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Eine Neuerung
auf dem Gebiete der Galvanoplastik.

Von A. Knorneg, Salzungen.

Unter Elektrolyse versteht man die Zersetzung
von Flissigkeiten durch den elektrischen Strom.
Dieser Process kann je nach der Natur des
Korpers, mit welchem operirt wird, von ganz ver-
schiedener Art und Bedeutung sein. Am meisten
bekannt und am meisten praktisch ausgenutzt
sind die Fdcher der Galvanostegie und Galvano-
plastik.

Wenn sich die Leitung irgend einer Stromquelle
in zwei Platten aus demselben Metall endigt
und diese Platten in einer Losung von Salzen
desselben Metalles in Wasser in einer gewissen
Entfernung einander gegeniibergebracht werden,
so wird durch den durch die Fliissigkeit gehenden
Strom diese zersetzt. Die Platte, welche mit
dem positiven Pole der Stromquelle verbunden
ist — die Anode —, 16st sich nach und nach
chemisch auf und ihre Atome wandern in stetem
Austausch mit den Metall- Atomen des Bades
zur gegeniber befindlichen, mit dem negativen
Pole verbundenen Platte — der Kathode —,
wo sie, durch die Stromwirkung reducirt, sich in
fester, zusammenhingender und metallischer Form
ablagern. Die Anode nimmt an Volumen ab
und verschwindet schliesslich ganz, wihrend die
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an Volumen zunimmt. Diese beiden
Elektroden miissen stets von solcher Natur sein,
dass sie, in die Metallsalzlosungen gebracht, diese
nicht bereits auf chemischem Wege zersetzen,
wie es z B. Eisen, Zink und Zinn in sauren
Kupfersalzlosungen, oder Kupfer, Eisen u.s. w.
in sauren Silberlésungen thun. Dies ldsst sich
aber vermeiden, wenn statt der gewohnlichen
Salze lLosungen der Cyaniire der Metalle ge-
braucht werden. Bei Anwendung derselben
lassen sich dann alle Metalle mit galvanischen
Niederschligen eines beliebigen anderen Metalles
bedecken und auch jeder gewiinschte Nieder-
schlag einer Legirung ldsst sich auf solche Weise
erzeugen. Ks ist nur noch darauf Riicksicht zu
nehmen, dass, falls die Anode in der elektrischen
Spannungsreihe eine mehr nach dem negativen
Pole rangirende Stellung einnimmt, als das Metall,
welches mit dem galvanischen Niederschlage be-
deckt werden soll, ein gegenwirkender Polari-
sationsstrom auftritt, der durch einen kriftigen,
von aussen kommenden Hauptstrom tiberwunden
werden muss. Alle diese Verhiltnisse, z. B. die
bestgeeigneten Stromstdrken und die Zusammen-
setzung der Bader, sind jedoch geniigend er-
forscht, und deshalb wird heutzutage die Her-
stellung galvanischer Metallniederschldge auf jedes
Metall, z. B. die galvanische Vergoldung, Ver-
silberung, Verkupferung, Vernickelung und Ver-
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messingung allgemein und in grosstem Maass-
stabe betrieben. Die dadurch errungenen Vor-
theile sind ungeheuer. Friither liess sich eine
solide Vergoldung oder Versilberung nur mit Hilfe
von Quecksilber und Feuer ausfithren, das Ver-
nickeln und Vermessingen kannte man tberhaupt
nicht. Jetzt fertigt man mit Hilfe der Elektri-
citt spielend die schwierigsten Artbeiten. Dieses
Gebiet der Elektrotechnik, bei welchem es sich
gewdhnlich nur um eine sehr diinne Schicht des
niedergeschlagenen Metalles, eigentlich mehr um
eine blosse Farbung mit Hilfe derselben handelt,
bezeichnet man als Galvanostegie.

Je linger der Strom einwirkt, desto stidrker
wird die Ablagerung. Es lassen sich nun Ein-
richtungen treffen, welche es ermdglichen, eine
solche stirkere Ablagerung ganz von der Unter-
lage, auf welcher sie entstanden ist, abzuheben.
Es ist nothig, die Partien der Kathode, welche
keinen Niederschlag erhalten sollen, vollstindig
zu isolieren, die Flichen dagegen, auf welche
der Niederschlag erfolgen soll, miissen leicht ein-
gefettet werden, damit sich der Niederschlag
nicht innig mit der Unterlage verbinden kann.
Hat er eine gewisse Dicke erreicht, so lisst er
sich dann leicht abheben und stellt nun eine
dusserst getreue negative Copie der Unterlage
dar. Weil er dies wie eine plastische Masse,
z. B. Wachs oder Thon thut und weil er selbst
dick und greifbar geworden ist, so ist dieses
Fach der Elektrolyse mit dem Namen Galvano-
plastik bezeichnet worden.

Der Begriff Galvanoplastik ldsst sich jedoch
wiederum theilen. Es war bisher nur von
Metallen die Rede, welche die Rolle der Kathode
spielen. Die Metalle und ebenso auch Kohle
sind Leiter der Elektricitit. Es lassen sich aber
auch galvanische Metallniederschlige erzeugen
auf Koérpern, welche die Elektricitdt nicht leiten
und als solche miissen hier alle beliebigen festen
Korper, mit Ausnahme von Metall oder Kohle
angesehen werden. Da der galvanische Nieder-

schlag nur auf Leitern entsteht, so ist es, um

ihn auch auf Nichtleitern zu erzeugen, noéthig,
diese mit einem Ueberzuge, bestehend aus einem
Teiter zu versehen. Die Technik kannte bisher,
oder wandte folgende Mittel an: ein Leiter, also
Metall oder Kohle (Graphit), wurde in pulverisirtem
Zustande duf den Nichtleiter aufgetragen, wo er
festhaftete oder man tauchte die Korper in Salz-
l6sungen, hauptsichlich in Silbersalzlosungen und
setzte sie dann entweder Phosphordimpfen aus
oder brachte sie in Schwefelwasserstoffgas; da-
durch entsteht auf chemischem Wege ein diinnes
Hautchen, entweder von Phosphor- oder von
Schwefelsilber. Bei Anwendung beider Methoden
entsteht auf dem Nichtleiter ein metallischer
Ueberzug, der den Strom leitet und geeignet
ist, einen Niederschlag zu erhalten, — aber beides
nur auf hochst unvollkommene Art und Weise.

Bei der Entstehung von galvanischen Metall-
niederschldgen auf Leitern oder auf Nichtleitern
besteht ndmlich ein grosser wesentlicher Unter-
schied. Wird ein Leiter ins Bad getaucht, so
strahlt er, sobald der Strom in Thatigkeit, tritt
die Elektricitit sofort aus allen Theilen seiner
Oberfliche zu gleicher Zeit aus und erhdlt in
Folge dessen auch zu gleicher Zeit, auf allen
Theilen seiner Oberfliche den gewiinschten
Niederschlag.  Ein unvorbereiteter Nichtleiter
dagegen erhilt keinen Niederschlag, weil er keine
Elektricitat aufnehmen und ausstrahlen kann. Ist
er, wie beschrieben, priparirt worden, so ent-
steht der Niederschlag nicht zu gleicher Zeit auf
seiner ganzen Oberfliche, sondern zundchst nur
an dem besten und mit der Stromquelle am
nichsten verbundenen Leiter, d. i. der Draht,
welcher den Strom zufiihren soll. Erst von
diesem Punkt aus breitet er sich langsam auf
der leitend gemachten Fliche aus, indem sich
ein kleiner Metallkrystall an den anderen setzt,
aber nur an solchen Stellen, wo sich bereits ein
zusammenhdngender  galvanischer Niederschlag
gebildet hat. Die Ursache dieser Erscheinung
liegt darin, dass die leitende Schicht auf dem
Nichtleiter kein zusammenhédngendes Ganzes bildet.
Ist der Korper z. B. mit Metallpulver oder mit
Graphit leitend gemacht worden, so besteht diese
Schicht nur aus einzelnen Flitterchen, welche
von einander getrennt sind. Aehnlich ist das
Verhiltniss bei Gegenstinden, welche auf che-
mischem Wege mit einem Metall- vornehmlich
einem Silberhdutchen iiberzogen wurden. Dieses
Hautchen wird in Folge der besonderen Aus-
dehnungsverhiltnisse der Korper vielfach zer-
rissen. Jede einzelne Partie dieses Hautchens,
welche von den anderen getrennt ist oder jedes
metallische Flitterchen kann aus demselben
Grunde so lange keinen Strom und auch keinen
Niederschlag erhalten, bis der neuentstandene
galvanische Niederschlag sich so weit ausgebreitet
und verstarkt hat, dass er den Zwischenraum
tberbriickt und den stromlosen Theil bertihrt hat.

Dies nur allmdhliche Fortschreiten des Nieder-
schlages ist sehr ldstig und langwierig und hat
noch besondere, sehr unangenehme Erscheinungen
im Gefolge. Die bereits mit dem Niederschlage
uberzogenen Fliachen ziehen die Metalltheilchen,
welche sich niederschlagen wollen, stirker an,
als die freigebliebenen Partien, und zwar umso-
mehr, je friher sie entstanden sind. Der gal-
vanische Niederschlag wird dort also viel dicker.
Ferner besitzen auch alle hervorragenden Partien
eine viel stirkere Anziehungskraft, die um so
grosser ist, je weiter sie hervorragen. Dort ist
die Stromwirkung am stdrksten, weil sich diese
Theile der Anode sehr nihern. Das Metall
setzt sich also auch hier stirker und im Laufe
der Zeit zu férmlichen Klumpen an. Da diese
Stellen nun Alles abfangen, so bildet sich auf
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den tiefer gelegenen oder weit zuriickliegenden
Partien kein Niederschlag, oder derselbe bleibt,
falls er gleich zu Anfang entstanden ist, nur
sehr dinn. Er ist im ganzen also sehr ungleich-
missig und die beschriebenen Schwierigkeiten
sind die Ursache, weshalb zu diesem Fache
gehorende Arbeiten in der Regel misslingen und
so gut wie gar nicht, wenigstens nicht allgemein
ausgefiihrt werden.

