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3Uufirirte fcbœeijerifcbe £)anbœerfer=,geitung

5ie Hco-^lmlptiir.
Bon 91 uguft ©uattari.

B3enn aud) ill ben legten $af)ren in ber Bcrarbeitung
bed tpotged wefenttidje unb fidjtbarc $ortfd)ritte gemad)t
würben, woburd) fogar mand)e bidder wenig beachtete $olg«
orten p einer allgemeineren Berwcnbung gelangten, fo ifi
bod) nicht 511 leugnen, baß in ber Bearbeitung bed ipotged
nod) Bebeutenbed unb [Oîannigfadjed gelciftet werben fann.
Oad ^olj ift ein nod) met p wenig ftubirted Bîateriat,
feine eigentfjiiintidjc Bcfdjaffcntjcit, feine .ßäbigfeit, Oidjte
unb nod) fo oielc anberc Dorpglidjc @cwcrbc«@igeufd)aftcn
geftatten bic Beranftattung einer Dîeifje oon Berfudjen, wetdjc
bid jc^t wenigftend pmeift günftige Dîefultate lieferten unb
rafd) attgemeine Benüßung fanben.

Oft gelingt cd mittetft gang einfacher Berfabren, am
Çotje Bcränbcrungcn bci'Dorprufcn, wctd)c fonft nur burd)
langwierige Arbeiten ergiett worben wären unb wie oiete

effeftootfe Ocforationdobjefte werben b^nte '"it 9Jîafd)inc
gearbeitet, wop friitjer antjattenber fjrleiß oieter ipäube nöttjig

I war.
Stud) ©uattari'd patentirte ©rfinbung ber „Beo»

i ©îulptur" beabfidjtigt nidjtd anbered, atd mittetft oerbält»
I nißmäßig wenig Soften unb Bîiitjen am Çjolgc Beränbe»
I

rangen beroorprufen, wctd)e bidber nur mit großen Opfern
an 3cit unb ©ctb erreicht Werben tonnten. Stlterbingd wirb

J ©uattari'd Berfatjren jep nod) bauptfäd)tid) nur auf bie
1 tperftetlung oon Seiften unb Ornamenten angewenbet, altein
[ cd unterliegt feinem ^weifet, baß mau mittetft biefed Ber-
I fahrend bie Jpotgffutptur bei manchem Strtifel erfc^en unb
j gange Objeftc ber üerfd)iebenftcn Slrt mit fettencr Bottenbung

wirb berftetten tonnen.
Oad Berfabren, wctdjed, furg gefagt, in ber energifeßen

gemeinfd)aft(id)cn 233irfung ber Jpiße unb bed Orucfcd bc«

ftebt, ift babei fo bittig, baß bic bamit tjergeftettten ipotg«
gegenftänbe übrigens oon wirttid) fünftterifdjem Studfeben
bittiger gu flehen fommen, atd Dicte ber bid beute gebraud)ten
fd)ted)ten bematten ©ppSgegenftänbe unb fonftigen ©ur»
rogate. Oabci ift nod) gu bemerfen, baß burd) bie ©irfung
ber ^li^e bic ftiefftoffbattigen, leid)t gur gäulttiß Bcran«
taffung gebenben ©ubftangcn an ber Oberflädje bed tpolged
wenigftend gerftört unb bic £>olgfafer fctbft burd) beu Orucf
in eine $orm gebradjt wirb, woburdb ein Raulen ober Ber«
mobern bed ipotged nid)t fo tcidjt ftattfinben tann. @d

finbet bemnacb and) buret) ©uattari'd Berfabren ein gteid)=
geitiged Sonferoiren bed tpotged ftatt.

@d beftebt bic ©rfinbung ©uattari'd in ber BcrDolt«
tommnung bed Berfabrend unb ber Slpparate gur Reiftet«
tung Don Çolgrelicfformen atd ©rfaß für bic ©Mdptur bed

ipotged mittetft „Branb", b. t). mittetft tombinirter ener«

gifdjer Sßirtung ber tpiße unb bed Oructed, audgefübrt mit
tpitfc rotbgtübcubcr formen unb einer I)t)braulifd)cn fßrcffc.

