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A. HarlLelIerr 's Chemisch-technische Bibliothek.
I n  z w a n M c n M i l d c n .  —  M it  vielen I llustrationen. —  Jeder  Band einzeln zu haben.

^ ^ 7 '  I n  G a n z lein w an d b än d en , p ro  B a n d  90 H eller —  80 P f .  Zuschlag.
I .  B a n d .  D ie  A u sö rü c h e , S e ilte  u n d  S ü d n ie k n e . V ollständige A n le itu n g  zur B e re itu n g  des 

W eines im  allgem einen, zur H erstellung a lle r G a ttu n g e n  A usbrüche, Sekte, spanischer, französischer, 
italienischer, griechischer, ungarischer, afrikanischer und asiatischer W eine und A usbrnchw eine, nebst einem  
A n hänge , en th a lten d  die B ere itu n g  der S tro h w e in e , R osinen-, H efen-, K nust-, B eeren- u . K ern o b st­
w eine. B o n  K a r l  M a i e r .  F ü n f te ,  sehr verm . und Verb. A u fl. M it  15 A bb ild . 15 B o g . 8. 
G e h . ic  2-40  — ö l 2-25,

I I . B a n d .  D er chemisch-technische Z ärenn ere ile iter . D 'o p n lä res  -tzandvuch der S p i r i t n s -  
u nd ^ r c k h e se ta l'r iiia tio n . V ollständige A nle itu n g  zur E rzeugung von S p i r i tu s  und Presshefe au s  
K arto ffe ln , Kukuruz, K or» , G erste, H afe r  und M elasse; m it besonderer Berücksichtigung der neuen 
Spiritnssteuergesetze . B o n  E d .  E i d h e r r  ( frü h e r  v on  A l o i s  S c h ö n b e r g ) .  V ie rte , vollst, n m g . A usl. 
M it  91 A bbild . 20 B o g . 8. G e h . K  3-39  -  LI g - — .

I I I .  B a n d .  D ie L ik ö r la v r i lla t io n .  V ollständ ige  A n le itu n g  zur Herstellung a lle r  G a ttu n g e n  
von Likören, C rem es, H uileS , gew öhnlicher Liköre, A q u av ite , F ru ch tb ran n tw ein e  (R a ta f ia s ) ,  des R u m s ,  
A rrak s, K ognaks, der Punschessenzen, der g ebrann ten  W ässer aus w arm em  und kaltem  W ege. V o n  
A u g u s t  G a b e r .  M it  16 A b b ild . Achte, verm . u . Verb. A ufl. 27 B o a . 8. G eh . L ü - —  —  L I4 -S 0 .

I V .  B a n d .  D ie D 'a r fü m e r ie fa l irk l ia t io n .  V ollständige A n le itu n g  zur D ars te llu n g  a lle r  
T aschentuchparsiim s, Riechsalze, R iech p n lv er, Ränckerw erke, a lle r  M itte l  zur P flege der H a u t,  des 
M u n d e s  und der H a a re , der Schm inken, H a a r fä rb e m itte l  und  a lle r in  der T o ile ttekunst verw endeten  
P rä p a ra te ,  nebst einer au sfü h rlich en  S ch ild eru n g  der Riechstoffe usw . V on  v r .  o b sm . G e o r g  
W i l l i a m  A s k i n s o n .  F ü n f te , sehr verm . u . Verb. A ufl. M it  35 A bbild , 26 B o g . 8, G eh. L 5 - —  —  Ll 4 -5 0 .

V . B a n d .  D ie  S e i ie n la lir ik a t io n .  Handbuch fü r  P rak tik e r. E n th a lte n d  die vollständige A n­
leitu n g  zur D ars te llu n g  a lle r  A rten  von S e ife n  im  kleinen w ie im  F ab rik sb e tr ieb e  m it bes. Rücksicht­
nahm e auf w arm e und kalte V erseifung. B o n  F r i e d .  W i l t n e r ,  S e ifen fab rik an t. Sechste, verm . A u fl. 
M it  38 e rlä u t.  A b b ild . 16 B o g . 8. G eh . L  3 - 3 0 — LI 3 - —.

V I .  B a n d .  D ie B ie r b r a u e r e i  u n d  die M a lz e r tr a k t fa v r il ia t io n .  D ars te llu n g  der M a lz ­
b ere itung  und der B rau m eth o d en , sowie der F a b r ik a tio n  des M alzextraktes, E in  Handbuch fü r  B ra u e re i-  
besiber, B ra n e re i le i te r  rr. V o n  H e r m .  N ü d i n g e r .  D r i t t e ,  verm . u. v e rb . A ufl. M it  66 e rlä u t.  
A b b ild . 28 B o g . 8. G e h . I< 6 -6 0  —  LI 6 -— .

V II . B a n d .  D ie  M n d n ia r e n fa b r ik a t io n . A n le itu n g  zur F a b r ik a tio n  der Z ündhö lzchen , 
Zündkerzchen, Z ig a rre n zü n d e r  u nd  Z iin d lu n ten , der F a b r ik a t io n  der Z ü n d w aren  m it H ilfe  von am orphem  
P h o s p h o r  und gänzlich p h asp h o rsre ien  Z ündm assen , sowie der F a b r ik a t io n  des gew öhnt, u. am orphen  
P h o s p h o rs .  V o n  J o s .  F r e i t a g .  D r i t t e  A ufl. M it  30 A b b ild . 13 B o g . 8. G eh . I < 2-70  —  Ll 2 - 50,

V III .  B a n d .  D ie N e  keuch tu  ngaitaffe und deren F a b r ik a t io n .  E in e  D ars te llu n g  a lle r zur 
Beleuchtung verw endeten M a te r ia l ie n  tierischen und pflanzlichen U rsp ru n g s, des P e tro le u m s , des 
S te a r in s ,  der T ee rö le , des P a ra f f in s  u . des A zeth lens usw . V on  E d u a r d  P e r l ,  Chem iker. Zw eite, 
sehr verm . A u fl. M i t  2 t  A bb ild . 13 B o g . 8 . G eh . L  2 -2 0  —  LI 2 -— .

IX . B a n d .  D ie  A a v r ik a t io n  der Tacke, F ir n isse , M nchdrnckerllrnisse u nd d es  S i e g e l ­
lack es. Handbuch fü r  P rak tik e r. E n th a lte n d  die ausführliche Beschreibung zu r D a rs te llu n g  a ller flüchtigen 
(geistigen) und fetten F irn isse, Buchdruckerfirnisse, Lacke, N esinatlacke, Asphaltlacke und S ikkative, des 
D icköles, sowie die vo lls tän d ig e  A n le itu n g  zu r F a b r ik a t io n  des Siegellackes und S iegelw achses. B o n  
E r w i n  A n d r e s .  F ü n f te  A ufl. M it  33 A bb ild . 16 B o g , 8. G e h . I< 3-30  — LI 3 - —-.

X. B a n  . D ie E sstq fa b rik a tio n . Eine D arste llu n g  der E ssigfabrikation  nach den ä lte re n  und 
neueren V erfahrungsw eisen , der Schnellessigfabrikatiou , der F a b r ik a tio n  von Holzessig, der B ere itu n g  
von Eisessig un d  re in e r  Essigsäure a u s  Holzessig, sowie der F a b r ik a tio n  von  W e in - , T re ste rn -, M a lz - , 
Bicressig und der arom atischen  Essigsorten, nebst der praktischen P rü fu n g  des Essigs. V on  v r .  J o s e f  
B e r s c h .  F ü n f te  erw . u- verb . A u fl. M it  24 A bbild . 16 B o g . 8 . G eh . l i  3 -30  — d l 3 - — .

X I. B a n d ,  D ie Fr'icrrverk erei oder die F a b r ik a t io n  der F en erw erk sk ü rp cr . E in e  D a r ­
stellung der gesam ten Pyrotechnik , en th . die vorzü g l. V orschriften  zur A nfertigung  sä m tl. F eu erw erk s­
objekte, a ls  a lle r A rten  v o n  Leuchtfeuern, S te rn e n , Leuchtkugeln, R ak e ten , d er Luft- und  W asserseuer- 
werke sowie einen A briß  der fü r  den Feuerw erker wichtigen G ru n d leh re n  der Chem ie. V o n  A u g u s t  
E s c h e n b a c h e r .  D r i t t e ,  sehr verm . u . Verb. A ufl. M it  51 A bbild  19 B og . 8. G eh . L 4 - 4 0  — L I4 -— .

X II. B a n d .  D ie M eerschaum - und M crn k tek n m aren labrik ation . M it  einem A nhänge ü ber 
die E rzeugung  hölz. Pfeifenköpfe E n th a lte n d  die F a b r ik a tio n  der P fe ifen  » .Z ig a rren sp itzen ; E rzeugung  
von Kunstmeerschaum (M asse oder M assa). B o n  G . M . R a u f e r .  M it  5 T a fe lu -A b b ild . 10 B o g . 8. 
G eh . X 2 - 2 0 ^ L l 2 - — .

„ X I I I .  B a n d ,  D ie  F a b r ik a t io n  der ätherischen cdlc. A n le itu n g  zur D ars te llu n g  der ä th e ­
rischen O le  nach den M ethoden  der P ressung , D estilla tio n , E x tra k tio n , D e p la c ie ru n g , M a c e ra tio n  und 
A bsorp tion , B o n  v r .  e b s iu . G e o r g e  W i l l i a m  A s k i n s o n .  D r i t t e ,  sehr v erm . und Verb. A usl. 
M it  37 A b b ild . 16 B o g . 8. G eh . X  3-30  — LI 3-—

X IV . B a n d -  D ie P h o to g r a p h ie  oder die A n fe r t ig u n g  v o n  b ild lich en  D a rste llu n g en  a n s  
kün stlichem  W eg e . A ls  L ehr- und H andbuch v on  Praktischer S e ite  b earb e ite t und h»ra»sgegeben von 
J u l ,  K r ü g e r .  Z w eite  A u fl. Gänzlich neu b earb e ite t von P H . C. J a r o s l a w  H u s n i k .  M it  59 A b b ild . 
34 B og . 8. G e h . X 8 - — —  N 7 - 2 0 .

X V .  B a n d .  Die Ter in- u nd  c h e la lin e fa b r ik a t io n . E in e  au f praktische E rfa h ru n g  begründete  
gem einverständl. D ars te llu n g  dieses Jn d u str iezw . in  seinem ganzen U m fange. V o n  F .  D a w i d o w s k y .  
V ie rte  A ufl. M it 41 A bbild. 18 B o g . 8. G eh . X 3 - 3 1  —  Li 3 - — .
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A. Hartleben's Chemisch-technische Bibliothek.

XVI. B and. Die StärkefaSrikalion und die Kakrikation des Trankenznckers. Eine 
populäre Darstellung der Fabrikation^aller im Handel vorkoinmcnden Stärkesorten als der Kartoffel-,

1"  Weizen-, M ais-, Reis-, Xreo^v-root-Stärke, der Tapioka usw.; der Wasch- und Toilettestärke und des 
künstlichen Sago, die Herstellung des Klebers und der Fabrikation des Dextrins, Stärkegummis, 
Traubenzuckers, Kartoffelmehles und der Zuckerconleur. Von F e l ix  N  eh W ald. D ritte, sehr verm. 
und Verb. Aufl. M it 10 Abbild. 17 Bog. Geh. X 3-30 — L l3-—.

XVII. B an d . Die Tinte,»favrikation. Eine erschöpfende Darstellung der Anfertigung aller 
. ^  Tinten, der Tusche, lithographischen S tifte  und Tinten, unauslöschlicher Tinten zum Zeichnen der 
1 « Wäsche, der Heklographenmassen, der Farben für Schreibmaschinen. Bon S ie g m u n d  L e h n e r. Sechste

Aufl. M it ö'Abbild. 18 Bog. 8. Geh. L 3 -30  — LI 3-—.
XVIII. B an d . Die ZMSrikation der Schmiermittel', der Schuhwichse und Lederschmiere. 

Anleitungen zur Darstellung aller bekannten Schmiermittel, a ls : Wagenschmiere, Maschinellschmiere, 
der Schmieröle für bläh- und andere Arbeitsmaschinen n. der Minsralschmieröle, llhrmacheröle; ferner der

18 Schuhwichse, Lederlacke, der Lederschmiere für alle Gattungen von Leder und des Degras. Von Rich. 
B ru n n e r .  Sechste Aufl. M it 10 Abbild. 14 Bog. 8. Geh.' L 2 -4 0  — LI 2-2o.

XIX. B an d . Die Lohgeröerei oder die Kalirikation des lohgaren Leders. Ein Handbuch 
für Lederfabrikanten. Von F e rd in a n d  W ie n e r ,  Lederfabrikant. Zweite, sehr verni. »nd Verb. Aufl. 
M it 48 Abbild. 37 Bog. 8. Geh. L 8 - — — Al 7-20.

XX. B an d . Die ISeikgerVerei, Sämilchgerkerei und H'crgamentlaörikation. Ein Hand­
buch für Lederfabrikanten. Enthaltend die ausführliche Darstellung der Fabrikation des weißgaren

, Leders nach allen Berfahrungsweisen, des Glaceleders, Seifenleders usw.; der Sämischgerberei, der 
" 0  Fabrikation des Pergamentes und der Lederfärberei, mit besonderer Berücksichtigung der neuesten F o rt­

schritte auf dem Gebiete oer Lederindustrie. Bon F e r d in a n d  W ien er . Zweite, sehr verm. u. verb. 
Aufl. M it 20 Abbild. 27 Bog. 8. Geh. IL 5-50 — LI S-—.

XXI. B a n d . Viktor Aoclots tzhemische Ncarlieilnng der Schafwolle oder das Färben, 
Waschen und Bleichen der Wolle. I n  zweiter, vollst, umgearb. und stark verm. Aufl. Neu herausg. von 
W. Z ä n k e r. M it 34 Abbild. 26 Bog. 8. Geh. L 5 -5 0  — LI 5-—.

XXII. B an d . Das Hesamtgeöict des Lichtdruckes, die Emailphotographie und anderweitige 
-i-> Vorschriften zur Umkehrung der negativen und positiven Glasbilder. Bearbeitet von I .  H n sn ik .

Vierte, verm. Aufl. M it 4 l Abbild, n. 7 Tafeln. 18 Bog. 8. Geh. L  4-40 — LI 4-—.
XXIII. B an d . Die »avrikalion der Konserven und Kanditen. Bollständige Darstellung 

o» aller Verfahren der Konservierung für Fleisch, Früchte, Gemüse, der Trockenfrüchte, der getrockneten
Gemüse, Marmeladen, Fruchtsäfte usw. und der Fabrikation aller Arten von Kanditen. Von A. H a u s ­
n e r. D ritte, verb. und verm. Aufl. M it 23 Abbild. 28 Bog. 8. Geh. L 5 - —- — LI 4-SO.

XXIV. B an d . Die Talirikatio» des Snrrogatkaffees und des Tafelsentes. Bon K. Leh- 
21 m ann . D ritte Anfl. M it 26 Abbild. 11 Bog. 8. Geh. L 2-20  — LI 2-—.

XXV B a n d . Die Kitte und Klebemittel. Ausführliche Anleitung zur Darstellung aller 
Arten von Kitten und Klebemitteln für..Glas, Porzellan, Metalle, Leder, Eisen, S tein , Holz, Wasser- 
leitungs- nud Dampfröhrcn, sowie der Ö l-, Harz-, Kautschuk-, Guttapercha-, Kasein-, Leim-, Wasser- 

25 glasglhzerin-, Kalk-, GiPS-, Eisen- und Zinkkitte, des Marinelcims, der Zahnkitte, ZeiodelithS und 
der z» speziellen Zwecken dienenden Kitte und Klebemittel. Von S ie g m u n d  L ehner. Siebente, sehr 
vermehrte u. Verb. Aufl. 11 Bog. 8. Geh. L 2 - — — L11-80.

XXVI. B a n d . Di» Fabrikation der Knochenkohle »nd des Tieröles. Eine Anleitung zur 
rationellen Darstellung der Knochenkohle oder des Spodiums und der plastischen Kohle, der Verwertung

Zß aller sich hierbei ergebenden Nebenprodukte. Von W ilh e lm  F r  ie ob erg. Zweite, sehr verm. und 
verb. Aufl. M it 21 Abbild. 14 Bog 8. Geh. L  3-30 — LI 3-—.

XXVII. B an d . Die Verwertung der Weinrückltände. Praktische Anleitung zur rationellen 
Verwertung von Weintrester, Weinhefe (Weinlager, Geläger und Weinstein). M it einem Anhang: Die 
Erzeugung von Kognak und Weinsprit aus Wein. No» A n to n io  d a l  P ia z .  Dritte, vollst, umgearb. 
Aufl. M it 30 Abbild. 15 Bog. 8. Geh. X 2-70 ^  LI 2-50.

XXVIII. B a n d . Die Alkalien. Darstellung der Fabrikation der gebräuchlichsten Kali- und 
Natronverbindungen, der Soda, Pottasche, des Salzes, Salpeters, Glaubersalzes, Wasserglases, Chrom-

y s  kalis, Blutlaugensalzes, Weinsteins, Laugensteins usf., deren Anwendung n. Prüfung- Von Du. S . Pick. 
Zweite, Verb. Aufl. M it 57 Abbild. 27 Bog. 8. Geh. L 5 - — — LI 4-50.

XXIX. B a n d . Die Mranzewarcnfabrkkatkon. Anleitung zur Fabrikation von Bronzewaren 
aller Art, Darstellung ihres Gusses und BehandelnS nach demselben, ihrer Färbung und Vergoldung,

» »  des Bronzierens überhaupt, nach den älteren sowie bis zu den neuesten Berfahrungsweisen. Von Lud w. 
M ü l le r .  Zweite Aufl. M it 31 Abbild. 17 Bog. 8. Geu. L  3-30 — LI 3-—.

XXX. B an d - Vollständiges Kclirdbuch der Vl'e ich Knust oder theoretische und praktische An- 
>0 leitung zum Bleichen von Baumwolle, Flachs, Hanf, Wolle, Seide, In te , Chinagras und Tussarseide,

sowie der daraus gesponnenen Garne und gewebten oder gewirkten Stoffe und Zeuge. Nebst einem 
Anhänge über zweckmäßiges Bleichen von Schmuckfedern, Schweinsborsten, Tierfellen, Knochen, Elfen­
bein, Wachs und Talg, Hadern (Lumpen), Papier, S troh , Badeschwämmen, Schellack u. Guttapercha. 
Bon V. I o c lö t .  Zweite, vollst, umgearb. Aufl. M it 56 Abb. n. 1 Tas. 24 Bog. 8. Geh. L5-50 LI 5-—.

XXXI. B an d . Dti' Halirikation von Kunstvuttcr, Kparh-itter und Mntterine. Eine 
Darstellung der Bereitung der Ersatzmittel der echten Butter nach den besten Methoden. Von B rk to  r

» 4  L ang . Dritte Aufl. M it '2 l  Abbild. 10 Bog. 8. Geh. L i2 —  — L11-80.
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A . Hartleben s  Chemisch-technische Bibliothek.

XX X II. B a n d .  D ie  I la t n r  der Z ie g e lto n e  lind die Z ic g e l'fa v r ik a t io n  der H eg en w a rt.
Handbuch für Ziegeltechniker, technische Chemiker, B a u - uud M aschineningenieure, Industrielle und 
Landwirte. V o n  v r .  H e r m a n n  Z w ick . Z w eite , sehr verm. A u fl. M it 106 Abbild. 36 B o g . 8. Geh. 

X 9 - 2 S Ü I 8 - 3 0 .
XXXIII. B a n d .  D ie  A a ö r ik a t io n  der M in e r a l-  n nd  L ackfarben . E nthaltend: D ie  An­

leitung zur Darstellung aller künstlichen M a ler - u. Anstreicherfarben, d. E m a il- , R u ß - u. M etallfarben, 
B o n  v r .  J o s e f  B e r sc h . Z w eite Aufl. M it  13 Abbild. 12 B o g . 8. Geh. L 8 ' i o  — L I7 '6 0 .

XXXIV. B a n d .  D ie  k ü n stlich en  D ü n g e m itte l.  D arstellung der Fabrikation des Knochen-, 
H orn -, B lu t - ,  Fleischm ehls, der K alidünger, des schwefelsauren Am m oniaks. V o n  Di'. S .  P ick . D r itte , 
verb. u. verm. Aufl. M it  34 Abb. 18 B o g . 8. G eh. L 3 '6 0  —  L 13'25.

X X X V . B a n d .  D ie  Z in k o g r a n n r e  ooer vas Atzen in  Zent zur Herstellung von Druckplatten 
aller Art, nebst A nleitung zum Atzen in  Kupfer, M essing, S t a h l  und anderen M etallen. V o n  J u l i u s  
K r ü g e r .  V ierte Aufl. B iit  23 Abbild, nnd 5 T afeln . 16 B o g . 8. G eh . L 3 - 3 0  —  LI 3 -— .

X X X V I. B a n d .  M ed iz in isch e  S x e z ia l i tä t e n .  Eine S am m lu n g  aller b is jetzt bekannten und 
untersuchten medizinischen G eheim m ittel m it Angabe ihrer Zusammensetzung nach den bewährtesten 
Chemikern. B o n  C. F . C a p a u n - K a r l o w a .  D r itte  Aufl. V ollst, nenbearb. von v r .  x lla r in . M a x  
V. W a ld  h e im . 19 B o g . 8. G eh . K 3 -6 0  —  LI 3 '25.

X X X V II. B a n d .  D ie  K a lo r ie  der A au m w olk e  a u f  H arn e  nnd H eiv e le  m it  besonderer 
I iern ck sich tign n g  der T ü rM c h r o tfä r b e r e i. E in  Lehr- nnd Handbuch für Interessenten dieser Branchen. 
V o n  K a r l  N o m e n .  M it  6 Abbild. 24 B o g . 8. G eh. L  4-40 — L I 4 -— .

X X X V III . B a n d .  D ie  H a lr a n o p la s t ik . Ausführliches Lehrbuch der G alvanoplastik  und 
G alvanostegie nach den neuest, theoret. Grundsätzen u. prakt. Erfahrungen bearbeitet. V o n Ä u l .  W e iß .  
F ü n fte , völlig  um gearb-, vcrm. u. Verb- Aufl. M it 66 Abbild. 26 B o g . 8. G eh. L S 'S O  —  L I5 ' — .

XXXIX. B a n d .  D ie  W e in v e r e itu n g  nn d  K ellerw irtsch a ft. Handbuch für W einproduzenten, 
W eiuhändler und Kellermeister. B o n  A n t o n i o  d a l  P i a z .  F ü n fte , neübearb. uud verm. Aufl. M it  
101 Abbild. 31 B o g . 8. G eh . L  4-40  — L l-4-— .

X D . B a n d .  D ie  technische M erw ertn n g  des S te in k o lj le n te e r s . Nebst einem Anhänge: Über 
die Darstellung des natürlichen Aspbaltteers und Asphaltmastix au s den Asphaltsteinen nnd bituminösen 
Schiefern, sowie V erw ertung der Nebenprodukte. B o n  D r . G e o r g  T h e n i u s .  Zw eite, Verb. Aufl. 
M it  31 Abbild. 16 B o g . 8. G eh. L  2-70  ^  LI 2-50.

XDI. B a n d .  D ie  A a b r ik a t io n  der ß rd fa rb en . Enthaltend: D ie  Beschreibung aller natürlich 
vorkomnienden Erdfarben, deren G ew innung und Zubereitung. B o n  D r. J o s .  B e r sc h . Zw eite Aufl. 
M it 19 Abbild. 16 B o g . 8. G eh. K 3 -3 0  —  LI 3 -— .

X D il .  B a n d .  D e s in fe k t io n s m it t e l  oder A n leitung zur Anwendung der praktischesten und 
besten D esinfektionsm ittel, um W ohnräum e, Krankensäle, S ta llu n g en , T ran sp ortm ittel. Leichenkannnern, 
Schlachtfelder usw. zu desinfizieren. V o n  W i l h e l m  H eck en a st. 13 B o g . 8. Geh. L  2-20 —  LI 2 -— .

X D in . B a u d .  Die K eliograpliie oder eine A nleitung zur Herstellung druckbarer M eta ll-  
Platten aller Art, sowohl für H albtöne a ls  auch für S trich- und K ornm anier, ferner die neuesten F o rt­
schritte im  Pigmentdruck, W oodbury-Verfahreu und der Farbenphotographie, nebst anderweitigen V o r­
schriften. B earbeitet von I .  H u s n ik ,  k. k. Professor in  P rag . D r itte , vollst, neübearb. Aufl. M it  
24 Illu stration en  und 4 T afeln . 15 B o g . 8. Geh. X  5 - — —  LI 4 -50 .

X D IV . B a u d .  D ie  I la l r ik a t io n  der K n il iu fa r v f lo l le  und aller anderen aus dem Teer dar­
stellbaren Farbstoffe (P h e n y l-, N a p h th a lin -, Anthrazen- und Resorzinfarbstofse) und deren Anwendung 

n der Industrie. B o n  D r . J o s .  B e r sc h . M it  15 Abbild. 35 B o g . 8. G eh . X  7-20 —  L I6-50 .
XDV. B a n d .  Hljemisch-Ieckiiilcke S p e z ia li tä t e n  un d  ck iele in in ille . m it Angabe ihrer Z u­

sammensetzung nach den bewährtesten Chemikern. V on  C. F . C a p a u n - K a r l o w a .  F ün fte , voll-  
ständiq nm gearbeitete A u fl. Znsammengestellt von D r . xbarva. M a x  v. W a l d h e im .  20 B o g . 8. 
G eh. X  2-70 —  LI 2-50.

X D V I. B a n d .  D ie  M o ll-  nnd Seid en d ru ckerei in  ih rem  g anzen  Z lm fa n g e . E in  Prakt. 
H and- und Lehrbuch für Drnckfabrikanten, Färber u. techn. Chemiker. E n thaltend: D a s  Drucken der 
W ollen-, H albw ollen- n . Halbseidenstoffe, der W ollengarne n. seidenen Zeuge. V o n  V i k t o r  J o c l e t .  
M it 54 Abbild, u. 4  T afeln . 37 B o g . 8. G eh. X  7-20 ^  LI 6-50.

X D V il .  B a n d .  D ie  A a b r ik a t io n  des D ü le n z u c k e r s , enthaltend: T ie  Erzeugung des B r o t­
zuckers, des Rohzuckers, die Herstellung von R asfinad- und Kandiszucker, nebst einem Anhänge über die 
Verw ertung der Nachprodukte u. Abfälle usw. V o n  R ic h a r d  v. R e g n e r .  M it  21 Abbild. 14 B o g . 8. 
G eh. X  3-30  — LI 3 -— .

X D V III . B a n d -  A a rb cn leh re . F ü r  die Praktische Anwendung in den verschiedenen Gewerben 
und in der Kunstindustrie, bearb. von A l w i n  v. W o n w e r m a n s .  Zw eite, verni. A u fl. M it7 A b b ild .  
11 B og . 8 . G eh. X  2-40  — LI 2-25.

X D IX . B a n d .  B o llf tä n d ig e  A n le i tu n g  zum  A orm cn  u nd H ieß e»  nebst genauer Beschreibung 
aller in den Künsten und G ewerben dafür angewandten M ateria lien  a ls :  G ip s , W achs, Schw efel, 
Leim, H arz, G uttapercha. T on , Lehm, S a n d  usw. V on  E d u a r d  U h l e n h u t h .  Sechste, stark verm. 
und Verb. A u fl. M it  22 A bbild . 14 B o g . 8 . Geh. X  2 - 2 0 LI 2 - — .

D. B a n d .  D ie  B e r e itu n g  der S ch a u m w ein e , mit besondcrcr Berücksichtigung der sranzösischen 
Cham pagnerfabrikation. B o n  A . v . R e g n e r .  Z w eite , gänzl. umgearb. A ufl. M it lö 'A b b ild . 18 B o g . 

8 . G eh. X  5 - 5 0 ^  LI 5-— .
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A. Hartlebcn's Chemisch-technische Bibliothek.

L,I. B a n d .  A al'k  und L n ftm ö rte l'. Auftreten und N a tu r  des Kalksteines, das Brennen des- 
» 1  selben und seine Anwendung zu Luftmortel. Nach gegenwärtigem S tan d e  von Theorie und P rax is  dar- 

gestellt von v r .  H e r m a n n  Zw ick. Zweite Aufl. M it 39 Abbild. 15 B og. 8- Geh. I< 3 '3 0  — L13— .
I .I I .  B a n d .  Die R eg ierungen . Enthaltend die Darstellung sämtlicher Legierungen, Amalgamen 

und Lote fü r die Zwecke aller M etallarbeiter. D ritte , sehr erweit. Aufl. V on A. K r u p p .  M it SO Äbbild. 
30 Bog. 8. Geh. L 5 - 5 0 — L l5 -— .

Q ill .  B a n d .  Zlnsere T eöensm ittek . Eine Anleitung zur Kenntnis der vorzüglichsten 
N ahrungs- und G enußm ittel, deren Vorkommen und Beschaffsnhett in gutem und schlechtem Zustande. 

5 »  Von C.' F . C a p a u n  - K a r l o w a .  10 Bog. 8. Geh. L 2'20  — L l 2 ' —.
1.1 V. B a n d .  Die ^ hotokeram ik , das ist die Kunst, photogr. B ilder ans Porzellan , Em ail, 

, G las . M etall usw. einzubrennen. Von J u l .  K r ü g e r .  Nach dem Tode des Verfassers neu bearb. von 
54 Jakob H u s n ik .  Zweite, verm. Aufl. M it 21 Abbild. 11 Bogen. 8. Geh. L 2-70 — ü l 2-50.

I,V. B a n d .  Die harze und,.ihre P rodukte. D eren Abstammung, Gewinnung und technische 
Verwertung. Nebst einem Anhänge: llber die Produkte der trockenen Destillation des Harzes oder 
K olophonium s; das Kamphin, das schwere H arzöl, das Codöl und die Bereitung von W ägenfett und 
Maschinenölen usw. aus d. schweren Harzölen sowie die Verwendung derselben zur Leuchtgaserzeugung. 
Von v r .  G . T h  e n i n s .  Zweite, Verb. Aufl. M it 17 Abbild. 18 Bog. 8. Geh. 1< 3-60 — Ll 3-25.

l .V l. B a n d . Die M in era llän ren . Nebst einem Anhänge: D e r Chlorkalk und die Ammouiak- 
. . .  Verbindungen. D arstellung der Fabrikation von schwefliger S äu re /S c h w efe l- , S a lz - , S a lp e te r- , Kohlen-, 

Arsen-, B or-, P hosphor-, B lausäure, Chlorkalk und Aminoniaksalzen, deren Untersuchung und A n­
wendung. B on  v r .  S .  Pick. M it 28 Abbild. 23 B og. 8. Geh. L 5 -5 0  — U 5 - —.

LiVII. B a n d .  V a l le r  und  Li«. Eine Darstellung der Eigenschaften, Anwendung und Reinigung 
57 des Wassers für industrielle und häusliche Zwecke und der A ufbewahrung, Benützung und künstlichen 

Darstellung des Eises. B on F r i e d r i c h  R i t t e r .  M it 35 Abbild. 21 Bog. 8. Geh. L  1-10 — lll 1-— .
l / v i l l .  Band, .h nd rau lilchcr H a llt u n d  D 'o rtlandzem en t ihre Rohstoffe, physikalischen und 

chemischen Eigenschaften, Untersuchung, Fabrikation, mit besonderer Rücksicht auf den gegenwärtigen 
S ta n d  der Zementindustrie. B on D r. H. Z w ic k . D ritte  Aufl. V on v r .  A. M o h e . M it 50 Abbild. 
17 Bog. 8. Geh. L  S-— — Ll l-50.

I,IX . B a n d .  Die ck'lasätzerer f ü r  T a fe l-  un d  H o h lg la s , H ell- und  W attä tze re i in  ih rem  
ganzen U m fa n g e . Alle bisher bekannten und viele neue V erfahren enthaltend ; m it besonderer Berück- 
sichtignng der M onumentalglasätzerei. V on I .  B . M i l l e r .  V ierte Aufl. M it 11 Abbild. 9 Bog. 8. 
Geh. L  2 -— — L H -80.

I ,x .  B a n d .  Die erp lostven  S to ffe , ihre Geschichte, Fabrikation, Eigenschaften, P rü fung  und 
praktische Anwendung in  der Sprengtechnik. B on D r. F r. B ö c k m a n n . Zweite, gänzlich umgearb. Aufl. 
M it 67 Abbild. 29 Bog. 8. Geh. ic 5 - 5 0 LI 5 -—.

I,X I. B a n d .  Land buch der rationellen V erw ertu n g, W iedergew innung N ttd  V er- 
arbeitnnq von A SfaM öffen  jeder A rt. Bon v r .  T h e o d o r  K o l l e r .  Zweite, vollst, um gearb. und 
Verb. Aufl. M it 22 Abbild. 22 Bog. 8. Geh. L  l - i o - ^ L l  l - - .

I ,X ll .  B a n d .  Hautschnk und chnttapercha. Eine D arstellnng der Eigenschaften und der 
V erarbeitung des Kautschuks und der Guttapercha auf fabriksmäßigem Wege, der Fabrikation des 
Weich- und H artgum m is, der Kautschuk- und Guttaperchakompositiönen, der wasserdichten S to ffe , 

" 2  elastischen Gewebe » s w . B on R a i m u n d  H o f s  e r .  D ritte , verm. und Verb. Aufl. M it 22 Abbild. 
17 Bog. 8. Geh. L  3-60 — Ll 3-25.

I-X III. B a n d .  Die K nn lt- un d  K einw älcherei in  ih re m  ganzen U m fa n g e . E n thaltend : 
D ie chemische Wäsche, Fleckenreinigungskunst, Kunstwäscherei, Hauswäscherei, Strohhntbleichsrei und 
-Färberei, Handschuhwäscherei n. -F ärbere i usw. V on V i k t o r  J o e l e t .  V ierte, gänzlich umgearbeitete 

"  Aufl. M it 16 Abbild. 17 Bog. 8. Geh. L  2 —  — L11-80.
l,X lV . B a n d .  Ärnndzüge der Ekemie für Gewerbetreibende, sowie für Lehrer an Ge- 

i  Werbeschulen. B on  P ro f. vi-, W i l l i b a l d  A r t u s .  Zweite, vollständig neu bearbeitete Auflage von 
E. N i c o l a s .  M it 62 Abbild. 29 Bog. 8. Geh. X  6-60 Ll 6 — .

XXV. B a n d .  Die S ab r ilia lion  des Sma-t's und da; em aillieren . Anleitung zur Darstellung
»>. aller Arten Emaille fü r technische und künstlerische Zwecke und zur Vornahme des Em aillierens auf prak-

tischem Wege. V on P a u l  R a n d a u .  V ierte Aufl. M it 19 Abbild. 17 Bog. 8. Geh. X 3 -3 0  — Ll 3— .
XXVI. B a n d .  Die ff,l'asfal>ri1ralion. Eine übersichtliche Darstellung der gesamten Glasindustrie 

nnt vollständ. Anleitung zur Herstellung aller S o rten  von G las -  und G läsw aren . Von R a i m u n d
"  G e r n  e r. Zweite, vollst, umg. u. verm. Aufl. M it 65 Abbild. 21 Bog. 8-, Geh. X 5 - — — Li 4 -50.

XXVII. B a n d .  D as Holz nnd seine D eftilkationsprodnkte. U ber die A bstam m ung und das  
V orkom m en der verschiedenen H ölzer. Ü ber H olz, Holzschlcifstoff, Holzzellnlose, H olzim prägn ierung  iind 
H olzkonservierung, M eile r- und R eto rtenverkoh lung , Holzessig nnd seine technische V era rb e itu n g , H olz­

ö l  ü e r  und seine D estilla tionsp roduk te , Holzteerpech und Holzkohlen. B o n  I>r. G e o r g  T h e n i n s .  Zw eite,
Verb. und verm. Ausl. M it 42 Abbild. 23 Bog. 8. Geh. X  5-— — Li 4-50.

X X V III. B a n d .  Die M arm o rie rk in n lt . E in Lehr-, H and- und Musterbuch für Buchbindereien, 
« 8  Buutpapierfabriken und verw andte Geschäfte. Von I .  PH. B o  eck. Zweite, vollst, umgearb. und verm.

Aufl. M it 44 Abbild. 12 Bog. 6. Geh. X 2 - — ^ - L l  1-80.
XXIX. B a n d .  Die A alirikalion  des Wachstuches, des amerikanischen Ledcrtuches, der Kork- 

6 9  teppiche oder des Linoleums, des WachStaffets, der M ale r- und Zeichenleinwand, sowie die Fabrikation
des Teertuches, der Dachpappe nnd die D arstellnng der unverbrennlichen und gegerbten Gewebe. B on
R . E ß l i n g e r .  Zweite Aufl. M it 13 Abbild. 11 Bog. 8. Geh. X  2-70 ^  Ll 2-50.
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I^XX. B a n d .  D as  Z e llu lo id , seine R ohm aterialien , F abrikation , Eigenschaften und technische 7 0  
V erwendung. V on v r .  F r .  B ö c k m a n n .  D r itte , gänzlich umgearb. Aufl. M it 49 Abbild. 11 Bog. 8. 
G eh. 1 ( 3 -— — dl 1-80.

ch,XXI. B a n d .  D as  U l t r a m a r in  un d  seine A e re itu n g  nach dem fetzigen S tande  dieser 71 
Industrie . Von C. F ü r s t e n a u .  M it 25 Abbild. 7 Bog. 8. G eh. L 2 - — — L11-80.

D X X II. B a n d .  H 'c tro leuur un d  E rdw achs. Darstellung der G ew innung v n E rdö l und E rd ­
wachs (Ceresin), deien V erarbeitung auf Leuchtöle und P araffin , sowie aller anderen aus denselben zu 7 » 
gewinnenden Produkte, m it einem A nhang, betreffend die Fabrikation von P hotogen, S o la rö l und 
P ara ffin  aus Braunkoblenteer. V on A r tu 'r  B u r g m a n n .  Zweite Verb. und erw. Aufl. M it 23 Abbild.
16 B og. 8. G eh. L  3-60 — M 3-25.

H X X lll. B a n d .  D as L öten und die U earveitn n g  der M eta lle . Eine D arstellung aller ^  
A rten von Lot, Lötmitteln und L ötapparaten , sowie der Behandlung der M etalle während der Be- 
arbeitnng. V on E d m u n d  S c h lo s s e r .  D ritte , sehr verm. und erw. Aufl. M it 35 Abbild. 17 Bog. 8.
Geh. L  3 -30 --: Li 3 — .

I^XXIV. B a n d .  Die Hasllelenchtung im  L a u s  und die Selösthitke des Haskonsnnrenten.
P rak t. A nleitung zur Herst. zweckmäßiger Gasbeleuchtungen m it Angabe der M itte l, eine möglichst große <4 
G asersparn is  zu erzielen. V on A. M ü l l e r .  M it 84 Abbild. 11 Bog. 8. Geh. L 2-20 — L I2 -—.

lliXXV. B a n d .  Die Untersuchung der im  K an d el und Herverlie gebräuchlichsten Stoffe 
(einschl. der N ahrungsm ittel). V on v r .  S .  P ick . M it 16 Abbild. 14 B og. 8. G eh. L  5-— L I 4-50.

I .x x V I .  B a n d .  D a s  V e rz in n e n , V e rz in k e n , V e rn ii ie ln , U e rs täh len  und das überziehen 
von M etallen m it anderen M etallen überhaupt. E ine Darstellung praktischer M ethoden zur Anfer- 
tigung aller M etallüberzüge. V on F r i e d r i c h  H a r t m a n n .  F ünfte , Verb. Aufl. M it 5 Abbild.
17 B ög. 8. Geh. L 3 - 3 0 — L I 3 -—.

L X X V li. B a n d .  K urzgekaßte Eljemie der U n S e n sa f tre in ig u n g . Von W . S y k  0 r a  und „ 
F . S c h i l l e r .  19 Bog. 8. Geh. X 3 -6 0  — L I3-25 . ' 77

I .X X V lll . B a n d .  Die W in era lm a lcrei. Neues V erfahren zur Herstellung ^witternngs- 
beständiger Wandgemälde. B on A. K e i  m. 6 Bog. 8. Geh. L  2 -— — L11-80. <0

I-XXIX. B a n d .  Die Schokoladekavrikation. Eine D arstellung der verschiedenen V erfahren 
zur Anfertigung aller S o rte n  gewöhnlicher und Luxusschokoladen, der hierbei in  Anwendung kommenden 
M ate ria lien  u. Beschreibung der zur B earbeitung der Schokolademasse in  Verwendung kommenden Maschinen. < "  
B on  E r n s t  S a l d a u .  Zweite, Verb. Aufl. M it 39 Abbild. 16 Bog. 8. Geh. L  3-60 — LI 3-25.

llXXX. B a n d .  D ie U rik ettind n str ie  und die W rcnnm ateria licn . Eine Darstellung der 
Eigenschaften der festen, flüssigen und gasförmigen Heizstoffe, wie Holz, T o rf , B raunkohle, Koks, 
E rd ö l und S p ir itu s , W assergas, Halbwassergas und G eneratorgas, der Aufbereitung und Brikettierung 80 
der B rau n - und Steinkohle und der Untersuchung der Heizstoffe und der Feuerungsanlagen. Von 
Di-. F r i e d r i c h  J ü n e m a n n .  Zweite Ausl. M it 67 Abbild. 22 Bog. 8. G eh. X 5 - 5 0 — L 15— .

U XX X l. B a n d .  D ie D ars te llung  des E isen s  und der Eisenfabrikate. Handbuch fü r H ütten­
leute und sonstige E isenarbeiter, fü r Techniker, H ändler m it Eisen und M etallw aren, für Gewerbe- und 81 
Fachschulen rc. B on  E d u a r d  Ä a v i n g .  M it 73 Abbild 17 Bog. 8. G eh. I< 3-60 — LI 3-25.

HXXXII. B a n d .  Die Lederfärlierei nnd die K avrik ation  des Lackleders. E in  Handbuch 
fü r Lederfärber und Lackierer. Anleitung zur Herstellung aller A rten von färbigeni Glacöleder nach dem 
Anstreich- nnd Tauchverfahren sowie m it Hilfe der Teerfarben, zum F ärben  von schwedischem, sämisch- 82 
garem n. lohgarem Leder, zur S affia n -, C orduan-, Chagrinfärberei usw. V on F  e r  d i n a n d  W i  e n e r .  
Zw eite, verm. Verb. und Aufl. M it 16 Abbild. 15 Bog. 8. G eh. L  3-30 — LI 3 -—.
^ ..I-XXXIII. B a n d .  D ie Kette nnd A le . D arstellung der Gewinnung und der Eigenschaften älter 
F e tte , O le und W achsarten, der F e tt-  und Ö lraffinerie und der Kerzcnfabrikation. V on F r i e d r i c h  22  
T  h a l m a n u .  T r i t te ,  sehr verm. und Verb. Aufl. M it 54 Abbild. 18 Bog. 8. G eh. L  3-30 — LI 3 -— .

D X X X iv . B a n d .  D ie K a ö r ik a t io n  der m ousstercnden H e trä n k e . Praktische Anleitung 
zur Fabrikation  aller moussierenden Wässer, Limonaden, Weine rc. und gründliche Beschreibung der 84 
hierzu nötigen A pparate. V on v r .  E . L u h m a n u .  V ierte, des in  erster Aufl. von O s k a r  M e i t z  
verfaßten Werkes. M it 60 Abbild. 18 B og. s. Geh. L  3-30 — LI 3 -—.

HXXXV. B a n d .  Hold, S ilb e r  und Edelsteine. Handbuch für G old -, S ilb e r- , Bronze- 8 5  
arbeiten u. Juw eliere. Vollständige A nleitung zur techn. B earbeitung d. Edelmetalle. V on A. W a g n e r .  
Zw eite Aufl. M it 14 Abbild. 18 B og. 8. Geh. X  3-60 — LI 3-25.

1-XXXVI. B a n d .  Die K avrik ation  der Ä ther nnd chrundeffenzen. D ie Äther, Fruchtüther, 
Fruchtessenzen, Fruchtexlrakte, Fruchtsirupe, T inkturen z. F ärben  und K lärungsm ittel. B on  v r .  T h . 8 6  

H  o r a t i n s .  D ritte , vollst, neubearb. und erw. Aufl. B on  A u g u s t  G a b e r .  M it 15 Abbild. 18 Bog.
8. G eh. X 3-60 — LI 3-25.

I-XXXVII. B a n d .  D ie technischen M ollendungsarbeiten  der K olzindustrie, das Schleifen, 
Beizen, P o lie ren , Lackieren, Anstreichen und Vergolden des Holzes, nebst der D arstellung der hierzu 
verwendbaren M aterialien  in  ihren H auptgrundzügen. B on  L. E . A n d  es. Fünfte , vollst, umgearb. 
und Verb. Aufl. M it 45 Abbild. 15 B og. 8. Geh. X 2 -7 0  »12-50.

HXXXVIII. B a n d .  Die A abrik ation  non A lb u m in  und Eierkonserven. Eine D arstellung 
der Eigenschaften der Eiweißkörper, der Fabrikation von Eier- u. B lu ta lbum in , des P a te n t-  u. N a tu r-  
a lbum ins, der E ier- und Dotterkouserven und der zur Konservierung frischer E ier dienenden V erfahren,
B on  K a r l  R u p r e c h t .  Zweite, sehr erw. Aufl. M it 16 Abbild. 12 Bog. 8. Geh. X 2 -4 0  — L I2-25.
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8 9  I^XXXIX. B a n d .  Die K enclitigkeit der W olmgeöäride, der M auersraß und Holzschwannn,
nach Ursache, Wesen und Wirkung betrachtet und die M itte l zur V erh ü tu n , usw. B on A. W . K e im . 

Zweite, vollst, umgearbeitete Aufl. M it 23 Abbild. 11 B og. 8- Geh. L 2 - 7 0  — Ick 2-50.
x o .  B a n d .  Die Merzierunff der K later durch den Sandllrastr. Vollständige Unterweisung 

« 1» zur M attverzierung von Tafel- und H ohlglas mit besonderer Berücksichtigung der Beleuchtunqsartikel. 
Von I .  B . M i l l e r .  M it 11 Abbild. 11 Bog. 8. Geh. L  2-70 ^  2-50.

XOl. B a n d .  Die F ab rik a tion  des A la u n s , der schwefelsauren nfld essigsauren Tonerde, des 
Bleiweißes u. Bleizuckers. B on  F r i e d r .  J ü n e m a n n .  M it 9 Abb. 13 Bog. 8. Geh. 2-70 — N  2-50.

X 6 II . B a n d .  Die Tapete, ihre ästhetische Bedeutung und technische D arstellung, sowie kurze 
Beschreibung der Bnntpapierfabrikation. B on  T h . S e e m a n n .  M it 12 Abbild. 16 B og. 8. G eh. 
L  1-10 — ick 1 -—.

X O iii. B a n d .  Die H la s-, K'orzellan- und E m ailm alerei in  ihrem ganzen U m fa n g e . 
«>-, Ausführliche Anleitung zur Anfertigung sämtlicher bis jetzt zur G la s - , Porzellan-, E m ail-, Fahence- 

und S teingu tm alerei gebräuchlichen Farben  und Flüssej nebst vollständiger Darstellung des B rennens 
dieser verschiedenen S toffe. B on F e l i x  H e r m a n n .  Zweite, sehr verm. Aufl. M it 18 Abbild. 23 Bog. 
8 . G eh. L 1-10 — L H - —.

- XOIV. B a n d .  Die K on serv ieru n gsm ittel. I h r e  Anwendung in  den Gärungsgew erben und 
9 4  zur Aufbewahrung von Nahrungsstoffen. B on  v r .  J o s e f  B ersch . Zweite. Verb. Aufl. M it 12 Abbild.

12 Bog. 8. G eh. L 2 -7 0  — LI2-50.
v ,' XOV. B a N d . Die elektrische Beleuchtung und ihre Anwendung in der P ra x is . B on  v r .  A l­

f r e d  v. U rb a n itz k y .  Zweite Aufl. M it 169 Abbild. 20 B og. 8. Geh. l i l - 1 0  — ül 1 -—.
XOV I. B a n d .  2're blicke, Ku „stücke und Backpulver. Ausführliche A nleitung zur D arstellung 

M  von Preßhefe nach allen bekannten M ethoden, zur Bereitung der Knnsthefe und der verschiedenen Arten 
von Backunlver, sowie die A nsführung der Reinzucht von Hefe im  großen. V on A d o l f  W i l f e r t .  
D r it te  Aufl. M it 21 Abbild. 16 Bog. 8. Geh. X 2-20  ^  LI 2 — .

X O V Il. B a n d .  Der praktische Lisen- und tzisenrvarenkenner. Kaufmännisch-technische 
Eisenwarenkunde. B on  E. J a p i n g .  M it 98 Abbild. 37 B og. 8. Geh. I< 6-60 — LI 6 -—.

X O V Il l .  B a n d .  D ie K eram ik oder D ie Fabrikation  von Töpfergeschirr, S teingutfahence,
9 8  Steinzeug, T e rra lith , sowie von französischem, englischem und H artporzellan. D on L u d w ig  W ip p -  

l i n g e r .  Zw eite, sehr verm. und Verb. Aufl. M it 66 Abbild. 22 Bog. 8. G eh. I< 5 -— — L li-5 0 .
XOIX. B a n d .  D as G lyzerin . S eine D arstellung, seine V erbindung und Anwendung in den

9 9  G ewerben, in  der Seifenfabrikation, Parfüm erie  n . Sprengtechnik. V on S .  W . K o p p e . M it 3 Abbild.
13 B og. 8. Geh. L 2 -7 0  LI 2-50.

6 . B a n d .  Kandvuch der Ehem igraphte, Hochätzung in  Zink, Kupfer und anderen M etallen 
fü r Buchdruck m ittels Umdruck von A ntographien und Photögram m en, direkter Kopierung oder R a -  

4 " "  diernng des B ildes ans die P la t te  (Chromogum mi- u. Chrom album inverfahren, Asphalt- n. amerika­
nischer Em ailprozeß, Autotypie, Photochemigraphie, Chalkochenngraphie und Photochromotypie). Von 
W . F . T  o is e l .  Zweite Aufl. M it 11 A bbild. 17 Bog. 8. Geh. 113-60 LI 3-25.

61. B a n d .  Die Im ita t io n e n . Eine A nleitung zur Nachahmung von N a tu r-  und Kunst- 
101. Produkten, a ls :  Elfenbein, Sch ildpatt, Perlen  und P erlm u tte r, Korallen, Bernstein, H orn , Hirschhorn, 

Fischbein, Alabaster rc. V on S i e g m n n d  L e h n c r .  D ritte , bedeut, erw. Aufl. M it 12 Abb. 21 Bog. 8. 
G eh. L 3 -6 0  LI Z-25.

O ll. B a n d .  Die A avrik ation  Ser K opal-, T erpentinöl- und S p ir itn slack e. B on  L. E. 
^  A n d e s .  D ritte , nmgearb. Aufl. M it 86 Abbild. 33 Bog. 8. Geh. L 6 - — — LI5-10.

6 III . B a n d .  Knpker und M essing, sowie alle technisch wichtigen K upferlegiernngen, ihre 
1 0 3  Darstellungsm ethode, Eigenschaften und W eiterverarbeitung zu H andelsw aren. V on E d . J a p i n g .

M it 11 A bbild. 11 Bog. 8. Geh. L 3 -3 0  ^  L I3 -— .
I t l l  O IV. B a n d .  Die B er e itu n g  der B rennereikunsthefe. B on J o s e f  R e i s .  1 B og. 8. Geh.

L  1-60 LI l-50 .
6V . B a n d .  Die V erw ertu n g des K olzes au f chemischem W ege. Eine D arstellung der

B ersahren zur G ew innung der Destillationsprodukte des Holzes, der Essigsäure, des Holzgeistes, des
< /c- Teeres und der Teeröle, des Kreosotes, deS RußeS, des Röstholzes und der Kohlen. D ie Fabrikation 

von O xalsäure, Alkohol und Zellulose, der G erb - und Farbstosfextrakte ans R inden und Hölzern. B on 
v r .  J o s e f  B e r s c h .  Zw eite, sehr verm. Aufl. M it 68 Abbild. 23 Bog. 8. G eh. L  5 -— — L11-50.

OVI. B a n d .  D ie A avrik ation  der Dachpappe und der Ansirichmasse fü r Pappdächer in
1 0 »  V erbindung m it der Teerdestillation nebst Anfertigung aller Arten von Pappbedachungen und Asphal­

tierungen. B on  H r. E . L u h  m a  n n . Zweite Aufl. M it 17 Abbild. 16 Bog. 8. Geh. L  3-60 — LI3-25 . 
O V II. B a n d .  A n le itu n g  zur chemischen U ntersuchung und rationellen  B eu rte ilu n g  der 

"  landwirtschaktlich wichtigsten Stokkc. E in  den praktischen Bedürfnissen angepaßtes analytisches H and­
buch f. Landwirte usw.. B on  R o b e r t  H e i n z e .  M it 15 Abbild. 19 Bog. 8. Geh. L  3-60 — LI 3 -2 o.

. O V III. B a n d .  D as Lichtpausverkahren in  theoretischer und praktischer Beziehung. B on
1 9 8  E>. S c h n b e r t h .  Zweite Aufl. M it 7 Abbild. 11 B og. 8. G eh. L  1-60 — L11-50.

OIX. B  a n  d. Z in k , Z in n  und B le i-  Eine ausführliche D arstellung der Eigenschaften dieser 
1 0 9  M etalle , ih re r Legierungen untereinander und m it anderen M etallen, sowie ihrer B srarbeitnng  aus 

phystkal- Wege. V on K a r l  R i c h t e r .  Zw eite Aufl. M it 17 Abb. 18 Bog. 8. Geh. K 3 -6 0  — L I3-25 .

A, Hartleberr's V er las in  W ien  und Leipzig.



A. Hartleben's Chemisch-technische Bibliothek.
6X . B a n d .  Die M erwertuna der Knocken a u f chemischem HSccie. Eine Darstellung der 

B erarbeitung von Knochen auf alle aus denselben gewinnbaren Produkte, insbesondere F e tt , Leim, 
D üngem ittel, P hosphor und phoSphorsanrc S alze. Von W  i l h e l m F  r  i e d b e r  g. Zweite, sehr verm. 
und Verb. Aufl. M it 81 Abbild. 22 Bog. 8. Geh. X  1'4!) — LI 1 -—.

OXI. B a n d .  Die F ab rikation  der wichtigsten D ntim onvräparate. M it besonderer B e­
rücksichtigung des Brechweinsteines und Goldschwefels. V on I n  l i n s  O  eh m e. M it 27 Abbild. 9 Bog. 
8. G eh. L  2-29 — LI 2 — .

6 XII. B a n d .  Kandbnch der Photographie der N eu zeit. M it besonderer Berücksichtigung 
des B rom silber-G elatine-Em ulsionverfahrens. B on  J u l i u s  K r ü g e r .  Zweite, gänzlich nmgearbeitete 
Ausl. M it 9? Abbild. 21 Bog. 8. G eh. X  1-40 — LI 4 -— .

6X III. B a n d .  D raht nnd D rahtw aren. Praktisches H ilfs- und Handbuch für die gesamte 
D rahtindustrie, Eisen- und M etallw arenhändler, Gewerbe- und Fachschulen. "Mit besonderer Rücksicht 
ans die Anforderungen der Elektrotechnik. Von E d u a r d  J a p  i n g .  M it 119 Abbild. 29 Bog. 8. 
Geh. X  7-20 — LI 6-50.

OXIV. B a n d .  Die F ab rikation  der T oilette ie ifen . Praktische Anleitung zur Darstellung 
aller A rten von Toiletteseifen auf kaltem und warmem Wege, der Glyzerinseife, der'Seifenkugeln, der 
Schaumseisen nnd der Scifenspezialitäten. B on F r i e d r i c h  W i l t n e r .  M it 39 Abbild. 21 Bog. 8. 
G eh. X  4-40 — LI 4 -—.

OXV. B a n d ,  praktisches Kandbnch fü r  Anstreicher nnd Lackierer. Anleitung zur A us- 
iührung aller Anstreicher-, Lackierer-, V ergolder- und Schriftenm alerarbeiten. B on  L. E. A n d  e s . 
D r itte , vollst, um gearb. Aufl. M it 67 Abbild. 21 B og. 8. Geh. X 3 -6 0  — LI 3-25.

6X V I. B a n d .  Die praktische A nw endnng der tzeerfarven in  der Ind u strie. Praktische
A nleitung zur rationellen Darstellung der A nilin-, P heny l-, N aph tha lin - und A nthrazenfarben in  der 
F ärberei, Druckerei, B un tpap ier-, T in ten- und Zündw arenfnbrikation. B on  E. I .  H ö d l .  M it 20 Abb. 
12 B og. 8. G eh. X  2-70 — LI 2-50.

6X V II. B a n d .  M erarbeitung des K ornes, L-ffenVeins, S ch ild p atts , der Knochen und der 
Nert'mntter. Abstammung und Eigenschaften dieser Rohstoffe, ihre Zubereitung, Färbung  n. Verwendung. 
B on L o n i s  E d g a r A n d  e s . Zweite Auflage. M it 40 Abbild. 17 Bog. 8. Geh. X 3-30 — LI 3 -—.

V X V I li. 'B a n d. Die K artoffel- „nd Hetreidevrennerei. Handbuch für S piritusfabrikan ten , 
B rennereileiter, Landwirte und "Techniker. E nthaltend : D ie praktische Anleitung zur D arstellung von 
S p iritu s  aus Kartoffeln, Getreide, M a is  nnd R eis, nach den älteren M ethoden und nach dem Hoch- 
druckversahren. V on A d o l f  W i l s e r t .  M it 88 Abbild. 29 Bog. 8. G eh. X 6 - — — Li 5-40.

OXIX. B a n d .  Die R eproduktionsphotographie sowohl fü r H albton als  S trichm anier nebst 
den bewährtesten Kopierprozessen zur Ü bertragung photographischer G lasb ilder aller A rt auf Zink und 
S te in . V on I .  H u s n i k .  Zweite, bedeutend erw. u. besonders fü r die Autotypie n. die achromatischen 
V erfahren umgearb. Aufl. M it 40 Abbild, n. 5 T afeln. 18 Bog. 8. Geh. X  3-60 — LI 3-25.

6 XX. B a n d .  Dü' R eizen , ihre D arstellung, p r ü f  -ng nnd A nw endung. F ü r  den praktischen
F ärb er und Zengdrncker." V on H. W o l f s .  13 B og. 8. Geh. X  3-30 — LI 3 -— .

OXXl. B a n d .  Die K avrik ation  des Ä ln m in i-im s nnd der A lk a lim eta lle . Bo n  v r .  S t a ­
n i s l a u s  M i e r z i n s k i .  M it 27 A bbild. 9 Bog. 8. G eh. X  2-20 — LI 2 -—.

6X X II. B a n d .  Die Technik der R eproduktion von M ilitä r k a r te n  nnd P lä n e n , nebst 
ihrer V ervielfältigung, mit besonderer Berücksichtigung jener V erfahren, welche im  k. k. m ilitä r­
geographischen In stitu te  zu W ien ansgeübt werden. Von O t t o m a r  V o l k m e r .  M it 57 Abbild, im 
Texte und einer Tafel. 21 Bog. 8. Geh. X  5-— — LI4-kO.

6X X III. B a n d .  Die K ohlensäure. Eine ausführliche Darstellung der Eigenschaften, des 
Vorkommens, der Herstellung und technischen Verwendung dieses K örpers. B on  t>r. E . L u h m a n n .  
Zweite, umgearb. Aufl. M it 93 Abbild. 23 Bog. 8. Geh. X 4 -4 0  — LI 4 -— .

6X X IV . B a n d .  Die K akrikation  der S ieg e l- nnd Ftaschenlacke. M it einem A nhänge: 
D ie Fabrikation des B rau e r-, W achs-, Schuhmacher- nnd Bürstenpeches. B on  L o u i s  E d g a r  
A n d ö s .  M it 2 t Abbild. 15 Bog. 8. Geh. X  3-30 ^  LI 3 -—.

OXXV. B a n d .  Die L e igw arenlat>r ik a l i o n . M it einem A nhänge: D ie P an ie r- , Mutschel- 
nnd Kindermehlfabrikation. M i t ' Beschreibung nnd P la n  einer Teigwarenfabrik. B on F  r i e  d r .  
O e r t e l .  Zweite, sehr verm. Aufl. M it 65 Abbild. 13 Bog. 8. Geh. X  2 -7 0 — LI 2-50.

OXXVI. B a n d ,  praktische Ä n le itn n g  zur Schriftm aterei m it besonderer Berücksickstigung 
der Konstruktion nnd Berechnung von Schriften für bestimmte Flächen sowie der Herstellung von G la s ­
glanzvergoldung n. Versilberung fü r G lasfirm entafeln usw. V on R o b e r t  H a g e n .  Zweite, gänzlich 
um gearb., verm. Aufl. M it 29 Abbild. 10 Bog. 8. G eh. X 2 - — — L 11-80.

XXV II. B a n d .  Die M eiler - und R etortenverkohlung. D ie liegenden nnd stehenden 
M eiler. D ie gemauerten Holzverkohlungsöfen nnd die Retortenverkohlung. Über Kiefer-, Kien- und 
Bnchenholzteererzeugung sowie Birkenteergewinnung usw. B on  v r .  G e o r g  T h e n i u s .  M it 80 Abb. 
21 Bog. 8. Geh. X 5 - — — Ls 4-50.

OXXVIII. B a n d .  Die S ch leif-, p o lie r -  und p u h m itte l für M etalle aller A rt, G la s , Holz, 
Edelsteine, H orn , Schildpatt, P erlm u tte r, S teine usw. V on V i k t o r  W a h l b u r g .  Zw eite, vollst, 
umgearb- A ufl. M it 97 Abbild. 25 Bog. 8. G eh. X 5 - — — LI 4-50.

OXXIX. B a n d .  Lehrönch der N erarve itu n g  der N aph th a  oder des E rdöles au f Leucht- 
und Schmieröle. V on F . A. R o ß m ä ß l e r .  M it 27 Abbild. 8 Bog. 8. Geh. X  2-20 — LI 2 -—.

OXXX. B a n d .  Die Zinkätzung (Chem igraphie, Zinkotypie). E ine faßliche Anleitung nach 
den neuesten Fortschritten, alle" mit den bekannten M anieren ans Zink oder ein anderes M etall über­
tragenen B ilder hoch zu ätzen und fü r die typographische Presse geeignete D ruckplatten herzustellen. B on 
I .  H u s n i k .  D ritte  Aufl. M it 30 Abbild, und 4 T af. 14 B og. 8. Geh. X  3-30 — LI 3 -— .

A. Hartleben's Verlag in W ien und Leipzig.
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A  Hartleben's Chemisch-technische Bibliothek.

6 X X X I. B a n d .  D ie  A a v r ik a t io »  der K antschuk - un d  L e im m a ssety p en , A tem p er  und' 
1 3 1  Druckpl'attcn sow ie die V erarvejttrn !; des Frorkes und  der L o rk a v fä lk e . D a rs te llu n q  der F a b r i ­

kation von Kautschuk- und Leimm assetypen und S te m p e ln ,  der Z e llu lo id stam p ig lien , der Buch- und- 
S tc in d ru ck w alzen , F la d erd rn ck p la tte n , elastischen F o rm e n  sn r S te in -  und G rp sg u ß . V o n  A u g u s t  
S t e  s a u .  Z w eite , vollst, u m g earb . A u fl. M it  114 A bb ild . 21 B o g . 8. G eh . L  4-40  —  N  4 - — .

6 X X X ll.  B a n d .  D a s W a K s  u nd seine technische V e r w e n d u n g . D a rs te llu n g  der n a tü r -  
'  ^  lichen anim alischen und  vegetabilischen W achS arten , des M ineralw achses (C eresin ), ih re r  G e w in n u n g , 

R e in ig u n g , Verfälschung u nd  A nw endung  in  der K erzeu fab rik a tio n , zu W achsblnm en und W achsfiguren , 
W ach sp ap ier , S a lb e n  u . P a s te n , P o m a d e n , F a r b e n ,  Lederschmieren, Fußbodenm ichsen u. vielen  anderen  
techn. Zwecken. B o n  L u d w i g  S e d n a .  Z w eite  A u fl. M it  45 A b b ild . 13 B o g . 8. G eh . L  2-70  —  14 2-50 .

O X X X IIt. B a n d .  Äsbest n nd  L eucrschuk. E n th a lte n d :  V orkom m en, V era rb e itu n g  und 
A nw endung des Asbestes sowie den Feuerschutz in  T h e a te rn ,  öffentlichen G eb äu d en  usw ., durch A n ­
w endung von A sb estp räp ara ten , Im p rä g n ie ru n g e n  nnd sonstigen b ew äh rten  V orkehrungen . V o n  W o l f ­
g a n g  B  e u e r  a n d .  M it  47 A b b ild . 16 B o g . 8. G eh . L  3-60  —  LI 3-2 5 .

1 3 1  O X X X IV . B a n d .  D ie Ä p p r e tn r in it te t 'u n d  ih re V e r w e n d u n g . D a rs te llu n g  a lle r  in  der
A p p re tn r  verw endeten  H ilfssto ffe, ih re r  speziellen E igenschaften, die Z u b ere itu n g  zu A ppretu rm assen  und- 
ih re r  V erw en d u n g  zum  A p p re tie ren  von leinenen , b aum w ollenen , seidenen und w ollenen G ew eb en ; 
feuersichere und  wasserdichte A p p re tu ren . V o n  F . P o l l e y n .  D r i t t e ,  vollst, um g earb . A ufl. M it ' 
55 A bb ild . 23 B o g . 8. G e h . L  5 -—  —  LI 4 -5 » .

1 0 -  6 X X X V . B a n d .  D ie  K a ö r ik a t io n  v o n  A u m , Ä r r a k  n n d  K o g n a k  und allen  A rten  von 
O b s t-  n nd  F riich teu b ran n tw ein en , sow ie die D ars te llu n g  der besten N achahm ungen von R u m , A rrak ,. 
K ognak, P fla n m e n b ra n n tw e in  (S liv o w itz ) ,  Kirschwasser usw . V o n  A  n g u st G a b e  r .  Z w eite , sehr Verb, 
unö verm . A usl. M it  52 A b b ild . 23 B o g . 8 . G eh . X  5 — LI 4 -50 .

1 Z 6  6 X X X V I. B a n d .  San d öilch  der v rak tilch en  S e ifc n k a ü r ik a t io n . I n  2 B än d en . B o n  A l w i n
E n g e l h a r d t .  I .  B a n  d. D ie  in  der S e isen fab rik a tio n  angew eudeten R o h m a te r ia l ie n , M aschinen nnd- 
G erätschaften . Z w eite  A u fl. M it  110 A bbild . 28 B o g . 8. G eh . K  6 - 6 0 LI 6 - — .

^ O X X X V I I .  B a n d .  S a n d b ilik  der praktischen  S e ik e n k a k r ik a tio n . J n ^  B än d en . V o n A l  w i n  
4 » «  E  n g e l h  a r  d t. I I .  B  a  n  d. D ie  gesam te «seisenfabrikation  nach dem neuesten S ta n d p u n k te  der P r a x is  

nnd W issenschast. Z w eite  A u fl. M it  23 A b b ild . 30 B o g . 8. G e h . L 6 - 6 0  — L I 6 - — .
0 X X X V 1 II . B a n d .  .Handbuch der praktischen  V a p ie r k a v r ik a t io n . B o n  v r .  S t a n i s  l  a  n  s  

1 3 8  M i  e r  z i n s  ki .  I .  B a n d .  D i e  H erstellung des P a p ie r s  a n s  H ad ern  au s  der P ap ierm asch ine. M it  
166 A b b ild , u . m eh r. T a fe ln . 29 B o g . 8. G e h . L  6 -6 »  —  LI 6 - — . (S ie h e  auch die B än d e  141 u . 142.)

O X X X IX . B a n d .  D ie  Ä iiller  fü r  c«aus nnd chewerve. E in e  Beschreibung der wichtigsten 
* "  S a n d - ,  G ew ebe-, P a p ie r - ,  K ohle-s E isen -, S t e in - ,  S ch w am m - usw . F i l t e r  u nd  der F ilte rp ressen . B o n  

R i c h a r d  K r i i g e r .  M it  72 A b b ild . 17 B o g . 8. G eh . X  3-60  ^  LI 3 -2 5 .
1 < 0  0X15. B a n d .  Al'ech n nd B le c h w a r e n . Praktisches H andbuch f ü r  die gesam te B lechindnstrie

fü r  H üttenw erke , K onstrnk tionsw erkstätten , M aschinen- nnd M eta llw aren fab rik en . B o n  E d u a r d -  
J a  p i n  g. M it  125 A b b ild . 29 B o g . 8 . G e h . L  6 —  — LI 5 -40 .

0X 1,1 . B a n d .  Handbuch der prak tisch en  H 'ap ierk a b r ik a tio n . B o n  v r .  S t a n i s l a u s  
1 1 1  M i e r z i n s k i .  I I .  B a n d .  D ie  E rsatzm itte l der H a d e rn . M it  114 A b b ild . 21 B o g . 8. G e h . L 4 - 4 0 -  

—  LI 4 — . (S ie h e  auch die B än d e  138 und 142.)
. . 0 X 1 , 1 1 .  B a n d .  Handbuch der praktischen  V a p ie r fa b r ik a t io n . B o n  v r .  S t a n i s l a u s  
1 4 s  M i e r z i n s k i .  I I I .  B a n d .  A n le itu n g  zu r Untersuchung der in  der P a p ie r fa b r ik a tio n  vorkom m enden 

R oh p ro d u k te . M it  28 A b b ild . 17 B o g . 8. G eh . X  3 -6 0  — LI 3 -2 5 . (S ie h e  auch die B än d e  138 u. 141.)-
0X 1,111. B a n d .  W a sser g la s  n n d  In fu s o r ie n e r d e , deren N a t u r  n nd ZZedentunq fü r  

1 1 3  I n d u s tr ie ,  T ech n ik  n n d  die Ä ew crb e. V o n  H e r m a n n  K r ä t z e r .  Z w eite  A u fl. M it  36 A bb ild . 
15 B o g . 8. G eh . I< 3-30  — LI 3 — .

O X I IV .  B a n d .  D ie  N e r w e r l ' in a  der -H olzabfälle. E ingehende D ars te llu n g  der ra tio n e lle n  
m  V e ra rb e itu n g  a lle r H o lzab fä lle , nam entlich der S ä g e sp än e , anSgenützteu F a rb h ö lz e r  und G e rb e rr in d en  

a ls  H e iz u n g sm a te ria lie n , zu chemischen P ro d u k te n , zu künstlichen H olzm assen, E xplosivstoffen, in  der 
Landw irtschaft a ls  D ü n g e m itte l  n nd  zu v ielen anderen  technischen Zwecken. B o n  E r n s t  H n b b a r d .  
Z w eite , verm . und Verb. A u fl. M i t  50 A b b ild . 15 B o g . 8. G eh . L  3 - 3 )  —  LI 3 - — .

1 1 -  0 X 1 V .  B a n d .  D ie  'd r ia lz fa v r ik a lio n . E in e  D a rs te llu n g  der B ere itu n g  von G r ü n - ,  L uft-
nnd D a r r m a lz  nach den gewöhnlichen und den verschiedenen mechanischen V e rfah re n . V o n  K a r l  
W e b e r .  M it  77 A b b ild . 22 B o g . 8. G e h . L  5 - —  LI 4 -50 .

^ O X l , V l .  B a n d .  Ebem ilch-technisches R ezeptbuch fü r  die gesam te  W e ta ll in d n str ie .  E in e  
S a m m lu n g  a u sg ew ä h lte r  V orschriften  fü r  die B e a rb e itu n g  a lle r  M e ta lle , D e k o ra tio n  nnd V erschönerung 
d a ra u s  g efertig ter A rb e iten , sowie deren  K onserv ierung . B o n  H e i n r i c h  B e r g m a n n .  Z w eite  A u fl. 
20 B o g . 8. G eh . X  4-40  —  LI 4 — .

1 1 7  O X L V II . B  a n  d. D ie tsterv- n n d  A a rb sto ffer tra k te . B o n  v r .  S t a  n i  s  l  a  u s  M i  e r  z i  n s  k i .
M it  59 A bb ild . 16 B o g . 8 . G e h . L  3 -6 0 LI 3 -2 5 .

O X l,V I I l .  B ä n d .  D ie  D a m p fb r a u c r e i. E in e  D a rs te llu n g  des gesam ten B ra u w e se n s  nach 
^  dem neuesten S ta n d e  des G ew erb es . M i t  besonderer Berücksichtigung d er Dickmaisch- (D ekoktions)

1 1 8  B ra u e re i  nach bayrischer, W ien e r nnd böhmischer B rau m eth o d e  u n d  des D a m p fb e trie b e s . V o n  F r a n z  
C a s s i a n .  M it  55 A b b ild . 25 B o g . 8. G eh . X  5 -5 0  —  LI 5 - — .

A. Hartleben's V erlag in W ien  nnd Leipzig.



A. Hartleben's Chemisch-technische Bibliothek.
VXI^IX. B a n d .  L'raktisclies Fandlitich fü r  Aorvskcchter. Enthaltend die Zurichtung der 

Flechtweiden und V erarbeitung derselben zu Flechtwaren, die V erarbeitung des spanischen R ohres, des 
S tro h es , die Herstellung von S parte riew aren , S trohm a tten  und Rohrdecken, das Bleichen, Färben, 
Lackieren und Vergolden der Flechtarbeiten, das Bleichen und F ärben des S tro h es  usw. B on  L o n i s  
< E d g a r A n d e s .  M it 82 Abbild. 19 B og. 8. G eh. L  3-60 LI 3-25.

6li>. B a n d .  Handiinch der praktischen Kerzenfavri'kation. Von A l w i n  E n g e l h a r d t .  
M it 58 Abbild. 28 Bog. 8. G eh. l< 6 - 6 0 ^  Ll 6 — .

6IA . B a n d .  Die M b r ik a tio n  künstlicher plastischer M assen, sowie oer künstlichen S teine, 
Kunststeine, S te in -  und Zementgiisse- Eine ausführliche Anleitung zur Herstellung aller Arten künstlicher 
Klastischer Massen aus P ap ie r, P ap ie r-  und Holzstoff, Zellulose usw. B on J o h a n n e s  H ö f e r .  
D r it te , vollst, uinqearb. und verm. Ausl. M it 33 Abbild. 21 Bog. 8. G eh. L  4-40 — Ll 4-— .

61^11. B a n d .  Die Käröerei s. nnd das Käröen der Schmuckfedern. Leichtfaßltche
A nleitung, gewebte S toffe aller A rt neu zu färben oder umzufärben und Schmuckfedern zu appretieren 
und zu färben. Von A l f r e d  B r a u n e r .  M it 13 Abbild. 12 Bog. 8. G eh. L 3 -3 0  — L13-—.

6 1 -IIl. B a n d .  Die R ritlen , das dioptritche Kernrohr nnd M ikro-kop . E in  Handbuch für-
praktische O ptiker von v r .  K a r l  N e u  m a n n .  M it 95 Abbild. 17 Bog. 8. Geh. I< 4-40 — L I 4-— .

OllilV. B a n d .  Die K alirikation  der K ilver- nnd Hneckstlverspiegcl oder das Belegen der 
Sp iegel ans chemischem und mechanischem Wege. Von F e r d i n a n d  C r e m e r .  Zw eite, vollständig 
nmgearb. Aufl. M it 49 A bbild. 15 Bog. 8. G eh. L  3-30 ^  LI 3 -— .

61,V . B a n d .  Technik der D ad iern n g . Eine Anleitung zum Radieren nnd Ätzen auf Kupfer.
V on I .  R o l l e r .  Zweite Aufl. 10 Bogen. 8. G eh. L  3-30 — LI 3 -—.

61 ,VI. B a n d .  Die Kerstellnng der A özieyvilder (M etachromathpie, Dekalkomanie) der 
Blech- und Transparentdrncke, nebst der Lehre der Ü bertragungs-, Um- und Überdruckverfahren. Von 
W i l h e l m  L a n g e r .  M it 8 Abbild. 13 Bog. 8. Geh. L  3-30 — L I3 -—.

6I> V ll. B a n d .  D as Trochnen, B leichen , A ärlicn, B ronzieren  nnd V ergolden  natürlicher 
B lu m e n  und chräler, sowie sonstiger Pflanzenteile und ihre Verwendung zu B uketts, Kränzen nnd 
Dekorationen. Von W . B r a u n s d o r f .  M it 4 Abbild. 12 Bog. 8. Geh. L  3-30 — LI 3 -—.

66 V III . B a n d .  D ie K aörikation  der deutschen, französischen nnd englischen M agenfette. 
Leichtfaßlich geschildert fü r W agenfettfabrikanten, Seifenfabrikanten, fü r Interessenten der F e tt-  und 
Olbranche. V on H e r m a n n  K r ä t z e  r . Zw eite, neu bearbeitete Aufl. M it 31 Abbild. 15 Bog. 8. 
G eh. L  3 -3 0 - L I  3- —

6 6 lX . B a n d .  K an ssp ez ia litä tcn . Bon  A d o l f  V o m a e k a .  Zweite Aufl. M it 10 Abbild. 
15 Bog. 8. Geh. L  3-30 — LI 3 '— .

6 6 X . B a n d .  B etr ieb  der H alran oplastik  m it dynamo-elektrischen M aschinen zu Zwecken 
der graphischen Künste von O t t o m a r  B o l k m e r .  M it 47 Abbildungen, 16 Bogen 8. Geh. L  4-40 
—  LI 4-—.

66X 1 . B a n d .  Die Ztükenvrennerei. Dargestellt nach den praktischen Erfahrungen der Neuzeit 
üon H e r  m. B r i e  m. M it 14 Abbild, und 1 S itu a tionsp lane . 13 Bog. 8. Geh. L  3-30 — LI 3 -—.

66X 11. B a n d .  D as Z hen  der M etalle  fü r  k n nstgcivervlichc Zwecke. Nebst einer Z u­
sammenstellung der wichtigsten V erfahren zur Verschönerung geätzter Gegenstände. V on H. S  c h n b e r t  H. 
Zweite Aufl. M it 30 Abbild. 16 Bog. 8. Geh. 113-60 — LI 3-25.

6 6 X III . B  a n d .  Kandvnch der praktischen T o ilettc le ifen favrik a tion . Praktische Anleitung 
zur D arstellung aller S o rten  von deutschen, englischen und französischen Toiletteseifen, sowie der 
medizinischen Seife» , Glyzerinseifen und der Seifenspezialitäten. B on A l w i n E n g e lh  a r  d t. M it 
107 Abbild. 31 B og. 8. Geh. 116-60 — L I6 -— .

6 6 X IV . B a n d .  Braktische L erstellnng von T ötungen. E in  Handbuch zum raschen und 
sicheren Auffinden der Lösungsmittel aller technisch und industriell wichtigen festen K örper, sowie znr 
Herstellung von Lösungen solcher S toffe fü r Techniker nnd Industrielle. V on 6>,-. T h e o d o r  K o l l e r .  
M it 16 Abbild. 23 Bog. 8. G eh. I I  5 -— — LI 4-50.

6 6 X V . B a n d .  Der Hold- nnd M rvendrnck auf Kaliko, Leder, Leinwand, P ap ie r, S a m t, 
Seide und andere Stoffe. B on  E d u a r d  G r o s s e .  Zweite Aufl. M it 114 Abbild. 18 Bog. 8. Geh. 
L  4-40 — LI 4 - — .

6 6 X V 6  B a n d .  D ie künstlerische 2'bolograpbie. Nebst einem Anhänge über die B e­
u rte ilung  nnd technische Behandlung der Negative photographischer P o rträ te  und Landschaften, sowie 
über die chemische und artistische Retusche, M omentaufnahmen nnd M a^nesiumblitzbilder. B on 
C. S c h i e n d l .  M it 38 Abbild, und einer Lichtdrucktafel. 22 Bog. 8. G eh. 11 5 -— — LI 4-50.

6 6 X V I 6  B a n d .  Die Z avrik a lion  der nichttrüvendcn ätherilchcn Essenzen und Extrakte. 
Vollständige,. A nleitung zur Darstellung der sogenannten extrastarken, in  50ö/oigem S p r i t  löslichen 
ätherischen O te , sowie der Mischungsessenzen, Extraktessenzen, Fruchtessenzen und der Fruchtäther. B on 
H e i n r i c h  P o p p e r .  Zweite Aufl. M it 16 Abbild. 18 Bog. 8. Geh. L 3 -6 0  — LI 3-25.

6 6 X V I I 6  B a n d .  D as B hotonrapliieren. E in  R atgeber fü r A mateure und Fachvhotographen 
Hei E rlernung  nnd Ausübung dieser Kunst. V on I .  F . S c h m i d .  Zweite, verm. Aufl. V .R . H e r g e t .  
M it 123 A bbild., 6 Tabellen nnd einer Farbendruckbeilage. 31 Bog. 8. Geh. 116-60 — LI 6 -—.

6 6 X IX . B a n d .  Hl- und Bnchdrnckfarken. Praktisches Handbuch, enthaltend das Reinigen 
und Bleichen des Lernöles nach verschiedenen M ethoden, Nachweisnng der Verfälschungen desselben 
sowie der Leinölfirnisse und der zu F arben  verwendeten K örper, ferner die Fabrikation der Leinöl­
firnisse, der O l-  und F irn isfarben  für Anstriche jeder A rt, der Kunstölfarben (M alerfarben), der Bnch- 
drnckfirnisse usw. Von L o u i s  E d g a r A n d e s .  M it 56 Abbild. 19 Bog. 8. G eh. I I  4-40 — LI 4 -—.

6 6 X X . B a n d .  Chemie fü r  Hcrveröetreiöende. Darstellung der G rundlehren der chemischen 
Wissenschaften und deren Anwendung in  den Gewerben. V on 6>i-. F r i e d r i c h  R o t t n e r .  M it 70 Abb. 
33 Bog. .8. Geh. 116-60 — LI 6 -—.

A. Hartleben s  Verlag in W ien und Leipzig.
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A . Hartleben's Chkuiisch-tcchnische Bibliothek.

VI^XXI. B a n d .  Theoretisch-praktisches /  andvnch der O asinsta ltation . B on D . C o g l i e -  
171 d i n a .  M it 70 Abbild. 23 Bog. 8. Geh. L  5 -— — N  4-50. . ^

Ol^XXII. B a n d .  Die A a ö r ik a t io n  und  Z la ftin ie rn n g  des H la lc s . G enaue, übersichtliche 
Beschreibung der l,esamten G lasindustrie. B on  W  i l h  e l m  M  e ' r t e n s .  M it 86 Abbild. 27 Bog. 6. 
G eh. L  6-— — N 5 -4 0 . ^

6I,X X IH . B a n d .  Die in tern a tion a le  W nrst- und Kt'cischrvarenfalirikation. Nach den 
. neuesten E rfahrungen bearbeitet von N . M e r  ge  s. Zweite, von G e o r g  W e n g  e r  durchgesehene und 
1 t »  mit Anmerkungen und neuen Rezepten versehene Aufl. M it 29 Abb. 13 Bog. 8. Geh. L  3 - 3 0 ^  L13-— .

6L X X IV . B a n d .  Die natürlichen Gesteine, ihre chemisch-mineralogische Zusammensetzung, 
G ew innung, P rü fu n g , Bearbeitung und Konservierung. B on R i c h a r d  K r ü g e r .  1. Band. M ir 
7 Abbild. 18 Bog. 8 . 'Geh. tX 4 -4 l — N 4 - — .

Oli/XXV. B a n d .  Die natürlichen Hcflcine usw. V on R i c h a r d  K r ü g e r .  2. Band. 
17»  M it 109 Abbild. 20 Bog. 8. Geh. L 4 -4 0  ^  N 4 - —.

OI^XXVI. B a n d .  D as Much des K onditors oder Anleitung zur praktrschen Erzeugung der 
1 7 0  verschiedensten Artikel ans dem Konditoreifache. Buch für Konditore, H otels, große Küchen und für das 

H au s. B o n  F r .  U r b a n .  M it 37 T afeln. 30 B og. 8. Geh. L 6 '6 0  — 74 6-—.
O U X X V ii. B a n d .  Die Z ilum envinderei in  ihrem ganzen U m fan ge . D ie Herstellung 

1 ' < sämtlicher B indereiartikel und D ekorationen, wie Kranze, Buketts, G irlanden usw. B on  W . B r a u n s ­
d o r f .  M it 61 Abbild. 20 Bog. 8. Geh. L 4 -4 0  M 4-— .

-  0U X X V 1II. B  a n d .  ßhemilche H'räparatenkunde. Handbuch der Darstellung und G ewinnung
178 der am häufigsten vorkomnlenden chemischen Körper. V on v r .  T  h e o d o r  K o l l  e r .  B tit 20 Abbild. 

25 Bog. 8. Geh. L  4-40 — ül 4 -—.
OI-XXIX. B a n d .  D as Helarnigeviet der U ergolderci, nach den neuesten Fortschritten 

und Verbesserungen. Umfassend sämtliche Kirchenarbeiten in V ergoldung, V ersilberung und Polichro-
179 m ierung, sowie die Herstellung von Dekorationsgegenständen aus H olz, S teinpappe und Gußmasse in 

G lanz-, M a tt-  und Ä ltvergoldnng, Lackmalerei, O n ivrs xo ti- und H olzimitationcn. Ferner die F a b r i­
kation und V erarbeitung der Leisten. V on O t t o  Re n t z s c h .  Zweite Aufl. M it 75 Abbild. 16 Bog. 8. 
Geh. L 4 -4 0  — N 4 - —.

OUXXX. B a n d ,  praktischer U nterricht in  der heutigen pntzfcdernfärLcrci, Lappen-
180 särberei m it Küpensührung usw. V on L o u i s  L a u .  12 Bog. 8. Geh. L  3-30 — 14 3 -—. ^

OUXXXI. B  a n d. Jaschenviich lestlcw ährter Uerschriften fü r  die ganglarsten  K and- 
. v er k an fsartik el der A potheken und Drogenhondlringcn. Von Ub. A sZ . A d . Ä o m a c k a .  T r i t te

181 verb. Aufl. 9 Bog. 8. Geh. L 1-60 — 141-50. ' t  ;
6 iüX X X ll. B a n d .  Die K erflcllnng künstlicher U ln m cn  und P flanzen  an s S to ff  und 

P a p ier . 1. Band. D ie  Herstellung der einzelnen Pflanzenteile, wie: Laub-, B lum en- und Kelchblätter,
182 Staubfäden und Pistille. "Bon W . 'B r  a u n s d  o r f .  M it 110 Abb. 19 Bog. 8. G eh. L  4-40 — L l4 -—.