Doch es ist noch eine Ausnahme zu er-
wahnen. Die Herstellung von flachen Reliefs
auf solche Weise wird hdufiger ausgefiihrt, weil
dabei die Schwierigkeiten weniger gross sind und
die Uebelstinde nicht so sehr ins Gewicht fallen.
Die Formen von flachen Reliefs bilden fast ganz
ebene Flichen ohne hervorragende Partien und
deshalb wird der galvanische Niederschlag auch
gleichmissiger. Ferner kommt es bei ihnen auf
die Beschaffenheit ihrer Riickseite gar nicht an,
ebenso bei anderen Copien, wo dieselbe ver-
deckt wird, oder ins Innere des Bildwerkes
kommt. Dasselbe gilt fiir die Idlle wo auf
galvanoplastischem Wege Formen von beliebigen
Korpern angefertigt werden. Die copirende
Fliche des Niederschlages ist immer ein ganz ge-
treuer Abdruck der Unterlage und giebt deren
feinste Einzelheiten wieder.

Ich habe nun ein absolut sicheres und zu-
verldssiges Verfahren erfunden, Nichtleiter jeder
Art und Form derart zu prdpariren, dass auf
ihnen, dhnlich wie auf Leitern, ein gleichmassiger
galvanischer Niederschlag entsteht, der sehr rasch
erscheint, auch die tiefsten Stellen des Korpers
bedeckt und die hervorragendsten Partien nicht
dicker als nothig einhillt. Der Niederschlag
ist, wie jeder galvanische Niederschlag, auf der
Riickseite etwas rauh, ldsst sich aber leicht glitten
und ldsst alle feinen Einzelheiten der Oberfliche
des Nichtleiters &dusserst genau und deutlich
durchscheinen. Die Ausbildung dieser Erfindung
hat einige Jahre Zeit und zahllose Versuche der
verschiedensten Art beansprucht, bis das Problem
schliesslich auf eine ziemlich einfache Weise gelost
wurde. Darauf habe ich eine Anzahl von Mo-
dellen — plastischen Bildwerken — verschiedener
Grosse und Art, welche mit Riicksicht auf den
Zweck hergestellt worden sind, d. h. einer Galvani-
sirung die grosstmoglichen Schwierigkeiten ent-
gegenstellten, weil sie viel weit hervorragende
Theile, sowie versteckt liegende Partien hatten,
glicklich ganz gleichmissig mit Metall (Kupfer)
tiberzogen und damit die Losung des Problems
bewiesen. Wenn irgend Jemand, gleichgiltig ob
Fachmann oder nicht, die Galvanisirung dieser
Arbeiten tbernommen und sie nach Vorschrift
der bestehenden Litteratur oder der existirenden
noch nicht litterarisch beschriebenen Kenntnisse
ausgefiihrt hitte, dann wiren sie auf jeden Fall
misslungen. Die betreffenden Figuren etc. meistens
aus Wachs wiren z B. nicht vollstindig tiber-

zogen worden oder der galvanische Niederschlag
hitte sich an den weit hervorragenden Theilen
so dick angesetzt, dass die Arbeit dadurch als
verdorben hitte bezeichnet werden miissen.

Die Moglichkeit, solche Arbeiten tadellos
herzustellen, hidngt weniger von der Benutzung
eines besonderen Mittels ab, als vielmehr von
der intimen Kenntniss der gesammten Vorginge
bei der Priparirung der Nichtleiter und beim Gang
der Elektrolyse, welche nur durch genauestes
Studium und Erfahrung gewonnen werden kann.
Vor allem muss die Oberfliche des Nichtleiters so
praparirt werden, dass die leitende Schicht mog-
lichst dicht zusammenhingt und den Strom in
moglichst vollkommener Weise leitet. Bei Be-
nutzung der Mittel, welche die Fachwerke an-
geben und welche hier erwdhnt wurden, erfiillt
man diese Forderung nicht. Es werden da héufig
Verfahrensweisen angegeben, welche sich gar
nicht ausfithren lassen und welche durchaus keine
Wirkung erzielen. Die Benutzung pulverformiger
Leiter zum Leitendmachen, z. B. das Einstauben
mit Graphit, ist nur anzurathen bei der Herstellung
von Copien aus Formen, wobei die Arbeit nicht
misslingen kann. Gleichmassige Ueberziige auf
Nichtleitern, von jeder (unregelmissigen) Form
dagegen, lassen sich damit nicht erzielen. Will
man den Graphit dicker auftragen, so muss man

sich eines Klebmittels bedienen. Ein solches
aber Iost sich entweder im Bade auf —— wenn
es ein Gummi ist — oder es isolirt den
Graphit — wenn es ein Harz ist — beide Stoffe

sind also nicht zu gebrauchen. Die zweite
Methode, die Behandlung mit Salzlésungen hin-
gegen hat die erwahnten Uebelstinde, aber
sie ldsst sich sehr vervollkommnen. Dies gilt
wenigstens von der Reducirung der Silberlosungen
mit Hilfe von Schwefelwasserstoffgas. Das Object
wird in eine mit Ammoniak versetzte alkoholische
Losung von Hbollenstein (r Theil Hollenstein,
2 Theile Wasser, 5—6 Theile Alkohol und
4 Theile Salmiakgeist) getaucht oder mit dieser
Losung tibergossen und dann in Schwefelwasser-
stoffgas gebracht, welches entsteht, wenn Schwefel-
eisen mit verdiinnter Schwefelsiure {ibergossen
wird. Das Gefdss zur Gasentwickelung und das
Object, das leitend gemacht werden soll, kommen
in eine Kiste, welche darauf zugedeckt wird.
Man ldsst das Gas etwa eine halbe Stunde ein-
wirken. Es ldsst sich auch durch einen Gummi-
schlauch auf den Gegenstand leiten. Ist die
Reducirung geschehen, so ist nicht etwa, wie die
diesbeztiglichen Stellen in Fachwerken glauben
lassen, die Praparirung vollendet, sondern das
ganze Verfahren muss noch ofter, sagen wir
zehn Mal, wiederholt werden, um auf den so
praparirten Korper einen galvanischen Nieder-
schlag zu erzielen, der nach Wunsch ausféllt
und hauptsdchlich rasch entsteht. Wendet man
Phosphordampfe zur Reducirung an, so ldsst sich
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das Verfahren nicht wiederholen, weil sich das
Phosphorsilber in der Silberlosung wieder auf-
16st. Auf eine ausfiihrliche Besprechung der
allein zum Ziele fiihrenden Priparirungsmethode
kann ich hier nicht ndher eingehen, denn das
wirde diese Abhandlung sehr weit ausdehnen.
Die Behandlung des Objectes richtet sich, kurz
gesagt, nach den Resultaten der vorhergegangenen
Behandlung, hauptsichlich nach der Textur
des chemisch niedergeschlagenen Schwefelsilbers,
jedoch sind alle Operationen sehr leicht aus-
zufithren und verursachen nur geringe Kosten.
Diese Wissenschaft iber die néthige Behandlung
bildet das eigentliche Wesen meiner Erfindung.
Die einzelnen Nichtleiter, welche sehr verschiedener
Natur sein kénnen, so z. B. Wachs, Gips, Holz,
Harze, Thon, Porzellan, Glas, die verschiedenen
Gesteinsarten etc., miissen am Anfange auch auf
ganz verschiedene Weise behandelt werden. Porose
Korper z. B. werden zuerst durch Trinken mit
Wachs, Fetten oder Harzen wasserdicht gemacht.
Spiter werden sie jedoch alle derselben Be-
handlung unterzogen.

Die Erfindung eines sicheren Verfahrens, Nicht-
eiter jeder Art und Form derart zu pripa-
riren, dass auf ihnen in Biddern, welche der
Elektrolyse unterworfen werden, ein vollig gleich-
missiger Metallniederschlag entsteht, hat die
grosste Bedeutung fiir die ganze gewerbliche und
kunstgewerbliche Praxis. Jeder Hohlkorper aus
Metall (mit Ausnahme der ganz einfachen, welche
leicht aus einem Netz ohne Prigemaschinen, Prige-
formen und -Stempeln hergestellt werden konnen,
also etwa: Wiirfel, Pyramiden, Octaéder u. s. w.,
ferner Cylinder, Reifen und dergleichen) sind
viel einfacher und deshalb billiger als bisher her-
zustellen, wenn sie in Wachs oder Paraffin ge-
gossen werden, hierauf, damit sie leitend werden,
meine Priparirungsmethode durchmachen und
dann in einem geeigneten Bade einen gleich-
missigen Kupferniederschlag erhalten, welcher
dann als Grundlage fiir event. weitere Behandlung
dient. Die Herstellung derartiger Koérper nach
dem Prigeverfahren, dem Treibverfahren (Hand-
arbeit) oder dem Giessverfahren ist in seiner
letzten Phase wohl leicht durchzufiihren oder
erscheint wenigstens so, weil die letzten Arbeiten,
so z. B. das Prigen rasch von statten gehen.
Im Ganzen aber sind sie dusserst umstidndlich,
denn sie erfordern grosse Vorbereitungen und Ein-
richtungen, welche doch alle mitgerechnet werden
missen, so z. B. Maschinen jeder Art, Stahl-
formen und Stahlstempel, eine Reihe umstind-
licher Manipulationen und beim Erzguss fiir jeden
Guss eine neue Form, ferner die Einrichtung
und die grosse Aufwendung von Arbeit beim
Giessen.

Vergleicht man damit die Herstellung der-
selben Korper mit Hilfe der Elektrolyse, so fillt
der Vergleich sehr zu Gunsten letzterer aus.

Hier kann die Herstellung fast ohne jede Ein-
richtung und Vorbereitung so zu sagen aus freier
Hand geschehen. Den Strom liefert ein Daniell-
Element, ausserdem ist noch nothig das Bad
und einige Chemikalien. Jeder Arbeiter fertigt
damit einen beliebigen Korper, der die compli-
cirteste Form haben kann, aus einem Stiick be-
stehend, ohne Lothung und Nathstelle. Die Vor-
theile sind so gross, dass ihre Beschreibung
ganze Seiten fiillen wiirde.

Am besten lassen sie sich zeigen bei der
Herstellung plastischer Bildwerke mit Hilfe dieser
besonderen Art von Galvanoplastik. Es ist am
besten, sogleich ausfithrlicher auf dieses Thema
einzugehen, weil dann im Verlaufe der Schilderung
die nothigen Vervollstindigungen am leichtesten
mit einfliessen.