$n ber Batcntbcfchreibung ift Dorgügtid) bad ©ewießt
gelegt auf Ofen, formen, 2Bägctd)cn gum ïrandport ber

glübenben formen unb cnbtid) auf bie greffe, gtcidjgeitig
ift befonbere Bücffid)t barauf genommen worben, bie Soften
ber Beheizung gu oerringern, Bertufte an tpiße gu Der«

meiben, bie formen in metbobifcEjer Stöeife p erwärmen,
tpanbarbeit gu Dermciben, bie Slrbeit gu befebteunigen unter
gteid)geitiger Bermebrung ber Brobuftion.

Oer Ofen ift ein Beüerberir«Ofen ober Flammofen
non fpegiettcr Sonftrnftion. Stud gcwöbntidjen
geftetit, ift er im Innern mit feuerfeftem giegetmateriat
audgefüttt unb außen mit eifernen Stammern feftgebatten.
Sin bem einen ©nbe befinbet fid) ber geuerraum, an weldjen
fi<3) bie fÇcuerbrucfe unb ber eigenttid)C tperb anfeßtießt.
Severer bot eine gegen ben fÇeuerraum etwad geneigte Sage
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unb ift fo fang, baß bic täugften formen barin Bloh finben
fönnen unb fo breit atd ber fÇcuerraum fctbft, wobufd) ed

möglid) ift, mehrere formen neben einanber in ben tperb
gu legen. Oie p erbißenben formen werben auf eine Slrt
Boft aud ©ifen gelegt, bei bem mit befonberen Borrieb«
tungen bad burd) bad fortgefeßte C£rf)i^cn herbeigeführte
Biegen Dcrmicben wirb. Oic Bcgutirung ber Temperatur
unb stamme gefdiicf)t burd) feittid) an bem Ofen auge«
brad)te ©dpber.

Oie formen werben an bem bem g-cuerraum entgegen«
gefegt liegenben ©nbc bed Ofend mittetft eiited Bîedpnidmud
t)incingefd)obcn unb in bem £>crbc gleichmäßig unb grabatim
angewärmt, ohne baß irgenb eine Berbrennung ber mit»
unter fet)r feinen Bortien ber ^cid)nungcn in ben formen
ftattfinben tonnte.

Oie formen felbft finb gegoffen unb tragen fetbftoer«
ftänbtid) bic negatiue geießnung ober ©fufptur Don jener,
bic an ben Objctten angebracht werben foil. Bei ben Ber»
tiefungen ber formen finb im Bîetatte Meine Södjer ge«

bol)rt, welche mit einem burd) bie gange §orm gebenben '

Sanat in Bcrbinbung gebracht finb, bamit bie beim Stuf»

tragen unb nad)berigen Baffen ber formen auf bem Çotge
oon teuerem auftretenben Branbgafe burd) bie 8öd)er in I

ben Sanat unb bann feittid) audtreten fönnen.
Oic SBägetdjcn pm Orandporte ber formen finb fo |

fonftritirt, baß bie mittetft B?afd)inc aud bem ^perbe ent»

nommenen formen fofort auf bie Blattform bed SBägetdjend
gleiten unb oon ba in bic Blaffe eingefdjoben werben fönnen.

Badjbcm ber Ofen gefjcigt, bringt mau bic $orat in
ben §crb hinein unb naeßbem fie einer bunften 9îotf)gtûb=
biße ausgefegt worben, werben fie mittetft ber Bßäge(d)en
auf bie Breßplatte gefdjoben unb hier ein ©trorn Don Oampf
ober fomprimirtcr Suft barüber ftrcidjen getaffen, bamit
aftenfattfige Unreinigfeiten ober Stfdjentbeitcbcn, bie fidt) in
ben Bcrticfungen ber formen in bem Ofen etwa angefeßt
hätten, weggebtafen werben.