VUX X XIII. B a n d .  Die Kerftell'ung künstlicher M l»m en und P flanzen  an s S to ff  und 
P a p ie r . 2. B and. D ie Herstellung künstlicher B lum en, G räser, P alm en , F arrenkräuter, Blattpflanzen

183 Früchte. V on W . B r a n n s d o r f .  M it 50 Abbild. 19 Bog. 8. Geh. L  4-40 — 4 -—
6U X X X IV . B a n d .  Die p r a r i s  der A n ilin färverei und Druckerei au f Uannimoffrvaren. 

Enthaltend die in  neuerer und neuester Z eit in  der P rax is  in Aufnahme gekommenen Herstellungs-
1 8 4  Methoden: Echtfärberei m it A nilinfarben, das Anilinschwarz und andere auf der Faser selbst zu ent- 
U-or wickelnde Farben. B on  V. H. S o x h l e t .  M it 13 Abbild. 46 Bog. 8. Geh. lv 6 -6 0  ^  L l6 - —.

6D X X X V . B a n d .  Die Untersnchnng von K eneru ngsan lagcn . Eine A nleitung zur An- 
2 -  stellung von Heizveriuchen von H a n n  S F reih . I  ü  p t u  e r  v. I  o n  st o r  f f. M it 49 Abbild. 28 Bog.

185  8. Geh. L  6-60 — 14 6 -— .
ODXXXVI. B a n d .  Die K ognak- und W ein lp r itfaör ik a tion , sowie die Trester- und Hefe- 

branntweinbrennerei. B on  A n t .  d a l  P i a z .  M it 37 Abbild. 12 B og. 8. G eh. L  3-30 — 1 1 3 -—.
6D X X X V II. B a n d .  D as Sandstrahlgebläse im  Dienste der O la sfa ö r ik a tio n . Genalte 

übersichtliche Beschreibung des M attierens und VerzierenS der H ohl- und Tafelgläser m ittels deS S an d - 
strahles, unter Zuhilfenahme von verschiedenartigen Schablonen und Umdruckverfahren. B on  W i l h .  
M e r t e n s .  M it 27 Abbild. 7 B og. 8. Geh. L  2-20 — 14 2 -—.

O iüX XX V lII. B a n d .  Die L tein gu tfaü rik a tion . F ü r  die P ra x is  bearbeitet von G u s t a v  
18V S t e i n b r e c h t .  M it 86 Abbild. 16 Bog. 8. G eh. L  4-40 ^  14 4-—.

OUXXXIX. B  a n d. Die K atirikation  der Tenchtgase nach den neuesten Forschungen. Uber 
S te in - und Braunkohlen-, T o rf- , H olz-, H arz-, Ö l- ,  P etro leum -, Schiefer-, Knochen-, W alkfett- und 

189 den neuesten Wasser- und karbonisierten Leuchtgasen. V erw ertung der Nebenprodukte, wie alle Leuchtgas- 
Leuchtgasteeröle, Ammoniakwässer, Koks und Retortenrückstände. V on v r .  G e o r g  T h e n i n s .  

M tt 155 Abbild. 4 l Bog. 8. G eh. L  8-80 — XI 8 — .
OläXXXX. B a n d .  A n le itu n g  znrM estim m nng des w irksam en Hcröltoffes in  den N atn r-  

^  gerbstoffen usw. B on  K a r l  S c h e r k .  7 Bog. 8. G eh. X  2-20 14 2 -—. 6..
6D X X X X I B a n d .  Die A arven zur D ekoration  von S te in g u t, Z-ayenee und M a jo lik a . 

Anleitung zur Bereitung der farbigen G lasuren auf H artsteingut, Fayence und auf ordinärem 
S te in g u t, M ajolika, der Farbflüsse, der Farbkörper, Unterglasurfarben, A ufglasurfarben, fü r feingelbe 
Fayencen ustm B on  C. B . S w o b o d a .  9 Bog. 8. G eh. L  3-30 — N  3 -—.

. » y  OläXXXXII. B a n d .  D as Ganze der Kürschnerei. Gründliches Lehrbuch alles Wissens-
1 A ^ te n  über W arenkunde, Zurichterei, F ärbere i u. Bearbeitung der Pelzselle. B on P a u l  C u b a e u s .  

M it 72 Abbild. 28 B og. 8. Geh. L  6-60 — 14 6 -—.
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A . Hartleben s  Chemisch technische Bibliothek.
v l ^ x x x x i l l .  B a n d .  D ie  tzy a m p a -in e  f a k r i k a t i o n  u n d  E r z e n „ t tn g  im p r ä g n ie r t e r  S c h a u m -  

w e in e . V o n  A n t o n i o  d a l  P i a  z. M it  63 A bbild . 18 B o g . 8. G eh. L  4 -1 0  —  Ll 4 - — . 1 " »
O I^X X X X IV . B a n d .  D ie  M e g a tin re tn sc h e  nach K u n k -  n n d  N a tu r g e s e h e n .  M i t  be­

sonderer Berücksichtigung der O p e ra tio n  (B eleuchtung, En tw ickelung , E x p o sitio n ) und  des P h o to g ra p h . 1 9 4  
P u b lik u m s. V o n  H a n s  A r n o l d .  M i t  52 A b b ild . 34 B o g . 8. G e h . L  6-60  —  N 6 - — .

0 4 , x x x x v .  B a n d .  D ie N e r v ie l 'f ä t 't ig n n g s -  UN» K o p ie rn e r f a b r e n  nebst den dazu  gehörigen  
A p p a ra te n  und  U tensilien. Nach praktischen E r fa h ru n g e n  und E rgebnissen  dargestellt v on  v r .  T h e o d o r  
K o l l e r .  M it  23 A bbild . 16 B o g . 8. G e h . L  3 -3 0  ^  Ü4 3 - - .

6 U X X X X V I. B a n d .  D ie  A u n E  d e r  Ä l a o m a l le o e r a r b e i ln n g .  G en au e  übersichtliche B e ­
schreibung der H erstellung a lle r G lasg eg en stän d e , nebst L kizzierung der wichtigsten S ta d ie n ,  welche die 1 9 6  
einzelnen G lä se r  bei rh re r  E rzeu g u n g  durchzumachsn haben . V o n  F r a n z  F i s c h e r .  M it  277 A b b ild .
12 B o g . 8. G e h . L 4 - 4 0  —  Ü l 4 '— .'

d U X X X X V Il.  B a n d .  D ie  A a t tu n d r i r A e r e i .  E in  praktisches Handbuch der B leicherei, F ä r ­
b erei, D ruckerei und  A p p re tu r  der B aum w ollgew ebe. V o n  B . F .  W h a r t o n  und V.  H.  S o x h l e t .
M it  30 gedruckten K a ttu n p ro b e n , deren  genaue H erste llung  im  T ex te  des B uches e n th a lte n  ist, und  
39 A bbild , der neuesten M aschinen, welche heute in  der K attu n d ru ck ere i V erw en d u n g  finden. 24  B o g . 8.
G e h . L  8 - —  — lVI 7-20.

6 H X X X X V 1 H . B a n d .  D ie  L e r l t e l l n n g  k ü n s tl ic h e r  N l u m e n  a u s  B lech, W o lle , B a n d ,  
W achs, Leder, F e d e rn , C hen ille , H a a re n ,' P e r le n ,  Fischschuppen, M uscheln, M o o s  u nd  a n d e ren  S to ffe n .
D o n  W . B r a n n s d o r f .  M it  30 A b b ild . 10 B o g . 8. G eh . 1-7 3-30  ^  L 1 3 -— .

0U X X X X 1X . B a n d .  2 'r a k t i l c h e r  A n te r r i c h t  i n  d e r  l-en tlizen  - rs u l le n lä rk e rc i .  E n th a lte n d  
W äscherei nnd  K arb o n is ie ru n g , A liz a r in - ,  H o lz -, S ä u r e - ,  A n il in -  und  W aid k ü p en färb . fü r  lose W o lle , 1 9 9  
G a rn e  und S tücke. V o n  L o u i s  L a u  u n d  A l w i n H a m p e .  11 B o g . 8. G e h . L  2-70  —  24 2 -50 .

0 0 .  B a n d .  D ie  K a k r ik a t io n  d e r S tie fe lw ic h s e  u n d  d e r L e d e r k o n le r v i e r n n g s m i t t e l .  . 
V o n  L. E . A n d  e s .  Z w eite  A ufl. M i t  22 A b b ild . 21 B o g . 8. G e h . L  4 -4 0  —  21 4 — .

0 0 1 .  B a u d ,  « a li r k k a t io n .  B e re c h n u n g  n n d  N k fie re n  d e r Zkäller, B o t tic h e  n n d  a n d e r e n  
K e lä ß c . H a n d -  und H ilfsbuch fü r  B ö ttcher, B in d e r  und F a ß fab r ik an te n  n . a. B o n  O t t o  V o i g t .  2 0 1  
M it  104 A bbild . 22 B o g . 8. G eh . L 6 - 6 0  ^  24 6- - .

O O II. B a n d .  D ie  T e c h n ik  d e r  B i ld l s a u e re i  oder Theoretisch-Praktische A n le itu n g  zur H er- 
v o rb rin g u n g  plastischer Kunstwerke. Z u r  S e lb s tb e le h ru n g , sowie zu r B enü tzung  in  K unst- n . G ew erb e- 
schulen. V o n  E d u a r d  U h l e n h u t  H. M i t  33 A b b ild . 11 B o g . 8. G e h . 10 2 -7 0  —  24 2 -5 0 .

O O Ill .  B a n d .  D a s  tü e la n ita e ln e t  d e r  N k o to k e ra m ik  oder sämtliche photographische V e r -  „  
fah ren  zu r Praktischen D a rs te llu n g  keramischer D ek o ra tio n en  a u f  P o rz e lla n , F a p e n c e , S te in g u t  und G l a s .  « 0 »  
V o n  I .  K i ß l i n g .  M it  12 A b b ild . 8 B o g . 8. G eh . 10 2 -2 0  ^  24 2 - — .

O O lV . B a n d .  D ie  A a l i r i k a l io n  d es  A ü k e n z u ik e r s .  E in  H i l fs -  n nd  H andbuch fü r  die 
P r a x is  u nd  den S e lb stu n te rr ic h t, um fassend : D ie  D a rs te llu n g  vo n  R o h -  nnd Konsum zucker, R affin ad e  
und K an d is . D ie  E n tzuckerungsverfah ren  d e r M elasse, sowie die V erw e rtu n g  der A b fa llsp roduk te  der 2 0 4  
Zuckerfabrikation . B o n  v r .  E r n s t  S t e y d n .  M it  90 A bb ild . 22 B o g . 8. G eh . 10 5 -5 0  —  24 5 - — .

o o v .  B a n d .  V e g e ta v i l itc h e  u n d  irk l in e ra lm a lc h in e n ö le  (S c h m ie rm itte l), deren F a b r ik a t io n ,  2 0 ^  
R a ffin ie ru n g , E n tsä u e ru n g , Eigenschaften u nd  V erw en d u n g . B o n  L o u i s  E d g a r  A n d  e s .  M it  
61 A b b ild . 26 B o g . 8. G eh . 10 6-60  —  24 6 — .

O O V l. B  a  n  d. D ie  M n te r lu c h n n g  d es  Z u c k e rs  u n d  z u c k e rh a lt ig e r  S to ff e  sowie der H ilfs m a te -  
r ia l ie n  der Znckerindustrie. V o n  v r .  E r n s t  S t e y d n .  M i t  93 A bb. 27 B o g . 8. G eh . 10 6-60  —  24 6 - — .

OOV44. B a n d .  D ie  T e c h n ik  d e r N c r l i a n d l t o l f a ö r ik a t io n .  H andbuch der H erste llung  und  
F a b r ik a t io n  der V erbandsto ffe , sowie der A ntiseptika nnd D es in fek tio n sm itte l. V o n  v r .  T h e o d o r  2 0 7  
K o l l e r .  M it  17 A b b ild . 25 B o g . 8. G e h . 10 6 -6 0  24 6 -— .

0 0 V I I 4 .  B a n d .  D a s  Ä o n s e rv ie re n  d e r N a h r n n g s -  n n d  H e n n k m it t e l .  F a b r ik a t io n  von 
F leisch-, F isch-, G em üse-, O b s t -u s w .  K onserven. V o n  L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M it  39 A bbild .
29 B o g . 8. G eh . 10 6-60  —  24 6 - — .

O O IX . B a n d .  D a s  K o n s e rv ie re n  v o n  T i e r b ä l q e n  (A usstopfen  v on  T ie re n  a lle r A rt)  von 
P f la n z e n  u nd  a llen  N a tu r -  und  K unstprodukten  m it Ausschluß d er N a h rn n g s -  nnd G e n u ß m itte l. V o n  
L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M it  44  A b b ild . 21 B o g . 8. G eh . 10 5 -5 0  —  24 5 — .

OOX. B a n d .  D ie  M ü l l e r e i .  E in  Handbuch des M ü h le n b e trie b es . U m fassend: D ie  R o h -  . 
M a te r ia lie n , M aschinen u nd  G e rä te  der F lach -, H albhoch- und H ochm üllerei sowie die A n lage  und E in -  2 1 0  
richtung m oderner M ü h len e tab lissem en ts  und der R o llgerstefab riken . B o n  R i c h a r d  T h a l e r .  M it  
17 T a fe ln  (167 A bb ild .). 30 B o g . 8. G eh . L  6 -6 0  —  24 6 - — .

O O X I. B a n d .  D ie  « d k f fw e in k e re i tu n g  neliff «Söll- u n d  B e e r e n k r a n n tw e in ö r e n n c r e i .  2 1 1  
B o n A n t o n i o  d a l P i a z .  M it  51 A bb ild . 23 B o g . 8. G e h . 10 5 - —  —  24 4 -50 .

0 0 X 1 1 . B a n d .  D a s  K o n s e r v ie r e n  d es  Ä o lz e s .  V o n  L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M i t  Y1 -» 
54 A bb ild . 18 B o g . 8. G eh . 10 4 -4 0  —  24 4 - — .

O O X III. B a n d .  D ie  W a lk e c k lfä rö e re k  d er ungesponnenen B au m w o lle . V o n  E d u a r d  
H e r z i n g  e r .  M it  2 A bb ild . 6 B o g . 8. G eh . 10 2-20  —  24 2 — . - *  '

O O X IV . B a n d .  D a ;  A a l f f n i e r e n  d es  W e in s te in e s  u n d  d ie  D a r s te l lu n g  d e r W e in s te in -  . 
s ä u re .  M i t  A ngabe der P rü fu n g sm e th o d e n  der R ohw einsteine au f ih ren  H an d e lsw e rt. V o n  v r .  H . C . « 4 4  
S t i e f e l .  M it  8 A bb ild . 7 B o g . 8. G eh . 10 2-20  ^  24 2 — .

o o x v .  B a n d ,  c h rn n d r iß  d e r T o n w a r e n in d n s t r ie  o d e r K e r a m ik .  B o n  K a r l  B .  S  w o- 
b o d a .  M i t  36 A bbild . 14 B o g . 8. 'G e h . 10 3 -3 0  ^  24 3 - — . ^ 4 »

O O X V I. B a n d .  D ie  B r o t k e r e i t u n g .  U m fassend : D ie  T h e o rie  des B äckergew erbes, die Beschrei- „ 
bung der R o h m a te r ia l ie n . V o n  v r .  W i l H .  B e r s c h .  M i t  102 A bbild . 27 B o g . 8. G eh . L  6-60 —  24 6-—. « 4 6
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2 1 7  6 O X V II . B  a n d .  W isch  lin d  W o ll ic re ir - ro d iik t« '.  E in  Handbuch des M olkereibetricbes. B o n
F e r d .  B a n m e i s t e  r .  M i t  143 A bbild , u n d  10 T ab e llen . 25 Boc;. 8. G eh . L  6-60  — LI 6 -— .

O O X V III. B a n d .  D ie  lich tem p fin d lich en  A 'apiere der H 'siotoqraphie. E in  Leitfaden 
fü r  B e ru fs -  und  A m ateu rp h o to g rap h en . B o n  v r .  H . C . S t i e f e l .  M it  21 A b b ild . 13 B o g . 8. G eh . 
L  3-30  — Ll 3 '— .

219 6 6 X I X .  B a n d .  Die Imprägnicrnngstechnik. H andbuch der D a rs te llu n g  a lle r  fä n ln is -
w iderstehenden, w asferdichten und feuersicheren S to ffe . B o n  v r .  T h .  K o l l e r .  M i t  45 A bbild . 
30 B o g . 8. G eh . L 6 - 6 0  — A 6 - — .

»Zs» 6 0 X X . B a n d .  6 u m in i  u r L b io u i r ,  u n d  dessen S u r r o g a te  in  festem  nnd M ssta e m  Z u ­
stan de. V o n  L. E . A n d e  s . M i t  42 A b b ild . 16 B o g . 8. G eh . L  3-30  —  LI 3 - — .

6 0 X X I. B a n d .  T h o m a ssc h lac k e  u n d  n a tü r l ic h e  H 'l jo s p s a te .  U m sasfend : D ie  G e w in n u n g  
und Eigenschaften der Thom asschlacke, die V e ra rb e itu n g  derselben fü r  D üngnngszw ecke und die A n- 
W endung des T hom asschlackenm ehles in  der L andw irtschaft. B o n  A u g u s t  W i e s n e r .  M it  28 A bbild . 
18 B o g . 8. G eh . L  4 -4 0 -^  LI 4- — ,

O O X XII. B a n d .  K euersicher-, H cruchkos- und  W asserdichtm achen a lle r  M a te r ia l ie n , 
222 die zu technischen und sonstigen Zwecken verw endet w erden , m it einem  A n h a n g : D ie  F a b r ik a tio n  des 

L i n o l e u m  s.  B o n  L o n i s  E .  A n d e  s . M it  44 A bbild . 20 B o g . 8. G eh . X  5 - —  —  LI 4 -50 .
O O X X III. B a n d .  H 'a p iersp ez ia titä ten . Praktische A n le itu n g  zu r H erste llung  vo n  den ver- 

q y » ' schiedensten Zwecken dienenden P a p ie r fa d r ik a te n , w ie P e rg am e n tp a p ie re , A bziehpap iere , K on serv ie ru n g s- 
6 " »  P a p ie re , F la d e rp n p ie re , feuersichere u . S ich e rh e itsp a p ie re , S ch leifp ap ie re , P a n s - ,  K op ierp ap iere  usw . 

B o n  L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M it  48 A bb ild . 20 B o g . 8. G eh . X  4 -4 0  —  LI 4 - — .
O OX XIV. B  a n d. D ie  tzp a n n er liin d iin g en . Umfassend: D ie  Darstellung von Chankalium ,

224  gelbem  und ro te m  B lu tla u g e n sa lz , B e r lin e r-  u nd  T u rn b u llb la n  und allen  anderen  technisch-wichtigen 
C yan v erb in d n n g en , sowie deren A nw endung in  d er Technik. V o n  v r .  F r i e d r i c h  F - e n e r b a c h .  M it  
25 A bbild . 27 B o g . 8. G eh . X  6-60  —  LI 6 -— .

O OX XV. B a n d .  W egeta liitilche  K ette  u n d  Ht'e, ih re  praktische D a rs te llu n g , R e in ig u n g ,
225  V e rw e rtu n g  zu den verschiedensten Zwecken, ih re  E igenschaften, V erfälschungen und Untersuchung. B o n  

L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M i t  94 A bb ild . 24 B o g . 8. G eh . X  5 -5 0  — LI 5 - —.
q . , , .  6 0 X X V I . B a n d .  D ie  K ä lte in d u str ie .  Handbuch der praktischen V e rw e rtu n g  der K a lte  in  der

Technik un d  In d u s tr ie .  V o n  v r .  T h .  K o l l e r .  M i t  55 A bb ild . 29 B o g . 8. G eh . X  6-60  — LI 6 -— .
6 0 X X V I I .  B a n d .  X and buch - e r  M a ß a n a ly s e .  Umfassend d a s  gesam te G eb ie t der T i t r i e r -

227  M ethoden. V o n  v r .  W ilh e lm  B e r s c h .  M i t  69 Ä bbild . 36, B o g . 8. G eh . X 8 — LI 7-20.
O O X X V III. B a n d .  A n im a lisch e  K ette  n n d  H le , ih re  praktische D a rs te llu n g , R e in ig u n g ,

228  V erw en d u n g  zu den verschiedensten Zwecken, ih re  Eigenschaften, V erfälschungen nnd Untersuchung. V o n  
L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M i t  62 A bbild . 18 B o g . 8. G eh . X  4-40  — LI 4 - — .

229  6 V X X IX . u nd  6 6 X X X . B a n d .  X andöuch der Karbenfalirikation. P r a x is  und T h e o rie . B o n
D r-  S t a n i s l .  M i e r z i n s k i .  I n  2 B än d en . M i t  162 A L bilo. 73 B o g . 8. G eh . X  1 5 -— —  L 1 13-50.

2 5 0  6 0 X X X I . B a n d .  D ie  tzljem ic un d  T echnik  im  K leischergem eröe. B o n  G e o r g  W e n g e r .
231  M it  38 A b b ild . 12 B o g . 8. G eh . X  3 - 3 0 - ^  LI 3 - — .

6 6 X X X I I .  B a n d .  D ie  V e r a r b e itu n g  des S tr o h e s  zu Geflechten nnd S t ro h h ü te n ,  M a tte n  re.
232  B o n  L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M i t  107 A bb ild . 20 B o g . 8. G eh . X  4 -4 0  ^  Ll 4 — .

6 0 X X X I t l .  B a n d .  D ie  T o r f in d u str ie . H andbuch der G e w in n u n g , V e ra rb e itu n g  des T o rfe s  
im  kleinen und g roßen B etrieb e  sowie D a rs te llu n g  verschiedener P ro d u k te  a u s  T o rs . B o n  v r .  T h e o d o r

233  K o l l e r .  M i t  28 A bbild . 14 B o g . 8. G eh . X  4-40  Ll 4 - — .
6 6 X X X IV . B a n d .  D er L iscn ro st, seine W ild lin g , g e fa h r e n  n nd M e rh n tn n g  u n te r  be­

sonderer W erücksichtigung der W errvend ung des E ise n s  a l s  W an- u n d  K o n s tr u k t io n s m a te r ia l .  
231 B o n  L o u i s  E d g a r  A n d e  s. M it  62 A b b ild . 21 B o g . 8. G e h . X  5 -5 0  ^  LI 5 — .

6 6 X X X V . B a n d .  D ie  technische P e r m e r tn n g  v o n  tierischen  K a d a v e rn , L a d a v e r te ile n ,  
235 S ch la ch ta b fä tlen  « s w . V o n  Ö r .  H . H  a  e fck e. B cit 27 A bbild . 20 B o g . 8. G e h . X 4 - 4 0  — L I 4 - — .

O O X X X L'I. B a n d .  D ie  K u n st des K a rb en s  n nd W eizen s von M a rm o r ,  künstlichen S te in e n , 
von Knochen, H o rn  und E lfen b e in  nnd d a s  F ä r b e n  und I m i t ie re n  von allen  H olzsorten . E in  praktisches 

6 " "  H andbuch fü r  T ischler, D rechsler usw . B o n  B . H . S o x h l e t .  17 B o g . 8. G eh . X  3 -3 0  — LI 3 — .
0 6 X X X V I I . B a n d .  D ie  D a m p fw ä lch ere i. I h r e  E in rich tung  u n d  B e trie b . E n th a lte n d : B e -  

schreibnng der dabei benützten M aschinen, Waschprozessen nnd Chem ikalien. B o n  III-. H . C . S t i e f e l .  
6 0 < M i t  28 Ä bb ild . 12 B o g . 8. G eh . X  2-40  — LI 2 -25 .

6 0 X X X V I II . B a n d .  D ie  v eg e ta b ilifch en  K aser lto lle . E in  H ilfs -  nnd  H andbuch f ü r  die
238  P r a x is .  V o n  M a x  B o t t l e r .  M i t  21 A bb ild . 15 B o g . 8. G e h . X  4 -4 0  ^ L l  4 - — .

6 0 X X X 1 X . B  a  n d. D ie  K a v r ik a t io n  der H 'apierm achv- u nd  K a p iersto ssw a ren . V o n
239  L o u i s  E d g a r  A n d e s .  M it '1 2 5  A bb ild . 25 B o g . 8. G eh . X  5 - 5 0 ^  LI 5 — .

6 6 X X . B a n d .  D ie  X e r lte llu n g  großer G la sk ö r p e r  v is  zn den n en clten  K o rtsch ritten .  
2 4 Y  B o n  K a r l W e t z e l .  M i t  104 A bbild . 13 B o g . 8. G eh . X  4 -4 0  ^  Ll 4 - — .

6 6 X X I .  B a n d .  D er r a tio n e lle  W elrkev der E fs ig fa v r ik a t io n  n nd die K o n tro lle  derselben .
241  E in e  D ars te ll, der E ssig fab r. V o n  v ,- .  I .  B e r s c h .  B l i t  68 Ä b b ild . 22 B o g . 8. G e h . X  6 - 6 0 LI 6 '— .

6 0 X X I I .  B a n d .  D ie  K a ü r ik a t io n  v o n  S tä rk ezn ch er , D e x tr in , W a lto se p r ä P a r a te n ,  
^ Z u ch ercou len r nnd In v er tzu ck er . E in  H andbuch fü r  S tä rk e - ,  S türkezucker- un d  Iu v ertzu ck erfab rik an ten .
242  V o n  v r .  W i l h e l m  B e r s c h .  M i t  58 A bb ild . 27 B o g . 8. G eh . X 6-60 — L I 6 - — .

6 6 X 6 1 1 1 . B a n d .  D a s  ch asg ln b .lich t. D ie  K a v r ik a t io n  der ch lühnehe („ S trü m p fe " ) .  B o n  
^  P r o f .  v r .  L. C a s t e l l a n i .  A u to ris ie rte  Übersetzung und B e a rb e itu n g  von  v r .  M . L. B a c z e w s k i .
243  M it  32 A bb ild . 9 B o g . 8. G eh . X  3 -3 0  — LI 3 - — .
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6 6 X l^ lV .  B a n d .  D ic  V e a r ö c i t n n q  » a n  K t a r k ö r p e r n  ö i«  z-i d en  n e n e k e n  K o r t s K r i t t c n .  2 4 4

V o n  K a r l  W e t z e l .  M i t  155 A b b ilv . 17 B o ) .  8. G e h . L 4 - 4 0 ^ U 4 — .
0 6 X 1 .V . B a n d .  S tä d tis c h e  n n d  Z ? a S rik ° ra » w itle r. I h r e  N a tu r ,  Schädlichkeit und  R e in ia n n a .

B o n  I>r. H . H  a  e f ck e. M i t  80 A bbild . 82 B o t-  8. G eh . L  8 '8 0  — L4 8 °— .
O O X Ö V l. B a n d .  D er p ra k tisc h e  D e s tilla te  irr n n d  S p i r i t n o s e n f a v r i k a n t .  H a n d -  und H i l is -  

buch fü r  D es tilla teu re  re. B o n  A u g u s t  G a b  e r . M i t  67 A bbild . 19 B o g . 8. G eh . L  4 -4 9  —  M  4 - — .
o o x o v l l .  B a n d .  D er H iv 4  n n d  le in e  V e r rv e n d n n l ;.  H andbuch fü r  B a u -  und M a u re r ­

m eister, S tu k k a te u re , M o d elleu re , B ild h a u e r .  G ip sg ie ß e r  usw . B o n  M a r c o  P e d r o t t i .  M it  2 4 7  
45 A bbild . 19 B o g . 8. G eb . L  4-40  —  Ll 4 — .

O O X O V III. B a n o .  D e r  L lo rm a lo e lin d . S e in e  D a rs te llu n g  n nd  E igenschaften, seine A n ­
w endung  in  der Technik und M edizin . B e a rb e ite t von  v r .  L. V a n i n o  und v r .  E .  L e i t t e r .  M it  2 4 8  
10 A bb ild . 9 B o g . 8. G e h . X  2-20  ^  U 2 — .

O O X O IX . B a n d .  D ie  z - a b r ik a t io n  des A e ld s p a tp o r z e l la n s .  F ü r  die P r a x is  b ea rb e ite t und 
v e rfa ß t von  H a n s  G r i  m m. M it  69 A b b ild . 14 B o g . 8. G eh . L  3 -3 0  —  Ll 3 - — .

0 0 6 .  B a n d .  D ie  L e r in n - ,  D ä a k te r ie n to r in -  „und K r a a n v r ä p a r a t e .  I h r e  D a rs te llu n g , 
W irkungsw eise  u . A nw endung. F ü r  Chem iker, A potheker, A rz te , B ak te rio lo g en  usw. B o n  v r .  x b a r m .  2 » 0  
M a x  v. W a l d h  e i  m. 28 B o g . 8. G eh . L 6 - 6 0  ^ d 4 6 - — .

0 0 61. B a n d .  D ie  k eram isch e  D?rar> 's. E rzeu g u n g  keramischer P ro d u k te  a lle r  A r t ,  u n te r  
Berücksichtigung der einschlägigen M aschinen nnd sonstiger H i l f s a p p a ra te  zur B ere itu n g  von M assen  und 2 » 1  
G la su re n . V o n  I .  W . S c h ä  in b e r g e r .  M i t  39 A bbild . 16 B o g . 8. G eh . 10 4-40  — d l 4 - — .

a lle r kosrn. S to f f e ln ,  der kosin. S p e z ia l itä te n . V o n  v 'r .  T h .  K o l l e r .  20 B o g . 8. G e h . 1-7 5 -äo  —  11 5 -— 
O O O III. B a n d .  D ie a n im a lis c h e n  D ase rlto ffe . E in  H i l f s - u n d  H andbuch f ü r  die P r a x is .

V o n  M a x  B o ttle r .  M i t  16 A bbild . 16 B og . 8 . 'G e h . L  4 -4 0  Ll 4 - — .
O O O IV . B a n d .  D ie  o rg a n isc h e n  K a r l i lo f f e  tierischen u nd  pflanzlichen U rsp ru n g es  und deren 

A nw endung . V o n  A l b e r t  B e r g h o f .  M it  50 A bbild . 27 B o g . 8. G e h . L  6-60  —  Ll 6 -— .
O O OV . B a n d .  D i la t tm e ta i re ,  W ra n z e n  u n d  D K eia llv a p ie re , d e re n  D e r s te l la n g  u n d  A n -  

W e n d u n g . B o n  L o u i s  E d g a r  A n d l s s  M it  50 A llb ild . 22 B o g . 8. G eh . 1 0 5 -5 0  — L I 5 '— -
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m u n d  L e h  u  e r .  M i t  65 A bb ild . 25 B o g . 8. G eh . lv  6-60  — H ^ - — .

6 6 6 V I I I .  B a n d .  D e r  A lu m in in n id r u c k .  (A lg rap h ie .)  L-eine E in rich tung  n nd  A u sü b u n g  in  
der lith o g r. P r a x is .  B o n  K a r l  W e i l a n d t .  M it  12 A bbild . 6 B o g . 8. G eh . X  2-20  —  11 2 - — .

6 6 6 l x ? B a n d .  D a s  K a s  n n d  le in e  m o d ern e  A n w e n d u n g .  V o n  P a u l  F r e n z e l .  M it  
179 A bbild . 17 B o g . 8. G eh . L  4 -4 0  —  11 4 - — . 2 5 V

6 6 6 X .  B a n d .  D is  K o n s e r v ie r u n g  v o n  T r a u b e n m o s t ,  I s r n c h t lä f le n  u n d  die H e rs te l lu n g  
a lk o h o l f r e i e r  H e t r ä n k e .  B o n  A n t o n i o  d a l  P i a z .  M it  63 A b b ild . 14 B o g . 8. G eh . Ul 3 -3 0  »itzO 
—  11 3 — .

6 6 6 X 1 .  B a n d .  D ie  D 'a l in a .  I h r e  na tü rlich e  nnd künstliche B ild u n g  a u f.K u p fe r  und  dessen o z - ,  
Legierungen. B e a rb . von  v r .  L . B a n i n o  und v i -  E.  S e  i t t e r .  6 B o g . 8. G eh . L  2 - —  —  1 1 1 -8 0 .

6 6 6 X 1 1 .  B a n d .  D a s  S t u d i u m  d e r E h e m ie . B o n  A l f r  e d  T  0 e p  e r .  7 B o g . 8. G eh .
X 1-6 0  —  N 1-50. "

666X 111. B a n d .  Ä lo l ic r m a te r i a l i e n  n n d  V ä r m e - ( K ä l t e - )  L chutzm assen . V o n  E d u a r d  
F e l t o n e .  M it  38 A b b ild . 22 B o g . 8. G e h . U  5 - — 1 1 4 -5 0 .

6 6 6 X 1 V .  B a n d .  D ie  Z m b r ik a t io n  d e r  T r ik o t w a r e n ,  sow ie S t r u m p f w a r e n  und deren  
K a lk u la tio n . E n th a lte n d  die T rik o tw eb erei u nd  Konfektion von T r ik o tw a re n . M it  A n h a n g : D ie  T r ik o t-  2 6 4  
Wäsche. B o n  W i l h e l m  H e s s e r .  M it  220 A b b ild . 17 B o g . 8. G eh . 1 0 5 -5 0  — 1 1 5 - — .

6 6 6 X V .  B a n d .  D ie  p ra k tisc h e  T e d e re rz e u g u n g .  V o n  R o b e r t  B u r c k h a r d t .  M it  2 6 5  
32 A bb ild . 11 B o g . 8. G e h . L  3 —  ^  11 2-70.

6 6 6 X V 6  B a n d .  D w  H o l jb ie o e re i  u nd  die H erste llung  der M ö b e l a u s  gebogenem  H olz . M tz  
B o n  L 0 n i s  E d g a r  A n d e s .  M it  117 A b b ild . 19 B o g . 8. G e h . U  4 -4 0  — 11 4 - — .

666X V II. B a n d .  D ie  k ü n s tlic h e  K i l l , lu n g .  I s o la t io n  gegen Feuchtigkeit nnd gegen E lek- 2^7 
tr iz itä t.  V o n  A l p h o n s  F o r s t n e r .  M i t  20 A b b ild . 18 B o g . 8. G eh . L 4 - 4 0  —  1 1 4 - — .

6 0 6 X V l l l .  B  a n d. D ie  c » a n » e rsp ssan ;e n  D e u ts c h la n d s . I h r e  V e rb re i tu n g , w irtschaftliche 
B ed eu tu n g  und technische V erw endung . B o n  v r .  x l li l .  F .  W . N e  g e r .  M it  20 A bb ild . 14 B o g . 8.
G eh . I< 3-30  ^  1 1 3 - — .

6 6 6 X 1 X .  B a n d .  Z e llu lo se , Z e lln lo s c p ro d n k te  n n d  K au tsch  r k lu r r o g a t e .  E in e  D a rs te llu n g  
der B ere itu n g  von Z e llu lo se ,'P e rg a m cn tz e llu lo se , der G e w in n u n g  von Zucker, A lkohol usw . B o n  v r .  2 6 V  
J o s e f  B e r s c h .  M it  41 A bbild . 27 B o g . 8. G e h . L 6 - 6 0  —  6 - — .

6 6 6 X X .  B a n d .  Ä n le ik n n a  z u r  A u s f ü h r u n g  te r t il -c h e m is c h e r  U n te r s u c h u n g e n .  M e th o d en  
zur P rü fu n g  der in  der T ex tilin d u strie  verw endeten  M a te r ia l ie n . Z u m  L ab o rato riu m sg eb rau ch . V o n  Z 7 0  
v r .  A r t u r  M ü l l e r .  M i t  20 A bbild . 13 B o g . 8. G eh . X 3 - 3 0  1 1 3 - — .

6 6 6 X X I .  B a n d .  lD rak tilc h e s  D tezeptönch f ü r  die g e sam te  T a t r -  n n d  I - a r b c n in d n I t r ie .
B o n  L 0 u i s  E  d g a r  A n d  e s .  30 B o g . 8. G e h . L  6 -6 0  —  H  6 - — . .. , P 7 1

6 6 6 X X I I .  B a n d ,  p r a k t i s c h e s  Z ixji-ptknch f ü r  die g e sam te  I-ek t-, H l- ,  S e i f e n -  u n d  
S c h m ie r m i t te l in d u s tr ie .  V o n  L o n i s  E d g a r  A n d  e s .  29 B o g . 8. G eh . 1 0 6 -6 0  —  N 6 - — . 2 7 2

6 6 6 X X I I I .  B a n d .  W ie  e in e  m o d ern e  T e e rd e s t i l la t io n  m i t  D a c h p a p p e n fa ö r ik  e in g e ­
r ic h te t  se in  m u ß .  V o n  W i l l y  P e t e r s o n - K i n b e r g .  M i t  77 A b b ild , und  1 T a fe l .  16 B o g . 8.
G e h . L  4-40  — 114 - — . _______
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6 6 L X X IV . B a n d .  D ie  2 ' r a r i s  u n d  M e tr ie k s k o n t ro l le  d e r S c i iw e f e i iä n re f a ö r ik a t io n  f ü r
den Chem iker nsw . B o n  v r .  S .  M i e r z i n s k i .  M i t  19 A bb ild . 18 B o g . 8 . G eh . I< 4-49  —  Ll 4 .̂— .

6 6 1 .X X V . B a n d .  M tc i / t i f i e ,  I s a r k l t i f t e ,  f a r b ig e  K re id e n  u n d  2 'a l i e l l i t i f t e ,  Ä q u a re l l -
2 7 5  f a r v e n .  Tn 'ckie u n d  ih re  K e r l le l l 'in g  nach V ew rs irten  V e r f a h r e n .  V o n  A u g u s t  B u c h  W a l d .  M it  

113 A b b ild . 29 B o g . 8 . G eh . L 4 - 4 9  —  L 1 4 - - .
» 7 s! o o u x x v i .  B  a  n  d. D ie  A n d n l t r ie  d e r v e rd ic h te te n  u n d  v e rK ü ss tg ten  ti'a se . V o n  I> r. E .
"  8 u h  m a n n .  M i t  70 A b b ild . 22 B o g . 8. G eh . X  4-40  M 4 -— .
» 7 7  6 0 li,X X V II . B a n d .  A n d e re  L e b e n s m i t t e l .  E in e  A n le itu n g  zu r K en n tn is  der wichtigsten

N a h rn n g s -  u . G e n u ß m itte l. V o n  v r .  A l f r e d  H a s t e r l i k .  M it  3 A bb . 28 B o g . G eh . L 6 - 6 0  — L 1 6 -— . 
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2 8 2  ' O O V X X X II. B a n d .  D ie  M a le r f a r b e n  u n d  M a l m i l t e l .  E in e  D ars te llu n g  der E igenschaften
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0 L 6 V I. B a n d .  D er Z ieg le rm eifle r in  T heo rie  n nd  1 ? ra r is . V on J u l i u s  v. B ü k . M it 
-Ä0 Abbild. 18 Bog. 8. G eh. L  L-40 ^  .

6 0 V V II. B a n d .  D as  M esstngw erk . V on v r .  G e o r g  G u r n i k ,  Ingen ieur. M it 14 Abb. 
5 Bog. 8. Geh. k  2 -2 i) — Li 2 -—.

6 6 6 V H I . B a n d .  Z e lru la id  und  seine M era riie itn n g . B on L o n i s  E d g a r  A n d e s .  M it 
«9 Abbild. 26 Bog. 8. Geh. L  6-60 — L16-—.

0 6 0 I X . B a n d .  T ox iko log ie  oder die L ehre von  den H if te n . V on F . A. R o ß m ä ß l e r .  
11 Bog. 8. Geh. L 3 - 8 6  — L13- —

6 6 6 X . B a n d .  D er M a g n e s it . V on R ob. S c h e r e r .  M it 22 Abbild. 18 Bog. 8. Geh.
.-L 4-40 — LI 4 -—.

6 0 0 X 1 . B a n d .  Die S u r ro g a te  in  der Lack-, 2 - irn is -  un d  I -a r lie n fa S rik a tio n . Von
L. E . A n d e s .  M it 25 Abbild, und 1 Tafel. 23 Bog. 8. Geh. L 6 -6 0  — A 6 — .

000X 11 . B a n d .  D as  Hnallqneckstt'lier u nd  ähnlicke S prengstoffe . B on In ^ . odsln. v r .  
R . 51 n o l l .  M it 39 Abbild und 1 T afel. 14 Bog. 8. Geh. L 4 - 4 0  — LI 4 -—.

000X 111. B a n d .  Die M eseitigung  des S ta n v e s  a u f  S tra ß e n  n . W egen  usw . Von L o u i s  
' E d g a r  A n d  e s . M it 31 Abbild. 22 Bog. 8. Geh. L 5 -S 0  — L l ü - - .

OOOXIV. B a n d .  P e r  A ien e n h o n ig  «n d  seine E rsa tzm itte l. B on  v r .  xb ll. A l f r e d  
H a s t e r l i k .  M it 63 Abbild. 17 Bog. 8. Geh. L 3 -3 0  — N 3 - —.

o o o x v .  B a n d .  Die A a v r ik a t io n  der G em üsekonserven. B on v r .  I .  O t t .  M it 24 Abb. 
11 Bog. 8. Geh. X  3-30 LI 3 -—.
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Vorwort zur ersten stuüage.
D a s  vorliegende Werk um faßt die Verarbeitung des 

H orues, Elfenbeins, Schildpatts, der Knochen und der P e rl­

m u tte r; es lehrt zunächst, wie diese Rohstoffe beschaffen sind, 

woher sie kommen, wie sie zu färben, polieren, dekorieren, m it 

einem W orte zu verschönern sind, wie sich die Abfälle wieder 

verwerten lassen und gibt in diesem S in n e  dem Drechsler, 

Knopsfabrikanten, H orn- und B einarbeiter eine Anzahl 

schätzenswerter Direktiven, welche es ihm hoffentlich bald zu 

einen: gerne und oft benützten Ratgeber machen.

Louis Lägar Hnäes.



Vorwort zur zweiten Auslage.

Eine lange Spanne Zeit ist seit dem Erscheinen dieses 
Buches verflossen, eine Zeit, in der sich sowohl hinsichtlich 
der Rohstoffe als auch deren technischer Bearbeitung mancherlei 
geändert hat, aber die grundsätzliche Behandlung ist dieselbe 
geblieben, wenn auch andere M itte l zu derselben herangezogen 
worden sind. I n  der vorliegenden Neunuslage hat der Ver- 
sasser diese Fortschritte soweit als tunlich berücksichtigt, so 
daß das Buch allen Anforderungen entsprechen wird; die 
neueren Materialien wie Zelluloid und andere plastische 
Massen sind, um dem Titel Rechnung zu tragen und aus 
Raumrücksichten nicht mit in den Bereich der Behandlung 
gezogen worden.

ver Verfasser.



Inkaitsverzeickniz.
S eite

E i n l e i t u n g ................................................................................. 1
D a s  F ä r b e n  i m  a l l g e m e i n e n ........................................................ 8
K e n n t n i s  d e r  F ä r b e m i t t e l ..........................................................  10

F a r b h ö l z e r .........................................................   12
N o t h ö l z e r ................................................................................................  12
B la u h ö lz e r ................................................................................................  12
G elbho lz................................................................................................. 13

F a rb h o lz e x tra k te .......................................................................................  13
K o c h e n ille ............................................................................................  11
K a r m i n ..........................................................  11
K n r k u m a ...................................................................   11
S a f r a n ................................................................................................. 15
G elb b eeren ............................................................................................  15
Q uerz itrou  .......................................................................................  15
I n d i g o .................................................................................................  13
J n d i g o k a r m i n ..................................................................................  16
S a f l o r ................................................................................................. 11
K a te c h n .................................................................................................  11
G a l l ä p f e l ............................................................................................  11
P i k r i n s ä u r e .......................................................................................  18
A laun ......................................   18
P o t t a s c h e ............................................................................................  18
W e in s t e in ............................................................................................  13
W e in s te in s ä u re ..................................................................................  13
C h l o r z i n n ............................................................................................  20
K upfervitriol . . .  - ...............................................................  20
B lu t la u g e n s a lz ..................................................................................  20
C h lo r k a lk ............................................................................................  21
S o d a ...................................................................................................... 21
C hrom saures K a l i .............................................................................. 21
Bleizucker, essigsanres B l e i ..........................................................  22
Ü berm angansaures K a l i ...............................................................  22
E i s e n v i t r i o l ................................................ ' .  - - 23
P y ro g a lln ssä u re ................................................................................... 23
S alzsanres A nilin  ......................................................................... 23
Knpferchlorid ................................................................................... 23
S a lm ia k g e is t .......................................................................................  23
S c h w e f e l s ä u r e ......................................................................... - 24
S a l z s ä u r e ............................................................................................  21
S alpetersäure ...............................................................  . . .  24
Teerfarbstoffe ..................................................................................  24

S c h l e i f m i t t e l ............................................................................................  31
N atürlicher B im s s t e in .................................................................... 32
G laspap ier und Gl a s l e i mv a n d . . .  - ..................................  53
F i s c h h a u t ............................................................................................  33
S c h a c h te lh a lm ................................................................................... 33
T r i p e l .................................................................................................  34
W eiße Kreide ................................................................................... 34
W eißes p räpariertes H ir s c h h o rn ................................................. 34
Neuere S c h le ifm itte l......................................................................... 34



V I Inhaltsverzeichnis.
Seite

D a s  H o r n .....................................................................................................  36
V erarbeitung der H örner ..........................................................  40
Q u e ts c h e n ............................................................................................  43
T r e i b e n .................................................................................................  43
Ausdrücken .................................................................................. - 45
Behauen ............................................................................................  45
H ornverarbeitung nach D u c r o t ................................................  46
Löten (Schweißen) des H ornes und des Schildpattes . . 48
Elastischinachen von H o r n ..........................................................  50
Schleifen und Po lieren  des H o r n e s .......................................  51
Herstellung von H orntafeln ...................................................... 61
Form en des H o r n e s .........................................................................  61
Massen aus H ornabfällen ..........................................................  62
Nach M a c p h e rso n ...............................................................................  64

„ Pusch n e r ...................................................................................  66
„ N o b b i a t i .................................................................................... 66
„ J n r ig  und K r e l l .....................................................................  67
„ H o f m e ie r .................................................................................... 6 7

Stock- und Schirm griffe  ............................................ 68
Vorrichtung zum B iegen von Stock- und Schirm griffen . 69
Wassersäcke............................................................................................  70
Pfeifenspitzen ans H o r n ...............................................................  72
K u n s tf is c h b e in ................................................................................... 72
Verfahren von d'Ambly ..........................................................  74
D ie Fabrikation der H o rnknöpfe ................................................. 76
Hornknöpfe m it 4  L ö c h e r n ..........................................................  77
Jngram sche Maschine fü r Hornknopffabrikation . . . .  79
H arry s Verfahren der H o rn k n o p ffab rik a tio n ......................... 80
Maschine zur Herstellung von Knöpfen von T illie  B öhm  82
K laucnknöpfe .......................................................................................  86
Z w eilo ch b o h rm asch iu e ....................................................................  91
Hornknöpfe m it Auflagen ..........................................................  94
Hornknopfpresse für M a s s e n fa b r ik a t io n ..................................  95
Kitte für Schildpatt und H o r n ................................................. 9 9
Schwarze Beizen für H o r n ............................................................ 100
B rau n e  „ „ „   103
G raue „ „ „   104
Gelbe „ „ „ . . . .  - ..................................  105
W eiße F ärbung  „ „   105
B laue Beizen „ „   106
G rü n e  „ „ „   106
Note „ „ „   107
Herstellung der T eerfarbsto ffbe izen ............................................  107
Schildpattartige Beizen für H o r n ............................................  109
Braunschillernde F ärbung  auf H o rn k n ö p fe n ......................... 115
Grünschillernde „ „ „ . . . . . .  115
Jrisierendm achen von H ornknöpfen ............................................  115
M etallisieren von H o r n ...............................................................  119
Perlm ntterähnliche Effekte auf H o r n .......................................  119
Verfahren zum Färben von B atonn ier und Michel . . .  122



Inhaltsverzeichnis. VII
Seite

Verfahren zur Herstellung farbiger Muster von Jander
und W e in s te in .........................................................................  ^23

Vorrichtung zum M attieren ..................................................  124
Jasp is-N achahm ung..................................................................... 126
Bereitung von P o litu re n ............................................................ 127
Lackieren feiner H o rn a rb e iten ................................................... 128
Farbloser L a c k ..............................................................................  126
B rauner „   126
Gelber „   130
B raunroter Lack für S c h ild p a ttim ita tio n ............................ 130
Feurigroter L a c k .........................................................................  131
Schwarzer „ . - ................................................................. 131
D as Vergolden und Bronzieren des H o rn e s .......................  131

S c h i l d p a t t ................................................................................................  133
Verarbeitung des S c h i ld p a t ts ................................................... 134
Künstliches Schildpatt aus Elfenbein  ................................  135
Anfertigung von Dosen und anderen Artikeln aus ge­

schmolzenem Schi ldpat t . . .  - .........................................  136
K n o c h e n .....................................................................................................  137

Verarbeitung der K n o c h e n .......................................................  136
Entfetten mittels B e n z in .................................................. ....  . HO
Bleichen der K n o c h e n  - 142
Verfahren, Knochen transparentes Aussehen zu geben . . 146
Verfahren, Knochen formbar zu m achen............................- . 151
Hirschhornimitatiou aus K n o c h e n .........................................  151
Künstliche Knochenmassen...........................................................  153
Knochen- und Elfenbeinmasfe nach Lackwood.......................... 154
H irschhorn.......................................................................................  155
libertragen von Drucken aller Art ans Gegenstände aus

Knochen oder Elfenbein . - ..............................................  157
Abziehbilder als D ekorationsun ttel.........................................  156
Kitte für Knochen ..................................................................... 166
D as Färben der Knochen, beziehungsweise der ans diesem

M aterial gefertigten Gegenstände .....................................  161
Färben der Knochen mit Beizen und Färbeflüssigkeiten . . 162

1. Färben der Knochen mit Beizen ............................................ 162
Rote Beizen . . . .    162
Gelbe „ ............................................................................... 164
Blaue „ ............................................................................... 165
G rüne „........... ............................................................................... 165
Graue „........... ............................................................................... 166
B raune „ ...............................................................................  166
Schwarze B e iz e n .........................................................................  167

2. Färben der Knochen mit Färbeflüssigkeiten............................ 168
Rot ................................................................................................  168
G e l b ................................................................................................  166
B l a n ................................................................................................  170
G r ü n ................................................................................................. 170
B r a u n ............................................................................................  170
Schwarz .......................................................................................  171

E l f e n b e i n ................................................................................................  173
Afrikanisches E lfen b e in ................................................................  176



VIII Jnhaltsverzeichm s.
Seite

Fossiles E lfe n b e in .............................................................................  178
Elfenbein E rs a tz m i tte l ........................... - .    179
Vergilben nnd B l e i c h e n ...............................................................  181
Austrocknen des E l f e n b e i n e s .....................................................  182
D ie  B earbeitung des E l f e n b e in e s .................................   183
D a s  Form en des E lfe n b e in e s ...................................................... 184
D a s  Schleifen und Po lieren  des Elfenbeines . . . . .  184
D ie Herstellung der B i l l a r d b a l l e n ............................................ 185
Abdrehen ausgesprungener B i l l a r d b ä l l e ..................................  189
D a s  Ätzen des E l f e n b e in e s ..........................................................  189
Kitte für E l f e n b e in .........................................................................  190
F ärben des E l f e n b e i n e s ...............................................................  191
Gelbe B e iz e n .................................................................................. ....  191
R ote „   192
B laue „ .......................................................................................  193
G rü n e  „  - .......................  194
V iolette „  - ....................................................  194
G raue Beize . . . .  - .......................................................... ....  194
Schwarze B e i z e n .............................................................................  195
Verfahren zum F ärben  und H ärten von Elfenbein . . . 196
Elfenbein S ilberg lanz v e r le ih e n ................................................. 196
Künstliche E lfe n b c in m a sse n ..........................................................  197

K a m m f a b r i k a t i o n ..................................................................................  201
K am m schneidem aschine.................................................................... 204

P e r l m u t t e r ................................................................................................. 206
Amerikanische F lußperlm uschel.....................................................  213
Ägyptische, griechische oder raizische P e r lm u t te r .................... 214
Amerikanische P e r lm u t te r  .......................................  214
B earbeitung der P e r l m u t t e r .....................................................  215
V erfahren zur Herstellung von Perlm utterknöpseu nach

M ay F r ö r e s ..................................................................................  220
Spezialknopfdrehbank von Kinscheck............................................ 223
Schleifen und P o l i e r e n ...............................................................  224
Bleichen der P e rlm u tte rk n ö p fe .....................................................  225
Kitte fü r P e r l m u t t e r ....................................................................  226
F ärben  der P e rlm u tte r ...............................................................  227
R ote B e iz e n .......................................................................................  228
Gelbe „ .......................................................................................  228
Violette „........ ........................................................................................ 229
B laue  „ ........................................................................................ 229
G rüne „........ ........................................................................................ 229
B rau n e  „ ........................................................................................ 229
Bronzeartigschimmernde B e i z e n ................................................. 229
Nachahmung der sogenannten schwarzen P e rlm u tte r  . . . 230
P e r l s i l b e r ............................................................................................  233
Biegsame P e r lm u tte rm n ste r ..........................................................  234
P e r lm n t te r p a p ie r ..............................................................................  235
Irisierende Perlm ntterblättcheu aus A b fä llen  - 235
Alphabetisches S a c h r e g is te r ..........................................................  237



Einleitung.

Schon seit langen Zeiten finden Horn, Elfenbein, 
Schildpatt, Knochen und Perlmutter zu den verschiedensten 
Gebrauchszwecken der Menschheit ausgedehnte Verwendung. 
Aus ihnen werden Knöpfe, Stock- und Schiringriffe, dann 
eine Unzahl sowohl für das tägliche Leben unumgänglich 
nötiger, als auch mehr oder minder entbehrlicher Gegenstände 
gefertigt und durch Färbeu, Beizen, Polieren, Lackieren, Gra­
vieren, Metall- und andere Einlagen hinsichtlich des Aus­
sehens der höchsten Vollendung zugeführt.

Man kann sagen, daß der Mensch schon seit uralten 
Zeiten sich der genannten Rohstoffe bedient, sei es zu Ge­
brauchs- oder zu Schmuckzweckeu. Für die letzteren spielten 
sie und spielen noch heute bei allen wilden Völkerschaften 
eine große Rolle, selbst Knochen von Fischen werden, auf 
Faden gereiht, als Schmuck getragen. Aus den Hörnern 
erlegter Tiere fertigten unsere Ureltern Trink- und Signal­
hörner, das Elfenbein finden wir neben dem Schildpatt 
schon in altersgrauen Zeiten als Material für die edle 
monumentale Kunst meist in Verbindung mit Gold ver­
wendet. Die Chinesen sind heute noch in der Bearbeitung 
des Elfenbeins, der Ausführung der feinsten Schnitzarbeiten 
aus diesem Materiale unübertrofseue Meister, und Schild­
krötenschalen werden auch jetzt noch von wilden Völkern als 
Behälter für Speisen und Getränke benützt, wie beispielsweise 
auch Kokosnußschnlen dem gleichen Zwecke dienen. Die 
Knochen spielten bei allen unzivilisierten Völkern eine große 
Nolle, sie dienten zu den mannigfachsten Geräten, selbst als 
Schlittenkufen fanden sie Verwendung und die glänzende,

And es, Die Verarbeitung des Hornes. 2. Aufl. 1



schillernde Perlmuschel oder andere Muschelschalen dienten 
schon in den frühesten Zeiten  a ls  Z ie ra t  am  menschlichen 
K örper.

S o  sehen w ir ,  daß die A nw endung  aller dieser R o h ­
stoffe eine u ra l te  ist, aber die ausgedehnteste B erw endnng  
finden sie doch erst in unserer Z e i t  m it  den enorm  a n ­
wachsenden Bevölkerungen und den gesteigerten A n fo rd e ru n ­
gen. W ie  enorm  ist der Verbrauch an H orn - ,  Knochen- und 
Elsenbeinknöpsen, sowie auch an solchen a u s  P e r l in u t te r ,  welch 
letztere früher  a u s  Österreich, Frankreich und später Deutsch­
land  in ganz ungeheuren M e n g e n  nach Amerika gingen!

S e itd e m  aber in letzteren Lande der Reichtum des 
Mississippi an  Perlmuscheln bekannt und im höchsten M a ß e  
ausgenützt  wurde, ist die P erlm n tte rk no p f-Jn d us tr ie  in E u ro p a  
auf  ein bescheidenes M a ß  gesunken. D a f ü r  ist wieder der 
Verbrauch an P e r lm u t te r  f ü r  andere Arbeiten und i n s ­
besondere E in lagen  in anderem M a t e r i a l  gestiegen.

D e r  Verbrauch an  P erlm utterknöpfen  geht trotzdem 
noch in die M i l l io n e n  Dutzende, er wird aber übertroffcn 
von dem K onsum  der Knöpfe und  insbesondere der M o d e ­
knöpfe a n s  H o r n  und K lauen ,  welche, a u s  dem unscheinbarsten 
M a te r ia le  in schön gravierten F o rm e n  gepreßt, gefärbt, lackiert 
oder m it  E inlegearbeit  verziert, die R o b en  unserer F ra u e n  
schmücken; auch fü r  die M ännerk le idung  ist ein schön ge­
zeichneter und sorgfältig gedrehter H ornknopf ein gesuchter 
Artikel. Trotz der enormen Konkurrenz m it  anderem M a ­
teria l ,  insbesondere Kautschuk, Zellulo id  und ähnlicher M asse, 
verbraucht auch die Kanunfabrikation noch große M e n g e n  
H o r n ;  Kämme sind ein M assenartikel, der in  M il l io n en  
und M il l io n e n  Dutzenden verbraucht w ird ;  h ieran  reiht 
sich noch eine A nzahl  kleinerer Artikel, wie H o r n -  und S ch i ld ­
pa ttnadeln  fü r  D a m e n ,  Schuhlöffel ,  D osen ,  Lösfel und 
G a b e ln ,  Wagschalen usw., d ann  Luxusartikel a u s  echtem 
Sch i ld pa t t  oder dessen Im i ta t i o n e n ,  ferner Schmncksachen, 
wie Broschen und O hrgehänge ,  A rn ibänder  a u s  Knochen, 
weiß oder gefärbt, a u s  S ch i ld pa t t  m it  und ohne E in la g e n ,  
a u s  natürlicher und gefärbter P e r lm u t te r ,  m it  einem W or te ,  
diese an  sich unscheinbaren Rohstoffe werden, von der H and



des Menschen bearbeitet, zu unumgänglich nötigen Bedarfs^ 
artikcln. Sie geben Tausenden und aber Tausenden regsamen 
Händen Arbeit und damit ihren Eigentümern Brot. Sie 
gestatten ihm, den Kampf ums Dasein zu einem erfolgreichen 
zu gestalten und stets neue und schöne Artikel zu liefern, 
wenn er die Fortschritte der Technik entsprechend würdigt.

Den Rohstoffen, welche das Buch behandelt, sind in den 
letzten Jahrzehnten ganz bedeutende Konkurrenten entstanden, 
teils weil die Beschaffung der ersteren bei hohen Preisen 
sich immer schwieriger gestaltet, teils weil für Kokos- und 
Steinnüsse, Kautschuk und andere plastische Massen, ins­
besondere aber Zelluloid, dann auch Holzstoff-, Papier- 
Kasein-usw. Massen ein Verarbeitungsgebiet geschaffen werden 
mußte. Diese Materialien weisen vielfach eine sehr leichte 
Bearbeitungsweise auf, wie beispielsweise das Zelluloid, das 
im heißen Wasser formbar wird, sich aber auch auf der Dreh­
bank leicht bearbeiten läßt.

Trotz dieses Eintrittes der genannten Materialien in 
die betreffenden Industrien und Gewerbe haben aber Horn, 
Knochen, Elfenbein und Perlmutter ihre Stellung doch be­
hauptet und der Verbrauch ist ein größerer als früher.

Sehr mannigfaltig ist die Verarbeitung der Rohstoffe, 
die in diesem Buche behandelt sind und für den Bearbeiter 
ist es wenn auch nicht gerade wichtig, so doch wünschenswert 
zu wissen, woher dieselben kommen, wie sie beschaffen sind, 
welche Vorzüge und Mängel sich an ihnen finden; es ist 
weiter für ihn zu wissen nötig, wie sie im allgemeinen für 
die Arbeiten vorzuarbeiten, wie und mit welchen Stoffen sie 
zu verschönern, d. H. zu beizen, färben, polieren und lackieren 
find. Eine höchst nötige Sache ist auch, die für die Be­
handlung erforderlichen Materialien genau zu kennen, endlich 
aber auch zu wissen, wie die Abfälle, welche sich ja vielfach 
anhüufen, entsprechend zu verwerten sind, so daß das Roh­
material aufs äußerste nusgenützt wird.

Die manuellen Fertigkeiten, namentlich das Drehen, 
sowie überhaupt dnö Bearbeiten ans der Drehbank und alle 
sonstigen Arbeiten eingehend zu beschreiben, würde das Volnmen 
des Buches zu sehr vergrößern, auch nützt die Beschreibung



der Ausführung derlei Arbeiten nichts, wenn nicht gleichzeitig 
auch alle zu verwendenden Maschinen und Werkzeuge ein­
gehend besprochen werden; nachdem aber speziell über diese 
einige ganz vortreffliche Werke existieren, kann wohl davon 
abgesehen werden.

Im  ersten Abschnitte werden einige allgemeine Be­
merkungen über das Färben der das Buch behandelnden 
Rohstoffe, dann die Färbemittel und ihre Wirkungen selbst 
gebracht, die Bearbeitung der verschiedenen Rohstoffe aber 
wird in völlig getrennten, selbständigen Artikeln, welche 
schon die Verschiedenheit der Behandlung von Natur ans 
bedingt, geschildert.

Knochen — kurzweg als Bein bezeichnet — und Elfen­
bein, in minderem Maße Perlinutter, waren namentlich von 
alter Zeit her ein wertvolles und auch vielfach verwendetes 
Material für Schnitzarbeiten, eine Kleinkunst, die auch heute 
noch geübt wird, insbesondere dort, wo die Lebensfordernngen 
noch nicht auf ein solches Maß gestiegen sind als bei 
uns. Beide Materialien wurden schon zu alten Zeiten zu 
den herrlichsten Kleinodien der Bildschnitzerei verwendet und 
auch heute noch ist in Indien, in China und auch in Japan 
diese Kunst in hoher Blüte, ja die japanische Kunst über- 
trifst an künstlerischem Werte das meiste von dem, was 
Europa auf diesem Gebiete geschaffen hat. I n  Indien und 
China werden Arbeiten angefertigt, die, von höchster V o ll­
kommenheit und Feinheit, ihre Eigentümlichkeiten bewahren 
und immer noch lebhaftes Interesse erwecken.

Wie lange die künstlerische Behandlung des Elfenbeins 
schon bekannt ist, geht daraus hervor, daß ägyptische uud 
assyrische Reliefs besiegte Äthiopier zeigeu, die Elefantenzähne 
als Tribut bringen. — Die Griechen verwendeten es auch zu 
großen Statuen, bei denen sie die Fleischteile daraus dar­
stellten, während die Gewänder und Haare aus Gold an- 
gesertigt wurden. I n  Bildschnitzerei hergestellte Elsenbein­
platten fertigte man zur Zeit Konstantins des Großen 
und die byzantinischen Elfenbeinnrbeiten zeichnen sich durch 
vollendete Technik und durch zierliche und lebensvolle Dar­
stellung ans. Im  späteren M ittelnlter stieg die Vorliebe



fü r  die Elfenbeinschnitzereien und sie dienten sowohl dem 
religiösen, n ls  auch dem pro fanen  Gebrauch. Zahlreiche 
Elfenbeiu re lie fs  und F ig u re n  sind noch erhalten und geben 
beredtes Z e u g n is  von der damaligen  Kunst. W eiterh in  fertigte 
m a n  Schmuckkästchen, Spiegelkapseln  und  ähnliches an , die 
m it  figürlichen D ars te l lungen ,  meistens aber m it  Liebesszenen 
geschmückt w aren .  G egen  das  Ende des M i t t e l a l t e r s  und 
während der besten Z e i t  der Renaissance scheint die künst­
lerische B e h a n d lu n g  des E lfenbeins  nachgelassen zu haben, 
wenngleich sich auch a n s  dieser Z e i t  manches von W e r t  vor- 
findet. D a s  siebzehnte J a h r h u n d e r t  zeigte wieder ein besseres 
V ers tändn is  fü r  die künstlerische B e h a n d lu n g  dieses edlen 
M a t e r i a l s  und das  E lfenbein wurde namentlich a l s  E in lage- 
m ate r ia l ,  a l s  welches es üb rigens  im  O r i e n t  schon lange 
gedient hatte, angewendet. Nicht allein a l s  E in lage  fü r  
Kassetten und  ähnliche B e h ä l te r ,  fü r  Möbelstücke u. dgl. 
stand es in V erw endung , sondern w ir  finden herrliche W affen , 
besonders G ewehre  und P is to len , P u lv e rh ö rn e r  damit auf das 
reichste und prachtvollste verziert. D a b e i  aber erfreute es sich 
weitgehendster Beachtung n ls  Drechslerrohstoff. Becher, T r in k ­
hörner  und zahlreiche kleine G ebrauchs- und tznzusgegenstände 
stellte m an  a u s  demselben her und es darf  hierbei auch nicht 
einer Anzahl von S p ie le re ien  vergessen werden, die au ße r­
ordentlich beliebt waren. E s  sind dies beispielsweise in ­
e inander bewegliche Kugeln , künstlich bewegte A ugen u. dgl. 
a u s  einein Stücke des M a te r ia le s .  M a n  verfertigte auch 
sehr fein und sorgfältig  ansgeführte  Figürchen, Kruzifixe, 
dann  F ign ren re l ie fs  und w aren  hierin wie auch in  Pokalen 
und Bechern H olland  nnd Deutschland berühm t und to n ­
angebend. Auch I t a l i e n  erhob sich wieder m it  der A nfert igung  
derart iger Arbeiten und b is  in s  achtzehnte J a h rh u n d e r t  hinein 
w aren  Elsenbeinarbeiten beliebt. S p ä t e r  versuchte m an  sich 
noch ganz besonders in feinen und künstlerisch vollendeten 
landschaftlichen D ars te l lungen  mit  nllerkleinsten Figürchen, 
aber die Z e i t  der Elfenbeinkunst konnte zu keiner B lü te  
m ehr kommen und w a s  heute noch in diesem M a t e r i a l  a u s -  
gesührt wird , dient m ehr dem pro fanen  Gebrauch und wirkliche 
künstlerische Arbeiten sind selten geworden.



Auch das billigere Bein hatte seine Blütezeit und 
wenn auch jetzt nach derartige Erzeugnisse angefertigt 
werden, so sind sie eben auch nicht mehr von solcher V o ll­
endung als früher, wo eben die Zeit noch nicht so kostbar war, 
um sie auch ans ein minderwertiges Material verwenden zu 
können. Gewiß werden auch jetzt noch zahlreiche Arbeiten 
aus Knochen verfertigt, aber zumeist nur für den profanen 
und steten Gebrauch. Japan mit seinen billigen Arbeitskräften 
und seinen talentvollen Arbeitern leistet auch hierin noch 
Bedeutendes und, was dermalen ausschlaggebend ist, die Objekte 
sind zu verhältnismäßig billigen Preisen zu haben.

Nicht übersehen darf ein anderes Material werden, das 
in diesem Buche behandelt wird, wenn auch in einer anderen 
seiner vorkommenden Formen, nämlich die Muscheln; 
w ir sprechen in diesen: Buche nur von den Perlmuscheln, 
während es sich um die verschiedenen, nicht Farbenspiel 
zeigenden Schneckengehänse und Schalen ähnlicher Meerestiere 
handelt. Es sind die Kameen gemeint, die erhabene oder 
vertiefte Schnitzereien in diesem Material darstellen und 
vor längerer Zeit ziemlich geschätzt waren, auch heute noch, 
wenn von Künstlerhand ansgeführt, ihren Wert haben. Sie 
werden vielfach als Steine für Ringe, Broschen u. dgl. 
Schmnckgegenstände verwendet. Die Gemme, die das Vorbild 
für die jetzige Kamee bildete, ist ebenfalls ein Produkt der 
künstlerischen Steinschneideknnst, aber man verstand darunter 
lediglich Edelsteine, die mit vertieft oder erhaben gearbeiteten 
Verzierungen versehen waren.

Demgemäß unterscheidet man zwei Arten von Gemmen: 
solche, die eingravierte Verzierungen tragen und die man 
als Jntaglios bezeichnet, und solche, die erhabene Bilder 
zeigen, die eigentlichen Kameen oder auch Skarabäen. Beide 
Arbeiten wurden mit Hilfe der Steinschneideknnst nach einem 
Wnchsmodell hergestellt. Als Material dienten Karneol, der 
rötliche Chalzedon für Jntaglios, der Onyx, der Sardonip, 
ferner der vielfarbige Achat für die Gemmen. Bei Ver­
wendung des letzteren bildete dessen obere weißliche Schichte 
das Relief und dessen untere dunkle den Grund. Andere 
Steine kamen ebenfalls in Verwendung, auch wurden



S te in e  gefärbt und selbst schnödes G l n s  zur I m i t a t i o n  
benützt. D ie  derzeitige M o d e  protegiert  die V erw endung  
von Mnschelkmneen wieder m ehr und auch a l s  Ziergegen- 
stnnde finden sie sich häufiger;  beim Ankauf aber sei vor 
Verfälschungen a u s  minderwertigem  M a t e r i a l  gew arn t.

D ie  H e im a t  der V era rbe i tung  der P e r l in n t te r  ist der 
O r i e n t  und a u s  diesem ist sie m it  den K reuzfahrern  oder 
später zu u n s  gekommen. Nahezu alle a u s  dem O r i e n t ,  
insbesondere a u s  I n d ie n  und  Persien stainmenden Holz­
arbeiten oder Gegenstände, bei denen Holz  m it  angewendet 
ist, tragen  P erlm u t te re iu lag en  a l s  H anp tverz ie rnngen ,  so 
namentlich die kostbaren W affen , und auch bei u n s  hat m an  
schon frühzeitig nngesnngen, W affen  init  P e rlm u t te re in lag en  
zu verzieren. Aber auch aus andere Gegenstände wurden  die 
P e r lm u t te re in lag en  - reichlich angewendet und später fertigte 
m a n  Fächer, P o r te m o n n a ie s  und  anderes entweder ganz a u s  
P e r lm u t te r  oder versah solche doch wenigstens m it  E in lagen  
a n s  diesem M a te r i a l .  W eltbekann t  w aren  auch die ho llän­
dischen Lackierarbeiten, bei denen in der g latten  und g län ­
zenden Lackfläche alle möglichen figürlichen D arste l lungen  
a u s  gleißender P e r lm u t te r  eingebettet w aren ,  so daß sie m it  
dem Lacke eine einzige Fläche bildeten. Auch heute noch 
werden derartige Lackarbeiten in höchster V ollendung  in 
Papiermache hergestellt und  stehen den schönsten japanischen 
Arbeiten dieses G e n r e s  in g a r  keiner Weise nach. G ro ß e  
B edeu tung  hatte und  besitzt zum T e i l  auch heute noch die 
Fabr ika t ion  von Knöpfen a u s  diesem M a t e r i a l  und es ist 
n u r  zu bedauern, daß durch hohe Preise und das  Überhand- 
nehmen anderer M a te r ia l i e n  die schönen Perlm ntterknöpse  
nicht m ehr jene B eachtung finden, die sie in so hohem M a ß e  
verdienen. D e r  P erlm u t te rk no p s  ist und bleibt der schönste 
Knopf. D ie  ersten Perlm ntterknöpse , die a u s  dem 17. J a h r ­
h undert  s tammen, wurden  nicht in it  H ilfe  der D rehbank  
hergestellt, sondern m ühsam  a u s  der Muschel m it te ls  Laub­
säge ausgesondert  und  dann ebenfalls m it  der H and  graviert  
oder geschnitten. U m  das  J a h r  1 8 2 0  n ahm  die P e r lm u t te r -  
Verarbeitung zn K nöpfen  größeren U m fang  an  und kam dann 
zu einer bedeutenden B lüteze i t ,  die eine lange Reihe von



Jahren währte, dann aber ging sie zurück, und seit der Auf­
findung der amerikanischen Perlmuschel ist auch das Export­
land Amerika zum größten Teil verloren gegangen. — Der 
Perlmutterknopf ist auch der Laune der Mode zum Opfer 
gefallen und hauptsächlich eine Modesache geworden. Trotz­
dem wird noch viel Perlmutter verarbeitet und das Material 
ist im Preise immer höher gegangen.

Das Mröen im allgemcilmr.
Knochen, Horn, Elfenbein und ähnliche Materialien 

werden vielfach gefärbt, es ist also das Färben eine jener 
Arbeiten, welche am häufigsten Vorkommen, bei welchen aber 
in den meisten Fällen nach veralteten, der Jetztzeit nicht 
mehr entsprechenden Verfahren vorgegangen wird, so daß 
die erzielten Erfolge den Anforderungen natürlich nicht immer 
genügen.

Das Färben aller dieser Gegenstände länft darauf hinaus,
1. dem zu färbenden Materiale eine solche Farbe zu 

geben, welche es von Natur aus nicht hat (hierzu gehören 
alle lebhaften Farben, also rot, gelb, grün, blau usw.),

2. dem Materiale das Aussehen eines anderen, wert­
volleren zu geben (Schildpatt-Imitation ans Horn, Imitieren 
schwarzer Perlmutter) und richtet sich hiernach selbstverständ­
lich auch die Wahl der Färbemittel lind die Art der Be­
handlung.

Was die Färbemittel selbst anbelangt, so kann die 
Farbe hervorgebrncht werden:

a) durch Färbung mit Lösungen von Farbstoffen, zu­
meist Teerfarbstoffen in Alkohol und Wasser,

k) durch Fällung einer Körperfarbe in den unendlich 
kleinen Zwischenräumen der Materialien (doppeltchromsanreö 
Kali und Bleizucker),

o) durch Behandeln mit Lösungen vegetabilischer Farb­
stoffe und Salzlösungen (Blanholzeptrakt und doppeltchrom- 
sanres Kali).



D ie  A u s w a h l  und A nw endung  der Beizen ist eine 
w eitaus  schwierigere, a l s  dies bei dem Holze der F a l l  ist, 
denn letzteres ist eine a n s  Zellgewebe bestehende S u b s ta n z  Non 
Niel weniger dichtem G efüge , a l s  es z. B .  Knochen und 
E lfenbein , sowie P e r lm u t te r  sind, bei denen überdies noch 
organische Bestandteile , und ganz besonders Fette  dem 
F ä rb e n  hindernd im  Wege stehen. D ie  Beseit igung der 
letzteren ist bei dein F ä rb e n  der Knochen von außerordentlicher 
Wichtigkeit, da bei nicht genügender E n tfe t tung  die F ä rb u n g  
so ungleichmäßig a n sfä l l t ,  daß die Gegenstände gar  nicht 
gebraucht werden können; ja  es ist sogar möglich, daß die 
Beize überhaup t  nicht angreift .

E s  kann aber hier da rau f  hingewiesen werden, daß 
dermalen die zur B ea rb e i tu n g  kommenden Knochen zumeist 
durch Extraktion fettfrei gemacht find und d as  alte Anskochen 
der Knochen kaum m ehr in A nw endung  ist.

B e im  F ä rb e n  des H o r n e s  und der , K lauen  treten 
überdies noch andere sehr beachtenswerte Übelstände a u f ;  
H o r n  und K lauen  sind nämlich selten gleichmäßig in F arbe ,  
meist sind sie lichter und dunkler gestreift und auch die auf 
dieses M a t e r i a l  aufgebrachten F ä rb u n g e n  würden  diese 
lichteren und dunkleren S t r e i f e n  zeigen. M a n  ist daher 
bemüßigt, derart iges M a te r i a l  zuerst einheitlich weiß zu 
färben und dann  erst aus dem weißen G ru n d e  die gewünschten 
F ä rb u n g e n  hervorzurnfen . Auch die P e r lm u t te r  bedarf, ehe 
sie gefärbt werden kann, ebensowie das  E lfenbein , einer 
gewissen V orbehand lung , welche bei dem betreffenden A b­
schnitte noch näher  e r läu ter t  werden wird. D ie  T e m p e ra tu r  
der Färbeflüssigkeiten (Beizen) häng t  mit der N a t u r  des zu 
färbenden M a te r ia le s  zusammen —  je dichter das  Gefüge 
desselben ist, um  so höher m uß die T e m p e ra tu r  gehalten 
werden — , doch kann dieselbe auch m it zunehmender D ü n n ­
flüssigkeit des F ä rb e m i t te l s  abnehmen.

D ie  Teerfarbstoffe, die im Gegensätze zu f rüher  jetzt 
auch nahezu vollkommen lichtecht in  den H ande l  kommen, 
haben auch auf  dem Gebiete der Färbere i  dieser M a te r ia l ie n  
einen großen Umschwung hervorgernfen. D ie  alten  Beizen, 
welche häufig nicht das  gewünschte R e su l ta t  oder nicht in



der verlangten Vollendung ergaben, sind mit wenigen Aus­
nahmen anfgcgeben worden und man verwendet der Einfach­
heit und Sicherheit des Färbeverfahrens wegen fast aus­
schließlich Teerfarbstoffe.

Im  großen und ganzen kann man behaupten, daß 
sich auf alle in Rede stehenden Materialien jede beliebige 
Färbung anfbringen läßt, so daß dem tüchtigen Färber ein 
weites Feld offen steht.

Kenntnis -er M'liemittel.

Die Kenntnis der Färbemittel ist für jedes Material, 
feien es nun Knochen oder Elfenbein, Horn oder Schildpatt, 
höchst wichtig, denn nur wenn die Eigenschaften und die 
Wirkung derselben genau bekannt ist, kann man auf die 
Resultate rechnen, welche man von den Beizungen erwartet. 
Die Art und Weise, wie die Färbungen entstehen, ist dem 
Praktiker meist unbekannt — er weiß oft nicht zu sagen, 
warum er bei scheinbar gleicher Behandlung seiner Objekte 
nicht den gewünschten Farbenton erhält, und diese Kenntnis 
läßt sich nur dann erlangen, wenn die Eigenschaften jener 
Körper, ans welchen die Beizen zusammengesetzt sind, 
studiert wird, wenu man also die Chemie zu Rate zieht. 
Diese lehrt uns z. B ., daß es zwei Arten von Eisensalzen, 
die Eisenoxydulsalze und die Eisenoxydsalze, gibt, daß ferner 
zwei Arten Blutlangeusalz — ein gelbes und ein rotes — 
existieren. Es ist nun durchaus nicht gleichgültig, ob man 
zur Erzeugung einer blauen Farbe in den Knochen das eine 
oder das andere Eisensalz und das eine oder das andere 
Blutlaugensalz nimmt. Ein Eijenoxydulsalz (z. B. Eisen­
vitrio l) wird mit rotem Blutlaugensalz immer einen blauen 
Farbstoff, ein Eisenoxydsalz aber immer nur eine braune 
Färbung geben. Es könnten hier zahlreiche ähnliche Beispiele 
angeführt werden, welche Einflüsse verschiedene Salze der 
gleichen Metalle mit sich bringen.



W a s  die vegetabilischen Farbstoffe anbelangt ,  so ist die 
K e nn tn is  ihrer Eigenschaften und ihrer B e h a n d lu n g ,  sowie 
ihres V e rh a l te n s  gegenüber anderen S ub s tan zen  noch viel 
wichtiger a l s  bei den mineralischen F a rb e n .  D ie  G e gen w art  
der kleinsten M e n g e  einer S ä u r e  oder eines sauer reagierenden 
K örp e rs ,  oder der eines alkalischen S a l z e s  (Pottasche, S o d a ,  
Kalk) änder t  die F a rb e  oder beeinflußt sie mindestens. S o  
verändern S ä u r e n  Teerfarbstoffe;  sie überführen  die m it  
B ras il ienholz  und Kampescheholz hergestellten F ä rb u n g e n  in 
ein auffallendes K ora l lenro t ,  während sie die F ä rb u n g e n  des 
K rapp  b räunen .  D ie  m it  ü b erm angansaurem  K ali  herge­
stellte b raune  F ä rb u n g  wird durch jede, auch schwache S ä u r e  
vollkoinmen zerstört, w ährend Licht und Luft sie nicht a n ­
greisen oder verändern , wenn sie durch P o l i t u r  oder Lack 
geschützt ist. I m  allgemeinen vertiefen Pottasche, S o d a ,  B a r y t ,  
Kalk und Amm oniak die F a rb e n ,  während S ä u r e n  sie er­
höhen. S o  inacht A la u n  die F a rb e  des Knmpescheholzes inö 
B io le t te  gehend, fä rb t  das  N o t  des B ras il ienho lzes  dunkler, 
bleibt aber ans K urkum a ohne Einfluß. D a s  Z innsa lz  äußer t  
ans Kampescheholz und Bras il ienho lz  dieselbe W irkung, über­
fü h r t  aber das  Kurknmagelb in ein auffallend schönes 
O ra n g e .  D ie  Z in n so ln t io n  verschafft fast allen Beizen nicht 
allein erhöhte Schönheit ,  sondern auch Beständigkeit. D ie  
W a h l  des L ösungsm it te ls  —  gewöhnliches W asser, destilliertes 
W asser, Weingeist — , die W a h l  des Kochgefäßes, in welchem 
die F a rbebrühe  erzeugt wird  oder der betreffende G egen ­
stand gebeizt werden soll, die D a u e r  des Kochens und  so 
fo r t ,  haben oft einen großen Einfluß  auf  die erzielte F ä r ­
bung. M eis tens  werden diese scheinbar, aber auch n u r  scheinbar 
unwichtigen Umstände viel zn wenig oder g a r  nicht beachtet, 
wodurch es n u r  zu häufig vorkommt, daß die F ä rb u n g e n  
nicht so au s fa l len ,  wie es gehofft wurde.

Hinsichtlich der Teerfarbstoffe ist zu bemerken, daß 
dieselben zum F ä rb e n  von Knochen und  Elfenbein schon a n s  
dem G ru n d e  vorte ilhaft  sind, weil m a n  m it  geringen M e n g e n  
dieser Farbstoffe sehr ausgiebige Färbeflüssigkeiten rasch und 
bequem darstellen kann. W a s  im m er gegen die A nw endung 
von Teerfarbstoffen eingewendet werden kann —  besonders



die den ä lteren Produkten  eigene geringe Lichtbeständigkeit — , 
eines knnn niem and bestreiten, daß die schönsten, lebhaftesten 
und verschiedenartigsten F a rb enn u an een  n u r  m it  T ee r fa rb ­
stoffen erzielbar sind.

Alles dies sind Umstünde, die ans die A nw endung  der 
Beizen von großem Einflnsse sind und deren K e n n tn is  fü r  
den Arbeiter wünschenswert  ist.

ES folgt hier die kurze Beschreibung der hauptsächlich 
verwendeten F ä rb e -  und H i ls s m a te r ia l i e n ; jene, welche sich 
eingehender m it  denselben befassen wollen, seien auf  unsere 
vortrefflichen Lehrbücher der Chemie und chemischen Techno­
logie verwiesen.

F a r b h iilz e r .

N othölzer.
D ie  R othö lzer stammen te ils  a n s  B ras il ien  (Fernam buk),  

te ils  a u s  anderen T e i len  S ü d a m e r ik a s  (N ica rag u a  und Lima), 
I n d i e n  ( S a p a n h o lz )  und Afrika (C am w ood der E ng länder) ,  
S a n ta lh o lz  (S a n d e lh o lz ) ;  das  Holz kommt im H ande l  in 
S cheite rn  oder Blöcken vor und werden dann sabriksmäßig 
geschnitten, gemahlen oder geraspelt. Fernambnkholz  gibt an 
W asser einen ro ten  Farbstoff ab, während S a n d e lh o lz  solches 
gar  nicht färb t.  M i t  Alkalien gekocht, geben alle R othölzer 
rotfürbende Flüssigkeiten.

M m lhölzer.
B la n h o lz  kommt in verschiedenen S o r t e n ,  und zwar 

Kampescheholz a u s  D nka tan ,  J a m a ik a ,  H a it i ,  D orn in g o ,  
H o n d u ra s  und M a r t in iq u e ,  welche sich in ihrem äußeren 
Anseheil —  in Scheitern  oder Blöcken —  voneinander u n te r ­
scheiden, in den H a n d e l ;  gemahlen, geschnitten oder geraspelt 
ist kein Unterschied m ehr erkennbar. D a s  färbende P r in z ip  
des B la u h o lz e s  ist das  H ä m a to xh l in ,  farblose Kristalle d a r ­
stellend, die m it  Basen an der Luft p u rp u r fa rben e  oder b la u ­
werdende V erb indungen  eingehen; durch Sane rs to f fan fnahm e



geht es in Hämntein über, eine leicht zersetzbare Substanz, 
die ein schwarzviolettes, grünlich schimmerndes Pulver 
darstellt.

Die Abkochung des Holzes ist dunkelrot, wird durch 
Säuren Heller, durch Alkalien purpurn oder violett gefärbt; 
Alaun liefert damit einen violetten, Bleizncker einen blauen 
und Galläpselabkochnng einen schwarzen Niederschlag.

Geltihoh,

das Kernholz von Norrm tinetoi-ia, den: Färbermaulbeerbaum 
aus der Familie der Moreen, welcher ans den Antillen in 
Südamerika einheimisch ist. Man unterscheidet im Handel 
Kuba-, Tampiko-, Tuspan-, Marnkaibo-, Domingo- und 
Karthageuagelbholz.

Der Farbstoff, der in unreinein Zustande auch als 
Gelbholzextrnkt in den Handel kommt, ist die Moringerbsäure, 
neben dem Morin auch an Kalk gebunden; letztere ist farblos, 
wird aber an der Lust auch gelb gefärbt.

