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S$tt^leiftett=$afailatiotu
®te 3"*/ wo be* Schuhmacher fid^ nodß feine eigenen

Seiften fdjttißen mußte, Itegt nod) gar meßt fo fern.
SDtitte bet fünfsigerSaßre beS oorigen^ahrßunberts erfanb
ißtofeffor Baqlicß tn KaiferSlautew bie KoplerbreßbanE

jum ®reßen unregelmäßig geformter Körper, mie ©eroeßr»
fcßäfte unb ©cßußteiften. ®ie SRafdßine murbe tn Slmeriïa
baburcß roefentlidß oerbeffert, baß man bort bie ©in»
ridjtung erfanb, bie ©egenftänbe unter Beibehaltung ihrer
jform länger unb fürjer, bicfer unb bünner brehen p
lönnen. 3wet SRufiEer, bte ©ebrüber ©peut6, gebürtig
au§ bem ©Ifaß, raeiche in 9lmeriEa tn einet ©chußlelften»
fabriC gearbeitet hatten, brachten bie oerbefferte Konftruftion
jurüct nach ©eutfd^Ianb unb mürben baburdj bie etgent»
liehen Schöpfer ber beutfdßen ©dßuhleiftero gnbuftrie'

gurjett gibt eS tn ®eutfdjlanb etroa 200 ©dßuhletften»
fabriEen, oon benen bret über 200, pet etroa 150 unb
bie übrigen 20—100 Slrbetter befdjäfiigen ; InSgefamt
mögen ungefähr 2000 Slrbetter tn ber beutfeßen Schuß»
ieiftentnbuftrte befdjäftigt roerben. ®te beuifchen Buchen»
roälbet Itefern ein gutes unb billiges SRaterial für Seiften
jur fjanbarbeit. 3n biefem ïtrtifel beherrfd^t ®eutfcßlanb
heute ben SSeltmarEt. Qn îlmerita fehlt eS an gelernten
Schuhmachern, unb fo roar hier feßon früh baS BebürfntS
»orßatiben, bte Schuhe auf etnem einfacheren SBege
mechanifdh ßerpfteHen ; baburdj entftanb hier fchon jeitig
bie mecßanifche SdßußfabriEation, roelche aflmälig bie
Rührung auf bem gefamten ©rbenrunb übernommen hat.
Sie Slnforberungen, roelche bte ©dhußmacheret unb bie
mechanifche ©chuhinbuftrte an Seiften fteKt, finb gtunb»
Derfcßieben. ®er Schuhmacher facht fid) heute aus bem
S3orrat eines HänblerS bie für feine Kunben In gorm
unb in ben SRaßen geeigneten Seiften heraus unb hilft
eoentueH felbft nodh bureß Seberauflegen ober ülbrafpeln
bet eiforberltdßen gußform nach- $nfoIgebeffen roerben
an bte Seiften für Hanbarbeit Eeine fo großen 2lnforbe»
tungen auf ©enauigEett gefiedt.

Sie mechanifche ©chuhfabriEation oerlangt bagegen
SBräjifionSarbeit. Hier roerben bte einzelnen Seile beS

©djuheS mit ber £anb nicljt mehr gefeßntiten, fonbern
mittels befonberS aeformter SReffet (©tanpeffer) geftanjt.
®iefe Seiften müffen tnfolgebeffen feßr genau gearbeitet
fein. ®ie©oßlenbreite unb ber Umfang ber Seiften roerben
nah Vi» mm gemeffen; außerbem bebürfen bte Seiften
für bte mechanifche ©chuhfabriEation noch befenberer
Slnricßtungen, um tn ben ÜRafcßtnen gehalten p roerben,
rote fogen. ©tärcberhülfen, BetfiärEungen am Kamm burdß
®tfen» unb Seberplatten ober mittelft IRteten. Sie Sohlen
biefet Seiften roerben pm Seil ganr ober nur an ber
Serfe mit Bledßplatten belegt. $er Sßert eines SetftenS
für bie mechanifcße ©chuhfabriEation ifi bebeutenb höher
unb beträgt oft baS fünffache eines folgen für ßanb»
arbeit.

Sie beutfehe SeiftenfabriEation hatte ihr gabriEat
anfänglich nur für bie fpanbarbeii berechnet. gn bem
®iaße jebocß, roie bie ©chuhfabriEation Sie Hanbarbeit
nerbrängte, befaßte ftdEj auch bie beutfehe SeiftenfabriEation
wit ber Herfteüung oon Seiften für bie mechanifche
|huhfabrilaiion. SReßr ober mtnber blieb aber biefe
wabtiEation ber Seiften für bte- metften gabrtfen ein
Nebenbettieb.

gaßre 1911 rourbe in 2llfetb (®eittfchïanb) eine
ffttbtiE in größerem Sötaßftabe nach ameriEanifchem ©gftem
ertidßtet, weldje fid) auSfcßließlidß mit ber HerfteEung

Seiften unb ©tanpieffern für bte ©chuhfabriEation
befaßt.