©obalb bie fÇorm auf bie Breßptatte gelegt, fegt man
bad jfjofj (wetdjed man früher mittetft einer çobetmafd)ine
entfprcdjcnb bergerid)tct bat) auf bie fÇorm unb läßt bic

Breßplatte rafd) fteigen, bid bad tpotj gwifeßen ber f^ornt
unb bem Brcßfopfc eingepreßt ift. ©obatb bad Çotj biefcni
Orucfc audgefebt war, bätt man mit bem B^ffc" innc unb
wirb bei biefer ©etegenbeit bad Çotj gwifeßen Stammem
feftgebatten, wäbrcnb bie florin etwa einige Sentimeter Dom

ipotp burd) ber Breßplatte entfernt wirb.
Bei biefer ©etegenbeit entweichen Brenngafc unb Baud)
oft unter eyptofiondartigem ©cräufd)e.

Bfan wieberbott nun bad Orücfen einige Bîale, je

uad)bcm bic ^eidjnung ober ©futptur im ^)otp mehr ober

weniger tief auftreten foil.
Oie Oaucr ber ©inwirfung ber gorm auf bad tpotj

foil fid) auf faum eine ©efunbe betaufen.
SBcnn aud) bic |)ihc ber gönn genügen würbe, um

eine ober fctbft mehrere tpotjftücfc p bearbeiten, fo ift ed

bod) Dorpjicben, ftatt einer O'orm beren mehrere für ein

p Dcrarbeitenbed §otjftüd ju nehmen, namentlich wenn ed

fid) baritm ßanbett, tiefere ©inbrüefe ober größere ©rbaben»

beiten audpfübren. Qn bie Bertiefungen ber 3"d)tningen
ber formen feßen fid) auch Meine Sobtcntt)eitd)en bed beim

Breffen oberftächtid) Dcrfobttcn ^otjcd hinein unb tonnte

bemnach bic ©d)önt)eit ber geidpung ober ©futptur auf
bem ipolp bei fortgefeper Bcnü|ung einer unb bcrfelben

gorm teiben. Stuch ift ed aud ähnlichem ©runbe Dortbeit»

baft, bic einmal gepreßten tpötpr mit einer in beißed

BJaffer getauchten Büifte oberflächlich ju reinigen, beoor fie
einer jweiten B^ffung mit einer anberen fjorm audgefefct

werben.
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Die Uro-Skulptur.
Von August Guattari.

Wenn auch in den letzten Jahren in der Verarbeitung
des Holzes wesentliche und sichtbare Fortschritte gemacht
wurden, wodurch sogar manche bisher wenig beachtete Holz-
arten zu einer allgemeineren Verwendung gelangten, so ist

doch nicht zu leugnen, daß in der Bearbeitung des Holzes
noch Bedeutendes und Mannigfaches geleistet werden kann.
Das Holz ist ein noch viel zu wenig studirtes Material,
seine eigenthümliche Beschaffenheit, seine Zähigkeit, Dichte
und noch so viele andere vorzügliche Gewerbe-Eigenschaften
gestatten die Veranstaltung einer Reihe von Versuchen, welche
bis jetzt wenigstens zumeist günstige Resultate lieferten und
rasch allgemeine Benützung fanden.

Oft gelingt es mittelst ganz einfacher Verfahren, am
Holze Veränderungen hervorzurufen, welche sonst nur durch
langwierige Arbeiten erzielt worden wären und wie viele
effektvolle Dckorationsobjektc werden heute mit Maschine
gearbeitet, wozu früher anhaltender Fleiß vieler Hände nöthig
war.