Farbholzextrakte

werden bereitet, indem man geraspeltes Farbholz mehrere 
Wochen augefeuchtet der Luft aussetzt und es dann mit Wasser 
oder noch besser mit Wasserdnmps auskocht; die von den: 
§dolze getrennte Farbbrühe dampft man entweder so weit ein, 
bis eine Probe nach dem Erkalten fest wird, oder man verdampft 
die Flüssigkeit so weit, daß sie nach dem Erkalten 20" Lo. 
zeigt und erhält so ein dickflüssiges Extrakt. Demgemäß unter­
scheidet man trockene oder feste und flüssige Farbholzextrakte. 
Letztere haben den Vorteil, sich leichter und schneller in Wasser 
zu lösen, als die festen, die stets eine Menge Rückstand lassen, 
auch wenn sie ganz unverfälscht sind; es kommt dies daher, 
weil die Luft beim Eindampfen zersetzend einwirkt. Für gewöhn­
lich hat man im Handel Blanholz-, Notholz-, Qnerzitron- 
nnd Gelbholzextrakte, welche namentlich in Amerika, England, 
Frankreich und Deutschland dargestellt werden.



Rochemlle.
Sie besteht aus den vor völliger Entwicklung und Aus­

bildung der Eier getrockneten Weibchen von Ooeeus onoti 1^, 
der Nopnlschildlaus, einem Insekte, welches uns eigens behnss 
der Kultur dieser Tierchen gezogenen Kecktnsarten in Guatemala, 
Mexiko, ans den Kanarischen Inseln und aus Java lebt. Die 
Mchenille ist fast eiförmig, unterseits flach oder konkav, ober- 
scits gewölbt und mit deutlichen Qnersnrchen versehen, bis 
5 mm lang, silbergran, schiefergran oder schwärzlich, aber 
auch dann in den Fnrchen weiß bestaubt, das Pulver ist rot; 
in Wasser oder Essig ausgeweicht, färben sich diese Flüssig­
keiten schön rot und man erkennt deutlich die einzelnen Körper­
teile. Verfälscht wird die Kochenille vielfach mit Ton- und 
Erdkngelchen, Blei, Schlaglot n. dgl.

Knrmm
ist der Farbstoff der Kochcnille, in der Weise gewonnen, daß 
man denselben mit siedendem Wasser auszieht, die klare 
Flüssigkeit nach dem Abgießen mit Alaun versetzt und stehen 
läßt. Der Niederschlag wird bei 30° getrocknet und bildet 
ein glänzend hochrotes Pulver, welches sich uicht in Wasser, 
wohl aber in Salmiakgeist löst. Hierbei bleiben aber auch 
zugesetzte andere Stoffe, Tonerde u. dgl. zurück und mau 
erhält eine vollkommen reine Auflösung.

Gurkumn
besteht aus den Knollen und Nebenstümmcu der Oimouina 
lonKu D., in Ostindien und aus den Inseln des Ostindischen 
Archipels wild und kultiviert vorkommend. Die Knollen bilden 
die runde, die Nebenstämme die lange Wurzel des Handels, 
welche über England, Holland und Hamburg zu uns gelangt. 
Aus dem Querschnitt erscheint die Ninde braungelb, und durch 
eine gelbe Nuie von dem zentralen Teile getrennt; zahlreiche 
gelbe Ölzellen und Gesäßbündel sind sowohl in der Rinde, 
als in dem zentralen Teile zu erkennen. Gemahlen gibt sie ein



schönes, ormtgelbes Pnlver, aus welchent init Wasser und 
kohlensauren Alkalien, oder auch mit Alkohol behandelt, das 
Kurkumin resultiert.

Don Safran
bilden die getrockneten Narben mit dem oberen Teile des 
Griffels oon Oroorm «ntivus T,., der Sasranpflanze, welche 
im Orient einheimisch, in verschiedenen Landern Südeuropas 
kultiviert wird.

Sofort nach dem Ausblnheu (September uud Oktober) 
sammelt mau deu obcreu dunkelgefärbten Teil des Griffels 
uud trocknet ihn, dünn ausgebreitet au der Luft, in der Sonne 
oder die besseren Sorten mittels künstlicher Warme. Das 
Produkt bildet 3 em lange, fettigglnnzende Fäden von dunkel­
orangeroter Farbe, von durchdringend aromatischem Geruch 
und bitter gewürzigem Geschmack.

Gelbborrru
sind die unreif gesammelten Steinfrüchte mehrerer südeuro- 
päifchen und persischen Arten Rhamnus und unterscheidet man 
ungarische, französische und persische Gelbbecren, von welchen 
die letzteren am meisten geschätzt sind. Das färbende Prinzip 
in denselben ist das Querzetin, und müssen die Beeren vor 
der Verarbeitung zu Beizeu gemahlen oder miudestens grob 
gestoßen werden.

(l)itrrzrtroil
ist die nach Ablösen der Korkschichte geraspelte Rinde von 
(^u6ru8 tinotoi-ia, der Färbereiche, in ganz Nordamerika vor­
kommend, bräunlichgelb von Farbe, mit bitterem Geschmack. 
Sie enthält neben Gerbstoff einen gelben Farbstoff — Qner- 
zitron — , welches, in die Reihe der Glykoside gehörig, sich 
beim Behandeln mit verdünnten Säuren in Zucker und ein 
gelbes Pulver, das Querzetin, spaltet, das auch als Flavin 
im Handel vorkommt.



Der Indigo
wird r>on verschiedenen Arten von IndiAotsra nus der Familie 
der Papilionazeen gewonnen, findet sich aber noch in mehreren, 
anderen Familien angehörigen Pflanzen. Zur Darstellung 
des Indigos bringt man die frisch abgeschnittenen ganzen 
Pflanzen in große Behälter, beschwert sie mit Steinen und 
überläßt sie, mit Wasser übergossen, der Gärung, welche 
unter Entwicklung von Wasserstoff, Stickstoff und Kohlensäure 
vor sich geht; der entstehende Schaum nimmt allmählich eine 
braunrote Farbe an, welche die Beendigung des Gärungs­
prozesses andentet. Die Flüssigkeit wird nun in flache Behälter 
abgelassen und unter lebhaftem Umrühren der Einwirkung 
der Luft, respektive des Sauerstoffes derselben ausgesetzt, wobei 
sich das ursprünglich aufgenommene Chromogen des Indigos 
in Jndigoblau verwandelt und als feiner Niederschlag, dessen 
Abscheidnng durch Zusatz von Kalkwnsser begünstigt wird, 
absetzt. Man läßt das überstehende Wasser abfließen, sammelt 
den schlammnrtigen Niederschlag in mit Baumwollenstoff oder 
grobem Wollenzeug ausgelegten Behältern und trocknet ihn 
an der Sonne oder in eigenen Trockenöfen. Der Indigo 
bildet verschieden geformte, eckige oder quadratische, auch 
konische Massen, welche trocken matt, auf dem Bruche erdig 
und tiefblau sind, dabei gleichmäßig locker, aus dem Wasser 
schwimmend; mit einen: harten Körper gerieben, nehmen 
feinere Sorten einen gelbrötlichen, geringere einen kupferroten 
Glanz an. Geruch und Geschmack find unbedeutend wahr­
nehmbar; geringere Sorten haben eine mehr violette Färbung. 
Seit der Entdeckung des synthetischen Indigos (Teerfarb­
stoff) ist der Verbrauch an natürlichem Farbstoff wesentlich 
zurückgegangen.

Indigokarmin
wird aus den: Indigo durch Lösen desselben in konzentrierter 
Schwefelsäure und Fällen der Lösung mit kohlensauren: Kali 
dnrgestellt. Der tiefblaue, teigartige Niederschlag löst sich iu 
140 Teilen kalten Wassers ans.



Saflor

sind die getrockneten Röhrenblü tchen  von O a r t ü n n i n s  t i n e t o r i n s  
1^., einer ursprünglich in O stindien  einheimischen, jetzt in 
Ägypten und dem O r i e n t  kultivierten Komposite. Diese B lü te n  
sind röhrig , sünfzöhnig, gegen lang, safrangelb, getrocknet, 
m ehr hochrot m it  hervorragend gelber A ntherenröhre  und  nach 
oben verdicktem G riffe l .  Gleichmäßig dnnkelrote F a rb e  en t­
scheidet fü r  die G ü te  der W a re .  M a n  kennt deutschen, persischen 
und ägyptischen S a f l o r ,  und en thä lt  derselbe einen gelben, 
in Wasser löslichen Farbstoff, sowie den ro ten  Farbstoff 
K ar th am in ,  der sich in Alkohol m it  p u rp u r ro te r  F arb e  löst.

Aatechn.

U nter  dieser B e n e n n u n g  begreift m an  verschiedene F o rm e n  
eines vegetabilischen Extrak tes ,  ivelcher in O stind ien  a u s  
diversen gerbstoffreichen P flanzen  — M im o se n ,  Betelnüssen —  
durch Auskochen und Eintrocknen gewonnen und zu techni­
schen Zwecken bei u n s  im por t ie r t  wird. M a n  kennt bengalisches, 
P a lm e n -  und Gambir-Kntechu —  alle bilden außen m atte ,  
rauhe , oft m it  anhüngenden B la tt res ten  versehene rundliche 
oder würfelförmige Kuchen oder Bruchstücke solcher, von innen  
häufig teigiger Beschaffenheit und lichtgelber b is dunkelbrauner 
F arbe .  E r  en thä l t  Katechusäure und Katechugerbsäure, und 
löst sich in Alkohol und kochendem Wasser.

Galläpfel

sind Auswüchse, die durch verschiedene Insekten  an P f lanzen ­
teilen hervorgebracht werden, indem diese m it Hilfe  ih res  Lege­
stachels dort  ihre E ier ablegen. B esonders  sind es die G a l l ­
wespen, welche namentlich ans verschiedenen Eichenarten des 
O r i e n t s  und S ü d c u ro p a S  unsere gewöhnlichen G alläp fe l  Her­
vorbringen. I n  erster Linie unterscheidet m an  zwischen den 
wertvollen afrikanischen (Aleppo-) G a llä p fe ln  und den ger in ­
geren europäischen; erstere sind an  den stachelig-warzigen E r ­
habenheiten an  ihrer Oberfläche von den leichteren, nie stache-

A n d  6 s, D ie V erarbeitung des Hornes. 2. Aufl. 2



lig-warzigen, sondern höchstens runzligen cnropnischen leicht 
zn nnterscheiden.

Galläpfel enthalten als gemeinsamen Hauptbestandteil 
den Gallusgerbstoff, Gallussäure, Gummi, Stärke usw.

Die Pikrinsäure
wird durch Einwirkung von Salpetersäure auf Karbolsäure 
erhalten, ist eine ans gelben Blättchen bestehende kristallinische 
Substanz, die sich schwer in kaltem Wasser, leicht in heißem 
Wasser und Alkohol löst. Sie ist stark giftig und daher mit 
Borsicht zu verwenden.

Der Mrim
wird im großen in den Alaunhütten durch Auslangen des 
verwitterten Alaunschiefers, des Alauuerzes und ähnlicher 
Mineralien, Konzentrieren der erhaltenen Lösung der schwefel- 
sauren Tonerde bis zu einem spez. Gewicht von 1-4, Ab- 
sitzenlassen und Versetzen der Lauge mit beliebigen kali- oder 
ammoniakhaltigen Salzen gewonnen. Das nach Zusatz der­
selben sich ansscheidende Alnunmehl wird durch Auslösen und 
Kristallisieren in die bekannte Form gebracht.

Er besteht ans kristallinischen Krusten oder einzelnen 
großen Kristallen, die fast wnsserhell, durchscheinend, von 
muscheligem Bruche, an der Lust bald verwittern und dann 
eigentümlich weiß bestaubt erscheinen; sie sind geruchlos, von 
süßherbem Geschmack, ziemlich leicht löslich in Wasser, un­
löslich in Weingeist; stärker erhitzt, verliert der Alaun sein 
Kristallwasser und hinterläßt eine weiße poröse Masse (ge­
brannter Alaun).

Die Pottasche
findet sich in der Natur sehr verbreitet, namentlich in der 
Asche der Binnengewächse, während die der Seegewächse Soda 
enthält; man gewann früher die Pottasche hauptsächlich aus 
dieser Asche in holzreichen Gegenden durch Allslangen der-



selben und Berdnnsten der Lange bis zur Trockene, Glühen 
in Flammenöfen und Umkristallisieren.

Jetzt wird Pottasche aus Schlempekohle, Wollschweiß, 
zumeist aber aus Staßfnrter Abraumsalzcn gewonnen.

Sie besteht aus kohlensnurem Kali, bildet größere oder 
kleinere rundliche Knollen von beinahe weißer Farbe, wird an 
der Luft leicht feucht und zerfließt.

Weinstein.

Roher Weinstein scheidet sich in den Produktionsländern 
des Weiues in den Fässern als kristallinische Kruste ab, ist 
durch den Farbstoff des Weines rot oder grangelb. Er ist 
hart, geruchlos, von saurem Geschmack, im Wasser sehr schwer 
löslich. Durch Auflösen in heißem Wasser, Beseitigen des 
Farbstoffes durch Kohle, Tonerde, Eiweiß, wiederholtes Um­
kristallisieren erhält man den gereinigten Weinstein. Er besteht 
aus harten, durchscheinenden, fest zusammenhängenden Krusten 
kleiner Kristalle von weißer Farbe. 100 Teile kalten und 
18 Teile kochenden Wassers lösen 1 Teil Weinstein.

Wemsternsnure

wird aus dem gereinigten Weinstein durch Zersetzen der wäs­
serigen Lösung mit gepulverter Kreide gewonnen. Man f il­
triert, stellt den ausgesällten weinsauren Kalk beiseite und 
versetzt die zurückgebliebene Lösung von einfach weinsaurem 
Kalk mit Chlorkalzinm, wobei wieder weinsaurer Kalk aus­
geschieden wird. Die beiden Anteile Weinsäuren Kalkes werden 
vereinigt, mit verdünnter Schwefelsäure augerührt und nach 
öfterem Umrühren der Ruhe überlassen, wobei schwefelsaurer 
Kalk nusfällt, Weinsäure aber in der Lösung bleibt, welche 
nun durch vorsichtiges Abdampfen kristallinisch erhalten 
wird.

Sie bildet durchsichtige, sarb- und geruchlose Kristalle 
von sehr saurem Geschmack und ist löslich in D/« Teilen 
kalten und '/y Teil heißen Wassers.



Chlor;iim
wird durch einfaches Auflösen öou Z inufe i lspäuen  in S a l z ­
säure e rh a l ten ;  es stellt eine fast farblose Flüssigkeit von 
saurem  Geruch und Geschmack dar.

Kupfervitriol,
blauer V i t r io l ,  ist schweselsaures Kupferoxyd und bildet durch­
scheinende, la surb laue  Kristalle von  widerlich nretallischem 
Geschmack, an  der Lust verw itte rnd , leicht löslich in Wasser 
und  liefert zerrieben ein weißes P u lv e r .

M a n  gewinn t  ihn roh beim Affinieren des S i l b e r s ,  
ferner und hauptsächlich durch Rösten  und A u s la n g e n  des 
Schwefelknpfers,  w orau s  inan  die Lauge zur Kristallisation 
verdunstet. B isw e i le n  ist die F abr ika t ion  m it  der der Schw efe l­
säure verbunden und löst m an  dort  Kupserfeilspäne in ver­
d ünn te r  Schwefelsäure  und  läß t  kristallisieren.

M utlangellsich ,

gelbes b lau san res  Kali  wird in  chemischen Fabriken  gewonnen, 
indem m an  tierische Abfälle ( B l u t ,  H ö rn e r ,  B ors ten ,  H a u t  
usw.) m it  Pottasche und Eisenfeilspünen in eisernen G efäßen  
g lüht,  die erkaltete M asse  a u s l a u g t  und die Lösung zur K ri­
stallisation b r ingt.  D urch  wiederholtes Umkristallisieren wird 
das  S a l z  rein erhalten  und bildet große, meist zusamm en­
hängende Kristalle von gelber F a rb e ,  durchscheinend, geruch­
lo s ,  von bitterlich süßem Geschmack, leicht löslich in Wasser, 
unlöslich in Weingeist.

D a s  ro tb lansnnre  Kali , rote B lu t la n g e n sa lz ,  gewinnt 
m a n  durch Ein le i ten  von C h lo rg as  in eine Lösung des gelben 
B ln t la n g e n sa lz e s ,  b is eine P ro b e  auf Zusatz von Eisenchlorid 
nicht m ehr b lau  gefärbt w ird ;  m an  setzt n u n  kohlensaures 
Kali  b is  zu schwach alkalischer Reaktion zu und verdam pft  
zur Kristallisation.

E s  bildet ru b in ro te  Kristalle, oft eigentümlich bronze­
ar t ig  glänzend, geruchlos, von kühlend metallischem S a l z ­
geschmack und in Wasser leicht löslich.



Chlorkalk
wird sabriksmäßig durch Entleiten von Chlorgas in Kammern, 
die auf Weidenhorden ausgebreitetes Knlkhydrat enthalten, 
welches das Chlorgas begierig anfnimmt, hergestellt, wobei 
sich ein Gemenge von Chlorkalzium, unterchlorigsaurem Kalk 
und Kalziumoxyd nebst Wasser bildet. Der Wert des Chlor­
kalkes richtet sich nach dem Gehalt an freiem Chlor — er 
bildet ein an der Luft feucht werdendes, weißes, krümliges 
Pulver von eigentümlichen Chlorgeruch und scharf zusammen­
ziehendem Geschmack, welches sich mit Hinterlassung von etwa 
11— 12 Prozent Kalkhydrat in Wasser löst, mit Wasser Chlor 
entwickelt, ebenso beim Liegen in einer kohlensäurehaltigen 
Atmosphäre; er muß deshalb vor Luft und Feuchtigkeit, sowie 
Licht geschützt und in verschlossenen Gesäßen an kühlen Orten 
anfbewahrt werden.

Soda
wird heute fast ausschließlich aus dem Kochsalze dargestellt, 
welches man mittels Schwefelsäure zersetzt, wobei Salzsäure 
als Nebenprodukt gewonnen wird. Das gewonnene Glauber­
salz wird durch Glühen mit Kohle und kohlensaurem Kalk 
in kohlensaures Natron überführt. Durch Auslaugen mit lau­
warmem Wasser, Eindampfen, Glühen, sowie daraussolgendes 
Wiederlösen und Kristallisieren erhält man die Soda genügend 
rein für technische Zwecke. Das kohlensaure Natron bildet 
farblose Kristalle, welche an der Luft rasch verwittern und 
sich mit einem weißen Pulver bedecken; erhitzt schmelzen sie 
in ihrem Kristallwasser; sie sind im Wasser leicht löslich, in 
Alkohol unlöslich.

Chromsnnres Kali.
Man verwendet rotes und gelbes chromsaures Kali. 

Notes chromsaures Kali wird im großen durch Zusammen­
schmelzen von natürlich vorkommendem Chromeisenstein mit 
Salpeter oder Pottasche, Auslangen der Blasse, Ansäuern 
nach der Abscheidnng der Ton- oder Kieselerde und Ber-



dmnpfen zur Kristallisation gewonnen; durch wiederholtes 
Umkristallisieren erhalt man das Salz rein. Es bildet setter- 
rote Kristalle von bitter kühlendem metallischen Geschmack 
und ist in Wasser leicht löslich.

Gelbes chromsnures Kali erhält man durch Bersetzen 
einer Lösung von rotem Salz mit trockenem kohlensauren 
Kali so lange, als noch Aufbransen erfolgt, woraus man f il­
triert und zur Kristallisation verdampft. Es bildet zitronen­
gelbe, lnftbeständige Kristalle von kühlend metallischem bitteren 
Geschmack, welche sich beim Erhitzen rot färben, leicht löslich in 
Wasser, unlöslich in Weingeist sind.

Bleizucker, esjigsnures Blei,

sabriksmäßig dargestellt durch Lösen von Bleizucker in Holz­
essig und Verdampfen bei Überschuß an Essig znr Kristalli­
sation; sind die erhaltenen Kristalle stark gefärbt, so werden 
sie wieder gelöst, durch Digestion mit frisch gefälltem Schwefel­
blei die Farbstoffe entfernt und hieraus die Kristallisation ein­
geleitet. Der Bleizucker bildet durchscheinende, glänzende K ri­
stalle, welche an der Luft verwittern, schmeckt anfangs süßlich, 
hinterher zusammenziehend und ist in Wasser leicht löslich.

slbermaugansuures Kuli.

dargestellt dnrch Kochen einer Lösung von mangansaurem Kali 
mit der 15)sachen Menge destillierten Wassers, bis die Lösung 
eine rote Farbe angenommen hat, Filtrieren dnrch Asbest und 
Verdunsten znr Kristallisation, bildet schwärzlich pnrpurrote 
Kristalle von anfangs süßlichein, hinterher herbbitterem Ge­
schmack, löslich in der 16 sachen Gewichtsmenge Wasser mit 
pnrpnrroter Farbe; die Salzlösung wird durch organische Sub­
stanzen rasch zersetzt und beruht hieraus auch die Anwendung 
dieses Salzes als Beiz- und Färbemittel.

An Stelle dieses Salzes wird mit gleichen Erfolgen 
auch das übermangansaure Natron verwendet.



Eisenvitriol,
schwefelsaures Eiseuo^ydul, wird iw großen aus V itr io l­
werken durch Auslangen des gerösteten Schwefelkieses mit 
Wasser und Verdunsten der Lösung erhalten. Dieser V itrio l 
ist mitunter stark verunreinigt und enthält meist noch Kupfer, 
Zink, Tonerde usw., an Schwefelsäure gebunden. Je größer 
die schönen grünen Kristalle sind, desto besser ist der Eisen­
vitrio l und sind die dnnkelgefärbteu Kristalle in der Regel 
die unreinsten.

Pyrogollitssnurt,
auch Brenzgallussänre, gewinnt man durch Sublimation aus 
Gerbsäure oder aus gepulverten Galläpfeln; sie bildet farb­
lose Kristallfchnppeu, leicht löslich in Wasser, Weingeist und 
Alkohol.

SnMnres Anilin,
eine Verbindung des Anilins mit Salzsäure, eine weiße, kri­
stallinische Masse, welche an der Luft rasch Wasser auzieht, 
sich zuerst rötlich, daun schwarz färbt und daher immer gut 
verschlossen aufbewahrt werden muß.

Rnpferchlori-,
schön hellgrün gefärbtes Salz, aus Kupfer, Chlor und Kristall- 
Wasser bestehend, wird erhalten, wenn mau Kupferoxyd in 
Salzsäure oder metallisches Kupfer in Königswasser löst.

Salmiakgeist (Ammoniak, Ammoniakwasser),

mit Ammouinkgas gesättigtes Wasser, bildet eine leicht beweg­
liche Flüssigkeit von charakteristisch stechendem Gerüche und 
ätzendem, laugenartigem Geschmack.

Das Ammouinkwasser erhält mau, wenn mau eine 
Mischung von Salmiak und Kalkhydrat langsam erhitzt und 
das sich bildende Gas in Wasser leitet.



Schwefelsäure,
eine Berbindung des Schwefels mit Sauerstoff und Wasser, 
ist in reinem Zustande eine klare, farblose Flüssigkeit von 
öliger Konsistenz ohne Geruch und saurem Geschmncke. Dar­
gestellt wird sie sabriksmäßig im großen aus Schwefelmetallen, 
indem man zuerst schweflige Säure bereitet und diese dann 
oxydiert. Die rauchende Schwefelsäure stellt man aus Eisen­
vitriol her.

Salzsäure,
eine Auflösung des Chlorwasserstoffgases in Wasser, wird 
meist ans dem Kochsalz mittels Schwefelsäure dargestellt. Die 
konzentrierte Salzsäure bildet eine an der lüift weiße Nebel 
ansstoßende Flüssigkeit, die gewöhnliche Salzsäure ist von 
geringerem spezifischen Gewichte und raucht nicht an der Luft.

Die Salpetersäure
wird sabriksmäßig ans salpetersanrem Kali oder Natron dar­
gestellt, indem man dieselben mit Schwefelsäure behandelt und 
die sich bildenden Salpetersäuredümpfe in der Vorlage ver­
dichtet. Sie besteht aus Sailerstoff und Stickstoff und unter­
scheidet man je nach dem Wassergehalte konzentrierte Salpeter­
säure, rote, rauchende Salpetersäure und Scheidewasser. Sie 
ist eine ziemlich konsistente Flüssigkeit von weißer oder roter 
Farbe, von stechendem Gerüche und raucht an der Luft stark.

Teerfarbstoffe.
Die Teerfarbstoffe werden ans nitrierten Kohlenwasser­

stoffen der Benzolreihe (Steinkohlenteer, in jüngster Zeit 
auch gewisse Erdöldestillate) durch umständliche chemische 
Prozesse dargestellt, die eine große Apparatur erfordern. Die 
Teerstoffe werden jetzt in den herrlichsten und unter­
schiedlichsten Färbungen hergestellt; sie sind nicht giftig, wenn 
nicht, wie beim Jodgrün, die Säure, an welche die Base 
gebunden ist, giftig ist. Häufig enthalten die Farben aber 
Reste von den zu ihrer Bereitung benützten giftigen Stoffen,



z. B . arseuige Säure, Quecksilbersnlze; auch werdeu wohl 
zur Erhöhuug des Glauzes giftige Beizeu, wie arseusaures 
Natröu augeweudet.

Au Glauz uud Schöuheit sowie au Leichtigkeit der 
Färbeprozesse werden sie von kaum irgend einem anderen 
Färbematerinl erreicht, während zugleich ihr Preis ein so nie­
driger ist, daß bei ihrer eminenten Ausgiebigkeit nur wenige 
andere Stoffe damit konkurrieren können. Die leichte Aus­
bleichbarkeit nur Lichte, ein Fehler früherer Produkte, ist in 
der Neuzeit bei vielen dieser Farbstoffe behoben worden, so daß 
damit hergestellte Färbungen nicht mehr zu den leicht ver­
gänglichen gehören.

Durch starke Alkalien und Säuren werdeu sie zwar 
entfärbt, aber beim Waschen erscheint die Farbe wieder; nur 
durch längere Behandlung init verdünntem Ammoniak und 
sorgfältiges Auswaschen kann man sie entfernen.

Alle Teerfarbstoffe sind in Wasser oder in Spiritus 
oder in beiden dieser Lösungsmittel löslich; auch gibt es öl-, 
bzw. fettlösliche Farbstoffe.

I n  Fällen, wo der Konsument nicht alle Teerfarbstoffe 
vorrätig hat oder an einem Orte wohnt, an dem diese Farben 
nicht immer oder sofort beschafft werden können, ist es von 
besonderer Wichtigkeit zu wissen, daß durch Zusätze geringer 
Mengen gewisser Säuren zn den Teerfarbstoff-Lösungen alle 
Farben sich verändern lassen und folgen hier einige darauf 
beznghabende Vorschriften:

1. Diamantfnchsinlösung in Alkohol verändert sich durch 
Hinzntröpfeln von reiner Salpetersäure in Schwefelgelb.

2. Dinmnntfnchsinlösung und mit Salpetersäure ange- 
sünerte Fuchsiulösung znsammengemischt, geben eine schöne 
orange Farbe.

3. Methylviolett in Alkohol gelöst, angesünert mit gleichen 
Teilen Salpetersäure nnd Schwefelsäure, gibt grün.

4. Methylviolett verändert sich mit reiner Salpetersäure 
in Türkischblan.

5. Anilinbrnnnlösung, mit Salpetersäure angesünert, 
gibt grün.

6. Diamnntfnchsin, mit reiner Salzsäure angesünert,



geht in Schar lach ro t  über, d as  bei Zusatz von re iner Schwefel- 
sänre schön goldgelb nuanciert.

W a s  das  Mischen der einzelnen F a rb e n  anbelangt ,  so 
m uß m a n  ziemlich vorsichtig sein, da nicht alle F a rb e n ,  welche 
sich gewöhnlich ergänzen —  also b lau  und gelb —  ro t  und 
b lau  — g rü n  nnd gelb, diese F ä rb u n g e n ,  welche m a n  er­
w arte t ,  auch wirklich liefern, da infolge chemischer Reaktionen 
häufig V eränderungen  der Teerfarbstoffe eintreten, welche n u r  
m ißfarbige Gemische liefern. Ehe m an  daher größere M e n g e n  
Teerfarbstosflösnngen behuss Erz ie lung  von Mischfarben 
znsamm enbringt,  m uß m an  sich m it  ganz kleinen P ro b en  erst 
die Überzeugung verschaffen, daß m a n  das  Z ie l  auch erreicht.

B e i  dem Umstande, daß neben den lichtbeständigen 
Teerfarbstoffen auch noch viele S o r t e n  in den H and e l  kom­
m en, die keine oder n u r  geringe Lichtechtheit besitzen, und bei 
der großen Z a h l  derselben erscheint es fü r  den Verbraucher 
zweckmäßig, hier eine Anzahl jener S o r t e n  anzuführen, die 
sich ihrer besonderen Lichtechtheit halber besonders eignen. D a  
die Angabe der N am en  dieser Teerfarbstoffe allein dem 
K äufer derselben nicht dient, sind auch die Fabriken, denen sie 
ents tammen, angeführt.

D ie  bei der A n fü h ru n g  der bestgeeigneten T e e r fa rb ­
stoffe beigesetzten M a rk e n  bezeichnen die Fabriken, a u s  denen 
sie hervorgehen; diese Fabriken  geben in den meisten F ä llen  
an kleinere Verbraucher nicht ab, doch ermöglichen die M a rk e n ­
bezeichnungen, von Zwischenhändlern den richtigen Farbstoff 
zu erhalten.

M a rk e  D .  & Co. —  D a h l  & Co. in B a rm e n .
„ F r .  G .  L  Co. —  Farbenfabriken  vorm. F r .  B a y e r  

& Co. in Elberfeld.
M ark e  Ast L. B .  —  Farbwerke vorm . M eis te r ,  Lucius 

B r ü n in g  in Höchst n. M .
M a rk e  C. I .  ^  C a r l  J ä g e r  in D üsse ldorf-D erendorf .

„ B -  A. S -  —  Badische A nil in -  und S o d a fn b r ik  
in Lndwigshafen a. R h .

M arke  K. A C .  —  Kalle & Co. in Bieberich a. Nh.



Wasserlösliche Teerfarbstoffe Marke D. k Ca.
Braun: Säurebrnun 6l.
Gelb.' Echtgelb 81; Kristnllorauge OEl 95.
Rot: Crocein-Scharlach 292.
Grün: Aziugrnn 5096.

Schirituslösliche Teerfarbstoffe Marke D. L Co.
Braun: Exzelsiorbraun 45.
Gelb: Chrysoidin 75.
Rot: Diamantfnchsin 23.
Grün: Brillantgrün kristall. 198.
Schwarz: Brillant-Nigrosin 582 und Lackschwarz 58.

Spiritnslösliche Teerfarbstoffe Marke Fr. Ü. L Co.
Braun: Benzobraun v  3 O extra, Sulfonbrann 11- 

Benzochroinbraun und 3 H ; weniger lichtecht: Echtbrann. 
Gelb: Tartrazin, Echtlichtgelb 3 O.
Orange: Echtlichtorange (4, Orange 2 6.
Rot: Kochenille-Scharlach 6  8, Azo-Kochenille, Azo- 

Greuadiu 8, Azo-Fnchsin; weniger lichtecht: Brillaut-Crocein 
3 6, Echtrot A 8.

Grün: Naphtholgrün 6, Alizarin-Zyaitingrün 3 O. 
B lau: Wollechtblan 61. konzentriert, Wasserblau grün­

lich, Indulin 6  konzentriert, Benzo-Reinblan.
Gran und Schwarz: Neutral-Nigrosin Nigrosin 6 

konzentriert; Diamantblanschwarz 6  und (4

Wasserlösliche Teerfarbstoffe Marke Fr. G. L Co.
Braun: Bismarckbraun 6  konzentriert.
Gelb: Auramin O, Chrysoidin (4 konzentriert. 
Orange: Rhodnlinorauge X O.
Not: Safranin 6  iss extra, Nenfnchsin, Rhodamin 6  extra. 
Grün: Brillantgrün kristall.
Blau: Methylenblau 6 6 , Viktoriablan.
Violett: Methylviolett 1 6.



Färbungen mit den wasserlöslichen Farbstoffen waren 
ohne Politurüberzng 24 Monate dem Mht nnsgesetzt und 
zeigten keinerlei Veränderungen; die spiritnslöölichen Farb­
stoffe werden als „lichtunecht" angegeben.

Fett-(Terpentinöl-, Üensin-)-lösliche Farbstoffe Marke 
Fr. L Co.

(Besser lichtecht als die spiritnslöslichen Farbstoffe.)

Braun: Ceresbrann 2, Bismarckbrann fettlöslich.
Gelb: Ceresgelb I  und I I  (vorzüglich lichtecht).
Orange: Ceresorange I  und I I I .
N o t: Brillantscharlach settlöslich.
B la u : Ceresblan I.

Wasserlösliche Teerfarbstoffe Marke M. L. L S.
(Die in Klammern beigesetzten Ziffern bedeuten Gramm 

Farbstoff aus 1 Liter — 1000 Gramm Wasser, aus 30 bis 
40" 0  erwärmt.)

Braun: Dianilbraun II (10), Süure-Alizarinbrann II 
(10), Azobraun V (10), Dianilbraun H l)  (10), Dianilecht- 
braun < 10), Dunkelbraun N  (1), Echtbrann O (10), Vesuvine 
(436) konzentriert (20 >.

Gelb: Auramin konzentriert (10).
Not: Neueocein 0  (10), Neufuchsin (4 (1), Safranin 

F  X extra (1), Chrysoidin F kristallisiert (10), Juchtenrot I I  (5), 
Bordeaux II extra (20).

G rün: Jndischgrün II (10), Malachitgrün kristallisiert 
extra (5), Brillantgrün kristallisiert extra (5), Jndischgrün 
(4 (4 <10).

B lau : Patentblau V (20), Neinblau konzentriert (10).
Violett: Methylviolett I I I I  (5).
Grau: Säure-Alizaringrau 0- <1).
Schwarz: Lederschwarz 5068 (20), Nigrosin II (10).
Färbungen mit diesen Farbstoffen haben sich ohne Politnr- 

überzug während der Bcobnchtnngsdaner von 24 Monaten 
vollkommen unverändert erhalten.



Kenntnis der Färbemittel. 2l«

WasserlöKliche Teerfarbstoffe Marke L . Ä.
Rosenholz........................  13935
Ahorn................................. 13936
G rü n ................................. 13937
S a tin ................................. 13938
B la u ................................. 13939
Palisander........................  13940
Rot ................................  13941
O liv e ................................. 13942
G ra u ................................. 13943
M ahagon i........................  13944
E iche ................................. 13945
Ebenholz............................. 13946
W a lnuß .................................13947
V io le t t ............................  13948
A lte iche............................. 13949

Vorstehende Farben können miteinander gemischt werden, 
um andere Nuancen zu erzielen.

Spiritnolöoliche Teerfarbstoffe Marke L . I .
Rosenholz.............................13950
Ahorn ............................. 13951
G rü n ................................. 13952
S a t in ................................. 13953
B la u ................................. 13954
Palisander......................... 13955
Rot ................................. 13956
O liv e ................................. 13957
G ra u ................................. 13958
M ahagon i........................  13959
E iche ................................. 13960
Ebenholz............................. 13961
W alnuß ............................. 13962
V io le t t ............................. 13963
A lte iche............................. 13964

Vorstehende Farben können miteinander gemischt werden, 
um andere Nuancen zu erzielen.



Wasserlösliche Teerfarbstoffe M arke Ä. A. L.
B ro u n :  Kombinationen ans  Orange II oder O range  O 

mit Metanilgelb und Brillantschwarz L .
G elb :  Tartraz in ,  Echtgelb l̂, Metanilgelb und M e tan i l ­

gelb extra, Chinolingelb und Chinolingelb extra.
O ran ge:  O range  61 und O range  II.
R o t :  S o rb in ro t ,  Baumwollscharlach, Thiazinrot II, 

Sänrev io le t t  M a r s r o t  61X .
R osa :  Rhodamin H extra.
G r ü n :  G rü n  Neptnngrün 861, Rchtgrün 81^ 

gelblich und mit Gelb kombiniert.
B la u g rü n :  Cynanthrol H.L, Cynanthrol 1161^ , Cynan- 

throl L61, Echtblau 5  8 .
B l a u :  Wasserblau X  8 ,  Neptunblan 8 ,  Echtblau 8 .
Violett: Anthrachinonviolett, Snnreoiole tt  8  0 .
G r a n :  Nigrosin'VV8  (blanstichig), Nigrosin W 8 8  

irotstichig), Nigrosin ^ V 8 . I  extra und (grünstichig).
Schwarz: Brillantschwarz 8  und die bei G ra u  ange­

gebenen Nigrosine.

Spiritnslösliche Teerfarbstoffe M arke 8 . A. K.
B r a u n :  Vevusin extra, Veonsin 8  8 ,  Vetmsin 8  8  8 ,  

dann Kombinationen aus  Metanilgelb extra, Rickschwarz, 
Rhodamin 8  extra, lichtechter a ls  Vevnsine.

G elb :  Chinolingelb und X , Auramin <>, M etan il-  
gelb extra.

O ra n g e :  Chrysoidin 8  8  und C h ry s o id in s .
R o t :  Pnlverfnchsin S a f ra n in  O, S a s ra n in  1>I X, 

Rhodamin 8  extra, Spritscharlach 8  und 61, M ahagoni  
dunkel und hell.

G r ü n :  D iam an tg rün  8  und O , S p r i tg rü n  II, HI und 
IV, Dnnkelolioe 8  und 61.

Violett:  Mcthyloiolettmnrken 8  8  extra, 8  8  extra, 
8  extra.

B l a u :  Viktoriablan 8  8 8 ,  Viktoriablan 1 1 8 ,  S p r i t -  
blan I V  und 8 ,  P a rm e  spritlöslich, In d u l in  X , die letzteren 
drei lichtechter a ls  Viktoriablan.



M-mr und ^-chlvarz: Vnckschwnrz Acnrke e t̂ra, Acarke 
Marke N L O .

Wasserlösilche Terrfnrlrstoffc Marke R. L La.
Braun: Naphtaminbraun 2 01^, und 1N> 1̂ ,

Echtblnu 6k und 3 L.
Gelb: Metanilgelb extra, Mandarin 6k extra.
Not: Poueeau 2 R  und 30 extra, Bordeaux extra.
Biolett: Guineaviolett VV I>.
Blau: Wasserblau.
Schwarz: Nigrosin 6k und v .

(Sämtlich Säurcfarbstoffe.)

Spiritnstäsilche Teerfarbstoffe Marke M. K La.
Braune Töne:

N ußbraun.................  47371
Mahagonibraun.........  47372
Hell Eicheubrauu . . . .  47373
Eichenbraun.............  47374
Dunkel Eicheubrauu . . . 47375
Atlasholzsarbe ..................  47376
Palisnuderbrauu.........  47377

Schwarz: öligrosin 6k nnd öligrosin 6k 4.
Sämtliche Farbstoffe sind hoch konzentriert, wodurch 

die Herstellung einer möglichst hochprozentigen Lösung ermög­
licht wird, unt der man dunkle Färbungen erzielen kann.

Schleifmittel.

M it dem Namen Schleifen bezeichnet man jene Arbeit, 
vermittels welcher alle Unebenheiten, fowohl Erhöhungen als 
Vertiefungen, Feil- oder Raspelspuren von der Oberfläche 
der zu ebnenden Objekte hiuweggeschafft werden, damit dieselbe



den höchst möglichen Grnd von Glätte und Feinheit annehmen 
kann, denn nur dann ist auch Hochglanz zu erzielen. Zum 
Schleifen bedient man sich verschiedener Hilfsmittel, deren 
Wirksamkeit aus die mehr oder weniger harte und kantige 
Beschaffenheit derselben zurückzufnhren ist. Die Größe dieser 
Kanten oder scharfen Teile, welche wie eine sehr seine Feile, 
jedoch noch bedeutend zarter als diese wirken, bedingt die mit 
denselben erzielte Feinheit und Glätte und wendet man von 
diesen die nachstehend erwähnten hauptsächlich an.

Natürlicher Mmsstein

findet sich als Auswnrf feuerspeiender Berge in der Natur, 
kann aber, Weiler sehr viele kleine Steinchen und dergleichen ein­
schließt, zu feinen Arbeiten seltener benützt werden. Verwendet 
man natürlichen Bimsstein zum Schleifen, so sägt man mit 
einer stumpfen Säge das Stück auseinander und reibt die 
erhaltenen Stücke so lange aneinander oder ans einer ganz 
horizontalen harten Unterlage, bis sie eine vollkommen ebene 
und glatte Fläche zeigen.

Künstlicher Bimsstein ist stets mit Vorteil zu gebrauchen, 
da er ans gebranntem und geschlämmtem Bimsstein oder 
anderen Materialien besteht, die init einem Bindemittel in 
die Form gebracht und dann durch Glühen gesintert wurden. 
Künstliche Bimssteine werden in verschiedenen Körnungen 
und Härten geliefert und muß der Arbeiter jederzeit darauf 
sehen, auch hier nur den feinkörnigen Bimsstein zu verwenden. 
Das zum Schleifer: noch erforderliche Bimssteinpulver erhält 
man durch Aneinanderreiben zweier gut geglühter Stücke oder 
man kauft dasselbe schon zubereitet, gemahlen und geschlämmt. 
Das Schleifen mit dem Birnsstein und Bimssteinpulver 
geschieht naß oder trocken, indem man das Stück Bimsstein 
in kreisförmiger Bewegung über den zu schleifenden Gegen­
stand führt und darauf sieht, daß alle Teile vollkommen gleich­
mäßig geschliffen werden. Die beim Naßschleifen sich bildende 
Masse wird abgewischt, während man den beim Trockenschleisen 
entstehenden Staub einfach wegbläst.



Glaspapier lind Glasleinwand
finden bei allen Vallendnngsarbeiten der mannigfachsten 
Materialien Berwendnng. Sie werden in allen Stadien ge­
braucht und dienen immer vorzüglich da, wo es sich um das 
Ebnen kleiner Rauheiten handelt.

Während früher diese Schleifmittel mitunter noch von 
den Verbrauchern selbst angefertigt wurden, verwendet man 
jetzt nur noch sabriksmäßig hergestellte Produkte.

Die Darstellung geschieht in der Weise, daß man auf 
mittels Maschinen mit Klebemittel versehenes Papier oder 
Leinwand in endlosen Bahnen in verschiedenen Feinheitsgradeu 
gemahlenes Glas (Schmirgel) aufbringt. Je nachdem das 
Glas feiner oder grober gemahlen, wird auch das Papier oder 
die Leinwand zu einem feineren oder gröberen Schleifmittel. 
Um mit dem Glaspapier zu schleifen, wird dasselbe trocken 
angewendet, und zwar schleift man mit einer gröberen Nummer 
des Papieres vor und mit der feineren und feinsten nach. 
Die Bewegung ist auch hier fast immer kreisförmig.

Fischhaut.
Die getrocknete Haut einiger Haifische und Störarten, 

findet ihres hohen Preises halber seltener Anwendung, obwohl 
sich mit derselben sehr sauber und glatt schleifen läßt. Zum 
Gebrauche schneidet man die Fischhaut in Stücke, feuchtet 
dieselben mit heißem Wasser stark und so lange an, bis sie 
geschmeidig geworden sind, spannt sie sodann ans einem 
ebenen Brette flach und straff angezogen auf und befestigt 
mit einigen Nägeln. Wenn dieselben trocken geworden sind, 
kann man sie zum Gebrauche noch dadurch verbessern, daß 
man sie mit einer Raspel oder Feile aus der Rückseite ab- 
und dünner feilt und dann mit etwas Ö l einfettet.

Der Schachtelhalm (bninmetum Ü.),
eine kryptvgninische Pflanzengattung, über die ganze Erde 
verbreitet, wächst ans sandigen Stellen in der Nähe von Wasser 
und zeichnet sich durch großen Gehalt an Kieselsäure in den

AndcS,  Tie Verarbeitung des Horncs. 2. Aufl. Z



Oberflächenschichtcil und rauhe höckeriqe Gestaltung aus. Er 
wird vor dein Gebrauche, da wo eilt Knoten ist, in kurze 
Stücke geschnitten, au einem Ende fest zusnuuueugebunden 
und am anderen Ende dergestalt nbgeschmttcn, daß alle Knoten 
hinwegsallen, weil diese dem Schleifen nachteilig sind. Diese 
znsammengebnndenen Schachtelhalme taucht man in warmes 
Wasser, drückt sie dann gut and und läßt abtrocknen, damit 
sic die zu große Härte verlieren und nicht zu stark angreisen.

Tripel,
ein gelblichgranes, aschgraues, bräunliches oder rotes Material, 
kommt in Lagern mit Ton und Qnarzsand vor und ist in 
vielen Fällen nichts als Infusorienerde, das sind Kiesel- 
panzer vorweltlicher, unendlich kleiner Tierchen. Zum Gebrauche 
muß er geschlämmt werden und man verwendet ihn fast aus­
schließlich naß.

Weihe Kreide.
Kohlensaurer Kalk von verschiedener Festigkeit wirkt 

wie der ungelöschte, an der Luft zerfallene Kalk (Wiener 
Kalk, Polierkalk), dient ebenfalls zum Schleifen, indem man ihn 
mit Wasser oder Alkohol nnrührt.

Weihes präpariertes Hirschhorn
dient als feines Poliermittel. Es wird bei Luftzutritt aus 
den Abfällen bei Verarbeitung der Reh- und Hirschgeweihe 
gebrannt und hierauf nuss feinste gemahlen.

Neuere Schleifmittel.
Neben den vorgenannten Schleifmitteln, die noch immer 

hauptsächlich in: Gebrauche stehen, verwendet man in der 
neueren Zeit auch noch andere Materialien, wie bei­
spielsweise sehr seine Eisenoxyde oder auch andere mehr oder 
weniger harte oder weiche und leicht eingreifende Materialien, 
bei deren Wahl immer darauf Rücksicht zu nehmen ist, daß



sie wohl gut nugreiseu, aber dabei doch nicht so schars 
wirken, daß Ritze und Kratzer entstehen, wodurch oft der 
(Lrsolg einer langwierigen Arbeit in Frage gestellt werden 
kann. Erstes Prinzip bei den Versuchen der Anwendung 
eines neuen Schleismittels ist immer, daß solches wohl an- 
greiscnd sanft wirkt, niemals aber das zn schleifende Material 
derart angreift, daß sich Risse oder Schrammen bilden, die 
dann durch neue Behandlung wieder ausgeglichen werden 
müssen. Man darf daher nie ein nen empfohlenes Schleif­
oder Poliermittel ohne weiteres in Gebrauch nehmen, sondern 
muß durch kleine Versuche sich erst davon überzeugen, ob 
dasselbe auch tatsächlich sich für das zu behandelnde Material 
eignet. Es ist durchaus nicht gleichgültig, ob ein Schleifmittel 
beispielsweise für Horn oder für Perlmutter gebraucht werden 
foll, denn jedes dieser Materialien verhält sich dem Schleif­
mittel gegenüber ganz anders. Ebenso ist es sehr verschieden, 
ob ein Schleifmittel für das erste Schleifen, oder für daö 
Schleifen in einem vorgeschrittenen Stadium der Arbeit 
dienen soll.

Die neueren Schleifmittel kommen sowohl in Form 
von Pulvern, als auch in Gestalt von Salben, Pasten, in 
Stücken und dann auch in flüssiger Form in den Handel 
und es ist bei den ersten kleinen Arbeiten mit denselben 
immer erst zu versuchen, ob nicht das Material, welches für 
die Formgebung verwendet wurde, einen Einfluß ans den zu 
schleifenden Stofs ansübt. Auch in früheren Zeiten ver­
wendete man bei den Schleisarbeiten zur leichteren Behandlung 
Substanzen, die das Pulver in eine salbcnartige Masse 
überführten, wie Seife, aber hier fußte der Verbraucher ans 
Erfahrungen, die er bei den neuen Schleifmitteln erst 
machen muß.

Immerhin gibt es unter den im Handel befindlichen 
Schleifmitteln eine ganze Anzahl, die sich in der Praxis gut 
eingeführt haben, und namentlich Amerika liefert Schleifmittel 
in verschiedenen Formen, denen der Gebrauchswert nicht 
aberkannt werden darf.



Das Horn.

Man versteht unter Horn im allgemeinen die Aus­
wüchse am Kopse verschiedener Säugetiere, so namentlich des 
Rindviehes, der Ziegen, Schafe, Antilopen und Gazellen, 
auch der Giraffe und des Rhinozerosses, wohl zu unter­
scheiden von den Geweihen der Hirsche und Rehe, welche 
in jeder Beziehung andere Gebilde sind. Das Stirnbein der 
erstgenannten Tiere trägt bei beiden Geschlechtern kurze, solide, 
zngespitzte Knochenzapfen, über welchen sich eine hohle Horn­
scheide ansbildet, welche beständig bleibt, durch Ansatz neuer 
Schichten an der Haut nach außen fortwächst und so die 
hohlen Hörner bildet, welche bei einigen Gattungen nur bei 
den Männchen, bei den meisten aber bei beiden Geschlechtern 
Vorkommen. Diese Hörner sind ursprünglich nur Horn­
gewebe gewesen, tierische Gewebe einfachster A rt ohne Ge­
fäße und Nerven, welche stets ein Oberflächengewebe oder 
Überzugsgcwebe darstellen, indem sie teils die obere Kreis­
fläche, teils die Oberfläche der Schleimhäute bekleiden. Das 
Horngewebe ist einem fortwährenden Wechsel unterworfen, 
indem die ältesten, also die oberen Zellenlagen desselben 
abgenutzt und abgelöst werden, während sich in der Tiefe 
neue Hornmnssen anbilden. Nach und nach bilden sich diese 
Horngewebe zu massiger Hornsubstanz ans; sie sterben ab, 
trocknen gänzlich ein und bilden so verhornte Zellen, poly­
gonal oder verlängert bis zur scheinbaren Faserform oder 
unregelmäßig; diese Bildungen finden wir an der harten 
Nagelsubstanz, in der Substanz der Haare, in den Krallen 
der Säugetiere und Vögel, in den Schuppen und Panzern 
verschiedener Tiergattungen, in den Schnäbeln der Vögel 
und endlich in den vollendetsten Horngebilden, in den Hör­
nern mehrerer Säugetiere.

Die Hörner bestehen ans zahllosen feinen Fasern, in 
welchen sich mit Hilfe von Kali allmählich ganz deutliche 
keratinhaltige Zellen Nachweisen lassen. Die Farbe der Hörner 
soll nicht in einem nachweisbaren Pigment begründet sein. 
Beiin Erwärmen wird die Hornmasse iveich und läßt sich 
schweißen; beim Zerreiben und bei der Verarbeitung ent-



wickelt sich ein eigentümlicher Geruch, der wohl von einer 
Schwefelverb indnng he rrüh r t .  V e rd ü nn te s  M l i  löst den 
größten T e i l  der H ö rn e r  nns; konzentrierte Essigsäure ver­
w andelt  sie beim Kochen in eine G alle r te  und  löst eine 
S u b s ta n z  auf, die durch Ammoniak wieder gefällt wird. 
D ie  H ö r n e r  der verschiedenen T iere  unterscheiden sich zwar 
vielfach durch ihre äußere G esta lt ,  ihre Festigkeit, F ä rb u n g ,  
stimmen aber darin  überein, daß sie im m er m ehr oder 
weniger hohl sind und ans dem Durchschnitte J a h re s r in g e  
zeigen, ähnlich wie das  Holz, welche zur B e u r te i lu n g  des 
A l te r s  des T ie re s ,  welchem solche angehörten, und zum T e i l  
auch der G ü te  des H o rn e s  benützt werden k ö n n e n ; alte 
H ö rn e r  sind größer, dichter, h ä r te r  und lassen sich w eitaus  
leichter bearbeiten, a l s  H ö rn e r  von jungen  T ie ren ,  w eshalb  
erstere weit beliebter und gesuchter sind.

I m  H andel  kommen nachbenannte H ö rn e r  vor und 
werden von Drechslern, Kammachern, Knopfsabrikanten 
und G a lan te r iew arenerzengern  verarbeitet.

1. O c h s e n h ö r n e r .  Dieselben sind sowohl hinsichtlich 
der G rö ß e  a l s  G esta ltung  und F a rb e  sehr verschieden. D ie  
g rößten sind die ungarischen O chsenhörner, welche oft nahezu 
ein M e te r  lang  s ind; die kleinsten sind die H ö rn e r  der 
polnischen R indviehrasse;  sie sind meist weißlich oder b r ä u n ­
lich, auch g ran  gestreift und gefleckt und zeigen hie und da 
noch andere F ä rb u n g e n .  D ie  irischen H ö rn e r ,  hellfarbig und 
fast b is zur Spitze hohl, werden bei der B ea rb e i tu n g  sehr 
durchsichtig. V on  außereuropäischen O chsenhörnern werden 
die brasilianischen, d ann  die von R io  G ra n d e ,  M ontevideo  
und B u e n o s  A ires  geschätzt und zu zahlreichen Drechslcr- 
arbeiten verwendet. D ie  südnmeriknnischen H ö rn e r  sind groß, 
von der Spitze  b is  zu einem D r i t t e l  a b w ä r ts  schwarz, dann 
aber weiß, in der M asse  sehr fest, re in  und durchscheinend 
und nehmen schöne Beize und P o l i t u r  an.

2. K u h h ö r n e r  passen sich im Verhältnisse der G röße  
und Q u a l i t ä t  den vorigen an , sind aber doch bedeutend 
kleiner und gewöhnlich a l s  M a t e r i a l  viel weniger geschätzt.

.R B ü s s e l h ö r n e r .  U n te r  diesem R a in e n  kommen 
verschiedene S o r t e n  im H ande l  vor, obwohl der M im e ein



falsch gewählter aber verstandener ist, weil inan in der Regel 
dam it das  nvrdamerikanische B ism chorn bezeichnen will. D a s  
B iso n h o rn  zeichnet sich vor allen anderen dnrch seine H ä r te  
und Schwärze a n s  und steht, weil es imm er seltener wird, 
sehr hoch im Preise. D ie  S i a m - ,  B o m b a y -  und Kalkutta- 
B ü ffe lh ö rn e r  sind sehr groß und werden am meisten zu 
Pseifenspitzen, T ü rg r if fen  usw. verarbeitet. D ie  sehr großen 
H ö rn e r  werden ausgeschnitten, zu P la t t e n  gepreßt und 
meistens in der K amm fabrikation  verwendet.

4 . Z i e g e n -  u n d  S c h a f h ö r n e r  sind von geringem 
W erte  und  werden fast n u r  aus gewöhnliche Gegenstände, 
wie M esser- und Gnbelheste verarbeitet.

5. G n u - ,  A n t i l o p e n -  u n d  G a z e l l e n h ö r n e r  
werden, da sie selten zu u n s  kommen, wenig verwendet, sind 
aber ein sehr geschätztes M a t e r i a l  und gelangen meistens in 
E n g la n d  und Frankreich zur B era rb e i tu ng .

D ie  H ö rn e r  der T iere  dienten den alten  B ö l le rn  
vornehmlich a l s  Trinkgeschirre, a u s  diesem G ru n d e  gab m an  
auch später a u s  anderen M a te r ia l i e n  gefertigten T r iuk -  
geschirreu häufig die F o r m  eines H o ru e s .  H ö r n e r  w aren  
ferner die Gefäße fü r  Ö l ,  W ein  und andere Flüssigkeiten. 
A ls  B la s in s t ru m e n te  finden w ir  sie schon seit den ältesten 
Z eiten  in Gebrauch. D a  das  H o r n  ein Zeichen der M a c h t ,  
K ra f t  und W ü rd e  w ar ,  so w urden  die G ö t t e r ,  Heroen , 
Bildnisse von F ln ß g ö t te rn  und heiligen B ä u m e n  m it  H ö rn e rn  
dargestellt; so ans alten M ü n z e n  die Köpfe des S e r a p i s ,  
des A m m o n , des D io n y s o s ,  der I s i s ,  ja  sogar Alexander 
des G ro ß e n  und seiner Nachfolger. S e lb s t  lebende Personen  
trugen  H ö rn e r  a l s  Ehrenzeichen. D ie  H ö rn e r  der O pfert ie re  
wurden  bei den Griechen, R ö m e rn  und J u d e n  vergoldet.

D ie  technische V erw endung  des H o rn e s  ist eine außer­
ordentlich ansgebreitete  und werden nicht n u r  die H ö rn e r ,  
sondern auch die anderen H orngebilde  der T ie re ,  die H ufe  
und  K lauen ,  m it  herangezogen; m an  versteht es, H o rn  zu 
fo rm en , pressen, färben  usw., auch Abfälle von der B e ­
arbeitung wieder zu P la t t e n  zu vereinigen, so daß es zu einer 
Unzahl von Gegenständen des täglichen Gebrauches und 
B ix u s  dient. S o  fertigt m an  d a ra u s  namentlich Frisier-



knmme, Zierkämme, H a a rn a d e ln ,  Schuhlöffe l ,  P u lv e rh ö rn e r ,  
Horulöfsel ,  H oru g a b e lu ,  Wagschaleu, S pach te ln ,  Augenglnfer, 
Lorgnetten- und Zwickergestelle, Gestelle zu mannigfachen 
optischen Zwecken, Laternenscheiben, Stock- und Schirm griffe ,  
V orh a n g h a l te r ,  D osen ,  R in ge ,  Zungenschaber, Pfeile ,  H a a r ­
bürsten, Zahnstocher, S p ie lm a rk e n ,  Messcrschalen, Zollstäbe, 
Farbenschälchen, Stock- und S chirm zw ingen , Fächer und 
Knöpfe der verschiedensten A rt .

E in  besonders geschätztes M a t e r i a l  sind die Hornspitzen, 
das  ist der massive T e i l  des H o rn e s ,  und hier stehen die 
sog. bunten  H ö rn e r  in erster Linie, die von deutschen, eng­
lischen oder südamerikanischen (brasilianischen) Ochsen stam­
m en, bei denen die Hornspitzen nicht schwarz sind. B e i  
ungarischen O chsenhörnern sind beispielsweise 9 0  P ro z e n t  
der Spitzen  schwarz, während bei H ö rn e rn  der vorgenannten  
P roven ienzen  3 0  b is  7 0  P ro z e n t  der Spitzen  b n n t  sind, 
d. H. das  H o r n  ist fast b is zur Spitze in seinen: massiven 
T e i l  nicht einheitlich gefärbt, sondern zeigt eine A r t  M a s e ­
ru n g  oder M a r m o r i e r u n g .  W erden  solche bunte  Hornspitzen, 
u m  einen bekannten Ausdruck zu gebrauchen, über H i rn ,  
d. H. senkrecht zur Längsachse geschnitten, so weist der Q u e r ­
schnitt abwechselnd hellere und dunklere P a r t i e n  ans, die sich 
nur einen M i t te lp u n k t  gruppieren  und, wenn poliert ,  B i l ­
dungen zeigen, die sich e twa m it  den verschwommenen J a h r e s ­
r ingen  des H olzes  oder einer u m  ein Z e n t ru m  angeordneten 
M a rm o r i e ru n g  vergleichen lassen. Diese Zeichnungen und 
die dabei m it  in  F ra g e  kommenden F ä rb u n g e n  sind es, welche 
den a u s  massivem H o r n  gefertigten Knöpfen ihr schöneres 
A ussehen und ihnen dam it  auch höheren W e r t  geben. Diese 
so gearteten H ö r n e r  kommen aber häufiger n u r  in Deutsch­
land und E n g la n d  vor, letzeres Land besitzt auch noch die 
a u s  S ü d a m e r ik a  im port ie r ten  H ö rn e r  gleicher Beschaffen­
heit a u s  erster H a n d  und die Erzengungsverhältnisse  sind 
derart ,  daß Knöpfe a u s  massivem H o r n  jetzt fast n u r  in den 
genann ten  beiden Ländern hergestellt werden.

B e i  der B earbe i tung  der Hornspitzen ist natürlich nicht 
allein deren Durchmesser, sondern auch die Länge derselben 
m aßgebend; wenn eine Spitze ans Knöpfe verwendet werden



soll, so muß dieselbe von einer und derselben Knopfgröße 
ein Dutzend fertiger Ware liefern, die einen einheitlichen 
Charakter besitzen; ein anderes, in Arbeit genommenes Horn 
würde wieder andere Zeichnungen ans dem Querschnitte er­
geben, was dem Geschmacke des Käufers nicht entspricht. 
Es muß also immer die Dicke eines Knopfes zwölfmal ge­
nommen, beim zwölften Querschnitte dieselbe Anlage der 
Zeichnung answeisen, wie beim ersten Querschnitt, und gilt 
dies namentlich für große Knöpfe. Aus der ansgewählten 
und genau abgemessenen Spitze werden dann öermittels eines 
Kronenbohrers die Platten, wie sie erforderlich sind her­
ausgeschnitten und dann auf der Drehbank zum fertigen 
Knopf gestaltet, gebohrt und schließlich poliert. Es ist be­
greiflich, daß bei diesem Verfahren eine ungeheure Anzahl 
der verschiedentlich gezeichneten Knöpfe resultieren und daß 
es kaum möglich ist, eine zweite Serie eines Dutzend Knöpfe 
herzustellen. Die beim Ansbohren verbleibenden Oberteile 
werden dann, soferne es sich lohnt, zu Knöpfen minderer 
Qualitäten und die Spitzenden zu kleineren Sorten ver­
arbeitet; auch hier gilt der Grundsatz, das jedes Teilchen 
des Materiales so vollständig als möglich ansgenntzt wird.

Zur Fabrikation von Knöpfen wird ebensowohl das 
Horn selbst, als auch insbesondere Hufe und Klauen ver­
wendet, aber auch künstliche Hornmnssen. Der Hornknops 
ist eine Modefache geworden, so daß die Fabrikation oftmals 
blüht, dann aber wieder längere Zeit nahezu darniederliegt.

Verarbeitung der Hörner.

Vor Zeiten, als man noch nicht jedes Material auf 
das äußerste ausnützte, mußten die Hörner vor der Ver­
arbeitung erst entschlaucht werden, während sie jetzt schon in 
gereinigtem Zustande zur Verwendung kommen. Nur selten 
wird das Horn, wie es vom Tiere kommt — mit Aus­
nahme des auf weite Entfernungen versendeten — , noch mit 
dem Schlauch in die Hand des Arbeiters kommen; der Horn- 
schlauch bildet für die Gelatinesabrikation ein sehr geschütz-



tes M a te r i a l .  D ie  Hornschläuche lassen sich in frischein Z u ­
stande, also kurz nach dem T ö te n  des T ie re s ,  schwieriger 
entfernen, weil sie das  I n n e r e  desselben besser anssü l len  
und  an den W a n d u n g e n  fester anliegen. I n  diesen Fä llen  
m uß der Schlauch so weit a l s  möglich m it  dem Messer von 
der W a n d u n g  getrennt und dann m it  einem H olzham m er 
ans das  H o rn  selbst geschlagen werden, damit sich der Schlauch 
loslöst und  herausgezogen werden kann. B e i  schon längere 
Z e i t  lagernden H ö rn e rn  ist dagegen der Schlauch schon mehr 
oder weniger eingetrocknet und haftet n u r  m ehr an seiner 
B a s i s  am H o r n e ;  hier schneidet m an  am  besten das  H o rn  
ein wenig ab, wodurch dessen B a s i s  eben und gleich­
zeitig die V erb indung  m it  dem Schlauche locker gemacht wird, 
so daß letzterer leicht heransgezogen werden kann. J e d e n fa l ls  
ist beim Entschlauchen, wo solches vorgenom m en wird , V o r ­
sicht geboten, dam it  d as  H o rn  nicht ansspringt oder splittcrig 
werde.

D a s  Abschneiden der Hornspitzen, welche fü r  gewisse 
Zwecke, Wnssersücke fü r  Pfeifen, Stockgriffe und Stockzwingen 
usw., ein geschätztes M a t e r i a l  sind, geschieht m it  einer ziem­
lich schweren S ä g e ,  welche auf dem Fußboden  aufgestemmt 
wird und welche der A rbei te r  m it  seiner B r u s t  hä lt ,  um  auf 
dem S ä g e b l a t t  das  H o rn  m it  beiden H änd en  auf und  ab 
zu bewegen. D ie  H ö rn e r  werden m it  einem geeigneten D ra h te  
untersucht, wie weit sie innen hohl sind, und dies auf  der 
Außenseite nngemerkt, so daß m a n  stets genau so viel ab- 
schueidet, a l s  das  H o rn  massiv ist, um  keinen Schaden zu 
erleiden.

D a s  n u n m e h r  folgende Ausschneiden der H ö rn e r  ge­
schieht an der dünnsten S te l le  derselben, doch kann dem 
Ausschneiden des H o r n e s  noch eine andere Arbeit,  das  Z e r ­
schneiden desselben in zwei oder drei Stücke vorausgehen , 
wenn m an  nämlich das  H v rn  zu gewissen Gegenständen, wie 
Käm m en n. dgl. verarbeitet. I n  diesem F a lle  wird das  H o rn  
in solche Teile  zerschnitten, welche der B re i t e  des zu fert i­
genden Objektes entsprechen und w ühlt  m an  diese T e i lu n g  
deshalb , um das nachfolgende Pressen der ausgeschnittenen 
H ö rn e r  zu erleichtern.



Die innere gekrümmte Seite der Hörner 
ist gewöhnlich am dünnsten nnd hier wird 
dnö Horn anfgesehnitten; beim Ansschneiden selbst 
soll man mit aller Sorgfalt zn Werke gehen. 
Sind die Hörner im Innern spröde, haben 
sie dnrch unvorsichtiges Entschlauchen oder durch 
Hernmwersen Nisse nnd Sprünge erhalten, so 
muß das Ansschneiden an diesen Rissen erfolgen. 
Is t das Horn ausgeschnitten, so kommt es in 
einen Kessel mit kochendem Wasser, in welchem 
es, je nachdem es von einem frischgeschlngenen 
oder alten Tiere stammt, längere oder kürzere 
Zeit verweilt, um zu erweichen nnd das Aus- 

F ig . 1. stecken ans den Wärmestock zn ermöglichen. Der
Wärmestück. W ä r m e  stock besteht aus einem gabelförmigen

Eisen, dessen Zinken aber in ihrer ganzen Länge 
gleich dick sind (Fig. 1), und einem hölzernen 
Stiele; auf diesen Wärmestock wird das aus­
geschnittene Horn mit dem oberen — also engeren 
Teile anfgesteckt nnd einen: lebhaften Feuer nahe­
gebracht, an welchem das Horn unter gleich­
mäßigem Umdrehen gut erwärmt wird. Is t dies 
in genügendem Maße geschehen, so ergreift ein 
Arbeiter das eine ausgeschnittene Ende mit der 
Preßzange (Fig. 2), zieht es vom Wärmestock 
zu sich hin, während ein anderer Arbeiter mit 
einem ähnlichen Instrumente, welches aber größere 
Backen hat, das Horn zwischen diese Backen 
bringt nnd es so viel als möglich flach preßt.
Das Horn muß unter allen Umständen sehr gut 
erwärmt werden; würde es sehr schnell wieder 
in seine frühere Gestalt zurückkehren wollen, so 
ist dies ein Zeichen, daß die Erwärmung eine 
ungenügende gewesen. Die ganze Arbeit muß 
ziemlich rasch vor sich gehen, damit das Horn 
seine dnrch die Einwirkung des heißen Wassers 
nnd der Wärme erlangte Weichheit nicht verliert. Fiq. 2. 
Die ans diese Weise hergestellte Hornplatte kommt Preßzange.



sofort zwischen zwei gut geglättete eiserne Platten, deren 
mehrere aufeinander geschichtet werden, welche man dann in 
einer Spindelpresse, oder in einem ans Holz gefertigten, 
gnt mit Eisen beschlagenen Schraubstock (Fig. 3) fest 
und so lange preßt, bis die Hornplatten 
vollkommen erkaltet sind. I n  größeren Fa­
briken, wo man bedeutende Mengen Horn 
verarbeitet, kann die Hornpresse so kon­
struiert sein, daß die einzelnen Platten, 
zwischen welche das Horn zu liegen kommt, 
mit Wasser oder Dampf geheizt werden 
können, eine Einrichtung, welche es er­
möglicht, sehr schöne und vollkommen 
ebene und glatte Hornplatten zu erzeugen.

Sind die Hörner in Plattenform ge­
bracht und behalten sie solche bei, ohne 
sich wieder zu krümmen, so beginnt man 
mit einem sehr scharfen Schabemesser alle 
Unebenheiten ans den Oberflächen sorgfäl­
tig abznschaben, so daß die Hornplatten 
vollkommen glatt und rein werden, wärmt 
sie dann abermals gut und gibt sie neuer­
lich unter die Presse, unter welcher sie 
verbleiben, bis sie völlig gerade geworden 
sind und nicht die geringste Neigung sich 
zu werfen mehr zeigen.

Das sog. Quetschen des Hornes 
wird ansgefnhrt, indem man das,Horn- 
stnck, bzw. die Hornplatte gut mit Ö l be­
streicht und dann über Hellem Feuer er­
wärmt. Gleich nach dem Erwärmen wird 
es in den Schraubstock eingepreßt oder in die Presse gegeben 
und diese fest angezogen. Die undurchsichtigen und weißlichen 
Stellen des Hornes werden durch dieses Verfahren vollkom­
men hell und durchsichtig, bzw. durchscheinend.

Eine ähnliche Operation ist das T r e i b e n  der Horn­
platten. Dasselbe wird am besten in einer gut und stark kon­
struierten eisernen Hebelpresse vorgenommen, welche einen

Fig. 3. 
Schraubstock 

zum Horupresscu.



Kasten besitzt, in  den die E isenplatten , zwischen denen das  
T re iben  vorgenom men wird, eingeschoben werden. S o l l  eine 
größere A nzahl H o rn p la t te n  ans e inm al getrieben werden, 
ist hierzu eine gewisse Z a h l  schmiedeeiserner, g la t t  und eben 
geschlissener P la t t e n  von etwa 3  Z en t im e te r  Dicke erforderlich, 
welche an  ihrer oberen Fläche mit zwei Löchern versehen sind, 
in die eiserne B o lzen  eingefngt werden, nm  die P la t t e n ,  
wenn sie heiß sind, einschieben zu können. D ie  Anzahl der 
P la t t e n  richtet sich selbstverständlich nach dem Umfange des 
B e tr ieb es ,  m uß  aber stets eine m ehr betragen, a l s  inan H o r n ­
p la t ten  zu treiben gedenkt, auch ist es vorte ilhaft ,  wenn die 
in die Presse zu oberst einzulegende P la t t e  noch e inm al so 
dick ist a l s  die übrigen. M a n  weicht zuerst die erforderliche 
A nzahl  H o rn p la t te n  mehrere T a g e  in gewöhnlichem Wasser 
ein und legt sie dann in  einen Kessel, in  welchem 

3 Teile  weiches W asser und 
l T e i l  Fettabfülle  sich befinden. Diese Flüssigkeit 

wird m it  den H o rn p la t te n  erhitzt, so daß erstere zu sieden 
beginnt. Inzwischen hat m an  die eisernen P la t t e n  in einem 
besonderen O fe n  erhitzt, so daß ein an dieselben gehaltenes 
P a p ie r  schwach sengt, b r ing t  die untere  erste P la t t e  in die 
Presse, auf diese legt m a n  eine H o rn p la t t e  a n s  dem Kessel, 
aus diese die zweite Eisenplatte ,  dann  wieder eine H o rn p la t te  
und fähr t  m it  tunlichster Beschleunigung so lange for t,  b is 
alle H o rn -  und Eisenplatten  eingeschichtet sind und die dickere 
E isenplatte  den S c h lu ß  bildet. D a n n  dreht m an  die Presse 
möglichst schnell zu und zieht nach einigen M i n u t e n  Wieder­
au , so lange, b is  ein weiteres Niedertreiben unmöglich ge­
worden ist. Nach einem halbstündigen B erw eilen  öffnet m an 
die Presse, n im m t  die H o rn p la t t e n  h e ra u s  und legt sie in 
kaltes Wasser. D a  d a s  genaue B earbe i ten  derart iger Eisen­
p la t ten  ziemlich schwierig ist, kann m an  auch Blöcke von ge­
wöhnlichem Gußeisen verwenden, wenn m an  beim Pressen 
d ann  noch besondere Kupfer- oder M ess ingp la t ten  von etwa 
5 0  M i l l im e te r  Dicke zwischen die Eisen- und H o rn p la t t e  ein­
legt. D a s  getriebene H o r n  ist Heller, gleichförmiger und  g latter  
a l s  das  durch Quetschen erhaltene, außerdem dehnt sich aber 
auch infolge der besseren E r w ä r m u n g  und des gleichmäßigeren



und stärkeren Druckes das Horn mehr ans, so daß die er­
haltenen Hornplatten größer werden.

Das Ausdrucken solgt nach der Operation des 
Qnetschens und auch des Treibens. Sobald die gequetschte 
oder getriebene Platte hell geworden ist, wird sie an einem 
Feuer abermals gewärmt und dann ans die Ausdrnckfilze ge­
bracht, deren drei übereinander ans einer Eisenplatte bereit 
liegen müssen. Die Hornplatten dürsen jedoch nicht so heiß 
gemacht werden, daß Brandflecken entstehen, weil hiedurch die 
noch vorzunehmenden Arbeiten leiden würden. Verbranntes 
Horn bricht sehr leicht und kann deshalb nicht verarbeitet 
werden. Die Ausdrnckfilze müssen die Größe der Eisenplatten 
haben, im übrigen aber vollkommen eben und ohne Erhö­
hungen oder Vertiefungen sein, weil sich andernfalls die Horn­
platte nicht gleichmäßig ansdrücken würde. Begt sonach die 
Eisenplatte aus der M itte der Filze, so wird die zweite Eisen­
platte sofort darüber gelegt und möglichst schnell gepreßt. Hie­
bei ist noch zu bemerken, daß die innere Seite des Hornes, 
welche man von der äußeren leicht unterscheidet, stets ans die 
Filze gelegt werden muß. Das Ausdrucken hat den Zweck, zu 
verhindern, daß sich die ans den Tafeln zu fertigende Arbeit 
verziehe und daß sie die einmal gegebene Form auch ferner­
hin beibehnlte.

Das Behaue  n der Hornplatten geschieht in der Weise, 
daß dieselben mit einer rechttvinkelig gebogenen Zange, der 
Bchnnzange, gefaßt werden, ans einen entsprechenden Holzstock 
kommen und nun mit dem sehr scharfen kleinen Beile alle 
noch vorhandenen Unebenheiten weggehauen werden, wobei 
man sehr viel Geschick und Fleiß, sowie Aufmerksamkeit anf- 
wcnden muß, um die Platten nicht zu beschädigen. Nunmehr 
werden die Hornplatten noch mit dem Schabemesser, einem 
geradlinigen, an der Längsseite sehr scharfen Messer mit zwei 
Handhaben abgeschabt und sind dann zur Weiterverarbeitung 
tauglich.

Die Schaf- und Bockhörner, sowie alle anderen Horn­
arten werden in ganz gleicher Weise verarbeitet, wie hier für 
die Ochsenhörner angegeben wurde, nur muß beim Erwärmen



über  F e u e r  noch vorsichtiger m i t  ihnen  ve rfah ren  w erden ,  da 
sie w eit  leichter Brandflecken bekommen.

D i e  O  ch s e n -  un d  K n h k l  a n e n ,  welche jetzt nam entlich  
f ü r  K nö p fe  sehr viel v e rarbe i te t  werden,  e r fah ren  eine ganz 
ähnliche Z u b e r e i tu n g .  D i e  K la u e n  werden  in die N a h e  eines 
H o lz fe u e r s  gesetzt oder über  dasselbe  ans  einen R o s t  gelegt,  
d a m i t  sie sich nach u n d  nach a n f w ä r m e n .  H a b e n  sic den no t ig en  
W ä r m e g r a d  erreicht, so w ird  der Zwickel, d a s  ist jene r  T e i l  
des K la n e n r a n d e s ,  w o derselbe gespalten  ist, he ransgeschnitten ,  
wodurch eine Ö f f n u n g  der K la n e  entsteht, die n u n  nnchge- 
w ä r m t  u n d  m i t t e l s  der P re ß z a n g e  aufgezogen w ird ,  so wie  
m a n  die H ö r n e r  a u f  den Preßstock aufzieht.  D a n n  kom m en 
die e rh a l te n e n  P l a t t e n  in  die Presse  u n d  w erden ,  a l le rd in g s  
m it  A n w e n d u n g  v o n  ineh r  K r a f t ,  w eil  die K la u e n  bedeutend 
dicker sind, in d ü n n e n  P l a t t e n  gepreß t  u n d  d a s  E inweichen, 
A u f w ä r m e n  u n d  P ressen  so lan g e  fortgesetzt, b i s  die P l a t t e n  
g enügend  d ü n n  gew orden  sind. D i e  ü b r igen  M a n i p u l a t i o n e n : 
d a s  T re ib e n ,  Q ue tschen  un d  A usdrucken ,  werden g en au  in d e r­
selben W eise  v o r g e n o m m e n ,  wie dies bei den H ö r n e r n  a n ­
gegeben w u rd e .

Anch P se rd eh u fe  w erden  in gleicher W eise  bearbe ite t ,  i n ­
dem v o r  dem Pressen  die S o h l e  des H u f e s  abgeschnittcn un d  
n u r  der obere, u m  diese h e ru m  lau fende  T e i l  des H u f e s  benützt 
w ird ,  welcher zur  A u fn a h m e  der H u f n ä g e l  diente. D i e  dergesta lt  
bearbe ite ten  H u f e  w erden  n u n m e h r  ansgeweicht, g e w ä rm t  
un d  kom m en d a n n  u n t e r  die Presse.

Hornverarbeituug nach Dncrot.
D a s  D ncro tschc  V e r f a h r e n  bezweckt hauptsächlich die 

A b r ich tn n g  der H o r n p l a t t e n  m i t t e l s  e iner  M a sc h in e ,  welche 
A rb e i t  sonst m i t t e l s  der H a n d  und e ines eigentümlich gestal­
te ten  W erkzeuges  verrichtet  w i rd ,  aber  sehr viel Geschick u n d  
A ufm erksam keit  e r fo rd e r t .  D i e  V o r r i c h tu n g ,  welche D n c r o t  
a n w en d e t ,  besteht a n s  e inem einfachen N n d e ,  dessen W elle  in  
Z a p f e n  u nd  an s  einem hö lzernen  G e rü s te  l ä u f t .  D ie se  W elle  
ist a n  dein einen E n d e  m it  e ine r  N o l le  versehen, welche 
m i t t e l s  e ines R i e m e n s  d a s  R a d  in  B e w e g u n g  zu setzen ge-



stattet. Die Peripherie dieses Rades ist mit starken Schneide­
zähnen versehen, die Zähne sind gegen die Ebene des Rades 
geneigt — also gewissermaßen wie bei einer Säge — , jedoch 
nnr nach einer Seite hin geschränkt. Es ist notwendig einen 
Rand oder die eine Seite des Rades ziemlich scharswinklig 
zn haben, während die andere abgernndet ist. M itte ls dieser 
Anordnung der Kurven der Peripherie ist es leicht, eine Horn- 
platte abzurichten, da inan nicht allein alle hervortretenden Teile 
der Platte angreifen, sondern auch in alle ihre Vertiefungen 
und Risse eindringen kann. Die Peripherie dieses Rades be­
steht ans Stahl, und zwar ans einein Stücke, sie kann aber 
auch aus mehreren Teilen zusammengesetzt sein und es können 
nach Erfordernis besonderer Zwecke mehrere Zähne einzeln 
angesertigt und nebeneinander gereiht werden. Bei der Arbeit 
stutzt man die zuznrichtende Hornplntte ans den am Gerüste 
angebrachten Support und bietet den wegzunehmenden Teil 
derselben dem sich sehr schnell drehenden Rade dar; der mit 
dem Rade in Berührung kommende Teil wird sehr schnell 
geebnet, indem die Arbeiter mit der Platte einen Druck gegen 
die Zähne des Rades ansüben. Die Peripherie dieses Rades 
und besonders die Kurven seiner Räder gestatten die Aus­
führung aller vorkommenden Arbeiten, d. H. die Zurichtung 
einer Hornplatte nicht nur an den hervortretenden Teilen, 
sondern ebensogut in den Vertiefungen, insbesondere wird 
dadurch das Beseitigen der Nisse erleichtert, wo dann unter 
Druck die Platten durch jene nicht mehr gespalten werden 
können.

Dieses Rad hängt in einen: Gestelle, der Support kann 
aber beweglich sein und nach Erfordernis mit Hilfe eines 
oder mehrerer Pedale gestellt werden, um ihn wegznnehmen 
oder ihn zu neigen und so die Zurichtung gewisser Teile zn 
erleichtern. Es können auch zwei schneidende Rüder von ver­
schiedenem Durchmesser ans derselben Welle und in demselben 
Gestell gebraucht werden. Nach diesem Znrichten folgt das 
zweite Strecken, welches den Zweck hat, den Hornplatten 
Durchsichtigkeit zu erteilen und hauptsächlich ihre Dicke zu 
regulieren, indem sie einem Drucke ansgesetzt werden. Dazu 
muß das Horn wieder erweicht werden, weshalb man es meh-



rere T ag e  in kaltes Wasser legt und dann  einige Z e i t  in 
siedendes W asser bringt.  Auch hier sand D n c r o t  cs vorte il­
haft , das  Einweichen des H o rn e s  durch D ä m p fe  „zu bewirken, 
die in Kästen einströmen, welche äußerlich in Ö sen  n ü t te l s  
D ä m p fe n  oder au f  andere Weise einer sehr hohen T e m p e ra tu r  
ansgesetzt w e rd e n ; m an  kann aber auch die D ä m p fe  weglassen, 
und die H o rn p la t t e n  n u r  in Kästen trocken erhitzen. D urch  
dieses V erfahren  wird das  bisherige Erweichen des H o rn e s  
über Kohlensener vorte ilhaft  ersetzt.

D ie  weichen H o rn p ln t te n  kann m an  zwischen zwei W alzen  
dnrchlassen, n u r  m uß m an  zwischen diesen W alzen  an  dem 
einen Ende eine e tw as  größere Ö f fn u n g  lassen a l s  an  dem 
anderen, um  der Dicke der H orn p ln t te n  Rechnung zu 
t ragen , welche stets an  einem Ende dicker sind. D a n n  werden 
die H o rn p la t t e n  gewöhnlich m it geschmolzenem T a lg  bestrichen, 
zwischen eiserne P la t t e n  gelegt und dieselben, mehrere ansein- 
andergelegt, einem ziemlich starken Drucke u n te rw orfen ,  w o r ­
auf  m an  die P la t t e n  erkalten läßt,  um  sie der weiteren V e r­
a rbe itung  zuznsnhren.

Das Töten (SchmeijM) des Hornes und des Schild pattes.

H o rn  und S ch i ld pa t t  sind nicht imm er in jenen G rö ß en  
vorhanden, wie sie gerade notw endig  sind, und greift m a n  oft 
zu dem A ush ils sm it te l ,  kleinere Stücke zu einem größeren zu 
vereinigen. N u n  hat das  H o rn  und in noch höherem G rad e  
das  S ch i ld pa t t  die Eigenschaft, bei einer höheren T e m p e ra tu r  
zu schmelzen und sich m it  anderen S tücken zu vereinigen. 
M a n  nenn t  diese M a n ip u la t io n ,  welche zur Erz ie lung  dieser 
V ere in igung  angewendet wird , ,Z M en oder S chw eißen" .  B e im  
H orn e  lösen sich die Lötstellen leichter a l s  beim S ch i ld pa t t  
und hat m an  daher die S o r g f a l t  beim Löten zu vermehren. 
B n rn i tz  empfiehlt, die zu lötenden S te l le n  gut abzuschrägen, 
m it  Schachtelhalm  abzureiben, wobei m a n  die zu lötenden 
S te l l e n  nicht m it  den F in g e rn  berühren  darf , und sie dann 
mit  den abgeschrägten S te l le n  in heißen Alkohol oder in 
B enz in  zu stellen, um  sie von ihren: Fette  zu b e fre ien ; dann 
legt m an  die Stücke ans einer P la t t e  von h ar tem  Holze,



welche vorher in heißes Wasser getaucht worden ist, zusam m en,  
bedeckt sie m it  einer gleichen H olzp latte ,  bringt diese zwischen 
die beiden stark erw ärm ten  Backen einer kupfernen Ä t z a n g e  
und setzt sie, in dieser eingepreßt, in einem Schraubstocke 
einem starken Drucke a n s ,  wobei m an  zwischen die P la t t e n  
so lange Wasser gießt, b is  die Z a n g e  erkaltet ist.

L ötzange.

E in  anderes iwtverfahren ist fo lg en d es:  M a n  umwickelt  
die zu lötenden S t e l l e n  mit Leinwand oder Löschpnpier, bringt  
dieselben zwischen die beiden erw ärm ten Schenkel der Lötzange,  
w o rin  sie einen: Drucke nnögesetzt werden. D i e  F u g e n  schweißen 
förmlich zusam m en, und sollten nicht alle S t e l l e n  vollständig  
gelötet sein, so wiederholt m an  die Lötung nochm als .  B e i  
kleineren Arbeiten kann m an  in E r m a n g lu n g  einer Lötzange
auch ein erhitztes B ü g e le isen  benützen. D a s  G e l in g e n  des
Lötens hängt sehr v ie l  v on  der richtigen Konstruktion der
Lötznnge (F ig .  4 )  ab. D i e  Länge der A rm e richtet sich nach
jener der längsten F u g e n ,  welche m a n  zu behandeln hat. D i e  
obere Fläche der unteren Kneipe ist jederzeit eben und m it  
der S t a n g e  a  a n s  einem und demselben Stücke gearbeitet.

A n d  e s ,  D ie  V erarveitung des HorneS. 2. A u fl. 4



Die letztere, welche den Kraftarm des Hebels Ir rr Ir bildet,
ist mit einem Ohre versehen. Der zweite Hebel ist ans zwei
besonderen Stücken zusammengesetzt. Der letztere hängt in 
einem gabelförmigen Kloben mittels eines durchgesteckten 
Nietes, um welches er sich,, frei dreht, so daß, wenn inan
vier Finger in das lauge Öhr und den Daumen in das Öhr 
des ändern Hebels legt, die untere Fläche des oberen Backens 
sich genau ans die obere Fläche des unteren Backens legt. 
Bei dieser Einrichtung erhält das zwischen den Backen gele­
gene Stück, mag es nun eine größere oder geringere Dicke 
haben, einen allen Teilen der Oberfläche gleichen Druck und 
selbst wenn es an einem Rande dünner als am anderen
wäre, wird es überall von dem gleichmäßigen Drucke getroffen, 
indem sich die Backen in schiefer Richtung aufeinander pressen. 
Um die Hitze gleichmäßig zu halten, müssen beide Backen 
gleiche Dimensionen haben. Rücksichtlich des Materials, ans 
welchem die Lötzangen zu fertigen sind, gehen die Ansichten 
auseinander; die einen fertigen solche ans Kupfer, die anderen 
ans Eisen, doch bleibt die richtige Konstruktion und genaues 
Anseinnnderpassen der beiden Backen die Hauptsache.

