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Gewerblich- industrielleBerichte
Die Baumwollen-Jndustrieder Vereinigten Staaten von Nordamerika.

Baumwollenstoffesind nahezu so alt in der Geschichte, als
Wollen- und Seidenstoffe. Die egyptischenTodten, welche zu der

Zeit, als Joseph erster Viinister Pharao’s war, einbalsamirt wur-

den, waren in feines Banmwollentuch eingehüllt. Die Hindu’s
und Chinesen gebrauchten Baumwollenstoffemit Seide gemischt
als nationalen Kleidungsstoff schon tausend Jahre vor Christo.
Die ostindischenSpinner nnd Weber waren wegen der Feinheit
und Schönheit ihrer Schleiergewebe vor vielen hundert Jahren
schon berühmt, die neueste und höchsteGeschicklichkeitder engli-
schenArheitferist erst kürzlichim Stande gewesen, es den Stoffen,
welche dIe Indischen Frauen mit wenigen Bambusstöckenhervor-
bringen, an cFeinheitund Vollkommenheit gleichzuthun. Es ist
die Eigenthiintllchkeitder modernen Manufactur, nicht bessereTücher
zu erzeugen, sondern die Naturkräfte so geschicktanzuwenden, daß
das Geschäft-Welches früher von Menschen verrichtet wurde, nun

blos von ihnen überwachtWird.

Die Banmwollenstaude wird in Reihen, welche ungefährvier

Fuß aus einander stehen- gepflanzt und die Stengel werden an-

fänglichabgeschnittenoder man läßt sie sprossen, bis sie ungefähr
zwei Fuß in der Reihe voneinander entfernt sind. So berühren
sich etwa im Monat JUII dfe beiden Pflanzen in der Mitte der

Reihe und das ganze Feld lst bedeckt- sodaßman auf gutem Bo-
den keinen Fleck Erde sehen kams- Feühzeitigim Monat August
fangen die Kapseln, welche die Samen und die diese umgebende
Baumwolle enthalten, an zu herstellt denn fängt das Psliicken
an. Die Kapseln, welche sichzuerstöffnen-sind diejeUigen,welche
sich zuerst an den frühesten und größtenSteUgeIUgebildet haben-
Sowie die Jahreszeit oorriickt, öffnen sich dle Kapseln an den

mittleren und obersten Zweigen der Pflanze. Das Wachsthum
der Pflanzenwolle ist so reichlich, daß eitle gedeihende Pflanzung
im Monat Octobei, wenn die größteMenge der Kapseln geöff-
net sind, aussieht, als ob ein Schneeschauerdaran gefgnlenWäre-
Ein Mann kann mit Leichtigkeitzehn Acker PaUllIWVllePflügelh
pflanzen und bearbeiten. Ein guter Ertrag Ist em Ballen oder

vierhundert Pfund per Acker.
Die Bearbeitung der Baumwolle beginnt nunmehr aus der

Pflanzung und im Ein-Hang Nachdem die Baumwolle durch
einen Theil des Verfahrens gegangen ist, Wird sie dicht in vier-

eckigeBallen gepackt,diese werden mit eisernenReisen gebunden

und dann versandt. — Eine Eotton-Gin besteht in ihren wesent-
lichen Bestandtheilen aus einer Reihe von Circularsägen auf
einem Eylinder, welcher rasch gegen eine Menge der noch mit

dem Samen gemengten Baumwolle, wie sie vom Felde kommt,
sich umdreht. Das Gewicht des Samens, kleiner schwarzeröliger
Körner, ist ungefähr das Dreifache dessen der ihn umhüllenden
Baumwolle.

,
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Hinter dem Sägencylinder ist eine sich drehende Bürste,
welche die Baumwolle von den Zähnen entfernt, und ein Luft-
strom von einem eisernen Ventilator bläst die Watte von der

Biirste und wirft sie wie einen Schneeschauer in das Wollgemach
Es ist eine in Amerika noch ungelösteAufgabe der Staats-

ökonomie,wie sich das Fabrikations-Jnteresse unmittelbar an Ort
und Stelle mit dem Baumwollenpflanzungsinteressevereinigen
lasse, sodaß die Kardirmaschine, der Streckrahmen und die Spinn-
maschine von derselben Kraft getrieben werden, welche die Gin
treibt. Der Verlust an Zeit, Kraft und Material, welcher durch
eine solche Unterbrechung des Verfahrens beim Packen der Baum-

wolle, beim Eompromiren und Binden derselben, beim Transport
zur Fabrik, wo wieder andere Maschinen nöthig werden, um sie
zu zupfen und den Staub ausznklopfen, entsteht, ist sehr groß-
Jst die Baumwolle flockig gemacht und gänzlichvom Staub be-

freit, so ist sie fiir die Kardirwalzen bereit. Diese ziehen das

Rohmaterial in feine parallele Fäden und windien diese um einen

großenCylinder. Eine Vorrichtung, einem feinen Stahlkamme
nicht unähnlich, entfernt sie von dem Eylinder, und durch eine

sanfte Bewegung werden diese seinen Fasern in eine lange weiße
Rolle oder in einem kabelförmigenStrick ausgezogen, der schon
bei leisem Anziehen reißt. An diesem Punkte wird das Material
von den großen Erfindungen, welche der Baumwollenfabrikation
einen solchen Aufschwung gegeben haben-, erfaßt. Dieses zarte
Seil von Fasern, welches so lose zusammenhängt,muß sehr sanft
angezogen und verdichtet werden. Die Art, wie dieses geschieht,
kann kaum besser beschriebenwerden, als es in dem für die Er-

findung des John Wyatt im Jahre 1738 gewährtenPatente der

Fall ist: »Das eine Ende der Masse, des Seiles, Fadens oder

Stückes,wird zwischenein paar Rollen oder Cylinder oder Kegel
gesteckt,eine Reihe von anderen Eylindern, welche sich verhält-
nißmäßigschnellerbewegenals die ersten, ziehendas Stiick oder
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den Faden zu irgend einer verlangten Feinheit aus. Bisweilen

haben dies-e-aufeinander folgenden Walzen noch eine andere

Drehung neben derjenigen, welche den Faden dünner macht, und

sie geben ihm zwischenjedem Paare eine kleine Drehung, indem
der Faden gleichzeitigdurch die Axe und das Centrum dieser
Drehung geht.«

Hier haben wir das Wichtigstebei dem Ausziehen und

Spinnen durch Walzen. Eine erste Rolle wird auf die erfor-
derliche Feinheit durch die differentielle Geschwindigkeitzweier
Ehlinder, zwischenwelchen sie durchgefiihrt wird, ausgezogen und

die Drehung wird dadurch gegeben, daß man den Faden mit
der Bewegung in der Axe der Ehlinder in Verbindung bringt.
Dreißig Jahre lang schlief dieser Plan, der so klar hier brschrie-
ben ist, in den Archiv«en,und dann wurde er von einem gedul-
digen und entschlossenenErfinder, Sir Richard Arkwright, wie-
der aufgenommen, welcher unter großen Schwierigkeitenund in

so großer Armuth, daß seine Freunde Geld zusammenlegten, um

ihn anständigzu kleiden, mit Rad und Getriebe, mit Ehlinder
und Spule ausdauerte, bis er der Welt die Drosselmaschineund

den Wasserrahmen wesentlich so, wie sie noch jetzt in Tausenden
von Baumwollspinnereien gebraucht werden, verlieh·
Ungefähr um dieselbe Zeit, d. h. vor etwas über hundert

Jahren, nahm eine andere großeErfindung die Baumwolle da

aus, wo sie die Ausziehmaschinevon Arkwright gelassen hatte
und spann Garn daraus. Diese Erfindung war bekanntlich die

Jenny: Thomas Hat-greaves, ein ungebildeter und bescheidener
Weber von Stand Hill bei Blackbnrn war ihr Vater-. Er soll
seine Original-Idee dadurch erhalten haben, daß er sein gewöhn-
liches einfädigesHandspinnrad auf dem Boden liegend sich fort-
drehen und spinnen sah. Nach vielem Gießen, Feilen und An-

pafsen erfand Hargreaves einen Rahmen, in dessen einen Theil,
er acht Rollspulen in eine Reihe setzte, und ihnen gegenüber8-

Spindeln. Die Rollen mußten, wenn sie zu den Spindeln ge-

führt wurden, zwischen zwei hölzernenStäben durchgehen, welche
eine Klammer bildeten, welche sich in ähnlicherWeise wie ein