Auch Guattari's patentirtc Erfindung der „Neo-
î Skulptur" beabsichtigt nichts anderes, als mittelst verhält-
î nißmäßig wenig Kosten und Mühen am Holze Verände-

rungen hervorzurufen, welche bisher nur mit großen Opfern
an Zeit und Geld erreicht werden konnten. Allerdings wird

î Guattari's Verfahren jetzt noch hauptsächlich nur auf die

î Herstellung von Leisten und Ornamenten angewendet, allein
î es unterliegt keinem Zweifel, daß man mittelst dieses Ver-
I fahrens die Holzskulptur bei manchem Artikel ersetzen und
î ganze Objekte der verschiedensten Art mit seltener Vollendung

wird herstellen können.
Das Verfahren, welches, kurz gesagt, in der energischen

gemeinschaftlichen Wirkung der Hitze und des Druckes bc-

steht, ist dabei so billig, daß die damit hergestellten Holz-
gegcnstände übrigens von wirklich künstlerischem Aussehen
billiger zu stehen kommen, als viele der bis heute gebrauchten
schlechten bemalten Gypsgegenstände und sonstigen Sur-
rogate. Dabei ist noch zu bemerken, daß durch die Wirkung
der Hitze die stickstoffhaltigen, leicht zur Fäulniß Veran-
lassung gebenden Substanzen an der Oberfläche des Holzes
wenigstens zerstört und die Holzfaser selbst durch den Druck
in eine Form gebracht wird, wodurch ein Faulen oder Ver-
modern des Holzes nicht so leicht stattfinden kann. Es
findet demnach auch durch Guattari's Verfahren ein gleich-
zeitiges Konserviren des Holzes statt.

Es besteht die Erfindung Guattari's in der Vervoll-
kommnung des Verfahrens und der Apparate zur Herstcl-
lung von Holzrcliefformen als Ersatz für die Skulptur des

Holzes mittelst „Brand", d. h. mittelst kombinirtcr cncr-
gischer Wirkung der Hitze und des Druckes, ausgeführt mit
Hilfe rothglühendcr Formen und einer hydraulischen Presse.

In der Patcntbeschreibuug ist vorzüglich das Gewicht
gelegt auf Ofen, Formen, Wägelchen zum Transport der

glühenden Formen und endlich auf die Presse, gleichzeitig
ist besondere Rücksicht darauf genommen worden, die Kosten
der Beheizung zu verringern, Verluste an Hitze zu ver-
meiden, die Formen in methodischer Weise zu erwärmen,
Handarbeit zu vermeiden, die Arbeit zu beschleunigen unter
gleichzeitiger Vermehrung der Produktion.

Der Ofen ist ein Reverberir-Ofen oder Flammofen
von spezieller Konstruktion. Aus gewöhnlichen Ziegeln her-
gestellt, ist er im Innern mit feuerfestem Ziegelmaterial
ausgefüllt und außen mit eisernen Klammern festgehalten.
An dem einen Ende befindet sich der Feuerraum, an welchen
sich die Feuerbrücke und der eigentliche Herd anschließt.
Letzterer hat eine gegen den Feuerraum etwas geneigte Lage
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und ist so lang, daß die längsten Formen darin Platz finden
können und so breit als der Feuerraum selbst, wodurch es

möglich ist, mehrere Formen neben einander in den Herd
zu legen. Die zu erhitzenden Formen werden auf eine Art
Rost aus Eisen gelegt, bei dem mit besonderen Vorrich-
tungen das durch das fortgesetzte Erhitzen herbeigeführte
Biegen vermieden wird. Die Regulirung der Temperatur
und Flamme geschieht durch seitlich an dem Ofen auge-
brachte Schuber.

Die Formen werden an dem dem Fcucrraum entgegen-
gesetzt liegenden Ende des Ofens mittelst eines Mechanismus
hincingcschoben und in dem Herde gleichmäßig und gradatim
angewärmt, ohne daß irgend eine Verbrennung der mit-
unter sehr feinen Partien der Zeichnungen in den Formen
stattfinden könnte.

