnseraten heilbeteeffep-beliebe man an Gebt« Baensch,
für redactionelleAngelegenheitenCIU Dtll Heinrich Hitzel zu richten.
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