Ser Hauptbetrieb umfaßt bte HerfieEung oon Seiften
ift oorläuftg für bte tägliche ifkobuEtion oon etroa
StücE beregnet. ®tefe ißrobuEtionSfähigteit hat bte

gabriE aflerbtngS bereits erreicht, fo baß roahrfcheinltd)
etne Berboppelung ber gabriEationSräume oorgenommen
roerben muß. SUS ^Rohmaterial roirb bie Botbucße hier
nur p ben Seiften gewöhnlicher 2lrt oerroanbt; in ber
Siegel roerben SBeißbudße unb Slßow oerarbeitet. ®a tn
®eutfcßlanb biefe ^pöljer nur tn geringen SRengen oor»
hanben finb, müffen btefelben hauptfädßllch aus Öfter»
reidj, Bußlanb unb granEreidj bepgen roerben. 9Rit
tRüdfidßt herauf ift baS 3000 m* große ©rmtbftücE mit
©eletfeanfdßluß oerfeßen; etn ®rittel biefeS ©runbfiücEeS
roirb als Sagerplaß für baS ©tammßots oerroanbt.

®te Holjftämme roerben pnädßft mittels einer gerbet»
fäge auf bte paffenbe Sänge abgelängt, bann auf etner
Banbfäge tn Eetlförmige ©tüöEe jertetlt. 3luS btefen Keil»
ftüdfen roirb auf etner peilen Säge baS HerjftücE heraus»
gefchnitten, unb auf etner ®reßbanE roirb bann bte

ungefähre gorm etneS SetftenS ßerauSgefräft. ®tefe oor»
gearbeiteten Hölset roerben pnädßft in etnem elfernen
Keffel gebämpft, um überflüffige ©iroetßftoffe p entfernen
unb baburd) Sie SrocEnung ber Hölpr p erleichtern unb
um baS fReißen p oerhtnbern. ®te gebämpften Hölpt
roerben bann tn etnem Sagergebäube pm Sufttrodnen
aufgeftellt. ®tefeS ©ebäube ift oom Keller bis pm ®adj
nur mit Sattenfußböben oerfeßen, bamit bie Suft bte
bort aufgeftappelten Hölter oon aßen ©etten urnftreteßen
Eann. 3ur fförberung ber Suftberoegung ftnb bte fämt»
liehen fed)§ ©tagen mit H^juarticßlungen oerfehen. 3n
btefem ©ebaube lagern bte Hötjer je nadß ©röße unb
Holprt ein bis pet Qaßre, btS fie ooüftänbig lufttrocEen
finb; bte lufttrocEnen Hölpr gelangen bann tn bte
SrocienEammern. ®te gabriE ßat pr ®rocEnung ber
unregelmäßig geformten unb baßer fcßtoletig p troefnen»
ben iRoßletften etn etgeneS ©pftem. ©ut getxodEnete Hölter
bürfen unter ben normalen Suftoerßältniffen roeber etn»
trocinen, nodß aufquellen, nodß geriffen fein. Qn befon»
bereu BorratSräumen roerben bte In ben SrocEenfammern
getreefneten Höljer aufgefpeießert, um nadß Bebarf pr
Verarbeitung p gelangen.

SRit ben ooßßänbig getrocEneten Höljern Eann erft
bte eigentliche SeiftenfabriEation begtnnen. ®te roießtigfien
SRafcljiiten bilben ßter bie ®reßbänEe. (ÜSiite ameriEanifdße
©pesialfabriE, bte ftdß nur mit ber H^fMrnig biefer
3Xrt aRafdßlnen befaßt, oerforgt hiermit ben SBeltmarEt.
®te gebreßten Seiften haben an ben ©üben ben fogen.
®rcßppfen; btefer roirb mittelft befonberer ©pejial»
mafdßinen entfernt; hierbei ift bte Hauptfadße, baß bie

gorm unb beftimmte äRaße ber Seiften fteiS innegehalten
roerben.

gn etner weiteren Station roerben bie Seiften mit
gerfenplatten, ©ofjtenplatten unb ©tänberßülfen nfro.
oetfeßen; pleßt roerben bte Seiften mittelft etneS befon»
beten Ber fahren S poltert. 3wtf%rô>ur<h roerben bie
Seiften in bepg guf ißre ©enauigEeit fortlaufenb Eon»

troEiert.
3fn einem befonberen Betriebe erfolgt bte H«fMung

oon ©tanpeffern, roie fie hauptfäcßticß tn ber ©dßuß»
fabriEation oerroenbet roerben.

