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GewerblicljeBerichte

Ein Wort über unegale Farben auf Stiiitiuanre
»Y-

Jn dem amerikanischenJournal ,,The manufucturers review«

finden wir einen Artikel über die Ursachen des Unegalfärbens
wollener Stückwaaren, welchen wir unseren Lesern nicht vorent-

halten zu dürfen glauben. Wir geben denselben im Folgenden
unverändertwieder und empfehlen ihn der Beurtheiluug.

Ein sehr einfacher- nichtsdestowenigeraber wichtiger Punkt
beim Färben wolleuer Waaren, besonders vorher decatirter, wird
oft von den Industriellen übersehen, obgleich die Nichtberücksich-
tigung desselben eine häufige Ursache der Ungleichheiten in der

Färbung der Tuche ist. Der Färber bekommt die fertige ge-
walkte und »deratirteWaare und soll dieselbe färben. Er siedet
sie gewöhnlichmit chromsaureniKali, Alaun, Eisenvitriol u. s. w.

an und färbtdann mit Blauholz, Rothholz, Fustikholzec. aus.

Jst nun die’Waare fertig gefärbt, so findet er häufig, daß die
Farbe unegalUnd die Stücke wolkig sind. Um dem Uebel ab-

zuhelfen, wird ost noch einmal gefärbt, aber mit keinem besseren
Resultat. Man entläßt den Färber und bringt an seine Stelle
einen anderengut empfohlenen Mann; die alte Erfahrung aber

zeigt sich wieder und man hat augenscheinlichdas Uebel nicht an

der Wurzel angegriffen.
Die Erfahrunglehrt, daß, wenn man ein Stück Waare in

heißerSeifenlösungetwa von 80o R., ein zweites Stück in der-

selben Lösung abervon 600 R. und noch ein anderes in kalter

Seifenlösuug wascht und nachher die drei so behandelten Stücke
färbt, z. B. Chrombraun,jedes derselben eine andere Farbe an-

nimmt. Das Stück,.welchesman mit der heißestenLösung be-

handelt hat, wird die dunkelste und die beiden anderen Stücke
im Verhältniß hellere Farben zeigen. Jch habe schon Waare in
die Waschmaschinebringen und dann ein paar Eimer-heißerSeifen-
lösung auf dieselbe gießensehen. Natürlichkommt die heißealka-

lische Flüssigkeitmit manchen Stellen der Waare direct in Be-

rührung,während andere Stellen erst nach gehörigerAbkühluiig
und Verdüiinungvon der Seifenlauge berührtwerden. Die ersteren
werden beim Färben dann mehr Chrom, Eisenvitriol oder Farb-
stoff absorbiren, als die Stellen, welche die heiße Lösungmicht
direct berührte und das Resultat wird eine nnegale Farbe sein-

Setzt man nun aber’ auch voraus, daß der Wäscher seine
Schuldigkeit gethan hat und die heißeSeifenlösunggleichmäßig
auf die Waare brachte, so giebt es doch einen Punkt, welcher

beim Decatiren der Tuche berücksichtigtwerden muß. Das hier
zur Geltung kommende Princip will ich durch folgendes Beispiel
klar machen. Wenn man Brod in den Ofen bringt, so wird

dasselbe bei einer Temperatur von etwa 200" R. gebacken. Diese
Temperatur erreicht aber nur die äußere Kruste, welche sich da-

durch braun färbt, während das Jnuere nur eine Temperatur
von etwa 100o R. erreicht und weiß bleibt.

Etwas ganz Aehnliches findet beim Decatiren der wolleuen

Waaren statt. Wenn die Waare auf eine Rolle aufgewickelt, in

vertikaler Richtung in dein Dampfkasten dem Dampfe ausge-
setzt wird, so wird sie auf der oberen Seite heißer als auf der

unteren, in welcher sich in Folge seiner Schwere das Wasser an-

sanimelt. Jst die Temperatur in dem oberen Theil 130" R., so
wird die untere Seite des Stückes nur 1100 R. heiß werden.

Liegen die Rollen in horizontaler Richtung, so wird in gleicher
Weise ein Temperaturunterschiedzwischender oberen und unteren

Seite stattfinden. Jn beiden Fällen wird die Folge dieselbe sein,
nämlichdie, daß ein Unterschied in der Dunkelheit der Farbe auf
dem Stücke stattfindet, indem diejenigen Theile der Waare am

dunkelsten werden, welche der größtenHitze ausgesetzt wurden.