Parallellineal öffnete und schloß. Wenn ein Theil des losen
Garnes oder der Rolle von den Spindeln zu der hölzernen
Klammer gezogen worden war, so wurde diese geschlossenund

auf dem wagerechten Gestelle bis zu einer passenden Entfernung
von den Spindeln ausgezogen und der Faden auf diese Weise
fein genug gemacht. Gleichzeitig wurden die Spindeln durch
eine Kurbel in Bewegung gesetzt und spannen acht Garnlängen,
Und beim Oeffneu der Klammer konnte der gesponneneFaden
zurücklaufenund sich auf die Spindeln aufwickeln. Er sah bald,
daß durch dasselbe Rad, welches die acht Spindeln drehte, auch
sechszehngedreht werden konnten; und wenn sechszehn,warum

nicht auch zweiunddreißig,vierundsechszig?Seine Entdeckng
gab der Baumwollenfabrikation ihren erstaunlichen Aufschwung;
Samuel Erompton verband nunmehr die Ausziehmaschinemit
der Jennh, und statt mit der Rollspule auszufahren bei festen

Kupferertractionaus lupferhaltigen
Das Verfahren der Kupfergewinnung aus chlorirend ge-

rösteten Kiesabbränden der Schwefelsäurefabrikeuin England hat
neuerdings nach Lunge wesentliche Abänderungen erlitten und
wird zur Zeit nach den Verbesserungenvon Gibb auf den Bede
Metal Wortes zu Jarrow in folgender Weise ausgeführt:

1) Chlorir end es Rösten. Dasselbe bezwecktdie Schwe-
felmetalle in Sulfate überzuführenund das Eisensulfat unter

Entwicklung von Schwefelsäurein Oxhd zu verwandeln, während
sich das Kupfer-sulfatmit Kochsalzin Kupferchloridumsetzt. Bei

höherer, dunkle Rothgluth übersteigenderTemperatur bilden sich
auch Kupferoxhdund Kupferchlorür,in Wasser unlöslichund durch
Salzsäure zu extrahiren. Neben Ehlorwasserstosfsäureentweichen
beim Rösten slüchtigeEhlormetalle von Antimon, Arsen) Wis-
muth, Kupfer u· s. w., welche man in Cokesthttrmen condensirt
und als saure Laugen zur Extraction verwendet.

Als Röstöfen dienen:

a) Flammöfen mit directer Feuerung, welche leicht eine

V) Aus dem Engl. d. Bergs n. hüttenm Ztg.

Spindeln, kehrte er das Verfahren um und fuhr mit den Spin-
deln auf dem Rollenrahmen aus, welche währenddes Ausfahrens
spannen. Es ist klar, daß er auf diese Weise einen feineren Fa-
den erzielen konnte, als durch das einfacheDrehen, da der Faden
durch das Auszieheu fester gesponnen wurde. Diese Verbindung
nannte er Mule- Damit spann er Garn, dem in England in

Bezug auf Feinheit und Gleichmäßigkeitbisher noch keines gleich-
gekommen war. Andere geschicktereMechaniker machten-ebenfalls
Mules. William Kelleh von Lanark Mills bewegte die Mules zu-
erst im Jahre 1790 durch Wasserkraft. Bald darauf wurde eine

doppelte Mule gemacht. Dann kam das bis dahin unerhörte
Wunder-, das nicht weniger als vierhundert Spindeln in einem

Rahmen liefen; kürzlichwurden in Manchester in England und

an anderen Orten je achthundert Spindeln an einer doppelten
Male gebraucht und in einigen Spinnereien wird die erstaunliche
Zahl von je elfhundert Spindeln oder zweitausendzweihundert
in Paaren von einem Spinner besorgt.

6Vor ungefähr vierzig Jahren erfand ein geschickterMa-

schinenbauer eine selbstwirkendeMule, welche mehrere hundert
Spindeln auf einem Rahmen in vollkommen gleichmäßigerBe-

wegung aussahren konnte; und in gegebener Zeit, wenn die Um-

drehungen den Faden hart genug gemacht haben, kehrt sie zu-
rück,windet den gesponnenen Faden auf die Spulen und läuft

von Neuem ohne Hülfe von Händen aus, indem sie den Spinner
unnöthigmacht oder zum bloßenZuschauer, uin einen abgerisse-
nensFaden zu knüpfen,oder im Falle eines Unfalles den Treib-
riemen auszulösen.

Damit die Weberei mit der raschen Garnerzeugung Schritt
halten könne, so arbeiteten verschiedeneErfinder und Maschinisten
an dem mechanischenWebstuhle und an dem Reinigungs- und

Zurichtungs-Apparate, um denselben in jeder Beziehung ökono-
mischer und schneller in der Arbeit, als den Handwebestuhl zu
machen. Diese Arbeiten waren vor etwas mehr als vierzigJah-
ren beendet worden, als die Reihe -von großenErfindungen sich
darin gipfelte, daß sie England und Amerika die Fähigkeitgab,
die jährlicheungeheure Baumwollenernte Nordamerika’s von je
vier Millionen Ballen in Tuch umzuwandeln und alle diese Ar-

beiten durch die Schwere des fallenden Wassers oder durch die

Ausdehnung des Dampfes zu vollenden.

Der Maßstab zur Beurtheilung des Gewichtes »und der

Dauerhaftigkeitdes Baumwollenzeuges besteht in der Zahl von

Fäden, welche auf einen Ouadratzoll kommen. Gewisse Cam-
bricsorten weisen unter der Lupe 92 bis 96 Fäden auf jeden

Ouadratzoll aus, andere gute Sheetings 64 bis 68. Von der

Million Ballen, welche in Nordamerika versponnen werden, wird

die größereHälfte in solche grobe, dauerhafte Stoffe wie Ostia-

burgs, Attakapas-Zwillich und Alamba-Plaids verarbeitet-

(Nach dem Werk von Horace Greeleh, Ease u. A.: »Die große
Industrie Amerika’s«, d. D. Econ.)

Schweselkiesabbrändenin Englandxid

Ueberhitzungdes Materials und somitUnlösliehwerdender Kupfer-
verbindungen in Wasser herbeiführen.
b),Muffelöfen, welche viel Breunmaterial erfordern.
c) Combinirte Flamm- und Muffelöfen entweder in der

Weise, daß die Flamme, meist von einer Gasfeueruug, erst unter

der Ofensohle hin, dann Über das Röstgut zieht, —-— oder solche,
welche von der Feuerbrückeab ein Schutzgewölbebis zur halben

Herdlänge haben, wodurch das Erz vor der Feuerbrückevor

Ueberhitzung geschütztwird. Bei Anwendung letzterer Oeer von

20 F. Länge und 9,F. Breite bringt man eine Chargevon

28 Ctnr. erst in den hinteren Theil des Her-des und schiebt ihn
nach wiederholtem Wenden der Feuerbrückenäher, sodaßsich
immer zwei Ehargen im Ofen befinden. Röstdauer bei schwachek
Rothgluth im hintern Ofentheil und kaumspsichkpakerGluth unter

dem Schutzgewölbe8 St. Als ETfVVPEWIssefUVdasökonomische
Gelingen des Prozesses gelten em Mcht zu hoher Kupfekgehalt,
ein diesem höchstensgleicher Schwefelgehalt, sowie passenve nicht
zu hohe TEMPEMTUV ZUTJErkennungdes Endes der Röstung
nimmt man Proben, extrahirt dieselbenmit Wasser Und Verbrenn-



ter Salzsäure,kocht mit Königswasser,versetzt die erhaltene Lö-
sung mit Ammoniak, läßt absetzen und beobachtet die Farben-
intensität. Diese giebt hinreichend genaue Erkennungszeichen,
wenn man immer Probelöffel von demselben Inhalt und Absetz-
gläser VVU gleicher Größe und Gestalt anwendet. Gewöhnlich
giebt man einen Zuschlag von 71X2Proc. Kochsalz, fügt aber je
nach dem Schwefelgehalt noch bis 5 Proc. nach; zuweilenbraucht
man aber bis 15—20 Proc. davon.

d) Mechavische,rotirende Oeer von Gipp und Gelstharp
mit einer 16 Fuß weiten, an einer verticalen Welle rotirenden,
als Ofensohle dienenden,mit ChamotteziegelausgefüttertenEisen-
blechpfanne, welche ein gußeisernerPflug bearbeitet, der durch
einen mit einem Querhanpt verbundenen schmiedeeisernenArm in
radicaler Richtung hin- nnd herbewegt wird. Während der Herd
zweimal in der Minute rotirt, legt der Pflug seinen Weg in

772 Min. zurück.fDie durch einen Rumpf eingebrachteCharge
von 5 Ton. Erz nebst 7IX2Proc. Kochsalzwird nach 9stündiger
Röstungmittelst herabgelassenerAusräumeplattenaus dem Ofen
geschafft. Derselbe kann mit directer oder mit Gasfeuerung ver-

sehen sein.
Dieser Ofen scheint die vorher erwähntenHandöfen ver-

drängen zn wollen, indem derselbe bei billigerer, gleichmäßigerer
Arbeit das meiste Kupfer schondurch Wasser löslichmacht, weniger
Kochsalzverbraucht (es braucht außer den 7IZ2Proc. nichts mehr
nachgesetzt zu werden) und demnächst nach dem Ansfällen des.