Auch kann man sich, namentlich wenn man Platten 
von Horn und Schildpatt aufeinander zu löten hat, mit Bvr- 
teil einer Spindelpresse, deren Deck- und Tischplatte mit Gas 
oder heißem Wasser heizbar ist, bedienen. Im  Notfälle tut es 
auch eine Presse, deren Tischplatte allein mittels einer Spiritns- 
lampe heizbar ist, doch ist gleichmäßige, von oben und unten 
wirkende Hitze weitaus vorteilhafter.

Eiastischmachell von Horn.
Man soll, nach l'Epzellents Methode, das Horn zu den Kämmen 
12 Stunden in einer Mischung ans 3 Teilen Salpetersäure, 
15 Teilen weißem Wein, 2 Teilen Essig und 2 Teilen Regen­
oder Flußwnsser einwcichen, dann trocknen und in warmes 
Wasser mit der Hülste Scheidewasser vermischt bringen. Dann 
wird das Horn gefärbt und in ein Bad von Essig und Wasser 
10 Stunden lang eingelegt. Aus dem so präparierten Horn
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hergestelltc K ämm e sollen so weich sein, daß inan ans solche 
treten kann, ohne daß sie zerbrechen.

Schleifen nn- polieren des Hornes.
D ie  m it  dem Schabemesser von den kleinen Knötchen 

nnd Unebenheiten befreiten H m ' i m r b e i t e n  werden zunächst 
m it Schachtelhalm  abgeschliffen. Z u m  Schleifen w ird der 
Schachtelhalm  in ungefähr  fingerlange Stücke geschnitten, 
eine größere A nzahl  derselben, etwa 3 0  b is  4 0 ,  zusnmmen- 
gebunden und in Wasser eingeweicht; d a s  Einweichen darf 
keinesfalls länger  a l s  eine halbe S t n n d e  dauern ,  da sonst 
die Schürfe  des Schachtelhalmes verloren geht. M i t  diesem 
B ü n d e l  Schachtelhalm  schleift m an  so lange, b is  alle R a u h ­
heiten und auch die S tr iche ,  welche beim Schaben  entstehen, 
beseitigt sind. N u n m e h r  wird feingestoßene oder gemahlene 
Holzkohle, am  besten Lindenkohle, welche keine groben Te ile  
anfweisen darf ,  m it  Wasser zu einem dünnflüssigen B re i  
nngerüh r t ,  dieser ans einen B a l len  a u s  alten Tuchflecken 
ansgetragen und neuerd ings  dam it das  H o r n  geschlissen. 
M a u  m uß  beim Schleifen gut anfdrücken, da das  H o rn  
ein ziemlich festes M a t e r i a l  ist und bei A nw en d un g  einer 
n u r  geringen K raf t  viel längere Z e i t  zum P o l ie ren  nötig 
hat. D ie  feineren Schle ifm it te l ,  welche nach der Kohle in 
A nw endung  kommen, sind gebrannte  Knochen, B im s s te in ,  
T r ip e l ,  Ziegelmehl und auch Holzasche. D ie  Knochen b renn t  
m an  am  besten selbst in einem irdenen, m it  Lehm gu t  ver­
strichenen T opfe ,  dann zerstößt m an  dieselben, schlämmt sie, 
so daß m an  n n r  die feinsten Teilchen a l s  Schle ifm it te l  
gebraucht und die gröberen neuerlich pulverisiert  nnd schlämmt. 
E in  vorzügliches Schle ifm it te l  ist gu t geglühter nnd sein 
gemahlener nnd gesiebter B im ss te in ,  der aber auch, um  
gröbere, scharfkantige T eile ,  welche die Arbeit  n n r  verderben, 
weil sie tiefgehende Ritze machen, geschlämmt sein m uß. G anz  
ähnlich ist es mit  Ziegelm ehl,  dessen sich ältere Arbeiter hie 
nnd da noch bedienen, welches aber durch B im ss te in  voll-- 
kommen ersetzt wird. Holzasche wirkt vermöge ihres Pottasche-



gehaltcs angreifend auf  das  H o r n  und m uß m it  derselben 
u u r  sehr behutsam uud möglichst trockeu geschliffeu werden.

S o b a l d  das  Schleifen m it  B im ss te in  ein zufrieden­
stellendes R e su l ta t  ergeben hat, behandelt m an  die Arbeiten 
m it te ls  des Schle isba llens  m it  sein gemahlenem T r ip e l  und 
erteilt  au f  diese Weise dem H o r n  die möglichst ebene Fläche. 
B e i  Gegenständen, welche eine B e h a n d lu n g  aus der D r e h ­
bank gestatten, schleift m a n  selbstoerstündlich auf dieser, indem 
m an  den Gegenstand in rotierende B ew egung  oersetzt und 
den Schleifbnllen m it  dem Schle ifm itte l  an  demselben a n ­
drückt. Spez ie l l  zum Schleifen der Hornkäm me hat m an  
anch ein R a d  in A nw endung  gebracht, dessen Umkreis m it  
F ilz  belegt ist. D ie  Z u sam m e n fü g u n g  beider Enden  des 
letzteren m uß aber sehr sorgsam geschehen, so daß auf  dem 
R adre ife  keine Unebenheit entsteht. An einem solchen R ad e  
b r in g t  m an  eine m it  dein F uß e  in B ew egung  zu setzende 
Leier an ,  d am it  es ein M a n n  ohne Beihilfe  eines anderen 
in B ew egung  setzen kann. E s  gehört wohl eine besondere 
Ü bung  dazu, aus einem solchen Rade zu schleifen; ha t  der 
A rbeiter  aber da rin  die nötige Fertigkeit e r lang t,  dann  
arbeitet er damit auch weit leichter, a l s  wenn er a u s  freier 
H a n d  schleift. W eniger  oorte ilhaft  ist da s  Schleifen m it  der 
S t a n g e ,  die, wie bei einer Glättmaschine, im oberen R a u m e  
des Z im m e rs  an  einer Schwungleiste  befestigt ist.

Z u m  P o l ie re n  des H o rn e s  benützt m a n  reine Asche 
a u s  hartem  Holze, die m an  mehrere M a l e  durch ein sehr 
seines Haarsieb gesiebt hat,  dam it sie alle groben Teile  
oerliert und sich ganz fein ansühlt .  E in  Reibeballen, jedoch 
m it  feinem Tuche überzogen, wird  zu dem sogenannten 
Borrc iben  m it  Asche benützt. Z u m  Benetzen dieses Neibe- 
ballens bedient m an  sich einer V orrich tung, wozn m an  seine 
H ornspäne ,  die durch das  Handmesser abgefallen sind, in 
W asser einweicht, gut ausdrückt, m it  Essig t ränkt,  dann  ans 
ein passendes Brettchen legt und m it  e tw as  Kochsalz über­
streut. D e r  Reibeballen wird n u n  durch leichtes Ausdrücken 
ans die H orn sp äne  befeuchtet und dann in die Asche getaucht, 
jedoch so, daß n u r  wenig von letzterer d a ran  hängen bleibt. 
D e r  Reibeballen wird n u n  u n te r  sanftem Ausdrücken in



kreisförmigen Bew egungen  über den zn polierenden G egen­
stand geführt  und fo lange damit fortgesnhren, b is  eine 
ziemlich glatte Fläche erzielt ist. D a s  A nspo lie ren  aller H o r n ­
arbeiten geschieht mit  gemahlener und geschlämmter Kreide, 
welche ein wenig m it Essig angeseuchtet wird und die m a n  
in it te ls  des B a l l e n s  der H a n d  au f  dem zn polierenden G egen­
stand so lange verreibt, b is  der schöne G la n z  erreicht ist.

B e im  P o lie ren  eines K am m es a u s  H o r n  m uß  derselbe 
ans einen reinen Filz  gelegt und ans dem Z ah n e  gerieben 
w e rd e n ; inan  kann zwar auch das  Feld zugleich mitpolieren,
doch tu t  m a n  dies, zum al bei hohen F e ldern ,  besser in der
Kluppe, weil in diesein F a l le  der K am m  ans ein nicht zu
starkes S tück  B r e t t  gelegt und m it  demselben so eingespannt
wird , daß b lo s  d a s  Feld hervorsteht, wobei inan  den nötigen 
Druck m it  dem Reibeballen viel leichter a n sü b e n  kann, a l s  
w enn der K am m  auf  dem Filze liegt, wo m an  ihn stets 
m it  einer H and  ha lten  m uß. B e im  A uspo l ie ren  mit dem 
B a l le n  der H and  poliert  m an  ebenfalls  zuerst die Z ä h n e ,  
indem m an  den K am m  m it  der linken H a n d  am  Felde ans 
einem Stücke F ilz  sesthält und m it  der rechten H a n d  gegen 
die Spitzen  zu reibt. W ird  der K am m  dann  am Felde po liert ,  
so geschieht dies, indem m an  die Z äh n e  gut m it  P a p ie r  
oder noch besser mit  einem Stückchen seinen Tuches umlegt, 
in die K luppe sp a n n t ;  würde m an  dieses U m hüllen  u n te r ­
lassen, so ginge die P o l i t u r  durch das  Pressen zwischen dem 
Holz  der K luppe wieder verloren.

D a s  P ol ie ren  ans der D rehbank  basiert ans denselben 
Grundsätzen, erfordert aber, da die Gegenstände sich sehr
leicht erhitzen, einige besondere Handgriffe. S o  m uß  m an
sich namentlich hüten , m it  dem Po lie rpo ls ter  zn lange ans
einer S te l l e  zu verweilen, sondern stets hin und her 
fahren , da sonst die anfgetragene P o l i t u r  durch die Hitze
erweicht und  abgerieben wird. D adurch  entstehen nicht bloß 
Unebenheiten, sondern der abgeriebene Lack legt sich auch 
an das Polie rpo ls ter  und verhindert das  D nrchdriugen  der 
P o l i t u r ,  wodurch jenes verdorben wird und viel V erlus t  
an dieser entsteht. D ie  E r fa h ru n g  hat gelehrt, daß m an  
durch folgenden kleinen H andgriff ,  da, wo es die F o rm



des zu polierenden S tückes  e r laub t,  sehr leicht den beab­
sichtigten G la n z  heroo rb ringen  kann. M a n  legt nämlich, 
nachdem m an  hinlänglich P o l i t u r  nnfgetragen hat, den 
D a u m e n  oder Zeigefinger an die entgegengesetzte S e i t e ,  wo 
m an  m it  der rechten H and  das  P olie rpo ls ter  anshält .  H ie r ­
durch erreicht m an  folgende V o r te i le :

1. D a s  G e fü h l  zeigt an ,  wie m an  d a s  Polierpo ls ter  
zu leiteil ha t ,  ob m an  stärker oder schwächer aufdrücken m uß.

2. D a s  Ö l  verwischt sich leichter, im Falle  m an  davon 
zuviel nusgetragen hat.

3 . D ie  anfgetragene P o l i t u r  reibt sich an  den F in g e rn  
g la t t  und m an  e rhä l t  einen schönen G lan z ,  welcher bekanntlich 
durch die belebte H and  vorzüglich bewirkt wird.

Auch kann m an  folgendermaßen verfahren:
S o b a l d  die ausgetragene Politnrschicht einen spiegeln­

den festen Überzug darstellt, gibt m an  den höchsten G lan z .  
M a n  n im m t ein Stückchen seine Leinwand, benetzt sie gut 
m it  O l iv e n ö l ,  b r ingt  sehr zart gemahlenen und geschlämmten 
T r ip e l  da raus  und reibt die Oberfläche so lange , b is  der 
vollendetste G lan z  erzielt ist, w oraus die glatte  und glänzende 
Oberfläche, um alles Ö l ,  welches dunkel macht, wegzu­
bringen , m it  sehr zarter  Leinwand oder einem weichen Leder 
und  sehr feinein R e ism eh l  noch e inm al abgerieben und ge­
g lät te t  wird.

Über d as  P o l ie re n  m it der Scheibe, gewöhnlich 
S c h e i b e n p o l i e r e n  genann t ,  läß t  sich noch folgendes n n s -  
s ü h re n : Z n  den Scheiben verwendet m an  gutes  Köper-Nessel- 
tnch, das  m a n  am  besten m it te ls  einer Schneidestauze a u s -  
stanzt, und b ring t  in der M i t t e  derselben ein Loch an , durch 
welches die Scheibenspindel gesteckt wird. A n beiden Enden 
der Scheibenspindel befindet sich je eine kreisrunde Eisen­
scheibe von etwa 1 0  Z e n t im e te r  D urchm esser; zwischen diesen 
Scheiben werden 4 0  b is  5 0  Lagen des Tuches und zwischen 
je zwei Tnchstücke eine gleich große Papierscheibe eingeschaltet; 
das  Ganze wird d ann  zusammengeschoben und m it te ls  
S ch raub en  zusammen verbunden. D a m i t  der Scheibenrand , 
der zum P o l ie re n  dient, vollkommen rund  läu f t ,  w ird  der­
selbe m it te ls  einer a l ten  S ä g e  abgedreht. Scheiben m it  3 5



bis 5 0  Z en t im eter  Durchmesser erhalten  eine U m d re h u n g s­
zahl tum t 5 0 0  bis 1 8 0 0  T o u re n  pro M in u te ,  während 
bei kleinen Scheiben die Z a h l  der U m drehungen  b is  aus 
1 8 0 0  bis 2 5 0 0  pro M i n u t e  steigt. B e im  P o l ie re n  selbst 
ist nachstehendes zu beachten:

1. M a n  läß t  die Polierscheiben bei der Arbeit  stets 
gegen sich und nie von sich arbeiten.

2 . M i t  dem zu schleifenden und polierenden G egen ­
stände fä h r t  m an  (an  die Scheibe drückend), nach un ten  und 
gegen sich ziehend, hin und  her, indem m a n  nach B e d a r f  
ab und zu Schleif- oder P o l ie rm it te l  au f  den U m fang  der 
Scheibe auftrüg t .  A ls  Schleistnittel beim Scheibenpolieren 
benutzt m a n  im allgemeinen B im s s te in  m it  W asser, Schleisö l 
oder Schmierseife. D ie  Objekte werden geschabt oder m it  
G la s p a p ie r  sein geschlissen und dann  an die rotierende 
Scheibe ungehalten, indem m a n  B im ss te in  in passender 
M a h lu n g  m it  W asser allein oder m it  W asser und S ch m ie r ­
seife oder auch m it Schle ifö l  allein zu einem B r e i  a u rü h r t  
und  diesen ans die Scheibe n n fträg t .  Z u m  P ol ie ren  in 
dieser Weise geschlissener W a re n  soll das  „A thospo lie r -  
m it te l"  (in Pas ta- ,  Extrakt- und P u lv e rfo rm »  von G .  A. 
B a u e r  L  Co. in S t u t t g a r t  besonders gute Dienste leisten.

Pmselpolieren.
Dieses  B erfnhren  des P o l i e re n s ,  in der Fabrika t ion  aller 

A rten  von K nöpfen gebräuchlich, ist natürlich auch bei anderen 
Objekten anw endbar .  M a n  benutzt zu dem V erfah ren  eine 
S p in d e l  m i t  mindestens 3 0 0 0  U mdrehungen in der M in u te ,  
in  der P in se l  oder auch Knöpfe eingcspannt werden. A m  besten 
eignet sich ein R oßhanrp inse l ,  b is  aus ein Z e n t im e te r  Länge 
fest m it  D r a h t  umwickelt, dam it die H a a re  sich nicht zu weit 
nnseinanderlegen können. W e n n  der P in se l  zum R o t ie ren  
in die S p in d e l  e ingespannt ist, w ird  ans denselben das  
P o l ie rm it te l  (beispielsweise Athoöpolierpasta  N r .  2  oder 8) 
nusgetragen, indem m an  die P a s ta  w ährend  des N o t ie ren s  
einen Angenblick an  den P inse l  andrückt. D a n n  fü h r t  m an  
dem P in se l  die Gegenstände u n te r  leichtem Druck zu, die



m a n  in geeignetem F u t te r  oder Z a n g e n  hält.  D ie  Objekte, 
welche auf  diese Weise poliert  worden sind, bedürfen n u r  
eines Abscheuerns im Scheuersack, in den m a n  zur W a re  
sehr feine S p ä n e  m it  ganz wenig P o l i tu r p u lv e r  bringt,  
w oraus  erstere sofort einen vorzüglichen Hochglanz erhält.  
Besser und einfacher ist es, w enn  m an  ansta tt  eines P in se ls  
drei P in se l  über- oder nebeneinander lausen hat (ähnlich 
wie bei B o hrm asch inen );  den einen benutzt m an  a l s  P o l i e r ­
pinsel, die beiden anderen zum Überwischen. V e r fäh r t  m an  
so, daß m an  den zu polierenden Gegenstand e inspannt,  einen 
P in se l  in  das  P o l ie rm it te l  taucht, ihn dem rotierenden 
Objekt zuführt  und m it einem oder zwei reinen P in se ln  nach- 
sährt ,  so kann die letzte P o l i t u r ,  besonders beim P ol ie ren  
von Perlm utterknöpsen , mit fein pulverisiertem Wienerkalk 
geschehen.

Trümmelpolieren.

B e i  billigen M assenartikeln  gelangt zumeist das  P ol ie ren  
m it  der T ro m m e l  (F a ß )  in A nw endung  und um  einen hohen 
G la n z  zu erzielen, m uß berücksichtigt werden, daß m an  der 
V orrichtung einen möglichst großen Durchmesser zu geben 
hat. D urch  diese D im ensionen  hat die zu polierende W a re  
einen größeren W eg zurückzulegen und die R e ibung  ist 
größer, a l s  wenn die T ro m m e l  zu klein ist. D ie  Fässer sollen 
achteckig, im I n n e r n  m it  dickem F ilz  ansgeschlagen sein, und 
es ist zu beachten, daß die U m drehung  des Fasses so erfolgt, 
daß m an  den I n h a l t  noch rollen hört .  B e i  zu rascher U m drehung 
bleiben die Gegenstände in der T r o m m e l  an  einer S te l l e  liegen. 
I lm  einen schönen G la n z  zu erzielen, müssen die Objekte in der 
P o l ie r t ro m m e l  mindestens 2 4  S tu n d e n  in B ew egung  er­
halten  werden. D ie  zu polierenden Knöpfe werden im V e r ­
h ä l tn i s  von 1 0 :  1 P o l ie rm it te l  m it  diesein gemischt und 
außerdem noch S p ä n e ,  Lederabsälle oder kleine Filzstückchen 
hinzugemischt. D ie  M ischung wird d ann  in das  F a ß  ge­
bracht, die E in tr a g sö s fn u n g  gu t  verschlossen und dasselbe 
in B etr ieb  gesetzt; m an  sieht dann  alle zwei S t u n d e n  nach, 
ob kein P o l ie rp n lv e r  an der W a re  hängen bleibt. I s t  dies der



Fall, sa ist von diesem zuviel, beziehungsweise von Spänen 
zu wenig zugegeben worden und man muß die Menge der 
letzteren vermehren. Das Faß darf nur zu drei Viertel un­
gefüllt werden, damit der Inha lt sich gut bewegen kann.

Bei Horntnöpfeu usw. ist es ratsam, das ganze Gemisch 
mit Spiritus anznfeuchten; beim Rotieren wird dasselbe 
wieder ganz trocken und es ergibt sich dann ein sehr hoher Glanz.

Bei Perlmntterwaren vermischt man etwas Wiener 
Kalk mit Spiritus 1:10, gibt zn dieser Mischung etwas 
pulverisierten Schwefel, befeuchtet damit das Gemisch und 
der erzielte Glanz wird sehr befriedigen.

Französisches Schleif- und Polierverfahren.
Man schleift in Frankreich nahezu alle Hornarbeiten 

ans Schleis- und Polierscheiben und ist die Einfachheit und

Fig. 5. 
Polierscheibc.

Schnelligkeit des Verfahrens im Vergleiche mit den ge­
wöhnlichen Methoden so vorteilhaft, daß erstereö nicht warm 
genug empfohlen werden kann.



D i e  S ch le i f -  u n d  Polierscheibe ist u n s  weichem H o lz ,  
l ä u f t  a u f  der Rückseite nach A r t  der gebräuchlichen F u t t e r  
a u s  u nd  ist ebenso wie diese m it  e iner B o h r u n g  m i t  
Schraubeuge le ise  versehen, welche gestattet ,  die Scheibe  a u f  
die D re h b au k sp iu d e l  auszuschrnubeu. D i e  V orderse i te  dieser 
Scheibe  ist p ro f i l ie r t ,  d. H. sie ist m i t  E inschnit ten  u n d  E i n ­
kerbungen versehen, welche eö gesta t ten ,  jeden G eg en s tan d ,  
ob konkav oder konvex oder gerade, in  diese E inschnitte  un d  
E in k e rb u n g en  e inznpassen ;  i n a n  w ird  also stets eine gewisse 
A n z ah l  verschieden p ro f i l ie r te r  Sch e ib en  n o t ig  h aben  un d  
können d o r t ,  wo einzelne O bjek te  in g roßen  M a s s e n  a n ­
gefert ig t  w erden ,  speziell f ü r  sie p ro f i l ie r te  S ch e ib en  m i t  
V o r t e i l  ve rw ende t  werden. D ie se r  p rof i l ie rte  T e i l  der Scheibe  
ist m i t  S äm isch led er  überzogen, un d  z w ar  in der Weise, 
daß  die N a r b e  des  Leders  an s  d a s  H o lz  ansg e le im t  w ird ,  
w äh ren d  die weiche, wollige S e i t e  desselben zum  P o l i e r e n  
d ient .  J e  g e n au e r  sich die P r o f i l i e r u n g e n  der F o r m  der zn 
schleifenden u nd  zn po lie ren d en  G egens tände  anpassen ,  je 
ineh r  sie a n  der O berf läche  u n d  dem U m f a n g  derselben 
a n fzu n e h m e n ,  beziehungsweise  zn umfassen ve rm ö g en ,  u m  so 
rascher lä ß t  sich d a s  Sch le i fen  und  P o l i e r e n  durchführen  
u n d  u m  so schöner w e rden  auch die O b jek te  selbst a n s f a l l e n .

M a n  benutzt a l s  erstes S ch le i fm it te l  pu lver is ie rten  
B i m s s t e i n  m i t  nicht trocknendem Ö l ,  N ü b ö l  oder O l i v e n ö l  
gemischt, so daß eine zarte P a s t a  entsteht. A l s  zweites S c h le i f ­
m i t te l  dient sein gepulver te  Lindenkohle oder sein g e p u lv e r te r  
u nd  geschlämm ter T r ip e l ,  in  gleicher W eise  m it  O l  angemacht.  
Z u m  P o l i e r e n  benützt m a n  schwarze S e i f e  un d  F a n le r d e ,  dein 
T r i p e l  v e rw an d te s ,  fe in e res  S c h le i fm it t e l .  M a n  b eg in n t  d a s  
eigentliche S ch le i fen  d a m i t ,  daß  m a n  die Schleifscheibe in 
U m d re h u n g  versetzt, m i t t e l s  des B a l l e n s  der H a n d  e tw a s  
vo n  dem S c h le i fm i t t e l  e in re ib t  u n d  den zu schleifenden 
G e g en s tan d  seiner F o r m  entsprechend gegen die Scheibe  an -  
h ä l t  oder auch zeitweise w ä h ren d  des A n h a l te n s  u nd  solange 
die Scheibe  in B e w e g u n g  ist, nach a llen S e i t e n  h in  wendet ,  
so daß  alle T e i l e  gleichmäßig geschlissen werden.  S o  oft es 
nö t ig  ist, m u ß  n e u es  S c h le i sm a te r in l  a u f  d a s  Leder nnsge- 
t rag en  w erden ,  erst w e n n  alle Unebenheiten  verschwunden, ist



der erste Schleifprozeß vollendet. Sind die Gegenstände gleich­
mäßig ans dem Groben geschlissen, so wird die Scheibe ge­
wechselt, eine solche von gleichein Profil eingesetzt, mit Tripel 
und O l eingerieben und das Schleifen weiter fortgesetzt, 
hierdurch werden vermöge des zarten Schleifmittels die Ge­
genstände so weit geglättet, daß schon ein einfaches Abreiben 
mit der Hand genügen würde, um einen ganz schönen Glanz 
zu erzielen. Hohen Glanz stellt man dadurch her, daß man 
die geschlissenen Gegenstände mit schwarzer Seife dünn über­
zieht, mit dem Ballen der Hand Faulerde anftrügt und die 
mit Seife versehenen Stellen so lange reibt, bis alle Seife 
beseitigt ist und die Fläche sich in spiegelndem Glanze zeigt. 
Die zu schleifenden Objekte dürfen nicht mit zuviel Ö l be­
handelt werden und auch das Anhalten an die rotierende 
Scheibe muß zeitweise unterbrochen werden, um nicht eine 
allzu große Erhitzung herbeiznführen, welche auf das Horn 
nachteilig einwirkt.

Nicht alle Hornarbeiten werden bis zur höchsten Voll­
endung poliert, auch läßt der Glanz verhältnismäßig bald 
nach oder greift sich im Gebrauche ab, so daß man zu dem 
Anshilfsrnittel des Polierens mit Schellackpolitnr oder des 
Lackierens gekommen ist.

Zum Polieren mit Politur nimmt man ein Bäuschchen 
Watte (lose Baumwolle), befeuchtet dasselbe mit etwas 
Politur, schlägt um dieses angefeuchtete Bäuschchen einen 
reinen groben Leinwandlappen, dreht die Enden desselben so 
zusammen, daß sie einen bequemen Handgriff geben, gibt 
nun ans die untere Fläche dieses so gebildeten PolierballenS 
einen Tropfen Leinöl und fährt dann, indem man diesen 
Polierbnllen leicht gegen die zu polierende Fläche andrückt, 
unter kreisförmigen und geraden Zügen ans dieser hin, bis 
dieselbe überall gleichmäßig bedeckt ist. Die in den Polier­
ballen gegebene Politur filtriert allmählich durch die Leinwand 
durch und wird durch die flüchtige Handbewegnng überall 
gleichmäßig verteilt nufgetragen und bleibt durch die Ver­
flüchtigung des Alkohols als ein fester glänzender Überzug 
zurück. Das Leinöl erleichtert die rasche Bewegung mit dem 
Polierballen, doch darf nicht zu viel Ö l genommen werden,



da die P o l i t u r  sonst schmiert, klebt und sehr leicht die schon 
festgewordene P o l i t u r  wieder abreißt, wodurch Löcher und 
Vert ie fungen  entstehen, die sehr m ühsam  wieder auszubessern 
sind. W ährend  des P o l ie re n s  ist eine mäßige W ä rm e  er­
forderlich, um  die Verflüchtigung des Alkohols zu erleichtern. 
Nachdem genügender G lan z  erzielt ist, läß t  m an  dnrch 
einige S tu n d e n  gu t  anstrockneu und reibt schließlich mit 
dem Ballen . ,  der H a n d  und etw as Wienerkalk d as  etwa
vorhandene Ö l  weg, wodurch der höchste G lan z  erzielt wird.

B e i  allen M a te r ia l i e n ,  welchen dnrch P o l ie re n  G lanz  
gegeben werden soll, m uß  in erster Linie im m er daraus  ge­
sehen werden, daß die Fläche eine durchaus gleichmäßige 
und  ebene ist. N u r  w enn  dies der F a l l  ist, kann m an  er­
w arten ,  daß m an  dnrch die weitere B e h a n d lu n g  auch den
gewünschten Hochglanz erzielt. A uf der mechanisch in der 
höchsten V ollendung hergestellten g latten  Fläche ist der G lan z  
eine optische Erscheinung, hervorgernfen  dadurch, daß alle
auffallenden Lichtstrahlen reflektiert werden — aber immer 
n u r  in dem Falle ,  w enn die Flüche P o re n  nicht nnsweist.
E ine  noch so sauber geschliffene Holzfläche wird n iem als  
G la n z  anfweisen können, weil das  H olz  eine poröse S u b s ta n z  
ist und keine dichte Oberfläche besitzt. W erden  aber die P o re n  
m it  einem Lack oder einer P o l i t u r  ausgefü l lt ,  so daß die 
Fläche V ert ie fungen  nicht anfweist, d ann  ist diese letztere 
von spiegelndem G lanz .  M etallf lächen  glänzen n u r  d ann ,  
w enn auch die kleinsten Unebenheiten beseitigt sind und es 
ist bekannt, daß unebene Metallf lächen m it te ls  des P o l i e r ­
stahles in der Weise po liert ,  also glänzend gestaltet werden 
können, daß m a n  diese Unebenheiten m it  K ra f t  niederdrückt 
und auf diese Weise eine einheitliche Flüche herstellt. D a  
m an  n u n  bei H o rn ,  das ' ja auch ein poröses M a t e r i a l  ist 
die Unebenheiten dnrch Niederdrücken nicht ansgleichen kann, 
so m uß  m an  die Oberfläche so lange m it  Schle ifm it te ln  be­
handeln, b is  die Unebenheiten beseitigt nnd die kleinen 
P o r e n  m it  Schle ifm itte l  gefüllt find. B e i  den früher  be­
sprochenen V erfah ren  des P o l i e re n s  m it  Schellackpolitnr 
werden die P o r e n  wie beim P ol ie ren  des H olzes  m it  
Schellack gefüllt nnd hierdurch der G la n z  hervorgernfen.



Herstellung von Horutafelu.
Man läßt die Hörner, am besten die non Ziegen- und 

Schafböcken, im Sommer 2, im Winter 4—6 Wochen in 
Wasser weichen, schlägt dann durch Klopsen den Schlauch 
heraus, läßt sie Hz Stunde in Wasser kochen, sägt sie der 
Länge nach aus, wobei sie in heißem Wasser bleiben können, 
damit sie nicht zu hart werden, legt die nnsgesägten Stücke 
wieder in kochendes Wasser, spaltet sie in zwei bis drei 
Blätter (die von jungen Tieren spaltet man gar nicht),
legt sie wieder in heißes Wasser, nimmt sie heraus, um 
ihnen mittels eines Schneideinstrnmentes eine gleiche Dicke 
zu geben, läßt sie neuerlich in kochendem Wasser weich werden 
und preßt sie dann zwischen zwei eisernen Platten ganz eben 
und flach. Nm nun zwei solche Platten zu vereinigen, raspelt 
man sie zuerst an der Bereinigungsstelle etwa 4 Linien 
breit ab, bis sie, auseinander gelegt, nur die Dicke einer
einzigen Horntasel haben. Das Abraspeln geschieht quer 
über die Ränder, und man muß sich dabei hüten, die ab­
geraspelten Stellen mit den Händen anzugreifen, was sie 
fettig machen und ihre Bereinigung hindern würde. Daraus 
drückt man mit heißgemachten Zangen (die jedoch nicht so 
heiß sein dürfen, daß sie ein trockenes Schilsblatt sogleich
bräunen) die breiten Platten an verschiedenen, anfeinander- 
liegenden Stellen gelind zusammen, sieht, ob sie überall
gleichmäßig aufliegen und bewirkt dann erst die vollkommene 
Bereinigung, indem man den ganzen Rand etwas anfenchtet 
und mit den heißen Zangenblättern nndrückt; dann hält 
man die Platte über ein Feuer, damit sie weich wird, reibt 
sie mit einem wollenen Tuche, um die Vereinigung gleich­
förmiger zu machen und glättet sie zuletzt mit einem Pulver 
vns 4 Teilen lange ansbewahrtem ungelöschten Kalk und 
1 Teil gesiebter Steinkohlenasche.

Formen des Hornes.
Nach G e i ß l e r  soll das Horn formbare Weiche er­

halten, wenn man ans '/z /.^ schwarzen Alikant 375 A frisch-



gebrannten  K a lt  mit 2  / heißen! Wasser nbergießt, da s  H o rn  
2 — 3 T ag e  weichen läßt, b is  das  Wasser ro t  ist, sonst 
m üßte  m an  noch e tw as  Alikaut nnd K alt  hinzusngen, dann 
in heißen F o rm e n  preßt nnd nach dem H ern n sn ehm en  in 
scharf getrocknetes Kochsalz legt.

Massen ans LM nadM en (D re h -  und Feilspane).
B e i  der V era rb e i tun g  des H o r n e s  entsteht eine M e n g e  

Abfall,  D re h -  und Feilspäne, die besonders fü r  die F a b r i ­
kation der B ln tlangensn lze  dienen, die m an  aber auch in 
anderer Weise nutzbar zu machen gesucht hat, indem inan  
dieselben nach dem B ehande ln  m it  Chemikalien durch 
Pressen in feste M assen  überführt .

1. Nach einer Angabe werden die Abfälle mit  einer 
stark gesättigten Lösung von Pottasche und Kalk (Kalkhydrat) 
übergossen, in welcher die H ornsubstanz gereinigt wird  und 
nach längerem  Liegen in einen galler tar tigen  Z u s ta n d  ü b er­
geht. I n  diesem läß t  sie sich un te r  A nw endung  eines müßigen 
W ä rm eg ra d e s  in F o rm e n  gießen nnd pressen, wodurch ihnen 
die Feuchtigkeit entzogen und ein fester Z u sa m m e n h a l t  ge­
geben wird. E in  nochmaliges Pressen un te r  A nw endung  von 
W ä rm e  gibt der Hornmasse die vollendete G esta lt  und sie 
läßt  sich d ann  zu den verschiedenartigsten Gegenständen, zu 
Pfe ifen  oder Zigarrenspitzen, Stockgriffen, Knöpfen usw. 
verarbeiten.

2. E in  anderes  V erfah ren  ist das  folgende:
D re h - ,  Raspel-  und  Feilspäne preßt m an  in befeuchtetem 

Z ustande  in einer zylindrischen M e ta l l so rm  m it te ls  eines 
gleichfalls metallenen S te m p e l s  zu einem dichten Kuchen 
u n te r  A nw endung  von W ä rm e ,  raspelt  sodann die M asse 
zu einen: feinen P u lv e r ,  welches von nenem  ans dieselbe 
Weise gepreßt wird nnd wiederholt diese M a n ip u la t io n  so 
oft, b is  die M asse  einen hinreichenden G ra d  von Dichtigkeit 
und Festigkeit e r lan g t  hat. Zuletzt raspelt  m an  sie ab e rm a ls  
und  siebt gut ab, so daß m an  alle gröberen Teile  zurück­
behält. I n  der Regel  verarbeitet m a n  H o rn sp ä n e  m it



Schildpat tabfä llen  zusammen, wodurch die Gegenstände eine 
geringere Zerbrechlichkeit e rlangen , a l s  durch Sch i ld pa t t  
allein. A u s  dem feinen P u lv e r  stellt inan  n u n  die gegossenen 
Gegenstände ans folgende Weise her. M a n  b r ing t  das  P u lv e r  
lagenweise zwischen M ess ingp la t ten , schiebt mehrere solcher 
Lagen u n te r  die Presse und  stellt diese in siedendes W asser, 
wodurch d ann  die M asse  fest und  zusaminenhängend wird. 
D ie  P la t t e n  werden sodann weiter verarbe i te t;  m an  kann 
auch gleich fertige Gegenstände a n s  dieser M asse pressen, 
w enn m an  die dazu gehörigen F o rm e n  besitzt.

3 .  Nach dein hier folgenden V erfah ren  können H o r n ­
späne so p rä p a r ie r t  werden, daß m an  a n s  ihrer M asse 
Stock- und  Schirm griffe ,  sowie auch eine M e n g e  anderer 
Gegenstände m it te ls  des G ieß e n s  in F o rm e n  Herstellen kann. 
M a n  n im m t 1 ungelöschten K a ltes ,  5 0 0  F Pottasche, 4 0  A 
Weinstein und 3 0  Kochsalz, löst alles in W asser und ver­
dampft d ann  den drit ten  T e i l  des zur A uslösung  gebrauchten 
W asse rq n a n tu m s .  H ie ra u f  w irf t  m an  das  geraspelte H o rn  
oder die D rehspäne  hinein, und  läß t  von neuem so lange 
kochen, b is  die M asse so dick ist, daß m a n  sie in eine F o r m  
gießen kann. D ie  F o r m  m uß  m it  Ö l  gut ansgestrichen 
werden, gleichviel, ob sie a n s  M e ta l l ,  Holz oder gebranntem  
T o n  besteht. W il l  m a n  das  gegossene H o r n  farbig  haben, 
so rü h r t  m a n  die gewünschte F a rb e  vo r  dem Gusse un te r  
die flüssige Hornmasse.

Auch kann inan  die H orn sp äne  in  einer starken Lauge 
von Kalk und Pottasche so lange kochen, b is  das  Gemisch 
zum A nsgießen  in F o rm e n  dick genug ist, und  vor dem 
Gießen  einen färbenden Zusatz geben.

4 .  Nach P a t h e  in B e r l i n  legt m an  die Abfälle eine 
S tu n d e  lang  in eine Flüssigkeit, die a n s  einer taltgesüttigtcn 
Lösung von B o rs ä u re  in W asser und einer taltgesättigten 
Lösung von arseniger S ä u r e  in ve rdünn te r  S a lz s ä u r e  von 
1-0 spez. Gewicht besteht, und zw ar am  besten die M e n g e  
der B o rs ä u re  doppelt so groß wie die der arsenigen S ä u r e .  
D a s  G efäß ,  welches die durch diese B e h a n d lu n g  anfgegnollene 
H ornsubstanz  en thä l t ,  wird dann eine S tu n d e  lang  in ein



Wnsscrblid von etwa M "  0  gestellt und endlich wird die 
Hornsnbstanz in geschlossenen eisernen F o rm e n ,  die ans 1 2 0 "  0  
erhitzt werden, durch einen S te m p e l  einem starken Drucke 
un te rw orfen ,  b is  alle Flüssigkeit en tfern t ist. D ie  so gepreßte 
M asse bildet nach dem Erkalten  feste H o rn p la t te n ,  die sich 
wie natürliches H o r n  verarbeiten lassen und sich durch G e ­
schmeidigkeit und E lastiz itä t  anszeichncn.

5 . Nach M a e p h e r s o n .  D ieses  V erfah ren  besteht 
da r in ,  daß die Abfälle der E inw irkung  der Feuchtigkeit und 
Hitze und dann einem bedeutenden mechanischen Druck a u s ­
gesetzt werden, entweder u m  die weichen Abfälle zu ver­
dichten oder vorbereitete Stücke von H o rn  aneinander oder 
an  S ch i ld p a t t  zu kitten.

Eine Ä nderung  gipfelt darin , daß die Abfälle in 
möglichst reinem Zustande , frei von fremdartigen S u b s tan zen ,  
in B aum w ollenzeng  eingeschlossen, m it  reinen: W asser voll­
kommen gesättigt, b is  sie hinreichend weich geworden sind 
und in eine b is  auf ungefähr 1 5 0 "  0  erhitzte metallene 
F o r m  gebracht werden. D a n n  setzt m an  die M asse  einem 
Druck a n s ,  b is  die überschüssige Feuchtigkeit abgepreßt ist. 
I n  diesem Z ustande  bleiben sie, b is  sie hinreichende Festigkeit 
e r lang t  haben, w oraus der im N ohen vorbereitete Artikel in 
eine F o r m  gebracht wird , w or in  er seine V ollendung  erhält. 
D a b e i  wird von der Erhitzung m it  S o r g f a l t  Gebrauch ge­
macht, wie solches bei der B eh a n d lu n g  von umssivem H o rn  
üblich ist, nnd können in diesem S ta d i u m  der B ea rb e i tu n g  
die verschiedensten Gegenstände m it  o rnam en ta len  oder sonstigen 
Verzierungen hergestellt werden.

6. H ornabfü lle ,  welche m ite inander oder m it  S ch ildpa t t-  
abfüllcn vereinigt werden sollen, müssen vorher sauber her­
gerichtet und dann  au f  ähnliche Weise m it  W asser gesättigt, 
h ierauf e rw ä rm t und in einen: Schraubstock gepreßt werden. 
Nach den: Erkalten erscheint al les fest m ite inander vereinigt. 
Wichtig ist cs, sowohl die H ornspüne  und Abfälle, a l s  auch 
die F o rm e n  gegen jede B e rü h ru n g  mit  F e t t  oder Ö l  zu 
schützen. D a s  zum Einweichen der H oru ab fä l le  dienende 
W asser m uß  vorher abgekocht werden, um  die in demselben 
enthaltene B : f t  anszntre iben , da nach des E r f in de rs  E r -



fah rungen  die vollkommene Verdichtung dadurch verhindert 
wird. D e m  reinen Wasser ist zum Behuse des Einweichens 
eine Lösung von Kalk und Pottasche im Verhältnisse von 
2  : 1 0 0 0 ,  beziehungsweise 1 : 1 0 0 0  vorzuziehen, indem diese 
S to f se  die Erweichung und V orbere i tung  des H o r n e s  ans 
eine raschere und wirksamere Weise a l s  Wasser allein be­
werkstelligen. D a s  Einweichen des H o rn e s  in  dieser Lösung 
erzeugt eine teilweise Zersetzung und re inigt  dasselbe. D ie  
untere  H ä lf te  der zum Pressen gebrauchten schachtelähnlichen 
F o r m  ist r in g s  m it  einer Leiste umgeben, in welche die 
obere H ä lf te  genau anschließend paß t  und  zugleich der K om ­
pression nachgibt. B e i  der vorläufigen O p e ra t io n  des 
F o r m e n s  läßt m a n  die W ä rm e  an-s gewöhnliche Weise ein­
wirken, ohne jedoch die T e m p e ra tu r  so weit zu steigern, 
wie es die S ch lußprozednr des F o r m e n s  erfordert. B e i  
dieser O p e ra t io n  wird das  H o rn  dem Drucke einer S c h ranb en -  
presse oder hydraulischen Presse ansgesetzt. D ie  Kompression 
ha t  den Zweck, die Hornteilchen zu einen: massiven Körper 
zu verdichten und zugleich die in der M asse enthaltene 
Feuchtigkeit auszu tre iben . Nach der Kompression hat der 
Hornblock ungefähr die F o r m  und G rö ß e  des verlangten  
Blockes. M a n  läßt  ihn n n r  einige M i n u te n  in der er­
w ä rm te n  F o r m ,  um  ihn: Festigkeit und Z u sa m m e n h an g  zu 
erteilen. D ie  zur S ch lnß op e ra t io n  dienende F o r m  hat  genau 
die G rö ß e  des anzusertigenden Artikels und dem A rb e i ts ­
stücke können verschiedene V erzierungen eingepreßt werden. 
Diese V erzierungen können in M eta l le n ,  S ch i ldpa t t ,  ver­
schiedenfarbigen H ölzern, P e r lm u t te r ,  G l a s  und anderen 
dekorativen M a te r i a l i e n  ausg esn hr t  werden. B e i  der S c h lu ß ­
operation des F o r m e n s  ist sorgfältig ans die B e ibeha l tung  
eines gleichmäßigen Hitzegrades zu sehen; da indessen diese 
P ro zedu r  genau dieselbe ist, wie die bei der Z u bere i tung  
des H o rn e s  in seinem gewöhnlichen Zustande  übliche, so 
kann hier von eingehender Beschreibung des Einlegever- 
f a h ren s  U m gang  genommen werden. Bei  A nfert igung von 
P la t t e n  und ähnlichen Artikeln läß t  der Erf inder  die 
äußeren  Schichten a u s  dem P u l v e r  des besten H o rn e s  be­
stehen, indem die P la t te n  dadurch das  schönste Aussehen er-

A n d ö s ,  D ie  Verarbeitung des Hornes. 2. Aufl. 5



halten , während er zn dem I n n e r e n  geringere H ornabfä lle  
benützt. D ie  äußere Schichte seinen H o r n e s  kann vor dem 
Pressen, beziehungsweise F o rm e n ,  beliebig gefärbt werden. 
B e im  Aneinanderkit ten  der auf  vorstehende A r t  angefertigten 
Hornstücke werden die zu vereinigenden Stücke auseinander 
gepackt, die R ä n d e r  m it  W asser befeuchtet und die Teile  von 
außen m it  P a p ie r  überzogen. Letzteres hat  den Zweck, 
Feuchtigkeit und D a m p f  nicht auch voll außen wirken zu 
lassen, und die Luft beim Znsam menpressen , welches m it te ls  
einer Lötzange geschieht, abznhalten.

7. P ü s c h u e r  stellt eine H o r n m a s s e  in folgender 
Weise h e r :  D ie  Abfälle von H ö rn e rn ,  R in de r -  und P ferde- 
hnfen werden zerkleinert, durch konzentrierte Schwefelsäure 
zersetzt, gekocht und von allen Unreinigkeiten befreit. D a n n  
wird eill B in d e m it te l  von bestem T r a g a n t  oder G unnnielastikum  
zngesetzt und  das  Kochen so lange fortgesetzt, b is die M asse  
dickflüssig zn werden beginnt.

D ieser so gewonnene B r e i  wird in e tw as  vorgewürmte 
N ahm en  gegossen, in welchen m a n  ihn etwa 14  T age  
trocknen läßt. R u n  kommen die so erzeugten Kuchen zwischen 
g latte  und erhitzte S ta h l p ln t t e n  und  werden m it diesen in 
großen Pressen einem starken Drucke ausgesetzt. D urch  die 
angewendete, nicht übergroße Hitze werden die P l a t t e n  weich 
und elastisch, im I n n e r n  fest und  an der Oberfläche blank. 
I n  diesen! weichen Z ustande  lassen sich die verschiedenen 
G rö ß e n  der später anznfertigenden W a re n  leicht h e ra u s ­
drücken; sind aber die P la t t e n  h a r t  geworden, so können 
dieselben auch auf  der D rehbank  bearbeitet werden.

8. Nach R o b b i a t i .  D ie  H ornabfä l le  werden zunächst 
m it te ls  passender Borr ich tnngen  (Sch lenderm üh len )  p u lv e r i ­
siert, dann  wird das  erhaltene P u l v e r  in zylindrischen F o rm e n  
während einer gewissen Z e i t  gleichmäßig hohem Druck und 
erhöhter T e m p e ra tu r  auSgesetzt, h ierauf die H orn zy l in de r  in 
Scheiben geschnitten, während sie noch heiß a n s  den F o rm e n  
kommen, in welchem Z ustande  sie den Schneidewerkzengen 
keinen bedeutenden Druck entgegensetzen. D ie  E r fa h ru n g  hat 
gelehrt, daß, nin ein gutes  R e su l ta t  zn erzielen, es nötig  
ist, m it te ls  der ersten O p e ra t io n  ein P u l v e r  herznstellen.



dessen Pnrtikelchen, unter dem Mikroskop betrachtet, die Form 
bon ganz feinen Spänen zeigen, ähnlich denen, die man 
beim Abdrehen eines Körpers erhält. Ans diesem Grunde 
ist allen anderen Pulverisiermaschinen eine zylindrische Reibe 
vorzuziehen, deren Welle durch die Transmission getrieben wird.

9. Nach J u r i g  und K r e l l .  Man setzt zu den mit 
Alkali vorbereiteten tierischen Abfällen, wie Leder, Haut, 
Hufen oder anderer Hornsubstanz, Knochen und Bitumen, 
welches vorher mit Petrolenmrnckstünden, tierischern Fett, 
Leim oder leimgebenden Stoffen und Schwefel erhitzt wurde. 
Als Beispiel wird in der Patentschrift folgendes angegeben:

Die gewaschenen Abfälle werden in Ätznatronlösung 
mit oder ohne Zusatz von Kalkmilch so erwärmt, daß sich 
kein tierischer Leim bildet, das Produkt mit Wasser gewaschen 
und mit dem wie nachstehend behandelten Bitumen gemischt. 
Man erhitzt Bitumen auf 130 bis 150 o 0  und setzt etwa 
20 Prozent Petroleumdestillationsrückstand oder tierisches Fett, 
15 Prozent Schwefel und 10 Prozent Leim oder leimgebende 
Stoffe — Horn-, Huf- oder Knochenmehl — zu, erhitzt das 
Gemenge eine bis zwei Stunden lang unter Rühren auf etwa 
150" und vermischt dan'n dieses Produkt bei etwa 160 0 mit den 
mit Alkali behandelten Abfällen, bringt in Formen oder preßt 
zu Bahnen aus oder verwendet die Masse sogleich für Jsolier- 
oder Umhüllungszwecke. Um die Masse feuersicher zu machen, 
mischt man zinnsanres Natron bei.

10. Nach H o f m e i e r .  Um die Quellbarkeit, bzw. Lös­
lichkeit von Horn, Haaren und anderen Keratinsubstanzeu in 
Alkalien zu erhöhen, werden dieselben nach dem neuen Ver­
fahren der Behandlung mit verdünnten Säuren, vorzugsweise 
Salzsäure, längere Zeit bei nicht hoher Temperatur, bis etwa 
700 unterworfen und dann erst mit den Alkalien, Erdalkalien 
oder Ammoniak unter Druck behandelt, wobei man diese Be­
handlung entweder so weit treiben kann, daß nur ein Aufguellen 
der Masse eintritt, worauf man durch Pressen ein homogenes, 
hornartiges Endprodukt erhält, oder man läßt die E inwir­
kung der Alkalien und anderer Hilfsmittel so lange andauern, 
bis eine vollständige Lösung eintritt, die, mit Kohlensäure 
neutralisiert, beim Eindampfen ein Endprodukt von mehr



kaseiuähulichen Eigenschnften ergibt. Durch Behandlung init 
Oxhdatiousmittclu, wie Wasserstoffsuperoxyd oder Permanga­
nat, läßt sich dasselbe bleichen; auch kann wohl das erstere 
Produkt einer Härtung mit Formnldehyd unterworfen werden.

Stock- und Slhirmgriffe.
Für die Herstellung dieser Artikel wird ein großes Horn, 

nachdem die Spitze abgeschnitten ist, in heißes Wasser gelegt 
und nachdem es weich genug ist, ans einen Holzdorn getrieben, 
so daß es überall gleichmäßig anliegt, worauf man es auf 
der Drehbank so weit abdreht, daß die Wandstärke überall 
gleich ist. Nun wird es ans einer Pntronendrehbnnk unter 
Verwendung einer entsprechenden Patrone in einer Spirale 
zu einem langen Streifen ausgeschnitten. Die Spirale bringt 
man in heißes Wasser, streckt die Spirale nach genügendem 
Erweichen zu eiuem geraden Stabe aus, was am besten 
zwischen erwärmten Walzen geschieht, zieht den Stab mittels 
einer eisernen Stange, an deren einem Ende sich ein eiserner 
Haken zur Befestigung des Stabes au der Stange befindet, 
in entsprechend weite Metallröhren, oerschließt diese und legt 
sie mit ihrem Inhalte in recht heißes Wasser, welche Opera­
tion man so lange wiederholt, bis der Stab die Form der 
Metallröhre angenommen hat. Nachdem man den Stab 
zum letzten Male aus der ihn umschließenden Form heraus­
genommen „hat, legt man ihn in kaltes Wasser oder noch 
besser in O l. Man erzielt ans diese Weise schöne runde 
und gerade Stäbe, welche nunmehr in eisernen Formen (auch 
iu Holzformeu), nachdem sie genügend lange in heißem 
Wasser gelegen haben, beliebig gebogen, auch gewunden und 
selbst geflochten werden können.

Um in derartige Stäbe oder Griffe P e r l m u t t e r  
u u d M e t a l l e  e i nzn l egeu,  wird das Horn mittels heißen 
Wassers erweicht, die Einlagen einer auf Papier gemachteu 
Zeichnuug entsprecheud ausgeschnitten oder ansgestanzt, mittels 
^eim ans dem Papiere befestigt, das Ganze um das erweichte 
Horn gelegt und nun in einer erwärmten Form gepreßt. 
Bei dem Pressen in der Form drücken sich Metall und Perl-



mutter in die Hormimsse, so daß solche genügend befestigt 
erscheinen; dann wird das überflüssige Horn abgefeilt, poliert 
und noch etwaige Gravierungen angebracht.

Ilorrrchtimg zum Biegen vou Stock- und Schirmgriffeu.
Fig. 6 stellt die Oberansicht derselben, Fig. 7 einen 

Bertikaldnrchschnitt durch den hohlen Dorn, das eigentliche 
Biegewerkzeng, dar.

Die zu biegenden Teile werden, ehe sie dem Biegen 
selbst überantwortet werden, durch Erwärmung vorbereitet, 
indem inan sie entweder in heißes Wasser einlegt oder mit

Vorrichtung zum Biegen vou Stockgriffen 
vou W. Daugerfield. (Oberausicht.)

Fig. 7. 
Borrichtuug zum 

Biegen von Stock- 
griffeu (Bicgeform) 

von W. 'Dangerfield. 
(Bertitaldurchschuitt.)

Wasserdampf behandelt. Das Stockende, welches gebogen 
werden soll, wird in eine Schraubzwinge eingespannt und dann 
um den hohlen Dorn n gebogen, der für diese Arbeit mit 
halbkreisförmigen Hohlkehlen ausgerüstet ist. Der Durch­
messer des Dornes ist der Krümmung angepaßt, nach der der 
Stock gebogen werden soll, und die Krümmung der Hohl-



kehle m uß  dem Durchmesser des G ri f f e s  entsprechen. E in  
G a s b re n n e r  ist in der inneren  H ö h ln u g  des D o r n e s  ange­
bracht, dessen W ä rm e  durch die W a n d  des D o r n e s  ans den 
m it  dieser in u n m it te lb a re r  B e rü h ru n g  stehenden G r i f f  ü b er­
tragen  wird. U m  den über dem D o r n  gebogenen T e i l  des 
S tockes, also den G r i f f ,  wird ein S t a h l b a n d  l 'ge leg t ,  welches 
m it  den: einen Ende an  der Schranbenzw inge  befestigt wird, 
und dessen anderes Ende ein Haken m  festhält. Auch das  
S ta h lb a n d  x läß t  sich durch einen G a s b re n n e r  erhitzen, 
dam it die W ä rm e  auch von außen ans den zu biegenden T e i l  
des Stockes einwirken kann. I s t  der gebogene T e i l  des 
S tockes n u n  einige Z e i t  in der ihm gegebenen Lage fest- 
gehalten, so verbleibt er dann  in der ihm gegebenen G estalt .  
U m  rasch arbeiten zu können, wird  über den schon gebogenen 
G r i f f  eine vorhandene F o r m  geschoben, von der in an  fü r  
jede B ie g n n g s fo rm  eine A nzah l  vorrä t ig  hat  und kann nu n  
m it  der Vorrich tung weiter a rb e i ten ;  die gebogenen G riffe  
bleiben d ann  b is  zum Erkal ten  liegen.

Wassersäcke für p fe ifen .
Z n  denselben gebraucht m an  die Spitzen  des B ü ffe l -  

h o rnes ,  an  deren S e i t e n  das  Überflüssige weggeschnitten w i r d ; 
m an  kann auch, um  an H o rn  zu sparen , dasselbe teilen, d .h .  
m an  schneidet d as  H o rn  der Länge nach auf, doch sind a n s  
solcheni gespaltenen H o r n  gefertigte Wassersücke nicht von 
langer  D a u e r  und haben an der S e i t e ,  wo der Kern  sich 
befindet, ein durch verschiedene W irkung  der Beize hervor-  
gebrachtes streifiges Ansehen. W e n n  das  H o rn  dnrchgeschnitten 
ist, daß es die F o r m  des Wnssersackes hat, schneidet m an  
m it  der S ä g e  die Ringstellen an  und gibt dem Sacke die 
oberflächliche G esta lt ,  indem m an  zugleich die Ecken bricht, 
so daß dasselbe a n s  dem Grober, arrsgearbeitet ist; n u n  feilt 
m an  die Ringstelle, in welche d a s  R o h r  eingepreßt werden 
soll, gerade, steckt den so zugerichteten Wnssersack in ein K lem m ­
fu t te r  und  gibt demselben eine solche S t e l l u n g ,  daß die 
Achse vollkommen horizon ta l  liegt. Jetzt dreht m an  zuerst 
die Ringstürke an und bohrt  in den A bguß ein Loch fü r



den R o h rz n p fe n ;  ist dieses geschehen, so wird der Sack 
wieder ansgespann t  und in den Schraubstock eingeklenunt.
N u n  steckt inan den Pfeifenkops in das  Rohrloch und hä lt  
ein oben gerade abgedrehteS P fe ifen roh r  an die angegebene 
Ringstelle des Kopfes und  feilt dieses so lauge schräg, b is 
die passende S te l l u n g  des Kopses und des R o h re s  zuein­
ander erzielt ist.

W e n n  auch diese Arbeit  vollendet ist, wird der W asser­
sack wieder in das  K lem m futter  eingeschraubt, daß die a n ­
geseilte Ringfläche gerade läuf t ,  um  a l s  Richtschnur zu
dienen, nach welcher das  Loch fü r  den Pfeifenkops eingebohrt
werden muß. Ehe m an  n u n  das  Loch zu weit e inbohrt, 
p rü f t  m an  öfters , indem m an  zuweilen den Kops, so weit 
es geht, in das  Loch einpaßt,  und  vielleicht den Sack  durch 
einen leichten S ch lag ,  wozu m an  die S chraube  des F u t t e r s  
ein wenig nnehläßt, um  so die richtige S te l l u n g  zu erzielen. 
I s t  diese vorgenom men, so dreht m an  jetzt die Ringstärke 
an, welche auch nngefaßt werden kann, m it te ls  eines K ro n e n ­
bohre rs ,  indem m an  dadurch eine bessere Q u a l i t ä t  erzielt 
und auch die Arbeit m ehr gefördert wird.

D e r  vorgearbeitete Wassersnck wird a n s  dem K lem m ­
fu tte r  genommen, fertig gefeilt, so daß er leicht m it  einem 
gu t  geschliffenen Schaber ,  wozu sich der dreikantige am  besten 
eignet, geschabt werden kann. I s t  auch dieses geschehen, so 
wird der fertige Wassersnck in einen T o p f  mit  siedend heißem 
W asser gesteckt, damit die sog. G nh re  in die Höhe zieht und 
mit  hinweggeschliffen werden k a nn ;  diese G a h re  würde sonst 
beim Beizen hervortre ten und das  Schleifen viele M ü h e  
machen, denn obwohl das  H o r n  schon eine dunkle F a rb e  
besitzt, so genügt es doch den A nforderungen  des K äu fe rs  
nicht und es m uß  daher noch schwarz gefärbt werden. Nach 
dem Beizen und P o l ie ren  schlägt m a n  leicht die R in g e  aus 
den Sack, doch m uß  derselbe wenigstens durch 2  b is  3  Tage  
gu t  ansgetrocknet sein, wenn m an  das  Lockerwerden und  H e r ­
abfallen der R in ge  vermeiden will. Zuletzt bohr t  m an  die 
Säcke gehörig a u s ,  so daß sich die beiden Löcher ( für die 
A ufnahm e des eigentlichen Pfeifenkopses und  des R o h re s )  
treffen.



Pfeifellspiheil aus Horn.
D ie  Spitze  ist jener T e i l  der Pfeife, welchen der Nnncher 

in  den M n n d  n im m t,  und bildet einen wichtigen Faktor der­
selben; sie ist meist breit oder ru n d  und a u s  Kern-, H alben- ,  
V ier te l-  oder auch Schalhornspitzen, meist a n s  den H örn e rn  
des R indv iehes  gefertigt. Kernspitzen heißt m an  solche, welche 
a u s  der M i t t e  des H o rn e s ,  des sog. Kernes, geschnitten sind 
nnd eine bedeutende H ä r te  besitzen; da au den S e i t e n  viel 
weggeschnitten werden m uß , welche Abfälle a l s  kleine Stücke 
wenig W e r t  haben, so müssen die Spitzen  v e rhä l tn ism äß ig  
teuer werden. H a lbe  Kernspitzen sind solche, deren zwei a n s  
einer Hornspitze geschnitten sind nnd den Kerndnrchschnitt an 
der S e i t e  haben ;  sie sind e tw as  billiger a l s  die vorgenann ten . 
S i n d  die Hornspitzen gevierteilt, so ist ihr P r e i s  niedriger, 
da das  M a t e r i a l  ziemlich vollständig ansgenützt werden kann. 
D ie  Kernspipeu erkennt m an  an den weißen S t r e i f e n ,  die sie 
gewöhnlich an der unteren S e i t e  haben, sie halten auch besser 
a l s  die Schalsp i tzen ; diese letzteren werden a n s  jenen Teilen  
des H o r n e s  verfertigt, welches sich zu den Wassersäcken nicht 
gu t  eignet, nnd schneidet inan  bei größter S cho n u n g  des 
M a t e r i a l e s  so viele Spitzen  h e ra n s ,  a l s  es überhaup t  gibt. 
Nachdem die Spitzen  zugeschnitten sind, werden sie in einem 
T o p fe  oder Kessel eine S tu n d e  lang  tüchtig gekocht, dann  
über einem Hellen F eue r  gew ärm t,  aus einer B a n k  zwischen 
zwei Hölzern m it  K löppeln  gerade gebogen, in kaltes Wasser 
geworfen nnd m it  der S to ß fe i le  gerade geseilt, dann  m it  
einem H orn b o h re r  durchgebohrt, h ierauf gedreht, geschraubt 
(m it  S ch ra n b e n w in d n n g e n  versehen) oder wenn sie nicht rund  
werden sollen, gefeilt, h ierauf geschabt, geschliffen und p o l ie r t ;  
sollen sie noch gebogen werden, so schranbt m an  die fertigen 
Spitzen  in ein B le i -  oder Messinggewinde, reibt sie m it  Ö l  
oder S e ife  ein, w ä rm t  sie an  einer S p i r i t n s f l a m m e  und 
biegt sie allmählich krumm , w oraus  m an  sie wieder trocken 
abwischt.

Rnnstfischbem.
D ie  innere B a u a r t  des H o r n e s  ist zwar wie jene des 

Fischbeines nnd es kommen H ornso rten  vor, bei welchen sich



die F ase rn  ihrer ganzen Länge nach vorn H a rn e  ablösen 
lassen, wie die F ase r  des Fischbeines. Z u  künstlichen'. Fisch­
bein werden die schlechtesten B üsfe lh ö rn c r  verwendet. D ie  
H ö rn e r  werden ihrer ganzen Länge nach gespalten, und zwar 
in zwei T e i l e ;  durch diese Arbeit wird das  zeitraubende A uf­
ziehen der H ö h lu n g ,  wie es sonst gebräuchlich ist, umgangen  
und m an  erhä l t  die H ornsase rn  ihrer ganzen Länge nach, 
w a s  dem H a rn e  schon eine bei weitem größere Elastiz itä t  
gibt. D ie  so gespaltenen H ö rn e r  werden n u n  durch einige T age  
in s  Wasser gelegt, dem schon vorher feine H ornnbfä lle  bei­
gesetzt w urden. D ie  H ö rn e r  müssen jetzt von ihren Schwielen 
und Rissen befreit und gepreßt werden. D a n n  re inigt  m an  
die durch Pressen erhaltenen P la t t e n  vom F e t t  und  schneidet 
sie nach der F o r m  von Fischbeinstäben zu. E s  kommen aber 
nicht im m er H ö r n e r  vor, welche die nötige Länge haben, es 
m uß , um  die erwünschte Länge zu erreichen, zu einer neuen 
A rbeit,  zum Löten geschritten werden. E s  ist bekannt, daß 
sich S ch i ld pa t t  ganz schön zusmumenschweißen läßt  —  nicht 
so aber das  H o rn .  D ie  Lötstellen des H o rn e s  lösen sich sehr 
gerne wieder ab und die Ursache ist oft in  dein Umstande 
zu suchen, daß das  H o r n  sehr viel F e t t  enthält . U m  dieselben 
R esu l ta te  wie beim S ch i ld pa t t  zu erzielen, verfähr t  m an  
wie fo lg t :  D ie  zu lötenden Enden der S t ä b e  werden ab­
geschrägt, wobei m a n  aber daraus  sehen m uß , daß m an  die 
Lötstellen nicht m it  den F in g e rn  b e rü h r t ;  sind die S t ä b e  so 
zngerichtet, stellt m an  sie einige M i n u t e n  in kochenden A l ­
kohol, u m  sie von ihrem Fette  zu befreien. Aus einer P la t t e  
von hartem  Holze, welche vor ihrem Gebrauche in Wasser 
gelegt werden m uß , werden die einzelnen S t ä b e  zusamm en­
gelegt, m it  einer gleichen P la t t e  bedeckt und diese zwischen 
die Lötzange gebracht, die aber eine stärkere Hitze haben m uß , 
a l s  beim Löten des S ch i ld pa t te s .  D ie  Z an g e  wird sodann 
einem allmählichen starken Drucke ansgesetzt und während 
dieser Z e i t  zwischen die H olzp la tten  im m er e tw as  Wasser 
gegossen, b is die Z an g e  hinreichend erkaltet ist. D ie  Lötnng 
ist n u n  fertig und m an  kann die S t ä b e  fertig machen und 
schleifen. D a r a u s  kommen sie in ein B a d  a u s



' /2 M er Scheidewasser,
2^/2  „ Wein,
1 „ Essig,
1 „ Wasser

nebst einem kleinen Zusatz non Kntechn oder einer anderen 
gerbstoffhaltigen Substanz. I n  dieses Bad legt inan die
Stäbe 12 Stunden; sollten sie noch nicht tief genug schwarz 
sein, so werden sie in einem Absud non Blauholz und
doppeltchromsnurem Kali gefärbt. Jetzt koinmen die Stäbe 
in ein warmes Bad von Salpetersäure, dem die Hülste 
Wasser zngesetzt wurde und zuletzt legt man sie noch
12 Stunden in verdünnte Essigsäure. D ie Stäbe können
noch poliert werden, was ihnen ein schönes Ansehen gibt.

V e r f a h r e n  v on  d ' A m b l y .
Das Horn wird zuerst in Wasser eingeweicht, dann 

in heißein Wasser flach gepreßt, welche M anipulation in 
Pressen, die m it Dampf geheizt werden, vor sich geht. Wenn 
das Horn ans der Presse kommt und während es noch heiß 
ist, wird es durch ein hobelähnliches Instrument, dessen 
Schueidewerkzeng jedoch nicht schief, sondern horizontal ge­
stellt ist, in Platten von der erforderlichen Dicke geschnitten. 
Bor dem Hauptmesser befinden sich noch mehrere Messer, 
welche die Hornplatte in zwei, drei oder inehrere Streifen 
teilen. Die Streifen werden nun in einem Gestell m it Ab­
teilungen, welche mn die Breite der Streifen voneinander 
entfernt sind, übereinander geschichtet. Aus jede Schichte der 
Hornstreifen wird ein metallenes Gewicht gelegt, welches sie 
flach preßt. Diese Hornstreifen lassen sich fü r dieselben 
Zwecke verwenden, wie das teure Fischbein.

d'Ambly bedient sich bei dieser Fabrikation einiger 
besonderer Vorrichtungen, so namentlich der Hornpresse, um 
das Horn flach zu pressen, und des hobelähnlichen Schneide- 
instrnmentes, um die Streifen aus den Platten zu schneiden.

Nebenstehende Fig. 8 stellt eine Presse zuin Flachpressen 
des Hornes dar. a a ist das Gestell der Presse, welches sich 
direkt über dem Dampfkessel befindet; e 6 sind hohle Kasten, 
welche sich in dem Gestelle a. verschieben lassen und von dem



Kessel a u s  durch D arups  e rw ä rm t werdeu. Zwischeu dieseu 
Kasteu befinden sich die P la t t e n  ä .  D ie  noch weichen H a rn -  
stücke kommen zwischen die Kasten o und  die P la t t e n  ä ,  
welche d ann  m it  H ilfe  der Kasten o nnd der P la t t e n  6 ,

F ig .  8 .
P resse  zum  Flachpressen  des H a r n e s .

m it Hilfe der S c h raub en  gegeneinander gedrückt werden. 
Airs diese Weise w ird  das  H o rn  in B l ä t t e r  oder dünne 
P la t t e n  verwandelt . O b e rh a lb  der Presse befindet sich eine 
kleine K am m er,  in welche a u s  dem Kessel durch die R ö h re  k 
D a m p f  dringt.  I n  dieser K am m er  wird das  H o r n  vor 
dem Pressen weich gemacht; die P la t t e n  ck werden vor 
ihrem Gebrauch in der Presse e rw ärm t.  Nachdem m an  bei 
einein der Hornstücke die K anten  scharf abgehobelt hat, wird 
das  noch heiße H o r n b la t t  m i t  H ilfe  des in F ig .  9  —  a  im 
Längendurchschnitt, d  im Qnerdnrchschnitt  dargestellten I n ­
s trum entes  in S t r e i f e n  geschnitten, welche die erforderliche 
B re i te  und Dicke besitzen, a  ist das  horizontal  gestellte M esser ,



d eine Platte zur Regulierung der Tiefe des Schnittes; das 
Ende dieser Platte läßt sich mit Hilfe der Schraube 6 
niederdücken, o e' sind die Messer, welche den durch das 
Messer a. abgeschnittenen Span in Streifen zerteilen; das

Ws,, " ' ' '
 vv
Fig. !>.

Schneideinstrument für Hornstreifen.

Instrument ist mit zwei oder mehreren solcher Messer ver­
sehen. Das Messer e wird mittels der Zwinge ll und das 
Messer o' mittels der Schraube t' in der erforderlichen Lage 
festgehnlten, ^  ist ein Kanal, durch welchen die geschnittenen 
Hornstreifen austreten. Diese Streifen werden nun in dem 
schon früher erwähnten Gestell ausgeschichtet und gepreßt, 
mn sie gerade zu machen.

Ä it Ftibriluttiml der Horicknäpfe.

Die Fabrikation hat in den letzten Jahren einen nie 
geahnten Aufschwung genommen und sind viele unserer 
Modeknöpfe, welche in allen möglichen Farben gebeizt, an­
gestrichen und lackiert sind, teils aus Horn, teils auö dem 
anderen hornühnlichen Stoffe, den Klanen, gefertigt. Das 
zur Verarbeitung gelangende Horn kann entweder ans 
ganzen Platten bestehen (ausgeschnittenen, in Wasser er­
weichten und gepreßten Hörnern) oder es besteht ans den 
sogenannten Hornspitzen, dem wie bekannt massiven oberen 
Teile des Hornes, der Spitze. Diese Materialien werden



entweder auf der Drehbank gedreht und mit den Dessins 
dann durch Model und Pressen versehen, oder aber sie 
werden selbst in eigens konstruierten Pressen ausgestanzt und 
dessiniert, hierauf poliert, lackiert oder sonst dekoriert.

Verfertigung von tMnkiwpfen mit vier Lochern.
Berarbeitet inan Hornspitzen, so wird das Horn in

einen Schraubstock gut eingespannt, mit der Säge zuge­
schnitten, dann rundlich geraspelt und endlich ans der Dreh­
bank rund gedreht und ansgearbeitet. Wenn indessen aus­
geschnittene Hörner benützt werden, so teilt man diese Tafeln 
in kleinere Stücke und dreht in jedes derselben so viele 
Borderseiten der Knöpfe ein, als deren ans der Tafel 
Platz haben. Sind ans diese Weise die Borderseiten der 
Knöpfe eingedreht, so schreitet man zum Abdrehen der Rück­
seiten der Knöpfe, womit gleichzeitig das Ansstückeln der letzteren 
bewirkt wird. Hiezu bedient man sich statt eines einfachen
Drehmeißels eines doppelten, das ist eines aus zwei sich
kreuzenden Meißeln zusammengesetzten derartigen Instrumentes, 
wie solches Fig. 10 und 11 zeigt.

Fig. 10 und 11.
Doppelte Meißel für Hornknöpfe.

I n  der Drehbankspindel selbst ist ein hölzerner Z y ­
linder dem arbeitenden Meißel gegenüber angebracht, welcher 
genau die Vorderseite des Knopfes zeigt.

Ans diese hölzerne Knopfform des Zylinders paßt 
man bei der Arbeit das Hornstückchen mit einer seiner, durch 
die erste Arbeit eingedrehten Borderseiten von Knöpfen ein, 
drückt das Hornstückchen gegen den doppelten Drehmeißel



NN, bewirkt mittels der halbmondnrtigen Form des letzteren 
die Umdrehung einer gewölbten Rückseite des Knopfes und 
mittels fortgesetzten Umdrehens des Drehmeißels das gänz­
liche Ablösen des Knopfes von dem Hornstück oder Horn- 
täselchen. M itte ls der Form, welche man dem Drehmeißel 
gibt, ist es leicht, die verschiedensten Hornknöpfe zu erzeugen, 
und es ist stets am vorteilhaftesten, daß der Arbeiter sich 
dieses Werkzeug selbst herstellt. Sind die Knöpfe abgedreht, 
so werden dieselben vorerst geschlissen und dann mit den 
Vöchern zum Annähen versehen. Behufs Schleisens werden 
die Knöpfe wieder in eine Form eingespannt und dann 
durch Andrucken eines kleinen, vorn nach der Form der 
Knöpfe gestellten, mit wollenem Tuche überzogenen und von 
allem Fette befreiten Ballens, ans welchem ein Brei, ans 
Holzkohle und Wasser oder Ziegelmehl und Wasser bereitet, 
gestrichen wird, geschlissen. Dieses Schleifen geht, von geübter 
Hand ansgesührt, sehr rasch vonstatten und verleiht den 
Knöpfen eine schöne Glätte. Auf das Schleifen folgt das 
(Anbohren der Löcher und das Abrnnden an der oberen 
und unteren Fläche derselben, um das Abschueiden der 
Zwirnssüden zu verhüten. Hiezu bedient man sich einer be­
sonderen noch zu beschreibenden Vorrichtung. Der Bohrer 
hat den Vorteil, daß er sehr gleichmäßig bohrt und daß man 
auch mit demselben kleinere Knöpfe bohren kann, wenn man 
die Bohrerspitze verlängert, indem inan denselben länger aus 
der Spiudel heranszieht. Um das Gegeuteil zu erzieleu, 
steckt man deuselbeu tiefer in die Spindel hinein. Auch erhöht 
inan für kleine und erniedrigt für große Knöpfe die eisernen 
Unterlagen mittels der Stellschraube, da diese Unterlage 
dazu dient, die Knöpfe den vier Bohrerspitzen in der er­
forderlichen Höhe entgegenzuhalten, damit die vier Bohrer­
spitzen gleich weit vom Mittelpunkte jedes Knopfes entfernt 
anftreffen. Man faßt so einen Knopf mit der Hand, hält 
ihn auf der Unterlage gegen die vier Bohrerspitzen, bohrt 
dadurch in einem Augenblicke und zu gleicher Zeit vier Löcher 
ein und drückt sofort den Knopf noch so lange gegen die 
scharfen Erweiterungen des Bohrers, bis dieselben die Ränder 
der vier Löcher abgerundet haben. Behufs Abrnndnng der



vier Löcher auf der Rückseite steckt man den Knopf mit der 
Rückseite in den Bohrer und drückt so lange gegen die 
Erweiterungen, bis die Löcher auch hier an den Rändern 
abgerundet sind.

Das Polieren der so fertiggestellten Knöpfe geschieht 
ans der Drehbank nach einem der schon angegebenen Verfahren.

Ingram schr Maschine für tjornünopffabrikatian.
Fig. 12 stellt den Durchschnitt dieser Maschine dar. 

Sie wird am vorteilhaftesten mit Dampf betrieben und 
mittels der Riemenscheibe, welche an der Transmission hängt,

Fig. 12.
Iiigraiiischk Maschine für Hornknopffabrikation.

in Bewegung gesetzt. M it  einer Walze ck bilden zwei Hebel oe 
ein Gefüge, von denen der untere Hebel ans dem Lager 
oder Bette der Peesse e ruht, während der obere die be-



wecsiiche Platte t' trägt. Wenn nun bei den Umdrehungen 
des Muschelrades k der größere Halbmesser desselben auf 
die Walze 6 drückt, so werden die Hebel ee in senkrechte 
Stellung gebracht, und dadurch die Tafel L cmporgehobeu, 
so daß die Knöpfe oder Scheiben ans Horn, die ans dieser 
Tafel in entsprechende Formen ans Messing oder Kanonen- 
metnll eingelegt werden, durch den Widerstand des Scheitel­
riegels A in die beabsichtigte Form gepreßt werden. Der 
Hebel I> dient dazu, die Hebel oo wieder in die Stellung 
zurnckznbringen, in welcher sie die Zeichnung zeigt. Man 
kann mehrere solcher Pressen in einen: einzigen Gestelle 
nnsziehen, wo dann das Pressen der Knöpfe sehr rasch vor 
sich geht.

ijarrys Verfahren in der tjornknapffabrikation.
Die Formen für das Pressen der Hornknöpse sind 

bisher derart konstruiert gewesen, daß man gewöhnlich ans 
einer Metnllplatte mehrere Knopsfvrmen vertieft gravierte.

Die Gravierung mancher Muster bot indessen Schwierigkeiten, 
insbesondere bei der Anwendung von Graviermaschinen, weil 
die Graveure über die Grenzlinie der vertieften Oberfläche

Fig. IN.
Harrys Hornkiiopffabrikaliüilüverfahre».



nicht hinaus können. Man hat daher vorgeschlngen, mehrere 
Flächen jede für einen Knopf, ohne Rücksicht ans die Grenz­
linie, zn grameren, und auf die gravierte Platte eine zweite 
Platte mit cbensovielen kreisrunden Köchern zn decken, als 
ans die andere Platte Flächen graviert sind, um ans solche 
Weise die untere Form herzustellen. Ich glaube aber nicht, 
sagt Harry, daß diese Methode allgemeine Anwendung ge­
sunden hat, obgleich sie hinsichtlich der Erleichterung des 
Gravierens Vorteile darbietet, indem es sehr schwer ist, die 
zweite Platte so herznstellen, daß alle darin befindlichen Löcher 
genau auf die ihnen entsprechenden gravierten Flächen passen. 
Anstatt nun sämtliche kreisrunde Einfassungen an einer 
Platte nnznbringen, deckt Harry ans jede gravierte Stelle 
einer Form eine besondere Einfassnngsplatte, wodurch er 
imstande ist, die Einfassnngskreise mit den gravierten Flächen 
unabhängig voneinander genau zu zentrieren und zn adjustieren.

In  Fig. 13 ist der Durchschnitt und die Daranfsicht 
eines Teiles der Form, welche nach Harrys Angaben gefertigt 
sind, dargestellt. Alle gravierten Flächen sind von kreisrunden 
Rinnen umschlossen, in welche die Begrenzungsringe genau 
passen. Durch diese Anordnung ist der Graveur nicht darauf 
beschränkt, innerhalb der Grenzlinie zu arbeiten, indem eine 
solche Linie nicht vorhanden ist, sondern er kann beliebig 
darüber hinausgehen.

Eine andere Verbesserung Harrys betrisst ebenfalls die 
bei der Fabrikation der Hornknöpfe gebräuchlichen Formen. 
Bisher waren die Formen so eingerichtet, daß das Horn 
leicht rings über die Kanten hinaus gepreßt wurde, weshalb 
jedesmal noch nach vollendeter Pressung die am Rande der 
Knöpfe befindlichen rauhen Stellen beseitigt werden mußten. 
Harry gibt nun der kreisförmigen Einfassung eine solche 
Tiefe, daß die Kontreform hineingeschoben werden kann, 
und dabei so genau paßt, daß der Umfang jeden Knopfes 
durch das Innere der Form glatt und scharf begrenzt, statt 
daß das Horn über die kreisrunde Begrenzung der Form 
hinansgedrückt wird. Es ist vorzuziehen, einzelne Formen 
zn verfertigen und sie mit Rücksicht ans die Kontreform 
so anznordnen, daß mit jeder Kontreform zwei Formen

And es, Die Verarbeitung des Hornes. L. Aufl. g



angewendet werden können. Diese Formen sollen snr den 
Fall in Anwendung kommen, wenn Hornknöpfe mit Metnll- 
ösen, oder Knöpfe, welche mit biegsamen Öhren versehen 
werden sollen, zuerst in anderen Formen hergestellt worden sind.

Maschine zur Herstellung von Knöpfen aus Horn, Perl­
mutter, Elfenbein n. -gl. van Tillie Höhm, Rem Horb.

Die Erfindung betrisst Maschinen zur Herstellung von 
Knöpfen ans Horn, Perlmutter, Elfenbein u. dgl. und be­
zieht sich ans die dabei angewendete Bohrvorrichtung, ver­
mittels welcher die verschiedenen Löcher in die Knöpfe ge­
bohrt werden, nachdem letztere in verschiedenen, aus zwei 
einander gegennberstehenden Planscheiben befestigten Futtern 
gelagert, der Reihe nach zur Vollendung gelangt sind. In  
den Abbildungen Fig. 14 und 15 stellt ^  das Gestell der 
Maschine dar, in welchem die Dnnmenwelle L  entsprechend 
gelagert ist. Diese ist an einein Ende mit einein Schwung­
rad d versehen, welches in eine aus der Antriebswelle un­
geordnete Schnecke 1L eingreist. Die Antriebswelle wird 
vermittels Riemenscheibe in Bewegung gesetzt. Die Danmen- 
welle L  trägt sämtliche scheibenförmige Antriebsdanmen 0, 6 ,, 
(4., Og. Der Teil, welchem die Arbeitsstücke zunächst zu- 
gefnhrt werden, besteht aus dem umlaufenden Stirnrad, 
mit seiner wagerechten Welle im Mittelranrne 41 der Maschine 
gelagert. Diese Scheibe 1) trügt eine Anzahl Futter 4̂  zur 
Ausnahme der Arbeitsstücke. Die Futter sind in bekannter 
Weise mit Greifern versehen, um die Arbeitsstücke sestzn- 
klemmen, bis die Rückseite der Knöpfe bearbeitet ist. Die 
Greifer öffnen sich alsdann, um die Arbeitsstücke behufs Be­
arbeitung der Oberfläche und der Bohrung in die Futter (4 
der gegenüberliegenden Planscheibe L  gelangen zu lassen. 
Die hierzu erforderlichen Triebwerkteile, welche an sich nichts 
Neues bieten, werden, wie bereits erwähnt, von der Welle II 
ans mittels der Danmenscheiben und geeigneter Hebel und 
Federn abwechselnd bewegt. Bezüglich der Bohrvorrichtung 
stellt R, Fig. 15, den seitlich vom Stirnrad des Unter- 
slüchengetriebes vor dem Oberflächengetriebe gelegenen



Schlitten dar, der aus seiner Unterfläche einen schwalben- 
schwanzsärmigen Ansatz j» hat, nnt dein er in einer ent­
sprechend geformten Lanfnaht x ' im Lagerrahmen ans

Fig. 14.
Maschine zur Herstellung van Knöpfen van Tillie Böhm. 

(Vorderansicht.)

dem Maschinengestell gleitet. Der Schlitten U wird dnrch 
einen Dnnmenhebel U', welcher seine Drehspindel p» am 
Lagerrahmen ^  hat, hin nnd her bewegt, wobei derselbe 
mit seinem gabelförmigen Vorderende aus einen Ansatz am 
Schlitten wirkt, während das Unterende, beziehungsweise die

6*



Reibwelle desselben mit der Umsangfläche des Daumens 0» 
(Fig. 44) in Berührung kommt. Hier mnsi beulcrkt werden, daß,

Fig. 15.
Maschine zur Herstellung Non Änäpseu von T illie  B öh iu . (Seitenansicht 
n iit den zur Bewegung der verschiedenen Getriebe dienenden Danincnwellen.)

währemd die Vorwärtsbewegung der Dnnmenhebel oerinittels 
ihrer betressenden Daumen ausgeführt Uürd, die Rückwärts-



bewegmig derselben durch geeignete Federir oder (Gewichte 
bewirkt werden kann. Oben ans dein Schlitten I '  befindet 
sich bei gestützt ein schwingendes (bestell ans einew
aufrechten und einein wagrechten Teil bestehend. Aus dein 
Stutzpunkt H des schwingenden Gestelles sitzt außerdem 
ein Hebel, der an seinem Unterrande mit einer Reibwelle 
versehen ist, gegen welche ein seitlich auf der Vorderfläche 
des Daumens Oz angebrachter danmensörmiger Ansatz drückt. 
Während die Umfangfläche des Daumens Oz durch den 
Danmenhebel U' die Hin- und Herbewegnng des Schlittens U 
bewirkt, wird durch ein besonderes Danmenstück auf die 
Vorderfläche des Daumens Oz (Fig. 14) durch einen Hebel 
ein Schwingen des Gestelles ansgeführt. I n  dem ans- 
rechtstchenden Teile des Gestelles ist die Spindel eines 
der Bohrer gelagert, während in dem wagrechten Teil die 
Spindel eines anderen Bohrers lagert; die Spindeln werden 
vermittels Riemenscheiben und Riemen beständig gedreht. 
Hieraus folgt, daß eine gleichzeitige Drehung der beiden 
Bohrer erreicht wird, doch versteht es sich von selbst, daß 
durch Abnahme eines Transmissionsriemens auch nur einer 
der Bohrer zur Umdrehung gebracht werden kann. M itte ls 
über die Bohrerspindel gesteckter exzentrischer Büchsen oder 
Hülsen, welche in den Spindellagern sich drehen können, 
kann man die axiale Stellung der letzteren zum schwingenden 
Gestell durch Verstellen oder eine leichte Drehung der ex­
zentrischen Büchsen verändern oder einstcllen. Dieses Ein- 
stellcn wird ansgeführt durch eine schräge Stange mit Ge­
winde, die in Lagern des Gestelles ruht und mit Muttern 
zum Drehen versehen ist, derart, daß die Büchsen mittels 
des darauf befindlichen Gewindes, welches in Schneckenräder 
eingreist, leicht gedreht und die axiale Stellung der Spindeln 
in dein Gestell sowie die Stellung der Bohrer verändert 
werden können.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermaßen: Nachdem 
die erste Knopfplattc ans beiden Seiten gedreht ist, kommt sie 
in die Stellung für die Einbohrung der ihr bestimmten Öhre 
oder Löcher. Während die Maschine diese bohrt, wird gleich­
zeitig eine andere Knopfplatte von dem Unterseiten- zum



Oberseitengetriebe übergeführt. Die arbeitenden Teile der 
Bohrnorrichtnng sind ans Grnnd der Farin des Danniens Oz 
derart eingerichtet, daß znr rechten Zeit der Hebel schwingt 
und der Schlitten I* nnt seinei: Bohrern weiter geschoben 
wird; der durch den Transmissionsriemen während seiner 
Bewegung nach innen beständig umlaufende Bohrer stellt 
die Löcher des Knopfes in dem ihm gegenüberstehenden 
Futter her. Während nun das Stirnrad IO des Oberseiten­
getriebes stillsteht, wird der Bohrschlitten i? zurückgezogen 
und wieder vorgeschoben und bei dem nochmaligen Vor­
schieben schwingt das Gestell auf seiner Achse zwecks 
entsprechender Umstellung des Bohrers für den zu bohrenden 
Knopf, infolgedessen zwei Löcher neben dem Mittelpunkt 
desselben hergestellt werden können. Das rechtzeitige 
Schwingen des Gestelles wird vermittels des Danmen- 
ansatzes (Z  (Fig. 14) ausgeführt, der das untere Ende des 
schwingenden Hebels bewegt. Bringt inan die Vorrichtung 
dann dem mit den bearbeiteten Ober- und Unterseiten und mit 
zwei Löchern versehenen Knopf dein unteren Bohrer gegen­
über, dessen beständige Drehung durch den Triebriemen 
erfolgt, so entstehen dadurch zwei neue Löcher in dem Knopf, 
weil die Vierteldrehung des Stirnrades IO die Lage der 
beiden Löcher in bezug ans die Knopfinitte so verändert, 
daß die beiden neuen, durch den Bohrer hergestellten Löcher 
parallel zur Linie der beiden ersten stehen.