Wenn man das oben Gesagte festhält, so folgt, daß man

beim Waschen und Decatiren die Waare beständigin all ihren
Theilen in gleicher Weise behandeln muß, will man einer gleich-
mäßigenFärbung sicher sein. Dies kann leicht dadurch erreicht
werden, daß man die Walzeii abwechselnd aus der horizontalen
in die vertikale Richtung überführtund ihnen, wenn sie horizon-
tal liegen, von Zeit zu Zeit eine halbe Umdrehung giebt und

auf diese Weise die Flüssigkeitmit der Waare sichgleichmäßig
vertheilen läßt. Die Temperatur gleichtsich dann in allen Thei-
len von selbs; aus; in diesem Falle wird dann der Färber keine

Schwierigkeitmehr in der Herstellung egaler Farben finden Wenn

man Chrombraun und Blau färbt, so empfiehlt es sich- dem Sud

ein wenig Oxalsäure zuzugeben. Der Grund davon ist die Neu-

tralisirung des Alkalis, welches in der gewaschenenWaare immer

zurückbleibt,sowie desjenigen, welches sich im Chronisalz und

Farbholz etwa vorsindet. Beide Farben werden durch Alkali

leicht verändert und die angegebeneVorsicht sollte daher niemals

außer Acht gelassenwerden-

Wir können nicht umhin, an das oben Gesagte einige Be-
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merkungen zu knüpfen. Zuerst widerspricht die Ansicht des Ver-

fassers des oben wiedergegebenen Artikels der Ansicht anderer

Fachmänner,welche dahin geht, daß beim Decatiren allerdings
die Anwesenheit von Wasser in einem Theile des aufgerollten
Stückes Temperaturunterschiede und damit später ungleicheFärss
bringen hervorruft. Diese Fachmänner halten«aber dafür, daß

gerade diejenigen Stellen, an denen sich das Wasser ausammelt,
nachher den Sud und die Farbstoffe leichter annehmen, sich also
dunkler färben, während dies nach dem obigen Artikel gerade
umgekehrt sein foll. Praktisch ist die Sache übrigensgleich und

das vorgeschlageneAbhülfsmittelder Drehung der Walzen immer

zutreffend, nimmt man nun die eine oder die andere Theorie an.
«

Es ist möglich,daß die längere Behandlung mit reinem Wasser,
welches sich durch die Anwesenheit von etwas Alkali im Stück «

von der Wäsche her auch zu einer alkalischen Lösung gestalten
kann, die Faser geeignet macht, den Farbstoff besser auszunehmen,
also ein im obigen Artikel nicht berücksichtigterUmstand eintritt.

Der Verfasser spricht ferner immer nur von den Fehlern,
welche der Wäscherund Decateur machen kann, nicht aber von

den Fehlern des Färbers, welche ebenfalls Ungleichheiten, beson-

ders beim Ehromsud, veranlassen können. Es ist bekannt, daß
der Chromsud auch in der Kälte zieht, d. h. die Wolle im Stande

ist, aus dem Ehromsud selbst iu der Kälte die Beize auszuneh-
men, wenn sie lange genug damit in Berührung ists Dies ist
bei anderem Sud nicht in der Weise der-Fall. Nimmt der Fär-

«

ber also die Stücke aus dem Sud und achtet nicht darauf, daß
die Sudflüssigkeitsich nach dem herabhängendenEnde der Waare

zieht, so kann es leicht kommen, daß der Sud noch nachträglich
auf einzelne Stellen des Stückes wirkt und diese sich nachher
dunkler färben. Daher kommt es, daß häufig die beiden Enden

des Stiickes dunkler gefärbt erscheinenals die übrigenTheile, weil

beide Enden gewöhnlichvon den Böcken, auf welche das Stück

aufgeschlagenwird, herabhängen.
Aus Allem geht hervor, daß man allgemein niemals sagen

kann, wer die Schuld an der unegalen Färbung der.Wollenstücke
trägt, der Wäscher,Decateur oder Färber, und selbst in einzel-
nen Fällen ist die Sache schwer zu entscheiden. Vor allen Din-

gen sollte der Färber auf das Liegen der Stücke nach dem Her-
ausnehmen aus dem Sud, besonders bei Chromsud, genau achten ;
denn auch in dieserHinsicht wird häufiggefehlt. (R. Färberztg.)