Man kann plastische Bildwerke, hauptsichlich
Figuren, betrachten als Korper von complicirter
unregelmissiger Form. Werden sie nach meiner
Methode priparirt, so gelingt ihre Galvanisirung,
wie ich das Ueberziehen mit einer gleichmissigen
Metallhaut nennen will, mit absoluter Sicherheit
und zwar selbst dann, wenn sie die grossten
Schwierigkeiten bieten. Folglich gelingen Arbeiten
an Modellen von einfacheren Formen, etwa glatten
Vasen, Kannen, Lampenkorpern, erst recht. Man
hat frither ofter, wenn man die Galvanisirung
solcher Korper versuchte, besondere Anoden
hergestellt, welche so zurechtgebogen waren, dass
sie sich den Flichen des zu galvanisirenden Korpers
uberall in gleichem Abstande gegeniiber be-
fanden. Diese Umstinde sind durchaus nicht
nothig. Das mit Metall zu bedeckende Object
kommt ganz cinfach zwischen zwei Reihen gerader
Anodenplatten, wie die aus Metall bestehenden
Kathoden bei der Galvanostegie.

Wenn man versucht, freistehende plastische
Bildwerke auf galvanoplastischem Wege mit Hilfe
von Formen herzustellen, hat man damit sehr
viel Umstinde. Eine tiefhohle Form kann un-
moglich so priparirt werden, dass sich der gal-
vanische Niederschlag im Innern so absetzt, dass
er keine Partien unbedeckt ldsst. Idsst man
den Leitungsdraht an der tiefsten Stelle der Form
hervortreten und zwingt dadurch den Niederschlag
zuerst an dieser Stelle zu erscheinen, so steigt
er von da ab rasch an den Winden der Form
empor, ldsst aber verschiedene Stellen frei und
setzt sich in der Folge nur am Eingange zur
Hoéhlung ab, weil diese Stelle der Anode am
nichsten liegt. Ldsst man sich den Niederschlag
zuerst in beide auseinander genommenen Form-
hilften getrennt absetzen, was leicht zu bewerk-
stelligen ist, so bleibt doch wieder die Aufgabe,
beide Theile, Vorder- und Riickseite, zu ver-
einigen, welche sich nicht in befriedigender Weise
lésen ldsst.

Die Herstellung freistehender, plastischer Bild-
werke aus Metall, auf solche Weise, dass man



M 605.

EinE NEUERUNG AUF DEM (GEBIETE DER (FALVANOPLASTIK.

S17

Modelle aus urspriinglich nicht leitendem Material
ganz einfach mit einem gleichmissigen Metall-
tiberzug versieht, bleibt deshalb der einfachste
und beste Weg.

Die nichtleitenden Materialien sind deshalb
vorzuziehen, weil sie, im Gegensatz zu den Leitern,
sehr leicht in die Form gebracht werden konnen,
welche man haben will, also entweder durch
Bildhauer- (Modellir-) arbeit oder durch Guss und
Ausformung. Vor allen Dingen wichtig ist: Thon
und Wachs, darauf folgt Gips, Papiermaché und
andere kiinstliche, plastische Massen, Holz u.s. w.

Die Bildwerke, natiirlich solche aller Grossen,
welche man auf solche Weise herstellen kann,
lassen sich eintheilen in drei Kategorien.

I. Kategorie.

Bildwerke auf die Weise hergestellt, dass
man auf einem Modell aus trockenem Thon,
Gips, Papiermaché u. s. w., Holz, Cement oder
Stein sich einen galvanischen Metallniederschlag
bilden liess, um darauf die Arbeit als fertig an-
zusehen.

Hierzu habe ich noch Einiges zu bemerken.
Thon ist dasjenige Material, welches am bild-
samsten ist. Es wird deshalb von den Bild-
hauern zum Modelliren gebraucht. Kann man
auch auf ungebranntem Thon galvanische Metall-
niederschlige herstellen, so ist damit sehr viel
gewonnen, weil dann die Umwandlung des Thon-
modelles 1 ein metallenes sehr leicht und ein-
fach auszufiithren ist und das Modell gar nicht
erst zerschnitten und abgegossen zu werden
braucht, was, falls es z. B. durch Bronzeguss
reproducirt werden soll, unbedingt nothig ware.
Der ungebrannte Thon ldsst sich nun nicht auf
dieselbe Weise wie die (brigen porosen IKorper
wasserdicht machen. Die Losung des Problems
ist mir jedoch mit Anwendung eines besonderen
Mittels gelungen.

Ferner ist noch ein Material zu erwihnen,
welches nicht mit aufgezdhlt wurde, das aber
eine grosse Zukunft hat: das Celluloid. Man
kann aus Celluloid plastische Bildwerke herstellen,
welche ein sehr schones Aussehen haben, be-
sonders dann, wenn die Masse die Farbe von
Elfenbein und Textur hat. Man glaubt dann
Elfenbein vor sich zu haben. Dies Celluloid
lisst sich nun auch ganz oder theilweise mit
Kupfer iiberziechen und der Kupferniederschlag
darauf im Goldbade firben. Diese Arbeiten
haben den gréssten Reiz und sind zu vergleichen
mit den Gold-Elfenbeinbildnereien der Griechen,
von denen besonders die Pallas Athene des
Phidias beriihmt und bekannt war.

Galvanische Kupferniederschlige auf Celluloid
erzielt man, wenn das Celluloid fliichtig, aber
andauernd bestrichen wird mit Phosphorsilber
und Aecther, welches Priparat man erhilt, wenn
man eine Auflosung von pulverisirtem Hollen-

stein in Aether mit einer Losung von Phosphor
in Aether versetzt. Das ausgefillte Phosphor-
silber bildet das leitende Medium. Der Aether
dient zum Festkleben am Celluloid. Natiirlich
kann man auch Metallniederschlige auf Knochen
und echtem Elfenbein herstellen.

II. Kategorie.

Plastische Bildwerke, bestehend aus Wachs
oder Thon, werden mit einem diinnen Kupfer-
blechiiberzuge versehen. Darauf wird das Wachs
ausgeschmolzen oder der Thon durch Wasser
entfernt, so dass die hohle Kupferhaut zurtick-
bleibt.

Solche Arbeiten gelten als grosse Curiosititen.
Bei der Ausschmelzung des Wachses miissen
einige Vorsichtsmaassregeln gebraucht werden,
doch nur bei Modellen kleiner, feiner Figuren,
weil bei solchen das IKupferblechhdautchen nur
dusserst diinn hergestellt werden darf, damit es
die feinen Einzelheiten getreu hindurchscheinen
lisst und den Eindruck, den das Modell machen
soll, nicht verdirbt. Solche diinnen Kupferblech-
hiutchen aber werden bei der Erwdrmung sehr
leicht dadurch zersprengt, dass sich das Wachs
ausdehnt. Um dies zu verhindern, wird die
Arbeit am besten gleichmissig mit Zwirn um-
wickelt und ausserdem noch mit einer moglichst
dicken Collodiumhaut versehen. Nun sticht man
mit einer spitzen Nihnadel durch die Collodium-
und durch die Kupferhaut eine Anzahl feiner
Locher, um das Ausfliessen des Wachses zu er-
leichtern, das Modell wird dann in einem Gefiss
so befestigt, dass es beim Kochen nicht an-
stossen kann und immer unter der Oberfliche
des Wassers, mit dem man das Auskochen be-
werkstelligt, bleibt. Es folgt nun das Auskochen.
Das geschmolzene Wachs, welches an der Ober-
fliche des Wassers schwimmt, wird abgeschopft.
Gegen Ende der Operation giebt man ein
Quantum Soda in das Wasser, um zu erreichen,
dass die Wachsreste in und auf der Kupferhaut
in losliche Seife verwandelt werden, welche sich
mit Wasser abspiilen ldsst.

" Bei grossen Objecten oder bei einfachen
Korpern kann man natiirlich nicht solche Um-
stinde machen. Bei diesen wird die Kupfer-
blechhaut so dick hergestellt, dass sie nicht
springen kann. Das Ausschmelzen lisst sich auch
auf trockenem Wege bewerkstelligen. Eine hohle
Kupfersculptur ldsst sich auf folgende Weise mit
einem Dbilligen und leichtfliessenden Metall aus-
filllen: Sie wird in Sand gelegt und darauf durch
irgend eine Oeffnung das Metall — Blei, Zinn
oder Zink — eingegossen. Soll eine innige Ver-
bindung des eingeschlossenen Metalls mit der
Kupferblechhaut erzielt werden, so wird vorher
das Innere der letzteren mit I.6thwasser befeuchtet
und das Ganze nach dem Gusse noch eine Zeit
lang erhitat,
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III. Kategorie.

Plastische Bildwerke aus Wachs oder Thon
~—— am besten aus Wachs —, welche um ein
Kupfergestell modellirt worden sind, werden mit
einer Kupferblechhaut tberzogen, das Wachs
ausgeschmolzen, oder der Thon durch Wasser
entfernt und darauf die Kupferblechhaut durch
Elektrolyse mit Hilfe des Kupfergestelles nach
innen zu bis zu beliebiger Dicke verstdrkt.

Wenn ein Bildhauer ein grosses Modell her-
stellen will, so formt er sein Material — Wachs
oder Thon — um ein Gestell aus Eisen oder Holz,
welches dem Gegenstand Halt verleihen und das
Zusammenrutschen verhindern soll. Dieses Ge-
stell kann gleich von vornherein aus Kupfer
hergestellt werden und besteht am besten aus

vitriollosung gefiillt, die Kupferplatte mit dem
positiven, die Oberfliche des Modelles dagegen
mit dem negativen Pole verbunden und der
Prozess ist im Gange —— das Modell iiberzieht
sich mit Kupfer. Auf solche Weise wird nach
und nach das ganze Modell mit der Blechhaut
iiberzogen.

Ist die Arbeit soweit gediehen, so folgt das
Ausschmelzen des Wachses. Durch die Réhren-
leitung des inneren Skelettes wird nun heisses
Wasser geleitet, welches durch einige Oeffnungen
der Rohren austreten kann und das durch die
Wirme geschmolzene Wachs mit sich reissend,
irgendwo einen Ausweg aus dem Blechmantel
findet, z. B. unten am Postament. Auch bei
dieser Operation muss dem Wasser zuletzt Soda
zugesetzt werden, um das Wachs vollig zu ent-

Abb. 424.