Sie iieutidie üiufteflunci „®«s ©hü"
in liin^en.

(Sorrefponbetij).

©ottfe^ung.)

©in 3Barmroaffer=®ruci=2lutomat, toel^er feit gaßr»
jeßnten tn otelen lanfenben ©xemolaren im Betrieb ift,
erfdßetnt auf ber beutfdhen 3luSftettung „®aS @aS" pm
erftenmal an ber Dffentli^Eett, um ftdß tn feiner mo=

bernen SluSfüßrung bem gadßmanne oorpfteEen. ®er

M, 2 j Jllnstr. fchweiz. Haudw.

Schuhleisten-Fabrikation.
Die Zeit, wo der Schuhmacher sich noch seine eigenen

Leisten schnitzen mußte, liegt noch gar nicht so fern.
Mitte der fünfziger Jahre des vorigen Jahrhunderts erfand
Professor Baylich in Kaiserslautern die Kopterdrehbank
zum Drehen unregelmäßig geformter Körper, wie Gewehr-
schäfte und Schuhleisten. Die Maschine wurde in Amerika
dadurch wesentlich verbessert, daß man dort die Ein-
richtung erfand, die Gegenstände unter Beibehaltung ihrer
Form länger und kürzer, dicker und dünner drehen zu
können. Zwei Musiker, die Gebrüder Speuls, gebürtig
aus dem Elsaß, welche in Amerika in einer Schuhleisten-
sabrik gearbeitet hatten, brachten die verbesserte Konstruktion
zurück nach Deutschland und wurden dadurch die eigent-
lichen Schöpfer der deutschen Schuhleisten Industrie'

Zurzeit gibt es in Deutschland etwa 200 Schuhleisten-
fabriken, von denen drei über 200, zwei etwa 150 und
die übrigen 20—100 Arbeiter beschäftigen; insgesamt
mögen ungefähr 2000 Arbeiter in der deutschen Schuh-
leistenindustrie beschäftigt werden. Die deutschen Buchen-
wälder liefern ein gutes und billiges Material für Leisten
zur Handarbeit. In diesem Artikel beherrscht Deutschland
heute den Weltmarkt. In Amerika fehlt es an gelernten
Schuhmachern, und so war hier schon früh das Bedürfnis
vorhanden, die Schuhe auf einem einfacheren Wege
mechanisch herzustellen; dadurch entstand hier schon zeitig
die mechanische Schuhfabrikation, welche allmälig die
Führung auf dem gesamten Erdenrund übernommen hat.
Die Anforderungen, welche die Schuhmacherei und die
mechanische Schuhindustrie an Leisten stellt, sind gründ-
verschieden. Der Schuhmacher sucht sich heute aus dem
Vorrat eines Händlers die für seine Kunden in Form
und in den Maßen geeigneten Leisten heraus und hilft
eventuell selbst noch durch Lederauflegen oder Abraspeln
der erforderlichen Fußform nach. Infolgedessen werden
an die Leisten für Handarbeit keine so großen Anforde-
rungen auf Genauigkeit gestellt.

Die mechanische Schuhfabrikation verlangt dagegen
Präzisionsarbeit. Hier werden die einzelnen Teile des
Schuhes mit der Hand nicht mehr geschnitten, sondern
mittels besonders geformter Messer (Stanzmesser) gestanzt.
Diese Leisten müssen infolgedessen sehr genau gearbeitet
sein. Die Sohlenbreite und der Umfang der Leisten werden
nach V-o mm gemessen; außerdem bedürfen die Leisten
für die mechanische Schuhfabrikation noch besonderer
Einrichtungen, um in den Maschinen gehalten zu werden,
wie sogen. Ständerhülsen, Verstärkungen am Kamm durch
Eisen- und Lederplatten oder mittelst Nieten. Die Sohlen
dieser Leisten werden zum Teil ganz oder nur an der
Ferse mit Blechplatten belegt. Der Wert eines Leistens
für die mechanische Schuhfabrikation ist bedeutend höher
und beträgt oft das fünffache eines solchen für Hand-
arbeit.

Die deutsche Leistenfabrikation hatte ihr Fabrikat
anfänglich nur für die Handarbeit berechnet. In dem
Maße jedoch, wie die Schuh fabrikation die Handarbeit
verdrängte, befaßte sich auch die deutsche Leistenfabrikation
â der Herstellung von Leisten für die mechanische
Schuhfabrikation. Mehr oder minder blieb aber diese
Fabrikation der Leisten für die- meisten Fabriken ein
Nebenbetrieb.