Kupfers durch Schwefelwafserstoff eine Lange giebt, welche beim

Eindampfen u. s. w. ein von Chlornatrium hinreichend freies
Natronsulfat für die Sodabereitung oder Schwefelnatriumberei-
tung liefert, währenddie Lange von in HandöfenGeröstetemviel

reicher an Chlornatrium ist. Daß das Röstgut aus den mecha-
nischenOefen den größtenTheil des Kupfers an Wasser abgiebt,
ist wichtig, weil durch Anwendung der Unreinigkeiten (Antimon,
Atselh Wismnth n. s· w.) enthaltenden Condensationswasser zum
Auflösen von nicht löslichen Kupferverbindungen (Kupseroxyd,
Kupferchlorür)demnächstschlechteresFällkupfer entsteht.

VergleichendeRöstversnchein verschiedenen Oesen ergaben
nachstehendeResultate:

Geröstetes Erz.
Kieselriickst. Mechan. Oesen. Handösen.

Kupfer, löslichin Wasser 37,8 91,1 63,2
Kupfer, löslich in verd.

» Salzsäure 20,6 6,3 33,2
Kupfer, nnlöslich 41,6 2,6 3,6

2. Auslaugen Die hölzernenBottiche von 11 Fuß im
Quadkat Und 4 F- Tiefe stehen auf einem geneigten Asphalt-
bVDeU Und die ste bildenden Holzbohlen sind durch Schrauben-
bolzell Voll oben Mich unten und seitlichzusammengehalten.Man

beginnt die Extractifonmit einer schwachenLange von einer vor-

hergehendenOpet"at»IVU-setzt dieselbe dann mit heißemWasser
stt UND zUsetztUFItden sauern Eondensationswassern. Das

Laugen läßt sichMcht Uach der Shanks’schenMethode der Soda-

laugerei ausführen,welche ein porösesMaterial erfordert. Man
ist gezwungen bei dem dichten nnd schweren Röstgut die schwachen
Laugen in Sammelbrunnen abzulassen und mittelst coinprimirter
Luft auf frischesRöstgut zu pnmpen. Zu Leitungendienen Thon-
röhren oder mit Quetschhähnenversehene Kautschukröhren.Die
gute Lange hat etwa 141 spec. Gew. Die Rückstände(pukple
ore) dienen zum Aussüitern von Pnddelöfen, zur Noheisendar-
stellung (am besten ist skieselfreiesMaterial), nnd zur Erzeugung
von Eisenschwammdurch Reduction mit Kohle in Flammöfen bei

rauchiger Flamme.
3. Fällen des Kupfers.
a) Durch Schwefelwasserstoff. Man glüht in einer Art

Sodaofen 10 Ctnr. schwefelsauresNatron mit 7 Ctnr. Kohlen-
klein während 3 St., laugt die in einen Wagen ausgezogene und
mit Sand bedeckte gefrittete Masse nach dem Shank’schenSysteme
aus, punipt die Schwefelnatrium enthaltende Lange von höch-
stens 1,2 spec. G. in dicht geschlosseneeiserne Kästen mit durch-
löcherteniLosboden und leitet unter diesen Kohlensäure, dadurch
erhalten, daß man in einein Generator erzeugtes Kohlenoxhdgas
bei Lustzutritt in einen Kalkbrennofen führt« Die Kohlensäure
macht unter Bildung von kohlensaurem Natron ans dem Schwe-
felnatrium Schwefelwasserstofffrei, welcher in ähnlichenGefäßen
in die Kupferlösung geleitet wird. Die Sodalauge wird in

Pfannen mit oberschlächtigemFeuer eingedampft, filtrirt und das

abgetropfte Salz calcinirt. Das Schwefelkupser läßt man nebst
Flüssigkeit in Kufen ab, schafft beide mittelst eines hölzernen
Luftdruckapparates(monte jus) in eine Needhani’scheFilterpresse
(neuerdings in einen geschlossenenHolzlastenmit Doppelboden bei
50 Pfd. Druck-pr. Quadratzoll) und schmilzt den erfolgenden
festen Rückstandim Flamniofen auf Stein, welcher nach dem

Rösten zn raffinirendes Schwarzkupfergiebt. Das Raffinat wird

zu Blech, nnd Stangen verarbeitet, welches erstere zur Erzielung
einer eigenthümlichflockigen schillernden Oberfläche in Urin ge-
waschen, in einem Flammeer kurze Zeit erhitzt, in Wasser ab-

gelöschtund in aufrechter Stellung getrocknet wird. Man er-

spart bei diesem Verfahren die Kosten für Eisen (der Verbrauch
an Kohlen zur Reduction des Schwefelnatriums ist geringer, als
bei Anwendung von Eisenschwamm) und die nebenbei gewonnene
Soda gewährtnoch einen ansehnlichenGewinn nachAbzugsämmt-
licher Unkosten für die Entwicklung des Schwefelwasserstoffs.

Die Mutterlaugen von der Kupferfällungwerden bei ober-

schlägigemFeuer in einem Flamniofen mit ganz dicht gemachtem
Herde bis zur Breiconsistenzeingedampft, der Brei von Natron-

sulfat mit Schaufeln herausgenommenund calcinirt. Die calci-
nirte Masse, bestehend aus Natronsulfat nebst etwas Kochsalzund
den nicht von SchwefelwasserstofsgefälltenMetallen, wird zu
Schwefelnatrium reducirt. ’

«

b) Durch gemahlenen Eisenschwamm,erhalten durch Redne-
tion der Laugrückständemit Kohle im Flammofen. Man rührt
das Eisenvnlver, welchesfast augenblicklichwirkt, in die Kupferlauge
ein und übergiebtdas ausgewascheneFällkupferdem Schmelzen.

Einsnhr von Eisen.

Wie die vom kais.deutschenstatistischenAmte kürzlichaufge-
stellte-—Uebersichtder im 1. Semester d.·J. in den freien Verkehr
getretenen Waaren ersehen läßt, hat«dle Einfuhr von Roh- nnd

Materialeisen aller Art, welche bereits.im Jahre 1871 eine be-
deutende Lebhaftigkeitentwickelt hatte, IM laufenden Jahre weitere

Fortschritte gemacht. Es ist der lJMPDttVIZUenglischem und

schottischemEisen ungeachtet der steigendenPreise ein so umfang-
reicher gewesen, wie nie zuvor. Die deutschenMaschinenbauan-
stalten und Eisengießereienwaren mit Effectuirungübernommener
Aufträge vollauf beschäftigt;sie wurden Ulcht UUr von Seiten

der deutschen Industrie, die seit Beendigung des Krieges eines

erheblichen Aufschwunges sich erfreut, iU Ansprtlchgenommen-

sondern es erwuchsen ihnen auch bedeutende Arbeitendurch das

Retablissement des während des Krieges stak»km»Anspruchge-
nommenen Eisenbahnmaterials, sowie durch M retchsschekeAUE-

rüstnng der vorhandenen nnd die neu in AUthss geUDMMeUeU

Bahnlinien. Der dadurch erheblich gesteigerteBedarf an Eisen
konnte durch die inländischeProdnetion bei weitem nicht befrie-

digt werden und sind zur Deckung desselbenbedeutende Bezüge
vom Auslande gemacht worden. Wie die uns «,vorliegendeamt-

liche Uebersichtersehen läßt, betrug die Gesammteinfuhr von Roh-
eisen und altem Brucheisen im ersten Semester dieses Jahres
5,841,525 Ctnr. Hierunter sind 143,488 Etnr. enthalten, welche
in Elsaß-Lothringeneinverzollt wurden und die außer Betracht
zu lassen sind, da ihnen eine Einfuhr in das Vorsahr nicht gegen-
übersteht. Nach Abzug derselben stellt sich der Roheisenimportfür
das ältere Zollgebiet auf 5,698,037 Ctnr. gegen 3,602,801 im

ersten Semester 1871 und 2,213,721 Einr. im ersten Semester
1870, sodaß sich also im Vergleich gegen 1871 eine Mehrein-
fuhr von 2,095,236 Ctnr. oder 58,1 Proc. nnd gegen 1870
eine solche von 3,484,316 Ctnr. oder 157 Proc. ergiebt. Am

Erheblichstellist die Mehreinfuhr an den Grenzen Preußens ge-
wesen: sie trifft hier nicht allein auf- die an der Ost- und Nord-

see belegenenProvinzen, welche vornehmlichans den Bezug von.