Gesammtansicht der Fleischextractfabrik in Fray Bentos, vom Flusse aus gesehen.

zusammengelotheten Kupferrohren und -Platten,
welche so zusammengesetzt sind, dass sie ungefihr
die Form des darzustellenden Gegenstandes haben
und im Modell in die Mitte der Masse kommen.
Ist das Modell vollendet, so wird es auf galvano-
plastischem Wege mit Kupfer iiberzogen und
zwar, weil es zu gross ist, um in irgend ein Bad
gebracht werden zu konnen, in einzelnen Partien,
auf welche auf besondere Weise das Bad auf-
gebracht wird. Der zu tberziehenden Partie
gegeniber wird eine starke Kupferplatte auf-
gehingt, die betreffende Partie des Modelles
durch einen dichtanschliessenden Wachsdamm
umgrenzt, der bis an die Ridnder der Kupferplatte
gefihrt wird. Auf solche Weise entsteht ein
kiinstliches Gefiss, dessen eine Wand die Kupfer-
platte, die andere die zu tberziechende Partie
und dessen Seitenwinde vom Wachsdamm ge-
bildet werden. Dieses Gefiss wird mit Kupfer-

fernen. Ist die Kupferhiille vollig leer, so tritt
das innen befindliche Kupferskelett seine dritte
Rolle an. Es wird mit dem positiven Pole einer
Stromquelle verbunden, die Blechhaut dagegen
mit dem negativen, darauf die Hohlung mit
Kupfervitriollosung  gefiillt und nun wirkt das
Skelett als Anode, es 16st sich langsam auf und
seine Atome wandern zur Blechhaut, diese da-
durch nach innen bis zu beliebiger Dicke ver-
stairkend. — Das so gewonnene Material steht
an Werth noch tber der Bronze, weil es chemisch
reines Kupfer ist. Ferner ist es dusserst wider-
standsfdhig.  Die einzelnen Schichten konnen
durch angemessene Regulirung des Stromes genau
den nothigen Hirtegrad erhalten. Die Kupfer-
blechhaut ldsst sich z. B. ganz weich herstellen,
wihrend die Verstirkung, wie es nothig ist, hart
hergestellt werden kann und muss.

Die Aufwendung eines bedeutenden Quantums
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Ilektricitdt ist ganz unnothig, ja sogar schidlich.
Den Strom liefert ein einziges grosses Daniell-
Element, das aus einem 11/._, m hohen Kupfer-
cylinder mit Kupfervitriollosung, Thonrohr und
Zink mit Zinkvitriollosung besteht. Bei der Ver-
starkung der Kupferhaut nach innen fiigt man
noch ein solches Element hinzu.

Vergleicht man diese Methode der Herstellung
plastischer Bildwerke mit den von Alters her
ausgelibten, also mit dem Erzguss- oder Treib-
verfahren, so zeigt sich ein grosser Unterschied
zu Gunsten der ersteren. Wir sehen auf dieser
Scite grosse Vortheile nach jeder Richtung hin.

Die Fabrikation von Fleischextract.

Von P. M. GREMPE,

Mit elf Abbildungen.
7Zu den Artikeln, die sich im Laufe der letzten
in vielen

Jahrzehnte Haushaltungen fast un-
entbehrlich gemacht haben, gehort auch das

Fleischextract. Wenngleich der Verbrauch dieses
Extractes von Jahr zu Jahr ganz bedeutend zu-
nimmt, so trifft man doch oft recht eigenthiim-
liche und unzutreffende Ansichten tiber die Art
und Weise der Herstellung dieses Productes an,

so dass es sich wohl verlohnt, auf diec Fabri-

Abb. 425.

Corral mit Schlachtthieren (links vorne die Gas- Reservoire).

Wird ein plastisches Bildwerk nach der neuen
hier beschriebenen Methode reproducirt oder
vielmehr umgewandelt, so fallen eine ganze Menge
von Arbeiten, welche ausserdem nothig wiren,
weg, so z. B. das Zerschneiden und Abgiessen
des Modelles, die Herstellung des Zwischen-
modelles, die Herstellung der Sandformen, das
(Giessen u. s. w. Es wird also sehr bedeutend
an Zeit, Geld und Material gespart und die Arbeit

dennoch besser und sicherer vollendet. Diese
praktische Anwendung der Erfindung, ,,gal-

vanische Metallniederschlige auf Nicht-
leitern jeder Art und Form gleichmaissig
herzuzuellen, hat deshalb die grosste Zukunft.

(769s]

kation des Fleischextractes, wie dieselbe in der
grossten und dltesten Fleischextractfabrik der
Welt, in Fray Bentos, betrieben wird, in all-
gemeinverstiandlicher Weise zu sprechen zu
kommen, wobei die diesem Aufsatze beigefligten

[llustrationen das Verstindniss wesentlich er-
leichtern dirften.
Das Verdienst, auf das Fleischextract die

Aufmerksamkeit erfolgreich gelenkt und die Her-
stellung in grossem Maassstabe angeregt zu haben,
gebiihrt dem grossten Chemiker Deutschlands und
wohl der ganzen Welt, Justus von Liebig,
geboren am 12. Mai 1803 zu Darmstadt, ge-
storben am 18. April 1873 zu Miinchen. Seinen
Gedanken, die ungeheuren Viehherden Stiidamerikas




520

PRrOMETHEUS. } M 605.

-~

fiir die Grossfabrikation von Fleischextract zu ver-
werthen, nahm der Ingenieur Giebert auf, der,
von Liebig und Max von Pettenkofer zuerst
in Miinchen in die Fleischextractbereitung ein-
gefiihrt, im Jahre 1864 in Fray Bentos, am linken
Ufer des Uruguay in der Provinz Rio Negro des
stidamerikanischen Staates Uruguay belegen, die
erste Fabrik fiir Fleischextractgewinnung (Abb. 424)
grundete. Die wissenschaftliche ILeitung tber-
nahmen die beiden eben genannten Gelehrten.
Dadurch wurde denn auch der neuen Industrie

noch bis zum vorigen Jahre officiell,,Independencia‘‘,
im Volksmunde jedoch allgemein nach den Werken
der Fleischextractfabrik ,,Fray Bentos®. Daher
wurde denn auch vor kurzer Zeit seitens der
Regierung der Name ,,Fray Bentos* als amtliche
Bezeichnung anstatt ,,Independencia‘“ eingefiihrt,
so dass jetzt die Departementshauptstadt mit den
zehn Minuten entfernt liegenden Iiebigwerken
den gleichen Namen trigt.

Der Uruguay besitzt bei Fray Bentos noch
eine solche Tiefe, dass bei nicht gerade un-

Abb. 426.

Mittelgang der Kiihlhalle mit aufgehiingten Fleischstiicken.

von vornherein ein so grosses Vertrauen entgegen-
gebracht, dass z B. das nothige Capital zum
Bau der umfangreichen Anlagen mit Leichtigkeit,
und zwar vornehmlich in Deutschland, auf-
gebracht wurde.

Als die Fabrik an dem nach einem Monche
mit Fray Bentos bezeichneten Orte gegriindet
wurde, war das Land noch unbebaut; die Bau-
plitze mussten dem Urboden abgewonnen werden,
hiigeligen Weiden mit waldartigem Gebiisch, durch-
zogen von kleinen Nebenflissen des Uruguay. Bei
der Anlage der Fabrik befand sich dort eine kleine
Colonie, die sich dann zur Hauptstadt der Pro-
vinz (Departement) entwickelte. Diese Stadt hiess

glinstigem Wasserstande neben grossen Vollseglern
auch grossere Ueberseedampfer in den Hafen der
Fleischextractwerke einlaufen und hier direct an
der Ladebriicke anlegen konnen. Grosse Dampfer
und Frachtschiffe fiir den Waarentransport auf
dem Flusse und die zum Viehtransport benutzten
Viehkdhne zeigen zur Zeit der Schlachtsaison das
Bild eines regen Schiffsverkehrs im Hafen von
Fray Bentos.

Bald nachdem das Werk eingerichtet war,
konnte schon pro Tag die stattliche Anzahl von
zweihundert Ochsen geschlachtet und verarbeitet
werden. In Folge des schnell ganz bedeutend
steigenden Consums von Fleischextract machten
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sich jedoch  bald Erweiterungen der Anlage | Millionen Mark. Da wihrend der Campagne

nothig. .

Heutzutage zihlt Fray Bentos als Stadt, die
nattirlich im wesentlichen von den Beamten und
Arbeitern mit ihren Familien und den deren Be-
dirfnisse befriedigenden Gewerbetreibenden u.s.w.
gebildet wird, etwa 5000 Einwohner. Die An-
lagen von Fray Bentos haben also fiir den ge-
nannten Ort etwa die Bedeutung, welche die
Werke des Kanonenkonigs Krupp fiir die Stadt
IEssen haben.

taglich bis zu 2zoo0o Stiick Rinder geschlachtet
werden, reichen die auf den eigenen Weiden der
Gesellschaft gezichteten Viehherden bei weitem
nicht aus, obwohl sich der eigene Viehbestand
der Compagnie nach Schluss des letzten Schlacht-
jahres auf nahezu 100 o000 Stiick Rindvieh belief.
Daher werden auch geeignete Schlachtthiere in
ganz Uruguay und in den umliegenden Staaten
aufgekauft. Aus ferneren Gegenden treibt man
die erstandenen Herden allmdhlich und langsam

Abb. 427.

Ein Theil der Fleischextractfabrik mit Fleischschneide - Maschinen.

Argentinien mit seiner Hauptstadt Buenos
Aires bildet das gegeniiber liegende (flachere) Ufer
des Uruguay. Die Hauptstadt Uruguays, Monte-
video, sendet Flussdampfer nach Buenos Aires
in 10-—12 Stunden, von Buenos Aires den Uru-
guay hinauf nach Fray Bentos gelangt man in
etwa der gleichen Zeit.