Ueber Kohlenstoffund Silicinm im Roheisen.
Snellers hat nachstehendePunkte einer näheren Erörterung

unterzogen:
«

a) Jst der im grauen Roheisen ausgeschiedeneGraphit reiner

KohlenstoffP Graphit sintert erst beim Behandeln mit Chlor-
und Fluorwasserstoffsäure,darauf Verbrennen in -Sanerstoffgas,

keinen Rückstand und die gebildete Kohlensäureentsprach genau
dem Kohlenstoffgehalt des Graphites

b) Jst im grauen Roheisen außer Graphit auch graphit-
artiges Silicinm ausgeschieden? Da Graphit nur 2, graphit-
artiges Silicinm 21X2spec. Gew. besitzt, so wurde versucht, durch
Schlämmen zerkleinerter grauer Roheifensorten beide Stoffe zu

sondern. Wie Analhsen der geschlämmtenProducte ergeben ha-
ben, nimmt der Siliciumgehalt in den ausgefchlämmtenleichten
Massen nicht, wie der Graphit, zu, sondern vermindert sich ziem-
lich in demselben Verhältniß, wie der Eifengehalt, woraus her-
vorgehen dürste, daß das Silicinm im Roheisen nicht frei, fon-
dern als Siliciumeisen vorhanden ist.

c) Wovon ist die Menge des im Roheisen enthaltenen und

beziehungsweiseausgeschiedenen Kohlenstoffs und Siliciums ab-

hängig? Snellers hält das Vorkommen von gebundenem Koh-
lenstoff und Silicinm im Roheisen nicht für eine chemischeAus-
lösung der ersteren Körper im Eisen. Bei dem Uebergang aus

dem flüssigenin den festen Zustand könnte das Eisen viel mehr
Silicinm (bis 8 Proc.) als Kohlenstoff (bis 5 Proc.) zurück-
halten. Die Menge des gebundenen bleibenden Kohlenstoffsbeim

Erstarren des flüssigenEisens scheint abhängig zu sein von der

Menge, in welcher der Kohlenstoff in dem flüssigenEisen aufge-
löst war, von der Schnelligkeit, mit welcher der Uebergang aus

dem flüssigenin den festen Zustand stattfindet und von der Menge
der außerdemim Eisen enthaltenen fremden Stoffe (Mangan,
Silicinm, Phosphor, Schwefel). Die Abhängigkeitvon der Rasch-
heit des Erstarrens weisen folgende Analhsen der äußerenweißen
Rinde (a) und das inneren Kerns (b) von abgeschrecktemRoh-
eisen nach:

a. b.

Eisen 92,240 92,150
Graphit . . . 0,85o 1,100
Geb. Kohlenstoff. 1,723 1,480
Silicinm . 3,972 3,984
Schwefel . 0,355 0,375

Phosphor . 0,732 0,'731

Mangan 0,216 0,234
Die starke Ausscheidung von Graphit im grauen Roheisen

ist nicht eine directe Folge der höherenTemperatur-, bei welcher
dasselbe erblasen,·sondern ist durch die verhältnißmäßiggrößere
Menge von Silicinm bedingt.

Während der verschiedenen Stadien des Bessemerns zu
Dowlais genommene Proben haben die durch die Neuberger Ana-

lysen nachgewieseneThatsache bestätigt,daß, während beim Pud-
deln beinahe alles Silicinm verbrennt, ehe die Oxhdation des

Kohlenftoffs beginnt, beim Bessemern gleich letztere neben der

allerdings rascher verlaufendeu Oxydation des Siliciums anfängt,
wie Analysen erweisen:

a. b. c. d. e.