M  a u en k näpfe.
Knöpfe ans den Hörnern und insbesondere den Horn­

spitzen der bunten Hörner sind ganz besonders schön, aber 
sie sind doch in den meisten Fällen zu teuer und man sah 
sich bemüßigt, nach einem anderen, billigeren Materiale sich 
nmznsehen, welches sich in gleicher Weise, wie die Ochsen-, 
Kuh- und Büsselhörner verarbeiten läßt.

Dieses Material sind die Klanen und Hufe der Spalt- 
und Einhufer, welche für die Fabrikation von Knöpfen vor­
gerichtet werden. Is t das Ausziehen des Materiales vollendet 
und solches durch Pressen in Form von Platten gebracht, so
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werden zunächst die sogenannten Knopfscheiben m i t te l s  einer  
Presse, F ig .  16 ,  ansgestanzt.  D ie se  Presse ist eine Hebelpresse,

Fig .  in.
P r e s s e  z n i n  A u s s t a i n e n  der  K n o p f s c h e id e i i .

und zwar bewegt sich der schneidende S t e m p e l  m it te l s  e ines  
Z a h n r a d e s  und einer Z a hn sta ng e  auf-  und a bw ä rts .

E ine  ebenfalls  vortrefflich arbeitende Knopfpresse hat



die Maschinenfabrik von A. Kolbe in Gösinitz in Sachsen 
konstruiert, eine Balaneierpresse, aber in gleicher Weise wirkend.

Eine brauchbare Maschine zur Massenerzeugnng von 
Hornknöpsen ist in Fig. abgebildet und kann ebensowohl 
für Horn als auch für Steinnnß und ähnliche Materialien

Fig- 17.
Knopfpresse von A. -Nolbc in Gößnitz in Sachsen.

dienen; sie liefert bei normalem Gang 90 Knöpfe in der 
Minute, ans einer Seite gefräst. Die hierzu verwendeten 
Platten werden ebenso, wie es bisher gebräuchlich, gebohrt 
oder durch Kreissägen in viereckige Platten geschnitten. Die 
Knopfbearbeitungsmaschine verrichtet alle Manipulationen: 
Selbstspannen, Fräsen und Ausstößen der Platten ans dem



Schloß vollkommen selbsttätig. Der Hnnptvorzng der Maschine 
besteht infolge dieser selbsttätigen Arbeit darin, daß durch die 
Anwendung derselben eine außerordentliche stohnersparnis bei 
einer bedeutend vergrößerten Leistungsfähigkeit erzielt wird.

Die mit der Maschine hergestelltcn Knöpfe werden ganz 
sauber und glatt, sowie von genauer Größe. Während des 
Rückganges des Fräsers findet eine Vierteldrehung des Tisches 
statt, wodurch eine neue Knopfplatte unter den Fräser kommt

Fig. 1«. 
ÄiioPfinaschine.

und die Arbeit von neuem beginnt. Für verschiedene Knops- 
formen und Größen können entsprechend ausgeschnittene 
Metallbacken in die Schlösser eingesetzt werden. Die Ein­
richtung der vier Schlösser ist derart getroffen, daß jedes der­
selben sich nach Einlegen einer Knopfplatte selbständig schließt 
und diese Platte während des Fräsens und bis sie sich vom 
Fräser entfernt hat, festhült, dann sich selbsttätig öffnet, der 
Knopf etwas über die Tischplatte geht, der hier von einem 
Abstreicher entfernt wird, worauf eine neue Platte eingelegt 
werden kann. Rach jeder Vierteldrehung des Tisches wird



derselbe durch einen Winkelhebel a rre tie r t ,  ans dessen einen 
Schenkel eine ähnliche V orrich tung wirkt, wie sie f rüher  zur 
B ew egung  der Fräsersp indel e rw ähn t  wurde und bei B e g in n  
der W eiterd rehnng  wieder ansgelöst.

Nach dem Ausstnnzen kommen die Knopfscheiben in die 
F ärbere i ,  um  hier entsprechend gefärbt und d ann  gut getrocknet 
zu werden.

S i n d  die Knopsscheiben fertig gefärbt, so ist jedes Fencht- 
werden derselben zu vermeiden, da sie sich sonst verziehen und 
keine schönen, gleichgesormten Knöpfe m ehr ergeben. D ie  ge-

F i g .  t v .  
K n op fp resse .

färb ten  Scheiben werden jetzt in die Knopfsormen eingelegt, 
m it  der Deckplatte überdeckt und in die Presse gebracht. Diese 
Presse besteht a n s  einem gußeisernen, m it  Fächeril versehenen 
Gestell, F ig .  19 , in welches die Knopfsormen genau passen; 
die A nzahl der A btei lungen  ist verschieden, sie kann zwischen 
3  und  8 b is  1 0  Fächern wechseln, je nachdem die E rzeugung 
im größeren oder kleineren U m fange  betrieben wird. I n  der 
Höhe der Fächer können 6 — 1 0  Lagen K nopfsorm en nn ter-  
gebracht und jede Lage d ann  m it te ls  einer Spindelschraube, 
so fest a l s  nötig znsammengepreßt werden, dam it sich die 
Knopsscheiben in die gravierten K nopfsorm en  einpresscn können.

I s t  die P ressung  vollendet, wozu je nach der Schärfe  
der F o r m  und Feinheit  der G ra v ie ru n g  längere oder kürzere



Zeit erforderlich ist, so werden die Knöpfe gebohrt. Das 
Bohren kann in der Weise geschehen, daß inan ans der Dreh­
bank mittels des Hornbohrers jedes Loch für sich bohrt, wo­
durch solche freilich nicht ganz gleichmäßig ansfallen und auch 
die Kosten sich ziemlich hoch stellen.

Das Bohren der Löcher von Hand ist jetzt in größeren Be­
trieben verlassen worden und man verwendet Bohrmaschinen. 
Unter diesen sei hier zunächst die Zweilochbohrmaschine genannt.

Zn jeder Maschine werden einige Patronen zum Ein­
setzen in die Fräserspindel mitgeliesert, in welche die Fräs­
messer mit Hilfe einer einfachen Zentriervorrichtung eingesetzt 
werden, so daß ein nötig werdendes Answechseln desselben 
nur einen ganz geringen Aufenthalt macht. Boll- und Leer­
scheibe nebst Ausrückung befinden sich an der Maschine und 
kann der Antrieb derselben sowohl von oben als auch von 
unten erfolgen. Der Durchmesser dieser Scheiben ist 108 mm, 
ihre Breite zusammen 110 mM und müssen dieselben pro 
Minute 300 Umdrehungen machen. Die größte Länge der 
Maschine ist 1000 -m-?, größte Breite 600 -,rm, Höhe 1600 mm 
und das Gewicht derselben zirka 500 /.A.

Die gebohrten Knöpfe werden schließlich noch poliert,
lackiert oder sonst sertiggestellt und hieraus aus die Kuopf-
karteu ausgeuäht oder iu anderer passender Weise verpackt.

Umrilachbahrmaschiue für Uiiheukuapfr.
Diese von der Firma A. Kolbe Co. in Gößnitz 

gebaute Maschine, die gleichzeitig die Bearbeitung der Rück­
seite des Knopfes ermöglicht, ist iu Fig. 20 gezeigt. Die mit 
6 Schlössern versehene Nevolverscheibe, iu welche die zu be­
arbeitenden Knöpfe eingelegt werden, wird mittels Stahl­
schnecke und Daumen durch Riemenscheibenübersetzung gedreht 
und während der Bearbeitung des Knopfes vom Einleger,
welcher in eine sechsteilige Scheibe eingreist, gehalten und 
dann durch den Daumen wieder weiter bewegt. Das fräsende 
Messer, welches sich in einer senkrechten Lagerung rotierend 
auf und ab in Priömensührung bewegt, schneidet den Knopf 
aus einer Seite vollständig ans dem Material heraus,



hierauf dreht sich die Nedoluerachse ein Sechstel um die Läugeu- 
achse und wird dann seitlich von den links und rechts an­
gebrachten Bohrstäuderu der Knopf versenkt und gebohrt; die 
Bohrer arbeiten vollständig sicher und selbsttätig mittels 
Exzenterhubes. Der Antrieb der Bohrspindeln erfolgt durch

Fig. 20.
Zweilochbohrinaschine für 
Butzen mit gleichzeitigem 

Bearbeiten des Knopfes auf 
der Rückseite.

eine horizontal gelegte Welle über der Maschine, wie ans der 
Abbildung ersichtlich ist. Beim Einlegen des Knopfes in die 
Nevolverscheibe hat der Arbeiter nur darauf zu achten, daß 
die links an derselben angebrachten kleinen Daumenhebel 
mit Skala, welche die Backen regulieren, gut funktionieren.

Das Entfernen des Knopfes ans der Scheibe erfolgt 
gleichfalls selbsttätig. Sämtliche Teile der Maschine sind ans



bestem Material, die rotierenden Teile und Reibflächen sind, 
wo es zulässig, gehärtet und gut eingeschlisfen, so daß die 
Maschine jederzeit sicher und genau arbeitet.

Zmei- und Vierlochknopf-Mhrmaschine.
Diese, ebenfalls von A. Kolbe & Co. in Gößnitz gebaute 

Maschine (Fig. 21), ist ganz besonders hervorzuheben hin-

Fig. 21. 
Bohrmaschine für 

durchbohrte Zwei- und 
Nierlochkuöpfe.

sichtlich ihrer A rt und Rüstung und zeichnet sich durch eiusachc 
Konstruktion, Leistnngssähigkeit und niederen Preis aus. Sie 
arbeitet durchaus automatisch und ist im ganzen ähnlich ge­
ballt, wie die früher genannte Maschine, doch fehlt der Ab­
schneider, Support mit Vorgelege. Die Bohrspindeln arbeiten 
an dein Nevolverlagerständer je nach Bedarf mit zwei oder 
vier Bohrern, welche ebenfalls wieder mit Schneidscheiben



von der Schnecken-, respektive Antriebwelle in Betrieb gesetzt 
werden. Jede Maschine ist mit Nusrnckhebel versehen, um 
den sofortigen Stillstand zu veranlassen. Vermöge ihrer Ein­
fachheit und soliden Bauart ist sie nur sehr geringen Reparaturen 
unterworfen, sämtliche Teile sind ans gutem Material und 
genau gearbeitet und die Maschine beansprucht zur Ausstelluug 
uur wenig Raum. Das Aus- und Niedergehen der Bohr­
spindeln erfolgt mittels Daumeuhebel und Epzenterwelle durch 
die Schueckenwelle.

tzsornkiläpfe mit IMageu.
Bisher wnrdeu aus den Ninderklnnen und Pferdehufen 

Knöpfe in der Weise hergestellt, daß runde Stücke ansgestnnzt 
und ausgeschnitten wurden, wobei die entstehenden scharfen 
Kanten beim Pressen der Knöpfe oft rauhe Rnuder hinter- 
lasseu, welche das Aussehen des Produktes ungünstig beein­
flussen. Eine andere Vorbereituugsmethode, die iu dem zwei­
maligen Drehen der gerade gepreßten Hnse und Klanen und 
in ihrer Behandlung in Schenertrommeln besteht, ergibt zwar 
ein gutes Resultat, leidet aber an dein Mangel, größere 
maschinelle Anlagen und einen unverhnltnismäßigen Arbeits­
aufwand zu bedingen.

Nach vorliegendem Verfahren wird aus einfache Weise 
und unter Anwendung bekannter Hilfsmittel ein Zwischen­
produkt von der Güte desjenigen gewonnen, welches sich bis 
nun durch die iu zweiter Linie angeführte Arbeitsweise allein 
erzielen ließ.

Das Verfahren besteht in folgendem: Die wie üblich 
ansgestanzten runden Hornstücke werden in gleichmäßig starke 
Scheiben geschnitten und letztere in einer Horn auflösenden Lange, 
etwa Soda, Ätznatron, Ätzkali oder einem Gemisch mehrerer 
derselben so lange gekocht, bis dieselbe genügend tief in die 
äußeren Schichten der Scheiben eingedrungen ist, nur ihnen 
die natürliche Sprödigkeit zu entziehen. Hierauf werden die 
in der Lauge behandelten Scheiben in der Scheuertrommel 
bekannter Konstruktion behandelt, so daß sich die von der 
Lauge durchträukteu Schichten gegenseitig abreiben, wodurch



inan vollkommen glatte nnd bis aus das Farben fertige 
Scheiben mit abgerundeten Ecken erhält.

Da nur das unumgänglich Notwendige vor dein Ätzen 
weggeschnitten zu werden braucht, so läßt sich das vorhandene 
Hornmnterinl besser wie bisher ausnützen, wo das Schneiden 
der Auflagen scharf nnd glatt erfolgen mußte. Es kann daher 
das für gleiche Endprodukte minderwertige Rohmaterial ver­
wendet nnd somit eine bedeutende Ersparnis erzielt werden.

Hornknopfpresse für Massenproduktion.

Das Prinzip dieser Vorrichtung gipfelt darin, daß man 
in eine Reihe von Matrizen je eine zu einem Knopf zu pres­
sende Hornscheibe und zwischen je zwei Matrizen einen Preß- 
stempel legt, welcher an beiden Enden entsprechend der Form, 
welche der Knopf erhalten soll, bearbeitet ist. Die aus diese 
Weise gebildeten Knopsformpaare bringt man in eine geeig­
nete Führung und legt sie in derselben so hintereinander, daß 
sie gewissermaßen eine in der Führung verschiebbare Säule 
bilden. Die sämtlichen, hintereinander liegenden Knopfformen 
werden hierauf gleichzeitig einer Pressung nnterzogen, wobei 
das letzte Knopssormenpaar gegen eine feste Platte gedrückt 
wird, während das erste den Druck des Preßstempels einer 
hydraulischen Presse oder einer anderen geeigneten Vorrichtung 
aufnimmt und auf die übrigen Formen überträgt. Nachdem 
man die Formen eine gewisse Zeit hindurch znsammengeprcßt 
hat, wird der Druck abgestellt; man nimmt das letzte Formen­
paar aus der Führung heraus und entfernt die fertig gepreßten 
Knöpfe aus den beiden Matrizen des herausgenommenen 
Formcnpaares. Hieraus verschiebt man die Säule in der Führung 
so weit, bis das nächste Formenpaar gegen die feste Platte 
liegt und setzt vorne in der Führung ein neues, vorher er­
hitztes Formenpnar ein. Nun übt man von neuem eiueu 
Druck auf die Säule aus und verfährt wie vorher. Es wird 
also jedes Formenpaar allmählich von dein einen Ende bis 
zum anderen Ende der Führung bewegt nnd dabei so oft ab­
wechselnd gepreßt und vorgeschoben, als Formenpaare in der 
Säule vorhanden sind. Diese Arbeit kann mit Hilfe sehr ver-
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schieden konstruierter Apparate ausgesnhrt werden und bietet 
Fig. 22— 24 ein Beispiel eines solchen. Fig. 22 zeigt einen 
vertikalen Schnitt (Längsschnitt) durch den Apparat, Fig. 23



eine obere Ansicht desselben und Fig. 24 einen vertikalen 
Querschnitt durch denselben.

^  ist die Führung, in wel­
cher sich die aus den Knopfformen- 
paaren gebildete Säule 6 6 ver­
schieben läßt. 0  0 , ist das Knops- 
sormenpaar mit den ungepreßten 
Hornscheiben, welche die erste 
Pressung erleiden sollen und D I ) ,  
dasjenige Formenpaar, welches 
die fertig gepreßten Knöpfe ent­
hält und ans der Säule, bzw. der 
Führung heransgenonunen werden 
soll. Es ist ein Einsatzstück, dessen 
Dicke von den verwendeten For­
men und Stempeln abhängt, an­
geordnet, welches zwischen das 
letzte Formenpaar und die feste 
Platte des Gestelles gelegt wird.
D ist eine über die Führung 
gelagerte Welle, auf welche eine 
Handkurbel D gekeilt ist, welche 
sich in dein Bereich der Arbeiterin 
befindet, welche die neu gefüllten 
Formen in die Führung legt. Die 
Welle D ist mit einem Arm (4 
versehen, welcher in seiner normalen 
Lage von dem Preßstempel des 
letzten Formenpanreö, sei es durch 
die Wirkung eines Gewichtes, sei 
es durch die Wirkung der Feder a, 
entfernt bleibt, sich aber gegen 
denselben legt und hierdurch das 
Formenpaar I )  ans der 
Führung F. entfernt, wenn die 
.Handkurbel D entsprechend bewegt 
wird. An Stelle der Answnrfvorrichtnng D bD4 kann irgend 
eine andere geeignete Borrichtung verwendet werden.

And eS, Die Verarbeitung des HorneS. 2. Aufl. 7



Zum Norschieben der Säule 6  nach der Platte 1  zu 
kauu mau sich eiues mit der Haud zu bewegeudeu Hebel- 
mechauismus bedieueu, welcher gegeu die hiutere Fläche der 
Farm wirkt, sobald die Zusammeupressumz der Form augen­
blicklich uuterbrocheu und das letzte Formeupaar V 1 >  ailö 
der Führung F. herausgestoßen ist.

I n  dem Gestell des Apparates, au 
der Seite, wo die Formenpaare eingesetzt 
werden, ist eine hydraulische Presse ckl ge­
lagert, deren Preßstempel I X  gegen die 
Säule ö  gedrückt wird, wenn das Druck­
wasser aus den Kolben I  zu wirken be­
ginnt. Im  Preßzylinder l l  kann das Drnck- 
wasser von einem Akkumulator oder von 
einem genügend hoch angeordneten Behälter 
durch ein bei d einmündendes Rohr zuge- 
sührt werden. M it  Hilfe eiues Dreiweg­
hahnes, welcher von der Arbeiterin gehaud- 
habt wird, die die Formenpanre einzulegen 
hat, kann die Verbindung zwischen dem 
Preßzylinder und dem Druckwasser uud 
zwischen dem Preßzylinder und dem Ab­
zugsrohr hergestellt werden.

Der Preßstempel 1 s t e h t  durch deu 
Hebel N  mit dem Gegengewicht ?  in Ver­
bindung, welches den ersteren in den Preß­
zylinder hincindrückt, wenn der Druck 
soeben ansgehört hat, d. H. wenn die 
Verbindung des Zylinders mit dem Ab­

flußrohr hergestellt ist. Vor der Führung F  ist ein Tisch k  8, 
Fig. 26, angeordnet, vor welchem die den Apparat bedienenden 
Arbeiterinnen stehen. Hinter den Arbeiterinnen ist ein Ofen 
aufgestellt, welcher zum Erhitzen der Hornscheiben uud der 
Formeu dient, in welche diese eingelegt werden. Dieser Ofen, 
dessen Konstruktion beliebig sein kann, muß so eingerichtet sein, 
daß die Formen allmählich immer weiter vorgeschoben werden 
können und sich hierbei immer stärker erhitzen. Die eben be-

Fig. 24. 
Horiiknopfpresse. 

(Vertikaler O-uer- 
schnitt.)

schriebene Vorrichtung wird von zwei Arbeiterinnen, von denen



die eine, ein kleines Mädchen, bei 8 nnd die andere, eine 
erwachsene Person, bei k  steht (Fig. 23), in folgender Weise 
bedient:

Die bei 8 stehende Arbeiterin nimmt von dem Ofen 
die beiden heißesten Formen herab, setzt in dieselben den ihr 
von der Arbeiterin Iv zugereichten Preßstempel hinein, dreht 
den Dreiweghahn, so daß die hydraulische Presse abgestellt 
wird, bewegt die Kurbel I", stößt hierdurch das Knopfformen­
paar O l) ' aus der Führung F. heraus, schiebt die ganze 
Säule O durch Bewegen des nicht in der Zeichnung vor­
handenen Hebelmechauiömus vor, setzt das vor ihr liegende 
Formenpaar in die Führung F. hinein, dreht den Dreiweg­
hahn, um die Presse unter Druck zu setzen, nimmt hierauf 
wieder von dem Osen die beiden heißesten Formen usw.

Die bei R. stehende Arbeiterin entfernt den Preßstempel 
aus den beiden Formen O O', welche von dem Mädchen bei 8 
durch Bewegen der Kurbel O ans der Führung F. hinans- 
gestoßen sind, nimmt die fertig gepreßten Knöpfe ans den 
Formen O O' heraus, wirft die Knöpfe in einen Behälter, 
setzt in jede der Formen DO' wieder eine Hornscheibe ein, 
stellt die Formen auf den Ofen, schiebt die auf dem letzteren 
befindlichen Formen um eine Formbreite vor, nimmt hierauf 
das ans der Führung F. entfernte Formenpaar in Empfang usw.

Kitte für Schit-pntt nnd Horn.
1. Man weicht

O/2 Gewichtsteile gewöhnlichen Leim in Wasser ein, setzt 
3 „ Kandiszucker,

„ arabisches Gummi, welche beiden letz­
teren in 6 Teilen Wasser gelöst wurden, hinzu nnd kocht 
nun so lange unter beständigem Umrühren, bis die Masse 
dünn fließt.

2. Es wird gut gebrannter, schön weißer Kalk mit Wasser 
langsam zu feinem Pulver abgelöscht, dieses dann mit Wasser 
behandelt, so daß sich fast der gesninte Kalk auflöst. Anderer­
seits verrührt man frischen Käse (Siebkäse, Topfen) mit der 
doppelten Menge Wasser, so daß eine zarte Masse entsteht,



gießt in diese das Kalkhydrat ein, bis eine käsig riechende 
Flüssigkeit, in welcher aber kein nngebnndenes Kasein ent­
halten sein darf, entsteht. M it dieser Flüssigkeit bestreicht man 
die zn kittenden Teile und preßt sie dann fest aufeinander.

3. Man löst
1 Gewichtsteil Manila-Kopal in
2 Gewichtsteilen Spiritus, setzt nach der Auflösung 
^2 Gewichtsteil nenetianischen Terpentin hinzu und

bestreicht mit diesem Kitte die vorher ranh gemachten, zu 
kittenden Teile recht dünn; dann preßt man sie so fest als 
möglich aufeinander.

4. 1 Gewichtsteil Schellack,
1 „ Lärchenterpentin

in 4 Gewichtsteilen Spiritus
gelöst.

5. Man schmilzt
2 Gewichtsteile Bernstein,
2 „ Leinöl zusammen und trägt den Kitt

noch heiß auf die erwärmten Gegenstände auf.
6. Es werden

4 Gewichtöteile farbloser Leim und
2 „ Hansenblase in

60 Gewichtsteilen Wasser gelöst, die Auflösung bis zu des 
Volumens abgedampst, dann mit 1 Gewichtöteil Mastix in 
6 Teilen Spiritus gemischt und der Kitt noch heiß anfgetragen.

6. 1 Gewichtsteil Zelluloid, in kleine Stücke geschnitten, 
wird mit

10 Gewichtsteilen Alkohol übergossen, so daß Anf- 
guellen erfolgt, dann noch

10—15 Geivichtsteile Amylacetat hinzugesetzt und 
das Ganze bis zur Lösung wiederholt dnrchgeschüttelt.

Schwarze Seizen für Horn.

1. Nenn erzielt schwarze Färbung durch Kochen der 
gepreßten oder rund ansgestnnzten Hornteile in einer gesät­
tigten Bleizncker-Lösnng; die Färbung beruht darauf, daß 
sich ein Teil des Bleizuckers mit dem Schwefel der Horn-



substanz zu schwnrzem Schwefelblei verbindet. M m i läßt das 
Horn in einer gesättigten Auslösung von Bleizncker in destil­
liertem Wasser Vr— V 2 Stunde kochen, nimmt heraus, läßt 
gut ablaufen und spült m it schwachem Essig gut ab.

2. Um eine mehr eisenschwarze Farbe zu erhalten, kocht 
man das Horn ebenfalls in gesättigter Bleizuckerlösnng, wäscht 
m it kaltem Wasser und bringt dann einige Stunden in eine 
kalte Lösung von Schwefelleber.

3. M an kocht das Horn in einem Absud von 
30 Gewichtsteilen Lagnna-Blanholz,

2 „ Alaun,
250 „ Wasser

durch '/« Stunde, läßt gut abtrocknen und bringt es in ein 
Bad aus

10 Gewichtsteilen Kupfervitriol,
130 „ Wasser.

4. M an  löst in der Kälte
8 Gewichtsteile Quecksilber in 
8 Gewichtsteilen konzentrierter Salpetersäure und ver­

dünnt die resultierende Lösung m it 32 Gewichtsteilen Wasser. 
I n  diese Lösung legt man die zu beizenden Hornteile (auch 
fertige Arbeiten) ein, läßt sie 12 Stunden darin und 
wäscht sie dann sorgfältig m it Wasser ab. Das Horn hat 
durch das Qnecksilbersalz eine rote Färbung angenommen, 
welche, wenn die Qnecksilberlösnng konzentriert war, ins 
Braune geht, so daß diese Beize, wenn sie verdünnt auge­
wendet, nur einen rötlichen Farbenton gibt, welcher sich vor­
teilhaft zur Im ita tion  des Schildpattes gebrauchen läßt. Diese 
rotgebeizten Kämme bringt man in verdünnte Schwefelleber- 
lösnng und läßt sie höchstens k— 2 Stunden darinnen. Das 
schwarz gewordene Horn wird in reinein Wasser gewaschen 
und hierauf weiter verarbeitet.

5. D ie zu färbenden Gegenstände werden in einen Bre i 
ans Mennige, gelöschtem Kalk und Wasser gebracht, so daß 
sie vollkommen davon bedeckt sind; nach 12— 24 Stunden 
werden sie ans dem Brei heransgenommen, m it Wasser, dem 
man etwas Essig znsetzt, gewaschen und dann poliert; 
durch die Einwirkung des Kalkhydrateö und deS Wassers ans



die Horusubstniiz bildet sich m it  dem Schwefel der letzteren 
Schwefelknlzium, da§ sich in Wasser löst und a l s  Kalzinm- 
sn lshhdra t  die äußeren Schichten des H a rn e s  tränkt. D nrch  
die E inw irknng  der M e n n ig e ,  welche, wie es scheint, a l s  B l e i ­
oxydkalk wirksam ist, bildet sich schwarzes Schweselblei, w o ­
durch d as  H o r n  b is  zu einer gewissen Dicke schwarz gefärbt 
w ird . Diese M ethode  liefert im  allgemeinen gute R esu lta te  
und empfiehlt sich ihrer geringen Kosten halber, doch hat sie 
den Nachteil, daß namentlich bei fertigen W a re n ,  wie K äm m en, 
durch die W irkung  des Kalkes die feinen Z ä h n e  ihre p a r a l ­
lele R ichtung verlieren, sich krümmen und werfen. Auch über­
ziehen sich gefärbte W a re n ,  in einem feuchten Lokale anfbe- 
w ahr t ,  oft schon nach einigen M o n a t e n  m it  einem weißen 
Hauch, welcher durch neuerliches P o l ie ren  zwar fü r  einige 
Z e i t  zu entfernen ist, aber dann  doch wieder zum Vorschein 
kommt.

Z u r  E r m i t t lu n g  anderer, besser geeigneter F ä rb u n g s -  
Weisen w urden  mannigfache Versuche gemacht. B la u h o lz -  oder 
Galläpselbeizen sollen nicht benützt werden, da m an  m it  kalten 
Beizen keine günstigen R esu lta te  e rhä l t ,  heiße Beizeu aber 
fertige W a re n  sehr leicht verderben. B lanholzabkochnng, m it  
chromsanrem K ali  angewendet, gibt zwar schon bei niederer 
T e m p e ra tu r ,  bei welcher diese W a re n  nicht leiden, eine ge­
nügend schwarze F ä rb u n g ,  aber diese widersteht der E inw irkung  
selbst verdünn te r  Alkalien n u r  unvollkommen. U n te r  den 
schwarzen Schweselverbindnngen, die in F rag e  kommen, w aren  
das  Schweselsilber, da s  schwarze Quecksilbersillfit und das  
Qnecksilberwiömnt die einzigen, welche die E inw irkung  feuchter 
Luft  ohne O x y d a t io n  vertragen  können. D ie  A nw endung  des 
S i l b e r s  w a r  schon seines hohen P re ise s  halber von vorne- 
herein ausgeschlossen, und W is m u t ,  aus verschiedeue Weise 
angewendet, ergab ungenügende R esu l ta te .

D a s  Quecksilber, a l s  O xy d  mit gelöschtem Kalk und 
W asser zu eiuem B r e i  au ge rü h r t ,  hat  nicht die Eigenschaft, 
das  H o r n  schwarz zu färben, wahrscheinlich deshalb , weil es 
sich m it dem Kalk nicht chemisch verbindet. M a n  zog daher 
vor, von dem Schwefelgehalte  des H o r n e s  gänzlich abzusehen, 
die u ä m in e  m it  einer Quecksilberlösnng zu beizen und dann



durch Behandeln mit einer Schwefellebertösnng schwarzes 
Schwefelqnecksilber in dem Horne zu erzeugen. Als Lösungs­
mittel für das Quecksilber wurde die Salzsäure als am ge­
eignetsten erkannt.

Man löst
4 Gewichtsteile Quecksilber in 
4 Gewichtsteilen konzentrierter Salzsäure ans und 

verdünnt die Äsung mit 10 Gewichtsteilen reinem Wasser. 
I n  diese Flüssigkeit legt man die Hornwaren, läßt sie 12 
Stunden darin, entfernt sie aus derselben und wäscht sie mit 
Wasser ab, so lange, bis keine saure Reaktion mehr wahr­
nehmbar ist. Nunmehr bereitet man eine Lösung von 

1 Gewichtsteil Schwefelleber in 
10 Gewichtsteilen Wasser und legt das Horn eine 

bis zwei Stunden lang ein.
Die tiefschwarz gefärbten Gegenstände wäscht man 

zuerst mit reinem, dann mit essighaltigem und zuletzt wieder 
mit reinem Wasser ab, die Färbung ist aber, obwohl sehr 
schön schwarz, fest und haltbar, nicht sehr tiefgehend und 
muß beim Polieren vorsichtig verfahren werden.

Ärmme B riM  für Horn.
1. Man legt das Horn in eine Auflösung von

1 Gewichtsteil doppeltchromsanrem Kali in
10 Gewichtsteilen Wasser, läßt gut abtrocknen und 

dann in eine Abkochung von
2 Gewichtsteilen Rytholz,

1 / 4  Gewichtsteil Alaun in
15 Gewichtsteilen Wasser; die Temperatur der 

Beize darf indessen 35—40o 0  nicht übersteigen.
2. Es wird

1 Gewichtsteil Tm-ra cknpoickcm in 
6  Gewichtsteilen Wasser eine Stunde lang gekocht, 

öfters nmgerührt, um Anbrennen ans dem Boden des Ge­
säßes zu vermeiden, und die Lösnng durch Leinwand geseiht.

Diese wird in einem reinen Gefäß zum Kochen erhitzt, 
Vio Gewichtsteil eisenfreier Alaun darill gelöst, auf



35—40^ 0  Mühlen gelassen und in die Brühe dns Horn 
einige Stunden eingelegt, worauf eS nach Abwaschen der 
obenauf sitzenden Farbe in eine Auflösung von

1 Gewichtöteil doppeltchroinsaurem Kali in 
25 Gewichtsteilen Wasser kommt, um eine schöne, 

tief kastanienbraune Farbe zu erzielen.
3. Jodtinktur, d. i. eine Auflösung von metallischem 

Jod in Alkohol, gibt ebenfalls eine schöne lederbraune 
Farbe, welche indessen nicht lustbeständig ist.

4. Man kocht das Horn in einer Auslösung von 
1 Gewichtsteil Bleizncker in

10 Gewichtsteilen destilliertein Wasser und bringt 
es hierauf in eine Lösnng von

1 Gewichtsteil salpetersaurem Qnecksilberoxhdnl in 
12 Gewichtsteilen Wasser. Es resultiert eine schön 

silbergraue Färbung, welche man in Schokoladebrann über­
führt, indem das Horn in eine Katechn-Abkochung einge­
legt wird.

Grane Sehen für Harn.
1. Zur Durchführung der Färbung muß das Horn 

zuerst weiß gebeizt werden; zu diesem Behnse beizt man es 
auf gewöhnliche Weise mit M inium  braun und bringt es 
dann in konzentrierte Salzsäure; dadurch wird das durch 
die Einwirkung des M inium  ans Horn entstandene Schwefel­
blei in Chlorblei überführt, welches dem Horne eine milch­
weiße Färbung erteilt. Dieses weiße Horn wird in einer 
Lösung von Eisenchlorid je nach der zu erzielenden grauen 
Färbung belassen. Das Grau wird dabei mehr gelblich, 
wenn die Eisenlösnng konzentriert, dagegen mehr bläulich, 
wenn sie verdünnt angewendet wird.

2. Man läßt das Horn in einer gesättigten Blei- 
znckerlösnng — ^ 2  Stunde lang kochen, wodurch es voll­
kommen schwarz wird, wäscht es dann in reinem Wasser 
gut aus und legt es in eine ans 60 0 0  erwärmte Lösung 
von salpetersanrem Qnecksilberopydnl, in welcher es 20 bis 
25 Minuten verweilt und eine schöne silbergranc Färbung 
annimmt.



Gelbe 6eiM  für Horn.
Es werden

60 Gewichtsteile feingepulverte Knrknmnwnrtel in 
500 Gewichtöteilen 80prozentigein Spiritus einige 

Tage digeriert und der Extrakt durch Fließpapier filtriert. 
Die zu färbenden Gegenstände werden einige Stunden in 
der Flüssigkeit belassen, heransgenonunen und getrocknet.

2. Das zu färbende Horn wird in eine Auslösung von
1 Gewichtsteil doppeltchromsaurem Kali in

45 Gewichtöteilen Wasser, worin das Gelb je nach 
der Dauer der Einwirkung einen helleren oder dunkleren Ton 
erhält, eingelegt.

3. Man legt das Horn in eine Abkochung von
2 Gewichtsteilen Kreuzbeeren in 

20 Gewichtsteilen Wasser und
^8 Gewichtsteil Alaun und beläßt es darin 5—6 

Stunden, je nach der Tiefe des Farbentones.

Weihe Färbung für Horn.
Um nach dieser Vorschrift sicher zu arbeiten, muß 

inan früher genau ermitteln, wie lange das Horn in der 
ersten Beize liegen darf, ohne brüchig zu werden oder die 
Oberfläche wie bestaubt aussehen zu lassen.

Am besten nimmt man 
5 Gewichtsteile Minium,
5 Gewichtsteile Ätzkalk (srischgebrannter Kalk), rührt 

mit Kalilauge an, so daß das Gemisch dünnflüssig ist, und 
legt das Horn 15—25 Minuten in die Flüssigkeit ein; 
dann reibt man die gebeizten Objekte mit einem reinen 
wollenen Lappen leicht ab, darf sie aber an der Lust nicht 
völlig trocken werden lassen, da die Oberfläche sonst rauh 
wird. Das so vorbereitete Horn bringt man in ein Bad ans 

1 Gewichtsteil konzentrierter Salzsäure,
5 Gewichtsteilen Wasser; zeigt sich an dem Horne 

die gewünschte weiße Farbe, so nimmt man solches aus der 
Flüssigkeit und trocknet es in einem Kasten mit Weizenkleie



recht gut nb. Beizt man Helles, also durchsichtiges Horn nach 
dieser Borschrift, wobei man die Säure noch mehr verdünnt, 
und poliert es mit einem reinen ^einenlappen, so erzielt man 
einen sehr schönen Perlmntterglanz.

Diane Beize für Horn.
1. Weißes Horn wird zuerst zwei Stunden lang mit 

einer warmen Auslösung von
1 GewichtSteil Chlorzinn,
4 Gewichtsteilen Alaun,

1 / 2  Gewichtsteil Weinsäure und 
250 Gewichtsteilen Wasser behandelt und ans diesem 

Bade direkt in eine Lösung von Anilinblau in Spiritus 
gebracht.

2. M an bringt das in dem vorstehend aä 1 genannten 
Bade behandelte Horn in eine lauwarme Abkochung von

10 Gewichtsteilen Jndigokarmin in 
35 Gewichtsteilen Wasser und beläßt es, je nach 

der Tiefe des Fnrbentones, längere oder kürzere Zeit in 
derselben.

Grüne Beizen für Horn.
1. Es wird das Horn 5—6 Stunden in eine Auf­

lösung von
1 Gewichtsteil Alaun in 

16 Gewichtsteilen Wasser eingelegt und hierauf in 
folgendes Gemisch gebracht. Man löst in 

23 Gewichtsteilen Wasser
4 Gewichtsteile Pikrinsäure und
5 Gewichtsteile Jndigokarmin, filtriert, und die 

Beize ist fertig. Je nachdem man mehr Pikrinsäure oder 
mehr Jndigokarmin, als angegeben, nimmt, kann man gelb­
grüne oder blaugrüne Nuancen erzielen und hat somit jede 
Färbung in seiner Hand.

2. Nach den: Alnnnbade legt man das Horn etwa 
eine Stunde lang in eine Lösung von

1 Gewichtsteil Anilingrün in 
40 Gewichtsteilen Alkohol; um eine mehr gelbliche



Färbung zu erzielen, setzt man etwas Anilingelb hinzu; 
wünscht man hingegen eine dunkle, bläuliche Färbung, so 
versetzt man das G rün m it einer Lösung von Anilinblnn 
so lange, bis man die geforderte Nnanee erreicht hat.

Note Neizen für Horn.
1. M an macht eine Lösung von

V 2 Gewichtsteil Marseiller Seife in 
40 Gewichtsteilen weichem Wasser und weicht das 

Horn etwa Vs Stunde darin ein. Daun trocknet man es 
oberflächlich ab und bringt es in eine Lösung von 

t Gewichtsteil roten Teersarbstoffs in 
25— 50 Gewichtsteilen S p iritn s  oder Wasser. D ie

Nnanee der roten Farbe kann man beliebig abändern, wenn 
man entsprechende Mengen gelben Teerfarbstoffes znsetzt 
oder das Horn überhaupt erst gelb und dann später rot färbt.

2. M an  macht eine Auflösung von 
4 Gewichtsteilen Kochenille,
4 „ Oromor la r ta r i,

12 „ Zinnsolntion in Wasser und
träufelt so viel Salmiakgeist hinein, bis man die Farbe ge­
troffen. I n  diese Beize legt man das Horn ein und beläßt 
es 5 bis 6 Stunden in derselben.

Herstellung -er TeerfarbstoffbeiM.
Es ist schon an einer früheren Stelle darauf hingewiesen 

worden, daß sich das Färben m it Teerfarbstoffen sehr einfach 
gestaltet, da man die Farbstoffe lediglich in der gewünschten 
Menge in Wasser oder in S p iritu s  zu lösen hat und m it der 
so hergestellten Fürbeflüssigkeit die Objekte behandelt. D ie in 
Anwendung zu bringenden Mengen der Teerfarbstoffe hängen 
natürlich von deren Färbekraft und Ausgiebigkeit ab und 
ebenso auch von der erforderlichen Tiefe des Farbentones, 
den Ulan einem Objekte zu geben wünscht. Die erforderlichen 
Mengen wechseln von 1—-20 t- Farbstoff auf ein Liter des



Lösungsmittels, in besonderen Fällen nnch mehr, doch wird 
man wohl selten so weit gehen. A ls Lösungsmittel kommen 
Wasser und Spiritus iu Auweuduug, und zwar verwendet 
man im allgemeinen der Wohlfeilheit halber Wasser und nur 
dort, wo mau eiu besonders tiefes Eindringen der Färbe­
flüssigkeit wünscht, wird Spiritus gebraucht. Neben dem 
tiefen Eindringen der spirituösen Färbeflüssigkeiten ist auch 
das schnelle Trocknen als besonderer Borzng hervorzuheben 
und nicht in letzter Linie der Umstand, daß das zu färbende 
Material unter dem Einflüsse der spiritnöscn Fürbeflüssigkeit 
weniger leidet, als bei Wnsserbeizcn. Allerdings sind die 
Spirituslösnngen teurer, aber bei vielen Farbstoffen kann 
auch eine ziemlich ansehnliche Menge Wasser zugesetzt werden.

Die mittels Wasser hergestellten Färbeflüssigkeiten stellen 
sich sehr billig, die mit Spiritus hergestellten naturgemäß 
teurer und kommt den letzteren außer den genannten kein
besonderer Vorteil zu, es würde sich denn darum handeln,
daß ein nur in Spiritus löslicher Teerfarbstoff Färbungen 
liefern soll, die vom Wasser nicht angegriffen werden sollen. 
Die Lösung der sämtlichen Teerfarbstoffe wird in der Weise 
bewerkstelligt, daß man in ein entsprechendes Gefäß ans
Holz, Glas, Porzellan oder Steingut den Farbstoff bringt 
lMetallgefäße sind ausgeschlossen), etwa den vierten Teil des 
Lösungsmittels eingießt, mittels eines Holzrührers gut nm- 
rührt und dann nach und nach das gesamte Lösungsmittel 
znsetzt, worauf man nach sorgfältigem Mischen filtriert oder 
durch Stehen klären läßt. Bei Wasserbeizeu empfiehlt sich 
Erwärmen auf 30 bis 40 o 0 , höhere Temperaturen be­
einflussen viele der Farbstoffe ungünstig. Fettlösliche Teer­
farbstoffe werden am besten ebenfalls bei 30 bis 40" 0  in 
Terpentinöl gelöst, wobei man jedoch wegen Brennbarkeit 
des Lösungsmittels vorsichtig verfahren muß, und sich am 
besten eines Sand- oder Wasserbades bedient.

Die wasserlöslichen Teerfarbstoffe, wie solche schon 
verzeichnet wurden, sind genügend licht- und lnftecht, mn sie 
zu allen Arbeiten verwenden zu können und erhalten größere 
Danerhastigkeit durch das Überziehen mit Lack oder Politur.

Spiritnölösliche Teerfarbstoffe, zu deren Lösung man



im m er 9 0 —  95pro,heutigen S p i r i t u s  verwenden m uß , sind im 
allgemeinen weniger lichtbeständig und werden nicht häufig 
verwendet.

Fett lösliche Farbstoffe —  m an  bezeichnet die d a r a u s  
hergestellten Färbeflüssigkeiten a l s  T e r p e u t i n ö l b e i z e n  —  
weisen ebenfalls in den meisten F ä l len  geringere Licht- und 
Lnstbeständigkeit ans, besitzen aber den großen V orzu g ,  das  
M a t e r i a l  beim F ä rb e n  nicht anszuranhen und dadurch, daß 
sie n u r  langsam  in die Faser eindringen, sehr gleichmäßige 
F ä rb u n g e n  zu liefern, w a s  von B ed eu tu n g  ist. S i e  stellen 
sich ferner v e rhä l tn ism äß ig  hoch, da das  L ösungsm it te l  teuer 
ist und m an ,  um  satte F ä rb u n g e n  zu erzielen, b is  1 0  P ro z e n t  
und  selbst mehr an  Farbstoff  nö tig  hat.  H äufig  werden die 
Terpentinölbeizen  noch m it  W achssalben gemischt, so daß sie 
nach dem Trocknen durch B ürs ten  oder R eiben  m it  einem 
Lappen G la n z  erhalten .

B e i  der leichten B ereitungöw eise  der Färbeflüssigkeiten 
und dem Umstande, daß durch V e rd ü nn en  m it  dem L ösungs­
m itte l,  beziehungsweise dessen Beenge, jede beliebige Tiefe 
des F a rb e n to n e s  erzielt werden kann, w urde von F o rm e ln
fü r  die crsteren abgesehen und  sei hier n u r  noch bemerkt,
daß durch Vermischen der Lösungen g l e i c h a r t i g e r  F a r b ­
stoffe jede gewünschte Zwischennnance erzielt werden kann.

D ie  Herstellung so konzentrierter Farbstosflösnngen, 
daß dieselben nach den: Nuftrocknen metallischen Schim m er 
zeigen, ist unbedingt zu vermeiden.

Schildpattärtige U e iM  für tjoril.

1. M a n  überzieht die Hornobjekte m it  W achs , entweder
so, daß m an  die Arbeit in flüssiges W achs taucht, oder daß
Ulan solches m it te ls  eines P in s e l s  an f t räg t .  I s t  da s  W achs  
erhärte t ,  so n im m t m an  m it te ls  eines eisernen S t ic h e ls  an  
allen jenen S te l le n ,  welche dunkle Flecke erhalten sollen, das  
W achs  rein  hinweg, und t rä g t  au f  diese S te l l e n  eine A uf­
lösung von S i l b e r  in Scheidewasser auf. H ie r  bildet sich n un  
eine dunkle bräunliche F ä rb u n g ,  während alle anderen m it  
W achs  bedeckten S te l l e n  hell bleiben, und wird die I m i t a t i o n ,



einiges Geschick des A rbeite rs  vornusgesetzt, um  so schöner, 
je Heller und re iner dns H o r n  selbst gewesen ist. S o  wie 
bei allen I m i ta t i o n e n ,  m uß  auch bei der des S ch i ldpa t tes  
genaue K e n n tn is  des zu imitierenden M a te r i a le s  v o ra u s ­
gesetzt werden, da m a n  sonst w ohl  ein Z e r rb i ld ,  aber keine 
N achahm ung  der N a t u r  erhält.

2. A uf  H o r n  in T a fe ln ,  Scheiben oder in  flacher F o r m  
t rä g t  m an  einen Teig  ans a u s

2  Gewichtsteilen frischgebranntem Kalk und
1 Gewichtsteil  S i lb e rg lä t t e  m it  S e isen lan ge  nngemischt. 

D a s  H o r n  darf  n u r  an  jenen S te l le n ,  die dunkel hervor­
tre ten  sollen, m it  dieser M asse  bestrichen werden und diese 
bleibt so lange  auf  dem H orne ,  b is  sie vollkommen locker 
geworden ist. D a n n  bürstet m an  das  Trockene ab und das  
H o r n  erscheint bald undurchsichtig, bald hell, so daß es dem 
S ch i ld p a t t  ziemlich nahe kommt. E s  kommt ganz auf  die 
Geschicklichkeit des A rbei te rs  a n ,  den T e ig  so aufzntragen, 
daß verschiedene F ig u re n  erzielt werden, welche dem n a tü r ­
lichen S c h i ld pa t t  eigen sind. Noch schöner füllt die Arbeit  
a u s ,  w enn  m a n  durchscheinende Teile  m it  a n b r ing t ,  welcher 
Zweck erreicht wird, wenn m an  m it  dein Teige einen anderen  
indifferenten K örper,  etwa Kreide, mischt, um  dessen W irkung  
zu schwächen und diese Paste  d a n n  au f  gewisse Te ile  des 
H o r n e s  austrügt. D adurch  entstehen rötliche Flecken, welche 
gehörig angebracht, am  R a n d e  die dunklen Teile  der Arbeit  
sehr heben und eine überraschende Ähnlichkeit m i t  dein S c h i ld ­
patte  hervorbringen .

3. S o l l  das  H o rn  b rau n e  Flecken e rha lten , so mischt 
m a n  M i n iu m ,  Pottasche und Kalk un te re inander ,  macht m it  
W asser zu einem Teige an und t räg t  diesen stellenweise aus 
das  H o r n  auf.  Nach etwa einer S t u n d e  en tfern t  m a n  die 
getrocknete M asse  und  es zeigen sich aus dem H o rn e  Flecke, 
welche um  so dunkler sind, je m ehr Pottasche augewendct 
w urd e ;  die A nw endung  m uß  indes müßig geschehen, da das  
H o r n  sonst schadhaft wird.

4 . D ie  französischen S c h i ld p a t t im ita t io n e n  zeichnen sich 
durch eine feurige rötliche F ä rb u n g  vor allen anderen vo r­
teilhaft  a n s .  N ähe res  S t u d i u m  der N a t u r  des H o r n e s  und



namentlich die Bergleichnng m it  jener der W olle  brachten 
N. Lindner in B e r l i n  bald zu der Überzeugung, daß jene 
Flecke A blagerungen  fein verteilten Schwefelbleies seien. 
Derselbe ging n u n  d a ra u f  a u s ,  dieses Schwefelblei in 
der Hornsubstanz dadurch zu zerlegen und in B leioxyd zu 
überführen , daß er den nachfolgenden F a rb ebäd e rn  (die er 
f ü r  sich ans das  b isher m it  verschiedenen M etnl lsa lzen  be­
handelte H o rn  ohne E rfo lg  angewendet hatte) Ätznatron hin­
zufügte. D ieses  gelang ihn: vollständig und  er erhielt  n u n  die 
schönsten ro ten  F a rb e n ,  sowohl durch B e h a n d lu n g  des ge­
beizten H o rn e s  m it  Notholz  a ls,,auch m it Orseille-Dekokten. 
Vielleicht wirkt der Znsntz von  Ätznatron auch noch deshalb  
vorte ilhaft ,  weil durch denselben gleichzeitig d a s  im  H o r n  
enthaltene F e t t  gelöst wird. S e in e  M ethode ,  sowie sie in 
B e r l i n  angewendct wird, besteht wesentlich in folgender 
B e h a n d lu n g .

D a s  m it  ve rdünn te r  S a lp e te r s ä u re  (3  Gewichtstcile 
W asser au f  1 Gewichtste il  S a lp e te r s ä u re )  bei einer T e m p e ra tu r  
von 2 5 — 3 0 0  H  vorbereitete H o rn  wird m it  gewöhnlicher a u s

2  Gewichtsteilen S o d a ,
1 Gewichtsteil  srischgebrannten: Kalk und
1 „ B le ig lü tte

bereiteter M ischung angebeizt;  m an  beläßt die M ischung in ­
dessen n u r  1 0 — 15  M i n u t e n  aus den: H o rn ,  dam it die Flecken 
nicht dunkel, sondern ge lbbraun  werden. H ie ra u f  spült  m an  
die M asse  ab, trocknet das  noch anhängende W asser m it  einen: 
Tuche und bringt  n u n  das  H o rn  in eine kalte F n rb b rüh e  a u s

4  Gewichtsteilen  Rotholzabkochnng und
1 Gewichtste il  Ätznatronlauge von 2 0  o H o . ; dann

wäscht m an  m it  W asser ab, trocknet sorgfältig und poliert
nach 1 0 — 16 S tu n d e n .  O d e r  m an  fertig t  eine rote Fnrben -  
brühe a u s

1 Gewichtsteil  Fernam bnkspänen in
3 Gewichtsteilen W asser dnrch Kochen. F ü g t  inan  der 

Beize neben B le ig lä t te  oder M i n iu m  noch Zinkweiß hinzu, 
so erhält  m an  bläuliche N uan cen .  Zinnsalze  nuancieren die 
Rotholzabkochnng in Schar lach ro t .

5 .  M a n  legt d a s  fertig geschlissene H o rn  in  w arm e



verdünnte Salpetersäure einige Minuten ein, daun behandelt 
man es mit reinem kalten Wasser, wäscht gut ab und läßt 
es trocknen. Nun mischt man gebrannten Kalk, Eisenoxyd, 
Pottasche und gepulverten Graphit zu gleichen Teilen und 
trügt das Gemisch mit Wasser zu einem dünnen Brei gestaltet, 
wenn das Horn einsärbig werden soll, in einer gleichmäßigen 
Schichte, wenn es fleckig werden soll, nur stellenweise, und 
zwar auf beiden Seiten ans. Nach ein bis zwei Stunden, 
je nachdem man eine hellere oder dunklere Färbung wünscht, 
nimmt man den Brei mit einer Spachtel weg, wischt das 
Horn gut ab und läßt es, ehe man poliert, recht gut trocknen.

Außer diesem Verfahren gibt es noch einige andere die 
den gleichen Effekt zu erreichen suchen, wie z. B. eine mit 
Königswasser hergestellte Goldanflösung gibt dem Horne eine 
rote Farbe; durch eine, mit salpetersanrem Silberoxyd ge­
machte Imprägnierung wird es schwarz gefleckt; eine Auf­
lösung von salpetersanrem Quecksilber erteilt dem Horne eine 
braune Farbe, ebenso auch Operment in Kalkwasser gelöst.

6. Die von Burniz erfundene Methode, dem Horne 
eine schöne rote Flammiernng zu geben, unterscheidet sich von 
dem gewöhnlichen Verfahren wesentlich dadurch, daß sie von 
der Mitbenützung des im Horn enthaltenen Schwefels gänz­
lich absieht und einen reinen Farbstoff ans dem Horn zu 
fixieren sucht. Der Erfinder legt das zu färbende Horn in 
eine Lösung von kaustischem Kali, worin er es je nach der 
Stärke der Lange, der A rt des Hornes und des zu färbenden 
Gegenstandes 5 Minnten bis eine Stunde liegen läßt.

Durch diese Manipulation ist das Horn so weit prä­
pariert, daß es ohne weitere Beize Teerfarbstoff, z. B . Fuchsin 
oder ein anderes Rot, bindet. Das Fuchsin wird mit Spiritus 
in geeigneter Konsistenz, so daß sich die Konturen nicht ver­
wischen, aber ohne jedes Bindemittel stellenweise aufgetragen. 
'Nachdem das Fuchsin bei müßiger Temperatur so weit ge­
trocknet ist, daß der bekannte bronzeartige Schimmer eintritt, 
wird jetzt die dünne Schichte mittels einer hölzernen Spachtel 
weggenommen, um, mit Spiritus verdünnt, wieder anfs neue 
gebraucht zu werden. Dabei läßt es sich nicht vermeiden, 
daß der Helle Grund des Objektes auch eingesärbt wird.



Diese Färbung läßt sich indessen durch mechanische Mittel, 
am besten durch Reiben mit Schmierseife und Tripel, wieder 
entfernen. Die zuerst mit Fuchsin belegten Stellen haben, 
solange sich die obersten Schichten des Hornes in halbgelöstem 
Zustande befinden, eine dunkelrote Färbung, die sich bei 
dnrchsnllendem Licht besonders schön zeigt; nur bei natürlich 
glnshellem Horn geht die Farbe ins Blaue. Die Farbe 
widersteht dem Lichte sotvohl als auch der Feuchtigkeit.

7. Um Schildpnttimitation zu erzeugen, bedient inan 
sich auch einer konzentrierten Lösung oon Höllenstein in Wasser, 
mit der das Horn an einzelnen Stellen mit Wachs, an 
anderen nicht bedeckt, bepinselt wird. Nach dem Trocknen 
zeigen sich die von Wachs unbedeckten Stellen braun oder 
schwarz. Das Wachs wird nbgeschlifsen, die Hornplatte mit 
Tripel und Baumöl poliert und zuletzt mit einen: weißen 
Tuche abgerieben. Auch kann das Horn ganz mit flüssigem 
Wachs oder einer Lösung von Wachs in Benzin bestrichen 
werden; inan entfernt ans dem Überzug einige Stellen, 
welche gefärbt werden sollen, legt die Hornplatte dann in 
die Höllensteinlösnng, läßt sie eine kleine Weile darin, er­
wärmt das Wachs mäßig und reibt die Platte mit einen: 
reinen Leinwandlappen bis sie glänzt ab. An Stelle der 
Silbcrlösnng kann man auch eine starke Kalklange anwenden, 
in welcher Bleiglätte gesotten wurde, oder eine breiartige 
Mischung ans 11 Gewichtsteilen Bleiglätte, 4 Gewichtsteilen 
gelöschtem Kalk und Salmiakgeist, mit welcher ans beiden Seiten 
einzelne Stellen betupft werden. Diese Stellen erscheinen nach 
den: Trocknen und Entfernen der Masse braun und schwarz. 
Man kann dieses Verfahren öfters wiederholen und poliert zuletzt 
mit Tripel und Öl. Schließlich reibt man wieder mit einem 
reinen Tuche ab. Messerschalen oder Hefte ans Horn können 
auch nach folgenden: Nerfahren schildpattähnlich gestaltet 
werde::: Zwei durchsichtige, nusgearbeitete Messerschalen
werden auf der Innenseite durch Gravieren mit einen: O r­
nament versehen, dieses letztere mit einen: Amalgam ans 
gleichen Teilen Quecksilber und Zinn, oder mit Messing- 
knpferbronze gefüllt, event. eine weiße oder gefärbte Stanniol­
folie unterlegt. Unter die Folie legt man die andere Schale,

And^S, Die Verarbeitung des Hornes. 2. Anfl. tz



über die Fugen ein nnsses Leinenband und lötet dann die 
Fugen oder Enden mittels der Lötzange. Legt man nnter 
die Hornschalen mit Zinnober bestrichenes Papier und um­
faßt schließlich beide Schalen und das Heft an den hohen 
Kanten mit einer Zwinge non Silber oder Messing, so erhält 
man täuschende Schildpattimitation. Man kann diese Schalen 
auch mit einem Ätzgrund ans Talg und Ö l bestreichen, so 
lange in einem glasierten Gefäße langsam kochen, bis der 
Flüssigkeitsgrad gestattet, die Mischung mittels einer Feder 
oder eines Pinsels aufzutragen. M alt man die Ornamente 
mit Ätzgrund auf, so werden dieselben nach dem Ätzen
glänzend erscheinen. Graviert man die Zeichnung und den 
Ätzgrund, so wird erstere nach dem Ätzen matt aussehen. 
Die so vorbereiteten Schalen werden dann mit einer Ätz- 
mischnng von 1 Teil Bleiglätte und V2 Teil ungelöschtem 
Kalk, welche durch Urin breiartig gemacht wurde, bestrichen, 
langsam trocknen gelassen, um das Werfen zu verhüten. Als­
dann entfernt man Ätzmittel und Dcckgrnnd mit einem
trockenen Tuche. Mau kann den Schalen eine Silber- oder 
Zinnfolie unterlegen oder deren Innenseite mit Ultramarin­
ölfarbe mit etwas Zinkweiß belegen oder ein Goldplättchen 
mittels Nußöl ans die Innenseite bringen. Bringt man das 
in Bleiglütte mit Kalk und Salmiakgeist gebeizte Horn nach 
dem Trocknen in sehr verdünnte Salzsäure, so bildet das
entstehende Chlorblei eine sehr schöne Imitation von Perl- 
mntter. Da man zur Belegung von Möbeln mit imitiertem 
Schildpatt sehr auf lebhaften Ton des letzteren sieht, so 
überstreicht man die Unterseite der Platten mit rotem Lack 
oder Zinnober, oder es wird das Unterlagholz so gefärbt 
und dann die Platte mit Hausenblasenlösnng anfgeleimt.
Anstatt der roten Zinnoberunterlage kann man auch ein 
schwaches Messingblech oder Rauschgold zur Imitation des 
Schildpattes unterlegen. Hat man kleine Platten Horn zu 
beizen und will damit schnell fertig werden, so löst man 
Auripigment in filtriertem Kalkwasser auf und trägt diese 
Flüssigkeit mittels eines Pinsels ans.



üraililsltMerildc Färbung für Ljorubiläpfe.
Es werden

5 Gewichtsteile Anilinviolett in
40 Gewichtsteilen Spiritns von Obo/g gelöst, die 

Lösung dnrch Fließpapier filtriert nnd in derselben
4 Gewichtsteile fein Orangeschellack nnd

O2 Gewichtsteil venezianischer Terpentin gelöst.
M it  diesein Lacke werden die ans Karten anfgenähten Knöpfe 
mittels eines seinen Haarpinsels recht dünn bestrichen nnd 
gut trocknen gelassen. Um die Karten nichi zn beschmutzen, schiebt 
man zwischen die Knöpfe Pnpierstreifen ein, so daß solche der 
Länge und Breite der Karte nach dicht zueinander zn liegen 
kommen. Vorteilhaft ist es, den Lack in einem mäßig warmen 
Räume nnfzntrngen nnd jedenfalls darf das Aufträgen nur 
in sehr dünner Schichte geschehen, um die zarten Dessins
nicht zu verschmieren nnd ihre Wirkung nicht zn verdecken.

Grünfthillern-e Färbung für tjvrnknöpfe.
Alan löst

6  Gewichtsteile Diamantsnchsin in
37 Gewichtöteilen Spiritus von 95 0 /'o, filtriert 

die Lösung dnrch Filtrierpapier und löst in derselben
4 Gewichtsteile sein Orangeschellack und 

b/ 4  Gewichtsteile venezianischen Terpentin. Die 
Behandlung der Knöpfe ist genau dieselbe, wie vorstehend 
erwähnt; die Färbung selbst ist feurig grünschimmernd, 
ähnlich den Flügeldecken des Nosenkäsers und macht einen 
brillanten Effekt.

Irijirreudmachru von Horukuöpfen.
Lösungen von reichlichen Mengen Teerfarbstoffen, welche 

an sich metallischen Schimmer zeigen, in alkoholischen Harz- 
lösnngen trocknen metallisch glänzend ans. Behandelt man 
diese Auftragungen dann mit Ehlorgas, so erhält man Jris- 
farben. Die Manipulation mit dem freien Chlorgas ist

8«-



indessen eine so umständliche und ungesunde und erfordert 
ein so gennnes Arbeiten, daß es sehr bald wünschenswert 
w a r ,  ein anderes V erfah ren  zu finden.

B e i  der B e h a n d lu n g  m it C h lo rg a s  bedarf m a n  eines 
hermetisch abgeschlossenen Kastens m it  G la s w ä n d e n ,  u m  den 
F o r tg a n g  der F ä rb u n g  beobachten zu können, in dessen 
B o d en  m a n  eine Schale  m it  Chlorkalk stellt, welcher m it  
e tw as  S ä u r e  angesäuert  w ird , während m a n  den übrigen 
R a u m  m it  einer A nzahl  S te l l a g e n  a n s fü l l t ,  ans welchen die 
W a re n ,  Knöpfe u. dgl. ihren P latz  finden. D a s  C h lo r  wirkt 
ziemlich rasch und  m an  m uß  sehr genau achthaben, daß 
m au  den Z eitpunkt,  in welchen: die gewünschte F ä rb u n g  
ein tr i t t ,  nicht verpaß t,  da m an  sonst eine ganz andere N uance  
erzielt. D ie  erste F ä rb u n g  ist ein Helles R o t ,  welches von 
Sekunde  zu Sekunde dunkler wird, schließlich in V io le t t ,  dann  
in  B l a u  und endlich in G r ü n  übergeht. E s  m uß  also der 
M o m e n t ,  welcher die F ä rb u n g  bringen  soll, genau  erfaßt 
und  der Kasten sofort geöffnet, beziehungsweise die W a re n  
a n s  demselben en tfern t werden. N u n  ist d as  C h lo r g a s  im 
höchsten G ra d e  gesundheitsschädlich und der m it  der M a n i ­
p u la t io n  betrau te  Arbeiter  ist gezwungen, im gegebenen 
Augenblicke das  C h lo r  m it  vollen Z ü g e n  einznatmen. D iesem 
Übelstande abzuhelfen, ein V erfah ren  einznschlageu, welches 
unschädlich ist, gelang nach mannigfachen fehlgeschlagenen 
Versuchen und so, daß der E rzeugung in allen F a rb en  
irisierender H ornart ike l  nichts m ehr im W ege steht. Auch 
Elfenbein, Knochen, Holz, S t e i n n n ß  und ähnliches M a t e r i a l  
kann in gleicher Weise behandelt werden. B e i  den Versuchen 
wurde gefunden, daß m an  m it  den unscheinbarsten und sehr 
billigen M i t t e ln  günstige Effekte erzielen kann und daß die 
gleiche F ä rb u n g  jederzeit und un ter  allen Umstünden gelingen 
m uß , während m an  bei dem V erfahren  m it  C h lo r  von 
mancherlei Z u fä l len ,  ganz besonders aber von der Geschick­
lichkeit und Aufmerksamkeit des A rbei te rs  in hohem G rad e  
abhängig ist. D ie  B a s i s  aller J r i s f a r b e n  bildet ein A n i l in ­
bronzelack a n s  A nil inv io le t t ,  welcher gerade so viel bindendes 
H arz  en thä l t ,  daß die F a rb e  haftet, ohne sich mit  dem F in g e r  
wegwischen zu lassen.



M an löst
10 GewichMeile reineo mwerfälschtes A^ethyl- 

(An ilin)vw lett in
80 Gewichtötcilen S p iritu s  van Wo/g, filtr ie rt 

die Lösung durch Filtrierpnpier und setzt derselben
4 Gewichtsteile Sandarnk hinzu, dessen Auslösung 

nian durch öfteres Schütteln befördert. Nach erfolgter Lösung 
wird

'/2 Gcwichtsteil Lärchenterpentin in einem passen­
den Gefäße über Feuer verflüssigt, vom Feuer entfernt, die 
Flüssigkeit unter Umrühren in denselben gegossen und einige 
Tage stehen gelassen, ehe man znr Berarbeitnng schreitet, 
um den kleinen Verunreinigungen, welche im Sandarak 
enthalten sind, Zeit zu geben, sich abznsetzen.

D ie ans harten ansgenühten Knöpfe oder andere 
Waren werden mittels eines seinen Haarpinsels in allen 
Teilen gleichmäßig lackiert, wobei man durch eingeschobene 
Papierstreisen Sorge trägt, daß die Karten nicht beschmutzt 
werden, und läßt trocknen. D ie Knöpfe zeigen nun einen 
braunen, knpserartigen Metallglanz, welcher sich durch ver­
schiedene chemische M itte l in Jrisfarben überführen läßt. 
Überstreicht man mittels eines Haarpinsels diese Knöpfe m it 
verdünnter Salzsäure, so erzielt man eine in allen Regen­
bogenfarben schillernde Oberfläche; den gleichen Effekt erreicht 
man durch einfaches Benetzen m it Speichel, welcher um so 
kräftiger wirkt, je mehr er Säure enthält.

Eine hellrot irisierende Färbung erreicht inan mit 
Essig; trügt man denselben öfters ans, so nähert sich die 
Färbung jener m it Salzsäure hergestellten.

Ilm  den Knöpfen eine tiefdnnkelgrüne, irisierende 
Färbung zu erteilen, überlvischt man dieselben ganz leicht 
m it einem mit Ö l befeuchteten Läppchen, wobei man Sorge 
trügt, sofort m it einem ,, weichen wollenen Läppchen ganz 
trocken nachzuwischen. Ähnliche Effekte erzielt man mit 
Kupfer- und Eisenvitriol, doppeltchromsaurem Kali, Kochsalz, 
Borax und vielen anderen Salzen, respektive deren Lösungen 
in Wasser, deren Wirkung genau nnznführen viel Raum 
erfordern würde. Es gibt aber noch ein Salz, m it welchem



sich alle F ä r b u n g e n  non  Hellem R o t  n n gefnngen ,  durch 
dunke lro t ,  v io le t t ,  b l a u  u n d  g r ü n  Herstellen lassen, u nd  dies 
ist d a s  ü b e r m a n g a n s a u r e  K a l i .  J e  v e r d ü n n te r  und je kürzere 
Z e i t  m a n  dasselbe einwirken läß t ,  u m  so Heller sind die 
erzielten F ä r b u n g e n ,  u n d  diese F ä r b u n g e n  st im m en  merk­
würd ige rw eise  m it  jenen  durch C h l o r g a s  e rh a l te n e n  ganz 
g e n a u  üb e re in .  D i e  W a r e n  selbst können en tw eder  in  die 
L ösung  des ü b e r m a n g a n s a u r e n  K a l i  e ingelegt u n d  längere  
oder kürzere Z e i t  in derselben belassen w erden  oder aber  
kann m a n  auch die K nöpfe  m it  der verschieden konzentr ie r ten  
Lösung bestreichen u n d  d a s  Bestreichen b is  zu r  E rz ie lu n g  
der gewünschten N u a n c e  w iederho len .  D i e  E r f a h r u n g  ha t  
ge lehr t ,  daß  alle H o rn a r t ik e l ,  nam en t l ich  aber  K lnnenknöpfe  
sich leicht verziehen, w e n n  m a n  sie in wässerige F lüssigkeiten 
e in legt,  u n d  ist daher  d a s  B e r f a h r e n  des B estre ichens,  o b w o h l  
es  e tw a s  um ständlicher ist, vorznziehen.

M a n  löst
1 G ew ich ts te i l  ü b e r m a n g a n s a u r e s  K a l i  in 

1 6  G ew ich ts te i len  destilliertem W asse r  u n d  ü b e r ­
streicht d a m i t  die a u sg en äh ten  K nöpfe ,  n m  eine g rün ir is ie rende  
F ä r b u n g  zu e r h a l t e n ;  hiebei m u ß  m a n  vorsichtig v e r fah ren  
u n d  die F lüssigkeit  nicht a llzu lan g e  aus  den K n ö p fen  stehen 
lassen, u m  die B i l d u n g  gelber Flecken zu vermeiden.  V e r ­
d ü n n t  m a n  diese konzentrierte  Lösung m i t  w e i te ren  8 G e ­
wich ts te i len  W asser ,  so w ird  der K n o p s  b l a u  ir is ierend, bei 
noch w e i te rer  V e r d ü n n u n g  m i t  8  G ew ich ts te i len  W asse r  v io le t t  
i r is ie ren d ;  setzt m a n  die V e r d ü n n u n g  noch w e ite r  fo r t ,  so 
erzielt m a n  eine dnnkelro te  J r i s i e r n n g  und  bei w eite rem  
Zusa tz  von  W asse r  eine he llro te  F ä r b u n g .  I c h  m u ß  bemerken, 
daß ,  je nach der A r t  des T ee r fa rb s to f fe s ,  die m i t  ü b e r m a n g a n ­
sa u re m  K a l i  herzuste llenden F ä r b u n g e n  nicht völlig  g en au  
m i t  den h ier  e rw ä h n te n  z n sam m en fn l len  müssen, doch werden  
Versuche h ie rü b e r  in  der kürzesten Z e i t  G e w iß h e i t  geben. E s  
u n te r l i e g t  keinem Z w e ife l ,  daß es  noch eine ganze R e ihe  
vo n  J r i s f a r b e n  gibt,  welche m it  dem e inen oder dem anderen  
chemischen A g e n s  erreicht werden  können un d  b edarf  es  n u r  
e ingehender S t u d i e n ,  solche nusznfinden.



Meta!! ist er eil von Horn.
Die Horiwbjektc werden in gewöhnlicher Weise fertig 

gemacht, jede Bernhrnng, ncunentlich mit Fett dnrch Nngreisen 
mit den Händen, vermieden. Hierauf legt man die Gegen­
stände in Beizflnsfigkeiten, deren Zusammensetzung und Be­
standteile sich nach der gewünschten Nuance selbst richten. 
So erhält man ans einer Lösung von chromsanrem Zinkoxhd 
in Wasser eine grnnmetallisch schimmernde Färbung; aus 
einer Lösung von chromsaurem Knpseroxyd in Wasser eine 
brannmetallisch schimmernde Färbung. Flüssiges Chlorkupser 
erteilt dem Horne eine schwarze Bronzefarbe; trägt man 
Chlorzink aus, so resultiert ein schönes Messinggelb. Be­
handelt man eine dieser Färbungen nachträglich mit Jod- 
knlinm, so erhält man eine hochrote, metallisch glänzende 
Färbung. Nachdem die Gegenstände aus der Beize genommen, 
werden sie zwischen Fließpapier gut abgctrocknet und dann in 
trockener Lust bei 60 o 0  getrocknet.

Eine schön goldgelbe, metallisch glänzende Färbung 
erteilt man dem Horn, wenn man dasselbe mit einem 
Amalgam ans

5 Gewichtsteilen Quecksilber,
15 „ Zinn,
3 „ Schwefel und
5 „ Salmiak einreibt und sodann im

Sandbade erhitzt. Hiebei verflüchtigt sich das Quecksilber und 
es verbleibt die gelbe Färbung.

Perlmutterähilüche Effekte ans' Horn nsw.
Robert H i m m e l  in Berlin hat ein Verfahren ge­

funden, mir Perlmutterimitation in beliebiger Färbung und 
Zusammenstellung ans mit Schellackpolitnr behandelten 
Flächen dadurch hervorzurnsen, daß Bronzepnlver in feinstem 
Zustande und irr verschiedener Mischung ohne Verwendung 
von Klebemitteln mit der polierten Fläche verbunden wird, 
und zwar erfolgt diese Verbindung aus sein verteiltem 
Bronzepnlver mit dem Grnndmaterial dnrch Anspressen



mittels Prügeplatten, welche derart erhitzt sind, daß in ge­
ringem Maße eine Schmelzung der äußerst dünnen Politur­
schicht und ein Einpressen des sein zerteilten feinsten Bronze- 
Pulvers in diese Schicht eintritt. Um z. B. aus Horn 
schillernde Perlmutternachnhmungen herzustellen, wird dieses 
mit Schellackpolitur oder einem ans Schellack hergestellten 
Lack behandelt, hierauf mittels eines weichen Haarpinsels 
mit Bronze in einer oder mehreren Farben betupft, so lange, 
bis die Fläche das Aussehen von Perlnmtterimitntion an­
genommen hat. Alan verwendet hiezu entweder trockene 
Bronzepnlver oder, wenn es darauf nnkommt, das Bronze­
pulver fein zu verteilen, in Wasser Ungerührte Bronze, 
deren Wassergehalt man vor der weiteren Verarbeitung 
verdunsten läßt. Das Horn wird hierauf mittels einer ge­
nügend heißen Preßplatte gepreßt, so daß eine Einwirkung 
der erhabenen Stellen der Platte auf die Politurschicht statt­
findet und eine innige Verbindung zwischen Bronzepulver 
und Hornfläche erzielt wird. Erst durch Anwendung von 
Bronzepnlver ist es ermöglicht, Imitationen, welche in be­
stimmten Farben schillernd, oder auch solche Perlmntter- 
imitationen, welche nur einfarbig sind, in einfachster Weise 
ans mechanischem Wege zu erzeugen. Die Perlmntterimitation 
auf polierten Hornflächen nach vorliegendem Verfahren soll 
besonders zur Nachahmung von Mustern oder Blumen u. dgl. 
dienen. Das Bronzepnlver wird den beabsichtigten Färbungen 
entsprechend gewählt. Durch Verwendung geprägter Platten 
wird nicht nur eine Zerstörung der Politur an denjenigen 
Stellen, wo das Muster erzeugt wird, hervorgernfen, sondern 
die Politurschicht selbst zum Haften des Bronzepulvers 
benutzt. H i m m e l  hat das Verfahren weiterhin auch auf 
lackierte Flächen ausgedehnt. Die zu bearbeitende Fläche 
wird dadurch vorbehnndelt, daß sie mit einer angemessenen 
dicken âckschicht bedeckt wird. Eine Presse, zweckmäßig eine 
Kniehebelpresse, wird durch Gas oder dgl. angeheizt und die 
Prügeplatte, welche die ans den betreffenden Flüchen her- 
znstellende Zeichnung trägt, auf etwa 40 bis 65 o 0  er­
wärmt.

Die zu behandelnde Fläche, deren Nickschicht inzwischen



getrocknet ist, w ird  m it  farbigem B ro n z e p n lo e r  betupft. 
S o l l e n  mehrfarbige M u s te r ,  wie B lu m e n ,  Vögel u. dgl., 
hergestellt werden, so erfolgt  dies B e tup fen  u n te r  V e r ­
w endung von S chab lonen . D ie  d am it  vorbereiteten Flachen 
werden n u n  der B e h a n d lu n g  durch die Presse uuterzogen. 
J e  unch dem W ä rm eg ra d ,  welcher sich wieder uach dem 
M a t e r i a l  des Werkstückes richtet, erfolgt die P ressung durch 
eiuen kurzeu oder auhalteudeu  Druck. D ie  vou deu erhabeueu 
T e i len  der P räg e p la t te  berührten  Brouzeschichten sind infolge 
des Schm elzeus und uachherigeu E rka l teus  der un te r  ihnen 
liegenden Lackschicht fest ans die U nter lage  nnfgeklebt; nach 
E n tfe rnen  der P rä g e p la t te  läß t  m an  das  Werkstück erkalten, 
w orau f  m an  das  nicht anhaftende überschüssige B ron z e p n lv e r  
abbürstet. D urch  dieses V erfah ren  ist es möglich, auf sehr 
billige Weise fabriksm äßig  formvollendete Zeichnungen in 
verschiedeneil Farbenzusam menstellnngen  und wechselndem 
Farbenspie l  herznstellen, welche fest anhaften  und durch 
Abwaschen und Abputzen n u r  sehr schwex en tfern t  werden 
können.

P e r lm n t te rähn l iches  H o r n  kann nach einem französi­
schen P a te n te  hergestellt werden, indem die polierten , m it 
S o d a lö sn n g  gewaschenen und gespülten Gegenstände einen 
T a g  in S a lm iakge is t  eingelegt werden. S cho n  hierdurch 
e rhä l t  das  H o rn  ein schuppiges Aussehen, welches an und 
fü r  sich dekorativ hübsch wirkt. N u n  wird d as  so behandelte 
H o rn  einen T a g  in verdünnte  Essigsäure, dann  einen T a g  
in reine Bleizuckerlösnng, den dritten T a g  dann  in S a l z ­
säure eingelegt, wodurch ein an P e r lm u t te r  e rinnernder 
G la n z ,  der durch P o l i t u r  erhöht werden kann, entsteht. D e r ­
selbe wird durch die B i ld u n g  von Chlorbleikristallen hervor- 
gernfen, die sich zwischen den Schichten des H o r n e s  bilden. 
Erforderlich ist dabei, daß ein so behandelter Gegenstand mit 
einer Schntzdecke —  Zaponlack —  überzogen wird.

Nach einer anderen A ngabe soll der gleiche Effekt 
sich erzielen lassen, indem m a n  das  H o r n  1 bis 2  S tu n d e n  
in eine Katechu-Abkochnng einlegt, a u s  dieser in eine B le i -  
znckerlösnng und d ann  in sehr verdünnte  S a lz s ä u re  bringt.



Verfahren zum Färben von Horn, Knochen, Elfenbein 
und ähnlichen Materialien (non E. A. Batenmer und 

P. A. Michel' in Paris).

Nach diesem auch iu Deutschland patentierten Ver­
fahren können viele Farben auf einmal fixiert werden, ohne 
daß ein Znsanunenfließen derselben stattfiudct.

Aus irgend einein Mehl (Korn-, Weizen- oder M a is­
mehl) wird ein dünner Teig angerührt und dieser ans einen 
Bogen Papier, ein Blech oder dergleichen in einer Dicke 
von mehreren Millimetern anögebreitet. Ans dieser Schichte 
sind die Farben in Form von Pulver oder in geeignet ver­
dicktem Zustande auszutragen und dann wird der Bogen mit 
der Farbenseite aus die zu färbenden Gegenstände aufgelegt. 
Um eine vollständige Berührung aller Teile zu erzielen, 
legt inan hinter den Bogen ein gelochtes Blech und ver­
bindet das Ganze durch eine Gurte oder mit Hilfe einer 
geeigneten Presse. Hierauf wird das Ganze in kochendes 
Wasser getaucht oder in eine Dämpfkammer gebracht. Dort 
erweichen oder verflüssigen sich die Farbstoffe nnd legen sich 
aus die Oberfläche des Gegenstandes dicht auf, gleichzeitig 
aber wird der Teig gekocht, er erhärtet oder er erstarrt 
dabei und hält alsdann die Farben, denen er als Unterlage 
dient, an ihrer Stelle, so daß nebeneinanderliegende Farben 
nicht ineinanderlnusen können. Die Färbung ist so der Natur 
des zu färbenden Materials entsprechend in kürzerer oder- 
längerer Zeit vollendet. Bei hartem Material empfiehlt es 
sich, die Farben mehr anseinauderznhalten, als bei weichem, 
denn da bei jenem für die Imprägnierung ein längerer 
Zeitraum erforderlich ist, so könnten doch die Farben durch 
den Teig hindurch ineinanderlanfen. Es kann mehrere Stunden 
dauern, bis die gewünschte Färbung erzielt ist, wo es jedoch 
sich nur nur eine oberflächliche Färbung handelt, genügt eine 
halbe Stunde. Nach vollendeter Färbung wäscht man den 
Teig mit viel Wasser ab nnd läßt die gefärbte Fläche im 
Schatten trocknen, woraus man sie einstünben nnd lackieren kann.

Nach dem Einstäuben muß man die Flüche gut ab­
wischen, da, wenn Fnrbcnstanb znrückbliebe, der Alkohol



des Lackes die Farbe dieses Staubes auflöseu würde, 
wodurch Flecke cutstüudeu. W ill mau Maseruuqeu heroor- 
briugeu, so weudet mau Farbeu mit genügeud oerdickteu 
Lösuugeu ooil Gummi, Dextriu usw. au. Diese Farbeu 
werde» daun an gewissen Stellen des Teiges in mehr oder 
weniger dicken Tropfen in der Richtung der hervorzubringenden 
Maserung ausgetragen und mit Hilfe eines Blasebalges 
ansgebreitet. Dann wird, wie oben angegeben, weiter 
verfahren. Man kauu aber die Farbe, welche die Maserung 
bildet, auch mit Hilfe eines Piusels direkt nuftragen, so daß 
der Blasebalg uunötig wird.

Verfahren zur Herstellung farbiger Muster ans Horn von 
Jan-er und Weinstein.

Die nachstehend beschriebenen Steuerungen beziehen sich 
auf das Färbeu vou Horngegeustäudeu, speziell von Horn­
knöpfen und bezwecken, auf die mit einer Unterfarbe versehenen 
Hornknöpfe eine zweite, dritte oder vierte Farbe in Form 
eines Musters, bestimmter Linien oder Figuren aufzutragen. 
Bisher war es nur möglich, Knöpfe aus Steiunuß mit 
einem einfarbigen Untergrund durch Aufträgen einer zweiten, 
dritten ufw. Farbe mehrfarbig zu mustern, da bei Knöpfen 
ans Horn, welche in derselben Weise behandelt wurden, die 
später ausgetragenen Farben sich mit der Unterfarbe vermischten 
und ineinander liefen, so daß Hornknöpfe, in derselben 
Weise wie Steinnußknöpfe behandelt, stets eine unbrauchbare 
Ware lieferten. Jander und Weinstein ist es gelungen, Horn- 
kuöpfe mit derselben Bemusterung wie Steinnußknöpfe mit 
zwei oder mehreren Farben in folgender Weise herzustellen. 
Die Farben — gewöhnliche Teerfarbstoffe —, welche aus die 
mit dem einfarbigen Grund versehenen Hornknöpfe oder 
andere Horngegenstäude anfgetragen werden sollen, werden 
zunächst in bekannter Weise in kochendem Spiritus gelöst 
(ans 1 Liter sehr starken Spiritus etwa 40 Gramm Teer­
farbstoff) und diese Lösung mit Salzsäure von etwa 20 bis 
22 Prozent Säuregehalt (500 Gramm) etwa ^  Stunden 
lang gekocht. (Ls ist zweckmäßig, jedoch nicht unumgänglich



notwendig, dieser so behandelten Farbe etwas Glyzerin hin- 
zuznfngen, nm das sogenannte Treiben der Farbe (Ans- 
lanfen derselben) zn verhindern. Den: in S p iritu s  gelösten 
Teerfarbstoff wird dnrch die Salzsäure die Eigenschaft erteilt, 
an denjenigen Stellen, wo er ans die Horninnsse anfgetragen 
wird, in dieselbe einzndringen und die Grundfarbe zu verdrän­
gen, so daß die ans die Grundfarbe ausgetragene zweite, 
dritte oder weitere Farbe scharf und deutlich hervortritt. Das 
Aufträgen der nach vorbeschriebenem Verfahren behandelten 
Farbe erfolgt in bekannter Weise mittels Spritz- oder 
Gittermanier.

M au  kann nach dem vorbeschriebenen Verfahren die 
Hornknöpsc oder andere ans Horn hcrgestellte Gegenstände 
m it ebenso schönen zwei- oder mehrfarbigen Bemusterungen 
versehen, wie dies bisher nur bei Steinnußknöpfen der Fall 
war, was fü r die Hornknopfsabrikation von wesentlicher 
Bedeutung ist.

Vorrichlimg zum Maltierrn von Horn, Lluochen und 
ähnlichen Materialien-

Das in Fig. 25 abgebildete Sandstrahlgebläse ist für 
den Zweck der M attierung ganz vorzüglich geeignet und wird 
die bisher für diese Arbeit verwendeten Maschinen und Werk­
zeuge ganz verdrängen. D ie großen Vorteile, welche das 
Gebläse allen anderen Mnttiervorrichtnngen gegenüber besitzt, 
sind:

Ganz gleichmäßiges M a tt, wie angehaucht, Mattierung 
großer Mengen in sehr kurzer Zeit, wenig Kraft und 
geringer Raumbedarf und leichte Bedienung. Der Arbeiter 
hat das Arbeitsstück immer vor Angen, da der Sandstrahl 
von oben wirkt und es werden immer nur jene Teile mattiert, 
welche des Mattierens bedürfen.

Bei Anwendung des Sandblaseverfahrens zu den 
verschiedensten industriellen Zwecken ist der direkte Damps- 
strahl ui,streitig das wirksamste und ökonomischste M itte l, 
nm den Sand in Bewegung zn setzen; doch ist man bei



dessen Verwendung bisher ans sehr erhebliche Schwierigkeiten 
gestoßen.

Fig. 25.
Sandblasinaschine von Aulins Faydt in Drcoden

Es ist nnbegnem, in einer Donipf- und Staubwolke 
den zu bearbeitenden Körper zu hantieren; Gegenstände ans 
Eisen oder S tah l werden sofort rostig. Die feineren Linien 
der Schablone setzen sich init feuchtem Sand zn und ver­
hindern so die Wirkung des Sandstrnhles; auch ist die



V erw endung  einfacher, billiger und plastischer M a te r ia l i e n ,  
wie P a p ie r ,  Knolinmasse usw., ganz ausgeschlossen. Schließlich 
kann der e inm al gebrauchte S a n d  nicht m ehr verwendet 
werden, ohne daß m an  solchen vorher trocknet.