Zur Fleischextractfabrik gehoéren jetzt mehr
als 200000 ha (36—37 Quadratmeilen Landes),
theils als Eigenthum, theils durch langjdhrige Con-
tracte fiir den Zweck des Unternehmens gepachtet.
Die in einer Saison von der Compagnie ge-
schlachteten Ochsen reprisentiren je nach den
Viehpreisen einen Werth von ungefihr 10—15

|
;

unter aller Schonung nach Fray Bentos. Hier
erhalten sie vor der Schlachtung noch -einige

Tage volle Ruhe auf
erfiillt sich ihr Geschick: die ,,Corrals*, g
zaunungen, deren erste 5000 Ochsen fassen kann,
nehmen sie auf. Aus dem ersten Corral (Abb. 425)
treiben die berittenen Gauchos (Viehtreiber) die
Thiere nach und nach in die folgenden, immer
kleiner werdenden, bis sich der letzte Weg so
verengt, dass nur wenige Thiere neben einander
gehen konnen. In den letzten kleinen Corral
werden jedesmal 10—zo Rinder eingetrieben.
Das Schlachten geschieht mittelst des Genick-
Das Wichtigste in dieser Hinsicht ist,

prachtigen Weiden, dann
grosse Ein-

fanges.
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dass das mit dem Lasso aus der Masse der sich
im letzten Corral zusammendringenden Thiere
herausgegriffene Todesopfer nicht, wie sonst meist,
von einem berittenen Gaucho nach dem Schlacht-
karren vorgezerrt wird. Dies Geschift ist viel-
mehr an eine Dampfwinde abgegeben und da-

Abb. 428.

halle, erhalt das Thier zunichst den Bruststich
und Dblutet aus. Dann erst wird enthautet
und zerlegt, was mit erstaunlicher Geschwindig-
keit geschieht.
Neben der
sauberen

(&)

Schlachthalle
Mettlacher

befinden sich die
Platten gepflasterten
Riesenhallen, in denen
das Fleisch zum Kiih-

mit

Eindampf - Apparat in der Fleischextractfabrik.

durch beschleunigt und vereinfacht worden. Die
eigentliche Schlachthalle ist den Blicken der Thiere
cntzogen; sie werden deshalb auch im letzten
Corral nicht besonders gedngstigt, um so mehr,
als das Abfangen mit dem Maschinenlasso so-
wohl wie auch der Genickfang sehr schnell aus-
geftihrt wird.

Auf der ,,Playa*, der ecigentlichen Schlacht-

len aufgehdngt wird.
Sie kénnen das Fleisch
von etwa zooo Ochsen
aufnehmen. Alle diese
Arbeiten werden mit
der peinlichsten Rein-
lichkeit vorgenommen.
Neben dem

Schlachthof und der
eigentlichen gewalti-

gen Extractfabrik, in
welcher das Fleisch
extrahirt wird, haben
die Fray Bentos-
Werke . noch zwei
grosse Conservenfabri-
ken, eine fiir Bichsen-
conserven (Zungen,
Corned beef u. s. w.),
cine andere flir ge-
trocknetes Fleisch
(Charque, Tasajo), eine
grosse ,,GGraseria‘‘ zur
Gewinnung und Reini-
gung des Talges, cine
andere Graseria (Fett-
schmelze) zur Ge-
winnung von Speise-
fett, eine besonderc
Fettextractionsfabrik,
ferner eine grosse
Abtheilung fiir das
Dampfen und Trock-
nen der Abfille auf
Dinger  (,, Guano*),
eine Trockenanstalt fur
Fleischmehl, eine Ab-
theilung fiir Knochen-
verarbeitung, eine Ab-
theilung fiir das Salzen
und Conserviren der
Haute, eine Darm-
wiascherei, eine grosse
Dampfmiihle fiir das
Mahlen von Fleischmehl (ausgezeichnetes Vieh-
futter), Guano und Knochenmehl. Ferner ge-
héren zu einer solchen Anlage eine
Maschinenwerkstatt —mit Eisengiesserei, eine
Klempnerei, Tischlerei und Kistenfabrik, eine
Bottcherei, eine Gasfabrik und ein Elektricitéts-
werk. Die eigentliche Fleischextractfabrik und
einige andere Abtheilungen empfangen ihren Dampf

grossc
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aus dem Centralkesselhause, das 14 grosse Kessel
mit je zwei Feuerungen enthdlt. Eine gleiche
Anzahl grosser Kessel dient dem Bedarf der
anderen Abtheilungen.

Die Haute gelangen nach gentigender Reinigung
von etwa noch anhaftenden Fleischtheilen in um-

fangreiche Salzlaugereservoirs und von da in die

Salzabtheilungen des grossen Hiutehauses. Sie
werden in ganzen Schiffsladungen nach Iuropa
versandt.

Zu dem Zerlegen der Thiere in der Schlacht- |

ausgelesen und wandern in eine besondere Werk-
stiatte. Aus den abgesdgten Rohrenknochen wird
das Mark zur Gewinnung eines besonders feinen
Speisefettes ausgespritzt; die Knochen selbst werden
nach weiterer Behandlung fiir Drechslereien u.s.w.
nach Europa verschifft. Nur die kleineren Knochen-
theile werden zu Knochenmehl verarbeitet.
Unsere Abbildung 426 zeigt z. B. den Mittel-
weg einer Kiihlhalle, die gerade mit aufgehdngten
Rippenstiicken (Mantas) gefiillt ist. Das volle
Abkiihlen des Fleisches erfordert je nach der

halle brauchen die hierauf eingearbeiteten Manner 1 Jahreszeit und Witterung verschieden lange Zeit.

Abb. 429.
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Fertigmachen des Fleischextractes in der Fabrik.

nur je 15—20 Minuten Zeit. Das Fleisch hiangt
dann erst wahrend gentigender Frist in den Kiihl-
hallen, bevor es in die Fleischextractfabrik zur

Verarbeitung kommt. Die Abfalltheile werden
mittelst Wagen, die auf Gleisen laufen, in die
verschiedenen Abtheilungen befordert.  Dort

werden sie in grossen eisernen Kesseln, deren
jeder die Riickstinde von mehr als 100 Ochsen
fasst, mehrere Stunden mit Dampf gekocht, um,
nachdem der hierbei ausschmelzende Talg zur Raffi-
nation in die dazu besimmten Behilter geflossen
ist, zu Diingemehl verarbeitet zu werden.

Die grossen Rohrenknochen und grosseren
Rippen der geschlachteten Thiere werden frisch

Ist das Fleisch geniigend abgekihlt, so wird es
mittelst besonderer Transportvorrichtungen in die
eigentliche Extractfabrik gefahren. .

Hier wird das Fleisch zwecks moglichst feiner
Zerkleinerung erst durch eine Batterie ,,Grob-
schneider‘* geschickt, um dann in die grossen ,,IFein-
schneider®, die in langer Reihe oberhalb der Koch-
pfannen aufgestellt sind, zu gelangen (Abb. 427).
Das auf diese Weise mit den maschinellen Vor-
richtungen fein zerkleinerte Fleisch kommt jetzt
in die grossten Kochtopfe der Welt, riesige
Pfannen, die je 6000-—7000 kg Fleischbrei
aufnehmen konnen. Es wird nun genau nach
dem bewidhrten Verfahren, das J. von Liebig,
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M. von Pettenkofer und Ingenieur Giebert fiir
die Liebig-Compagnie ausgearbeitet haben, auf
Extractbriihe verkocht. Die erhaltene Fleischbriihe
wird in grosse Klarpfannenund von da durch Pumpen
in die Abtheilung fiir Vacuumconcentration ge-
leitet (Abb. 428). Batterien von  Vacuum-
apparaten (Vorrichtungen, in denen das KEin-
dampfen unter TLuftverdiinnung vorgenommen
werden kann) sind fiir den Zweck besonders con-
struirt, die Fleischbrihe bei niedriger Temperatur
auf hohe Concentration bringen zu konnen.

Ist dieses erreicht, so ldsst man die Briihe
durch eine Batterie Filterpressen in grosse Re-
servoire der Abtheilung fiir das Fertigmachen
des Extractes fliessen. In gleichartiger Weise
wic in der Zuckerindustrie dienen fir das Fertig-
machen der dicken Briihe andere Apparate, wie
fiir das Concentriren der diinnen Brihe. Durch
grosse Verdampfflichen und Riihrvorrichtungen
(Abb. 429) wird ein schnelles und gleichmissiges
Verdampfen des Wassers bei niederer Tempe-
ratur auch in dem bereits dickeren Extracte er-
reicht, und bald hat dieses so behandelte Extract
die Consistenz eines dicken Honigs.

In den Pfannen wird sorgfiltig das Fett und
der Schaum von der Briihe abgeschieden. Das
sorgfiltige Abscheiden dieser Bestandtheile ist
fir die Gewinnung eines wirklich guten Fleisch-
extractes dusserst wichtig. (Schless folgt.)

Unsere Gottesanbeterin in der Necuen Welt.

Von Professor KARL Sajé.

Mit zwei Abbildungen.

Der Tauschverkehr in ILebewesen zwischen
der Alten und der Neuen Welt bietet neben sehr
traurigen Ereignissen auch manches harmlos Inter-
essante. Im allgemeinen ist es auffallend, dass
Amerika viel mehr Insekten aus Europa be-
kommt, als Europa von Amerika, obwohl die zu
uns aus der Neuen Welt anlangenden Landwirth-
schaftsproducte bedeutend grossere Massen aus-
machen, als das Wenige, was wir in die Ver-
einigten Staaten einfithren. Wahrscheinlich riihrt
dieses auch von dem Umstande her, dass Amerika
bis in die letzte Zeit viel mehr lebendes
Pflanzenzuchtmaterial aus Europa bezogen
hat, als umgekehrt. Es ist schon viel liber diese
merkwiirdige Erscheinung geschrieben worden,
und es ist moglich, wie es Viele annehmen,
dass dabei tiefliegende, aber bisher nicht ans
Tageslicht gezogene Ursachen mit im Spiele sind.
Von den meisten Forschern, die sich mit der geo-
graphischen Verbreitung der Thiere und Pflanzen
befassen, wird als Thatsache anerkannt, dass im
allgemeinen die Wanderrichtung der Lebewesen
von Osten nach Westen gerichtet ist und dass
diejenigen Arten, welche von Osten nach Westen
wandernd sich neue Heimstétten erobern, viel

glinstigere Lebensverhiltnisse zu finden und sich
viel mehr auszubreiten pflegen, als diejenigen,
die umgekehrt von Westen nach Osten reisen.
Es ist wahr, dass sich die meisten Insekten, die
bisher von uns in die transatlantische Union ein-
gefiihrt worden sind, sich dort meistens sehr
wohl befinden und einige sogar unerhortes Gliick
machen. Wir haben schon einige Male tiber
diesen Gegenstand gesprochen, und haben auch
gezeigt, dass sich z. B. der Schwammspinner
(Ocneria dispar), der Ulmenkifer (Galeruca
xanthomelana) und andere in der Neuen Welt
deshalb so firchterlich vermehren, weil sie dort
keine energischen natiirlichen Feinde haben. Sie
sind eben still fir sich hiniibergeschlichen und
haben ihre Parasiten klugerweise zuriickgelassen.
Wenn wir nun diese Sachlage genauer in Augen-
schein nehmen, so werden -wir vielleicht der
Losung der Frage sehr nahe kommen. Die
Alte Welt ist tiberhaupt frither besiedelt gewesen
als der nordamerikanische Continent, und es ist

Abb. 430.