Eisen aus Großbritannien,Schweden te. angewiesen sind, son-
«

dern in viel größeremUmfange auf die Hauptsitzeder preußischen

458
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Eisenprodnction, die Rheinprovinz, Westphalen nnd Schlesien.
Dieser Umstalid dürfte die oben gemachte Angabe, daß die in-

ländischenHüttenwerkeden Eisenbedarf nicht zu decken vermoch-
ten, hauptsächlichbestätigen. Jm Einzelnen war die Roheisen-
einfuhr der preußischen Provinzen folgende: Rheinprovinz
2,110,996 Ctnr. (1871: 1,360,156 Ctnr.), Pommern 644,986
Ctnr. (1871: 298,227 Etnr.), Westphalen 491,376 Ctnr. (1871:
422,061 Ctnr.), Hannoverziinwz Ctnr. (1871: 259,974 Ctnr.),
Sachsen einschl.Anhalt 250,367 Ctnr. (1871: 150,099 Ctnr.),
Schlesien 136,095 Ctnr. (1871: 39,561 Ctnr.), Westprenßen
84,475 Ctnr. (1871: 86,070 Ctnr.), Brandenburg 87,317 Ctnr.

(1871: 122,432 Ctnr.), Schleswig-Holstein45,212 Ctnr. (1871:
27,635 Ctnr.). Außerdem sind beim vereinsländischenHauptzoll-
amte Hamburg 158,819 Ctnr. (1871: 51,598 Ctnr.).eingeführt
worden, während der Eisenimport der Provinzen Posen nnd

Hessen-Nassau, sowie über die vereinsländischenHanptzollämter
Lübeck und Bremen von geringer Erheblichkeit gewesen ist. Von

den übrigen Staaten des Zollvereins weisen u. a. nach: Bayern
661,908 Ctnr. (1871: 432,335 Ctnr.); Sachsen 178,214 Ctnr.

(1871: 100,383 Ctnr.), Baden 145,957 Ctnr. (1871: 94,085
Ctnr.), Hessen 60,769 Ctnr. (1871: 54,972 Etnr.), Oldenburg
32,998 Ctnr. (1871: 35,352 Etnr.). Zu ähnlicheniUmfange
wie beim Roheisen tritt auch bei der Einfuhr von Materialeisen
eine ziemlicherhebliche Steigerung gegen das Vorjahr hervor-
Jm 1. Semester d. J. sind einverzolltworden: geschmiedetesund

gewalztes Eisen in Stäben 2c. 221,185 Ctnr. (1871: 132,517

-

Etnr.); Eisenbahnschienen179,998 Ctnr. (1871: 30,005 Ctnr.);
Roh- und Cementstahl, Guß- und raffinirter Stahl 53,548 Ctnr.

(1871: 25,220 Ctnr.); grober Eisen- und Stahldraht 12,995
Ctnr. (1871: 7675 Ctnr.; Eisen, zu groben Bestandtheilen von

Wagen 2c. roh vorgeschmiedet,30,668 Ctnr. (1871: 8054 Ctnr·);
Luppeneisen, roher Stahl in Blöcken oder Gnßstücken5843 Ctnr.

(1871: 2932 Ctnr.); faeonnirtes Eisen, Radkranzeisen, Anker,

sowie Anker- u. Schiffsketten18,668 Ctnr. (1871: 18,699 Etnr.);
schwarzes Eisenblech, rohes Stahlblech, sowie rohe Eisen- und

»Stahlplatten 90,037 Ctnr. (1871: 39,047 Ctnr.); feiner Eisen-
nnd Stahldraht 7955 Ctnr. (1871: 3941 Ctnr.); gefiknißtes
Eisenblech, polirtes Stahlblech, polirte Eisen- Und Stahlplatten
1229 Ctnr. (1871: 1394 Ctnr.); Weißblech32,051 Ctnr. (1871:
8509 Ctnr.). Unter den für das laufende Jahr angegebenen
Ziffern ist auch die bezüglicheEinfuhr von Eisen in Elsaß-Loth-

ringen mitenthalten; da diese indeß, mit Ausnahmevon Stab-

eisen, wovon dort 24,478 Ctnr. verzollt worden sind, im Allge-
meinen-von keiner Erheblichkeit gewesen, so wird das günstige
Resultat des laufenden Jahres dadurch nicht wesentlichgeändert.
Ein Theil der eingeführtenEisenmengen ist auf inländischenWerf-
ten zum Schiffsbau verwendet und mit Rücksichthieraus zollfrei
eingelassenworden. Zu solchem Zwecke find u. a. bestimmt ge-
wesen: 3082 Ctnr. Roheisen (1871: 888 Ctnr.), 13,330 Ctnr.

Stabeisen (1871: 6783 Ctnr.); 4149 Ctnr. faeonnirtes Eisen 2c.

(1871: 8214 Ctnr.), 14,043 Ctnr. rohes Eisen- und Stahlblech
nnd dergl. Platten 14,043 Ctnr. (1871: 5379 Etnr.).

IUeberdie Schuhsabrikation.
Das ,,Breslauer Givblt.« bringt über diesen Gegenstand

folgende Mittheilnngen: Die gesteigertenAnforderungen, welche
die neueste Zeit an die Prodnetionskraft der Gewerbe stellt, haben
sich auch dem Schuhmacherhandwerk gegenüber geltend gemacht,
und fangen an, es in die Reihen der gewerblichenIndustrie zu

drängen,welche die durch die Neuzeit gebotenen, durch die Fort-
schritte der Intelligenz und der Technik geschaffenenHilfsmittel
sich dienstbar machen, Ums den gesteigerten Anforderungen an die

Produetion gerecht zu werden-

Es ist allgemeinbekannt, daß die Zeit, wo man anfing, das

Schuhwerk nicht mehr durch Nähte mittels des sogenannten Pech-
drahtes, sondern durch Nagelung mit Holzstiften zu verbinden,
noch gar nicht weit hinter uns liegt, und an diese Methode
knüpftesich der erste fabrikmäßigeBetrieb zur Erzeugung von

Schuhwerk. Abgesehen von der dadurch hervorgerufenen, nicht
unbedeutenden Fabrikation von Holzstiften für den Bedarf der

Schuhmacher, entstanden in England und namentlich in Frank-
reich zwei großartigeFabriken, welche mit mehr oder weniger
günstigemErfolge anfangen, die Holznagelungdurch eiserneStifte
oder Nieten oder durch niessingeneSchrauben zu ersetzen·Dabei
bediente man sich eines vollkommen ausgebildeten Systems von

Hilfsmaschinen, um mittels derselben die verschiedenenvorkommen-

den Arbeiten zu verrichten. Die Theilung der Arbeit war mit

Eonsequenz durchgeführt,nnd man war dadurch sogar im Stande,
lediglich durch Frauenarbeit selbst das schwerste Schuhwerk fertig
herzustellen. Denn der größere Theil der in den französischen
Fabriken hergestellten Schuhe nnd Halbstiefel war für den Ex-
port bestimmt und ging nach Amerika nnd besonders nach Cali-

fornien und den westlichen Staaten.

Amerika, welchem wir die Erfindung der Nähmaschinever-

danken, hat unter Benutzung derselben denn auch ein anderes

System der Schuhfabrikationeingeführt,indem es die Methode,
die Schuhe durch Nagelung herzustellen,aufgab und zu dem alten

Verfahren, die Sohle durch eine mittels Pechdraht hergestellte
Naht mit dein Obertheile zu verbinden, wieder zurückging.

Die Benutzung der Nähmäschinezur Herstellung des Ober-
theiles, zum Zusammenstoppen der Gamaschen 2c., ist bei uns

allerdings auch längst nnd mit bestem Erfolge üblich, aber die

Herstellung der Pechdrahtnaht mittels einer Nähmaschineist bei
uns jedenfalls neu nnd auch für denjenigen, der das Verfahren
und die dazu virwendeten Maschinen früher schon an anderen

Orten gesehen hat, durch die Vervollkommnung, welche die Ma-

schineinzwischenerfahren hat, in hohem Grade interessant.

Es erscheintdeshalb wohl nicht am unrechten Orte, wenn

hier ein kurzer Abriß des in der Schuhwaarenfabrik des Herrn
Bernhard Wohlaner, Breslau, Tauentzienftraße59, deren Be-

sichtigungderselbe den Mitgliedern des Gewerbevereins jüngstmit

freundlicher Bereitwilligkeit gestattete,’besolgtenVerfahrens ge-

geben, da dasselbe sich dem oben bezeichnetenamerikanischen Sy-
steme anschließt.

Die erste Operation ist eine zur Appretur des Leders ge-

hörige»das Walzen«desselben. Es verfolgt denjenigen Zweck,
den der lediglichauf Handarbeit angewieseneSchuhmacherdurch
das Klopfen des Leders mit dem Hammer zu erreichen strebt,

nämlich das Leder biegsamer und geschmeidigerzu machen. Durch
den Gerbeprozeßwerden nämlichdie Poren der Häute aufge-
trieben, sodaß ein lohgares Leder ein Conglomerat hohler Zellen
darstellt.