Diese Übelstande w aren  b isher der A nw en d un g  des 
direkten D a m p fe s  beim S n n d b la s v e r fa h re n  hinderlich, m an  
griff daher zu dein A usk n n f tsm i t te l ,  den S a n d  durch einen 
künstlich erzeugten Luftstrom in B ew egung  zu setzen. D a s  
P a te n t  M a thew sen  vereinigt die Vorte ile  des direkten 
D a m p fe s  m it  der vortrefflichen V erm eidung  seiner bisherigen 
M a n g e l .  D e r  S a n d  wird hier zwar durch eine D am psdüse  
angesangt und gegen den zu bearbeitenden K örper geschlen­
dert, doch bevor er diesen letzteren trifft , begegnet die 
M ischung von S a n d  und D a m p f  einem Lustgegenstrom, 
der den D a m p f  und  seinen S t a u b  m it  sich so r tn im m t,  um  
beide durch die A nw endung  eines Exhans to rs  abzuleiten, so 
daß n u r  der vollständig trockene und kalte S a u d  den zu 
bearbeitenden Gegenstand trifft . D ie  Geschwindigkeit des 
S a n d e s  und folglich auch seine den G la n z  zerstörende 
Eigenschaft kann durch das  D a m p fv e n t i l  verm ehrt oder ver­
m indert  und  somit den verschiedensten Zwecken dienstbar 
geinacht werden.

Vielfach ist die irrige M e in u n g  verbreitet, daß m an  
den A p p a ra t  anstatt  durch D a m p f  durch A bdam pf, G a s  
usw. betreiben kann. E s  wird daher hier da rau f  aufmerksam 
gemacht, daß dies absolut nicht der F a l l  ist. D ie  Maschine, 
die übrigens  einer bewegenden K ra f t  nicht bedarf, kann n u r  
m it  direktem D a m p f  a u s  dem Kessel betrieben werden.

Jafpis-Nachahmmig.

D ie  ans der D rehbank  vollständig fertiggestellten K n o ­
chen-, H o r n -  usw. W a re n  werden nebeneinander ans eine Tisch- 
flächc gelegt und m it te ls  eines Z e rs täub e rs  m it  alkoholischer 
Schellacklösnng besprengt. Nachdem der Alkohol verdunstet ist, 
können die W a re n  nochmals gefärbt werden und bleiben die 
m it  der Lösung von Schellack bedeckten S te l l e n  weiß. D urch  
Überfahren  der gefärbten Artikel m it  einem in Alkohol



getauchten Pinsel wird der Schellack gelöst, über die ganzen 
Knöpfe verteilt und diese hierdurch mit einem glänzenden 
Überzug versehen.

Äercitnilg von Polituren.
Zum Auslösen, beziehungsweise zur Bereitung der 

Polituren bedient man sich einer gewöhnlichen Glasflasche, 
welche mit einem gut passenden Korkstöpsel verschlossen wird, 
bringt die nötigen Ingredienzien hinein und überläßt das 
Ganze sich selbst, indem man aber von Zeit zu Zeit tüchtig 
umschüttelt. Is t alles gut aufgelöst, so bewahrt man die 
Politur in gut verschlossenen Glasflaschen auf. Alle ans 
gewöhnlichem Schellack hergestellten Polituren stellen milchig­
trübe, nie klare Flüssigkeit dar, welche, wenn man sie klar 
haben will, durch Fließpapier (sogenanntes Filtrierpapicr) 
filtriert werden müssen.

1. Lichte P o l i t u r .
1 Gewichtsteil fein Orangeschellack,

14 Gewichtsteile 96 prozentiger Alkohol.
2. 1 Gewichtstcil leberfarbener Schellack,

13 Gewichtöteilc 96prozeutiger Alkohol.
3. Röt l i che P o l i t u r .

1 Gewichtsteil Rnbinschellack,
„ Benzoe,

13 Gewichtsteile 96 prozentiger Alkohol.
4. Weiße P o l i t u r .

1 GewichtSteil gebleichter Schellack, 
l l  Gewichtsteile 96prozentiger Alkohol.

5. Gelbe P o l i t u r .
V2 Gewichtsteil pulverisierte Kurkumawnrzel 

wird mit
8  Gewichtsteilen 96 prozentigem Alkohol 

einige Tage unter öfterein Schütteln in einer Flasche digeriert, 
die gelb gefärbte Flüssigkeit filtriert und in derselben 

2/4 Gewichtsteile Schellack gelöst.



6. B r a u n r o t e  P o l i t u r .
Man löst

Vs Gewichtsteil Drachenblut, 
t ^/2 „ Schellack in
19 Gewichtöteilen Wprozentigcin Alkohol und

läßt die rote Flüssigkeit nach dem Auflösen einige Tage
behnss Abklärung ruhig stehen.

7. Schwarze P o l i t u r .
Man nimmt zu

1 Gewichtsteil Schellack,
V 1 0  „ Benzoe,

V 100 „ schwarzen Teerfarbstoff
l3  Gewichtsteile Wprozentigen Alkohol, läßt

alles gut anflösen und dann klären, damit sich kleine Un­
reinigkeiten absetzen können.

Lackieren feiner Hornardeiten.
Um seine, polierte Hornarbeiten vor dem allzu raschen 

Abgreifen und Mattwerden zu schützen, überzieht man solche 
mit einem Spirituslacke. Dieser Spiritnslack muß außer­
ordentlich dünn sein, da der Überzug nur eine A rt Hauch 
sein soll, und auch das Aufträgen muß mit einem sehr feinen, 
wenn es die Form des Gegenstandes erlaubt, jedenfalls 
flachen und breiten Pinsel ans Marder- oder Dachshaaren 
geschehen. Es muß mit einem einzigen Pinselzuge lackiert 
werden, denn sonst entstehen bei der Dünnflüssigkeit des 
Lackes Bläschen, welche seine Fläche rauh und uneben er­
scheinen lassen.

Zur Herstellung des Lackes löst man 
1/1 Gewichtsteil fein Orangeschellack in 

2 ^ /2  Gewichtsteilen Spiritus von 95o/o in einer 
Glasflasche durch häufiges Umschütteln, mischt nach erfolgter 
Auflösung

Gewichtsteil grobkörniges Spodinm hinzu und setzt 
das Ganze etwa 8 Tage der Einwirkung des Sonnenlichtes 
ans, um die Lösung, wenn auch nicht vollständig, so doch



t e i lw eise  zu bleichen. N ach  A b l a u f  dieser Z e i t  richtet m a u  
au s  e in em  G l a s -  oder P o rze l ln utr ich ter  ein F i l t e r  a u s  F l i e ß ­
p ap ier ,  fü l l t  solches zur H ä l f t e  m it  qrobköruipeiu  S p o d i u m  
an  u n d  f i ltr ier t  n u n  den ^ack zwei-  b i s  d r e im a l .  D i e  ganz  
Helle u n d  klare L ösu n g  rü h rt  m a u  n u n m e h r  in

' / s  G e w ic h t s t e i l  f lüssig gem achten venezianischen T e r ­
p e n t in  und  b ew a h rt  z u m  G ebrauche  aus .

U m  e inen  ga n z  fa rb lo sen  Lack zu erzie len ,  n i m m t  m a n  
statt d es  fe in  Orangeschellack

'/.i G e w ic h t s t e i l  gebleichten w e iß en  Schellack, löst d e n ­
selben in

I  V 2 G e w ic h t s t e i l e n  S p i r i t u s ,  läß t  e in ige  T a g e  stehen,  
f i l tr ier t  d a n n  durch F i l t r i e r p a p ie r  nnd  versetzt m i t  G e w i c h t s ­
te i l  f lüssig gemachten T e r p e n t i n ; dieser Lack m u ß  zu m  S c h lü s s e  
n o c h m a ls  f i l tr ier t  w erden .  W i l l  in a n  den lackierten H o r n ­
gegenständen  e inen an g en eh m e i l  G eru ch  geben ,  so p a r fü m ie r t  
m a n  den Lack nach „dem F i l t r i e r e n  m i t  e in igen  T r o p f e n  e in e s  
fe inen  ätherischen S l e s .

D i e s e  Lacke können auch gefärbt  w erd en ,  n in  n a m e n t ­
lich der S c h i ld p a t t im i t a t io n  m eh r  F e u e r  zu v er le ih en ,  nnd  
fo lg e n  hier e in ige  Borschristen  zur B e r e i t u n g  dieser Lacke.

. 1. F a r b l o s e r  Lac k.E s  w erd en  "
1 G e w ic h t s t e i l  feinst gewaschener S n n d a r a k  in  
9  G e w ic h t s t e i l e n  9 6  p r o z e n t ig e m  A lk o h o l  in  e iner  

G la s f la s c h e  u n te r  ö fterem  U m sch ü t te ln  gelöst,  nach dem A u f lö s e n  
' /o G e w ic h t s t e i l  venezianischer T e r p e n t i n  über F e u e r  

flüssig gemacht nnd die S a n d a r a k lö s n n g  la n g sa m  u n te r  U m ­
rühren  zngesetzt. D e n  so hergeste llten  Lack f ü l l t  m a n  in 
G la s f la sc h e n ,  w o r in  er sich klärt,  und b ew a h rt  ihn  zum  
G eb rau ch e  au f .

...... 2 .  F a r b l o s e r  Lac k.M a n  lost
1 G e lv ich ts te i l  gebleichten Schellack in  

1 0  G e w ic h tö te i l e n  9 6  p r o z e n t ig e m  A lk o h o l ,  f i ltr iert  
die L ösu n g  durch F i l t r ie r p a p ie r  und  versetzt solche in der 
o b e n e r w ä h n te n  W e is e  m it

' /g  G e w ic h t s t e i l  venezianischein  T e r p e n t i n .
A n d e  s, D ie V erarbeitung de§ H ornes. 2. Aufl. <>



3. B r a u n e r  2nck.
1 Gewichtsteil feinst Omngeschellack wird in 

14 Gewichtsteilen 96 "/g Alkohol gelöst, die Lösung 
durch Filtrierpapier filtriert, so daß das in dem Schellack 
enthaltene Fett in dem Filter znrnckbleibt und die Lösung 
selbst vollkommen hell und klar erscheint. Dann macht man 

i/o Gewichtsteil venezianischen Terpentin über freiem 
Feuer flüssig und rührt die Schellacklösung langsam ein.

4. D u n k e l b r a u n e r  Lack.
Genau so wie vorstehend angegeben wird mit 

IL/2 Gewichtsteil Nnbiuschellnck,
17 Gewichtsteilen Wprozentigem Alkohol und 
Ve Gewichtsteil venezianischem Terpentin verfahren.

5. Ge l b e r  Lack.
Man bereitet eine Schellacklösnng wie früher ange­

geben, versetzt dieselbe mit
h/z Gewichtsteil gemahlener Knrknmaewnrzel und 

läßt dieselbe unter häufigem Umschütteln einige Tage extra­
hieren. Dann filtriert man abermals durch Fließpapier und 
fügt den dicken, bzw. venezianischen Terpentin hinzu.

6. B r a u n r o t e r  Lack f ü r  S c h i l d p a t t i m i t a t i o n .  
Es wird

1 Gewichtsteil seines Drachenblnt in Stangen ans§ 
feinste gestoßen, so daß es ein zartes Pulver darstellt und 
in einer Flasche mit

9 Gewichtsteilen Wprozentigem Alkohol übergossen; 
dann läßt man unter häufigem Umschütteln von dem Drachen- 
blnt soviel lösen, als der Alkohol anfznnehmen vermag, filtriert 
die dnnkclrot gefärbte Lösung durch Filtrierpnpier und löst 
in derselben

Gewichtsteile fein Orangeschellack. Die Auflösung 
wird durch häufiges Schütteln gefördert, dann abfiltriert 
und mit

i/s Gewichtsteil venezianischem Terpentin versetzt.



7. F e u r i g r o t e r  Ln ck f ü r  Schi  ldp c> t t  i m i t n t i  o n. 
'/» Gewichtsteil sein Orcmgeschellnck,
Vs Gewichtsteil gebleichter Schellack,
Vs Gewichtsteil auserlesener Sandarak werden in 
17 Gewichtsteilen 96prozentigein Alkohol gelöst, dann 
VZoo Gewichtsteil Diamantfnchsin zugesetzt und durch 

Fließpapier die rotgefärbte Flüssigkeit filtriert. Schließlich 
wacht man in einem passenden Gefäße über Feuer

'V  Gewichtsteil Elemihnrz flüssig, rührt den Vack 
langsam ein und bewahrt zum Gebrauche aus.

8. Schwa r ze r  Lack.
M an löst

IVs Gewichtsteile Orangeschellack,
Vs Gewichtsteil Sandarak in 
2() Gewichtsteilen 96 prozentigem Alkohol, filtriert 

durch Fließpapier, versetzt die Lösung mit
V 5  Gewichtsteil venezianischem Terpentin und fügt noch 
V 2 5  Gewichtsteil spiritnslöslichen schwarzen Teer­

farbstoff hinzu, welcher sich in dem Lacke löst und ihm eine 
schöne, tiefblanschwarze Färbung verleiht.

Das vergolden nud Dronzirrril des tsorurs 
und Schildpattes.

Das Bronzieren und Vergolden des Horneö und 
Schildpattes unterscheidet sich von dem Verfahren bei anderen 
Materialien hauptsächlich dadurch, daß es nicht möglich ist, 
ans Horn und Schildpatt zuerst den gewöhnlichen Vergolde­
grund anzubringen, da man sonst zu dicke Schichten erhalten 
würde, welche einesteils nicht schön anssehen, andernteils aber 
infolge der Dicke sehr leicht nbspringen. Man muß daher 
bei dem Vergolden und Bronzieren genannter Materialien 
ein anderes Verfahren cinschlagen, welches hauptsächlich darin 
besteht, daß man nur eine sehr dünne Lackschichte anfträgt 
und ans diese das Blattmetall oder Bronzepnlver anslegt. 
Am geeignetsten zur Vergoldung sowohl als auch zum Bron­
zieren eignet sich der Vergolderfirnis — ein fetter Lack, 
welcher langsam trocknet, aber sehr elastisch ist, so daß derart



dekorierte Gegenstände beliebig gebrancht, ja  selbst gebogen 
werden können, ohne daß ein Abspringen zu befürchten ist.

H a t  inan die ganze Fläche eines G egenstandes zu ver­
golden, so legt m an  denselben m it te ls  eines weichen P in se ls  
recht dünn und gleichmäßig ulit V e rgo lderf irn is  an , w arte t  
16  b is  18  S tu n d e n ,  so daß sich der Überzug gerade noch 
genügend klebrig, aber nicht mehr n aß  an fü h lt ,  und beginnt 
n u n m e h r  das  B la t tm e ta l l  (G o ld  oder S i l b e r )  anfzulegen. 
Hiezu benötigt m an  das  sog. Vergoldekissen, ein P o ls te r  ans 
einem m it  Leder überzogenen Brettchen, m it  B a u m w o lle  ge­
fü l l t  und m it  P e rg a m e n t  eingefaßt, ein spntelähnliches scharfes 
M esser, um  d a s  M e ta l l  ans dem Kissen in die passenden 
Teile  zu schneiden, und einen breiten stachen P in se l  a n s  
K am elhaaren ,  der a n s  zwei K arten b lä t te rn  verfertigt wird, 
zwischen welche m an  die H a a re  leimt. Nachdem m an  das  
M e ta l l  ans dem P ols te r  geschnitten, n im m t  m an  dasselbe m it 
dem P in se l  von letzterem ab und legt es ans den zu voll­
endenden G egen s tan d ;  in dieser Weise fä h r t  m an  fort, ein 
M eta llb lä ttchen  so genau  a l s  möglich neben dem anderen 
anfzulegen, so daß keine Zwischenräume entstehen uud gleich­
zeitig ha t  m an  auch d a rau f  zu sehen, daß F a l t e n  sich nicht 
bilden. D a s  M eta llb lä ttchen  m uß  vollkommen eben ansliegcn, 
eine Arbeit,  die n u r  durch längere Übung gut und u n ta d e l­
hast gelingt. S i n d  alle Te i le  m it  M e t a l l  belegt, so läßt  m an
dnrch einige T a g e  gut trocknen, en tfern t  überflüssiges, noch
anhaftendes M e ta l l  m it  einem weichen P in se l  und glätte t  
dann  m it  einem Achatsteine oder dem Poliers tah le .

Verzierungen, Arabesken, M o n o g ra m m e  n. dgl. füh rt  
m a n  dera r t  a n s ,  daß m an  dieselben ans d as  M a t e r i a l  anf- 
panst, m it te ls  e ines feinen P in s e l s  m it  V ergo ldcrf irn iö  nn- 
legt und dann in gleicher Weise, wie oben angegeben, das  
B la t tm e ta l l  an b r in g t .

D a s  B ronz ie ren  w ird dnrchgeführt, indem m an  en t­
weder die ganze Flüche voll an leg t,  oder die Verzierungen, 
wie frü he r  angegeben, in it te ls  V ergo lderf i rn is  a n s sü h r t ,
da s  B rouzep il lver  m it te ls  eines sehr weichen P in s e l s  nnf-
staubt und nach vollständigem Trocknen überflüssige B ron ze  
m it  dem P in se l  en tfern t.



Schildpatt.

Das Schildpatt bildet den harnnrtigeu Überzug des 
Knacheupauzers der Schildkröten, der Reptilien, die uns allen 
bekannt sind. Dieser Hantknachenpnnzer wird gebildet aus 
den sich auf den: Rücken blattartig verbreiternden und eng 
aneinander liegenden Rippen, zu denen sich vielfach besondere 
Hnutverknöchernngen gesellen, ans der Bauchseite lediglich durch 
Hantknochen. An den Seiten sind Rücken- und Banchschild 
mehr oder weniger verbunden. Die äußerlich über diese Knochen­
bildungen hinziehende Körperhant bleibt selten weich und 
ledcrartig (bei der Flußschildkröte), meist wird sie hornartig 
und bildet nach Form und Zahl vielfach wechselnde Platten 
— das Schildpatt oder Schildkrot.

Das schönste Schildpatt kommt von der Schuppen­
schildkröte (Re t̂ucko iinnrioat-ch, auch Karettschildkröte ge­
nannt, und ist dicker, klarer, durchsichtiger und auch schöner 
gefärbt als jenes anderer Arten, von welchen man indessen 
Stücke von größeren Dimensionen erhält. Doch muß auch 
eine Karettschildkröte mindestens 75 Kilogramm wiegen, wenn 
es sich lohnen soll, das Schildpatt von ihr zu sammeln, denn 
man erhält von einem Tiere nur 13 brauchbare Blätter. Sie 
sind zwar meist gewölbt, aber nicht alle gleich stark; 8 Blätter 
sind ganz flach, 4 davon viel größer als die übrigen, ge­
wöhnlich 30 Zentimeter lang und 17 Zentimeter breit; 
5 Blätter sind stärker gewölbt, viel stärker als die erstereil 
und fast überall gleich dick. Die Farben des Schildpattes sind 
weißgelb, braun, schwarz, ans allerlei Art auseinander- und 
dnrcheinandergezogen und zwei in der Regel vorherrschend; 
die ganz Hellen, einfarbigen Schalen sind selten und stehen 
daher höher im Preise. Manche der Schalen haben einen 
Perlmnttergtanz und die obere Seite ist immer schöner ge­
zeichnet, als die untere, welche rauher ist und wie geädert 
nnssieht. Das ganze Schildpatt, welches man von einer solchen 
Schildkröte gewinnt, wiegt l ' / g - 4 Kilogramm.

Das Schildpatt der gewöhnlichen Karette (H tnck,, 
earetta) besteht zwar ans größeren Stücken, ist aber viel 
dünner, weniger schön gezeichnet, daher auch welliger geschützt



und im Handel billiger. Wegen seiner Dnnne kann man es 
;u billigeren Arbeiten benützen, wabei daS Fener seiner Färbnng 
dnrch passende llnterlagen erhäht wird.

Je dicker nnd dnrchsichtiger das Schildpatt, je reiner 
seine Zeichnung nnd je senriger seine Färbung ist, um so mehr 
wird es geschätzt.

Die Riesenschildkröte tRsstuclo mäns) liefert das ge­
wöhnlichste Schildpatt in dünnen und nicht besonders schön 
gezeichneten Stücken; die Färbung und Zeichnung wird viel­
fach künstlich dnrch Beizen und Brennen verbessert.

Wohl das meiste Schildpatt kommt ans Guayana, West­
indien usw. über Marseille, Amsterdam und nenererzeit auch 
viel über Hamburg. Gewöhnlich wird cs nach dem Gewichte 
per Kilogramm verkauft und sind die starken, grosien Stücke 
verhältnismäßig teurer. Schildpatt, welches längere Zeit bei 
mangelhaftem Luftzutritt in Magazinen liegt, wird leicht von 
Würmern angefressen, ans welche Fehler man beim Einkauf 
zu sehen hat. Derartiges Schildpatt gibt viel Abfall, welcher 
ziemlich teuer ist, und der, wenn er auch znsammengeschweißt, 
gelötet oder gegossen wird, zu Verlusten Veranlassung gibt, 
welche man vermeiden kann.

Man ahmt es seines hohen Preises halber, der durch die 
geringen importierten Mengen bedingt ist (Hamburg 1L95): 
9305) Kilo im Werte von 350.000 Mark), vielfach künstlich 
durch Färben von durchsichtigem Horu nach; sein bedeutendster 
Konkurrent aber ist das Zelluloid geworden. Schildpattimi­
tationen ans diesem Produkt sind im Ansehen nicht von 
echtem Material zu unterscheiden.

Verarbeitung des Schildpatts.
Da die Schilde, die einzelnen dünnen Platten, in denen 

das Schildpatt in den Handel kommt, zumeist etwas gewölbt 
sind, muß das Material zunächst zu flachen Platten ausge­
drückt werden.

Man muß hierbei besonders vorsichtig zu Werke gehen, 
damit man daS Schildpatt nicht übermäßig erwärme, weil es 
viel leichter verbrennt als das Horn nnd dann vollkommen



mibrmichbar ist. Dnö Ausdrucken geschieht, indem mau das 
gut erwärmte Schildpatt auf die Ausdruckfilze bringt, von 
welchen drei übereinander aus einer Eiseuplntte bereit liegen.. 
Die Ansdrnckfilze haben genau die bm-bße der Eisenplatten, 
müssen rwlltmnmen fehlerfrei, ohne Löcher und ganz eben sein, 
weil sich sonst das Schildpatt nicht gleichmäßig ansdrucken 
würde. Aus das Schildpatt kommen nun abermals drei dieser 
Filze, aus den letzten derselben eine Eisenplatte und das 
Ganze wird nunmehr unter eine Presse gebracht und einem 
starken Drucke ausgesetzt. Hiebei ist zn bemerken, daß die in­
nere, gekrümmte Fläche des Schildpatts stets nach unten zn 
liegen kommen muß. Das Ausdrucken hat den Zweck, daß 
sich die später zu verfertigende Arbeit nicht verziehe und sich 
immer in der ihr einmal gegebenen Form erhalte. Nach dem 
Ausdrucken wird das Schildpatt schwach geschabt, so daß nur 
die hügeligen Stellen und Erhabenheiten der kleinen Schilde 
entfernt werden und kann man dann gleich mit dem Einteilen 
beginnen. Bei dem Einteilen ist mit Rücksicht ans den hohen 
Wert des Materiales große Genauigkeit nötig, damit man 
so wenig Abfälle als möglich erhalte; die Abfälle selbst sind 
sorgfältig ausznbewahren, da inan auch für die kleinsten Stück­
chen immer noch eine Verwendung finden kann.

Das Ausschneiden selbst geschieht mit einer seinen Säge, 
die Sägeschnitte werden mit einer feinen Feile gefeilt und 
dann das Ganze der weiteren Behandlung, dem Anskneipen, 
Ansstanzen,Ansseilen usw. und endlich dem Polieren zugesührt.

Rnnstüches Schildpatt ans Elfenbein.
Behandelt man Elfenbein mit verdünnter Salzsäure 

l8 Teile Wasser und 1 Teil konzentrierte Salzsäure), so wird 
es, besonders in dünnen Plättchen, vermöge Auslösung der 
erdigen (Kalk-) Bestandteile weich und biegsam und besteht 
nunmehr aus Diorpel.

Gerbt mau das Elfenbein in diesem erweichten Zu­
stande, d. H. bringt man es in einen starken Absud von 
Eichenrinde oder Knoppern, so erlangt es in demselben bald 
wieder Härte lind zugleich eine rot- bis branngelbe Farbe



unter Beibehaltung uölliger Durchsichtigkeit. Trocknet mau es 
in diesem Zustande, so kann mau ihm durch eine Goldaus- 
lösnug (Gold in Königswasser gelöst), stellenweise mittels 
eines entsprechend zugeschnittenen Schwämmchens oder eines 
geeigneten Pinsels nnfgetragen, täuschend das branngefleckte 
Ansehen des Schildpattes geben.

Das gegerbte Elfenbein ist hart, elastisch, vollkommen 
unauslöslich, erweicht jedoch in gelinder Hitze gleich Horn und 
Schildpatt und läßt sich ebenso wie diese Materialien ver­
arbeiten. Man kann auch fertige Gegenstände ans Elfenbein 
auf diese Weise anscheinend in Schildpnttarbeiten verwandeln, 
nur trockne man sie auf eine sehr sorgfältige Art, damit sie 
sich nicht verziehen. Platten, welche gebeizt wurden, preßt man 
aus diesem Grunde zwischen zwei Brettchen ein. Runde und 
hohle Körper steckt man auf ein der Form entsprechendes 
Holzstnck. Nach Erweichung in der Wärme lassen sich mehrere 
Stücke des auf diese Art imitierten Schildpatts durch starken 
Druck vereinigen. Blau tonnte auch Drehspäne von Elfenbein 
gerben und durch Pressen zwischen heißen Platten oder in 
erhitzten eisernen Formen ebenso verarbeiten, wie die Schild­
patt- oder Hornabfälle. Knochen geben, durch Salzsäure gezogen 
und dann gegerbt, einen undurchsichtigen Körper von wenig 
schönem Aussehen.

Anfertigung von Dosen nnd anderen Artikeln ans 
gefchinotMem Schildpatt.

Die Abfälle von der Berarbeitnng des Schildpatts werden 
gröblich geraspelt, wenn sie nicht schon in Form kleiner Späne 
sind, und dann in entsprechende Formen trocken eingesüllt- 
Die Formen sind am besten aus Bronze, bestehen ans zwei 
Teilen, welche gut ineinander passen und die untere Hälfte 
der Form ist in einem eisernen Gestelle befestigt, an dessen 
oberem Ende sich eine Schraube befindet, welche auf die aus- 
znsetzende obere Hälfte der Form niedergetrieben werden kann. 
Nachdem die für jede Form schon vorher bestimmte Menge 
Schildpatt eingetragen worden, wird der Formdeckel — also 
der obere Teil — aufgelegt und mittels der Schraube der



Presse niedergetrieben. Sobald dies m it allen vorhandenen 
Formen geschehen, werden sie in ein m it kochendein Wasser 
gefülltes Gesäß gesetzt, das Kochen fortgesetzt nnd die Schrauben 
aller Pressen nach und nach angezogen. Sobald die Schraube 
der letzten genügend gespannt, wird die der ersten neuerlich 
angezogen und dies so lange fortgesetzt, bis eine weitergehende 
Spannung unmöglich geworden, der Formdeckel nicht weiter 
uiedergetrieben werden kann nnd der ganze Zwischenraum 
zwischen dem Boden nnd dem Deckel m it geschmolzenem Schild­
patt angefüllt ist.

Das kochende Wasser muß in dem Gesäße selbstver­
ständlich ans gleicher Höhe erhalten nnd fü r das verdampfende 
stets frisches, aber ebenfalls kochendes Wasser ans einem höher 
gelegenen Gefäße zngelcitet werden. D ie Köpfe der ans die 
Presse wirkenden Schrauben stehen beständig über Wasser; die 
Pressen selbst aber müssen in dem Wasserbade so befestigt 
sein, daß sie sich beim Nachziehen der Schrauben nicht bewegen 
oder verrücken können. Sobald das Schildpatt genügend gepreßt 
nnd kalt geworden ist, werden die Pressen ans dem Wasser­
bade heransgenommen, die Formen geöffnet und nach vo ll­
ständigem Erhärten die so gefertigten Gegenstände geschliffen 
nnd poliert. An den Formdeckeln der Dosen ist ringsherum 
ein tiefer Falz angebracht, um welchen ein hübscher Reif 
von echtem Schildpatt gelegt wird, der sich m it der Masse 
verschmilzt.

Lürocheii.
Die harten nnd starren, festen nnd schweren Bildungen, 

welche das Köpergerüst der meisten Tiere bilden, die unter­
einander zu einem Skelette verbunden, den passiven Te il seines 
Bewegnngsapparates bilden, bezeichnet man als Knochen.

D ie Knochen bestehen ihrer Hauptmasse nach ans einem 
eigentümlichen Gewebe, dem Knochengewebe, sind in gesundem 
Zustande unempfindlich nnd widerstehen lange Zeit der Fäulnis.



Sie enthalten von allen Geweben des tierischen Körpers das 
wenigste Wasser nnd die meisten festen Bestandteile. Sie be­
stehen 1. ans einer weichen biegsamen, knorpelähnlichen, or­
ganischen Snbstanz, dem sogenannten Knochenknorpel, welcher 
die Grundlage des Knochens nbgibt und die Gestalt desselben 
bedingt. Dieser Knochenknorpel wird durch Kochen in Leim 
umgewandelt, gehört zu den sogenannten Bindesnbstanzen und 
beträgt etwa 30—37 Prozent des Knochengewichtes. Man 
erhält die organische Substanz durch Behandlung des Knochens 
mit verdünnter Salzsäure, als eine gummiartige, weiche und 
biegsame und leicht schneidbnre Blasse von knorpelähnlichem 
Aussehen und genau derselben Gestalt nnd Größe, welche 
dem Knochen ursprünglich eigen ist. 2. Ans einer erdigen, 
mineralischen Snbstanz, der Knochenerde, mit welcher der 
Knocheuknorpel miss innigste imprägniert ist. Die Knochenerde 

-gibt den Knochen ihre Härte, Schwere und Starrheit. Sie 
macht etwa zwei D ritte l des Knochengewichtes aus und besteht 
hauptsächlich ans phosphorsaurem Kalk (84 Prozent), phos­
phorsaurer Magnesia, kohlensaurem Kalk, etwas Chlorknlzinm 
und Flnorkalzinm. Der Gehalt an diesen festen mineralischen 
Bestandteilen ist verschieden — er ist an jungen Knochen 
geringer als an alten, er ist aber namentlich an solchen 
Knochen geringer, an welche keine großen Kraftansordernngen 
gestellt werden. Demgemäß sind die Knochen der Arme nnd 
Beine weitaus fester als die Rippenknochen. An jedem Knochen 
lassen sich, wenn man denselben dnrchsägt, zwei chemisch völlig 
identische Substanzen unterscheiden, nämlich kompakte Sub­
stanz —  Rindensubstanz— , welche sich an der äußeren Ober­
fläche, namentlich am Mittelstücke langer Röhrenknochen, vor­
findet, und schwammige, spongiöse Snbstanz, welche ans feinen 
netzförmig verbundenen Knochenbälkchen besteht und im Innern 
des Knochens liegt. Die untereinander zusammenhängenden 
Räume zwischen den Balken dieser netzförmigen Substanz 
sind mit dem Knochenmark ansgefüllt.

Nach ihrer Gestalt teilt man die Knochen in lange, 
glatte und kurze oder dicke Knochen ein. Die langen zylindrisch 
gestalteten Knochen oder Röhrenknochen kommen nur an den 
(Extremitäten vor, wo lange Hebelarme notwendig find; sie



bestehen nus einem Mittelstncke nnd zwei Enden. Das M itte l- 
slnek besteht fast ganz ans kompakter Nindensnbstnnz nnd 
führt in seinem Innern eine mit schwammiger Inochensnb- 
stanz und Knochenmark gefüllte Höhle (Markkannl), die Enden 
der Röhrenknochen bestehen fast ganz nus schwammiger 
Knochensnbstnnz mit einem dünnen Überzug von kompakter 
Rindensubstanz. Die glatten oder breiten Knochen haben eine 
dünne Lage spongiöser Silbstanz, welche zwischen den beiden 
kompakten Rindenpkatten eingeschaltet ist; dicke oder kurze 
Knochen bestehen hingegen aus schwammiger Substanz mit 
einem dünnen Überzug kompakter Rindensubstanz.

Die Knochen aller Wirbeltiere finden eine sehr aus­
gedehnte Verwendung, die Knochen mit inehr spongiöser Sub­
stanz werden auf Leim nnd Gelatine verarbeitet, sie dienen 
ferner neben den Röhrenknochen znr Herstellung von Knochen­
kohle und Knochenmehl, welche wieder zu technischen Zwecken 
nnd in der Landwirtschaft gebraucht werden. Die Röhren­
knochen finden ausgedehnte Benützung in der Drechslerei, 
Schnitzerei und Knopffabrikation. Alan verfertigt aus ihnen 
Knöpfe, Klaviaturen, Stock- und Schirmgriffe, Schach- nnd 
andere Figuren, Kämme, Messerschalen und Griffe usw. Sie 
dienen auch znr Herstellung feiner geschnitzter Schmuckgegen­
stände, wie Broschen, Nadeln, Ohrgehängen, Hemd- und Mnu- 
schettenknöpfen und leisten hierin Geißlingen, Nürnberg, 
Wien und einige andere Orte ganz Vorzügliches. Zu dieseu 
Zwecken werden nur Rinder-, Pferde- und noch Hirschknochen 
gebraucht, von welchen ein großer Teil ans Amerika impor­
tiert wird.

Die üerarbeitlmg der Knochen
beginnt damit, daß man an den Röhrenknochen zuerst die 
spongiösen Endteile absägt, an denselben allenfalls anhängende 
Fleisch- nnd Hantteile sauber entfernt nnd hierauf zur Ent­
fettung schreitet. Je sorgfältiger und vollständiger das Ent­
fetten vorgenommen wird, um so schöner werden sich die 
Knochen weiter verarbeiten und namentlich färben lassen, denn 
auf schlecht entfetteten Knochen greifen die Farben nur ungleich 
oder gar nicht an.



Bei dem heutigen Stande der Industrie, wo alle Roh­
stoffe so weit als nnr irgend möglich ansgenntzt werden, 
kommen fast ausschließlich gilt entfettete Knochen zur Ver­
arbeitung, die allenfalls noch gebleicht werden.

Über das Entfetten kann folgendes ansgefnhrt werden:
Zuerst werden die Knochen einige Stunden lang in 

reinem Wasser gekocht, dann herausgenommen und neuerlich 
oon allen jenen Haut- und Fleischteilen befreit, welche sich 
durch Nbschabeu mit eiuem nicht zu scharfen Messer entfernen 
lassen. Hierauf zersägt man die Knochen in entsprechend große 
Teile, welche sich nach den anznfertigenden Arbeiten richten, 
gibt sie neuerlich iu koeheudes Wasser, welchem mau nunmehr 
Pottasche zusctzt, und trägt dafür Sorge, daß die Knochen 
stets vom Wasser bedeckt bleiben, nicht ans demselben heraus­
ragen und daß das verdampfende Wasser stets durch frisches, 
jedoch kochendes Wasser ersetzt werde. Den sich bildenden 
schmutzigen Schaum schöpft man mit einem Schaumlöffel 
ab, nimmt nach einigen Stunden die Knochen aus der Flüs­
sigkeit, gibt sie neuerlich in kochendes Wasser und setzt diese 
Prozedur so lange fort, bis sich kein Fett mehr aus denselben 
hernuskocht. Nunmehr bringt man die Knochen aus reine 
Bretter, bestreut sie mit weißem Sand und legt sie in die 
Luft, sie mehrere Male des Tages mit frischem Wasser be­
gießend. Haben sie 2— Wochen an der Sonne gelegen, so 
sind sie genügend vorbereitet und können nunmehr weiter ver­
arbeitet werden.

Auch knun man die ansgesottenen Knochen in entsprechend 
großen, durchlöcherten Kästen in fließendes Wasser bringen, 
sie daselbst 14—20 Tage belassen, dann vorsichtig zwischen 
Sägespänen trocknen und weiter verarbeiten oder auch nach 
dem Anssieden einen der nachstehend erwähnten Bleichprozesse 
in Anwendung bringen.

Das Verfahren des Entfettens mittels Benzin beruht 
auf der Einwirkung gespannter Dämpfe von Petroleum­
benzin, welche die Knochen — gleichgültig, ob unverändert 
oder in zerkleinertem Zustande — vollständig durchdringen 
und bei ihrer Verdichtung alles Fett auflösen und fortführen, 
so weit es der Trockenheitsgrad des Rohmnteriales und die



»lehr oder weniger vorgeschrittene Zersetzung des Fettes 
zulnssen.

Der zn seiner Ausführung dienende Apparat besteht 
aus einem Extrnktionsgefäß, mit Mannloch, Vorrichtungen 
zur direkten und indirekten Dampfheizung, Manometer, 
Siebbodcn usw. versehen, einer Destillierblnse mit Dampf­
schlange und Dampsblaserohr, einem Kühlapparate mit Vor­
richtung zur Scheidung von Wasser und Venzin, einem 
Vorratsbehälter für das Petroleumbenzin, einer Lnstdrnck- 
pnmpe und den entsprechenden Verbindnngsröhren mit den 
erforderlichen Hähnen. Die einzelnen Teile des Apparates 
sind so miteinander in Verbindung gesetzt, daß das flüchtige 
Lösungsmittel stets in geschlossenen Nöhren oder Apparaten 
zirkuliert, nicht mehr als nötig mit Lust in Berührung 
kommt und also nur wenig Gelegenheit zum Verdampfen 
findet; damit sind seine Verluste und Fenergefährlichkeit auf 
das geringste Maß beschränkt, die letztere um so mehr, als die 
Beleuchtung der Räume von außen erfolgt. Nach manchen 
kostspieligen Versuchen erwies sich von allen Metallen das 
Eisen als das beste Material für den Apparat; Kupfer 
wurde zu sehr angegriffen und selbst das Eisen muß überall, 
wo es mit dem Fett in Berührung kommt, galvanisiert sein.

Der Betrieb ist ein sehr einfacher. Nachdem das 
Eptraktionsgefäß eine Ladung Knochen erhalten hat, drückt 
man mittels der Luftpumpe die erforderliche Benzinmenge 
i durchschnittlich 16-66 Prozent vom Gewichte der Knochen) 
ans dem Vorratsbehälter in das erstere und erwärmt mit 
indirektem Dampf. Die sich entwickelnden Benzindämpfe 
treiben die Luft ans den Knochen und dem Eptraktions- 
gefüß, gelangen teilweise in den Kühlapparat, wo sie ver­
dichtet und dem Vorratsbehülter wieder zngeleitet werden. 
Nach vollständiger Entfernung der Luft fährt man mit dem 
Erhitzen fort, schließt aber das Eptraktionsgefäß vollständig 
ab, um einen Druck von mehreren Atmosphären zu er­
reichen und denselben längere Zeit andanern zn lassen, 
nämlich so lange, bis die Entfettung vollständig erfolgt ist. 
Es wird dann die unter den: Siebboden angesammelte 
Lösung des Fettes in die etwas tiefer stehende Destillierblase



abgedrückt und hier das Benzin nbdestillicrt, ü'obei die höchst 
lästige Schamnbildung durch einen schwachen Dampfstrahl 
unschädlich gemacht und eine vollständige Scheidung von Fett 
und Benzin erzielt wird. Die Beuzindämpfe werden im 
Knhlapparate verdichtet, das mit übergegangene Wasser in 
einem besonderen Gesäße von dem Benzin geschieden und 
das letztere dem Vorratsbehülter zngeleitet. Auch die Knochen 
werden durch direkten Dampf von dem letzten Reste Benzin 
befreit.

Das Verfahren liefert eine erheblich höhere Fettansbente 
als das Kochen, infolgedessen auch reinere Knochen, welche 
sich zum Verarbeiten besser eignen.

M r i l iM  der Knochen.

Als Ersatz des teuren Elfenbeines werden vielfach 
die Knochen verwendet, da sie schön gebleicht, an Weiße das 
Elfenbein übertresfen, jede Färbung leicht annehmen und sich 
leicht und gut polieren lassen. Frische Knochen sind zur Ver­
arbeitung stets besser als alte und man trachte namentlich 
zum Bleichen stets frische Knochen zu erhalten, welche möglichst 
rasch entfettet werden müssen. Liegt der Knochen längere 
Zeit, ohne entfettet zu werden, so wird das Fett ranzig 
und gelb und kann der Knochen nur mehr schwierig gebleicht 
werden. Jeder Knochen besteht ans zwei Teilen, einem 
härteren und einem weicheren, eigentlich einem festen und 
einem weniger festen — porösen — Teile, wie man dies 
so häufig sieht; wenn man nun energisch wirkende Bleich­
mittel anwenden muß, um alte Knochen zu bleichen, so kann 
cs sehr leicht geschehen, daß die poröse Knochenmnssc schon 
teilweise zerstört, brüchig geworden ist, ehe noch das festere 
Gefüge merklich weißer geworden ist, und macht dieser Um­
stand das Material zur Verarbeitung unbrauchbar.

Behufs Bleichung werden nicht ans Eptrnktionsanlagen 
stammende Knochen an den Enden abgesägt und hierauf 
einige Stunden in reinem Wasser gekocht, um das Mark, 
das enthaltene Fett und allenfalls noch daran befindliche 
Fleifchteile zu entfernen. Diese Teile müssen dann noch recht



scmber mit einem Messer entsernt und die Knochen abermals 
in reinem Wasser ansgekocht werden. Die sich ans der Ober­
fläche des Wassers ansammelnde fette Schichte wird abge­
nommen und am besten weiterverkaust, da der Bearbeiter 
der Knochen doch nichts Rechtes damit nnznsangen weiß und 
es bei ihm, bis er soviel beisammen hat, daß sich die Ver­
arbeitung lohnen würde, doch nur dem Verderben unterläge.

Sind die Knochen derart ansgekocht, so werden sie in 
entsprechende Stücke geschnitten und neuerlich mit Wasser 
ansgekocht, um so alles Fett zu entfernen. Während des 
Kochens ist darauf zu sehen, daß die Knochen stets ganz 
mit Wasser bedeckt sind und muß daher zeitweise frisches 
Wasser nachgesüllt werden, um das verdampfende zu ersetzen. 
Dann nimmt man sie ans dem Gesäße, wäscht sie mit reinem 
Wasser gut ab und trocknet sie hierauf mit einem Tuche, 
um alles noch anhüngende Fett zu entfernen und legt sie 
nunmehr an die Lust. Um die weiße Farbe noch zu erhöhen, 
legt man die Knochen einige Tage lang in ein Gemisch von 
1 Gewichtsteil Chlorkalk und 4 Gewichtsteilen Wasser, wäscht sie 
mit diesem ab und trocknet sie an einem luftigen Orte, noch 
besser aber, man setzt sie einige Zeit der Einwirkung des 
Sonnenlichtes ans, wobei man sie häufig mit reinem Wasser 
besprengt.

1. Alan bringt eine Quantität Knochen in ganzem 
Zustande in einen entsprechend großen Kessel mit Wasser, 
welchen man ans 20 M er Wasser zusetzt:

125 G ra m m .................Alaun,
2 Kilogramm . . . .  Chlorkalinm,
2 Ki l ogramm. . . .  Salzsäure, 

und locht die Knochen bei schwachein Feuer etwa 1—2 Stunden. 
Der Schmutz und das Fett gelangen ans die Oberfläche 
des Wassers und werden zeitweise mit einem geeigneten 
Schaumlöffel nbgenommen. Zeigt sich keine Fett- und 
Schmntzschichte mehr, so kann die Operation als beendet 
betrachtet werden und die Knochen werden nur noch wieder­
holt und häufig mit frischem Wasser ansgekocht und schließlich 
ausgewaschen. Das Fett selbst erstarrt zu einer geruchlosen, 
reinen Fettscheibe und gewinnt man ans diese Weise unge-



führ 6 — 8 P ro z e n t  F e t t ,  w ährend den Knochen selbst keine 
^eimteile entzogen w erden ;  sie behalten ihre Festigkeit, 
werden weder w ürb e  noch spröde nnd lassen sich sehr leicht 
verarbeiten.

2. D ie  Knochen werden in eine klare f i ltrierte  A us­
lösung von

5 0 0  G ra m m  Chlorkalk,
6 2 5  G r a m m  kristallisierter S o d a ,  in 

8  Liter W asser durch eine halbe S tu n d e  eingelegt, 
dann m it Wasser gespült. D ie  anhnngenden Reste C h lor  
werden durch wässerige, schwefelige S ä u r e  en tfern t und hierauf 
gu t  ausgewaschen, um  auch die letzte S p u r  S ä u r e  zu en t­
fernen, welche die N uance  beeinträchtigen kann, w oraus  m an  
m it  einer beliebigen Beize au s fü rb t .

3. H e d i n g e r  gibt folgendes V erfah ren  a n :
D ie  rohen , gu t  ausgekochten Knochen b r in g t  m a n  in 

fest verschließbare Blechkapseln, übergicßt sie m it  T e rp e n t in ö l  
nnd läßt  sie m it demselben e tw a 1 0  S t u n d e n  in B e rü h ru n g .  
D a n n  n im m t m a n  sie h e ra u s  und kocht sie in Wasser, 
welchem m a n  e tw as  g rüne  S e if e  (Schmierseife) zngesetzt 
hatte . D ie  obenauf schwimmenden Unreinigkeiten iverden ab­
geschöpft, schließlich das  heiße W asser durch kaltes ersetzt, die 
Knochen h erausgenom m en  und ans reinen B r e t t e rn  an  der 
Lust getrocknet. I m  V erlause  weniger T a g e  sind sie voll­
kommen gebleicht.

4 .  E in  anderes  V e r fah re n  ist fo lgendes:
M a n  kocht ein K i lo g ram m  Pottasche in 2 0  K ilogram m  

Regenwasser und setzt Kalkmilch, welche a n s  5 0 0  G r a m m  
frischgebranntem Kalk hergestellt w urde , hinzu. H ie r a u f  kocht 
in an  eine Vierte ls tunde und bewahrt  die geklärte K a li lauge  
in  gu t  verschlossenen Flaschen aus. Um die Knochen zu 
bleichen, v e rdünn t  m an  1 K i lo g ram m  der Lange m it  5  K ilo ­
g ra m m  W asser, erhitzt zum Kochen nnd kocht in dieser ver­
d ünn ten  Lange die Knochen 2  b is  3 S t u n d e n  l a n g ;  nach 
dieser Z e i t  b r ing t  inan  sie in reines kochendes W asser und 
a u s  diesem in durchlöcherten Kasten in fließendes W asser, in 
welchem sie 1 0  b is  ! 2  Wochen verb le iben; nach V e r lau s  
derselben b ringt  m an  sie an die Luft behufs  Trocknens nnd



verwendet sie. Auch kann inan, um ein noch blendenderes 
Weiß zu erzielen, die Knochen nach dem Wässern in schweflige 
Säure haltendes Wasser einige Tage einlegen oder endlich 
solche den Dämpfen schwefliger Säure in einein verschlossenen 
Kasten ansgesetzt halten.

5. Behufs Bleichung mit Chlorkalk bereitet man eine 
Lösung von 1 Kilogramm frischem Chlorkalk in 4 Kilo­
gramm Wasser, legt die alten, gelb gewordenen Knochen 
einige Tage in diese Lösung, woraus man dieselben mit Wasser 
abwüscht und an der Luft trocknet.

6. Nach dem Verfahren von A u gen st e in  löst man 
Alann in Wasser und behandelt in diesem die zu bleichenden 
Knochen.

7. Ein ganz vortreffliches Verfahren, Knochen zn 
bleichen, ist nachstehendes:

In  40 Kilogramm Wasser gießt man
2 Kilogramm Terpentinöl, mischt beides tüchtig 

durcheinander und wiederholt dieses Mischen täglich mehrere 
Male durch l4  Tage. Am besten bedient man sich hierzu 
eines genügend großen Fasses. Nunmehr läßt man entsprechend 
Zeit zum Abklären, zieht das Wasser ab und legt in dieses die 
zu bleichenden Knochen ein. Nach ungefähr achttägigem Ver­
weilen werden sie heransgenommen, ans mit Netzen bespannte 
Nahmen gebracht, der Einwirknng der Sonne und der Lust 
ansgesetzt und täglich mehrere Male mit dem terpentinöl- 
haltigen Wasser begossen. Je nach der Einwirkung des 
Sonnenlichtes werden sie schon in kürzester Zeit blendend 
weiß geworden sein und können ohne weiteres verwendet 
werden.

8. Bekanntlich werden die künstlichen Türkise durch Eiu­
legen der den echten Türkissteinen aus Kuocheu oder Elfen- 
beiu nachgemachten Formen in eine konzentrierte Kupfer- 
nmmoniaklösnng in Wasser hergestellt. Nach 8— 14 Tagen 
sind dieselben mit Knpferoxydhydrat imprägniert und besitzen 
dann nach dem Abspülen mit Wasser und Trocknen die bläu­
lich grüne Farbe der echten Türkissteine.

Es war mit Bestimmtheit zu erwarten, und angestellte 
Versuche bestätigen es, daß, wenn mau statt des Knpseropydes

And cs, T ie  Verarbeitung des Hornes. 2. Aufl. 1 0



Z il ikoxydhydrn t  in  A m m üii iak  lösen nn d  die Knochen oder 
E lsenbeingegenstände  in  dieser Lösung  m azer ie ren  w ü rd e ,  
dieselben Z inkoxyd  a n sn e h m e n  m üssen, wodurch sie d au ern d  
weiß bleiben, k lm  aber  auch den gelblich weißen T o n  zu 
e n tfe ru eu ,  b rauch t  m a n  n u r  der Z in k o x y d a m m o u iak lö su n g  
einige T r o p f e n  e iner  wässerigen K n p s e rv i t r io l lö sn n g ,  b i s  
erstere d a v o n  beim  N m sch n t te ln  blänlich  gesürbt ist, h in z u ­
zusetzen. E s  ueh iueu  d a u n  die Knochen a u ß e r  dem Zinkoxyd  
anch gleichzeitig kleine M e n g e n  von b la n e m  K n p fe ro x y d h y d ra t  
ans,  wodurch der gelbliche T o n  ganz ähnlich wie beim  B l ä u e n  
der Wüsche verschwindet u nd  die Knochen eine bläulich  Weiße 
F a r b e  an n eh m en .  Knochen- u n d  E lfen b e in a r t ik e l  können 
b i s  zum  P o l i e r e n  fe rt ig  gemacht w erden ,  ehe sie in d a s  Z in k ­
bad kom m en. M a n  benützt dazu g läserne  oder sonstige g u t  
verschließbare G e fäß e ,  d a m i t  kein A m m o n ia k  entweichen kann. 
D i e  vor: den G egens tänden  abgegossene Z in k lö su n g  kann, in 
verschlossenell G e fä ß e n  a n sb e w a h r t ,  w ied erh o l t  ve rw ende t  
w erden ,  da die Knochen n u r  kleine M e n g e n  Z inkoxyd  a b so r ­
bieren.

D i e  dergesta lt  m i t  Z inkoxyd  im p r ä g n ie r t e n  Knocheu- 
u n d  E lsen b e in a r t ik e l  werden  m it  kaltem W asse r  w iederho l t  
gewaschen u n d  a n  der L uft  getrocknet. S i e  e rh a l te n  beim 
P o l i e r e n  e inen sehr schönen G l a n z ,  w a s  wahrscheinlich der 
B i l d u n g  v on  kleineil M e n g e n  Z inkw eiß  znzuschreiben ist. 
A l te ,  oder durch L uften tziehnng  gelb gewordene  >rnochen- 
fabrikate  n ehm en  durch E in le g en  in  die e rw ä h n te  Z in k -  
lösnng  ihre f rü h ere  weiße F a r b e  wieder a n .  M a n  bereite t  
sich die Z in k o x y d n m m o n ia k lö sn n g  a llf  fo lgende einfache W eise :

Z n  2 5  G r a m m  re in em  Z in k w e iß  w erden  4 0  W asse r  
gemischt u n d  nach e iner B ie r te ls tn n d e ,  in welcher dasselbe 
v o m  W asse r  gleichmäßig dn rchdrn ilgen  ist, nach lind nach 
5 0  A konzelltrierte  S a l z s ä u r e  hinzugesetzt, welche hinreichen, 
d a s  Z inkw eiß  fast  ganz au fzn lösen .  D e r  Z in k lösn t tg  fü g t  
m a i l  n u n  noch 1 5 0  § he ißes  W asse r  h inzu  n n d  nach un d  
nach u n t e r  U m r ü h r e n  so viel Ätzainmonink, b is  d a s  a n f a n g s  
nieder-fallende weiße Z in k o x y d h y d ra t  sich fast ganz wieder a u f ­
gelöst h a t .  A l a n  m u ß  e inen Überschuß von  A m m o n ia k  ve r­
meiden, w a s  erreicht w ird ,  w en n  ein kleiner Illiederschlag von



Zinkoxydhydrnt noch zurückbleidt. Zur bläulich weißen Farbe 
kommen nun noch kleine Mengen kalter Knpfervitriollösnng 
hinzu, die beim Umschütteln die Zinkammoniaklösung blau 
färben.

Die mit dieser Zinklösnng hergerichteten Knochen- und 
Elsenbeinsabrikate verändern sich weder durch Sonnenlicht 
noch durch Lichtentziehnng und eignen sich namentlich für 
Tasten bei Klavieren, Dominosteine, Messerschalen n. dgl. mehr.

9. Seit längerer Zeit wird das Bleichen mit W assc r- 
stosfsnp er oxy d ansgesührt. Ans den ersten Blick erscheint 
es vielleicht gewagt, diesen Stoff, welcher bisher nur zur 
Bleiche feinerer Artikel, wenn auch in stets steigendem Maße 
Anwendung findet, zum Bleichen von Knochen in Vorschlag 
zu bringen. Es gibt aber einige spezielle Fälle, in welchen 
die Werterhöhung, welche mit der Bleichung ohne Struktur­
veränderung verknüpft ist, so bedeutend ist, daß sowohl die 
Kosten des erforderlichen Wasserstosssnperoz-Hdes, als auch 
die aus der Methode selbst erwachsenden nicht ins Gewicht 
fallen. Knochen von 1—5 mm Dicke lassen sich in einigen 
Tagen bleichen, während dickere eine längere Einwirkung des 
Bleichbades verlangen, da es nicht nur darauf nnkommt, daß 
die Bleichslüssigkeit in das Material hinein diffundiert, um 
dort zu wirken, sondern auch die neu gebildeten Dphdations- 
produkte Zeit gewinnen, in die Flüssigkeit überzngehen. Eine 
Vorbehandlung der Knochen für den Bleichprozeß hat speziell 
für bereits getrocknete zu einein Resultate nicht geführt; 
auch mit verdünnten Säuren ließen sich ohne Schädigung 
nur unwesentliche Mengen der die Färbung bedingenden, 
eingetrockneten Farbstoffe entfernen. Für frische Knochen da­
gegen dürste die Methode des systematischen Auslangens gute 
Resultate liefern und beim eigentlichen, darauf stattsindendcn 
Bleichprozeß Ersparnis an WasserstosssnperoM herbeigeführt 
werden.

Bezüglich der Beschaffenheit des Bleichbades ließ sich 
feststellen, daß das Wasserstoffsuperoxyd in saurer oder 
neutraler Lösung nur sehr langsam und schwach einwirkt. 
Dahingegen sind alkalische, speziell ammoninkalische Bleich­
bäder von großer Bleichkrast. Dementsprechend wurden die



Bleichbäder aus 3prozentigein Wasserstoffsuperoxyd mit 
Salmiakgeist — 1 / o prozeutigem Wasserstoffsuperoxyd, 20,7 
Salmiakgeist oou 0910 spezifischem Gewicht — hergestellt uud 
in diese Flüssigkeit die Knochen versenkt.

Der Bleichprozeß einer Probe war in 10 Tagen be­
endet; die Knochen erscheinen fast völlig weiß durchscheinend. 
Beim langsamen Trocknen an der Vnst trat der Ersoüx der 
Bleiche noch mehr hervor.

Die Mengen Wasserstoffsuperoxyd, welche zur Knochen­
bleiche erforderlich waren, sind die folgenden:

500 Knochenplüttcheu 1'5 -»--r dick 
250 X  20 mm — 2-5 --?2 

erforderten 2-5 /.^ Wasferstosffuperoxydlöfung, entsprechend 
demnach pro 1 nr" — 1 Wasserstoffsuperoxyd mit einem 
Werte von 75 Pfennig.

Is t es möglich, laufend zu bleichen und mehrere Bleich­
bäder nebeneinander systematisch ansznnutzen, so dürfte sich 
der Verbrauch an Wasserstoffsuperoxyd ans die Hälfte oder 
ein D ritte l vermindern lassen.

W o l s e n s t e i n  führt in seinem Patente über das 
Bleichen mit Wasserstoffsuperoxyd folgendes ans: Die Ver­
wendung von Wasserstoffsuperoxyd zum Bleichen wird da­
durch besonders teuer, daß diese Bleichungen stets in alka­
lischer Lösung vor sich gehen, das Wasserstoffsuperoxyd aber 
unter diesen Bedingungen besonders leicht zersetzbar ist, so 
daß beträchtliche Mengen Sauerstoff ungenützt verloren gehen. 
Diese Zersetzbarkeit der Bleichlösnngen wird noch durch die 
Gcfäßwnndnngen, in denen die Bleichung vor sich geht, sehr 
erhöht, da durch die Wandung vielfach Verunreinigungen in 
die Lösung gelangen, vor allem aber dadurch, daß die Wan­
dung als solche katalytisch wirkt, was im stärksten Maße 
durch Metalle, z. B . durch das vielfach angewendetc Blei 
geschieht. Wenn zudem noch die Bleichung, wie es oft der 
Fall ist, in der Hitze vor sich gehen muß, so wird der Ver­
lust an Wasserstoffsuperoxyd noch bedeutender.

Es wurde nun gefunden, daß sich in unerwarteter 
Weise das Wasserstoffsuperoxyd in alkalischer Lösung selbst 
bei höherer Temperatur gegen metallische Berührungsflächen



jeder Art, wie beispielsweise Gesnßwandimpeu, ohne Zer­
setzung hält, wenn diese nus Zinn bestehen.

Es ist zwar schon früher daronf hingewiesen worden, 
daß Zinn ohne zersetzende Wirkung ans Wasserstoffsuperoxyd 
wäre. Es ist aber bei dieser Erwähnung das Zinn in seinem 
Verhalten gegen Wasserstoffsuperoxyd dem Eisen gleichgesetzt. 
Es bezieht sich also dieses Verhalten des Zinns, wie hier 
noch besonders hervorgehoben werden soll, auf Wasserstoff­
superoxyd als solches, nicht aber aus alkalisch gemachtes 
Produkt, wie es für Bleichzwecke ausschließlich angewendet 
wird. — Eisen wirkt aus alkalisches Wasserstoffsuperoxyd 
nun direkt zerstörend ein, ob durch Bildung von besonders 
stark zersetzenden Oxyden oder durch Oberflächenerscheinnngen 
des Metalles, kann ganz dahingestellt bleiben. Jedenfalls 
findet sich, entgegengesetzt zu den obigen Literatnrangaben, 
ein grundsätzlich verschiedenes Verhalten des Eisens und des 
Zinns gegen Wasserstosssupcroxydtösnngen, wenn diese alka­
lisch sind. Aus diesen Ausführungen geht hervor, daß eine 
sparsame und wirtschaftliche Ausnützung beim Bleichen mit 
Wasserstoffsuperoxyd in Bleichgefäßen vorgenommen werden 
kann, wenn diese ganz aus Zinn bestehen oder ans anderen 
Stoffen, die mit einem Zinnüberzug versehen sind. Auch die 
sonstige Apparatur, wie besonders Heizschlangen, werden für 
Wnsserstoffsnperoxydbleichungen vorteilhaft aus Zinn her­
gestellt. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, ein solches Zinn 
zu benützen, welches eine dünne Oxydschichte besitzt. Die 
äußere Gestalt des Zinns, ob als Platte oder als Rohr usw. 
zur Verwendung kommend, ist ohne Einfluß ans das Verfahren.

Verfahren, um Knochen ein transparentes Aussehen und 
eine porenfreie Oberfläche ;n verleihen.

Gegenstände ans Knochen unterliegen mit der Zeit 
mehr oder weniger Veränderungen, die sowohl hinsichtlich der 
äußeren Beschaffenheit der fraglichen Gegenstände wie auch 
vom Standpunkt der Hygiene, soweit es sich für letztere um 
Gegenstände handelt, die in Berührung mit der menschlichen 
Hallt oder Schleimhaut kommen, als nachteilig zu bezeichnen



sind. Erwähnt seien hier nnr als Belege: Messer- nnd 
Gabelgrisfe, Kuwpse ans Bein sowie Zahnbürsten, Znngen- 
schaber, Pessnrien usw. Derartige (Gegenstände werden mit 
der Zeit unansehnlich, fleckig, stippig und dunkel und können 
in ihren feinsten Poren nnd Spalten allen möglichen Schmntz- 
nnd Anstecknngsstoffen Unterschlupf bieten.

Die Ursachen für diese Erscheinungen sind in der 
Porosität der Knochen begründet, so daß Schmutzstosfe leicht 
eindringen können. Das Verfahren nun, Knochen hygienisch 
einwandfrei twrznbereiten, so daß keine Fremdstosfe mehr 
eindringen können, besteht in einer vollständigen Aus­
füllung der Poren mit einem nichtzersetzlichen Stoffe, u. zw. 
werden hierzu in Gemäßheit der vorliegenden Erfindung 
Vaselinpräparate benützt. Außer dem hygienischen Vorteil 
kann derartiges Bein nicht nnr nicht fleckig, stippig und 
mißfarbig werden, sondern es erhält noch den Vorzug eines 
opalartig transparenten Aussehens und einer inneren Struk­
tur, die naturgemäß dichter, homogener, mehr elfenbeinartig ist.

Das Verfahren ist folgendes: Die zu verarbeitenden
Knochen werden in der peinlichsten Weise von den Fettstoffen 
befreit und daraus gebleicht. Das so vorbereitete Material 
wird nun in einem Trockenofen mäßig erwärmt und ge­
trocknet. Alsdann wird ein warmes Bad aus reinstem farb­
losen Vaselinöl oder geschmolzenem reinsten Vaselin be­
reitet und das erwärmte und getrocknete Material für längere 
Zeit hineingelegt. Infolge der außerordentlichen Ansange- 
fähigkeit und Dnrchdringnngsfähigkeit dieser Ölstofse ist das 
Bein bald in seiner ganzen Masse dnrchtränkt. Das so er­
haltene Bein wird nun zwecks Ausschwitzens nnd Ab­
trocknens im Trockenofen einer mäßigen, das Bein nicht 
angreisenden Temperatur für einige Zeit ansgesetzt und dann 
mit Ö l und Schlämmkreide oder anderem geeigneten M itte l 
poliert. Eine Politur, jedoch ohne Ö l, kann auch schon vor 
dem Ölbade gegeben werden.

M an hat bereits vorgeschlagcn, Horn mit Leinöl zu 
imprägnieren, um es transparenter zu machen. Bei der 
Verschiedenheit der chemischen Zusammensetzung, die das Bein 
dem Horn gegenüber nnfweist, war aber nicht ohne weiteres



vorattszusehen, daß das Bein ein dem Horn analoges Ver­
halten zeigen würde, ganz abgesehen davon, daß gemäß vor­
liegender Erfindung aneh ganz andere M itte l znr Hervor- 
rnsnng der Transparenz Anwendung finden.

Verfahren, Knochen formbar zu machen.
Die Knoehensubstanz wird erweicht, wenn inan das 

Material mit einer Säure behandelt. Die Knochen werden 
einige Stunden im Wasser gekocht, dann mehrere Tage in 
kaltes Wasser eingelegt, dem nach und nach Salpetersäure 
zngesetzt wird, und zwar so lange, bis die Flüssigkeit aus 
zwei Teile Wasser ungefähr einen Teil Salpetersäure ent­
hält. Alsdann werden die Knochen in kaltem Wasser aus­
gewaschen, hierauf in eine ungefähr 5prozentige wässerige Soda­
lange gebracht und schließlich nochmals mit kaltem Wasser 
gewaschen. Durch diese Behandlung erhalten Knochen die 
Eigenschaft, sich wie Horn in Formen pressen zu lassen.

klm ans Grund dieser Eigenschaft Preßnrtikel, beispiels­
weise Knöpfe, herzustellen, ist es am besten, die Knochen in 
Plättchen von der Dicke der Knöpfe zu schneiden, jedoch 
sollen die Plättchen solche Dimensionen haben, daß eine An­
zahl von Knöpfen daraus geformt werden kann. Diese 
Plättchen werden, wie vorstehend erläutert, behandelt und 
dann der Pressung unterworfen, die man so oft wiederholt, 
als sich, der Größe derselben entsprechend, Knöpfe nnspressen 
lassen. Diese letzteren müssen in mäßiger Wärme getrocknet 
werden und bedürfen dann keiner weiteren Bearbeitung 
mehr.

Hirfchhornimitotioil ans Knochen.

klm Hirschhornimitation herzustellen, werden Bertie- 
fnngen in Knochen oder in anderem geeigneten Material 
durch einen gezahnten oder sehr schmalen Meißel angebracht, 
welcher vorwärts geschoben und entsprechend gehoben, gesenkt 
und schräg, übersteil gehalten wird. Die Herstellung dieser 
Nachahmung war bisher ziemlich schwierig und konnte nur



von geübten A rbeite rn  an sg e fü h r t  w erden; anch w a r  es nicht 
gu t möglich, eine W a re  herzustellen, die mit ziemlich lang ­
gestreckten, au f  dem G ru n d e  glatten  Furchen versehen w ar.  
M i t t e l s  einer besonderen V orrich tung  ist n u n  d as  Arbeiten 
sehr erleichtert, so daß es auch ungeübten A rbeite rn  möglich 
wird, eine Hirschhornnachahmnng, namentlich aber eine solche 
m it langgestreckten, au f  den: G ru n d e  m it  ziemlich glatten F u r ­
chen, die leicht a n sp o l ie r t  werden können und sich dann  glatt  
und sanst ausühlen , herznstellen. D ie  V orrich tung besteht a u s  
einem S tü tzp un k t  fü r  den M eiße l ,  und  dieser letztere wird 
so angeordnet, bzw. das  Arbeitsstück in eine solche Lage ge­
bracht, daß er verschoben werden kann. E s  ist ein Q ners teg ,  
bzw. eine Welle angebracht, die sich verschieben l ä ß t ;  diese 
Verschiebung geschieht dadurch^ daß die Welle an zwei Z a h n ­
segmenten oder R ä d e rn  angebracht ist, welche sich aus fest­
stehende Z a h n u n g e n  stützen. W erden  die S e g m e n te  oder 
R ü d e r  n ü t te l s  des vorhandenen H ebe ls  gedreht, so bewegt 
sich die W elle  in derselben Höhe v o rw ä r t s  und  dadurch wird 
der M e iß e l ,  welcher gegen die M i t t e  gestützt ist, m itgenom ­
men. Derselbe wird n un  v e rm it te ls  der H and  mehr oder 
weniger niedergedrückt und dadurch werden die entsprechen­
den Furchen in d a s  M a te r i a l ,  welches durch eine geeignete 
S p a n n v o r r ic h tn n g  an  der M aschine sestgespannt w ird , ein- 
geg rab en ; nach oben erhä l t  die Welle m it te ls  Schienen F ü h ­
ru n g .  A nstatt  der Z a h n rä d e r  oder S e g m e n te  und der Z a h n ­
stangen könnte die W elle auch direkt durch einen Hebel, 
eventuell in  V erb indung  m it  einer S t a n g e  zu bewegen sein; 
auch könnte die B ew egung  durch K urbel,  Exzenter oder 
S c h raub en  geschehen. D ie  A nw en d un g  der V orrich tung kann 
auch so getroffen werden, daß m an  eine B ew egnngsvorr ich-  
tu ng  fü r  d a s  Arbeitsstück in A nw endung  bringt ,  während 
der M e iß e l  feststeht; das  Arbeitsstück wird hierbei auf einen: 
Sch l i t ten  in beliebiger Weise sestgespannt und dieser ist durch 
den Z a p fe n  m it  einen: Hebel verbunden. Letzterer ist m it  
einen: Schlitzloch versehen, so daß der Z a p fe n  die B ew egu n g  
des H ebe ls  nicht hindert. D ie  B ew egu n g  des S c h l i t te n s  
könnte auch noch in anderer Weise erfolgen.



Mii ll stli ch e Rn ach emnassen.

Auch bei der Bearbeitung der Knochen gibt eö zahlreiche 
Abfälle, ans Dreh- und Feilspäneu bestehend, die man wieder 
nutzbar zu machen versucht, indem man sie mit geeigneten 
Bindemitteln mischt und dann in Platten oder gleich in die 
Gestalt fertiger Produkte formt.

Durch Pressen sehr feiner, pnlverförmiger Abfälle von 
Knochen mit Eieralbnmin läßt sich eine sehr harte Masse 
darstellen, welche so widerstandsfähig ist, daß man eine Platte 
ans derselben selbst dnrch Anfwersen ans einen Stein nur 
sehr schwierig zerbrechen kann; sie läßt sich ans der Drehbank 
wie ganze Knochen bearbeiten, nimmt eine herrliche Politur 
an und ist vielseitiger Verwendung fähig.

Zu ihrer Herstellung werden reine weiße Knochen, 
Knochennbfälle, Späne und dergleichen ans das feinste gemahlen, 
mit Eieralbnmin zu einem dicken, steifen Brei angemacht und 
in eisernen Formen bei einer Temperatur von etwa 50—60 o 0 
getrocknet. Die Masse wird hieraus neuerlich grob gemahlen 
und in Formen gefüllt, in welchen sie der Hitze und einem 
bedeutenden Drucke ansgesctzt werden. Im  Verhältnisse zu 
den zu pressenden größeren oder kleineren Platten werden 
auch größere oder kleinere Pressen angewendet, mit welchen 
man je nach Bedarf einen mehr oder weniger starken Druck 
ausznüben imstande ist. Die Pressen sind den Fallwerken 
ähnlich konstruiert, mit einer Dampfmaschine in Verbindung 
und werden von je einem Arbeiter bedient, welcher die Druck­
stürke, sowie die Pressung zu überwachen hat. Die Erhitzung 
der Metallformen, in welche die Masse gepreßt wird, geschieht 
von der Tisch- und Druckplatte -der Presse aus, und zwar 
befinden sich in jeder dieser Platten zwei bis drei quer durch­
gehende Bohrungen, in welchen mittels Gnmmischlänchen 
eingeleitete Gasflammen die Erhitzung bewirken. Der Grad 
der Erhitzung muß dnrch Regulierung der Gasflammen stets 
ein gleichmäßiger sein und darf niemals bis zur Gluthitze 
des Metalleö gesteigert werden. Der nötige Hitzegrad wird 
nach dem Schmelzpunkte von Metallegierungen reguliert. 
Das Pressen beginnt damit, daß die Metallform mit ans-



gesetzter P la t t e  ( dem S te m p e l )  zuerst leer zwischen die erhitzte 
Tisch- und Druckplatte  der Presse gestellt und so lauge belassen 
w ird, b is  solche denselben Hitzegrad wie die beiden P la t t e n  
angenom m en hat. Nachdem das  I n n e r e  der H o h lso rm  dünn  
und gleichmäßig eingesettet oder geölt worden ist, wird die 
M asse in der nötigen M e n g e  eingeschüttet, die Deckform au f ­
gesetzt und  n u n m e h r  durch Zuschlägen der Presse die M asse 
allmählich znsammengepreßt. Hierbei hat  der Arbeiter einige 
Ü bung  und Aufmerksamkeit nötig, indem er zu bemessen hat, w a n n  
er m it  dem Pressen anfznhören und die P la t t e  a n s  der F o rm  
zu nehmen hat. D ie  so dnrgestellten P la t t e n ,  sobald sie 
genügend komprimiert  sind, werden in mäßig erw ärm teil  
R ä u m e n  dem oölligen Austrocknen überlassen.

Älwchell- m l- E lfettbm lm assr nach L'nckmood.

D ie  Bestandteile  des A m m oniakphospha tes ,  P h o sp h o r -  
sünre und A m m oniak  oder auch ersteres selbst, können m it  
Ünochen und ähnlichen S to f fe n  so Nerbnnden werden, daß 
eine M asse  hergestellt w ird , die sich m it te ls  heißer F o rm e n  
in jede gewünschte G es ta l t  b ringen läßt.  D ieser  V e rb indung  
wird in gewissen Füllen  auch noch ein Zusatz Non Schellack 
gegeben. D a s  zur A nw endung kommende A m m oniakphospha t  
m uß  chemisch rein und seines W assergehaltes so viel a l s  
möglich beraub t  sein, und ebenso müssen die pulverisierten 
Knochen usw. vollständig trocken und frei von allen fremden 
Bestandteilen sein, so daß sie ein möglichst feines und trockenes 
P n l v e r  bilden.

M a n  vermischt ungefähr 4  /e/? trockener Knochen m it  
7 0  A A m m oniakphosphat.  D a s  so erhaltene pnlversörmige 
M a t e r i a l  wird dann  in  F o rm e n  gebracht und  gepreßt. Letztere 
können beliebiger A r t  sein und werden so weit erhitzt, daß die 
T e m p e ra tu r  einem Dampfdruck  von drei b is  vier A tmosphären  
entspricht, wobei der ans die F o rm e n  wirkende Druck 1 5 0  
bis  3 0 0  /.A auf  das  Q na d ra tz e n t im c te r  beträgt. B e i  A n ­
wendung von Schellack wird die wie vorbeschriebene gebildete 
M ischung m it  1 /er/ Schellack von möglichst trockener Beschaffen­
heit innig gemischt und  die so erhaltene M asse  in P n lv e r -



form in die Formen gegeben. Um zn verhindern, daß der in 
den pulverisierten Knochen enthaltene l/eim sich anflöst, wird 
1 Teil Zinkvitriol in 40 Teilen Wasser nnsgelöst nnd in 
diese Lösnng werden 16 Teile der pnlversörmigen Knochen 
gebracht. Die ganze Masse wird nnn der Einwirkung eines 
Wasserbades nnsgesetzt, dessen Temperatur allmählich bis ans 
82 o 0  erhöht wird und unter beständigem Umrnhren werden 
die Knochenteilchen in innige Berührung mit dem Zinkvitriol 
gebracht, so daß sie sich vollständig mit dem letzteren ver­
binden, worauf die freie Säure mit kalten: Wasser ausge­
waschen wird. Das so behandelte Knochen-, Elfenbein- und 
andere Pulver wird dann bei einer Temperatur von 50 o 0  
getrocknet und hierauf mit einer nmmoniakalischen Lösung von 
Schellack in der Weise gemischt, daß 2 Teile Schellack auf 
8 Teile Pulver kommen.

Die wässerigen Bestandteile der Mischung werden durch 
Anstrocknen entfernt nnd die Mischung in die Formen eingesnllt.

Hirschhorn (Hirsch- und Rehgeweihe).

Das Geweih oder Gehörn der hirschartigen Wieder­
käuer besteht ans den Knochen analoger Stoffe (echter Knochen­
substanz); die Geweihe der Hirsche, Damhirsche, Rehböcke, 
dann auch der Elentiere, des Rennticres nnd der außer­
europäischen Angehörigen dieser Tierklasse bildeten seit jeher 
ein geschätztes Material für die Herstellung der verschiedensten 
Gebrauchsgegcnstände nnd auch Knöpfe verschiedenster Art 
nnd Größen wurden ans denselben hergestellt. Die Geweihe 
wachsen ans den Stirnzapfen als weiche Massen, mit 
Haut, beziehungsweise Fell überzogen, heraus, verhärten 
sich in der Masse und das Fell, der sogenannte Bast, wird 
nach diesem Prozeß an Bäumen und Sträuchen: oder 
sonstigen harten Gegenständen abgewetzt —> gefegt oder ge­
schlagen, wie der Fnchansdruck lautet. Durch diese Berührung 
mit Banmsüften und Rinden wird auch das ursprünglich 
weiße Geweih sehr schön braun gefärbt, wird dann später 
durch weiteres Fegen glänzend gerieben nnd die Enden — 
Spitzen, sowie andere hervorstehende Teile, die sogenannten



Perlen, werden glänzend gelblichweiß. Der Kopfschmuck der 
Geweihe tragenden Tiere, fälschlich auch als „Horn" bezeichnet, 
füllt alljährlich zn bestimmten Zeiten ab, wird abgeworfen, 
wie es in der Jägersprache heißt, und es bildet sich ein neues 
Geweih, welches nunmehr je ein Ende, d. H. eine Spitze 
oder Teilung mehr anfweist, als das des oorangegaugenen 
Jahres. Bei Hirsch- und Nehbock nennt man das Geweih 
des ersten Jahres, wie auch das Tier „Spießer" und spricht 
dann vom Hirsch als 6-, 8-, 10- usw. Ender, je nach der 
Zahl der Sprossen, welche jede Geweihstnnge nusweist, der 
Anzahl der Lebensjahre entsprechend; beim Nehbocke weist 
die Geweihstange selten mehr als drei Sprossen ans. Jede 
Geweihstange besitzt dort, wo sie ans den: Stirnzapsen aus­
sitzt, eine mit einen: wulstigen, zackigen Rande versehene Ver­
breiterung, die „Krone", und dieselbe gilt für um so wert­
voller, je reicher sie mit Erhöhungen, den „Perlen", versehen 
ist. Bein: Damhirsch, Renntier und Eleutier (welches nahezu 
ganz ausgestorben ist) bilden die Enden der Stangen keine 
Spitzen, sondern schanfelförmige Verbreiterungen — Schaufeln 
— die beim Damhirsch glatt, beim Elen oder Elch aber eben­
falls reich geperlt sind.

Die Geweihe selbst bestehen nicht wie die Hörner aus 
Hornsubstanz, sondern sie sind kalkige Ablagerungen, durch 
Leimsubstanz verbunden, an den Außenseiten dicht und fest, 
in: innersten Teile zellig, mit Hohlränmen erfüllt und des­
halb, sowie auch wegen des knochenartigen Aussehens zur 
Verarbeitung nicht geeignet.

Da alle tadellosen Geweihe, sofern sie nicht beschädigt 
und ans der Hirnschale anssitzen, von den Jägern als wert­
volle Jagdtrophäen geschätzt sind, die sowohl als Zimmer­
schmuck, wie auch zu den mannigfachsten Gebrauchsgegen- 
stünden dienen, so hat man als Rohstoff für die Verarbeitung 
zn Knöpfen in den weitaus meisten Füllen nur mit den so­
genannten „Abwürfen", das sind die von den Tieren abge- 
worsenen und sonst unbrauchbaren Stangen, oder Abfällen 
derselben zn tun. Diese finden sich in den Wäldern, werden 
zufällig gesunden, aber auch dann, wenn die Stangen als 
zueinander passend gelten, noch anderer Verwendung znge-



führt. Bei der allgemeinen Abnahme des Wildstandeo wird 
das Material immer weniger und daher nnch im Preise 
steigend. Sehr zweckmäßig für die Verarbeitung zn Knapsen 
sind die breiten Schaufeln der Damhirsche, weil sie eine gute 
Ausnützung des Materiales gestatten; allerdings muß man 
bei der Bearbeitung mitunter nachhelsen, weil die Flächen 
zumeist glatt sind. Für besonders schöne und große Zierknöpse 
werden die „Rosen" oder „Kronen" der Rehbockgeweihe be­
nützt, die aber auch sehr teuer sind.

Übertragen van Drucken aller A rt auf Gegenstände ans 
Knochen oder Elfenbein.

Das nachstehend beschriebene Verfahren ermöglicht es, 
Drucke aller Art, Kupferstiche, Stahlstiche, Holzschnitte in 
schwarzem oder buntem Drucke ans Knochen und Elfenbein 
oder andere Materialien zu übertragen, sichert bei geringer 
Übung das vollständige Gelingen und läßt sich überall da 
anwenden, wo man nur einen Gegenstand mit einem und 
demselben Bilde dekorieren will, wo man unabhängig von 
den Abziehbildern, welche ja nicht immer alles bringen tonnen, 
seine Erzeugnisse zn schmücken beabsichtigt.

Die zum Abziehen verwendbaren Drucke müssen sehr 
gut erhalten und ohne Brüche sein, da namentlich letztere 
dem Abziehen hindernd in den Weg treten. Man bereitet sich 
zunächst einen Lack ans

1 Gewichtsteil feinst gewaschenen: Sandarnt,
3 Gewichtsteilen Spiritus von 96 Prozent,
Pu Gewichtsteil venezianischem Terpentin; der Snndarak 

wird in einer Glasflasche unter öfterem Umschütteln in dem 
Spiritus gelöst, dann in einem passenden Gesäße der Terpentin 
über Feuer flüssig gemacht und der Lack langsam eingerührt: 
den so hergestellten Lack überläßt man behnss Klärung einige 
Tage der Ruhe.

M itte ls  eines breiten, nicht zn steifen Borstpinsels 
lackiert man nunmehr ziemlich satt das zu übertragende B ild ; 
ist das Papier nicht gut oder gar nicht geleimt, so muß die 
Rückseite des Bildes mittels eines Schwammes gut einge-



uäßt werden, so dnß der Lack nicht in das Papier eindringen 
kann nnd laßt dann trocknen. Ans einen: Reißbrette spannt 
man nnn einen Bogen gutes starkes nnd glattes Papier ans, 
überzieht dasselbe ein- bis zweimal mit einer Lösung von 
Hellen: Tischlerlein: und läßt trocknen. Dann überzieht man 
die lackierte Bildseite ebensnlls mit der Leimlösnng, legt das 
B ild mit der geleimten Seite ans das ansgespannte Papier 
nnd drückt cs überall gleichmäßig an, so daß keine Falten 
oder Runzeln entstehen können. Sobald der Lein: genügend 
hart geworden, kann mit den: Entfernen der Papierschichte 
begonnen werden, zu welchem Behnse man einige Tropfen 
verdünnter Salzsäure auf dieselbe bringt, mit dem Finger 
gut verteilt, so dnß sie in die ganze Papiermasse gleichmäßig ein­
dringen kann- Die Säure zerstört die Leimung des Papieres 
und mit Zuhilfenahme von etwas Wasser und des Zeige­
fingers reibt man nnn das Papier ab, so daß sich dasselbe 
in kleinen Röllchen ablöst. Anfänglich darf man bei den: 
Ablösen des Papieres nicht ängstlich sein, zeigen sich aber 
einmal die Linien des Druckes unter den: Papier, so muß 
sehr vorsichtig verfahren werden, um die Farbe, welche nun­
mehr ihren einzigen Halt in der Lackschichte hat, sowie die 
Lnckschichte, welche sehr dünn ist, nicht loszulösen und das 
B ild  zu zerstören. Es muß auf diese Weise alles Papier 
sehr sorgfältig entfernt werden und stellt man einige Male 
die Arbeit ganz ein, um der Leinischichte wieder Zeit zum 
Erhärten zu gebe:: uud setzt das Abreibeu des Papieres dauu 
so lauge fort, bis der Druck ganz deutlich und rein, jedoch 
etwas schwächer in Farbe sichtbar wird nnd keine Papierfnsern 
mehr bemerkbar sind. Das B ild, dessen Rückseite w ir jetzt 
haben, wird nunmehr sorgfältig ausgeschnitten, mit den: wie 
früher gesagt bereiteten Lacke dünn überlnckiert und ans den 
zu dekorierenden Gegenstand gut aufgelegt, so daß es in 
allen Teilen, namentlich aber an den Kanten gut haftet und 
keine Blasen vorhanden sind. Nach 24 Stunden inacht man 
mittels eines Schwammes das Papier tüchtig naß, entfernt 
dasselbe nnd wäscht den etwa noch anhaftenden Lein: gut 
mit Wasser ab; so erscheint der Druck mit der richtigen 
Seite übertragen, die feinsten Linien, die zartesten Farben,



sind so deutlich wiedergegebeu, als sie auf dem Papiere 
ursprünglich vorhaudeu wareu. Bei solchen Zeichnungen, bei 
welchen es nicht notig ist, daß sie in der richtigen Lage über­
tragen werden, kann man das Übertragen ans Papier um­
gehen und die lackierte Seite direkt ans den zu dekorierenden 
Gegenstand ansklcben nnd ans diesem das Papier in der oben 
angedenteten Art entfernen; figurale Darstellungen und 
schattierte Bilder machen aber stets ein doppeltes Über­
tragen nötig.

Abzü'htnldrr als Dekarirtimismittr! für Gegenstände an r. 
Knochen. Horn nnd Elfenbein.

Vielfach werden Galanteriewaren mit kleinen Hand- 
malereien ansgestattet; diese letzteren lassen sich bei Massen­
artikeln mit billigen Preisen durch Abziehbilder ersetzen und 
werden solche in allen beliebigen Genres, Blumen- und 
Tierstücken, Landschaften, Karrikatnren, sowohl in buntem 
als auch in schwarzen: Druck geliefert.

Es ist selbstverständlich, daß die Gegenstände, welche 
mit Abziehbildern dekoriert werden sollen, in allen ihren Teilen 
vollkommen fertig ansgearbeitet nnd anch poliert sind, da, 
wenn die Bilder auf denselben angebracht sind, keinerlei 
Manipulation mehr mit ihnen vorgenommen werden kann, 
wenn letztere nicht der Zerstörung ansgesetzt werden sollen.

Die Abziehbilder müssen in allen ihren Teilen der 
Kontur nach sehr sorgfältig ausgeschnitten werden; würde 
man dies unterlassen, so bekäme man auf den: Gegenstand 
einen unschönen dunkleren Fleck um das Bild herum, welcher un­
bedingt vermieden werden soll. Sind die Bilder ausgeschnitten, 
so werden solche mittels eines feinen Pinsels mit einen: Lacke 
auf der Bildseite bestrichen, jedoch sehr dünn, und dann ans 
den Gegenstand aufgelegt, fest angedrückt nnd wenn möglich 
auch beschwert oder, was noch besser ist, gepreßt. Nach 
3—4 Stunden, wenn der Lack hinreichend getrocknet ist, macht 
man »:it einen: feuchten Schwamm die Papierschichte naß, so 
daß die zwischen den: nunmehr befestigten Drucke und den: 
Papiere befindliche Bindemittelschichte sich anslöst, hebt das



Papier ab und beseitigt durch Abwischen mit dem feuchten 
Schwamme die Reste des Bindemittels. Hat man, wie oben 
erwähnt, die Konturen recht sorgfältig beschnitten, so sieht 
man nur die etwas erhabene Malerei — im anderen Falle 
aber rings um dieselbe einen dunklen Fleck.