Eierlagen der Mantis religiosa.

auch natiirlich, dass sich der Kampf ums Dasein
in den friiher bevolkerten Gebieten viel frither
und drger gestalten musste. Wir sehen das ganz
gut auch in dem Schicksale des Menschen-
geschlechtes ausgeprdgt. In der Wuth des
thierischen Kampfes retteten sich viele Formen
in noch wenig besiedelte Theile der Erde,
wihrend ihre zuriickgebliebenen Briider oft spur-
los untergingen, weil ihnen in ihren dlteren
Heimstdtten aus der Unzahl der Lebewesen er-
pichte Verfolger entstanden sind. So sehen wir
denn auch heute noch, dass die aus den ab-
gelebten, weil abgehetzten, grossen Centren der
organischen Welt in noch jungfriulichere Gegenden
wandernden Arten thatsdchlich besser daran sind,
als diejenigen, welche in die alten Kampfstitten,
nicht selten ginzlich verdndert, zurickwandern.
In der Alten Welt, in Asien und Europa, giebt
es z. B. mehr parasitische Insekten und — wie
es scheint — durchtriebenere als in Nordamerika.
Auch bei den Menschen entwickelten sich in
den Ostlichen alten Heimstéitten die drgsten
Feinde; die meisten Krankheiten haben dort ihre
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Wiege und auch héhere Feinde des Geschlechtes
entstanden dort zuerst.

Dass sich die Sache wirklich so verhilt, dafiir
spricht, dass die ost-westliche Wanderrichtung
keine ausnahmslose Regel ist. Organismen, die
zufdllig bei uns keine Feinde finden, konnen sich,
auch aus Amerika kommend, wunderbare Geltung

|
|

|

was in den europdischen Fundstitten nicht zu
geschehen pflegt, so wiirde sie sogar zu den be-
deutenden Niitzlingen gehoren. Es unterliegt
keinem Zweifel, dass die Gottesanbeterin in Ei-
form in die Neue Welt hinausgelangt ist. Ihre
Eier sind in ziemlich grossen, ovalen Klumpen
(in den sogen. ,,Ootheken‘) vereinigt und diese

in der Alten Welt verschaffen; namentlich Pilze | werden hauptsichlich an Pflanzenstengeln und
(z. B. der wahre Blittern befestigt.
und der falsche Abhi 431 Eine sehr gute
Mehlthau, eine Photographie der
Anzahl  andere Ootheken finden
Weinstockkrank- wir in Abbildung
heiten, die Kar- 430 reproducirt.

toffelseuchen- Herr Slinger-
pilze), ferner die land, der diese
Reblaus, die alle Photographie in

der Neuen

also aus
Westen in die
ostlichen  Welt-
theile gewandert
sind.

‘Wir haben an-
fangs  erwdhnt,
dass neben vielen
traurigen Ein- und
Ausschleppungs-
fallen auch harm-
lose und hin und
wieder auch ntitz-
liche vorkommen.
Zu den letzteren
gehort die jung-
stens erfolgte Ein-
bilirgerung unse-

rer Gottes-
anbeterin/Man-
tis  religiosa) im
Staate New York.
Diese Art wurde
im Herbst 1899
vom Mikroskopi-
ker F. Atwood
in der Um-

gebung von
Rochester be-
merkt , spater
auch bei Char-
lotte und Summer-
ville. Anfangs glaubte

aus
Welt,

in den

dass die
stidlicheren Staaten der Union heimische Stagmo-
mantis carolina sich durch Acclimatisirung den
Aufenthalt in den nérdlicheren Gegenden mdoglich

man,

gemacht habe. Spiter zeigte es sich aber, dass
es die in Europa am meisten verbreitete Art ist.
Da die Mantiden ausschliesslich nur Insekten
fressen, haben diesmal die Amerikaner ausnahms-
weise eine unschidliche Species aus Europa be-
kommen, und konnte sie sich stark vermehren,

einer Abhandlung
kiirzlich veréffent-
licht hat, besorgte
noch eine Reihe
anderer Aufnah-
men, die wir hier
ebenfalls (Abb.
431) vorfiihren
und die uns dieses
interessante Thier
in verschiedenen
Stellungen zeigen.

Mantis religiosa
kommt im nord-
licheren FEuropa
kaum vor. Unter
den 48., 49. und
50.Breitengraden
lebt sie, da sie
intensive Sonnen-

warme liebt,
hauptsdchlich an
sudlichen Hiigel-
und Bergabhin-
gen, oder am
Fusse solcher. Da
an solchen Orten

zumeist ‘Wein-

Die Gottesanbeterin (Mantis religiosa). Ar
rten 2ot
aa Erwachsene Individuen auf der Lauer. g < IlllgC]LD
5% Erbeutete Heuschrecken fressend. sind ’ SO Sﬂgl
c¢c Nymphen auf der Lauer. man, dass die

(Nach lebenden Stiicken photographirt. Y

i R Gottesanbeterin

|

|

eine Vorliebe fiir
den Weinstock habe, und wo sie vorkommt,
reifen auch die Trauben noch gut. Zu den nord-
lichsten Fundstellen gehort Havre in Frankreich
und Ungvar in Ungarn. Am letzteren Orte
kommt sie an mit Pflanzen bewachsenen Felsen-
partien und an Rainen zwischen den Weingirten
stellenweise in grosser Anzahl vor. Weiter nordlich
habe ich sie in Ungarn nicht gefunden. Weiter
unten, in Central-Ungarn, lebt sie schon im
ebenen Steppengebiete. In Deutschland findet
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man sie im Rheinthale, von Basel aufwirts, etwa
bis Freiburg in Baden.

Diese Art ist zugleich eine Mimetin. So-
lange die Griser griin sind, ist sie ebenfalls griin;
versengt die siidliche Sonne den Rasen, so ver-
dndert auch die Gottesanbeterin ihr Kleid in ein
fahles braunliches Gelb. Ihre griine Farbe stammt
wahrscheinlich von Blattgriin. Wenn sie auch zu
diesem Zwecke keine Pflanzentheile frisst, so kann
sie diese Farbe doch von Insekten bekommen,
in deren Magen und Korpersiften Chlorophyll
vorhanden ist. [7535]

RUNDSCHAU.

(Nachdruck verboten.)

In einer meiner letzten Betrachtungen habe ich die An-
sicht ausgesprochen, dass es in unserer schreiblustigen Zeit

nicht wenige Leute geben mag, deren gedruckte Ergiisse

ausser von ihnen selbst nur noch von dem Setzer gelesen
werden. Auf den ersten Blick mag das als ein recht
trauriges Loos erscheinen, aber es hat doch auch seine
grossen Vortheile. Wenn z. B. Niemand meine Rundschau-
Aufsiitze lesen wollte, so wiirde mein Vergniigen, meine
Gedanken zu Papier zu bringen, kaum geschmiilert werden,
gleichzeitig aber wire mir die Kritik erspart, welche ich stets
iiber mich ergehen lassen muss. Nun ist ja freilich diese
Kritik meist wohlwollend genug, nicht selten sogar geradezu
schmeichelhaft; auch kann ich nicht wie jener beriihmte
Gelehrte (ich glaube es war Hegel) von mir klagen, dass
nur Wenige mich verstanden und diese Wenigen missver-
standen hitten. Aber hin und wieder muss ich doch ein-
sehen, dass es mir nicht gelungen ist, das was ich dachte,
so gut in mein geliebtes Deutsch zu iibertragen, dass es
wirklich auch in dem Sinne verstanden wurde, in dem es
gemeint war.

Da habe ich z B. vor einigen Wochen meine Ge-
danken iiber den photographischen Gummidruck zu Papier
gebracht und in Folge dessen nicht Wenig iiber mich er-
gehen lassen miissen. Anfragen und Bemerkungen, Zu-
sitze und Commentare, miindlich und schriftlich regneten
mir nur so ins Haus. Da waren zunichst die Leute, die
geradezu empdort waren, dass ich es gewagt hatte, iiber
den Gummidruck nachzudenken. Und ich hatte es doch
gar nicht bose gemeint. Aber manche Photographen halten
es mit dem Gummidruck, wie die Wagnerianer mit ihrer
Musik. Ein solcher sagte mir einmal, als ich erdrtern
wolite, welche Theile einer Wagnerschen Oper mir ge-
fallen hiitten und welche nicht, indem er die Hand erhob,
wie ein Hoherpriester, der dem Heiden den Eintritt ins
Allerheiligste verwehren will, mit strenger Stimme: ,,Keine
Profanation, wenn ich bitten darf!** So ist bei gewissen
Leuten auch der Gummidruck ein Glaubensbekenntniss
geworden, welches sich der Kritik entzieht. Mit solchen
Fanatikern ist natiirlich nicht zu reden.

Dann waren da die Leute, welche glaubten, ich gehore
zu Denen, die sich iiber das Auftauchen und Ueberhand-
nehmen des Gummidruckes grimen und hirmen und in
ihm den Untergang der schonen Errungenschaft der Photo-
graphie erblicken. Solche Leute driickten mir mehr oder
weniger ernsthaft ihr Beileid und ihre Sympathie aus, in-
dem sie mitunter andeuteten, dass ich doch wohl zu schwarz
sihe — wie jene treuen Leser des Prometheus, die sich
nach reiflicher Erwiigung des Falles zusammenthaten und

mir eine gemeinsame Ansichtspostkarte schickten, auf
welcher ausser ihren Unterschriften nur die Worte standen:
»0O diese Gummidrucker!*

Endlich kommen, als dritte Kategorie, die Leute, die
mir klipp und klar erkldrten: Du sprichst von Dingen, die
mir unbewusst! Denn, so erstaunlich es klingen mag, es
giebt auch solche Leute. Es giebt wirklich Leute, welche
gar nicht wissen, was Gummidruck ist und sich gekriinkt
fithlen, dass ich bei Abfassung meiner Rundschau die
Kenntniss desselben als selbstverstiindlich voraussetzte. Der
Vorwurf dieser Leser ist mir, ich will es gleich gestehen,
am meisten zu Herzen gegangen. Denn so ein Irrthum
sollte einem alten Rundschau-Schreiber nicht passiren.