Eine solche Structur setzt selbstverständlicheiner Biegung
größerenWiderstand entgegen, giebt aber auch folgerichtig bei

eintretender Biegung vorzugsweise Veranlassung zum Zerreißen
der Zellenwände,sodaß ein Leder, welches der Mampulation des

Klopfens nicht unterworfen ist, leichter bricht als geklopftes. Das
Klopfen hat nämlichden Erfolg, die aufgetriebenenZellenwieder

flach zu drücken und die Structur des Leders in eine lamellen-

artige zu verwandeln, welche selbftredend für einen biegsamen
Körper die geeignetere ist. Denselben Zweck verfolgt nun das

Walzen. Das Leder geht zwischenplatt gedrehteneisernenWal-
zen hindurch, welche durch Gewichte mittels Hebelcombination
einen starken Druck auf einander ausüben, dabei aber wegen

dieser Einrichtung doch auch nachgeben können, wenn das Leder

dickere Stellen enthält. Würde man die Walzen durch Schrauben-
stellung an einander pressen, welche nicht nachgebenkann, so würde
es leicht vorkommen, das an stärkerenStellen des Leders der

Druck auf dasielbe so hoch steigt, daß eine Zerstörung der Leder-

structur die Folge sein würde, während an schwächerenStellen

hinwieder der Druck zu gering ausfallen könnte’k). Aus dem

die)Jn Frankreich zieht man die Operation des HammersVor»nnd

man hat in den berühmten Lederappretnranstaltenvon paris zu diesem
Behnfe besondereHammermaschinen. Sie gestattekl Nach dem Ermessendes

geübtenund erfahrenen Appretenrs einzelne Theile des Lederslanger der
Einwirkung der ·Mafchine, andere PageseTweUIgekqpszllietzelhwas m

der-Verschiedenheit des Leders begrundeksms ME-Wiihrend die Walzen
auf alle Theile des Leders- sel»essssllellwelsharter oder iveicher, eine

gleichmäßigeWirkung UUV aUsUbeN kaFIen und nicht gestatten, einzelne
Stellen einer Verlängerung der Operation zu unterwerfen.
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appretirten Leder werden nun die zur Herstellung des Schuh-
werks erforderlichen Theile in der entsprechenden Faeon durch
Schablonen mittels Piafchinenhilfe herausgeschnitten. Diese
Schablonen haben durchaus Aehnlichkeit und gleichen Zweck mit

den bekannten Locheisen,deren sich Sattler und Riemer bedienen,
oder mit den Ausschlageisen, welche Blumenmacher zuni Aus-

schlagen der Blätter-ec. gebrauchen. Es sind eigentlich ring-
förmig geschlosseneStahlschienen, deren untere scharfe Kante der.

Form des ausznfchneidendenLederstückes,also unter der Contur

einer Sohle, entspricht. Die Einrichtung besteht nun darin, daß
über einem Tische mit starker Holzplatte sich ein Stempel inner-

halb zienilichenger Grenzen im mäßigenTempo aber mit großer
Kraft durch eine mechanische Vorrichtung auf und ab bewegt,
welche durch den Fuß des Arbeiters bewegt wird. Dieser breitet

nun die Lederhautüber der glatt gearbeiteten Hirnslächeeines

alle vorkommende Größen Von Sohlen mit passendenSchablonen
versehen sein muß, sondern daß sie auch von derselben Größe je
zwei, eine für den rechten und eine für den linken Fuß passend
haben muß. Jn ähnlicherWeise werden auch die Kappen an

Zeugstiefelchen,die Hackenbesätzeu. dergl. m. aus dem Leder
mittels Schablonen ausgeschnitten-

Eiiie parallel daneben gehendeArbeit ist die Herstellung der

Obertheile, welche fast»ausschließlichdurch Zuhilfenahme der Näh-
maschitienbewirkt wird. Wir können über diese Operation mit
einem nni so kürzerenBerichte hinweggehen, als sie nur eine
unter einer gewissen Theilung der Arbeit in größerer fabrik-
niäßiger Ausdehnung betriebene Gamaschen-Stepperei darstellt-
Jn einem Saale sind an einer großen Zahl von Nähmaschinen
Mädchen beschäftigt,die zur Herstellung der sogenannten Ga-
maschen erforderlichen Näharbeiten zu vollbringen. Die einen

« i
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Fig. 1—8. Lefelivre’gverbesserteYöschuiiggmaageund Einlegeliliello
»

auf dem Maschinentischestehendenniedrigen Holzklotzesaus, legt
an der betreffenden Stelle das Schobloneneisenmit der scharfen
Kante auf das Leder und schiebt nun den Klotz-, während der

Stempel in die Höhe geht, unter dieer- JUdem der Stempel
darauf wieder niedergeht, drückt er die schaffeKante der Schablone
durch das Leder durch und schneidetmit diesereinzigenBewegung
eine Sohle aus dem Leder heraus. So Wie der Stempel wieder

in die Höhe geht, zieht der Arbeiter den Klotz darunter hervor
und verrückt das Leder, um nun an einer anderenStelle dieselbe
Operation zu wiederholen u. s. f Daß es«dabei datan Rück-
sicht zu nehmen hat, daß rie Schnitte möglichstdicht an einander
treffen, damit so wenig wie möglichAbfall entstehe- Versteht sich
von selbst. Stückchen,welche keine größereSohle mehrgeben-
werden zu Sohlen für Kinderschuheverwendetodernn anderer

Weise, und es leuchtet hiernach ein, daß dle Fabrik UlchtUUV für

nähen die Gamaschen zusammen, andere nähen die Gummizüge
ein, während noch andere die verschiedenenZier-arten auf den

Glanzlederkappen .u. dergl. einfteppen. Zu gleicher Zeit sind in

diesem Nähsaal noch eine beträchtlicheZahl Handnäherinnenmit

Adjuftirungdes fertig hergestelltensSchuhwerkes, resp. mit An-

nähen von Knöpfen, Bändern, Einfassen u· dergl. beschäftigt-
Aus den durch getrennte Operationen hergestellten Obertheilen
und den Sohlen wird nun in dem Montirsaal das Schuhwerk
zFlaMMeUgestelltsTheils geschieht dies noch in der bekannten

einfachen Manier, theils aber mit besonderer Rücksichtauf die

durcthaschinenzu betreibende Fabrikation in besonderer Weise,
die nicht wie bei der Handarbeit Obertheil und Sohle beim Zu-
sammenstellenzugleich durch Nähen«·oder Nageln dauernd -an

einanderfügt, sondern sich blos darauf beschränkt-den Schuh aus

seinenTheilen zusanmienstellen,um diesedemnächstdurch eine be-

»S«I
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sondere, durch die Maschine zu vollziehendeOperation fest zu
verbinden.

Behufs dieses Montirens hat der Arbeiter einen auf einer

Spindel drehbaren eisernen Leisten mit der Sohlenseite nach oben

vor sich. Ueber den Leisten ist Vorher schon das Obertheil ge-

zogen worden; jetzt legt der Arbeiter die innere Sohle, die so-
genannte Brandsohle auf den Leisten, zieht die Ränder des Ober-

theiles scharf über die Kanten der Sohle fort nnd befestigt sie
auf dieser mittels kleiner Stifte, indem er die gezogenen Ränder

des Obertheiles mit dem Hammer möglichstflach und glatt nieder-

klopft. Jst so ringsum das Obertheil an der Brandsohle ge-

hörig befestigt, so werden auf den von dem Obertheil nicht be-

deckten Stellen der Brandsohle besonders zugeschnitteneLederstücke
aufgeklebt, um dadurch die Fläche der Brandsohle so weit zu er-

höhen, daß die umgebogenen Ränder des Oberleders nicht mehr
vorstehen. Jst diese Ausgleichung erfolgt, so wird die eigentliche
Sohle ausgelegt, verloren befestigt und auf dieselbe der Absatz
in gewöhnlicherWeise aufgenagelt. Die ganze Operation, um

einen Schuh fertig zu montiren, dauert 20 Minuten, sodaßman

also binnen 3s4 Stunden ein Paar Gamaschenschuhefix und

fertig erhalten kann, da die nun folgenden Operationen nur wenige
Minuten in Anspruch nehmen. Diese Operationen sind übrigens
die interessantesten. Nachdem nämlichdurch eine kleine besondere
Borrichtung dicht längs des Randes der Sohle eine falzartige
Rinne zur Aufnahme der Sohlennaht aufgeworfen worden ist,
kommt der Schuh unter die Nähmaschine,welche das Befestigen
der Sohle bewirkt. Diese Nähmaschinesieht nun allerdings nicht
nur viel größer und stärker aus, als eine gewöhnlicheNähma-
schine,sie ist auch principiell von dieser verschieden. Eine näher
eingehende BeschreibungdieserMaschine zu geben, ist ohne Zeich-
nung nicht möglich,wäre auch hier nicht am rechten Orte, es

mögen deshalb folgende Andeutungen darüber genügen.Die Ma-

schine näht nur mit einem Faden, und zwar ist dieser Faden
regelrechter Pechdraht; der Faden wird der Naht auch nicht von

oben, sondern von unten zugeführt durch ein beweglichesHorn,
über welches der Schuh fortgeschoben wird, sodaß seine Sohle
nach oben gekehrt ist. Der Faden wird also der Sohle nicht
vom Innern des Schuhes aus zugeführt.Um dem Pechdraht