Die Formen selbst sind gegossen und tragen selbstver-
ständlich die negative Zeichnung oder Skulptur von jener,
die an den Objekten angebracht werden soll. Bei den Ver-
tiefungen der Formen sind im Metalle kleine Löcher ge-

I

bohrt, welche mit einem durch die ganze Form gehenden
^

Kanal in Verbindung gebracht sind, damit die beim Auf-
tragen und nachherigen Pressen der Formen auf dem Holze
von letzterem auftretenden Brandgase durch die Löcher in
den Kanal und dann seitlich austreten können.

Die Wägelchen zum Transporte der Formen sind so i

konstrnirt, daß die mittelst Maschine aus dem Herde ent-

nommencn Formen sofort auf die Plattform des Wägelchens
gleiten und von da in die Presse eingeschoben werden können.

Nachdem der Ofen geheizt, bringt man die Form in
den Herd hinein und nachdem sie einer dunklen Rothglüh-
Hitze ausgesetzt worden, werden sie mittelst der Wägelchen
auf die Preßplattc geschoben und hier ein Strom von Dampf
oder komprimirter Luft darüber streichen gelassen, damit
allenfallsige Unreinigkciten oder Aschentheilchcn, die sich in
den Vertiefungen der Formen in dem Ofen etwa angesetzt

hätten, weggeblasen werden.
Sobald die Form auf die Preßplatte gelegt, setzt man

das Holz (welches man früher mittelst einer Hobelmaschine
entsprechend hergerichtet hat) auf die Form und läßt die

Preßplattc rasch steigen, bis das Holz zwischen der Form
und dem Preßköpfe eingepreßt ist. Sobald das Holz diesem
Drucke ausgesetzt war, hält man mit dem Pressen inne und
wird bei dieser Gelegenheit das Holz zwischen Klammern
festgehalten, während die Form etwa einige Centimeter vom
Holze durch Zurückführung der Preßplatte entfernt wird.
Bei dieser Gelegenheit entweichen Brenngase und Rauch

oft unter explosionsartigem Geräusche.
Man wiederholt nun das Drücken einige Male, je

nachdem die Zeichnung oder Skulptur im Holze mehr oder

weniger tief auftreten soll.
Die Dauer der Einwirkung der Form auf das Holz

soll sich auf kaum eine Sekunde belaufen.
Wenn auch die Hitze der Form genügen würde, um

eine oder selbst mehrere Holzstückc zu bearbeiten, so ist es

doch vorzuziehen, statt einer Form deren mehrere für ein

zu verarbeitendes Holzstück zu nehmen, namentlich wenn es

sich darum handelt, tiefere Eindrücke oder größere Erhaben-
heitcn auszuführen. In die Vertiefungen der Zeichnungen
der Formen setzen sich auch kleine Kohlentheilchen des beim

Pressen oberflächlich verkohlten Holzes hinein und könnte

demnach die Schönheit der Zeichnung oder Skulptur auf
dem Holze bei fortgesetzter Benützung einer und derselben

Form leiden. Auch ist es aus ähnlichem Grunde Vortheil-
haft, die einmal gepreßten Hölzer mit einer in heißes

Wasser getauchten Bürste oberflächlich zu reinigen, bevor sie

einer zweiten Pressung mit einer anderen Form ausgesetzt

werden.
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fWîufterpidjmutg 9ïr. 12.

Dreibeiniger 2ifd^enbed^er.
3etd)itung Hon Slrtgiteft ©teg el in ©t. ©ollett.

güige unb SDÎittctftûd aug ©tfenbein ttjeilê bunfel gebeigt, tgeilg lueijg. Sccger unb Sefcgläge non blanfem

ûïîetall, golb» ober fitberfarbig. fftatürlidger ©röge.

£)ag gur ißreffung «ermenbete tpolg mug trodlen, niegt
gargreid) fein unb fudge man bie freien ©tücfe aug. gür
gcmögnlicg foil 9îug= ober SSirnfjotg angemenbet merben.