Nun, ich will Alles wieder gut machen und damit
beginnen, dass ich ein Gestindniss ablege, welches fiir alle
drei Kategorien meiner Kritiker etwas Trostliches haben
muss. Wie nimlich einst Correggio ausrief: , Anch’

“io sono pittore!*, so kann ich von mir sagen: Auch ich
,

bin Gummidrucker !

Aus diesem Bekenntniss wird, erstens, Kategorie 1 meiner
Kritiker entnehmen, dass ich in meiner fritheren Rund-
schau gewiss nicht habe den Gummidruck schlecht machen
wollen, denn dann hiitte ich mich in mein eigenes Fleisch
geschnitten; zweitens wird Kategorie 2 sich sagen, dass
ich doch wohl nicht gar so tragisch iiber die Zukunft der
Photographie denke, denn sie halten mich gewiss nicht fiir
fihig, an ihrem Untergange mitzuarbeiten und endlich wird,
drittens, Kategorie 3 mir das Zutrauen schenken, dass ich
genug vom Gummidruck verstehe, um ihren Wissensdurst
zu stillen. So hoffe ich mit allen meinen Kritikern wieder
in Frieden und Freundschaft zu kommen.

Um nun auf den Gummidruck selbst zu kommen, so
sei zuniichst gesagt, dass diese neue Errungenschaft eigent-
lich etwas Uraltes ist. Die Begriinder der Photographie,
Fox Talbot, Poitevin und viele Andere haben sich
damit beschiftigt und der grosse Commentator der Photo-
graphie, Eder in Wien, hat sich mit einer wahrhaft
classischen Arbeit iiber dieses ganze Gebiet der Photo-
graphie schon vor langen Jahren die Sporen verdient. Es
handelt sich um nichts Anderes, als um dasselbe Princip,
welches auch dem Pigmentdruck und fast allen photo-
mechanischen Verfahren zu Grunde liegt, um die That-
sache nidmlich, dass Gemische von Bichromaten mit
colloidalen Substanzen, wie Leim, Gelatine, Gummi u. s. w.
lichtempfindlich sind und bei der Belichtung unter Re-
duction der Chromsiure zu sogenanntem Chromsuperoxyd
(Chromichromat) ihre Loslichkeit in Wasser verlieren.
Versetzt man solche Gemische mit Pigmenten irgend
welcher Art, bestreicht mit der Mischung Papier und be-
lichtet nun unter einem Negativ, so verlieren die vom
Lichte getroffenen Stellen ihre Loslichkeit, bleiben beim
nachherigen Waschen auf dem Papier sitzen und halten
natiirlich auch die Farbe fest, wihrend dieselbe an den
vom Lichte nicht getroffenen Stellen abschwimmt.

Allen diesen Verfahren ist nun der Fehler gemeinsam,
dass sie harte Bilder ohne Mitteltone und Uebergiinge
geben. Fargier war der Erste, der den Grund dieses
Fehlers entdeckte. Derselbe liegt einfach darin, dass das
Bild in der auf das Papier gestrichenen Schicht, dieselbe
mag noch so diinn sein, von oben nach unten hin ent-
steht. Wiihrend nun die tiefsten Schatten bis zum Papier
durchwachsen und dann auf diesem festkleben, liegt unter
den Halbtonen, die noch nicht so weit gekommen sind,
noch eine unbelichtete, l&sliche Schicht. Beim Waschen
16st diese sich auf, der dariiber liegende belichtete Antheil
verliert seinen Zusammenhang mit dem Papier und
schwimmt ebenso wie die Lichter herunter, ohne zur
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Geltung kommen zu konnen. Auf Grund dieser Er-
kenntniss entstand der heutige Pigmentdruck, das feinste
und vollkommenste aller photographischen Copirverfahren,
bei welchem die belichtete Schicht umgekehrt und mit der
Oberseite auf einer neuen Unterlage befestigt wird, ehe
man zur Entwickelung schreitet. Dann sind die Halbténe
natiirlich befestigt und bleiben auf das Vollkommenste er-
halten.

Die Einfiihrung des Pigmentdruckes hatte zur Folge,
dass man die unvollkommene iltere Form des Ver-
fahrens fast vergass, ausserdem aber auch das, dass man
als Klebemittel fiir die Pigmente nur noch die Gelatine
benutzte, weil diese in kaltem Wasser iiberhaupt unloslich
ist und daher gestattet,. das belichtete Bild nass zu machen
und auf der neuen Unterlage zu befestigen, ehe man mit
dem eigentlichen Losungsmittel, nimiich dem warmen
‘Wasser, an dasselbe herangeht. Gummi dagegen gestattet
eine solche Behandlung nicht, weil die Ablosung der
Halbtone schon in dem kalten Wasser beginnen wiirde,
noch ehe man mit ihrem Aufkleben fertig wire.

Im Laufe der Zeit hat es freilich nicht an Stimmen
gefehlt, welche den alten Gummi-Bichromat-Process wieder
in Erinnerung brachten und seine Ausiibung ist wohl nie
ganz ausgestorben, aber man benutzte ihn nur da, wo es,
wie z. B. bei Strichreproductionen, auf die Bildung von
Halbténen nicht ankam.

Allerdings thut man dem Gummidruck Unrecht, wenn
man sagt, er gebe gar keine Halbténe. In dieser Strenge
wiirde die Angabe nur zutreffen, wenn das Papier eine
Unterlage von idealer Ebenheit wire. Das ist es aber
nicht, sondern jedes Papier hat ein Korn und dieses be-
wirkt, das die aufgestrichene Gummi- Pigment- Chromat-
Schicht verschieden dick ist. Wo nun die Schicht diinn
ist und die Halbtone nicht zu zart, da werden auch sie
am Papier haften, aber unterbrochen von unendlich feinen
weissen Piinktchen. Nur in den hochsten Lichtern wird
die Schicht ganz abschwimmen, nur in den tiefsten
Schatten wird sie geschlossen haften bleiben. In seiner
praktischen Durchfithrung besitzt somit der Gummidruck
doch eine gewisse Scala von Halbtonen, die aber viel
kiirzer und beschriinkter ist, als die jedes anderen photo-
graphischen Verfahrens. Von allen photographischen Copir-
verfahren giebt der Gummidruck die Feinheiten des Negativs
am ungetreuesten wieder, man darf also wohl sagen, dass
er, lediglich vom Standpunkte einer technischen Methode
betrachtet, das unvollkommenste aller Copirverfahren ist.

Der Gummidruck wire daher auch sicher in dem be-
scheidenen Winkelchen geblieben, in welches ihn die
Photographie gestellt hatte, wenn nicht besondere Um-
stinde ihn ans Tageslicht gezogen und zum Alpha und
Omega einer neuen Schule gemacht hiitten. Das sehr
berechtigte Streben namentlich der Ama;eu:photographen,
die Photographie nicht als mechanisches Abbildungs-
verfahren, sondern als kiinstlerisches Ausdrucksmittel zu
handhaben, fiihrte dazu, dass man in einer Zeit, wie die
unsere, in der auch in der Malerei das Silhouettenhafte
vielfach zu Ehren gekommen ist, den Gummidruck wieder
hervorholte und gerade wegen seiner engbegrenzten Scala
von Halbténen auf den Schild hob. Durch den Gummi-
druck wurden photographische Bilder erhalten, welche
sich in ihrer schattenhaften Erscheinung, in ihrer Unter-
driickung aller Details, in ihrem Mangel an Contrasten
gewissen modernen Bildwerken sehr wohl an die Seite
stellen liessen und, auf ganz bestimmte Vorwiirfe an-
gewandt, kiinstlerisch viel hoher standen, als die aller-
meisten Photographien, welche in etwas philistroser Weise
die Wahrheit, aber auch Nichts als die Wahrheit sagen.

Gerade darin liegt der Fehler der Photographie, dass sie
die Natur so erschopfend abbildet, dass der Phantasie des
Beschauers kein Raum mehr bleibt, sich selbst noch Etwas
hineinzumalen.

Nun wire es aber traurig, wenn die Kunst kein
anderes Mittel besiisse, die Gedanken des Beschauers eines
Bildwerkes anzuregen, oder, wie man es zu nennen pflegt,
Stimmung auszudriicken, als die Verschwommenheit. Diese
ist ein gutes Mittel zum Zweck fiir einzelne Vorwiirfe,
fir die allermcisten ist sie es nicht. Und wie in der
Malerei die Schule, die Alles nur wie im Nebel verhiillt
malen wollte, nicht hat zur unumschrinkten Herrschaft
kommen konnen, so war das auch dem Gummidruck in
seiner alten Form, wie ihn die Franzosen — Rouillé-
Ladevéze, Demachy u. A. — wieder zu Ehren ge-
bracht hatten, nicht beschieden. Es war der Wiener Schule
von Kunstphotographen — Kiihn, Henneberg,
Watzek, Philipp von Schoeller u. A. —
behalten, dem aiten unvollkommenen Verfahren eine neue
Form und damit erhdhte Lebensfahigkeit zu geben. Damit
kommen wir zu dem modernen oder ,,Combinations*-
Gummidruck.

Es liegt aul der Hand, dass ich je nach der Menge
Farbstoff, welche ich meinem lichtempfindlichen Gummi-
gemisch zusetze und je nach der Zeit, wihrend welcher
ich dasselbe belichte, entweder sehr dunkle Bilder mit
sehr schweren Schatten, oder auch ganz blasse, gewisser-
maassen hingehauchte erhalten kann, die aber das gemein-
sam haben werden, dass sie sich nur aus einigen wenigen
Tonen zusammensetzen. Wenn ich aber zwei oder mehr
solcher Bilder iiber einander lege, so wird das Zarte da
fortfahren, wo das Tiefe aufgehort hat, ich werde mit
anderen Worten eine reichere Tonscala erhalten, die ich
dadurch ganz nach Belieben verlingern oder verkiirzen
kann, dass ich mehr oder weniger verschiedene Bilder in
grosserer oder geringerer Anzahl iiber einander lege. So
wird dem Gummidruck auf einem Umwege das zu Theil,
was ihm von Hause aus fehlt, nimlich eine reiche Ab-
stufung von Licht und Schatten. In dieser neuen Form
ist der Gummidruck den anderen photographischen Copir-
processen ebenbiirtig, vorausgesetzt, dass er in technisch
vollkommener Weise ausgeiibt wird.