Im Jahre 1911 wurde in Alfeld (Deutschland) eine
Fabrik in größerem Maßstabe nach amerikanischem System
richtet, welche sich ausschließlich mit der Herstellung
von Leisten und Stanzmessern für die Schuhfabrikation
befaßt.

Der Hauptbetrieb umfaßt die Herstellung von Leisten
und ist vorläufig für die tägliche Produktion von etwa
kbvl) Stück berechnet. Diese Produktionsfähigkeit hat die
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Fabrik allerdings bereits erreicht, so daß wahrscheinlich
eine Verdoppelung der Fabrikationsräume vorgenommen
werden muß. Als Rohmaterial wird die Rotbuche hier
nur zu den Leisten gewöhnlicher Art verwandt; in der
Regel werden Weißbuche und Ahorn verarbeitet. Da in
Deutschland diese Hölzer nur in geringen Mengen vor-
Handen sind, müssen dieselben hauptsächlich aus Oster-
reich, Rußland und Frankreich bezogen werden. Mit
Rücksicht hierauf ist das 3000 in^ große Grundstück mit
Geleiseanschluß versehen; ein Drittel dieses Grundstückes
wird als Lagerplatz für das Stammholz verwandt.

Die Holzstämme werden zunächst mittels einer Pendel-
säge auf die paffende Länge abgelängt, dann auf einer
Bandsäge in keilförmige Stücke zerteilt. Aus diesen Keil-
stücken wird auf einer zweiten Säge das Herzstück heraus-
geschnitten, und auf einer Drehbank wird dann die
ungefähre Form eines Leistens herausgefräst. Diese vor-
gearbeiteten Hölzer werden zunächst in einem eisernen
Kessel gedämpft, um überflüssige Eiweißstoffe zu entfernen
und dadurch die Trocknung der Hölzer zu erleichtern und
um das Reißen zu verhindern. Die gedämpften Hölzer
werden dann in einem Lagergebäude zum Lufttrocknen
aufgestellt. Dieses Gebäude ist vom Keller bis zum Dach
nur mit Lattenfußböden versehen, damit die Luft die
dort ausgestappelten Hölzer von allen Seiten umstreichen
kann. Zur Förderung der Luftbewegung sind die samt-
lichen sechs Etagen mit Heizvorrichtungen versehen. In
diesem Gebäude lagern die Hölzer je nach Größe und
Holzart ein bis zwei Jahre, bis sie vollständig lufttrocken
sind; die lufttrocknen Hölzer gelangen dann in die
Trockenkammern. Die Fabrik hat zur Trocknung der
unregelmäßig geformten und daher schwierig zu trocknen-
den Rohleiften ein eigenes System. Gut getrocknete Hölzer
dürfen unter den normalen Luftverhältnisfen weder ein-
trocknen, noch ausquellen, noch gerissen fein. In beson-
deren Vorratsräumen werden die in den Trockenkammern
getrockneten Hölzer aufgespeichert, um nach Bedarf zur
Verarbeitung zu gelangen.

Mit den vollständig getrockneten Hölzern kann erst
die eigentliche Leistenfabrikation beginnen. Die wichtigsten
Maschinen bilden hier die Drehbänke. Eine amerikanische
Spezialfabrik, die sich nur mit der Herstellung dieser
Art Maschinen befaßt, versorgt hiermit den Weltmarkt.
Die gedrehten Leisten haben an den Enden den sogen.
Drehzapfen; dieser wird mittelst besonderer Speziell-
Maschinen entfernt; hierbei ist die Hauptsache, daß die

Form und bestimmte Maße der Leisten stets innegehalten
werden.

In einer weiteren Station werden die Leisten mit
Fersenplatten, Sohlenplatten und Ständerhülsen usw.
versehen; zuletzt werden die Leisten mittelst eines beson-
deren Verfahrens poltert. Zwischendurch werden die
Leisten in bezug auf ihre Genauigkeit fortlaufend kon-
trolliert.

In einem besonderen Betriebe erfolgt die Herstellung
von Stanzmessern, wie sie hauptsächlich in der Schuh-
fabrikation verwendet werden.

Nie deutsche Ausstellung „Das Gas"
in München.

(Korrespondenz).

(Fortsetzung.)

Ein Warmwasser-Druck-Automat, welcher seit Jahr-
zehnten in vielen lausenden Exemplaren im Betrieb ist,
erscheint auf der deutschen Ausstellung „Das Gas" zum
erstenmal an der Öffentlichkeit, um sich in seiner mo-
dernen Ausführung dem Fachmanne vorzustellen. Der


	Schuhleisten-Fabrikation