SEBag ben î)rud ber greffe betrifft, fo genügt ein

foleger «on 45,000 Kilogramm für formen mit einer Ober«

fläege «on 2000 qcm. Sei formen mit 1000 qcm Ober»
flädge mng, um bag Qerbrüden beg |)olgeg gu «ermeiben,
bie ©efegminbigfeit ber "ißi-effung mobifigirt merben.

$n ber ïïtegel genügt ein ®rmf «on ungefägr 22 kg
für einen DuabraOßentimeter Dberfläcge tpolg unb bicS

gilt für alte ipolggattungcn.

$e länger bie fÇorm mit bem |>olgc im Sontaftc bleibt,
befto tiefer jeigt fiel) aueg bie Sßirfung ber £)ige am |)otge;
je geiger bie gorm ift, befto meniger mirb febocg bag |>olg
auggebrannt merben, meit ber Sontaft groifegen ;polg unb

$orm fein fo langer fein mirb. SInberfeitg mirb bie $)aucr
beg Sïontaîteg aud) «erminbert, je ftärfer ber ÜDrud angge*
übt mirb. $>eggalb ift cg notgmenbig, ®rucf, |)ige ber

gorrn nnb Waiter beg ®ru<feg ftctg mit bem beabfiegtigten
©ffeftc in ©inflang gu bringen.

97ad) bem eben ©efagten bürfte bie ©rfinbung ®uat=
| tart'g einen Qnbuftriegmeig ftgaffen, meltger für bie £>er=
I fteßung «on ^jolgplafonbg, bei ber SDiöbel» nnb Dîagmeu*

fabrifation, bei ber |>erftellung «on Hammen, Sürftengölgern,
©cgacgteln unb koffern zc. fegr p beadgten ift unb genug
günftige fRefultate bieten bürfte.

2lud) gat bie „Wood Carving by Machinery Asso-
dation" in Sonbon fid) biefer $nbuftrie bemäegtigt nnb
gaben bie «on igr auf ber internationalen 2lugftet(ung für

^

©rfinbungen in Sonbon 1885 auggcftellten ©egenftänbe bie

ißreigmebaille ergalten.
$>ie fjirma ergeugt £>olgleiften aug 2Baßnug= ober

2)îagagonigolg «on 14 goß Sänge unb 17g SSreite

um ben ißreig «on 5 sh. ober «on 36 goß Sänge nnb
17g 3«ß Sreite mit anbercr ©fulptur aug bemfelben §oIge
ebenfaflg um ben ißreig «on 5 sh. u. f. f.

(SDÎittg. b. teegn. ©emerbemufeum.)

Srifmct^crtfrljct |d)Miicrafiftcr!icmii.

Sßie mir bereits mitgetgeilt gaben, mürbe am 6. äftärg
b. $. in Sugern «on 28 ©djreinermeiftern ang «erfegie»
benen Hantoneu bie ©rünbnng eineg fdgmeiger. ©cgrehter=
meifter^Sereing beganbelt unb eine Hontmiffioit «on 11
ûJîitgliebern ernannt pr Slugarbeitnng eineg ©tatutem
Gsntmurfg. Segterer mnrbe in einer gmeiten, in Safcl ab

gegoltenen Serfammlung bnregberatgen nnb fämmtlidjen
SJÎeiftcrn pr Segutacgtung unterbreitet. Sllg näcgfte unb
miegtigfte $ielpunfte biefeg geitgemägen Sereing merben

fotgenbe genannt :

1. Slugarbcitung einer allgemeinen petition ber SDîeifter

an Hantong* unb Sunbegbegörbcn, bei augbreegenbem ©treif
burd) ein fofort gu ernennenbeg ©cgiebggericgt bie Sered)«
tigung beSfetben gu prüfen. SBenn berfelbe ungereegtfertigt
erfegeint, fo foß fofort fategorifege Seilegnng «on Ülnttg*

megen eintreten; mirb anbernfallg ber ©treif alg begrünbet
erflärt, fo foil bnrd) Serufung einer Hommiffion aug beiben

Parteien ein luggleicg unb ©djlidgtnng ber obmaltenben
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Musterzeichnung Nr. IS.