Freilich erreicht man im Combinations- Gummidruck
erst in mehrfacher Wiederholung des Verfahrens das, was
uns die ilteren wohlbekannten photographischen Copir-
processc auf einen Schiag geben. Man hat dabei nicht
nur die Miihe, das fertige, entwickelte und getrocknete
Bild immer wieder mit Farbe bestreichen, trocknen, be-
lichten und entwickeln zu miissen, sondern man erlebt
auch, dass das, was sich theoretisch so leicht sagen lisst,
nimlich das 'Uebereinanderlegen von vier, sechs, acht oder
mehr Bildern auf einem und demselben Stiick Papier,
welches dabei immer wieder mit Wasser durchweicht und
aufs Neue getrocknet wird, technisch gar nicht so leicht
durchzufiihren ist. Denn schon das ist nicht leicht, das
Papier immer wieder genau in gleicher Weise auf das
Negativ zu legen und noch viel schwieriger ist es, un-
gleiche Dehnungen und Contractionen des Papieres beim
Benetzen und Trocknen zu vermeiden. Und wenn man
es auch mit allerlei Kunstgriffen und mit manueller Ge-
schicklichkeit in der Bekimpfung dieser Schwierigkeiten
sehr weit bringen kann, so hat es doch noch kein Mensch
fertig gebracht, die verschiedenartigen Bilder, aus welchen
ein Combinations- Gummidruck besteht, wirklich mathe-
matisch genau auf einander zu legen. Selbst dem besten
Gummidruck haftet daher eine gewisse Verschwommenheit
der Conturen an, welche ganz charakteristisch ist und die

vor-
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Ursache bildet, weshalb der Gummidruck sich im all-
gemeinen fiir grossere Bilder besser eignet, als fiir ganz
kleine, welche naturgemiss schirfer in der Zeichnung
sein miissen.

Unter diesen Umstinden wird man zu der Frage
kommen, ob es denn iiberhaupt lohnt, ein so complicirtes
Verfahren zur Erreichung eines Zieles zur Anwendung zu
bringen, zu welchem wir mit den altbewihrten Verfahren
des Silber-, Platin- und Pigmentdruckes ganz ohne alle
Schwierigkeiten kommen?

Die Antwort auf diese naheliegende Frage liegt in ge-
wissen Besonderheiten des Gummidruckes, welche ich schon
in meiner letzten Rundschau iiber den Gegenstand mit
geniigender Vorurtheilslosigkeit glaubte anerkannt und
hervorgehoben zu haben.

Weil nimlich der Kiinstler beim Gummidruck sein
Negativ nicht, wie bei den iiblichen Verfahren, mit einem
Schlage, sondern schrittweise ins Positiy iibersetzt, indem
er dasselbe aus einzelnen Theilen zusammenfiigt, wie ein
Baumeister sein Bauwerk aus einzelnen Steinen aufthiirmt,
so wird ihm Gelegenheit gegeben, wihrend des Baues zu
feilen und zu bessern. Wenn ihm nach Vollendung eines
Theildruckes hier eine Stelle zu hell, dort eine andere zu
dunkel diinkt, so kann er beim niichsten Theildruck diesen
Fehler corrigiren. Er kann auch wihrend der Arbeit
noch am Negativ allerlei Verinderungen vornehmen, hier
Etwas zudecken, dort Etwas aufhellen. Er kann, da das
feuchte Bild dusserst verletzlich ist, ganze Theile aus dem-
selben, die ihm fiir seine Zwecke iiberfliissig diinken, weg-
wischen, oder, wenn er einige Fertigkeit als Maler besitzt,
mit dem Pinsel in das Bild hineinarbeiten. Und, was
die Hauptsache ist, er kann wiihrend dieser schrittweisen
Entstehung des Bildes die Differenzen mildern oder auf-
heben, welche notorisch zwischen der Sehweise des photo-
graphischen Objectivs und der photographischen Platte
und derjenigen des menschlichen Auges bestehen. Im
fertigen Bilde fliessen, gerade wegen der leichten Unschiirfe
der Conturen, alle diese vorgenommenen Aenderungen so
vollstindig mit dem von der Sonne gezeichneten Bilde
zusammen, dass das Ganze einheitlich und wie aus einem
Gusse wirkt.

Ich habe vorhin die Entstehung eines Combinations-
gummidruckes mit der Erbauung eines Hauses verglichen.
Das Gleichniss lisst sich weiterspinnen. Zu einem Hause
gehort ein Bauherr, ein Architekt und Baumaterial. Letzteres
wird bei der Herstellung einer Photographie von dem
lichtempfindlichen Papier dargestellt, der Photograph ist
Bauherr und die Sonne der Architekt. Wie es nun aber
Architekten giebt, die, wenn ihnen der Bauherr einmal
gesagt hat, was er will, sich nicht dreinreden lassen,
sondern so bauen, wie es ihnen recht diinkt, so baut auch
in den gewohnlichen photographischen Verfahren die Sonne
so wie sie will und lisst sich von dem photographischen
Bauherrn keine Vorschriften machen. Im Gummidruck
aber spielt sie den gefiigigen Architekten, der mit sich
reden lisst und wihrend des Baues jede gewiinschte
Aenderung bereitwilligst vornimmt.

Ob es besser ist, bei einem herrischen oder besser,
von einem gefiigigen Architekten sich sein Haus bauen zu

lassen, das — hiingt vom Gummidrucker ab.
Witt. [7696]
* *
*
Holzschienenbahnen. Nicht nur Rohrleitungen von

grossem Durchmesser fiir Wasserkraftanlagen stellt man in
Amerika noch aus Holz her, kiirzlich ist in der Niihe von
Quebec in Canada auch eine 50 km lange Eisen-(Holz-)bahn

dem Verkehr iibergebén worden, deren Gleisschienen von
10 cm Breite und 17 cm Hohe aus Ahornholz gefertigt
sind. Die Bahn soll hauptsichlich zur Ausbeutung eines
grossen Ahornwaldes, aber auch zur Personenbeférderung
und zum Frachtverkehr dienen und wird mit Locomotiven
befahren. Wie die Reform mittheilt, sollen solche Bahnen
mit Holzgleisen in Nordamerika durchaus nicht vereinzelt
vorkommen. Sie werden meist mit Heisler-Locomotiven
befahren, deren Dampfcylinder nicht parallel zur Lingen-
achse der Locomotive liegen, sondern seitlich des Dampf-
kessels schriig nach unten gerichtet stehen. Ihre Kolben-
stangen versetzen eine unter dem Dampfkessel parallel zu
dessen Lingenachse liegende Kurbelwelle in Umdrehung,
die mittelst Zahnradiibertragung die Triebachse dreht, deren
Riider ebenso, wie alle Laufriider, mit breiten Reifen auf

den Holzschienen laufen. a. [7660]
*

Zu vorstehender Notiz bemerkt der Herausgeber des
Prometheus, dass er schon im Jahre 1893 zahlreiche, mit
Holzschienen betriebene Bahnen in den Urwiildern von
Florida gesehen hat, welche dort zum Transport des daselbst
gewonnenen Pitchpine-Holzes, sowie der Phosphorite be-

nutzt wurden.
* *

*

Bambus-Manna. Neben dem im Innern der hohlen
Bambusstengel abgesonderten, schon dem Dioskorides
bekannten Tabaschir, welchen die Inder Vansa-Lochana
nennen und viel in ihrer Volksmedizin verwenden, einer
bis 80 Procent Kieselsiiure enthaltenden Concretion, scheidet
das Bambusrohr manchmal Zusserlich an den Knoten eine
Art Manna ab, d. h. einen zuckerreichen Stoff, der zu
weisslichen oder briunlichen Stibchen von im Mittel 3 cm
Linge erhirtet. Im vorigen Jahre, wiihrend der grossen
indischen Hungersnoth, war diese Absonderung auffallend
reichlich und wurde von den Eingeborenen mit Begierde
aufgesucht, und es lieferte besonders der in Chanda gezogene
Dendrocalamus strictus reichliche Mengen dieses Zucker-
stoffes, der iibrigens nicht Mannit, sondern ein mit dem
Rohrzucker identischer, oder nahe verwandter, im gleichen
Gewicht Wasser loslicher. krystallisirender Zucker zu sein
scheint. Er wurde natiirlich als Himmelsgeschenk betrachtet,
und wahrscheinlich war die Trockenheit, welche die Hungers-
noth erzeugt hatte, auch die Ursache dieser ungewohnlich
starken Absonderung des Zuckerstoffes. (Nature.) [76;5]

* " *

Das weisse Nashorn (Riinoceros simus) befindet
sich in Natal und Zululand noch in sehr kleiner Anzahl am
Leben; vielleicht sind es nicht mehr als zwanzig Thiere,
deren Erlegung nun bei Strafe von 1250—2500 Francs
oder Gefingniss fiir jedes getddtete Stiick verboten ist.
Diese Thiere scheinen nun dadurch an Sicherheit des Auf-
tretens gewonnen zu haben und kiirzlich durchlief ein
Bericht die Zeitungen, nach welchem der Gouverneur von
Natal an einem Tage zwei kleine Familien, die eine aus
fiinf, die andere aus drei Individuen, jede mit einem Jungen
zu Gesicht bekam, wobei er sich mit seinem Begleiter bei
der ersten Familie bis auf 18 m heranschleichen konnte.
Dann aber witterten die Thiere die Nihe des Menschen
und entflohen. Es ist dies die grosste lebende Nashorn-
Art von 4,4 m Korperlinge, wovon fast ein Drittel auf
den Kopf kommt. Die Farbe ist iibrigens nicht weiss,
sondern blassbriunlich bis lichtgrau d. h. nur im allgemeinen
heller als bei den anderen zweihdrnigen Arten, die Be-
nennung demnach ebenso euphemistisch wie beim so-
genannten ,,weissen** Elephanten. [7688)