Der ^ack zum Abziehen wird bereitet, indem man
1 Gewichtsteil gewaschenen Sandarak in
4 Gewichtsteilen S p iritu s  anflöst und nach er­

folgter Auflösung ^  Gewiehtsteit venez. Terpentin zusetzt.

Mitte für Knochen.
1. M an löst:

1 Gewichtsteil Schellack
1 Gewichtsteil venezianischen Terpentin in
2  Gewichtsteilen Schweseläther, bestreicht -die zu 

kittenden Flächen und drückt sie fest zusammen.
2 . 1 Gewichtsteil Kautschuk wird in

1 Gewichtsteil Benzin gelöst und der K itt wie
angegeben verwendet.

3. 2 Gewichtsteile gebrannte und pulverisierte Austern­
schalen und

2 Gewichtsteile pulverisiertes arabisches Gummi 
werden m it der erforderlichen Menge Eiweiß gemischt.

4. Gepulvertes arabisches Gummi wird in einem 
Serpentinmörser m it etwas Wasser zu einem dicken Schleim 
verrührt, ans ! Gewiehtsteit dieses Schleimes

V 50 Gewichtsteil Terpentinöl zngesetzt und so 
lange gerieben, bis die Blasse zähe und fadenziehend wird.
M an  bestreicht m it ihr die zu kittenden Flächen, drückt sic
fest zusammen lind umsehnürt den Gegenstand mit Bindfaden. 
Rach 24 Stunden ist der K itt hart, hält fest, löst sich aber 
im Wasser.

5. 2 Gewichtsteile seiner Kölnerleim werden mit
4 Gewichtsteilen Wasser,

i/,o Gewichtsteil Kampfer,
1 Gewichtsteil S p iritu s  gekocht, der Lösung 3 Teile 

seines Zinkweiß zngesetzt und tüchtig verrührt.



6. M a n  ttbergießt
3 Gewichtsteile zerkleinerten Leim m it 
8 Gewichtsteilen Wnsser, setzt nach einigen Ständen 

^ 2  Gewichtsteil Salzsänre nnd 
3 / 4  Gewichtsteile Z in k v itrw l hinzu und erwärmt 

mehrere Stunden bei einer Temperatur von 65)— 7 0 0  0 .

Das Färben der Anochen, beziehnng-nveise der ans diesem 
Materiale gefertigten Gegenstände.

Bei der Behandlung der Knochen zwecks Färbung kann 
in der Weise verfahren werden, daß man dieselben m it einer 
schon fertigen färbenden Beizflnssigkeit behandelt, aber anch 
solcherart, daß man die Knochen zuerst in eine Beize (ein in 
Wasser gelöstes Satz oder in eine verdünnte Säure) bringt 
nnd dann erst in der Färbeflnssigkeit anosärbt. D ie  erstere 
A r t  bietet den B o rte il des rascheren Färbenö, die letztere 
der größeren Haltbarkeit der Beizen und tieferen Eindringens 
nnd w ird nach dieser Auseinandersetzung jeder Knochensärber 
wissen, welche Methode er anznwenden hat.

D as  Färbeversahren m it Teerfarbstoffen ist natürlich 
auch hier das einfachste Verfahren nnd gelten die beim 
Färben von H orn gemachten Angaben.

D ie  Färbung der Knochen ist schwieriger als die eines 
anderen M ateria les, da sie bedeutende Mengen unorganischer 
Substanzen enthalten, welche nur sehr schwierig Farbe nn- 
nehmen; hingegen färbt sich die organische Substanz —  der 
Leim —  weitaus leichter nnd man schreitet daher an: liebsten 
zu einer Operation, welche die unorganischen Bestandteile 
der Knochen an ihrer Oberfläche in Lösung bringt nnd die 
organische Substanz btoßlegt. Diese Borbehandlung geschieht, 
indem man die Knochen in sehr verdünnte Säuren, am 
besten Salpetersäure, der man etwas Weinsteinsänre zngesetzt 
hat, einige Stunden einlegt und dann zwischen Sügespänen 
trocknet. M a n  muß überhaupt bei der Färbung der Knochen 
sehr sorgfältig zu Werke gehen nnd nasse Knochen nie der 
E inwirkung der Atmosphäre anssetzen, da sie sonst sehr leicht 
Risse nnd Sprünge bekommen; sie müssen vielmehr stets

A »dös,  Die Verarbeitung des Hornes. L. Aufl. 11



erst in Sägespänen oder Kleie möglichst gnt abgetroeknet nnd 
dann erst an die Lust gebracht werden. Die Behandlung 
mit der schwachen Säure hat überdies noch den Vorteil, 
daß sie die von der Bleiche allenfalls zurückgebliebenen Chlor­
teile unschädlich macht und die Lebhaftigkeit der Farben erhöht.

Die Zusammensetzung dieser Anbeizflüssigkeit ist
2 Gewichtsteile Salpetersäure,

35 Gewichtsteile Wasser, iu welchem mau vorher
3 Gewichtsteile Weiusteinsäure auflöste, iu lang­

samem Strahle eingießen.
Dieses Anbeizen sollen alle Knochen, einerlei, ob sie 

nach dem einen oder nach dem anderen Verfahren gefärbt 
werden sollen, durchwachen, da man in allen Fällen ganz 
ausgezeichnete Resultate erzielt.

Mrlren der Anochen mit üeizen und Färlieflnsligkeiten.
1. Aärven der Knochen mit Weizen.

n) N o t e  Bei zen.
1. Man kocht

1 Kilogramm geraspeltes Kampescheholz,
250 Gramm Limn-Rotholz in 
2-5 Kilogramm Wasser eine Stunde lang, filtriert 

durch ein Tuch nnd überstreicht damit den zu beizenden 
Gegenstand so lange, bis die Färbung intensiv genug er­
scheint. Dann löst man

5 Gramm gereinigte Pottasche in 
500 Gramm Wasser, filtriert nach geschehener Aus­

lösung und überstreicht ganz leicht die gefärbten Gegenstände.
2. 30 Gramm echter Karmin werden mit 10 Gramm 

kristallisiertem kohlensanren Natron innig gemischt und unter 
Znsatz von 150 Gramm destilliertem Wasser in einer Por- 
zellnnschalc bis zum Sieden erhitzt; nach Auflösen des kohlen- 
sanren Natrons wird soviel Essigsäure zngesetzt, daß die 
Lösung schwach sauer reagiert. Die Knochen werden 20 M i­
nuten in sehr verdünnte, kalte Salpetersäure (etwa in der 
Stärke wie guter Weinessig) eingelegt, hierauf mit Wasser 
abgespült und dann 15 Minuten lang in sehr stark ver­
dünnter Ziunchlorürlösnng behandelt. Die so präparierten



Knochen werden nnn in die rote Flüssigkeit eingelegt nnd 
diese zum Sieden erhitzt, bis die gewünschte Färbung ein­
getreten ist; die Nnnnciernng wird eine nndere, wenn man 
die Knochen, nachdem sie gefärbt sind, in eine kalte, sehr 
stark verdünnte Lösung von Weinsteinsänre cinlegt.

3. Eine prächtige rote Färbung erzielt man mit 
Karmin. Man löst etwa

5 Gramm feinsten käuflichen Karmins unter
Umrühren in

10 Gramm Salmiakgeist nnd gibt dann nach
und nach

100 Gramm destilliertes Wasser hinzu, läßt die 
Auflösung einige Minuten kochen und verdünnt sie weiters 
mit noch

150 Gramm destilliertem Wasser.
I n  diese noch heiße Flüssigkeit legt man die Gegen­

stände ein und bringt neuerlich zum Sieden; das Sieden 
setzt man so lange fort, bis sich der rote Farbstoff in den 
Knochen niederznschlngen beginnt nnd läßt dann langsam 
erkalten. Die vorhergehende gelbe Färbung der Knochen stellt 
auch hier ausgezeichnete Resultate in Aussicht.

Es kommt bei dem Färben mit Karmin ganz besonders 
darauf an, daß man nicht zuviel Salmiakgeist zur Auf-
lösuug verwendet, da sich foust der Farbstoff schwieriger iu
deu Kuochcu niederschlägt.

4. Eine schöne seurigrote Färbung ans Knochen her­
zustellen, gehörte lange Zeit zu den schwierigsten Aufgaben; 
sie erfordert größte Reinlichkeit nnd sehr sorgfältige Be­
handlung, sowie auch gute Materialien.

Nachdem die Knochen iu der verdünnten Säure ent­
sprechend behandelt nnd dann getrocknet worden sind, kommen 
sie in ein Bad aus

k Gewichtsteil Zinnchlorid,
1 Getvichtsteil schwefelsaurem Zinn,

22 Gewichtsteilen Wasser, in welchem sie etwa 
20 Minuten venveilen nnd dann abermals zwischen Säge­
spänen oder Kleie getrocknet werden. Nunmehr bereitet man 
einen Auszug aus



1 Gelvichtsteil seiugepulverter Kochenille in 
8 Gewichtsteilen Wasser nebst 

*/g Gewichtsteil Alann und lech die Knochen so 
lange in das Färbebad, bis die gewünschte Färbung erreicht ist.

Beizt man die Knochen zuerst mittels einer Gelbholz- 
nbkochnng ans 1 Gcwichtsteil Gelbholz,

Vio Gewichtsteil Alaun,
15 Gewichtst. Wasser, gelb und bringt sie dann 

erst in das Kochenillebnd, so erhält man sehr seurige rote 
Färbungen, welche dann je nach der Stärke beziehungsweise 
Färbekraft des Kochenillebades nuanciert werden können.

1>) Gelbe Beizen.
1. Man lege die Knochen in eine Lösung von

1 Gewichtsteil doppeltchromsanrcm Kali in
80 Gewichtsteilen Wasser 2 bis 3 Stunden ein.

2. Es werden
500 Gramm gestoßene Gelbbeeren in 
1^2 Kilogramm Wasser, welchem man 
20 Gramm Alann zngesetzt hat, gekocht, der Ab­

sud filtriert und die zu färbenden, vorher mit schwefelsaurer 
Zinnlösnng behandelten Knochen 2 Stunden darin belassen.

3. Die Knochen werden nach der Behandlung mit 
verdünnter Salpetersäure in ein Bad aus schwefelsaurer 
Zinnlösnng, welche wie folgt bereitet wird, gelegt.

Mau übergießt
4 Gewichtsteile granuliertes Zinn mit 
0 Gewichtsteilen konzentrierter Salzsäure und setzt 

nach einiger Zeit
3 Gewichtsteile konzentrierte Schwefelsäure hinzu. 

Nach dem Auflösen des Zinnes gießt man die klare Flüssigkeit 
ab und verdünnt sie mit

25 Gewichtsteilen Wasser. Haben die Knochen eine 
bis zwei Stunden in dieser Flüssigkeit verweilt, so kommen 
sie in eine Abkochung von

2 Gewichtsteilen gemahlenem Gelbholz in
20 Gewichtsteilen Wasser, ivelche aber durch Lein­

wand geseiht werden muß, um Flecken zu vermeiden.



4. Die wie oben vorbereiteten Knochen werden einige 
Stnnden in eine Flüssigkeit ans

D / 2  Gewichtsteilen gemahlener Knrknma,
15 Gewichtsteilen Wasser, welche gelocht haben lind 

filtriert sein mnß, eingelegt.

0 ) B l a u e  Beizen.
1. Die vorbereiteten Knochen iverden in eine aus

1 Gewichtsteil schwefelsaurer Jndigolösung und nur 
4 Gewichtsteilen Wasser bereitete Beize so lange 

eingelegt, bis die gewünschte Färbung erzielt ist. Die schwefel­
saure Jndigolösung bereitet man, indem man

50 Gewichtsteile fein pulverisierten Indigo nach und
nach in

400 Gewichtsteile englische Schwefelsäure einträgt, 
die Lösung ungefähr 12 Stunden auf einer Temperatur von 
200 H erhält und solche dann in

5000 Gewichtsteile Regenwasser gießt und durch 
Filz filtriert.

2. Rach dem vorbereitenden Bade bringt man die Knochen 
zuerst in eine Auflösung von

1 Gewichtsteil gelbem Blutlangensalz in
10 Gewichtsteilen Wasser, beläßt sie darinnen 3—4 

Stnnden, trocknet sie zwischen Sägespänen oder Kleie ober­
flächlich und hierauf an der Luft vollständig. Sind die Knochen 
recht trocken geworden, so legt inan sic 10 — 15 Minuten in 
eine Auflösung von

1 Gewichtsteil Eisenvitriol in 
8 Gewichtsteilen Wasser und erzielt eine sehr schöne 

lichtblaue und haltbare Färbung.

ck) G r ü n e  Beizen.
1. Um eine hell-wassergrüne Farbe ans Knochen hcr- 

znstellen, legt man dieselben nach dem Bade (schwefelsanre 
Zinnlösung) in eine Auflösung von

2 Gewichtsteilen Eisenvitriol in 
10 Gewichtsteilen Wasser.



Auch mit einer Auflösung von Grünspan in Wasser kann 
man schwachgrüne Färbungen ans Knochen heroorrnfen.

2. Die grün zu färbenden Knochen werden in der oben 
angeführten schweselsanren Jndigolösnng erst blau gefärbt und 
hieraus in eine Abkochung von

2 Gewichtsteilen Wan mit 
10 Gewichtsteilen Wasser und 
Vio Gewichtsteil Alaun gebracht, in welcher sie sich 

durch die Einwirkung des im Wan enthaltenen gelben Farbstoffes 
grün zu färben beginnen. Beläßt man die blau gefärbter: 
Kuochen uur kurze Zeit in der Wauabkochnng, so erzielt man 
bläulichgrüne, setzt inan aber die Einwirkung längere Zeit 
fort, so erzielt man reingrüne und schließlich gelblich- und 
gelbgrüne Färbungen.

6) Gr aue  Beizen.
1. Nach Stubenrauch kocht inan 

10 Gewichtsteile Orseille in
100 Gewichtsteileu Wasser eine halbe Stunde lang; 

die Knochen werden zuerst mit dieser Abkochung und dann 
mit einer verdünnten Lösung von salpetersaurem Eisenoxyd 
behandelt. Ein Überschuß von Eisen gibt dem Grau einen 
gelblichen Stich; im anderen Falle, wenn zu wenig Eisen 
vorhanden ist, erhält man eine blangraue Nuance, die man 
mit etwas Pottasche ganz in Blau überführen kann.

2. In  10 Gewichtsteilen Wasser kocht man
1 Gewichtöteil gepulverter Galläpfel eine halbe 

Stunde lang und nachdem die Abkochung kalt geworden ist, 
gießt man das Klare davon ab und legt die vorgebeizten 
Knochen hinein, worauf man sie in eine Beizflüssigkeit bringt, 
welche man bereitet, inden: man

1 Gewichtsteil Eisenvitriol in 
61 Gewichtsteilen Wasser auslöst.

t') B r a u n e  Beizen.
1. Jodtinktur, das ist eine Auslösung von metallischem 

Jod in Weingeist, gibt eine sehr schöne braune Beize, die in-



dessen am Lichte nach und nach Heller wird nnd schließlich 
ganz verblaßt.

2. Es werden
1-5 Kilogramm gemahlenes Kaliaturholz,
2 Kilogramm Kurknmawnrzel gemahlen,
0-180 Kilogramm Snmach,
0-020 Kilogramm Blanholz mit 

20 Liter Wasser zusammengelocht und die Knochen in 
dieser heißen Flüssigkeit einige Zeit belassen. Hierauf kommen 
sie in ein der Knochenmenge angepaßtes Bad ans

1 Gewichtsteil salpetersaurem Eisenoxyd und 
20 Gewichtsteilen Wasser, in welchem sie eine halbe 

Stunde verbleiben.
3. Es werden

250 Gramm Pottasche in 
2-5 Kilogramm Wasser gelöst und die braun zu 

färbenden Knochen in die heiße Flüssigkeit eingelegt. Nach dem 
Herausnehmcn nnd Trocknen bringt man sie in eine Auf­
lösung von

110 Gramm Pyrogallnssäure in 
5 Kilogramm Wasser und schon nach kurzer Zeit 

erscheint eine schön braune Färbung, welche licht- und luft­
beständig ist. Je nachdem man in der Menge des zur Auf­
lösung verwendeten Wassers von der Vorschrift abweicht, er­
hält man lichtere oder dunklere Farbentöne.

4. Eine Auflösung von
10 Gewichtsteilen übermangansaurem Kali in 

400 Gewichtsteilen Wasser liefert eine bei entfetteten 
Knochen leicht und tiefeindringende braune Färbung von großer 
Jntensitüt; durch Vermehrung der Wassermenge werden die 
erzielbaren Färbungen Heller.

§) Schwarze Beizen.
1. Knochen werden sehr schön schwarz gefärbt, wenn sie 

mit nachstehend erwähnten Flüssigkeiten behandelt werden. Die 
zuerst anzuwendende Flüssigkeit besteht aus einer recht kon­
zentrierten Kampesche-Blnuholzabkochung, der man auf



1 Gewichtste il  Fnrbebrtthe 
*/z,i Gewichtsteil  A la u n  zu füg t;  die zweite Flüssigkeit 

wird bereitet, indem m an  Eisenfeilspäne m it  scharfem Essig 
einige T age  digeriert. Nachdem die Knochen in die erste, noch 
heiße Flüssigkeit eingetaucht worden sind, n u r  einige M i n u t e n  
darin  oerweilen, läß t  inan  sie trocknen und taucht sie in die 
zweite, wenn nötig , zu wiederholten M a le n .

2. M a n  übergießt
2  Gewichtsteile B lanho lzextrak t  m it  

6 0  Gewichtsteilen kochendem Wasser, setzt, nachdem 
die A uflösung  oollendet ist,

V^oo Gewichtste il  doppeltchromsanres Kali hinzu und 
rü h r t  gu t  um . D a m i t  ist die Beizflüssigkeit, beziehungsweise 
C hrom tin tc ,  welche a l s  solche dient, fertig. S i e  ha t  eine 
schöne, o io le ttb laue F a rb e ,  welche inan  beim S chü t te ln  der 
Flasche an der l ä n g s  des G la s e s  herabfließenden dünnen  
Schichte bemerkt; ans Knochen zeigt sie jedoch ein tiefes reines 
S chw arz .

P rofessor R u n g e  gibt das  V e rh ä l tn i s  zur B e re i tu n g  
der C hrom tin te  wie fo lg t  a n :  A u s

1 2 5  Gewichtsteilen B la u h o lz  soll m an  
1 0 0 0  Gewichtsteile  Absud bereiten und demselben 

1 Gewichtste il  doppeltchrom sanres K ali  znsetzen. 
D a s  Beizen der Knochen m it dieser C hrom tin te  em p­

fiehlt sich namentlich noch durch große W ohlfeilheit .

2. A ä r v e n  der Knochen m it Aärveffüsstgkeiten.

S e h r  zweckmäßig sind hier die S e i t e  2 6 — 61 a n ­
geführten Teerfarbstoffe in A nw endung  zu bringen.

n) R o t .
1. M a n  löst

Vs Gewichtste il  feinen K a rm in  in 
8  Gewichtsteilen  Sa lm iakge is t  au f ,  o e rd ü nn t  diese 

8ösnng m it
2 0  Gewichtsteilen  destillierten W assers  und beläß t die 

Knochen so lange d a r in ,  bis sie die gewünschte F ä rb u n g  haben.



2. M m i löst
1 Gewichtsteil Pikrinsäure in

6 0  Gewichtsteilen kochendem Wasser und setzt nach 
dem Erkalten

2 Gewichtsteile Ätzammonink zu, dann löst man
1 Gewichtsteil Fuchsin in

12 Gewichtsteilen S p i r i t u s ,  verdünnt mit
90  Gewichtsteilen „heißem Wasser und setzt
14 Gewichtsteile Ätzammoniak hinzu.

N u n  vermischt man beide Flüssigkeiten und legt die zu 
färbenden Knochen ein.

6)  G e l b .
1. M a n  löst

1 Gewichtsteil P ikrinsäure in
25  Gewichtsteilen Alkohol und legt die Knochen einige 

S tu n d e n  in die Lösung ein. Durch Hinzusngnng einiger 
T ropfen  alkoholischer Fnchsinlösnng kann man alle gelben 
Farbentöne bis zu orange erreichen.

2. M a n  digeriert
15 Gewichtsteile S a f r a n  in
6 0  Gewichtsteilen S p i r i t u s  durch einige Tage und 

filtriert dann den Auszug.
3. Eiue sehr wohlseile gelbe Beize stellt mau wie folgt 

her: M a u  kocht
5 0 0  G ra m m  gcmahleues Gelbholz,
5 0 0  G ram m  Birkeulaub in

14/2 Kilogramm Essig durch eine S tu n d e ,  seiht 
dann die Flüssigkeit durch, beizt die zu färbendeu Gegeustände 
vorher mit einer Lösung von

3 0  G ra m m  Pottasche,
3 0  G ra m m  A laun  in

1 Kilogramm Regenwasser 
und bringt dieselben daun eine S tu n d e  lang mit obigem Ab­
sud zusammen.

4. Eine Abkochung von
1 Gewichtsteil G nm m igu tt ,  welches man in
6 Gewichtsteilen Scheidewasser gelöst hat, in



12— 14 Gewichtsteilen Wasser, gibt eine schöne gelbe 
Beize ans Knochen, die man je nach Wnnsch durch Zusatz von 
lauwarmen Wasser verdünnen und damit weniger intensiv 
särbend machen kann.

5. Man kocht
10 Gewichtsteile pulverisierte Knrknmawnrzel,
Vs Gewichtsteil Pottasche in 
40 Gewichtsteilen Wasser eine bis zwei Stunden 

lang, siltriert durch Fließpapier oder Filz und legt die gelb 
zu särbenden Knochen eine Stunde lang in die Flüssigkeit.

o) B la u .
1. Es werden

5 Gewichtsteile gelbes Blutlangensalz in 
35 Gewichtsteilen Wasser gelöst, die Knochen in die 

Flüssigkeit eingelegt und dann in ein Gemisch von
2 Gewichtsteilen Salpetersäure und 

10 Gewichtsteilen Wasser gebracht, in welchem sie 
aber nur einige Minuten verweilen dürfen.

2. Man löst
20 Gramm Jndigokarmin in 

100 Gramm Wasser ans und legt die Knochen in 
die noch heiße Lösung ein.

(1) G rü n .
10 Gramm Jndigokarmin werden in 

150 Gramm Wasser gelöst, dann
20 Gramm reine Pikrinsäure zugesetzt und wenn 

alles gut ausgelöst ist, die Knochen einige Stunden in der 
Flüssigkeit behandelt. Je mehr man die Menge des Jndigo- 
karmins oder der Pikrinsäure erhöht, erhält man bläulich- 
grüne oder gelblichgrüne Färbungen.

s) B ra u n .
1. Es wird 

1 Gewichtsteil Katechu in
6 Gewichtsteilen Wasser eine Stunde lang gekocht 

nnd während dieser Zeit öfters umgerührt, damit das harz-



hnltiqe Kntechll nicht auf dem Boden des Kessels oder Gefäßes 
sich festsetzen und nnbrennen kann; dann, sobald die voll­
ständige Auslösung des Katechn bewerkstelligt ist, seiht man 
die Farbebrühe durch reine Leinwand, entfernt den zurück- 
bleibenden Satz, reinigt das Gefäß, bringt in demselben die 
Flüssigkeit nochmals zun: Sieden, löst darin

Vio Gelvichtsteil eisenfreien Alann ans und legt in 
die noch heiße Flüssigkeit die Knochen ein. Nach ein- bis 
zweistündigem Verweileil trocknet man sie zwischen Sägespänen 
oder Kleie und bringt sie eine halbe Stunde in eine Lösung 
von

1 Gewichtsteil doppeltchromsaurem Kali in 
25 Gewichtsteilen Wasser, in welcher sie sich tief 

kastanienbraun färben.
2. Man kocht

1 Gewichtsteil ordinären Rauchtabak,
Vs Gewichtsteil Alaun in
10 Gewichtsteilen Wasser mehrere Stunden lang, 

bis die Blätter genügend ausgezogen sind, und legt in die 
noch heiße Abkochung die Knochen behuss Färbung ein.

3. Man sammelt im Herbste die grünen schalen der 
reifen Nüsse, zerdrückt solche etwas, schichtet sie an einem 
feuchten Orte ans Haufen und überläßt sie einige Atonale 
der Fermentation. Nach dieser Zeit bringt man die inzwischen 
dnnkelschwarzbrann gewordenen Schalen in einen Mörser, 
zerstoßt sie zu einem Brei und kocht sie mit ihrem dreifachen 
Gewichte Wasser und einigen Stückchen Alann einige Stunden 
lang, um sie schließlich durch Leinwand zu kolieren. Alan 
erhält auf diese Weise eine ganz vorzüglich schöne Beize, die 
den nicht zu nnterschätzenden Vorteil großer Billigkeit hat.

k) Schwarz.
1. Professor v r .  Godeffroy in Wien hat eine schwarze 

Beize zusammengesetzt, die sowohl hinsichtlich Schnelligkeit der 
Wirkung als auch Jntensivitüt und Haltbarkeit allgemeine 
Anwendung verdient.

Man löst
1 Getvichtsteil salzsanres Anilin in



15 Gewichtsteilen Wasser, setzt 
V 20 Gewichtsteil Kupserchlorid hinzu und legt die 

Knochen in diese Beize ein. Nach einstnndigem Verweilen 
nimmt man sie heraus und bringt sie in eine Lösung von 

! Gewichtsteil doppeltehromsanrem Kali in 
20 Gewichtsteilen Wasser, um sie schließlich zwischen 

Sägespänen abzutrocknen. Diese Beize ist und bleibt unter 
allen Umständen tiefschwarz. Säuren, Chlor und Licht haben 
keinerlei Einfluß aus sie und kann solche deshalb überall 
wärmstens empfohlen werden.

2. Es werden
400 Gramm snlzsanres Anilin,
120 Gramm Kupfervitriol,
160 Gramm Kochsalz in 

3 Liter Wasser gelöst, die Knochen in der Flüssig­
keit gebeizt und dann mit einer Lösung von holzessigsaurem 
Eisen behandelt.

3. M an kocht
250 Gramm Blanholz mit 
1— 1-25 Liter Wasser aus, setzt der Abkochung 
30— 35 Gramm Kupfervitriol hinzu, läßt, nachdem 

dieser gelöst, absetzen und gießt die Flüssigkeit in ein Gefäß 
von zweckentsprechender Form. I n  dieses noch heiße oder 
neuerdings heiß gemachte Bad bringt man die zu färbenden 
Knochen, läßt sie 24 Stunden darin verweilen, setzt sie, 
nachdem sie zwischen Sägespänen gut abgetrocknet worden, 
24 Stunden der Einwirkung der Luft ans und legt sie dann 
in ein heißes Bad von salpetersnurem Eisen von 40 Be. Sollten 
nach dem Hernusnehmen der Knochen ans dem letzten Bade 
diese noch nicht tief genug gefärbt erscheinen, so bringt man 
sie nochmals in die Blauholzabkochung.



EIMrem.
Dieses zu vielen Verwendungszwecken sehr geschätzte 

Material liefert uns unser größtes bekanntes Säugetier, der 
Elefant, und zwar ist es die Substanz der Stoßzähne. Diese 
in die Zwiseheukieferknoehen eingepflanzten und daher den 
Schneidezähnen der übrigen Säugetiere entsprechenden Zähne 
sind wurzellos und haben an ihrem in der Alveole steckenden 
unteren Ende eine große, von der Zahnpnlpe erfüllte Höhle, 
von welcher ihr Wachstum ununterbrochen ansgeht, so daß 
sie ein Gewicht von 75— 90 Kilogramm erreichen. Man 
unterscheidet an ihnen nur Hahnbein und Zement, während 
der Schmelz fehlt.

Das Elfenbein bildet einen wichtigen Handelsartikel 
und kommt meist ans Afrika, welches auch die größten
Zähne liefert, die zugleich härter und von gedrungenerem 
Kern als die indischen, doch öfters rissig sind. Die Neger­
länder im oberen Nilgebiete führen jährlich bedeutende 
Mengen Elfenbein ans. Chnrtnm, Obeid und Massana am 
Roten Meere sind wichtige Handelsplätze. Von den beiden 
ersteren Orten werden Jagdreisen in das obere Flußgebiet 
des weißen Stromes unternommen und mehrere Karawanen 
nach Ägypten hin mit der gewonnenen Ware befrachtet. Von 
Massana ans wird besonders das in Abessinien und in den 
Gaskoländern erbeutete Elfenbein verschifft, und zwar zunächst 
nach Indien, weshalb auch die von dort kommende Menge 
Elfenbein größer ist, als sie sein könnte, wenn nur die 
Zähne der indischen Elefanten ansgeführt würden. Auch 
Berbern, Zanzibar, Bengasi, Tripolis und das Knpland 
sind für den Elsenbeinhandel von Bedeutung und in der
neueren Zeit wird der Elefant auch an der ganzen West­
küste verfolgt. Die Elefantenjäger dringen von allen Seiten
immer weiter in das Innere von Afrika und werden da­
durch zum Teil Nindereutdecker. Das Fenergewehr räumt 
aber furchtbar unter den Elefantenherden auf und offenbar 
geht das Tier in Afrika seiner Ausrottung entgegen. In  
Asien liegt der Handel hauptsächlich in den Händen der 
Engländer, Holländer n»d Portugiesen. Die wichtigsten



Exportplätze sind Ceylon, Sumatra, Malakka und einige 
andere Gegenden Indiens. Die Elfeubeineinsnhr Englands 
beziffert sich ans ungefähr 10.700 Zentner, Frankreich 
erhält gegen 2500 Zentner. Im  europäischen Handel er­
scheint nicht nur afrikanisches Elfenbein, welches blaßgelb, 
hart, schwer, oon seinem Korn und weniger Neigung zum 
Gclbwerden zeigt als andere Sorten, bei denen es häufiger 
norkommt; das dunklere Elfenbein vom Kap, das diesem 
ähnliche Senegal- und abessinische Elfenbein in oft ge­
krümmten und gebrochenen Zähnen und das oft rötlich an­
gehauchte weiße indische Elfenbein. Das beste, aber sehr 
seltene Elfenbein ist das von Siam, welches schwer und 
von etwas rötlichem Kern ist. Aus den nördlichen Provinzen 
von Siam, Kambodscha, gewissen Teilen Birmnö und von 
Tonkin bringen die Dschunken von Siam und Tonkin den 
größten Teil des Bedarfes für China.

Dem siamesischen zunächst an Wert steht das Elfen­
bein von Bombay, Parisisma Jvory, welches aber von 
Zanzibar, Maskat stammt. Hinsichtlich der inneren Be­
schaffenheit unterscheidet man weiches und hartes Elfenbein. 
Das weiche Elfenbein stammt ans Asien oder von der 
afrikanischen Küste und kommt in schönster Qualität ans 
Zanzibar, Mozambique und auch aus Ägypten; es ist von 
milchweißer Farbe, wenig durchsichtig, hat in der Regel 
nicht jenes dichte Gefüge, wie das Elfenbein der Westküste 
Afrikas, ist faseriger, zäher und weicher, nimmt die Beizen 
zwar besser an, läßt sich aber weniger leicht polieren als 
jenes. Die Rinde ist gewöhnlich hell gefärbt und oft 
sehr dick.

Das harte, grün transparente Elfenbein, welches auch 
die Bezeichnung „Glaselfcnbein" führt, kommt ausschließlich 
von der Westküste Afrikas in den Handel; das beste liefern 
die Bezirke Gabon und Ambrizete, weniger hell ist jenes 
von Angola. Es zeichnet sich im Querschnitt durch eine 
mehr grünlichweiße, milchige Farbe und eine dicht gefügte 
undurchsichtige Masse ans, welche kaum oder nur schwierig 
das netzartige Gefüge erkennen läßt.

Je nach Alter und Größe des Tieres, vielleicht anch



nach seiner Nahrmis, sind die Z ä h n e  verschieden g ro ß ;  sie 
sind hänsig bis zn Z ' / s  M e te r  lang  nnd bis 9 0  K ilogram m  
schwer, so daß ein einziger Z a h n  genügt, um  eine große 
Anzahl von Gegenständen d a ra u s  herznstellen. W ie  alle a l s  
W affen  nnd nicht zur Z e rm a lm u n g  der N a h ru n g sm i t te l  
dienenden Z ä h n e  sind sie v e rhä l tn ism äß ig  a rm  an  M in e r a l -  
snbstanz, sie enthalten  davon 5 0  b is  5 9  P ro z e n t  nnd besteht 
dieselbe wie bei den Z ä h n e n  nnd Knochen ü b erhaup t  a n s  
p h osphorsan rem , zum viel geringeren Teile  a n s  kohlen- 
sanrem Kalk und ist innig  verbunden m it  leimgebender 
S u b s ta n z ,  welche a l s  durchscheinende elastische M asse  znrück- 
bleibt, w enn  m a n  die M inera lbes tnnd te i le  m it  S a lz s ä u re  
auszieht. A n  der W urze l  sind alle Z ä h n e  m it  einer H öh lu n g  
versehen, die je nach der G rö ß e  des Z a h n e s  verschieden 
groß ist ;  die kleinen Z äh n e  junger  E le fan ten  sind fast 
im m er  ganz hohl nnd von w e itau s  weicherem G efüge a l s  
die der älteren  Tiere . H a t  der E le fa n t  die sogenannten 
M ilchzähne seiner ersten J u g e n d  verloren , so wächst erst 
der eigentliche S to ß z a h n  nach, welcher sich aber nicht m ehr 
erneuert ,  und  wenn er nicht durch äußere Z u fä l le  beschädigt 
wird , init  dem A lte r  des T ie re s  an G rö ß e  znnim m t. D ie  
äußere Schicht des Z a h n e s ,  die R inde ,  besteht abwechselnd 
a n s  Schichten, meist dunkel gefärbt, während d as  I n n e r e  
des Z a h n e s  a n s  gleichnläßigem, dichtem, ha rtem  nnd dabei 
doch elastischem S to f f  zusammengesetzt ist, dessen F ä rb u n g  
verschieden, am  häufigsten aber rein weiß, grünlich- oder 
gelblichweiß ist.

Dnrchschneidet m an  einen Z a h n  der Dicke nach, so 
sieht m an  auch m it  unbewaffnetem Auge m ehr oder weniger 
deutlich gegen den M i t te lp u n k t  h inlansende F aserbündel  von 
quadratischem, netzartigem Aussehen  im Q uerschnitte ,  deren 
M i t t e  m it  einer scheinbar kompakten S u b s ta n z  erfü ll t  ist. 
I m  M i t t e l  des Z a h n e s  sieht m a n  den sogenannten Kern, 
der ineist nnö einer weniger festen und  weichen M asse  
zusammengesetzt ist, dessen U m fang  verschieden groß und 
dessen F ä rb u n g  häufig schwarz oder mindestens doch 
dunkel ist. I m  Längsschnitt  erscheinen diese Faserbündel  
netzartig gestrickt, außerordentlich fein und zart gebildet,



durchscheinend nnd bilden die Hanpterkennnngszeichcn des 
echten Elfenbeines. Alle anderen, an Stelle desselben mit­
unter norkvinmenden Surrogate, wie die Zähne des W al­
rosses, des Narwals, des Pottwals, wie auch der Fluß­
pferde, zeigen diese Eigentümlichkeit nicht, wenigstens ist sie 
mit freiem Auge nicht bemerkbar. Die Substanz, ans 
welcher solche bestehen, ist viel härter, dichter und spröder 
als Elfenbein. Bei den meisten Elefantenzühnen ist die dem 
Kern zunächst liegende Masse weißer, durchsichtiger nnd 
dichter, während die äußere, der Rinde näher liegende, 
grobe Faserschicht zeigt nnd von mehr gelblicher Färbung 
ist. Auch kleinere und größere dunkle Flecken, sogenannte 
Erbsen, kommen im Elfenbein vor, gehen oft recht tief nnd 
verursachen durch Materialverlnst empfindlichen Schaden; 
andere Zähne wieder haben in ihrer Masse abwechselnd 
dunkle und Helle Ringe nnd nennt man dieselben „wolkiges 
Bein". Ferner kommen im Handel Zähne vor, von deren 
Schale aus sichtbare und unsichtbare konzentrische Risse 
gegen den Kern hin laufen, wodurch daö Elfenbein oft so 
zerteilt ist, daß es zur Anfertigung vieler Gegenstände 
unbrauchbar ist. Diese Nisse zeigen sich oft sehr auffallend 
nnd dunkel gefärbt auf der Rinde, sie führen nicht selten 
durch letztere in das Innere des Zahnes und hat man beim 
Einkäufe die Risse, welche sich ans der Rinde zeigen, sehr 
zu beachten. Das einzige M itte l, sich Gewißheit zu verschaffen, 
wie tief die auf der Rinde sichtbaren Nisse führen, besteht 
darin, den Zahn gner zu dnrchschneiden.

Afrikanisches Elfenbein.

Ein großer Teil des indischen Elfenbeines geht als 
afrikanisches, indem es am Roten Meere gelandet und über 
Massaua nach dem N il geschafft wird. Auch die Backen­
zähne der Elefanten kommen als Elfenbein in den Handel, 
haben aber bedeutend geringeren Wert. Die Han- oder 
Stoßzähne der afrikanischen Elefanten sind größer als die 
der asiatischen, auch sind sie härter und von gedrungener 
Gestalt. Die Zähne der jüngeren Tiere haben noch viel



hohle Rüuine, die sich erst mit dem Alter immer inehr und 
mehr mit Znhniimsse ausfüllen. Völlig ausgewachsene Tiere 
haben 1?/» bis 2 Meter lange Zähne von etwa 50 Kilo­
gramm Schwere, häufiger findet man jedoch solche von

Fig. 2ü.
Elfenbeintransport in Kamerun.

jüngeren, die nur 1 bis Meter lang und 30 Kilo­
gramm schwer sind. Zähne von 2 bis 3 Meter Ätngc 
und 75 bis 85 Kilogramm Gewicht gehören zu den Selten­
heiten, die asiatischen Zähne sind überhaupt nur 1 bis IO/? 
Nieter lang und an 25 bis 50 Kilogramm schwer. Beim 
Einkauf wählt man hauptsächlich solche Zähne, welche dick, 
nicht sehr krumm, wenig hohl und ohne Nisse und Sprünge 
sind. 3n Afrika unterscheidet man Brindsehi, das sind 
Zähne über 7 Kilogramm wiegend und sehlerfrei. Ferner 
handelt man zersprungene Zähne, welche wohl das Gewicht,
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nicht aber die Güte und deshalb nur drei Biertel des 
Wertes von ersteren haben. Sonnenzähne oder Maschmnsch 
sind solche, welche von gesallenen Tieren ansgesnndeu und 
gesammelt wurden und durch Sonne und Regen gelitten 
haben; sie sind nur halb so viel wert wie die erstgenannten 
Zähne. Kleine Zähne, Klindsche, endlich haben weniger als 
7 Kilogramm Gewicht und deshalb nur halb soviel Wert, 
als die großen. Sehr viel Elfenbein wird über Kairo und 
Alexandrien ansgesührt; es kommt dorthin aus den Ländern 
südlich von Ägypten ans dem N il und von Chartum, dem 
Hauptstapelplatz für diesen Artikel im Innern. Bon hier auö 
werden jährlich für mehr als 900.000 Mark Elfenbein ans­
gesührt. Der Ertrag von Elfenbein am Bohar-el Abied 
(weißer N il) soll sich neuerdings ans 3000 bis 5000 
Kantak (1 Kautak — 45 Kilogramm) belaufen, im Werte 
von 1,200.000 Mark. Für Jnnerasrika ist Timbuktu der 
Hanptplatz und die Zähne gehen von hier nach Lagos im 
Busen von Guinea und nordwärts nach Tunis und 
Tripolis. Von letzterwähnten Orten ans gehen jährlich über 
30.000 Kilogramm, von Lagos dagegen 100.000 Kilogramm 
Elfenbein in den Handel. Die Elfenbein- oder Zahnküste 
in Ober-Gninea hat ihren Namen von der bedeutenden Aus­
fuhr des Elfenbeines. Die Negerrepublik Liberin an der 
Westküste führt etwa 1500 Kilogramm Elfenbein aus. Aus 
der Kapstadt in Südafrika bezieht man nur wenig Elfen­
bein, dagegen ist Zanzibar an der Ostküste kein unbedeuten­
der Ausfuhrhafen für diesen Artikel.

Fossiles Elfenbein.
In  Rußland und ganz besonders in Sibirien finden 

sich teils unter der Erdoberfläche, teils im Eise eingeschlossen 
die Zähne des Mammut, des bekannten vorsintflutlichen 
Tieres, noch immer in großer Menge. Der südliche Abhang 
der großen Bäreninsel (nördlich von der Kolyma) besteht ans 
Hügeln, die nach Wr a n g e l  mit Mammutknvchen gefüllt 
sind und ans der ersten der Ljächenschen Inseln, nördlich vom 
Seoäfre Noes zwischen den Mündungen der Tann und



Iudigirka, scheint der Beiden fast ganz ans fossilen Knochen 
nnd Zähnen zn bestehen. Von dieser Insel geht eine Sand­
bank ans, die nach jedem Sturme nene Reste zeigt, so daß 
man annchmen muß, auch der Meeresboden sei mit Mammnt- 
znhuen bedeckt. Ebenso ist die Gruppe großer Inseln, welche 
nördlich bon der Ljachenschen im Eismeere liegt (Neusibirien) 
reich an Mammntresten. Der nördliche Rand des Festlandes 
selbst liefert ebenfalls bedeutende Mengen fossilen Elfenbeines 
in den Handel; nach M i t t e r s d o r f s  Schätzung liefert das 
nördliche Sibirien über 20.000 fossiles Elfenbein. Der 
Handel mit fossilem Elfenbein ist schon sehr alt und wurde 
es schon früher nach China exportiert. Das wertvollste weiße 
Mnmmutelfeubeiu ist von dem Elfenbein der Jetztzeit kaum 
zu unterscheiden und wird auch zn nahezu gleichen Preisen 
wie dieses verknust. Zähne von 2 ^  bis 3 Länge sind keine 
Seltenheit, viele wiegen 100 /,-F nnd selbst darüber, doch wird 
das meiste schon an O rt nnd Stelle in Stücke von 1 bis 
2 /-§ zersägt, um den Transport zn erleichtern, nnd gelaugt 
so in den Handel.

Elfenbein-Ersatzmittel.

Häufig werden die Zähne des Walrosses lMeerknh, 
Mcerochs, Manati) dem echten Elfenbein substituiert; sie 
sind oft 60 bis 70 em laug und 2 bis 3 /ec? schwer, jedoch 
nicht ganz kegelförmig, sondern mehr oval gebogen geformt 
nnd auf zwei Dritteile der Länge hohl. Die äußerste Schichte 
ist dunkel gefärbt, nicht wie bei den Elefantenzähncn glatt, 
sondern gerippt nnd glashart, die Spitzen der Zähne geben 
eine vollständig harte nnd feste Masse, gleichmäßig gelblich­
weiß gefärbt und erscheinen im Querschnitt mit maserühn- 
lichen seinen Adern versehen. Irkutsk in Sibirien liefert die 
größeren, Archangelsk die kleineren Zähne, welche das Elfen­
bein für alle Arbeiten mit Ausnahme für Billardbällen er 
setzen können. Sie werden zumeist nach dem Gewichte verkauft 
nnd ihr Preis ist gegen früher, wo sie noch wenig Verwendung 
fanden, enorm gestiegen.

Die Zähne des Narwal (kein eigentlicher Zahn, sondern 
eine Stoßwaffe) sind ihrer ungewöhnlichen Länge halber,



welche zwischen 2 und 10 m variiert, sehr geschätzt. Sie sind 
schrnnbenartig gewnnden, innen hohl, in der Färbung dein 
Elfenbein gleichkommend, aber viel spröder und härter nls 
dieses und höher bezahlt als alle anderen Elfenbeinsnrrogate.

Die Cachelotzähne, vorn Pottwal stammend, sind kleine, 
kugelförmige Zähne, welche, wenn auch im Innern etwas 
gelblich gefärbt, doch eine sehr feste, dauerhafte, zu Knöpfen 
und Spielmarken gut verwendbare Substanz liefern.

Vom Nilpferde werden die Eck- und Schneidezähne 
verwendet; die Masse derselben ist ungemein hart, jedoch von 
sehr weißer Färbung und gilbt nicht so leicht wie das Elfen­
bein der Elesantenzähne. Die Zähne des Nilpferdes find 1 
bis D/u ^  lang und 3 bis 4 /eA schwer und sollen von Kairo 
aus in den Handel kommen. Die Rinde ist glashart, dunkel­
farbig und gerippt, sie muß nbgeschlifsen oder mit Schwefel­
säure abgeüeizt werden.

Die V e r w e n d u n g  des E l f e n b e i n e s  im allge­
meinen ist eine sehr vielseitige, doch steht die zu Knöpfen 
als Massenartikel weitaus nicht in erster Linie, weil das 
Material eben einen viel zu hohen Wert hat; das Elfenbein 
läßt sich sehr gut bearbeiten, ist zu den feinsten und zartesten 
Schnitzereien geeignet, nimmt schöne Politur an. Wegen seiner 
Härte und Elastizität ist es das geeignetste Material zu 
Billardkugeln, für welche man stets die besten Kernstücke aus- 
sncht. Elsenbeinschnitzereien wurden schon im Altertum gefertigt; 
w ir besitzen deren ans den assyrischen Königspalüsten und es 
ist bekannt, daß Griechen und Römer Luxnsgegenstünde 
ans Elfenbein anfertigten. Kunstvolle Elfenbeinschnitzereien 
waren in früherer Zeit mehr beliebt und geschätzt als gegen­
wärtig, wo vorzugsweise kleinere Lupuögegenstände gefertigt 
werden; diese Industrie blüht bei uns in Nürnberg, Fürth, 
Geißlingen bei Ulm, im bayerischen Hochland, in Frankreich 
in und bei Dieppe. Es dient ferner viel zu Kämmen und 
Knöpfen; auch die Chinesen und Japaner liefern vortreffliche 
Elfenbeinschnitzereien. Elsenbeintafeln benutzt inan zu M iniatnr- 
gemälden und auch zu Photographien.



Vergilben und Bleichen
des Elfenbeines nnd der dnrnns gefertigten Gegenstände ist 
eine sehr unnngenchure Eigenschnst dieses geschützten Materiales; 
alle Gegenstände ans Elfenbein werden der Luft, Feuchtigkeit, 
dem Staube oder Rauche ausgesetzt, gelb, während das un­
bearbeitete Elfenbein, von Natur weiß und von festem Ge­
füge, diesem Vergilben länger widersteht. Das beste M itte l, 
die weiße Farbe neugearbeitcter Elsenbeinstücke zu erhalten, 
besteht darin, dieselben in reines, weißes Papier einznschlagen und 
sie den vergilbenden Einflüssen ans diese Weise zu entziehen. 
Kleine und dünne Gegenstände aus Elfenbein, welche schon 
stark vergilbt sind, bleicht man, indem inan sie über einem 
Kohlenfener erwärmt, in welches man etwas Schwefelblumen 
geworfen hat. Größere und dickere Gegenstände vertragen 
jedoch diese Erwärmung nicht, da sie leicht rissig werden. 
Diese kann man in ein Gefäß einschließen, in welches man 
schweflige Säure leitet. Die schweflige Säure bereitet man 
entweder, indem man in einem Glaskolben Schwefel in kleinen 
Brocken mit kochender Schwefelsäure behandelt, oder aber, 
indem man einfach Schwefel verbrennt, die gasförmige schwef­
lige Säure in einem Trichter anffängt und in Glasröhren 
in das Gefäß mit den Elsenbeingegenständen einleitet.

Nach einer anderen Angabe legt man vergilbtes Elfen­
bein 2—4 Stunden in schwesligsänrehaltiges Wasser nnd 
soll gasförmige schweflige Säure nicht anwendbar sein, da 
diese das Elfenbein rissig macht. Auch durch bloßes Anseuchten 
mit reinem Wasser nnd Aussetzcn der so befeuchteten Gegen­
stände unter Glasglocken an das direkte Sonnenlicht wird 
das durch Alter vergilbte Elfenbein wieder schön nnd rein weiß.

Zum Bl e i chen des E l f e n b e i n e s  kann man sich 
einer Mischung von ungelöschtem Kalk, Kleie und Wasser 
bedienen, welche heiß gemacht werden und legt man das Elfen­
bein einige Zeit in die Mischung ein. Auch mit Chlorkalk läßt 
sich solches recht gut bleichen, nur muß Elfenbein länger als die 
Knochen in der Bleichflüssigkeit verbleiben nnd das Trocknen 
darf nicht an der Luft geschehen. Bringt man das Elfenbein 
ans der Lauge, so legt man es in recht trockene Sägespäne,



reibt es tüchtiq mit denselben ab nnd setzt es erst dann der 
^nst ans. Würde man das nasse Material sosort an die 
Mst bringen, so entstehen leicht Risse, welche bei einem kost­
baren Material, wie es das Elsenbein ist, sehr unangenehm sind.

Ein sehr kräftiges Bleichmittel snr Elfenbein ist Wasser- 
stosfsnperoxyd. M an legt das zu bleichende Elfenbein in 
dasselbe ein, beläßt es einige Stunden darin, trocknet es in 
Sügespänen nnd setzt es dann der Einwirkung der Sonne 
und Luft aus. Näheres über dieses Berfahreu ist Seite 147 
angegeben.

Anstracknen des Elfendernes.
Ähnlich wie das Holz, erfordert auch Elfenbein, ehe 

man cs verarbeitet, eine Behandlung, welche das Anstrocknen 
desselben — die Entfernung überflüssiger Feuchtigkeit — 
bezweckt, welche aber hier mit noch weit größerer Sorgfalt 
durchgeführt werden muß, als dies bei jenem Materiale der 
Fall ist, da das Elfenbein schon an und für sich weitaus 
kostbarer ist, dann aber auch viele der daraus gefertigten 
Gegenstände einen mehr oder weniger hohen Kunstwert be­
sitzen. Bon der merkwürdigen Empfindlichkeit des Elfenbeins 
geben die Billardbälle einen deutlichen Beweis; wenn daö 
Mknl, in welchem dieselben anfbewnhrt werden, einen merk­
lichen Temperatnrnnterschied gegen jenes aufweist, in welchem 
sie gefertigt werden, so werden sic sich sehr schnell verziehen, 
unrund nnd damit auch unbrauchbar werden.

Schneidet man Elfenbein mittels der Kreissäge auf, wobei 
man die Anwendung von Ö l oder anderen Schmiermitteln 
verhüten muß, weil sich sollst das Elfenbein gelb färbt, nnd 
fetzt die erhaltenen Stücke trockener, warmer Luft aus, so 
reißen sie und werfen sich, und je stärker die Stücke sind, 
um so tiefer gehen die Risse. Diese Nisse werden überdies 
noch vermehrt, wenn man das Elfenbein mit einer Hnnd- 
säge zerschneidet, da hierbei große Wärme sich entwickelt; man 
benützt daher am besten eine Zirknlarsäge, welche unterhalb 
des Schneidetisches durch kaltes Wasser läuft nnd so stets 
abgekühlt eillschneidet. Um das Elfenbein anszutrocknen, 
schneidet man es in die passendsten Stücke, möglichst dünn,



und schlichtet solche, ähnlich dem Holze, in einem Lokale auf, 
welches eine gemässigte Temperntnr hat, die cs anch konstant 
behalten mnß. Verändert sich die Temperatur, so tr itt ein 
Verziehen und Rcisicn des Elfenbeins ein; oerändert sich 
anch der Feuchtigkeitsgehalt, so quillt es ans; es schrumpft 
und quillt wie Holz, doch ist beim Elfenbein die durch Ein­
wirkung bon Wärme und Feuchtigkeit entstandene Veränderung 
in der Lüngenansdchnnng geringer als in der Breite.

Vorteilhaft ist es immer, die zu fertigenden Gegen­
stände im Rohen auszuarbeiten, dann einige Monate dem 
Austrocknen zu überlassen und erst nach dieser Zeit fertig 
auszuarbeiten.

Die Deardeitimg des Elfenbeines.
Die Bearbeitung des Elfenbeines ist nicht besonders 

schwierig, aber doch insoweit von der des Holzes verschieden, 
als fast ausschließlich der Schrot- und Spitzstahl zur An­
wendung gelaugt; sie ähnelt mehr der Arbeitsweise bei den 
Knochen. Die Bearbeitung ist weniger ein Drehen, als ein 
Schaben, da man mit dem kostbaren Materiale sehr haus­
hälterisch zu Werke gehen mnß. Häufig dient das Drehen 
auch nur dazu, den Gegenständen die äußere Form zu geben, 
während die Hanptverziernngen durch Schnitzereien gebildet 
werden.

Nachdem die Formen möglichst genau im Groben ans 
dem Elfenbein geschnitten wurden, wird solches durch die 
Arbeit auf der Drehbank so weit zngerichtet, daß alle Formen 
genau ausgeprägt sind, worauf man poliert, graviert und dann 
nochmals poliert. Man schleift das Elfenbein zunächst mit 
ganz feinem Glaspapier recht sauber ab und hierauf mit 
feingeschlämmtem Bimsstein und schließlich mit Schlämm­
kreide und Wasser. Den höchsten Glanz erzielt man dadurch, 
daß man die Gegenstände mit Spiritus und Kreide, mit 
Talg und Kreide, oder mit venezianischer Seife, Tripel und 
Wienerkalk poliert. Gravierte Gegenstände werden zuerst 
vorsichtig, um die Schärfe der Verzierungen nicht abzustumpsen, 
mittels Bürsten und höchst fein geschlämmtem Bimsstein und



dann mit (geschlämmter Kreide und Seife naß geschliffen und 
wie früher erwähnt poliert.

Das Formen des Elfenbeines.
Man bereitet eine Mischung ans 6 Gewichtsteilen 

Salpetersäure, 15 Gewichtsteilen Flußwasser und legt das 
zu formende Elfenbein drei bis Wer Tage lang in diese Flüssig­
keit, wodurch es so weich wird, daß man es mit den Fingern 
drücken kann. Dieses erweichte Elfenbein kann nunmehr mit 
Lösungen von Teerfarbstoffen in Alkohol beliebig gefärbt 
werden und kommt entweder naturfarben oder in letzterer 
Art gefärbt in die metallenen Formen, in denen es genügend 
gepreßt wird. Durch Einlegen in scharfgetrocknetes Kochsalz 
erhält es feine ursprüngliche Festigkeit wieder.

Das Schleifen und polieren des Elfenbeines.
Die fertig gearbeiteten Gegenstände ans Elfenbein 

werden zuerst mit nassem Schachtelhalm und hieraus mit feinst 
gepulvertem und geschlämmtem Bimsstein geschliffen. Der 
Schachtelhalm wird vor dem Gebrauche da, wo ein Knoten 
ist, in kurze Stücke geschnitten, an: Ende fest znsammen- 
gebnnden und am anderen Ende dergestalt abgeschnitten, daß 
alle Knoten hinwegfnllen, weil diese dem Schleifen nachteilig 
sind. Diese zusammengebundenen Schachtelhalme taucht man 
in reines Wasser, läßt sie etwas weichen, damit sie die zu 
große Härte verlieren, trocknet sic dann oberflächlich ab und 
schleift in kreisförmigen Bewegungen so lange, bis eine 
ziemlich glatte und ebene Flüche erzielt ist. Hieraus schleift 
man mit feinst gemahlenem Bimsstein, den man, um etwa 
vorhandene gröbere Teile zu beseitigen, mit Wasser geschlämmt 
hat, indem man denselben als zarten Brei ans Tuch oder 
Filz auftrügt und ebenfalls in kreisförmigen Bewegungen 
über den zu fchleifcudeu Gegeustnud fährt. Bei geschuitzteu 
Sacheu bedient man sich zun: Schleifen einer Bürste, welche 
man mit der Schleismasse so lange ans dem Objekte in



entsprechenden Bewegungen führt, bis die genügende Glätte 
erzielt ist.

Das Polieren geschieht mittels eines Tuchlnppcns, ge­
schlämmtem Tripel und Seife trocken oder mittels eines mit 
Seifenwasser befeuchteten Leinwandlappens mit geschlämmter 
Kreide oder Wienerknlk. Bei oerzierten (also geschnitzten) 
Gegenständen wendet man zum Polieren ebenfalls eine 
Bürste an, spült erstere nach dem Polieren, um die Schleif­
mittel leichter zu entfernen, mit Wasser ab und bürstet 
sie hierauf nochmals mit einer trockenen, reinen und weichen 
Bürste.

Die Herstellung der Billardbällen.
Man nimmt die Spitze eines asiatischen Elefanten­

zahnes, welcher reichlich den Durchmesser der zu drehenden 
Kugel hat, schneidet die Höhlung ab, überträgt die Dicke des 
Elfenbeines auf gleicher Länge und so, daß man die schwächste 
Stelle des Zahnes, ans den Mittelpunkt der Länge nach ge­
rechnet, nbschneidet. Da die Zähne stets etwas gekrümmt sind, 
so würde ein Verlust entstehen, wollte inan nach rechts oder 
links abmessen. Nachdem dies geschehen, schneidet man oon 
den beiden stärkeren Seiten (d. H. wenn der Zahn oval ist) 
den überflüssigen Teil ab, welcher wieder zu anderen Ar­
beiten venvendet wird und bricht nun die 4 Ecken, um auf 
diese Weise ein Achteck zu erhalten, setzt dasselbe in ein Hohl- 
fntter, richtet es sehr gut und schrotet es etwas ab. Hierauf 
dreht man mittels eines schlank geschliffenen Stahles (Fig. 27) 
im Bogen der Achse zu, damit auch der Ring abfällt, der 
immerhin einigen Wert hat. Hierzu ist aber große Aufmerk­
samkeit erforderlich, damit der Ball nicht etwa um einige 
Millimeter zu klein werde, lieber probiere mau vorher eine 
Holzkugel zu drehen. Nun nimmt man das Arbeitsstück her­
aus und steckt die abgedrehte Hälfte in ein Hohlfutter, um 
auch die andere Kugelhälfte abzudrehen. Anfänger können sich 
ein Blech ansdrehen, dasselbe in der Mitte dnrchschneiden 
und den entstandenen Ring als Leere benützen; man reibt 
daher den inneren Rand mit Rötel ans, so daß, wenn die



Leere auf die Arbeit gesetzt wird, jene Teile der letzteren, 
welche die höchsten sind und deshalb abgedreht werden müssen, 
dadurch markiert werden, daß sie einen Teil des Rötels der 
Leere abrciben. Is t nun die andere Seite auch abgedreht, so 
spannt man den Ball herum, so daß sich jetzt die beiden 
Kernpunkte oben und unten befinden, nun dreht inan eine 
seine Riese ein, die die beiden Kernpunkte durchschneidet, 
aber dieselbe darf nur leicht die Schalseiten berühren; Risse 
dürfen oon Anfang au nicht geduldet werden, und befindet 
sich doch einer darinnen, so muß man ihn nachher durch ein 
Kreuz oder dergleichen zu verdecken suchen. Jetzt wird der 
Ball abermals hernmgedreht, so daß der Kernpunkt sich in 
der M itte befindet; die Hauptsache des guten Haltens im

Fig. 27.
Drehstahl für Billardbälle.

Futter liegt im Ausdrehen des letzteren; es muß so ans- 
gedreht werden, daß der Ball nur vorne an den Rändern 
desselben anliegt. Is t nun der Ba ll auf diese Weise einge­
spannt, so dreht man erst mit dem Schrotstahle, dem man 
eine sehr schräge Richtung seitwärts gibt, damit er nicht ein­
schlägt, bis keine Niefchen mehr sichtbar sind; dann dreht 
man den Ballen um und verfährt mit der anderen Hälfte 
ebenso. Is t auch diese Arbeit vollendet, so setzt man den 
Ballen abermals übers Kreuz lind läßt einen Bleistift über 
denselben lausen; inan halte den S tif t  in der Hand fest, 
damit derselbe die hohen Stellen des Balles angebe, welchen 
man nun mit dem Schlichtstahl oder Meißel abschlichtet. 
Wenn nach mehrfachem Umdrehen nun der Bleistift überall 
gleichmäßig austrisft und kein Wersen mehr sichtbar ist, wird 
der Ball mit Sandpapier tüchtig übers Kreuz abgerieben, 
dann mit Bimsstein und Wasser geschlissen und hierauf mit 
Schmierseife und Kalk poliert.

Beim Drehen der Billardballen kann man sich auch noch 
einer besonderen, von M a r q n a r d  erfundenen Vorrichtung



bedienen. Seiner änßeren Form nach hat das Instrnment 
Ähnlichkeit mit der Schranbenklnppe, nnr das; die mittlere 
Dnrchbrechnng kreisförmig ist und in dieser der ebenfalls 
kreisförmige Schneidestahl wohl eingepaßt und befestigt wird. 
Ans dein Qnerdnrchschttitte dieses Schneidestahles und den 
in die innere Fläche eingeschnittenen Riefen läßt sich die

Fig. 28.
Margnardscher Kngeldrehapparat.

Wirkungsart desselben leicht erkennen. Quer über dem 
Schneideringe ist ans dem klnppenartigen Teil deö Instru­
ments (Fig. 28) der Bügel d ausgeschraubt; dieser hat in 
seiner M itte eine Mutter für die Stellschraube 6, deren 
kugelförmig abgerundete Spitze dem Schneideringe nach Be­
lieben genähert werden kann. Man erkennt, daß, wenn das 
eine Ende der Schraube so weit niedergeschranbt ist, daß 
dieselbe in die Ebene des Schneideringes n kommt, der letz­
tere gar nicht mehr zum Angriffe kommen kann und daß diese 
Stellung einer Kugel von unendlich großem Durchmesser 
entspricht. Wäre hingegen die Stellschraube so weit aus der 
Ebene des Schneideringes zurückgeführt, daß deren Ende sich 
um die Größe des Ninghalbmessers von der Ebene desselben 
entfernt hätte, so entspräche diese Stellung einer Kugel, deren



Durchmesser gleich dem des Schueidcringes wäre, oder der 
kleinsten Kugel, welche mit diesem Instrumente noch gefertigt 
werden könnte. Hiernns folgt also, daß durch die Verstellung 
der Preßschraube ä dein Prinzipe nach, daß durch 4 Punkte 
im Raume, die nicht in einer Ebene liegen, sich nur eine 
Kugelfläche legen lasse, Kugeloberflnchen dargestellt werden 
können, deren Durchmesser zwischen dem des Schneideringes 
und dem unendlich großen liegen. Beim Gebrauche hält man 
die Schneide gegen das an einem kugelförmigen Futter an 
der Drehbankspindel befestigte Arbeitsstück und preßt das I n ­
strument allmählich so weit man kann und wenigstens um 
die vordere dem Arbeiter zngewendetc Ballenhälfte rund her­
um so lange an, bis die Spitze der Preßschraube in jeder 
Lage allenthalben das Material berührt und von selbst dem 
Schnitt des Schneideringes Schranken setzt. Hieraus wird die 
vollendete Hälfte ans dem Futter befestigt und die unaus- 
gearbeitete Hälfte auf gleiche Weise vollendet. Die ganze 
Manipulation ist äußerst sicher und geht sehr schnell von 
statten. Man hat aber darauf zu sehen, daß die schneidende 
Ningkante nach passendem Schneidewinkel sazettiert sei.

Beim Drehen der Billardbälle hat inan noch verschie­
dene Umstände zu berücksichtigen. Bälle werden, wenn sie 
gleich abgeschnitten, ausgeschrotet und fertig gedreht werden, 
sich verziehen und dadurch unrund werden. Zwischen dem 
Ausschroten und Fertigdrehen muß ein Zwischenraum von 
drei Monaten liegen; während dieser Zeit müssen die Bälle 
in einem trockenen und zugfreien Raume dem Schwinden 
und Austrocknen überlassen bleiben, daun erst kann die 
Fertigstellung geschehen; manche Bälle, namentlich solche ans 
dem sogenannten Milchbein, werfen sich bedeutend, wenn nicht 
diese Vorkehrung getroffen wird. Ferner hüte man sich, die­
selben dem Luftzug auszusetzeu, bringe sie auch nicht ans 
einem kalten Raum in einen recht heißen oder umgekehrt, 
denn da reißen sie gewöhnlich; die Risse ziehen sich zwar zu, 
wenn die Bälle in Wasser gelegt werden, aber Flecken bleiben 
doch.



Ftl-relM imsgesprimgener Mllardlrnüe.
Stoßen Billardbollen ans Nägel oder sonstige scharfe 

Kanten, so springen aus denselben leicht Stücke ans und es 
erübrigt nichts, als dieselben abzndrehen, d. H. sie kleiner zu 
machen. Man darf den Ballen nur an einer Seite, nämlich 
an jener, an welcher das Stück ausgesprungen ist, aus­
drehen. Man messe daher genau und drehe eine leichte Riese 
in den Ballen an jenen Stellen, wo er abgedreht werden 
muß. Jetzt feilt man nun bis ans die Linie, damit der Ball 
richtig rund wird, was man erreicht, wenn man den Ball 
mehrmals in das Futter steckt und durch Anstreisen an einen 
Spitzstahl die Rundung prüft, denn das Abdrehen über Kern 
hat bei solchen alten Bällen, womit inan natürlich viel 
schneller zum Ziele käme, seine Schattenseiten, indem gewöhn­
lich noch mehr heransspringt. Hat der Ball nun die richtige 
Rundung, so dreht mau denselben um, gibt wieder eine Riese 
über den Kernpunkt und verfährt so fort wie beim Abdrehen 
der neuen Billardbälle, nur mit dem Unterschiede, daß man 
beim Schleifen der alten Bälle das Naßschleifen wegfallen 
läßt, da die Nüsse die Risse zu sehr aufzieht. Nach dem Ab­
schleifen mit Glaspapier werden sie mit Spiritus und Kalk 
poliert.

Atzen dos Elfenbeines.
Das zu ätzende Elfenbein wird mit einem Atzgrunde ans 

66 Gcwichtsteilen weißem Wachs 
66 Gewichtsteilen Mastix
32 Gewichtsteile» Asphalt, welche Substanzen zu­

sammengeschmolzen werden, überzogen und dann die Zeich­
nung mittels einer Graviernadel so eingegraben, daß durch 
den Ätzgrund die weiße Farbe des Elfenbeins sichtbar wird. 
Die Zeichnung ätzt man nunmehr mit einer Ätzflüssigkeit aus 
2 Gramm Feinsilber, welches in 3 3 Gramm Salpeter­
säure aufgelöst und mit 750 Gramm destilliertem Wasser 
verdünnt wird, indem man dieselbe ans den mit einen: Rande 
versehenen Ätzgrund aufgießt, je nach der geforderten Tiefe 
längere oder kürzere Zeit darauf stehen läßt und schließlich



das Ganze mit destilliertem Wasser wiederholt wäscht, so daß 
alle Silberlösnng entfernt wird. Nach Verlans einiger Stunden 
wäscht man den Ätzgrnnd mit Terpentinöl, trocknet sorgfältig 
ab nnd es erscheint die Zeichnung schwarz ans weißem Grunde. 
Ilm  eine braune Färbung zu erzielen, wendet man statt der 
Silberlösnng eine Lösung von

1 Gewichtsteil übermangansaurem Kali in
16 Gelvichtsteilen destilliertem Wasser an, doch muß 

das Elfenbein vollkommen säurefrei sein. Ein noch so ge­
ringer Anteil anhaftender Säure würde die braune Färbung 
mit der Zeit zerstören.

Um E l f e n b e i n  b i egsam zu machen, legt man es 
in eine Lösung von Phosphorsänre von 1-16 spcz. Gewicht. 
Es verliert dabei zum Teil seine Undurchsichtigkeit: wenn 
eS weich genug ist, legt man es, beziehungsweise wäscht man 
es mit kaltem Wasser ab. Nach und nach, oder schneller durch 
Einlegen in heißes Wasser wird es wieder undurchsichtig 
nnd hart.

K i t t e  f ü r  E l f e n b e i n .
1. 2 Gewichtsteile Guttapercha und

2 Gewichtsteile gewöhnliches Pech werden znsammen- 
geschmolzen, die zu kittenden Teile erwärmt, der K itt nnf- 
getragen und zusammengepreßt.

2. Man löst
2 Gewichtsteile Hansenblase nnd
4 Gewichtsteile feinsten Vergolderleim in

66 Gewichtsteilen Wasser in der Wärme ans, dampft 
die Auslösung bis zur Hälfte ihres Volumens ein, versetzt 
sie mit Vz Gewichtsteil Mastix in

i  Gewichtsteil Alkohol gelöst nnd mischt unter Um­
rühren noch

1 Gewichtsteil Zinkweiß hinzu. Der K itt wird warm 
ans die erwärmten Flächen aufgetragen; er trocknet sehr rasch 
und wird auch bald fest, kann aber in geschlossenen Gefäßen 
lange anfbewahrt werden.

3. Um Elfenbeinstücke znsnmmenznkitten, mischt man
1 Gewichtsteil Eiweiß mit
1 Gewichtsteil Leimwasser oder



4. man mischt
1 Gewichtsteil Eiweiß mit
3 Gewichtsteilen Wasser und
3 Gewichtsteilen gebranntem Gips zn einem dünnen

Brei.
5. Um kleine Teile von Elseubein ans andere Gegen­

stände zn kitten, schmilzt man
1 Gewichtsteil weißes Wachs,
1 Gewichtsteil Kolophonium und 
1 Gewichtsteil Terpentin zusammen und mischt der 

schmelzenden Masse
1 Gewichtsteil Federweiß zn.

Färben des Elfenbeines.
Ähnlich den Knochen läßt sich auch das Elsenbein in 

allen Farben — am leichtesten und raschesten mit Teerfarb­
stoffen — färben, doch färbt es sich leichter, wenn man es 
vor dem Polieren in die Bcizflüssigkeiten einlegt, als wenn 
man die Farben erst nach dem Glätten der Oberfläche anf- 
bringcn will und poliert man derartig gefärbtes Elfenbein 
durch Reiben mit dem Ballen der Hand unter Zuhilfenahme 
von etwas Seife und Wienerkalk.

Gelbe Beizen.
1. Man digeriert

60 Gramm fein gepulverte Knrkumawurzel in 
500 Gramm 80o/oigem Spiritus einige Tage und 

filtriert dann durch Fließpapier. Die zu färbenden Gegen­
stände werden damit bestrichen oder wenn nötig eine Stunde 
lang eingelegt.

2. Auch Chrorngelb, in dem Elfenbein selbst erzeugt, 
gibt eine sehr schöne und haltbare gelbe Beize.

Es werden
1 Gewichtsteil rotes chromsanres Kali in 

18 Gewichtsteilen Wasser gelöst, das zu färbende 
Elfenbein einige Stunden in die Flüssigkeit eingelegt und 
dann in ein Bad aus



2 Gewichtsteileu Bleizucker in 
10 Gewichtsteileu destillierten Wassers gebracht, in 

welchem es ebenfalls einige Stunden verweilt.
3. Das Elfenbein wird einige Minuten in eine sehr 

verdünnte Auflösung von Zinn in Salzsäure (1 Gewichts­
teil salzsanres Zinn und 30 Gewichtsteile Wasser) gelegt 
und hierauf in eine Gelbholzabkvchnng gebracht. Diese Gelb­
holzabkochung wird bereitet, indem man

2 Gewichtsteile geraspeltes oder gemahlenes Gelb­
holz in

10 Gewichtsteilen Wasser kocht und die Abkochung 
durch ein leinenes Tuch filtriert. Setzt man der Gelbholz- 
abkochnng eine Abkochung von Fernnmbukholz zu, so kann 
man jede beliebige gelbe Nuance Herstellen.

Rote Beizen.
1. Man kocht in
52 Gewichtsteilen Wasser
4 Gewichtsteile fein gepulverte Kochenillc drei 

Stunden lang und bestreicht das Elfenbein mit der Beiz­
flüssigkeit mehrere Male. Sind die Anstriche getrocknet, so 
macht man einen oder mehrere Anstriche mit einem Gemenge 
von Lösungen von Chlorzinn und Weinsteinsänre und erzielt 
eine feurige rote Farbe.

Kocht man bei diesen: Verfahren die Kochenillc anstatt 
in reinem Wasser in einer Abkochung von 

1 Gewichtsteil Querzitronrinde in 
16 Gewichtsteilen Wasser, so kann mau unter gleich­

zeitiger Anwendung von Chlorzinn die Nuancen von Gelb­
rot durch alle Töne bis Scharlachrot bringen.

2. Fernambukspäne, in schwach alaunhaltigem Wasser- 
gekocht und abfiltriert, geben eine sehr schöne und ziemlich 
haltbare rote Färbung auf Elfenbein, wenn solches, ähnlich 
wie dies bei der gelben Beize erwähnt wurde, früher eine 
Behandlung mit verdünnter salzsanrer Zinnsolution erfuhr. 
Gibt man Gelbholz zu, so erzielt man ein ins Gelbe gehen­
des Rot, während ein Zusatz von gepulverter Kochenille das 
Feuer wesentlich erhöht.



3. Eine schöne kirschrote Beize erhält man, wenn man 
das Elsenbein in ein Bad aus

2 Gewichtsteilen Alaun in 
25 Gewichtsteilen Wasser bringt nnd dann mit Fcr- 

nambuknbkochnng behandelt.
4. Man inacht eine Auslösung oou

4 Gewichtsteilen Kochenille,
4 Gewichtsteilen Orsmor turtui-i,

12 Gewichtsteilen Zinnsolution, indem man die 
seingepnlverte Kochenille in der.Zinnsolntion unter Anwendung 
von Wärme nuflöst und dann das Orsinor tarturi hinzu- 
sngt. Ist alles aufgelöst, so träufelt man so viel Salmiak­
geist in die Lösung, bis man die gewünschte Nuance erzielt 
hat. In  diese Farbebrnhe legt man die zu färbenden Elfen­
beingegenstände eine bis zwei Stunden ein.

B l a u e  Beizen.
1. Das Elfenbein wird in eine sehr berdünnte Salz­

säure : 1 Gewichtsteil Säure, 35 Gewichtsteile Wasser zwei 
bis drei Minuten lang eingelegt und dann in einer Aus­
lösung von

1 Gewichtsteil Jndigokarmin in 
6 Gewichtsteilen Wasser mehrere Stunden lang 

behandelt.
2. Man beizt das Elfenbein zuerst in einer Lösung von 

essigsaurer Tonerde, die man wie folgt bereitet:
1 Gewichtsteil Bleizncker wird einerseits in destil­

liertem Wasser gelöst, andererseits eine Lösung von
4 Gewichtsteilen Alaun bereitet, beide Lösungen zu­

sammengemischt und dem Ganzen Gewichtsteil kristalli­
sierte Soda zngesetzt- Hierauf läßt man über Nacht klären, 
gießt die in Lösung befindliche essigsanre Tonerde vom Boden­
sätze ab und verdünnt noch weiter mit Wasser. Dann bringt 
man das so vorbereitete Elfenbein in eine Lösung von 

I Gewichtsteil Indigokarinin in 
<> Geivichtsteilen Wasser nnd beläßt solches mehrere 

Stunden darin.
A nd es, Die Verarbeitung des Harnes. 2. Aufl.



G r ü n e  G e i z e n .
1. I n  der vorerw ähnten  Lösnng essigsaurer Tonerde  

wird das  Elsenbein der Beize unterzogen und dann  m it 
einer Abkochung von gestoßenen Krenzbeeren und J n d ig o -  
karmin in  Wasser behandelt ;  das  M e n g e n v e rh ä l tn is  der
genannten  Farbstoffe bedingt die N uan ce  der erzielten g rünen  
F ä rb u n g .

2. M a n  behandelt das  E lfenbein  m it  einer A u f ­
lösung von

1 Gewichtste il  P ik r in säu re  in 
1 0  Gewichtsteilen W asser und fä rb t  m it  einer

Jn d igo k a rm in lö su ng  an s .
3. Auch kann Elfenbein  erst ans die u n te r  1 blaue

Geizen erwähnte  Weise b lau  gefärbt und dann aus eiuige 
Augenblicke in eine sehr verdünnte  Z in n s o lu t io n  gebracht 
werden. Nach dem Z innsalzbade wird m it  einer Abkochung 
von Gelbholz  die grüne N uance  in beliebigem T o n e  her- 
gestellt.

V i o l e t t e  B e i z e n .
1. E s  w erden :

5 0 0  A Fernambnkholzspäne in 
I  Vr ^  W asser eine S tu n d e  lang  gekocht, der A uszug  

fi l tr iert  und demselben eine A uflösung  von 
1 2 0  A E isenvitr io l  in
2 5 0  A W asser zugesetzt. I n  diese violette F a rb e ­

brühe legt m an  das  Elfenbein  einige S tu n d e n  ein.
2. M a n  legt das  Elfenbein  zuerst einige M i n u te n  in 

W asser, welchem m an  e tw as  salzsanre Z innn u s lö su n g  zn- 
gesetzt hat  und b ringt  es dann  in einen Absud a u s

5  Gewichtsteilen B la u h o lz ,
3 0  Gewichtsteilen W asser, in  welchem m an  cs 

eine S t u n d e  lang  beläßt.

G r a n e  B e i z e .
M a n  löst

1 Gewichtsteil  P h ro g a l ln s s ä n re  in 
2 0  Gewichtstcilen Wasser und legt das  Elfenbein



etwa 20 Minuten in die Flüssigkeit ein. Hiernnf läßt man 
es gut nbtrocknen und bringt das derart vorgebeizte Elfen­
bein in eine Lösung von

1 Gewichtsteil Eisenvitriol in 
25 Gewichtsteilen Wasser. Bermehrt man die ein­

zelnen Wassermengen, so erhält man lichtere Färbungen, 
vermehrt man den Eisenvitriol, so resultiert eine mehr blau- 
graue Färbung.

Schwarze Beizen.
1. Es werden:

1 Gewichtsteil sein gestoßene Galläpsel und 
4 Gewichtsteile gepulverter Grünspan in 

30 Gewichtsteilen Wasser gekocht, die Flüssigkeit 
dnrchgeseiht und dann nochmals anfgekocht. In  dieselbe bringt 
man das schwarz zu färbende Elfenbein und später in ein, 
wie folgt, bereitetes Bad:

1 Gewichtsteil Blanholzextrnkt (in ein Leinwand­
säckchen eingebunden),

Gewichtöteil essigsnures Eisenoxyd,
Vio Gewichtsteil Gummiarabikum,
12 Gewichtsteile Wasser,

Vis Gewichtsteil Alaun werden eine Stunde lang 
gekocht und dann das Ganze dnrchgeseiht.

2. Man kocht
1 Gewichtsteil Blnnholzextrakt, welchen man in 

ein Säckchen ans Leinwand einbindet, in 10 Gewichtsteilen 
Wasser zwei Stunden lang, worauf der Farbstoff des 
Extraktes im Wasser enthalten sein wird, während im Lein­
wandsäckchen eine unlösliche zähe Masse als Rückstand 
verbleibt, welche entfernt werden muß. Nunmehr setzt inan 
der Flüssigkeit

'/,o Gewichtsteil kalzinierter Soda zu, rührt während 
des Anfkochens um und hebt mit einem Schaumlöffel den 
sich ans der Oberfläche bildenden Schaum ab. In  diese Beize 
legt man das Elfenbein 2—3 Stunden lang und bringt es 
dann ans dieselbe Zeit in eine Auslösung von

1 Gewichtöteil doppeltchromsanrem Kali in 
15 Gewichtsteilen Wasser.



Nenn legt dns Elfenbein einige Zeit in eine Anf- 
lösnng lwn kristallisiertem snlpetersauren Silberoxyd, worans 
es, dem Tageslichte ansgesetzt, eine metallisch schinunernde 
schwarze Färbnng erhält.

Vorfahren ;um Färben und Härten von Elfenbein und 
ähnlichen Materialien.

Das zu färbende Material wird im Naknnm völlig 
getrocknet, dann im Vaknumapparat so lange behandelt, bis 
die darin enthaltene Lust möglichst entfernt wurde und die 
Farbstofflösnng unter Atmosphärendrnck oder höherer Pressung 
einwirken gelassen. Nach völliger Dnrchtrünknng trocknet 
man. Zur Färbung eignen sich in Wasser oder in Alkohol 
gelöste Teerfarbstoffe, auch Flüssigkeiten, welche, wie beispiels­
weise ammoniakalische Knpferoxydlösnng, beim Erhitzen einen 
Niederschlag ergeben, oder zwei Flüssigkeiten, welche bei ihrer 
Einwirkung einen gefärbten Niederschlag liefern, wie beispiels­
weise Bleiazetat und chromsanres Kali. Letzterensalls behandelt 
mau, um ein zu frühzeitiges Berstopsen der Poren des zu 
färbenden Materials zu vermeiden, zuerst mit der wässerigen 
Chromatlösnng, trocknet im Baknnm und imprägniert dann 
mit einer wässerigen oder alkoholischen Bleiazetatlösnng, 
worauf man den Alkohol abtreibt. 2äßt man nun Wasser 
einwirken, so bilden sich wässerige Lösungen beider Chemikalien, 
die sofort unter Bildung von die ganze Stossmenge durch- 
setzendem Chromgelb sich nmsetzen. Als Härtnngsmittel 
dienen Lösungen von Wasserglas, Kalinmborat und ähnliche 
Substanzen.

Um Gegenständen aus Elfenbein einen hnbfchen 
Silberglniy zn verleihen,

legt man dieselben, sobald sie in allen ihren Teilen vollendet 
sind, in eine schwache Auslösung von salpetersanrem Silber­
oxyd und läßt sie darin, bis sie eine dnnkelgelbe Farbe an­
genommen haben; dann legt man sie in reines Wasser ein, 
und setzt sie in diesem der Einwirkung direkten Sonnenlichtes



aus. Nach drei Stunden werden die Gegenstände ans Elfen­
bein ganz schwarz gefärbt erscheinen, so wie inan sie aber 
mit weichem Nder reibt, nehmen sie sofort den schönsten 
Silberglanz an.

Künstliche Llsrnbeillmaffen.
Da das Elfenbein anch in seinen kleinsten Teilen 

ziemlichen Wert besitzt, so ist man natürlich wie bei allen 
Abfallstosfen auch hier bestrebt gewesen, diese Abfälle wieder 
nutzbar zu machen, indem man sie mit Bindemitteln ver­
einigt. Dies gelingt auch nach den bei den Knochen ange­
gebenen Verfahren, doch muß gesagt werden, daß anch die 
derart hergestellten künstlichen Produkte naturgemäß nicht die 
hervorragenden Eigenschaften des Naturproduktes besitzen und 
daß sie immer nur ein minderwertiges Ersatzmittel bilden 
können, das die Verarbeitung nur in beschränktem Maße 
zuläßt.

Neben Leim und Gelatine bildet insbesondere das 
Kasein ein M itte l für das Binden des Elfenbeiupulvers 
und mit dessen Hilfe werden anch die meisten Elfenbein- 
imitationsmassen hergestellt. Hervorragend als Elfenbein 
imitierende Masse ist immer das Zelluloid, das nicht nur 
in der Farbe, sondern aucb in der Zeichnung, die dem Elfen­
bein eigentümlich ist, dargestellt wird.

Es werden hier einige Elfenbeinimitntionsmassen an­
gegeben, die aber alle nur einen untergeordneten Ersatz für 
dieses edle Material abgeben.

1. Nach I .  S . Hhatt stellt man künstliches Elfenbein 
wie folgt her:

Es wird zunächst eine Lösung hergestellt, welche aus 
8 Gewichtsteilen Schellack und 82 Gewichtsteilen Ammoniak 
von etwa 0-9W spez. Gewicht besieht. Diese Bestandteile 
werden in einem rotierenden Zylinder etwa fünf Stunden 
lang beständig durcheinander geschüttelt, wobei die Temperatur 
so nahe wie möglich auf ZD/zO O erhalten wird. Nach Ab­
lauf dieser Zeit ist eine vollständige Lösung entstanden, welche 
etwa die Konsistenz eines dünnen Sirups hat. I n  diese 
werden nun etwa 40 Gewichtsteile Zinkozyd von guter



Qualität eingeführt und mit der Hand so gut als möglich 
gemischt. Die Mischung wird in eine Farbreibmühlc ein- 
gesührt und sorgfältig vermahlen. Das Ammouiakwasser, 
welches nun den Dienst getan hat, zu dem es bestimmt 
war, wird am besten durch Verdunstung mittels Erhitzung 
ansgeschieden. Die Mischung wird dazu ans Glasplatten ge­
strichen und bleibt so beständig der Luft ausgesetzt.

Nach dem Anstrocknen bleiben nur noch Zinkoxhd und 
Schellack als diejenigen Substanzen zurück, ans denen der 
Artikel hergestellt werden soll; dieselben sind vollständig 
trocken und in solchem Zustande, daß sie in Formen ein­
geführt werden können. Um jedoch Artikel von ungewöhnlicher 
Vollkommenheit herzustellen, wird die getrocknete Masse nicht 
sofort in die Form eingesührt, sondern noch einmal in 
einer vollständig trockenen Mühle von passender Konstruktion 
zn einem feinen Mehle gemahlen.

In  den Formen kann der Druck etwa DO /cA per 
Qnadratzentimeter und die Hitze 125— 137 ^  o o betragen. 
Soll der Artikel gefärbt werden, so kann man entweder 
vor dem ersten Mahlen ein Farbmaterinl zu der Lösung 
oder vor dem zweiten Mahlen zn der getrockneten Masse setzen.

2. Zuerst wird eine Lösung bereitet aus 200 Gewichts­
teilen Kasein in 50 Gewichtsteilen Ammoniak nnd 400 Ge­
wichtsteilen Wasser, oder 450 Gewichtöteilen Eiweiß in 
400 Gewichtsteilen Wasser.

Es werden der Lösung zngesetzt:
Ätzkalk......................... . 420 Gewichtsteile
Essigsäure Tonerde. . . 150 „
Alaun............................. 50
Kalksulfnt....................... 1200
Ö l ......................................100

Das Ö l wird zuletzt zugemischt. Sollen ans der Masse 
dnnkelsarbige Gegenstände dargestellt werden, so nimmt inan 
statt der essigsauren Tonerde 75 bis 100 Gewichtsteile 
Tannin. Ist die Mischung gut durchgeknetet, so daß sie eine 
gleichmäßige Paste bildet, so wird sie durch Walzen geführt,
um Tafeln beliebiger Größe und Stärke zn bilden. Diese
werden dann getrocknet nnd in vorher erhitzte Formen ge-



packt, oder sic werden sehr sein gepulvert, dann in die er­
hitzten Forinen gestillt und starkem Drucke ansgesetzt. Die 
geformten Gegenstände werden schließlich in folgendes Bad 
gebracht:

W asser............................ 100 Gewichtsteile,
Weißer Leim ................. 1 Gewichtsteil,
Phosphorsäure . . . .  10 Gewichtsteile.