Its-

möglichstbiegsam und geschmeidigzu erhalten, damit er sichdicht
schließendan die zusammenzunähendenStoffe anlegt, muß er einer

mäßigenWärme ausgesetzt sein, zu welchem Behuse das beweg-
liche Horn, auf welchem der zu nähende Schuh steckt,durch eine

Gasflatnme continuirlich erwärmt wird. Selbstredend muß das

Anziehen des Fadens, resp. des Pechdrahtes, auch mit einer ent-

sprechenden Kraft geschehen,um die Naht dicht herzustellen, und

daß die Maschine zu dieser KraftäußerungVollkommen befähigt
ist, bewies sie durch eine kleine Versuchsarbeit: sechsfachesSohlen-
leder auf einander zu nähen, welche sie·ohne Schwierigkeit vor

den Aiugen der Anwesenden vollbrachte. Außerdemist die Ma-

schine noch mit einem Zählapparat versehen, welcher die Zahl
der von ihr gemachten Stiche angiebt, sodaß in diesem Sinne
eine Controle der von ihr vollbrachten Arbeit von ihr selbst ge-
liefert wird. -

Das Wesentlichste ist aber, daß sie ihre Arbeit so schnell
vollbringt, daß während der Zeit, die wir der Schilderung der

Maschine hier gewidmet haben, mehrere Paar Schuhe fertig ge-
worden sein würden, denn thatsächlichdauert das Annähen von

einem Paar Sohlen nicht länger als 11s2 Minuten-

.

Der Schuh ist nun so weit fertig, daß es nur nöthig ist,
die Rinne, in welcher die Nath äußerlichjetzt noch sichtbar liegt,
durch Niederdrücken des Lederrandes mittels einer Art Falzbein
zu schließen,und die letzte Hand anzulegen behufs Adjustirung
des Schuhwerkes, wie Schaben und Poliren der Sohlenränder2c.

Wir müssen nun offen gestehen,daß die Leistungen der Ma-

schine die höchsteAnerkennung verdienen. Sie liefert nicht nur

eine durchaus tadellose Arbeit, sie ist auch im Stande, in dieser
Ausführung täglich 300 bis 400 Paar Herren- oder Damen-

schuhe herzustellen, wozu dann allerdings die Hilfsmaschinen und

Nebeneinrichtungengehören,·deren wir in dieser Mittheilung schon
gedacht haben.
Während die Schuhwaarenfabrikationin dieserund ähnlicher

Weise in Frankreich, England und Amerika schon längst betrieben
wird, hat sie in unserem Vaterlande bis jetzt nur noch wenig
Boden gewonnen, und entschiedenist in Schlesien die Fabrik des

Hrn Wohlauer bis jetzt noch die einzigeihrer Art.

Yie neuestenFortschritte und—technischeAmschau in den sHewerbenund Künsten

Patente·
Monat September.

Bayern.

Maschinen zum Verpacken und Stopsen von Rauchtabak in Packete,
an Ferd. Flinsch in Offenbach. .

Steueruug auf eine verbesserteHängetasche,an MaschinenschlosserJoh.
Hoffmann in Rosenheim

Baden.

Verbesserungen an Exhaustoren zur Lüftung der Mahlgänge, an

Jaaks und Behrns in Lübeck.

Landau-Wagen, an A. N. Dubosy in Bordeaux.
Schuhsohlennagelmaschine, an Ch. F. Gardner in Paris.
Dampfkesset, an D. Dupuis in Aachen·
Distanzmesser, an Th. Löfel, Jngenieur in Colmar,
Verfahren zur Herstellung von künstlichenMarmor, an G. Dabey

in London.
Neue Webmaschine, an F. H. Wilke in Chemnitz.

--————-·---—— ———
-

l

I
Die Anfertigungeiner den kräftigstenchemischenAgentien
widersteheudeuschwarzenStempelfarbe zum Vedrucken

leinener und baumwolleuer Gewebe.
Von Prof, Böttger.

Das in dem Saft der Anacardiumnüsseenthaltene flüssige
vegetabilische Fett gestattet eine sehr nützlicheVerwendung zum
Bedrucken leinener und baumwollener Gewebe-, insofern die Farbe

Saugfläschchen,an E. St. Aubin in Rheims.
Einfädelapparat, an F. R. Gaspari in Berlin.

,

Getreideschälmaschine,Griesmaschine und GriesputzmaschIUe,an G.A.

Buchholz in London.
.

·

Gesteinbohrmaschine und Luftpumpe, an die Maschinenbaugesellschaft
Humboldt in Kalk bei Deutz a. Rh.

·

Cigarrenmundstück,an Graf Sassim-Ruiseco in Paris.
«

Drehscheibe für Locomotiven ohne Fundamentirung, an Obermafchinen-
meister Brockmann in Stuttgart.

Verbesserte Bürsten und Maschinen zu deren Herstellung,an James
Fox in London.

»

Schriftsetzmaschine, an Karl Hirsch in Berlin-

Zapsenlager, an M· Ruesf in Salzburg. . ·

Vacksteinpresse, an Karl Walterspiel ianreiburg I. B.

Eisenbahnbremse, an G. WestinghvllfeM Pittsburg
Verbesserungenan Webstühlen, an A. Gysser In Kempteu · .

·

Apparat zur Papiersabrikation, an A. Ungerer in Simmering bei
ren.

l
Flüssigkeitsmesser,an Dreher Rosenkranzund Droop in Hanuover.

dieses Fettes weder durch Alkalien noch durch SäUVeU tm min-

desten an Intensität verliert-, ja durch erstere sogar an Schwärze
noch gewinnt. Jn der geeignetstenForm als Stempelfarbe zum
Bedrucken von weißemGeräth Frhäksman Ple»Masse- wenn man

die gröblichzerstoßenenAnacardluUIUUsseMit segenanntemBetro-
leumäther (dem flüchtigsteUThelxedFs amerikanischenPetroleums)
in einem verschlossenenGlase bei mittlererTemperatureinigeZeit
digetitt Und hieran das ith flüchtlgeLösungsmittelan freier
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Luft wieder verdunsten läßt. Bedruckt man mit der resultiren-
den syrupdickenStempelfarbe leinene oder baumwollene Gewebe,
so erscheinendie bedruckten Stellen anfangs nicht sogleichschwarz,
sondern meist nur schmutzigbraungelbz benetztman sie aber hier-
auf mit Salmiakgeist oder mit Kalkwasser, so sieht man sie augen-

blicklich in tief schwarzer Farbe hervortreten, welche nicht blos

einer gesättigtenChlorkalklösungvöllig widersteht, sondern auch
bei Behandlung mit einer Cyankaliumlösung,mit Aetzkali, Säuren

gggr
Art u. s. w. nicht im mindesten an Farbenintensitätein-

«

t.

Neue Methode zur Prüfungder Eifeuqualität.

Mr. van Ruth, Jnspeetor der Gruben der holländischen
Regierung, hat eine Methode aufgefunden, von dem Eisen einen

solchen Abdruck zu nehmen, der genau dessen Fasern zeigt und

ein correetes Bild behuf Vergleichungund Entscheidungdarbietet.
Das Eisenstück,dessen Fasern geprüft werden sollen, wird an der

betreffenden Stelle zunächstvöllig geebnet, diese Fläche dann so
lange mit Chlorwasserstofssäurebehandelt, bis diese sämmtliche
Schlackentheile aufgenommen hat. Die dazu erforderliche Zeit
variirt von 6 bis zu 24 Stunden, je nachdem die Stärke und

Temperatur es erfordert. Da die Schlacke viel schneller ange-

griffen wird, als das Eisen, so treten die Fasern desselben er-
"

haben hervor, und es entsteht eine durchs Aetzen geeignetePlatte,
von der durch Druckerschwärze,Tufche oder andere Substanzen
ein Abdruck genommen werden kann, der jede Faser des Eisens
in klarer und bestimmter Art darstellt. Die Ausführung dieses
Prozesses ist zu einfach, um einer besondernBeschreibungzu be-

dürfen. Jndeß ist damit eine schnell zum Ziel führende und

leicht auszuübendeMethode gesunden, die Bildung von Fehl-
stellenzu entdecken, wie sie sich namentlich an den Schienen, da
wo sie gefchweißtsind, so oft finden, und deren Bloslegung oft
von großemWer-the ist. (A. a. O.)

Weis-er Austrichauf Metallslächen
Von Dr. Sels in Neuß a. Rh.