Dreibeiniger Aschenbecher.
Zeichnung von Architekt Steb el in St. Gallen.

Füße und Mittelstück aus Elfenbein theils dunkel gebeizt, theils weiß. Becher und Beschläge von blankem

Metall, gold- oder silberfarbig. Natürlicher Größe.

Das zur Pressung verwendete Holz muß trocken, nicht
harzreich sein und suche man die freien Stücke aus. Für
gewöhnlich soll Nuß- oder Birnholz angewendet werden.

Was den Druck der Presse betrifft, so genügt ein

solcher von 45,006 Kilogramm für Formen mit einer Ober-
fläche von 2000 gem. Bei Formen mit 1000 gem Ober-
fläche muß, um das Zerdrücken des Holzes zu vermeiden,
die Geschwindigkeit der Pressung modifizirt werden.

In der Regel genügt ein Druck von ungefähr 22 KZ
für einen Quadrat-Centimeter Oberfläche Holz und dies

gilt für alle Holzgattungen.

Je länger die Form mit dem Holze im Kontakte bleibt,
desto tiefer zeigt sich auch die Wirkung der Hitze am Holze;
je heißer die Form ist, desto weniger wird jedoch das Holz
ausgebrannt werden, weil der Kontakt zwischen Holz und

Form kein so langer sein wird. Anderseits wird die Dauer
î des Kontaktes auch vermindert, je stärker der Druck ausge-
î übt wird. Deshalb ist es nothwendig, Druck, Hitze der

Form und Dauer des Druckes stets mit dem beabsichtigten
Effekte in Einklang zu bringen.

Nach dem eben Gesagten dürfte die Erfindung Guat-
î tari's einen Industriezweig schaffen, welcher für die Her-
î stellung von Holzplafonds, bei der Möbel- und Rahmen-

Fabrikation, bei der Herstellung von Kaminen, Bürstenhölzern,
Schachteln und Koffern :c. sehr zu beachten ist und gewiß
günstige Resultate bieten dürfte.

Auch hat die LurvinK Naellinsr^ àso-
emtiou" in London sich dieser Industrie bemächtigt und

ì haben die von ihr auf der internationalen Ausstellung für

^

Erfindungen in London 1865 ausgestellten Gegenstände die

Preismedaille erhalten.
Die Firma erzeugt Holzleisten aus Wallnuß- oder

Mahagoniholz von 14 Zoll Länge und 1 Zoll Breite
um den Preis von 5 skr. oder von 36 Zoll Länge und
1^/z Zoll Breite mit anderer Skulptur aus demselben Holze
ebenfalls um den Preis von 5 à u. s. f.

(Mitth. d. techn. Gewerbemuseum.)

Schweizerischer Schreiiicrmeisterllerà

Wie wir bereits mitgetheilt haben, wurde am 6. März
d. I. in Luzern von 28 Schreinermcistern aus verschie-
denen Kantonen die Gründung eines schweizer. Schreiner-
meister-Vereins behandelt und eine Kommission von 11

Mitgliedern ernannt zur Ausarbeitung eines Statuten-
Entwurfs. Letzterer wurde in einer zweiten, in Basel ab

gehaltenen Versammlung durchberathen und sämmtlichen
Meistern zur Begutachtung unterbreitet. Als nächste und
wichtigste Zielpunkte dieses zeitgemäßen Vereins werden
folgende genannt:

1. Ausarbeitung einer allgemeinen Petition der Meister
an Kantons- und Bundesbehördcn, bei ausbrechcndem Streik
durch ein sofort zu ernennendes Schiedsgericht die Berech-
tigung desselben zu prüfen. Wenn derselbe ungerechtfertigt
erscheint, so soll sofort kategorische Beilegung von Amts-
wegen eintreten; wird andernfalls der Streik als begründet
erklärt, so soll durch Berufung einer Kommission aus beiden

Parteien ein Ausgleich und Schlichtung der obwaltenden
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