Endlich werden die Gegenstände getrocknet, poliert und mit 
weißer Schellacklösnng lackiert.

3. Verzierungen aller Art für Möbeltischlereien, Photo- 
graphie-Nlbnmdeckel und ähnliche aus einer elsenbeinnrtigen 
Masse, welche im wesentlichen ans Leim, Zellulose, Alabaster 
und Alaun besteht, stellt B . Harras in Böhlen in Thüringen 
in nachstehender Weise her. Es werden dabei am besten Metall­
formen verwendet, da diese schärfere und festere Abdrücke 
liefern, als solche aus Leim oder Kautschuk.

Die Leimlösung wird hergestellt durch Auflösung von 
100 Gramm feinblondem Leim in 1 Kilogramm reinen 
Brunnenwassers und Filtrieren durch Leinwand; der Zelln- 
losebrei durch Übergießen von 50 Gramm möglichst gut ge­
bleichter Zellulose oder Papierstoff mit 3 ^  Kilogramm 
frischem Wasser und Durchrührcn, bis sich ein ganz gleich- 
mäßiger, dicker, faseriger Brei gebildet hat; die Alannlösung 
durch Lösen von 200 Gramm Alaun in 1 Kilogramm heißen 
Wassers und Abkühlenlassen bis auf eine laue Wärme; ließe 
man die Lösung weiter erkalten, so würde der Alaun anskri- 
stallisieren.

Die Metntlform wird zunächst mit einem Gemisch von 
gleichen Teilen, Gänse- und Schweinefett oder mit einen: 
seinen weißen Ole sorgfältig ausgepinselt. Dann mischt man 
in einem größeren irdenen Gefäße 75 Gramm Leimlösung 
und 200 Gramm Zellnlosebrei, gießt 200 Gramm reines 
Brunnenwasser zu und setzt 250 Gramm möglichst seinen 
Alabastergips zu, der vorher durch ein Haarsieb gesiebt worden 
ist. Das Ganze wird so lange dnrcheinandergerührt, bis sich 
der Gips vollständig gelöst hat und eine gleichmäßige Mischung 
entstanden ist. Hierauf gießt man noch 200 Gramm Alaun- 
lösnng hinzu und mischt auch dies gut untereinander. Die



so erhaltene Masse gießt inan dann löffelweise immer von 
derselben Stelle ausgehend in die Mctallformcn. Diese werden 
mit eisernen oder hölzernen Rahmen versehen, welche das Bild 
oder die Verzierung einschließen, damit die flüssige Masse
nicht ablanfen kann. Ist die nötige Masse eingegossen, so
rüttelt man die Form einige Zeit, damit sich die Masse gleich­
förmig zerteilt und etwaige Luftblasen entweichen, dann läßt 
man die Form kurze Zeit ruhig stehen, bis die Masse sich
zu verdicken beginnt. In  diesen: Moment überlegt inan die
Form mit einem angefeuchteten Leinwandstück, bringt darauf 
eine in den aufgesetzten Rahmen passende Holz- oder Eisen­
platte, die ziemlich doppelt so hoch sein muß, als der auf­
gesetzte Nahmen selbst, und preßt nun das Ganze unter einer 
Presse recht behutsam zusammen, so daß das durch den Druck 
ansscheidende Wasser ganz hell ablnnft. Der beigemischte 
Alaun macht die Masse schnell erstarren und hält den bei­
gesetzten Leim in der Masse zurück, so daß bei langsamen: 
rechtzeitigen Znpressen nur das reine Wasser nblänst. Hat 
man genügend gepreßt, so läßt man die Form mindestens 

Minuten stehen und klopft dann den Abdruck mittels eines 
hölzernen Hammers heraus. Der ans der Form entnommene 
Abdruck wird sogleich in ein sauberes heißes Wasserbad ge­
bracht, nm ihn von allen Fetteilen zu reinigen, die er durch 
die geölte und gefettete Form ausgenommen hat. Hieraus 
wird der Abdruck im Trockenofen getrocknet und dann in ein 
siedend heißes Bad von gleichen Teilen Wachs und Stearin 
gebracht, bis er sich durch und durch vollgesogen hat. In  
diesem Zustande läßt man den Abdruck vollständig erkalten 
und bürstet ihn dann mit einer weichen geschlissenen Borsten­
bürste nnd ansgestreutem Federweiß so lange, bis der Elsen­
beinglanz genügend hervortritt. Soll die Elsenbeinfnrbe etwas 
mehr ins Gelbliche fallen, so sind Leim, Alaun nnd Zellulose 
in etwas anderen Verhältnissen zu nehmen; anstatt des Leimes 
kann auch Klebgnmmi verwendet werden, doch gibt Lein: die 
elsenbeinühnlichste Färbung.



Eammfabrilmtroil.
Der Koluin ist ein schon seit langen Zeiten benütztes 

Gerät znm Ordnen und Reinigen der Kops- und Barthaare, 
auch zum Ordnen der Haare bei einzelnen im Haushalte des 
Menschen lebenden Tieren, und besteht der Hauptsache nach 
aus einem dünnen Streifen von genügender Breite irgend 
eines festen, aber dabei noch elastischen Materials, der durch 
Entfernen eines Teiles dieses Materials in Form von Ein­
schnitten, die noch einen Rand von der ursprünglichen Breite 
bestehen lassen, in eine Anzahl mehr oder weniger breiter 
Zähne geteilt ist. Man kann sich das Bilden der Zähne am 
besten an einem Stück Holz vorstellen, in das man mit einer 
Säge eine Anzahl parallel zueinander stehender Schnitte 
macht. Die Zähne werden hierbei durch das in Wegfall beim 
Sägen kommende und das stehenbleibende Holz gebildet. I n  
dieser Weise wurden die ersten Kämme hergestellt und auch 
dermalen noch werden Kämme in der gleichen Weise herge­
stellt, indem man das in Form von Platten befindliche und 
entsprechend vorgerichtete Material von der einen Seite aus 
bis zu einem genau begrenzten Punkte, einer gezogenen Linie 
einschneidet, wobei die Dicke des verwendeten Sägeblattes die 
Entfernung der einzelnen Zähne ergibt. M an ist auf diese 
Weise imstande, Kämme mit sehr eng stehenden Zähnen 
herzustellen; sollen die Zwischenräume zwischen den einzelnen 
Zähnen größer sein, so müssen zwei Einschnitte gemacht und 
das zwischen zwei Zähnen verbliebene Material ans irgend 
eine Weise entfernt werden. Eine andere A rt von Kämmen 
sind jene, die nicht dem oben genannten Zwecke, sondern der 
Zierde, als Haarschmnck, dienen. Auch sie besitzen Zähne, aber 
immer nur eine geringe Anzahl und sie stehen weit ansein­
ander. Ihre Herstellung erfolgt indessen in den meisten Fällen, 
mn zu großen Materialverlust hintnnzuhalten, nicht aus dem 
Wege des Schneidens mit der Säge, sondern durch Ausstanzen 
mittels einer scharfen Stanze, wobei man noch darauf Rück­
sicht nimmt, durch Gegeneinanderlegen der Spitzen beim Aus­
schneiden die Menge des Abfalles ans das geringste Maß zu 
beschränken.



A ls  M a t e r i a l  fü r  die Herstellung von K äm m en, die 
dem eigentlichen Zwecke des R e in igens  und O rd n e n s  der H a a re  
dienen sollen, wurde ursprünglich wohl n u r  H olz  gebraucht 
und erst später hat  inan  auch die anderen zu Gebote  stehenden 
S to f fe ,  wie H o rn ,  S ch i ldpa t t ,  Knochen —  B e in  —  und E l f e n ­
bein in B e rw endung  genommen. A l s  hauptsächlichster R o h ­
stoff aber fü r  die M assenfabrikation  kamen H o rn  und 
Knochen in V erw endung , während die beiden anderen S to f f e  
lediglich fü r  die V era rb e i tun g  von Luxusartikeln  in F rag e  
kommen konnten. S ch o n  m it  dem B ekann tw erden  des H a r t ­
kautschuks aber ha t  sich die K amm indnstrie  dieses guten M a ­
te r ia l s  bemächtigt und die alten  H o rn -  und Beinkämme kamen 
ziemlich in M ißkredit ,  w enn  sie auch noch erzeugt w urden  und 
es auch noch werden. E in  feiner B üffe lh o ru k am m  findet noch 
im m er seine Liebhaber und der P r e i s  w ird  gerne bewilligt. 
A ls  Haarschmuck ist der Schildpn ttkam m  im m er geschätzt, aber 
fü r  die allgemeine V erw endung , fü r  den großen M a ss en ­
bedarf ist er viel zu teuer, und hier hat  das  Z ellu lo id , trotz 
seiner vielfachen Anfeindungen a l s  feuergefährlich, die A lle in­
herrschaft an  sich gerissen. A m  praktischsten und am  wenigsten 
empfindlich gegen die in B etrach t  kommenden Einflüsse, die 
Fettsubstanz, ist jedenfalls  H o r n  und S c h i ld pa t t  — abge­
sehen vom Hartkautschuk und vom Z e llu lo id  — , während 
B e in  und  Elfenbein  durch F e t tau fn ah m e  bei nicht ganz be­
sonders sorgfältiger R e in ig u ng  sehr bald unansehnlich werden. 
V o n  M e ta l l -  uud Holzkümmen, die ebenfalls hergestellt werden, 
wird hier ganz abgesehen und auch die ganze K am m fabrikation  
n u r  in sehr beschränktem U m fange behandelt, da dieser Zw eig  
der V era rb e i tun g  der M a te r ia l i e n ,  welche in diesem Buche be­
handelt werden, sich m ehr auf das  mechanisch technische G e ­
biet erstreckt.

D a  bei der Z urich tung  fü r  das  Schneiden der Z äh n e  
das  M a t e r i a l  sich schon in einer geeigneten F o r m  befinden 
m uß , so sei d a rau f  hingewiesen, daß diese im  allgerneinen 
P la t t e n s o rm  ist, die nach jener S e i t e  hin, wo die Z ä h n e  ein­
geschnitten werden sollen, dünner wird, also gewissermaßen 
keilförmig zu läuft.  H o rn  und Knochen erfordern hier m ehr 
V o ra rb e i t  a l s  beispielsweise S ch i ld p a t t ,  das  schon in F o r m



dünner Platten sich befindet, während Horn nnd Knochen in 
der erforderlichen Forn: erst zugerichtet, beziehentlich in diese 
Plnttenform gebracht werden müssen. Schildpatt kommt in 
Form dünner gebogener Platten in den Handel nnd dieselben 
werden mittels einer feineren oder gröberen Laubsäge in die 
Stücke von den geforderten Abmessungen geschnitten, dann 
werden diese Teile zwischen erwärmten Platten zu ebenen 
Blättchen gepreßt und mit der Bestoßseile allensallsige Uneben­
heiten ans der Oberfläche weggenommen. Dort, wo Ver­
zierungen in Gestalt von Durchbrechungen in Anwendung 
kommen sollen, werden dieselben mit der Laubsäge ausge­
schnitten und dann noch entsprechend glatt oder in feinere 
Form geseilt; gepreßte Verzierungen werden in zweiteiligen, 
gut erwärmten Metallformen durch Druck erhalten, wie denn 
die Formbarkeit des Schildpatts und des Hornes vielfach 
ausgenützt wird. Einige Schwierigkeiten ergeben sich beim 
Färben dadurch, daß die Schnittfläche des Hornes sich weniger 
gut behandeln läßt und auch sonst das Aussehen nicht so 
schön ist, als die natürliche Außenseite des Hornes.

Bei der Herstellung der Kämme aus Elfenbein wird 
das Material in Platten und Streifen mit der nötigen Rück­
sicht auf den Abfall geschnitten nnd diese mittels des Behau­
messers, der Hand- und Stoßseile vollkommen geglättet. Bei 
den seinen Stanbkümmen aus Elfenbein werden die Zähne 
mittels einer Kreissäge geschnitten nnd mittels des Hand­
schabemessers glatt gemacht und dann poliert. Bisweilen 
werden parallel mit den Kanten des Kammfeldes auf der Fläche 
mittels der sogenannten Falzer-Messer mit umgebogener 
Spitze Nuten angebracht, während man Zacken, kleine bogen­
förmige Vertiefungen und ähnliche Verzierungen an den Kanten 
durch Feilen erhält. Vielfach werden Kämme auch mit M etall­
einlagen, Einlagen ans anderen Materialien, beispielsweise 
Perlmutter, bunten Steinen, Perlenimitationen ansgcstattet. 
Auch einfache Vergoldungen, eingravierte Verzierungen und 
ähnliches werden angebracht nnd hierbei die gewöhnlichen 
Hilfsm ittel der Technik — Hnftbarmachen durch Wärme, durch 
Lacke oder andere Klebemittel — in Anwendung gebracht.

Kämme sind Massenartikel geworden, deren Herstellung



im Kleinbetrieb kaum mehr lohnt; nmn schneidet nicht nur 
den Rohstoff mit der Maschine, sondern man verwendet nnch 
snr die Herstellnng der Zahnnngen Maschinen, die schneller 
und präziser arbeiten, als es der tüchtigste Arbeiter von Hand 
vermag. Es werden Vorrichtungen gebraucht, mittels deren 
es möglich ist, in einer Manipulation zwei Kämme herzu­
stellen, indem bei jedem Schnitt ein Zahn des einen Kammes 
eine Zahnlücke des anderen Kammes bildet.

Eine ganze Anzahl solcher Maschinen ist schon paten­
tiert worden, deren Anführung hier zu weit führen würde 
und es möge nur eine derartige Vorrichtung näher beschrieben 
werden, um einen Anhaltspunkt darüber zu geben, wie solche 
Maschinen beschaffen sind.

tlümmschilel-emaschine
R. D. P. von Eduard M e eh in Pforzheim 1008.

Vorliegende Erfindung betrifft eine Maschine zur Kamm- 
sabrikation nach dem bekannten Dublierverfahren, wobei von 
jedem Zahn ein Splitter entfernt wird, um Kämme zu er­
halten, bei welchen ohne Nacharbeit die Zahnlücke größer 
ist als die Zahnstärke. Beistehende Zeichnungen zeigen den Er- 
sindnngsgegenstand in Fig. 29 u. 30 in Vorder- und Seiten­
ansicht, bzw. im Schnitt und in Fig. 31 das Arbeitsprodilkt. 
Ober- und Unterstößel e, o', o' und 0, 00, 0" werden in 
bekannter Weise durch Ez-zenter d, W, 1^ abwärts bewegt 
und durch Federn ä nach oben gezogen. Die Unterstößel 0, 
0 ', 00 tragen Schneidemesser (Z, 00, 00, zu denen das 
Arbeitsstück s liegend geführt wird. Das eine Messer 00 
oder 00 führt stets doppelt so viel Schnitte wie das andere 
aus, Schneidemesser 00 bleibt, so lauge die anderen Messer 
arbeiten, untätig. Die Maschine arbeitet in nachstehender 
Reihenfolge: Drehen sich die Exzenter d, 10, 1>'0 so drücken 
sie die Ober- und Unterstößel e, <0, cO' und 0, 00, 00 ab­
wechslungsweise nach unten, wie die Exzenter eingestellt sind. 
Schneidemesser 00 schneidet zuerst einen Schnitt in das Arbeits­
stück s, welcher als Trennschnitt 1 schräg geführt und am 
Ende des Arbeitsstückes wiederholt wird, damit sich die Eck- 
zühne ergeben. Nun wird Exzenter 1> in Ruhe, die Exzenter



i?, in Tätigkeit gesetzt, dann vollfnhren die Messer 0^ 
nnd 0^ einen Schnitt in s. Hierauf erfahrt s eine kleine 
Verschiebung nnd Messer O'' bewirkt dann nochmals einen 
Schnitt in 6, welch letzteres sich nun um die vorgesehene 
Zahnstärke verschiebt. Dieser Arbeitsgang wiederholt sich, bis 
die Dublierung beendet ist. Es handelt sich hier um eine 
Knnunschneidemaschine, dadurch gekennzeichnet, daß ein Schneide-

Fig. 20.

Fig. 3t.
Kninmschiieideiiiaschiiie von Eduard Moeh in Pfor;heiin.

Messer 0 ' zuerst einen Schnitt in das Arbeitsstück 6 macht, 
welcher in bekannter Weise als Trennschnitt L schräg nus­
geführt ist, alsdann Messer 0^ außer Tätigkeit kommt und 
die anderen Messer 0 ',  O ' je einen Schnitt ansführen, 
worauf Messer 0^ nach einer kleinen Verschiebung des 
Arbeitsstückes wiederholt einen Schnitt ansführt und sich 
danach das Arbeitsstück 6 um die ganze vorgesehene Zahn­
stärke verschiebt nnd der Arbeitsgang sich wiederholt.



Perlmutter.
Alles, was im Handel unter dein Namen Perlmutter 

vorkommt, Muscheln und Schnecken inbegriffen, ist kein einheit­
liches Naturprodukt hinsichtlich seiner Abstammung, sondern 
es sind Sammelprodnkte, die wohl nach Form, Größe und 
äußerem Ansehen verschieden, meist aber als Schalen der

Fig. 32. Fig. 33.
Die gemeine Perlmuschel. Die gemeine Perlmuschel.

(Innere Seite.)

Fig. 34. 
Flnßperlmuschel.

Fluß- und Seeperlmnschel und den Gehäusen — einteilig 
— von Schnecken, insgesamt den Konchylien angehörend, er­
kennbar. Zunächst kommt als erstes Produkt die Schale der 
Seeperlmuschel — ^rvienln inni-Anritiforn Loib — ans der 
Ordnung der Mhtilaceen in Betrachs, mit festen, rundlich



viereckigen S chn len ,  einer langen ,  an  den beiden S e i t e n  
einen flügelförm igen Fortsatz bildenden S ch loß lin ie  und an 
der rechten S e i t e  einen Ausschnitt  fü r  den M uschelbar t .  S i e  
ha t  je nach der Beschaffenheit des B o d e n s ,  a u f  welchem 
sie w ohnt ,  und nach den pflanzlichen und tierischen O r g a n i s ­
men, welche ihre S cha len  überwachsen, ein verschiedenes A u s ­
sehen; sie lebt in größerer A nzahl vereinigt in  T iefen  von 
5  b is  2 8  nr auf  B änken ,  meist auf K ora l leng rnnd  und 
m it te ls  der hornigen F äden  des B a r t e s  angeheftet. M a n  
findet die Seeperluruschel im Persischen G o lf ,  an  den Küsten 
von C ey lon , an  den I n s e l n  des G ro ß e n  O z e a n s ,  im  N oten  
M e e r ,  im  M eerbusen  von P a n a m a  und Mexiko, an  der kali­
fornischen Küste und an  der Küste von W estaustra lien .

D ie  kleinsten Seeperlm uscheln  sind n u r  5  e-n lang  und 
etwa 8  em hoch, m it  dünner  S cha le ,  während an anderen 
O r t e n  viel größere m it  sehr dicken S ch a le n  ein Gewicht von 
1 /cA erreichen.

D ie  F lußperlmuschel, welche ebenfalls P e r lm u t te r  liefert, 
lebt vorzugsweise in klaren, kalkarmen Gebirgsbächen, wo das  
Gefälle  abzunehmen beginnt und  findet sich besonders in der 
J l z  und  dem R egen  in N iederbayern , in der Ölschnitz ober­
halb  Berneck, im  Perlbach im oberen M aing eb ie t ,  in  der 
Elster und deren Zuflüssen, vorzüglich bei Ö lsn i tz ,  im  Q u a i s  
und in  der A uppe l  in Schlesien, in  der M o l d a u  oberhalb 
F ra n e n b e rg  und in der W o t ta w a  in  B ö h m e n .

I n  jüngster Z e i t  ist der Mississippi m it  seinen N eben­
flüssen eine reiche F undstä t te  f ü r  M uscheln geworden, die 
eine große amerikanische In d u s t r i e  in s  Leben gerufen haben.

I n  den Gewässern der S ü d see  lebt eine der besten 
A rten  von N e l s a A r i n a  in a r A a r i t ik s r a .  D ie  Gesanckoberfläche 
der S n l n -  und  Celebessee, in der die Perlfischerei betrieben 
wird, betrügt 1 5 .2 0 0  Q n a d ra tm e i le n ,  m a n  n im m t  aber an , daß 
ein reichlich doppelt so großes G ebie t  die f ü r  das  Fortkom m en 
der besten A r t  von Perlmuscheln  erforderlichen Eigenschaften 
besitzt. S ia s s i  in der T a p u lg rn p p e  des S u ln a rch ipe lS  ist 
der H a n p tm it te lp n n k t  der Perlfischer. D o r t  gibt es eine 
A nzahl  Fischerdörfer und einige tausend Fischer. D ie  alte 
A r t  des T auchens  wird mehr und m ehr durch moderne



Apparate und Methoden verdrängt. Für die Gewässer in 
der unmittelbaren Umgebung von Snln, der Hauptstadt der 
Inselgruppe, hat das ansschließliche Recht der Perlmutter­
gewinnung ein Chinese, der dieselbe mit einer Flotte von 
6 Booten von je 10 Registertons und mit je 7 Mann — 
neben dem Bootssnhrer — ausüben läßt. Die Boote sind 
jedesmal 3 Wochen unterwegs und gewinnen in dieser Zeit 
1500— 2500 Psnnd Perlmutterschalen. Bei der Flotte be­
findet sich ein Aufseher, der unter anderem die Pflicht hat, 
nach den gefundenen Perlen zu sehen. Die meisten Schalen 
werden in Körben nach Singapore verschifft und dort zum 
Preise von 55 Pfund Sterling pro- Piknl verkauft. Die 
Perlen werden dort ebenfalls abgesetzt, es sind schon ein­
zelne im Werte von 10.000 Pfund Sterling gefunden 
worden. Die hauptsächlichste Quelle für die Perlmutter- 
gewinnnng sind die Snlusee, Torres Straits, Queensland 
und Westanstralien. B is zum Jahre 1886 hatte Manila 
die Führung auf dem Markte im Orient. Damals waren 
die Schalen unter dein Namen Manilas als die besten 
bekannt und erzielten auch höhere Preise.

Gegenwärtig beherrscht Großbritannien mit seinen 
Kolonien den Markt. Die Weltversorgnug mit Perlmutter 
gestaltete sich in einem Jahre dem Werte nach wie folgt: 

Ceylon . . . .  14.002 Psnnd Sterling
Hongkong . . . 175.825
Philippinen . . 8.758 „
Singapore. . . 561.253 „
Queensland . . 564.149 „
Westaustralien . 22.704 „

Über die Perlmntteransbeute Westaustraliens im Jahre 
1903 berichtet das kaiserlich deutsche Konsulat in Freemnntle: 
Cs wurden über 900 Tons Muscheln mit einem Deklarations- 
Werte von rund 174.000 Pfund Sterling exportiert; diese Zahlen 
bedeuten einen Zuwachs von 36.255 Pfund Sterling (über 
100 Tons) gegen 1902. Wenn der Wert der gefundenen 
Perlen wie 1902 mit 40.000 Pfund Sterling schätzungs­
weise angenommen wird, so stellt die Jahresansbente einen 
Gesamtwert von 213.865 Psnnd Sterling dar.



Nach den von den Behörden in Broonre, Roebourne 
nnd Onslow geführten Registern ist die Zahl der zu obigem 
Gewerbe zugelassenen Boote auf 400 gestiegen, mit einem 
Rauminhalt von zusammen 4000 Tons, die einen Wert 
von etwa 222.000 Pfund Sterling darstellen. Der sich 
hieraus ergebende Zuwachs gegen das Vorjahr von 177 
Booten und gegen das Jahr 1900 von 223 Booten von 
zusammen 3500 Tons im Werte von 146.850 Pfund Ster­
ling zeigt deutlich, welche Ausdehnung während der letzten 
Jahre ans diesem Gebiete stattgefnnden hat. Die Gesamt­
zahl der Beschäftigten betrug 2785, davon waren 2480 
Asiaten und Afrikaner, 254 Europäer und 60 Eingeborene. 
Die Gesamtzahl der Beschäftigten belief sich 1902 auf nur 
1680, hat also um 1105 zngenommen.

Dieser rapide Ansschwung erklärt sich hauptsächlich ans 
den während der März- und Maiverkänse in London er­
zielten außerordentlich hohen Preise für Muschelschalen von 
13 Pfund Sterling bis zu Pfund Sterling 24.2.6 für 50 /:§. 
Die Preise hielten sich jedoch nicht ans dieser Höhe und 
gegen Ende des Jahres wurden wieder die normalen Sätze 
von Pfund Sterling 9.10.0 bis Pfund Sterling 10.12.0 für 
sortierte Schalen bezahlt.

Die Perlen- und Muschelfischerei in Sharks Bay ist 
im Jahre 1903 nur mit 53 Tons Muscheln im Werte von 
etwa 500 Pfund Sterling am Epport beteiligt gewesen und 
zeigt eine Abnahme gegen 1902 von über 100 Tons. Die 
während des Jahres gefundenen Perlen wurden schätzungs­
weise auf 1735 Pfund Sterling bewertet; es fanden nur 
52 Lente Beschäftigung, welche sich ans zusammen 23 Boote 
verteilten. Die in Sharks Bay angestellten Versuche mit 
der von der Nordwestküste nach dort übertragenen Mnschel 
(^IslsaArinn, mkci'Aai'itik'sra) versprechen laut Urteil von 
Sachverständigen guten Erfolg; wenn sich dies als richtig 
erweist, wird die Industrie in Sharks Bay wieder in die 
Höhe gehen.

Die amerikanische Flußperlmuschel kommt insbesondere 
im Mississippi nnd seinen Nebenflüssen vor und ist zur 
Bearbeitung für Knöpfe vorzüglich geeignet. Sie fand sich bei

Andes,  Die Verarbeitung des Horues. 2. Ausl. 14



ihrem ersten Bekanntwerden in so bedeutenden Mengen, das; 
die Bearbeitung an dem genannten Flusse zum Hnnpterwerbs- 
zweig der Bevölkerung geworden ist, aber schon besteht die 
Gefahr, daß durch die übermäßige Ausdehnung des Muschel- 
faugeö — also gewissermaßen einen Raubbau — die Zahl 
der Muscheln abnimmt und sogar bald keine mehr zu 
finden sein werden.

Es gibt etwa 400 Arten von Muscheln im Mississippi 
und seinen Nebenflüssen, aber nur wenige sind speziell für 
die Knopsfabrikation geeignet. Die Hanptbedingungen, die 
für Knopsfabrikation in Betracht kommen, sind eine genü-

Fig. 35.
Muschel aus dem Mississippi mit Perlmuttersteiueu besetzt.

gcnde Starke der Schalen, eine gleichmäßige Farbe und Zähig­
keit, damit sie beim Bearbeiten nicht brechen oder zersplittern. 
Man hat den etwa zwanzig Mnschelarten, die für die Knops- 
sabrikation in Betracht kommen, bestimmte Namen gegeben. 
So findet man die Bezeichnung: Negerhnnpt — ausgezeich­
net durch eitle besonders dicke Schale — , Sandschnle, 
Hirschhorn, Schinetterling, Taschenbuch und andere und 
werden die einzelnen Arten nach den Bezeichnungen ge­
handelt, so daß man immer mit einem ziemlich gleichartigen 
Material rechnen kann. Da der Mississippi ziemlich seicht 
ist und die Muscheln gerade in verhältnismäßig seichtem 
Wasser gefunden werden, so ist ihre Gewinnung mit keinen 
großen Schwierigkeiten verbunden. Gefangen werden die 
Muscheln auf sehr verschiedene Art und mit verschiedeneil 
Apparaten. Der neueste ist erst seit einigen Jahren im



Gebrauch und hat sich sehr gut bewährt. Die Muscheln 
selbst sind es, die sich daran saugen, und er besteht aus einer 
Eiseustange, etwa 2 Meter lang, mit 30 bis 50 gezackten 
Drahthakeu versehen, die in regelmäßigen Zwischenräumen 
von 2 oder 3 am angebracht sind. Die Muscheln liegen 
auf dem Grunde, stromaufwärts geöffnet, um das Wasfer 
in sich hinein und über sich hinweg gehen zn lassen. Die

Fig. NN.
Perlmuttrrinuschelfischcrei mn Mississippi im Winter.

Stange mit den Haken wird nun in den Grund gebracht, 
und da die Muscheln, wenn sich etwas zwischen ihre Schalen 
schiebt, sich fest zu schließen pflegen, so halten sie sich an den 
Haken und werden so mit diesen hinansgezogen. Während 
im Sommer der Fang vom Boot ans geschieht, schlägt man 
im Winter Löcher in das Eis, um die Muscheln sangen zu 
können. Fig. 36 zeigt diesen Vorgang. Eines der ausge­
dehntesten der im allgemeinen ziemlich beträchtlichen Mnschel- 
lager wurde vor einigen Jahren in der Nähe von Boston

IM



entdeckt. E s  w a r  ungefähr eine viertel dentsche M e i le  lang  
und M O  M e te r  breit. I n  drei J a h r e n  hatte m an  von 
diesem Lager etwa 1 0 0  M il l io n en  M uscheln  gewonnen. 
M anche  Lager weisen n u r  eine S o r t e  von M uscheln  auf, 
andere en thalten  verschiedene A rten  gemischt. I s t  n u n  der 
G e w in n  an  M uscheln  am  Mississippi b isher dank der U n ­
besonnenheit, m i t  der diese Geschöpfe sich ihren Z ers tö re rn  
selbst in die H ände  liefern, ein außerordentlich großer, so 
hat auch die V era rbe i tung  der Schalen  große A usdehnung  
gen o inmen.

Neben den eigentlichen Perlm ntterschalen  werden, wie 
schon erw ähn t,  auch die Scha len  anderer M uscheln  und 
auch die Gehäuse verschiedener anderer S ee t ie re ,  namentlich 
der Seeschnecken, a l s  P e r lm u t te r  bezeichnet und in den 
H and e l  gebracht; es ist dies besonders d as  Gehäuse des 
P e r lm u t te r -N a u t i l u s ,  des P e r lb o o te s ,  der Schissskuttel, auch 
die offene Scha le  des neuseeländischen J r i s se e o h re s ,  deren 
innere  Flüche in den prächtigsten J r i s f a r b e n  spielt. Diese 
S cha len  kommen im H ande l  u n te r  dem N a m e n  I r i s -  oder 
S ilberm nscheln  vor, sie sind v erhä l tn ism äß ig  tief, wie ein 
der Länge nach durchschnittenes E i und wie eine Ohrmuschel 
ge fo rm t;  an  den dicksten T e ilen  der S cha le  sind S p u r e n  
von Schneckenwindungen schwach bemerkbar;  die K anten  der 
längeren  S e i t e  sind dicker und l ä n g s  derselben befindet sich 
eine Reihe nach hinten zu stets  ̂ kleiner werdender Löcher. 
D ie  J r iom nsche ln  sind 13 b is  18 Z en t im e te r  lang  und 
8 bis 1 0  Z en t im e te r  breit, dünnw andig ,  aber innen  und auch 
un te r  der äußersten Kruste spielen sie in den schönsten F a rb e n .  
D ie  H aup tsa rbe  i s t M a n g r a n ,  seltener dunkelblau schillernd. 
D a  die Muscheln dünn  und meistens stark gekrümmt sind, 
liefern sie n u r  kleine flache Stücke, welche zu kleinen G e g e n ­
ständer: verwendet werden. A m  B o d en  der Muschel, etwa in 
der M i t t e ,  ist ein Fleck von etwa 1 b is  2  Z en t im eter  
D iam e te r  von eigentümlicher, holzmaserähnlicher S t r u k t u r  
und hohen: P e r lm n t te r g la n z ; auch sind diese Flecken e tw as  
dicker und erhält  m an  a n s  ihnen durch Abschleifen größere 
Plättchen. Schleif t  m a n  die S c ha le  überall  ab, so erhä l t  
inan  eine einer D a m a s z ie ru n g  oder M a s e ru n g  ähnliche



Oberfläche, weil die Schichten nicht wie bei der eigentlichen 
P e r lm u t te r  u n s  para l le l  laufenden, sandern a n s  quer und 
in alle Richtungen dnrcheinandergehenden, verwachsenen 
Schichten, welche mit dunkelfarbigen, schwärzlichen hvrnnrt igen  
p!agen nbwechseln, bestehen; von dieser S t r u k t u r  r ü h r t  auch 
d as  eigentümliche, gemaserte Aussehen dieser S cha len  her. 
D ie  M uscheln  sind auf  der Außenseite m ehr oder weniger 
verw ittert ,  oft von W ü r m e r n  wie ein S ie b  durchlöchert, 
wodurch manche ganz dü nn  und n nverw endbar  werden, 
wenngleich die Löcher nicht durch die ganze Scha le  gehen. 

'Auch die große Ölkrngschnecke kann durch geschickte T e i lu n g  
des bauchigen G ehäuses  recht gu t  in größeren S tücken a l s  
Perlmutterersatz  d ienen.

Abgesehen von den amerikanischen F ln ß p e r lm n t te r -  
mnscheln, die eben erw ähn t  w urden, werden auch die in 
Sachsen , B a y e rn ,  B ö h m e n  und an d e rw är ts  vorkommenden, 
hauptsächlich a n s  Bächen gewonnenen Muschelschalen a l s  
P e r lm u t te r  verwendet, und zwar sowohl zu E in lag en ,  
Täschchen, a l s  auch zu anderen G a lan te r iew arenar t ike ln  ver­
arbeitet, dagegen sind sie aber zur K nopffabrikation nicht 
tauglich. D ie  P erlm ntterschalen  kommen in den verschiedensten 
Regenbogenfarben  schimmernd, sowie in schwarzer, g rauer  
oder b lau e r  F a rb e  m it  metallischem G la n z  vor, so daß 
selten F ä rb u n g e n  derselben nötig w erden; sie wird nach dem 
Gewicht und  m it  Rücksicht ans ih r Farbenspie l ,  ihre Dicke, 
Unverletzlichkeit der S cha len  und andere M erk m ale  zu sehr 
verschiedenen Pre isen  verkauft. D ie  beste, gesuchteste und 
auch teuerste S o r t e  u n te r  den H anp th and e lsso r ten  M a n -  
zanilla-, M aknssar-  und S ü d seep e r lm n t te r ,  in schwarze und 
weiße zerfallend, ist die ostindische P e r l m u t t e r ;  sie kommt in 
großen schweren S cha len ,  namentlich über E n g la n d  von den 
S n lu in s e ln ,  von C ey lon  und Aden —  im Persischen G o l f  
—  in den H andel.  D ie  Außenseite und die un te r  dieser 
zunächst liegenden Schichten sind kasseebrann, das  I n n e r e  
zeigt die schönsten Regenbogenfarben , welche, wie dies fast 
bei allen S o r t e n  der F a l l  ist, sich gegen den R a n d  hin  am 
deutlichsten und am  effektvollsten zeigen. Hie und da m an g e l t  
jedoch dieses Farbenspie l ,  der R a n d  ist gelb, die F ä rb u n g



geht durch einen T e i l  der Schnle  und diese ist d ann  von
geringerem W erte .  S cha len  von 2 5  Z en t im e te r  Vänge und 
ebensoviel B re i te  gehören nicht zu den S e ltenhe iten .

D ie  schwarze P e r lm u t te r  hat kleinere, mehr länglich 
gesonnte S cha len ,  eine schöne, am  R an de  schwnrzgrane 
G ru n d fa rb e  m it  prächtigem Fnrbenspiel, welches sich gegen 
die b rau n e  äußere Schichte hin noch verm ehr t ;  dagegen ist 
der untere  dickere T e i l  weiß gefärbt und irisiert nicht. D ie  
schwarze P e r lm u t te r  ist die teuerste und w e itau s  geschätzteste 
S o r t e  und wird auch vielfach dnrch F ä rb e n  weißer oder 
g rauer  P e r ü n u t t e r  zu imitieren gesucht.

D ie  ä g y p t i s c h e ,  g r i e c h i s c h e  o d e r  r a i z i s c h e  
P e r l m u t t e r  kommt in S cha len  von n u r  6 — 10  Z e n t i ­
meter Länge wahrscheinlich vom N o ten  M eere  in den H ande l ,  
ist von geringerer S o r t e  und n u r  selten zeigt sich ein 
schönes Farbenspiel .  D ie  äußeren Lagen sind schwarzgrnu, 
oft m it  ganz schwarzen, vom Schlosse ausgehenden S t r a h l e n  
durchzogen; an: wertlosesten sind die bleigrnuen, kleinen
S cha len ,  welche n u r  ganz untergeordnete V erw endung  finden.

D i e  a m e r i k a n i s c h e  P e r l m u t t e r  wird in ver­
schiedenen G rö ß e n  und F o rm e n ,  sowie auch in m ann igfa l t igen  
F a rb e n  geliefert;  sie ist dick, schwer und sehr stark konven 
geformt, weshalb  m an  selten größere ebene F lächen erhält.  
S i e  ist in ihren: Gefüge spröde, brüchig und erfordert  eine 
sehr sorgfältige B earbe i tung .

D a s  Farbenspiel ,  welches alle a l s  P e r lm u t te r  bezeichneten 
Muschelschalen und Schneckengehüuse zeigen, wird nicht durch 
P igm ente ,  sondern dnrch die S t r u k t u r  der S cha len  hervor­
gebracht und beruht ans Jn terserenzw irknng. D ie  P e r lm u t te r ­
schicht aller dieser P rodukte  besteht nämlich a u s  feinen 
B l ä t t e r n ,  welche aber nicht ganz para l le l  der Oberfläche 
liegen und auch nicht über die ganze Muschel in einen: 
Stücke ausgebreite t  sind, sondern kleinere, unregelm äßig  be­
grenzte Flüchen bilden, so daß überall  R ä n d e r  derselben an 
der Fläche der Perlmntterschicht au s lansen .  D a r a u s ,  daß ein 
T e i l  des Lichtes gleich von den obersten B lä t t e r n ,  ein a n ­
derer, e tw as  tiefer eindringend, erst von den tieferen zurück­
geworfen wird , beruht der eigentümliche G lan z .  D a s  F a rb en -



spiel aber entsteht durch die Interferenz zwischen den Licht­
strahlen, welche von den cinslaufenden Rändern und jenen, 
welche von deren etwas vertieften Zwischenräumen zurnck- 
geworfen werden. Bei den Perlen selbst dagegen ist diese 
Schichtung konzentrisch, also um den inneren Kern der 
Perle herum — bei der Perlmutter laufen die Schichten 
der äußeren Form der Schale nach und kann man dieser- 
hnlb auch aus der Perlmutter keine Kügelchen drehen, welche 
das Farbenspiel der Perlen zeigen, da der Querschnitt der 
Muschelschalen jenen eigentümlichen Glanz und jenes feste 
Gefüge nicht zeigt.

Die Substanz der Perlmutter ist kohlensaurer Kalk 
mit etwas organischer Substanz; die Schale ist sehr hart, 
besitzt eine große Dichte und zeigt jenen bekannten, in Jris - 
farben spiegelnden Glanz auf der Innenseite, während die 
Außenseite meist dunkel gefärbt und ohne Glanz ist. Die 
Perlmutterfchalen kommen im Handel immer nur einzeln, 
nie paarweise vor, sind nahezu kreisrund, am Schlosse, 
nämlich da, wo, solange das Tier in demselben lebte, ein 
sehniges Band das Anseinanderfallen hinderte, dicker und 
mit einem geraden Ausschnitt versehen. Die äußerste Kante, 
der Rand der Schale, ist, als die dünnwandigste Stelle, 
häufig ansgebrochen oder sonst beschädigt, die Außenseite 
häufig mit Moosen oder Flechten bewachsen, von Würmern 
angesressen oder ganz durchbohrt; das Bohrloch geht indesseic 
selten auch durch die innere, perlmnttcrglänzendc Schicht, 
weil diese von so festem Gefüge ist, daß sie den Angriffen 
der Weichtiere widersteht. Häufig befinden sich ans der 
Innenseite der Schale Auswüchse von rundlicher oder un­
regelmäßiger Gestalt (Knoten), welche angewachsenen Perlen 
nicht unähnlich sehen.

Die -Oearbeitiing der Perlmutter.
Wie bei jedem Rohstoffe, der in größeren Abmessungen 

zur Bearbeitung gelangt, wird auch bei der Perlmutter mit 
dem Zerteilen der Schalen begonnen; diese letzteren werden 
genau eingeteilt, so daß das Material so weit als irgend



tunlich uusgeuützt wird und daun so zerschnitten, daß 
möglichst wenig Abfälle entstehen und alle Teile gut ver­
wertet werden. Es gehört hierzu eine zientlich lange Praxis 
und nur ein geübter Arbeiter versteht cs, die Perlmutter 
sparsam einznteilen und zu zerschneiden. Am vollkommensten 
sind jene Schalen, ans welchen man größere ebene Flächen 
oder gerade und lange Streifen erhalten kann, und in dieser 
Hinsicht muß man sie, um nichts unnötig zu zerschneiden, 
am meisten schonen und vorsichtig Vorgehen. Dicke, knrze

Fig. 67.
Schleifvünichtiuig für Perlmutter.

Stücke, zur Verarbeitung ans der Drehbank, finden sich 
zunächst am Schlosse, besonders bei großen starken Schalen.

Das Zerschneiden geschieht mit einer gut gehärteten, 
nicht zu langen und breiten Spannsäge, oder auch mittels 
einer Zirknlarsäge ans der Drehbank; im ersteren Falle hat 
man die Schale während des Zerschneidens in einem hölzernen 
Schraubstock fest einznspannen, während man die Säge des 
leichteren Schneidens halber von Zeit zn Zeit mit Fett 
schmiert. Man mache es sich zur Regel, diese Stücke so zu 
schneiden, daß sie der künftigen Gestalt möglichst nahe 
kommen, daher jetzt schon alle überflüssigen Ecken und un­
brauchbaren Teile beseitigt werden müssen. Auch entfernt



mmi jetzt die äußere, dunkelgefärbte, den N niueu P e r lm u t te r  
nicht verdienende, b lätterige und oft ziemlich dicke Kruste. 
S i e  läßt sich m it  einem schnrs geschliffenen M eiße l ,  der 
vorsichtig aufgesetzt und  mit dem H a m m e r  getrieben wird, 
ohne Schwierigkeit abspalten oder wegfprengen. U n te r  ih r  
ist die P e r lm u t te r  oft gelb gefärbt, oft aber auch schöner 
und reicher gefärbt, a l s  an der inneren Schalenseite und 
t r i t t  dieser Umstand  namentlich bei der schwarzen P e r lm u t te r  
regelmäßig e in ;  häufig erstrecken sich aber auch Löcher von 
der äußeren Schalenseite  durch die ganze M asse  und haben 
diese Eigenschaften bedentenden E in flnß  ans die nachfolgende 
B ea rb e i tu n g ,  weil es häufig von ihnen abhängt,  welche von 
den beiden Flächen die obere werden soll.

B o n  der Beschaffenheit der einzelnen Stücke, ihrer 
größeren oder geringeren Dicke häng t  es ab, ob dieselben 
auch noch in verschiedene dünne Blättchen  geteilt werden 
können. J e  dicker die P e r lm u t te r  ist, um  so vorte ilhafter  ist 
sie zu verarbeiten, da m a n  dann  eine größere Anzahl 
B lä ttchen  erhä l t .  W ährend  des Schne idens  triff t  m an  häufig 
mitten in einer S cha le  auf  g raue P e r lm u t te r  und ist dies 
namentlich bei der ägyptischen P e r lm u t te r  öfter der F a ll .  
I h r e  schwarzgraue, dicke, nicht wegzusprengende R inde  geht 
u n m it te lb a r  in die übrige, fast bleifarbene, schwarzgrane 
und m atte  M asse  über, so daß diese A b a r t  a l s  die schlechteste 
bezeichnet Iverden m uß. U m  die einzelnen S tücke, welche 
m ehr oder weniger die natürliche K rü m m u n g  der Muschel 
haben , einstweilen a u s  dem G ro b e n  zu ebnen, fe rner um  
die zum D re h e n  bestimmten Stücke der künftigen F o r m  
recht nahe zu bringen, bearbeitet m an  sie zunächst durch 
Schleifen. D a s  H i l f s m it te l  (Fig . 3 7 )  hierzu ist ein großer, 
e twa 5 0  b is  6 0  /,'§ schwerer S a n d s te in  von seinem K orn  
und m it t le re r  H ä r te ,  der an  einer eisernen, m it  einer Kurbel 
versehenen Achse ans Lagern läu f t  und  m it  einer T r e t ­
vorrichtung versehen ist.

D e r  S t e i n  läu f t  m it  seinem un teren  Teile  in Wasser, 
d a s  Schleifen geschieht also naß  und ans der S t i rn s e i te ,  
dem U m fange  des Schleifsteines. E s  ist dieses Schleifen eine 
m ühsam e und auch ungesunde Arbeit, doch kennt m an  noch



keine andere V orrich tung , m it te ls  welcher sich dieses harte 
M a t e r i a l  leichter bearbeiten ließe.

E in  schnellsörderndes, schätzbares M i t te l  znr B e a r ­
beitung der P e r lm u t te r  bietet die A nw endung der D r e h b a n k ; 
da, wo sie sich vermöge der Beschaffenheit der zu ver­
fertigenden Gegenstände, namentlich Knöpfen u. dgl. eignet, 
ist sie jeder anderen Bearbei tungsw eise  unbedingt vorzuziehen. 
M a n  schneidet die Knopsblättchen a u s  den S cha len  m it te ls  
des K ronenbohre rs  bei konstanter Benetzung m it  Wasser und 
schleift sie dann  auf die genannte  A r t .

D ie  B eh a n d lu n g  der P e r lm u t te r  au f  der D rehbank  
ist so ziemlich dieselbe, wie die anderer M a te r i a l i e n ;  m a n  
richtet vorläufig  durch Schleifen vor,  spann t  dann in hölzerne 
F u t t e r  und dreht trocken ab. D e r  fast in allen F ä l len  a n ­
wendbare M e iße l  gleicht in seiner A nw endung  und W irkung  
ans das  M a t e r i a l  dem Grabstichel. N u r  verschafft m an  sich 
denselben f ü r  P e r lm u t te r  noch leichter dadurch, daß m an  
eine abgenützte dreikantige Feile  am oberen Ende absprengt, 
und d ann  schräg m it  einer einzigen Faeette  zuschleist, w o­
durch sich eine dreieckige, in einem spitzigeren W inkel zu­
lausende Fläche, folglich eine scharfe Spitze  m it  zwei Schneiden 
wie beim gewöhnlichen S tichel  bildet. A ußer  einer Anzahl 
solcher Werkzeuge von verschiedener G rö ß e  m it  e tw as  ver­
schiedenen Zuspitzwinkeln braucht m an  fü r  P e r lm n t te ra rb e i ten  
n u r  noch einige ähnliche, m it  kurz ungeschliffener runder 
Schneide zum A usdrehen  oder eigentlich zum besseren A b­
schlichten größerer oder kleinerer Hohlkehlen. U m  Löcher in 
P e r lm u t te r  zu bohren, m uß  m a n  solche V orrich tungen a n ­
wenden, welche ans große Schnelligkeit der U m drehung 
berechnet sind, weil größere K ra f tan w end n n g  bei den meist 
n u r  kleinen Löchern überhaup t  unnö t ig ,  auch Gelegenheit 
zum Z ersprengen der A rbeit  geben würden. D a s  B o h re n  
m it  H ilfe  der D rehbank , wobei m an  den ansznübenden  Drnck 
in der H a n d  hat,  konunt daher hier am  häufigsten in A n ­
wendung, jedoch kann m an  sich auch einfacher N ollenbohrer  
oder kleiner Bohrmaschinen m it  V or te i l  bedienen. B e i  
M assenartikeln , z. B .  K nöpfen m it  drei oder vier Löchern, 
wendet m an  die S e i t e  9 2  beschriebene V orrich tung  an ,  bei



welcher drei oder oier von einem Riemen getriebene Bohr­
spindeln gleichzeitig die erforderlichen Löcher bei nnr ein­
maligein Anhalten bohren. Waö die Bohrer selbst anbelangt, 
so sind solche mit dünner Schneide nnd einer Spitze nicht 
anwendbar, weil sich die Schärfen schnell abnntzen, namentlich 
aber die Spitze fast augenblicklich stnmpf wird. Die beste, 
für Perlinntter passende Form ist die mit einer von

Fig. M.
Perlmutterknopfschleisraum einer amerikanischen Fabrik.

rückwärts zugeschürsten, mäßig nbgeschrügten Schneide. Da 
die Erhitzung sowohl den Bohrer weich als auch die 
Perlmutter leicht zum Zerspringen veranlaßt, so muß sie, 
und zwar durch beständiges Benetzen mit Wasser, möglichst 
verhütet werden.

Die amerikanische Perlmütterknopfindustrie wird in 
21 Ortschaften, die über eine Entfernung von 40 deutschen 
Meilen am Mississippi zerstreut liegen und denen die Fischer 
in einer Zahl von etwa tausend ihre Beute abliefern, betrieben, 
und werden dortselbst seit 1898 Perlmntterknöpfe fabriziert; die 
größte dieser Fabriken fertigt täglich hunderttausend nnd



selbst huttdertsünszigtuuseud Stück. Die Muscheln werden 
vor der Verarbeitung einige Tage in Wasser gelegt, weil 
sie sonst, wenn sie einige Stunden außer Wasser sind, leicht 
brechen nnd splittern. Dann werden die Stücke ausgesägt, 
gehobelt, zur richtigen Form zngeschnitten, mit Löchern zum 
Annähen versehen und poliert. Alles geschieht unter Zuhilse- 
nahme von Maschinen, die meist elektrisch betrieben sind. 
Das Polieren ist einer der wichtigsten Prozesse, da hierdurch 
erst die Knöpse ihren natürlichen Glanz, den sie durch das 
Hobeln verloren haben, wieder erhalten. Die Knöpse werden 
in Massen in hölzerne Fässer gebracht, der Einwirkung einer 
chemischen Flüssigkeit ausgesetzt, während die Fässer fort­
dauernd in Umdrehung erhalten werden. Durch die unaus­
gesetzte Berührung der Knöpse untereinander, verbunden 
mit der Wirkung der Flüssigkeit, bekommen sie einen außer­
ordentlichen Glanz, während die Flüssigkeit sich milchig trübt. 
Nachdem die Knöpse dann noch gewaschen, getrocknet und 
sortiert sind, werden sie für den Versand fertig verpackt, das 
Gros zu 14 Dutzend, weil sich fast immer einiger Ausschuß 
unter der Ware befindet. I n  der Fabrikation sind Männer, 
Frauen und Kinder tätig; in manchen Fabriken 200, im 
ganzen etwa 2000 Personen. Das in den Fabriken angelegte 
Kapital ist sehr bedeutend und hat natürlich die Abnahme 
der Muschel wegen der seit Bestand der Industrie betriebenen 
Naubfischerei weitgehende Aufmerksamkeit erregt. Durch Be­
schränkung der Fischerei auf gewisse Monate hofft man der 
Verminderung des Muschelreichtums nnd damit der Be­
drohung des Bestandes der ganzen Industrie entgegenzn- 
arbeiten.

Verfahren zur Herstellung von Perlmntlerknöpfen
(nach M a y  F r s r e s ,  Paris).

Das Verfahren kennzeichnet sich dadurch, daß zwei 
glatte gußeiserne Scheiben, deren Profile zusammen die 
Gegenform der Knopfgestalt zeigen, gegen das zu be­
arbeitende, in ein Klemmfutter eingespannte Rohmaterial mit 
gleichmäßigem Druck gepreßt werden, um das letztere mit
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Fig. R».
Porrichtung zur Hersteltuug vou Perlmutterkuöpfeu Vvu L>lay 

Frvres tu Paris.



Hilfe von S n u d e rd e ,  S a u d  oder einem anderen ähnlichen 
M a t e r i a l  und Wasser nach der gewünschten F o r m  abzuschleifen, 
wobei sowohl die Scheiben, a l s  auch das  zu bearbeitende 
S tück  sehr schnell rotieren.

I n  der Abbildung (F ig . 3 9 )  ist das  aus einer ge­
wöhnlichen Docke angeordnete K lem m fu tte r ,  welches den zur 
A nfert igung  des K nopfes  dienenden Rohmaterialblock' v   ̂
t räg t .  Ans den Block M  wirken n u n  die beiden gla t ten , der 
F o r m  des herzustellenden K nopfes  entsprechend profilierten 
Scheiben o e derart ,  daß sie u n te r  beständiger R o ta t io n  dem 
Block allmählich im m er m ehr genähert  werden und denselben 
m it  H ilfe  des durch die R ö h ren  x  x  zugeführten S a n d e s  
und W assers  bearbeiten. S o b a l d  der K nopf vollendet ist, 
werden die Scheiben e  e  voneinander entfernt.

D ie  beiden Scheiben e e sind zur R eg u l ie ru n g  ihrer 
S te l l u n g  in S ch l i t ten  gelagert, welche ans den Gestellen 
Ir lr durch die S ch ra u b e n  i i verstellbar sind, die Gestelle 
bilden die oberen E n den  der u m  einen Z ap fen  drehbaren 
Hebel ck cl, welche letzteren durch eine Daumenscheibe k a u s ­
einander getrieben werden können. D ie  Danmenscheibe L steht 
m it  dem m it  Gegengewicht belasteten Hebel in  V erb indung ,  
der in einem am Gestell o befestigten Haken ^  ru h t ,  so daß 
in dieser Lage die Maschine nicht in B e tr ieb  ist.

H a t  m a n  einen zu bearbeitenden Block in  das  F u t t e r  
eingespannt, so näher t  m a n  die Scheiben e o dem R o h ­
m ate r ia l  dadurch, daß m an  den Hebel A- a n s  dem Haken 
auslöst .  U n te r  der W irkung  des Gegengewichtes k  beginnt 
n u n  der Hebel ^  sich zu senken und die Danmenscheibe L 
sich zu drehen; die un teren  Enden  der Hebel werden hier­
durch voneinander entfernt, ihre oberen Enden und infolge­
dessen auch die Scheiben o e. dagegen aber einander und dem 
Block M  genähert. W e n n  der K nopf fertig ist, hebt m an  
den Hebel A in die Höhe und legt ihn wieder in den Haken g ; 
die Hebel ck kehren d ann ,  weil der D a m n e n  k nicht mehr 
ans sie einwirkt, u n te r  dem Einfluß  der Feder r  in  ihre 
frühere  Lage zurück. D ie  rotierende B ew egung  wird den 
Scheiben o durch die R o llen  m  n /  von  der Triebwelle  n  
a n s  durch einen R iem en  übermitte lt ,  welchen eine S p a n n -



welle in", die in einem ein dem Gegengewicht t beeinslnßten 
Hebel s gelagert ist, immer die nötige Spannung während 
der vor- oder zurnckgehenden Bewegung der Scheiben o erteilt.

Der bei ^  drehbar gelagerte Hebel n steht mit einer 
um den Zapfen beweglichen Gabel in Verbindung, um den 
Klemmring des Fntterö u dem konischen Ende des letzteren 
mehr oder weniger zu nähern, d. H. das Futter mehr oder 
weniger stark zusammenpressen zu können.

Fig. 4<>.
Spezial-KiiopfdrelMuk von Friedrich Kinscheck sem, Elberfeld.

Aprzialknapfdrrhlmilk (von Friedrick Kinscheck ssn., 
Elberfeld).

Bei der Mannigfaltigkeit der Drehbänke für die Knops- 
sabrikation, sowohl hinsichtlich der Größe als auch der 
Konstruktion selbst, ist es nicht möglich, alle derselben in



Abbildungen norzuführen und wurde hier aus der grüßen 
Zahl eiue Spezialknüpsdrehbank herausgegrisfeu. Die iu 
Fig. 40 abgcbildete, für Fuß- oder Kraftbetrieb eingerichtete 
Drehbank ist kräftig und sorgfältig ausgesührt und eignet 
sich speziell für die in der Knopfstempelfabrikation vor-' 
kommenden Dreharbeiten. Die Spindelstöcke werden mit 
oder ohne Rüderöorgelege ausgesührt. Die Spindeln bestehen 
ans bestem Gußstahl und lausen in gehärteten Gußstahl­
körnerspitzen; auch sind sie zum Nachstellen eingerichtet. Die 
Stnsenscheiben haben 5 Abstufungen für Kordelriemenantrieb. 
Die Wagen sind kräftig gebaut uud haben sorgfältig ge­
hobelte Prismaführnng, alle daraus gleitenden Teile sind 
justiert, so daß die Spitzen in allen Entfernungen genau 
passeu, weuu dieselben wieder wie vorher nach der Wage 
eingestellt werden. Zu der Maschine gehören: 1 T r itt­
vorrichtung oder komplettes Deckenvorgelege, 1 Mitnehmer­
scheibe, 2 Spitzkörner, 1 Achtschranbensntter, 2 Bierschranben- 
sutter, 1 Zweibackenbohrsutter, 1 Bohrplatte aus Penal 
passend, ein Stück 1^/4 Zoll Stempelsutter mit '/ig Zoll 
Knöpfen, 1 Handvorlage mit Einstecker, die nötigen Schlüssel 
und polierter Werkzeugtisch.

Schleifen und polieren.
Bei gedrehten Perlmuttergegenständen geschieht das 

Schleifen und Polieren ebenfalls auf der Drehbank, bei den 
nicht gedrehten Arbeiten aber ineist aus freier Hand. Um die 
Risse des Drehstahles oder Sandsteines zu beseitigen, über­
haupt die Oberfläche glatt zu machen, dient gepulverter, sein 
geschlämmter Bimsstein, feucht aus einen Ninwandlappen 
oder anch ans passend zurecht geschnittene Stücke von Linden­
holz aufgetragen, mittels welcher Materialien man die Perl­
mutter so lange schleift, bis alle Risse beseitigt sind. Um 
völlige Glätte hervorzubringen, reicht dieses Schleifen indessen 
nicht aus, sondern es muß noch fein geschlämmter Tripel 
ebenfalls in gleicher Weise in Anwendung kommen. Diese 
Mischung muß aber, sobald sie ihren Zweck erfüllt hat, 
sofort weggewischt werden, weil sonst das Ö l, wenn auch



nur wenig, in die Perlinntter eindringt, sie gelb färbt nnd 
damit ihrer Schönheit schadet. Man kann zmn Schleifen 
der Perlmutter auch Schleifscheiben von starkem Filz mit 
Vorteil nnwenden, doch ist es anznraten, alle durch das 
Schleifen mit Sandstein entstandenen Ritzer und Kratzer 
mittels eines Schabers zu entfernen. Dadurch erspart man 
beim Schleifen viel Zeit.

Zur Erzielung der höchsten Politur und des spiegelnden 
Glanzes ist aber auch noch eine besondere Behandlnngsweise 
erforderlich nnd geschieht diese durch Schleifen mit Tripel 
und rauchender Schwefelsäure. Man schabt fein geschlämmten 
Tripel in ein weites Glas, in welchen! sich etwas rauchende 
Schwefelsäure befindet, mischt tüchtig durcheinander und reibt 
init dieser Masse die Perlmutter mittels eines passend zu­
gerichteten Korkes. Wenn die Säure zu stark ist, so muß 
man sie mit einigen Tropfen Wasser verdünnen, weil sie 
sonst die Perlinntter färbt; auch muß gleich nach dem Polieren 
der Gegenstand wieder, und zwar am besten mit Seifen­
wasser gereinigt werden.

Merchen der Perlmutt er knöpfe-

Die weitgehendste Ausnutzung der Perlmutterschnlen 
bringt es mit sich, daß viele Perlmutterknöpfe, welche bei 
der Herstellung erhalten werden, weder eine rein weiße, noch 
eine rein graue Färbung zeigen, sondern dieselben sind gelb­
lich, graulich, fleckig und unrein im Farbeuton, und hat man 
sich bemüht, denselben durch einen Bleichprozeß wenn auch 
nicht eine rein weiße, so doch eine gleichmäßige, gelbliche oder- 
grauweiße Färbung zu geben und dadurch eine bessere Ver­
wertung zu erzielen.

Bei dem Umstaude, daß die Perlmutterschale aus Kalk 
besteht, welche mit organischen Substanzen, die sehr emp­
findlich sind, durchsetzt ist, muß man in der Anwendung 
von Bleichmitteln sehr vorsichtig sein. Versuche, die 
mit einer siösnng von übermangansaurem Kali in Wasser 
(1 :40  bis 50» gemacht wurden, ergaben deshalb kein beson­
ders günstiges Resultat, weil die Rachbehnndlung mit Säure,

A »des,  Die Verarbeitung des Hornes- 3. Aufl. 15>



um eben die Bleichwirkung hervorzubringen, mit einer sehr 
schwcichen Säure und sehr aufmerksam durchgefnhrt werden 
muß, um das Material selbst nicht anzugreifen. Chlorhaltige 
Flüssigkeiten und Natrinmsuperoxyd, ebenso auch schweflige 
Säure wirken ebenfalls zerstörend auf die Substanz ein und 
nur die Bleichung mit Wasserstoffsuperoxyd ergibt ein 
günstiges Resultat.

Das Verfahren selbst ist ein ziemlich einfaches; eine 
gewisse Anzahl Knöpfe, vollkommen sertiggestellt, bringt 
man in ein flaches Porzellangefnß, übergießt dieselben mit 
einer 5 prozentigen,,Lösung von Wasserstoffsuperoxyd, die man 
durch Zusatz von Ätzammoniak so viel alkalisch gemacht hat, 
daß sie blaues Lackmuspapier eben schwach rötet, etwa 2 bis 
3 cm hoch und läßt die Knöpfe etwa 1 bis 2 Stunden in 
dein Gefäß. Nach dieser Zeit nimmt man sie heraus und legt 
sie mit der Oberseite nach aufwärts ans Fließpapier, so daß 
die Sonne einwirken kann. Sollte nach dieser Zeit die 
Bleichung noch nicht genügend sein, so bringt man sie von 
neuem in das Bad, bis sie möglichst weiß geworden sind.

Kitte für Perlmutter.
1. 4 Gcwichtsteile gut gebrannter Gips ans Marienglns, 

1 Gewichtsteil arabisches Gummi werden mit­
einander innig gemengt, beim Gebrauche ein wenig davon 
mit Wasser zu einem Brei angerührt und die Ränder der 
zu kittenden Gegenstände dünn damit bestrichen. M an drückt 
diese hieraus recht sorgfältig aneinander und läßt den gekit­
teten Gegenstand 12—24 Stunden bei inittlerer Temperatur 
unberührt liegen. M it  einem scharfen Messer entfernt man 
den allenfalls anhängenden Kitt.

2. Frischer magerer Käse wird in einem Mörser zer­
rieben und nach und nach so viel Kalk eingerührt, bis die 
Masse zähe ist. Der Käsekitt muß sehr rasch verbraucht werden, 
da er sehr bald erhärtet.

3. 2 Gewichtsteile gut geklopfte, dann in kleine Stücke
zerrissene Hansenblase wird 24 Stunden lang in



16 Gewichtsteilen Wasser eingeweicht, die Masse ans 
die Hälfte ihres Volumens abgedampft,

8 Gewichtsteile Alkohol zugesetzt und durch Lein­
wand geseiht. Während die Flüssigkeit noch heiß ist, mischt 
man 1 Gewichtsteil in 6 Gewichtsteilen Alkohol gelösten 
Mastip und '/s Gewichtsteil sein gepulverten Salmiak hinzu, 
so daß das Gemenge recht gleichförmig wird. Beim Gebrauche 
werden die zu kittenden Flächen erwärmt, mit dem Kitte be­
strichen, getrocknet, nochmals bestrichen und dann zusammen­
gesetzt. Die Erhärtung erfolgt in 5— 6 Stunden.

Färben der Perlmutter.
Perlmutter läßt sich leicht und ohne große Blühe und 

Zeitverlust in den verschiedensten Farbennnaneen färben, so 
daß man bei derselben neben dem natürlichen auch das 
prächtigste künstliche Farbenspiel heroorbringen kann.

Ehe man zum Färben schreitet, müssen die zu färben­
den Gegenstände zuerst einer Behandlung mit schwacher 
Lauge uuterzogen werden, um allenfalls vorhandene fette 
Teile zu entfernen. Alan bereitet sich zu diesem Behnse eine 
Auflösung von

1 Gewichtsteil reiner weißer Pottasche in 
l O Gewichtsteilen Wasser von 50 o 0 , legt in diese 

Flüssigkeit die Perlmutter ein und beläßt sie ungefähr eine 
Stunde lang darin, wobei man darauf sieht, die Tempera­
tur zu erhalten. Dann nimmt man die Perlmutter heraus, 
wäscht einige Male in reinem Wasser aus uud trocknet sie 
dnuu. Nun ist das Material genügend vorbereitet uud mail 
kann mit dem Färben beginnen. Die Perlmutter nimmt die 
Farbebrühen begierig ans, namentlich wenn man spirituöse 
Färbeflüssigkeiteu anwendet, und färbt sich bald ihrer ganzen 
Alasse nach. Vermöge des ziemlich dichten Gefüges fallen 
die Farben dunkel ans und muß man daher sehr verdünnte 
Färbeflüssigkeiten anwenden. Je nachdem man die Perlmutter 
längere oder kürzere Zeit in der Brühe beläßt, färbt sich 
solche mehr oder weniger tiefgehend und hat man es in 
seinem Belieben, dieselbe ihrer ganzen Masse nach gleich-



mäßig zu färben. Nach dem F ä rb e n  n im m t m a n  die G e g e n ­
stände h e ra u s ,  wäscht in reinem Wasser leicht ab und 
trocknet am  besten zwischen S ägesp än en .

N o t e  B e i z e n .
M a n  löst Teerfarbstoffe, wie Eosin, Fuchsin oder andere, 

in  Alkohol oder W asser auf  und richtet die In t e n s i tä t  der 
Fnrbstofflösung nach der Tiefe des gewünschten F a rb e n to n e s .

B o n  einem Teersarbstoff-Lieferanten werden über das  
F ä rb e n  von P e r lm n t te r  m it  Teerfarbstoffen die nachstehen­
den A ngaben gemacht:

D ie  F ü rb n n g  m nß  m it  b a s i s c h e n  Teerfarbstoffen 
vorgenom m en werden, a lso :

fü r  G e lb  m i t :  P h o s p h in ,  Chryso id in , A u ra m in  0, 
fü r  G r ü n  m i t :  B r i l l a n tg r ü n ,  M a la c h i tg rü n ,  
f ü r  V io le t t  m i t :  M e th y lv io le t t ,  
fü r  B l a u  m i t :  M e th y le n b la u ,  
fü r  N o t  m i t :  Fuchsin, S a f r a n i n  

usw., jedoch m uß  die P e r lm n t te r  m i t  H ö l l e n s t e i n  v o r -  
gc  b e i z t  werden!

S o d a n n  legt m an  es —  je nach dem gewünschten 
T o n  —  in eine konzentriertere oder schwächere Farbstoff-  
lösnng ein, w or in  es längere  Z e i t  liegen bleibt.

U m  S chw arz  ans P e r lm u t te r  zu färben , m nß  m an  
M ischungen a n s  N o t ,  G elb ,  V io le t t  und G r ü n  bereiten, 
die im genallen und richtigen V e rh ä l tn i s  zueinander S chw arz  
ergeben. Hierzu liefern die Farbenfabriken schon richtig ein­
gestellte M ark en .

G e l b e  B e i z e n .
1. M a n  extrahiert

1 G ewichts te il  pulverisierte  K nrknm aw nrze l  m it  
2 0  Geivichtsteilen S p i r i t u s  und f i l t r ie r t  durch 

F ließpap ier .
2. 1 G ew ichts te il  P ik r in säu re  wird  in 

4 0  Gewichtsteilen S p i r i t u s  gelöst.



3. M a n  kocht
1 Gewichtste il  gestoßene persische Gelbbeeren in 

2 0  Gewichtsteilen W asser m it  
Vlo G ew ich tö te i lA lann  nnd f i l tr iert  dnrch F ließpap ier.

4 . Teerfarbstoffe wie S e i t e  2 5 /3 1  angegeben.

V i o l e t t e  B e i z e .
I n

10  Gewichtste ilen  W asser löst m an  
1 G ewichts te il  Jnd igoknrm in  nnd versetzt tropfen­

weise m it  einer konzentrierten Lösnng von M r m i n  in 
Salm iakgeis t ,  b is  die gewünschte F ä rb n n g  erzielt ist.

B l a u e  B e i z e n .
M a n  rü h r t
1. 2 5  A sein pulverisierten I n d ig o  nach und nach in 

2 0 0  §  englische Schwefelsäure , hä l t  die 2ösnng u n ­
gefähr 12  S t u n d e n  lang  bei einer T e m p e r a tu r  von 2 0 "  11 
und gießt solche dann  in

2 ^ 3  /eA N egenw asser;  die erzielte b laue Beize wird 
dnrch F ilz  f i l tr iert .

2 . 2 0  A Jn d ig o k a rm in  werden in 
4 0 0  §  kochendem W asfer aufgelöst.

G r ü n e  B e i z e .
3 0  A Jn d igo k a rm in  werden in 

1 0 0  y Wasser- gelöst, dann  
4 0  <? reine P ik r insäure  ebenfalls in Wasser, jedoch 

kochend, gelöst nnd beide Lösungen gemischt.

B r a u n e  B e i z e .
B l a u  verdünn t

1 Gewichtsteil  käufliche Jo d t in k tu r  mit 
10  Gewichtsteilen S p i r i t u s .

B  r o n z e a r t i g  s ch i m m e r n d e  B e i z  e.
M i r  Teerfarbstoffen lassen sich auch bronzeartig  schim­

mernde F ä rb un g en  ans P e r lm n t te r  Herstellen und  damit



neben dem irisierenden Farbenspiel ein prächtiger Effekt er­
zielen. Es eignen sich hierzu Anilinblnn und Fuchsin, u.zw. 
gibt ersteres einen braunen, letzteres einen grünen Bronze­
ton. H ieM  löst man

1 Gewichtsteil Anilinblau in 
40 Gewichtsteilen Spiritus, oder 

1 Gewichtsteil Fuchsin in 
45 Gewichtsteilen Spiritus und legt die zu fär­

benden Gegenstände ^  Stunde lang ein. Die Perlmutter 
muß derart gefärbt sein, daß der eigentliche Farbenton blau 
oder rot ist und erst bei schief ausfallendem Lichte den Brouze- 
schimmer zeigt.

Nnchithtlmmi der sogeilmmtm schwarten Perlmutter.
Die geschätzteste unter allen im Handel vorkommenden 

Perlinnttersorten ist die schwarze und sie besteht ans Schalen 
von ineist geringerer Größe, als sie bei der schönen weißen 
ostindischeu Perlmutter vorzukommen pflegen; sie zeichnet sich 
durch die schwarzgraue Grundfarbe aus, in welcher die schil­
lernden Regenbogenfarben aus das prächtigste hervortreten. 
Doch zeigen die Muscheln diese Beschaffenheit nur am Rande 
und ans einige Zentimeter gegen die M itte zu; die M itte selbst 
ist weiß und ohne Farbenspiel. I n  Paris und an verschiedenen 
anderen Orten verstand mau es schon früher, Perlmutter 
schwarz zu färben, und Direktor Karmarsch schloß ans ihm 
vorgelegten Mustern, daß die Färbung möglicherweise mit sal­
petersaurem Silberopyd erzielt werden könne.

Die Erfahrung, daß organische Substanzen, wenn sie 
mit salpetersanrem Silberopyd behandelt und dann der Ein­
wirkung des Sonnenlichtes ansgesetzt werden, eine schwarze 
Farbe annehmen, ist längst bekannt und eine Anwendung 
desselben aus Perlmutter ließ das gesuchte Resultat mit ziem­
licher Wahrscheinlichkeit erwarten. Wider Erwarten mißlangen 
indessen diese ersten Versuche und Direktor Karmarsch griff nun 
zu einem anderen Verfahren, indem er der Perlmutter ober­
flächlich Chlorsilber einverleibte "und dieses dann dem Lichte 
anssetzte. Er löste zu diesem Zwecke soviel Chlorsilber in



Salmiakgeist auf, bis er eine gesättigte Lösung erhielt, legte 
in diese Flüssigkeit die Perlmutter ein und ließ das wohl­
verschlossene Gefäß mehrere Tage an einem dunklen Orte 
unter öfterem Umschntteln stehen; dann brachte er die heraus­
genommenen Stücke ans Fließpapier in die Sonne und schon 
nach Verlauf von drei Tagen erhielt er eine tiesgefärbte Perl­
mutter. Um die Chlorsilberflüssigkeit zu bereiten, übergießt 
man eine gutgereinigte Münze (wenn man mehr davon be­
nötigt, nimmt inan zu dem Zwecke Feinsilber) mit Salpeter­
säure in einem passenden Gesäße. Ist die Auslösung erfolgt, 
so fügt inan Kochsalz in Wasser gelöst so lange hinzu, bis 
kein Nicderschlag mehr entsteht, gießt das Klare ab, ersetzt 
es durch destilliertes Wasser und rührt den Bodensatz — 
also das niedergeschlagene Chlorsilber — mit einem Glas­
stabe gut auf, läßt absetzen, dekantiert, füllt aufs neue destil­
liertes Wasser auf und wiederholt dieses Auswaschen so lange, 
bis dieses endlich kristallhell erscheint. Nun bringt man den 
Niederschlag auf ein Papierfilter, spült mit reinem destillierten 
Wasser nochmals nach, läßt das Wasser gut nblansen, so daß 
eine ziemlich feste Masse entsteht nnd bringt das Chlorsilber 
in eine Flasche, in welcher man es mit Salmiakgeist über­
gießt. Was die Menge des Salmiakgeistes anbelnngt, so ist 
es am besten, nur so viel davon anznwenden, daß noch ein 
Minimmn von Chlorsilber ungelöst bleibt, und ist dies die 
Bürgschaft für eine konzentrierte Lösung; das Glas selbst 
muß an einem dunklen Orte aufbewahrt werden nnd stets 
gut verschlossen bleiben, da sich sonst Chlorsilber abscheidet. 
Die ganz fertig gearbeiteten nnd polierten Perlmutterwaren 
legt man nun in ein entsprechend großes Glas, übergießt 
sie mit der Lösung und schüttelt zeitweise um, damit die Stücke 
ihre Lage verändern und nicht immer die gleichen Stellen 
bedeckt sind. Nach 24- bis 60 ständigem Verweilen nimmt 
man dieselben heraus nnd legt sie aus Löschpapier an einem 
Orte auf, wo sie möglichst direkt von den Sonnenstrahlen 
getroffen werden. Unter diesen Umstünden tritt eine bis zum 
zweiten oder dritten Tage zunehmende schwärzlichgrane Färbung 
hervor, welche dem natürlichen Farbenspiele nicht nur keinen 
Eintrag tut, sondern solches noch verschönert. In  Ermange-



lltng direkten Sonnenlichtes — nlso an trüben Tagen — 
geht die Färbnng zwar anch, aber sehr lallgsam vor sich. Die 
Politnr der Perlnintter leidet bei diesen: Verfahren entweder 
gar nicht oder doch nnr in so geringen: Grade, daß sie durch 
einfaches Reiber: mit einen: wollenen Wappen sofort wieder 
hergestellt Werder: kann. Die Färbnng selbst dringt ziemlich 
tief eirr und geht bei Plättchen von etwa 10 Millimeter Dicke, 
welche 48 bis 60 Stunden in der färbenden Flüssigkeit ge­
legen haben, durch und durch, so daß beim Durchbrechen der­
selben das Innere gleichmäßig dnnkelgrau erscheint und man 
selbst mit geschlämmter Kreide, Wienerkalk und Glaspapier 
schleifen kann, ohne hellere Flecken befürchten zn müssen. Das 
äußere Ansehen der nach diesen: Verfahren gefärbten Perlmutter 
ist jenen: der natürlichen schwnrzenPerlmutter vollkommen gleich; 
die Färbung selbst füllt um so dunkler aus, je länger man die 
Silberflüssigkeit und dann die Souue einwirken ließ, und das 
Farbenspiel ist um so lebhafter, je schöner und reiner die weiße 
Perlmutter selbst gewesen ist. Reuererzeit will mau beobachtet 
haben, daß das Einlegen in die Silberlösung bei Luftzutritt 
eine schönere Färbung hervorbringe, als wenn man bei Luft­
abschluß arbeitet.

In  der Fabrikation der Knöpfe ans Perlmutter und 
ähnlichen Muscheln inachte sich seit jeher der llbelstand geltend, 
daß es nicht möglich war, den aus den Muscheln hergestellten 
Gegenständen eine einheitliche zarte dunkle Tönung, wie sie 
beispielsweise für Knöpfe verlangt wird, zn verleihen; denn 
der intensiv dunklen Stellen in einer Schale sind nur wenige, 
mithin ist die Nachfrage nach dunkler Ware groß. Man suchte 
sich daher durch Imitation zn helfen, ohne aber bisher mehr 
als eii: grünliches oder bläuliches Produkt zu erzielen. Hin­
gegen gelang es Gün t he r ,  ein Verfahren ausfindig zu 
machen, mittels dessen alle Hellen Perlmutter- und ähnlichen 
Muscheln mit Leichtigkeit in einer haltbaren, eintönigen, dabei 
natürlich irisierenden dunklen Nuance erhalten werden können. 
In  diesen: Zwecke wird durch Salmiak snlpetersnures Silber 
aufgelöst, mit Wasser verdünnt und in dieses Bad werden 
die schwarz zu färbenden Perlmutter- und anderen Muschel­
stücke einige Tage eingelegt. Nach dieser Zeit nimmt man sie



a u s  der Lösung, b r ing t  die W a re  in ein leicht verschlossenes 
Gesäß  (Flasche usw.) und setzt sie einem durch Einwirken von 
konzentrierter S a lz s ä u re  ans Schwefeleisen gewonnenen 
starken S t r o m  Schwefelwasserstofsgaseö a n s .  D ieses  dauert  
6  b is  1 2  S tu n d e n ,  w orau f  die W a re  a n s  dem Gesäße ent­
fernt, abgewaschen, sowie an  der Luft getrocknet wird . D ie  
W a re  zeigt dann  jene F ä rb u n g ,  welche sie von natnrschwarzer 
P e r ln u l t te r  oder anderer M nschelware  nicht unterscheiden läßt.

p e r l s t lb e r
soll voll C. Dietrich in S o e r a b a y a  a n s  P e r lm u t te r  hergestellt 
worden sein,- welches wie M eta l lb ronzen  verwendet werden 
kann. D a s  Perls i lbe r  läß t  sich trocken und naß  verarbeiten 
und soll geeignet sein, den M eta l lb ro n zen  Konkurrenz zu 
machen. Nach des E rf in de rs  B e h a u p tu n g  ist das  Perls i lber 
f ü r  jede Jndnstriebrnnche, in welcher M eta llb ronze  gebraucht 
und  verwendet wird, von Wichtigkeit und  vielseitiger V e r ­
wendbarkeit;  auch in der P ap ie r indus tr ie ,  sowohl der B u n t ­
papier-, B roka t- ,  a l s  auch Dessinpapierfabrikntion , in den 
Fabriken fü r  Lnxnspapiere , in der Buchbinderei, K arton-  
nagenfabrikntion und vor allem in der Tapetenfabr ika t ion  
will der E rf inder  das  Perls i lber  in ausgedehnter Weise be­
nützen; auch, ans Seidenstoffen , M usse l inen  und anderen 
Geweben, ebenso auf Holz , G i p s  und Leder, sowie auch in 
der G l a s -  und S p ie lw aren sab r ika t io n  —  ü b erhaup t  da, wo 
M eta l lb ro n zen  gebraucht und verarbeitet werden, soll das  
P e r l s i lb e r  die ausgiebigste V erw endung  finden können. Nach 
des E r f in de rs  Ansicht empfiehlt sich d as  Perls i lbe r  durch 
schöneren S i lb e rg la n z  a l s  jedes andere P r ä p a r a t  von W eiß ­
metall  ; Beständigkeit gegen Ranch und D ä m p fe ,  große Leich­
tigkeit und Teilbarkeit,  da inan  m it  dem Perls i lbe r  eine 4  bis 
6 m a l  größere Fläche decken kann, a l s  m it  dem gleichen Q u a n t u m  
M eta llb ronze ,  durch A t la s -  und S e id en g lan z ,  der so äußerst 
d ünn  dargestellt werden kann, daß d a ru n te r  gedruckte Zeich­
n ungen  und F a rb e n  sichtbar sind, sind seine enormen V o r ­
züge. D a s  Per ls i lbe r  soll sich, obgleich es im W asser löslich 
ist, auch trocken verarbeiten und wie jede andere S tn u b b ro n z e



behandeln lassen. Ferner läßt es sich, nach des Erfinders 
Behauptung, mit allen Fnrbeneptrakten, besonders aber mit 
Teerfarbstoffen haltbar färben, wodurch die Herstellung oieler 
Farben in Silbermasse und der brillantesten Metallfarben­
drucke ausführbar wird. Das Perlsilber läßt sich zu Blatt­
metall— gefärbt oder silberweiß — umbilden und für Schriften 
und Verzierungen wie anderes Blattmetall verwenden. Der 
Preis des Perlsilbers ist niedriger als der des Bronzepulvers.

Vielleicht gibt diese Notiz Veranlassung, daß sich jemand 
findet, der die Abfälle bei Drechslern zusammenkanft und zu 
Perlsilber verarbeitet.

Megsmne perlmuttermuller auf beliebigem Stoffe.
Biegsame Perlmutter, welche vorzüglich brilliert und 

selbst bei starker Zerknitterung des Stoffes nicht absällt, sich 
nach jeder Richtung dehnt und sich nicht rauh anfühlt, wird 
nach S . Hahn in Berlin auf nachstehende Weise fabriziert:

Auf weiche elastische Unterlage wird dünner Kautschuk 
in der Größe des Musters und hierauf eine dünne Kupfer­
schablone mit der durchbrochenen Musterzeichnung gelegt. 
Über die Schablone wird der Stoff gebracht, auf dem das 
Muster in Perlmutter befestigt werden soll. Hierauf wird mit 
einem heißen Bolzen (Bügeleisen) über die ganze Flüche des 
Stoffes gestrichen. Durch die Hitze wird der unter der Scha­
blone liegende dünne Gummistoff flüssig, und durch den Druck 
des Bolzens preßt die elastische Unterlage den Klebstoff durch 
die durchbrochene Schablone, so daß das Gummi als genaue 
Zeichnung auf dem Oberstosfe anhaftet. Wenn letzterer auf 
diese Weise mit dem nötigen Klebstoffe versehen ist, so wird 
darauf pulverisierte Perlmutter gestreut, mit heißem Bolzen 
glatt gestrichen und die übrige, nicht anhaftende Perlmutter 
mit einer weichen Bürste entfernt. Ist dies geschehen, so wird 
ein äußerst feiner Kreppstoff, der mit Gununiwasser befeuchtet 
worden, auf die Perlmutterzeichnung gelegt und kann nach 
dem Trocknen auch noch auf der Tamburiermaschine mittels ent­
sprechendem, zur Perlmutter gehörigen! Muster auf dem 
Grundstoffe anhaftend gemacht werden.



Der Perlmutterstmlb wird mis dem Stoffe einesteils 
durch den Klebstoff sescheholten, anderseits und hauptsächlich 
durch den darüber befestigten Krepp vor dein Abbröckeln ge­
schützt, wahrend der letztere, selbst durchsichtig und sein, das 
Schillern der Perlmutter wenig beeinträchtigt.

Die Berwendnng dieses ans Stoffen herstellbaren Perl- 
nmtterüberznges, auch als Einlage für Schirm- und Stock­
griffe, sowie auch für andere Arbeiten ist sehr zu empfehlen, 
da er gleichzeitig die Verwendung der Perlmutterabsälle er­
möglicht.

Herstellung von Herlmntterpapier als Ersatz -er echten 
Perlmutter;n Einlegearbeiten.

Dieses Papier ahmt, nack, der Österr. ungar. Papier­
zeitung, sehr natürlich den eigentümlichen Schiller der echten 
Perlen nach und ist deshalb zu mancher Verwendung geeignet. 
Als Unterlage dient ein blnßgraues, feines und gut geleimtes 
Papier, auf welches dann folgende Masse aufgetragen wird. 
Mittels eines seinen rotierenden Schleifsteines wird die 
perlenartig glänzende innerste Schichte von Austernschalen 
oder anderen Muscheln abgelöst und abgeschliffen, alsdann 
ans einem Neibsteine noch zu äußerster Feinheit abgerieben 
und mit einer Auslösung von Hansenblase in Spiritus innig 
vermengt. Diese Mischung wird mit Hilfe eines breiten 
Pinsels gleichmäßig auf dem blaßgranen Grundpapier ver­
rieben und wenn nötig mehrmals das Einreiben wiederholt, 
bis der graue Papiergrnnd nicht mehr hindurchsticht. Das so 
erhaltene Papier muß noch gut geglättet und dann satiniert 
werden. Der Perlenglanz wird übrigens bedeutend erhöht, 
wenn der ans den Muscheln erhaltenen Masse noch eine 
ganz geringe Menge feinsten Graphit- oder Silberbrvnze- 
pnlvers beigemischt wird.

Aritzerende prrlinuttrrblnttchen uns Abfällen-
Das Verfahren bezweckt die Herstellung irisierender 

Blättchen ans Perlmntterabsällen, welche zum Überziehen



von Gegenständen <z. B. Knöpfen) und anderem Material 
verwendet werden sollen. Um den schönen irisierenden Glanz 
zu verleihen, ohne die Perlmutter in der bisher üblichen 
Weise polieren zu müssen, verfährt man bei der Herstellung 
der Blättchen in folgender Weise: Man kocht zunächst die 
Perlmntterabsälle wie üblich init verdünnter Salzsäure aus, 
erhitzt aber dann nur so weit, daß ein Verbrennen der or­
ganischen Substanz in den Abfällen noch nicht eintritt, bringt 
dieselben unter eine Walze und zerblättert sie, wobei die durch 
das Glühen mürbe gemachten Abfälle den irisierenden Glanz 
erhalten, der ein Polieren überflüssig macht. Ein Polieren 
der Abfälle aus den Gegenständen würde wegen der Uneben­
heit der Formen der betreffenden Gegenstände in den meisten 
Fällen unmöglich sein. Die erhaltenen Gegenstände werden 
in irgend einer Weise durch einen Klebestoff ans der Unter­
lage befestigt.
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