Allgemeinist der Uebelstandbekannt, daß durch Hitze, nament-

lich von Gasflammen, weißemit-Oelfarbe angesiricheneLampen-·
schirme, Zimmerdecken ic. bald braun werden, indem die organi-
schen Theile der Farbe verbrennen-

. Um·nun einen haltbaren Anstrich zu erhalten, nehme man

reines felU pulverisirtes Zinkweiß(Zinkoxyd), mische dieses mit

einer NatreUYWasserglasLösungvon 40 bis 500 Baume zu einer

mit einem Pinsel leicht auftragbaren, der gewöhnlichenOelfarbe
gleichenConsistenz;die anzustreichendeMetallslächeputze man vor-

her rein und beize sie bei Zink und einigen anderen Metallen
mit Salzsäurez datan Waiche man mit Wasser ab und über-

streichedieselbe mehrmals mit der Zinkwasserglasfarbe,bis der

Anstrich gehöriggedeckthat« Zwischen jedem Anstrichmuß man
einige Zeit warten; es dauert dies jedoch nicht lange, da die

Farbe bald trocknet. Hat man größereFlächen, z. B. Zimmer-
decken zu streichen, so Wische Man nicht zu viel Farbe auf ein-
mal, da dieselbe durch chemischeVerbindung in sich dick und
trocken wird.

"

Dieser von organischenTheilen freie AUsirichbleibt auch bei

großerHitze blendend weiß und wird Nur durch mechanischab-

gelagerte Staub- und Lampenrußtheileunrein; er haftet fest und

ist jedem mit Oelfarbe erzielten wegen seiner Schönheit,Halt-
barkeit und Billigkeit vorzuziehen.

Durch Zusatz von anderen Mineralsarben kann man dem

Weiß einen anderen Ton geben. (P. J.)

Neues Haarzerstörungsmittel.
Von Pros. Böttger.

Als ein außerordentlichwirksames, vollkommen geruchloses
Haarzerstörnngsmittelhaben wir das Natriumsulfhydrat erkannt·
Dasselbe greift noch weit energischerdie Haarsubstanz an, als

das von uns vor 34 Jahren zu diesemZweckempfohlene,unan-

Limbus eingestellt ist.

genehm nach Schwefelwasserstofsgasriechende Calciumsulshhdrat.
Man erhält das neue Haarzerstörungsmittelin einer sehr passen-
den Form, wenn man 1 Gewichtstheil krystallisirtes Natrium-

sulfhydrat mit 3 Gewichtstheilen feiner Schlämmkreide(kohlen-
saurem Kalk) zu einem seinen Pulver innigst zusammenreibt.
Feuchtet man dieses Gemisch,welches sich unbegrenzt lange, ohne
eine Zersetzungzu erleiden, in verschlossenenGläsern aufbewahren
läßt, mit einigen Tropfen Wasser zu einem dicken Brei an, und

trägt isolchenin Messerrückendicker Lage z. B. auf ein mit Haaren
bewachsenes Fell, so sieht man schon innerhalb weniger Minuten

das dicksteHaar in eine weiche, durch Wasser leicht von der Haut
zu entfernende Masse sich verwandeln. Bei längerer Einwirkung
findet selbst eine Corrosion der Haut statt.

(Jahresb. d. physik.Vereines zu Frankfurt a. M.)

J. Lefebvre’sverbesserteVöfchuugswaageund

Anlegelibelle.
Aus dem Bulletin de la sociåth d’Encouragement d. pol. J-

Fig. 1 stellt die neue Böschungswaage(clitpgraphe) im Auf-
riß, Fig. 2 im Profil und Verticaldurchschnitt durch die Mitte

des gußeisernenRahmens A dar. Eine gewöhnlicheLibelle D

mit Luftblase ist an eine 25 Centimeter lange senkrechteAlhidade
B aus Messing befestigt, deren Merkzeichenauf einem gleichfalls
messingenen Limbus C spielt und den Grad der Neigung bis zu
250 Millimeter per Meter mit aller für die Praxis wünschens-
werthen Genauigkeit angiebt. Die Schraube E dient zur Regu-
lirung der Libelle, wenn die Alhidade auf den Nullpunkt des

Der rechtwinkeligeRahmen läßt sich mit

jeder seiner Seiten anlegen und somit auch zum Lothen ver-

wenden. Fig· 3 zeigt den unteren Theil des nämlichenInstru-
mentes in Verbindung mit einer gußeisernenHohlfchiene F im

Aufriß, Fig. 4 in der Seitenansicht. Diese Schiene ist mit einer

eckigenRinne und an ihren Enden mit zwei aufwärtsstehenden
Ohren versehen, in welchender Rahmen A mittelst Stellschrauben
befestigt wird.

Was die verbesserte Anlegelibelle (niveau de pose) anbe-

langt, so läßt sie sieh, in Folge einer in ihrer gußeisernenSchiene
angebrachteneckigenRinne oder Hohlkehle,ebenso leicht auf einen

Cylinder oder einen Grat setzen, als auf eine ebene Fläche. Fig. 5

stellt eine Aulegelibelle in der Seitenansicht, Fig· 6 im Durch-
schnitt dar. G ist der rechteckigeRahmen, welcher an jeder seiner
Seiten mit einer eckigenRinne versehen ist und in seinemJnneren
die Glasröhre aufnimmt. Letztere wird mittelst einer Drahtfeder
äquilibrirt.

Fig. 7 stellt eine Libelle einsacherer Art im Grundrisse,
Fig. 8 im Querschnitt dar. H ist das Lineal, welches an seiner
unteren Seite die erwähnte eckigeRinne enthält. Die Röhre I

ist in dem Lineal selbst eingeschlossen;ein darüber angebrachtes
länglichesFenster gestattet die Luftblase zwischenihren Merk-

zeichenzu beobachten.

Einail-JniitationdurchLithographie.

Der Chemiker der ehemaligen k. k. Porzellanfabrik in Wien,
His. Franz Kosch, hat, wie »Kunst u. Gewerbe« melden, durch
fortgesetzteVersuche jene Schwierigkeitenüberwunden,Xdie bei der

Anwendung der Lithographie zum Einbrennen aus Glas, Por-
zellan und Metall das Vermeiden größerer«Flächenerfordern.
Bei den Franzosen und Engländcrn sind diese Stellen stets un-

rein und auf unsolide Weise durch nachträglichesBemalen Ver-

tuscht, selbst da, wo Schattirungen vorkommen. Der Vorzug der

Lithographien von Kosch ist auch von österreichischenund aus-

·ländischen Fabrikanten anerkannt,,und wir können bereits von

einer neuen Richtung sprechen, welche die einzelnenFabrikanten
durch dieselben eingeschlagenhaben.
. Jm Porzellan eultivirt in hervorragender Weise Hr. Wahliß
m Wien diese Email-Jmitationen. Auf emaillirtem Metall und

zum Theil auch direct aus demselben kann man dieselben ana-

menteeinschmelzen,ebenfalls auf F"-ayenceund auf gewöhnlicher

Ziegelerde.Für gewisse Farben ist es jedoch nothwendig, daß
eine weißeUnterlage gegebenwird, wenn dieselbenbrillant wirken
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sollen. Für das gesammte Kunstgewerbennd für die Architektur
sind diese chemischenLithographien Von Bedeutung. Einestheils ge-
winnt die Flachornameutik ihre alte Bedeutung wieder bei Gegen-
ständen,welche wegen der leichteren Herstellung der Plastik sie
vernachlässigten;anderntheils haben wir es mit einem monumen-

talen Materiale zu thun, da die eingebrannte Farbe unzerstörbar
an dem Gegenstande haftet. Die Billigkeit der Vervielfältigung
in Tausenden von Exemplaren und die Leichtigkeit,mit der jeder
Decorirende solche Lithographien nebst Gebraiichsantveisung fertig
beziehen kann, erklärt außerdem die umfassende Verwendbarkeit

derselben· Bereits ist höherenOrts der Auftrag gegeben worden,
den Chor der FünfhauserKirche, anstatt mit Teppichmalereien,mit

lithographisch eiiigebranntenFayeneeplatten zu deeoriren. Jn der

Architektur dürfte die Verwendung der lithographischeingebrann-
ten und glaeirten Thonplatten zur Faeadendecoration ebenfalls
eine neue Epocheeinführen.

Was-das Verfahren beim Druck anbetrifft, so werden die

chemischenFarben auf ein gefirnißtesPapier gedruckt,welches die

Eigenschaft hat, daß es den Firniß sammt der Farbe auf dein

gleichfalls mit einem Firniß bestrichenenGegenstande haften läßt.
Diese Firnißsubstanzementhalten so wenig organischeStoffe,- daß
kein Rauch entsteht, welcher die Farben schwärzenkönnte. Jede
Farbe wird einzeln aufgedruckt, nachdem die vorhergehende voll-

ständigtrocken geworden ist, was bei der schwarzenFarbe oft 5

bis 6 Tage dauert. Außer dem Gold- und Silberdruck sind
mehrere Metalllegirungen im Gebrauch, die einen reussirenden
Schimmergeben. Auch der Perlmutterglanz,welcher dem Por-
zellaii gegeben wird, ist von äußersterEleganz.

Nicht zu stark gewellteFlächen sind zur Anwendund der Kosch’-
schenLithographien am besten, und es bleibt der Haltbarkeit vor-

behalten, die ergänzendenLinien auf der Scheibe zu ziehen und

gewisseDetails zur Vollendung beizufügen.

Industrielle Aalizeii und Recepte

RoheiseipYugfuhrEnglands
Die Robeisen-Ausfuhr Englands betrug in den ersten acht Monaten

des Jahres 1870 10,249,660 Einr. (davon nach Dentschlaiid 1,404,140 Ctnr.).
Jm Jahre 1871 (acht Monate) 13,585,060 Einr. (davon nach Deutschland
2,563,860 Etiir.), in den Monaten Januar bis August 1872 18,586,140
Eentiier (nach Deutschland 4,011,440 Ctiir.). Nach Frankreich gingen seit
Januar d. J. 132,340 Ctnr., nach Nordamerika 3,046,620 Etnr.

Gesammtliingealler Gisenlialsnender Erde.

Die Gesammtlängealler Eisenbahnen der Erde wird Von Dr. Stürmer

(Geschichteder Eisenbahnen) am Schlusse des Jahres 1871 anf 233,988
Kilometer angegeben. Davon treffen aiif Europa .111,909 Kilom, auf
Asien 8533 Kil» auf Afrika 1733 Kil» auf Amerika 109,961 Kil. und

auf Australien 1812 Kil. Jn Europa haben: Deutsches Reich 20,980,
Oesterreich 11.899, Großbritaiinien 24,603, Frankreich 17,666, Belgieii
3041, Niederlande 1616, Schweiz 1472, Italien 6378, Spanien und Por-
tugal 6108, Dänemark 876, Schweden und Norwegeii 2258, Rußland
13,950, Türkei und Griechenland 1062 Kilometer.

Wie japanesisiheWapierfabriliaiiom
Dies Papierfabritation aus der Rinde des Mnulbeerbaumes ist, wie

der Consul ans Kanigawa mittheilt,schon seit dem Jahre 610 in Japan
bekannt und die Mannigfaltigkeitder Papiere daselbst eine außerordent-
lich große. Es werden z·B. die verschiedenstenHandelsgegeiistände,z. B.
Sonnen- und Regenschiriiie, Taschentücher,Bänder, Laterne-» Tabaks-

schachteln, Schmiicksacheu für dell Kopfputz der Frauen n. s. w. daraus

gefertigt. Der japanesischeGelehrteKan1i-Dsiiki-Choto-Kispricht in einem
Werke mit BegeisteruugVon diesem japaiiesischenIndustriezweige, aus

Papier Ferngläser,Schirme, wasserdichteKleider, sowie Schuhe und Kopf-
bedeckung für die Soldaten anfertigen zu können. Schuhe versteht man

auch schon in Europa aus Papier anzufertigen; das haben während des

Krieges einige Lieferanten der französischeiiArmee gezeigt.

Verein deutscherEisenbahn-Verwaltungen
Der Verein deutscher Eisenbahn-Verwaltungen hat in der Wiener

Generalversammlung Von 1869 den Beschluß gefaßt, einen Fonds zur
Prämiirung von Erfindungen und Verbesserungen: 1) in der Eonstrnc-
tioii uiid den baiilichen Einrichtungen der Eisenbahneii; 2) an den Be-

triebsmitteln, respective in der Verwendung derselben. und 3) in Bezug
auf die Central-Verwaltung der Eisenbahnen, wohin auch hervorragende
Erscheinungen in der Eisenbahn-Literatur gerechnet werden sollen, zu

gründen, und dafür alle drei Jahre Prämien im Betrage von 10,000
Thalern ausgesetzt. Die nächsteaußerordentlicheVersammlung des Ver-

eiiies soll nun die Wahl von sechs Mitgliedern der Commission für Prü-,
sung der zur Präniiirung angemeldeten Erfindungen vornehmenund ent--
scheiden, von wann an die ersten drei Jahre zu rechnen sind, ob vom

Tage des Beschlusses, wonach die erste Prämiirungjetzt schon stattzu-·
finden hätte, oder von jetzt an, wo die Coiistituirung der Commisston er-

folgt. Außer einer Menge Anträge für die Ertheiluiig von Prämienvon

Erfindungen liegt aber auch der GeneralversammlungeinvSchreiben der

königlichenEisenbahii-Direction zn Haniiover vor, worin dieselbe Namens
des Norddeutschen Eisenbahn-Verbandes beantragt: »Der Verein möge
eine Prämie für die Erfindung einer Einrichtung aussetzen, mittelst wel-

cher die Kuppelung vorgenommen werden kann, ohne·daß ein Zwischen-
treten des Kupplers zwischen die Wagen erforderlich ist.« Die geschafts-

'

führende Direction stellt den Antrag, zu erwägen, ob und in welchem
Betrage für diese Erfindung eine besondere Prämie auszusetzenwäre, um

nicht drei Jahre aiif die Erledigung einer so wichtigen Frage warten zu
müssen. Erwägt man die großeAnzahl von Ungliickssällen,welche durch
Quetschungen zwischendenAPuffern herbeigeführt werden, so ist eine bal-

dige Lösungdes aufgestellten Problems gewiß höchstwüiischensiverth.

Literarisitser Anzeigertz

Herrlich E. Dr. u. Prof-: Tafel der Umfangsgeschwindigliejtenpr. Sk-
linnde berechnet aus Durchmesserund Yliiidrelsuuggfkatslpr. Minute, Wei-

mar 1873, B. F. Voigt. —- Die vorliegendekleine Tafel soll die Rech-
nung bei den Untersuchungen über den KrastbedarfverschiedenerAr-

beitsmaschinen erleichtern und abkürzeii. Je willkonimeiier dieserZweck
für Maschineii-Techiiiker, Werkmeister, Constructeure und Fabrikherr-
toren sein wird, auf einen um so größerenAbsatz und freundlicheAuf-
nahme wird deshalb die Tafel bei ihnen aiich rechnen dürfensp .

Roth, osudwig, Bergingenienr: Illie Kesselsteimxiildiingund die Mittel
zur üerlsiitiiiig derselben. Mit einer lithographischenTafel.· Berlin

1872, Verlag von R. Gärtner. — Jeder Techiiiker und Besitzer von
Dampfkessel-Anlagen kennt die Nachtheile nnd Gefahren, welche die

Bildung von Kesselsteiii mit sich führt« Der Verfasser fbefpklchtnun

in seinem Buche zunächstdie Nachtheile der Kesselsieinbildung,dann

das Reinigen der Kessel und schließlichdie chemischen, sowiedie mecha-
nischen Mittel und Apparate zur Verhütuiig der KesselsteinbildungEs

dürfte jedem Dampfkessel-Besitzer der Besitz des kleinen Werkes von

großemNutzen sein. ,

Ylibash Is. ZIV Gelbgießer, Metall- nnd Broncearbeiter&c.: Yandliuiy
des Giirtlers, Jchiiiertfegers, Metall- und ·?Brv1ttentbeiterg.Mit .6 Ta-

feln, enthalteiid 158 Abbildungen. Weimar 1873, B. F. Voigt; —-

Jn diesem Buche ist die Bearbeitung derYnelstMMetalledurch Feilen,
Drehen, Bohren, Schmieden, Gießeii, Stanzeu, CiselirenzGraviren,-
Walzen, Ziehen, Vergolden, Bersilbern, Berkupferu,Verzinkeii, Ver-

ziiinen, Beizen, Aetzen, Bronciren, Schleifen, Polireii·2c.unter Zu-
griindelegung der neuesten Erfahrungen und Fortschritteaiisfuhrltich
dargestellt. Wegen seines umfassenden und gediegeiienJnhaltes wird

das Werk, zumal der Verfasser selbstPraktiker ist, nicht nur die Lernen-

den, sondern auch dem schon erfahreuen Meister, insbesondere aber-auch
den Gesellen, die bei dem gegenwärtigvielerorte herrschendenPrinpr
der Arbeitstbeilung eine nur einseitige praktische Ausbildung haben,
von großemNutzen sein. Aus diesen Gründen kann das »Wer!einer

willkommenen Aufnahme in den betreffendenKreisen sich gewartighalten.

Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffendenMittheilungen M F. Berggold,
Verlagsbuchhandlungin Berlin, Links-StraßeNr. 10, zu richten-

F. BerggoldsVerlagshandlung in Berlin — Für die Redaciion verantwortlich F. Berggold in Berlin, — Druck von Ferber sc Sevdel in Leipzig.

Hierzu zwei Extra-Beilagen: »JllustrirtesBaiilexikon«, Verlag von Otto Spamer in Leipzig-»Und»Derinnere Ausbau der Kirchen
in Tischlerarbeitsowie Kirchenmöbelund Kirchengeräthe«,Verlag von B« F- Vvlst In Weimar, betreffend-