Eisen . 94,682 92,254 — — —

Graphit . . 2,090 —-

k
— —-

Geb. Kohlenst. 1,200 2,127 1,55 0,097 0,566
Silicinm . 1,952 0,795 0,655 0,020 0,036

Schwefel . 0,014 Spr. Spr. Spr. Spr.
Phogphor o,048 0,051 0,064 0,067 0,055

Mangan . 0,086 Spr. Spr. Spr. 0,309

Kupfer —
--— — — 0,039

a. EingeschmolzenesRoheifen. b. Am Ende der ersten"Pe-
riode, 6 Minuten nach begonnenem Blasen. c. Während der

zweitenPeriode, nach 9 Min. d. Am Ende der zweiten Periode,
nach 15 Min., vor Zusatz des Spiegeleisens. e. Fertiges Bessemer-
metall (Jugot). Bei Roheiseu mit geringemKohlenstoffund hohem
Siliciumgehalt kann, wenn die Charge verunglückt,der Kohlen-
stoff eher verbrennen, als das Silicinm nnd ein sehr spröder
Stahl von folgender Zusammensetzung(u) entstehen, während(b)
von gutem Besfemermetall herrührt.

a. b.

Eisen . . 98,120 98,931
Kohlenstosf 0,530 0,490
Silicinm 0,640 0,009
Schwesel . 0,067 0,03:-3

Phogphor . 0,038 0,036
Mangan 0,554 0,576
Kupfer . . . . 0,031 0,026

Der Umstand, daß dieselbeMenge Silicinm, welche Bessejnw
und Gußstahl kaltbrüchigmacht, die Festigkeit des Schmiedeeksens
nicht unter allen Umständen beeinträchtigt,glaubt Snellers da-
durch erklären zu können, daß das im Stahl vorhandene Sili-

cium in demselben aufgelöst ist, während dasselbe im Schmiede-
eisen meist als Schlacke vorhanden, welche allerdings die Festig-
keit des Eisens in mechanischerWeise beeinträchtigt,deren Ele-

mente aber keinen Einfluß auf die physikalischenEigenschaftenha-
ben. Eine im Stabeifen eingeschlosseneSchlackzenthielt:

. 31,28Kiefelsäure .

thsphorfäure 40,405

Eisenoxyd 27,843

(Ztschr·.diVer-.deutscherJng. 1871.)
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Ueber ein neues Verfahrenzur fabrikmäszigenDarstelüingvon Chlor.

s

(Schluß.)

Wir besürchteteneine weitere Schwierigkeit,welche sich aber
als grundlos herausstellte. Natürlich ist dem Ehlor viel Stick-

stoff beigemischt,welcher, wie wir vermutheten, bei der Chlorkalk-
fabrikation der Sättigung des Kalkhydrates mit Chlor hinderlich
sein würde; es ist aber leicht, ein gutes Product darzustellen, —-

selbst wenn die Zersetzungdes Gasgemischeseine nur sehr mäßige
nnd somit das erzeugte Ehlor sehr verdünnt ist, —- indem man

dem zu sättigendenKalke durch reihenweises Aufstellen der Be-

hälter eine großeOberflächeertheilt, und das chlorhaltige Gas-

gemischzunächstmit beinahe gesättigtemKalke in Berührungtreten,
dann aber über frischesKalkhydrat streichen läßt. Die unzersetzt
gebliebene Ehlorwasserstofffäurewird durch Waschen mit Wasser
entfernt; die erhaltene wässerigeSäure nimmt nur Spuren von

Chlor auf, sodaß alles erzeugte Ehlor verwerthet werden kann.

Die Reaction des Gasgemisches ist selbst eine Wärmequelle.
Vier Volume Chlorwasserstoffgasund ein Volum Sauerstosf geben
zwei Vol. Wasser und zwei Vol. Chlor, somit werden fünf Vol.

auf vier Vol. reducirt. Durch den Stickstoffgehaltder als Sauer-

stosfquellebenutzten atmosphärischenLuft wird das Volum auf bei-

läufig neun Raumtheile erhöht, welche auf acht Raumtheile re-

ducirt werden. Es werden 10679 Wärmeeinheitenentwickelt,
da nach Favre und Silbermann bei der Verbindung des Sauer-

stoffes mit dem Wasserstoffe34462 Wärmeeinheitenfrei werden,
von denen 23783 als erforderlicheVerbindungswärnievon Wasser-
stoff und Chlor abzuziehensind. Jene Wärmemengewird von

dem vorhandenen Wasser und Stickstoff absorbirt und dadurch
wird die Temperatur allerdings erniedrigt, aber diese Wärme-
entwickelungist doch ein wesentliches Ersatzmittel der im Zer-
setzungsapparate durch Strahlung verloren gehenden Wärme.

Nehmen wir das Chlorwasserstoffgas,wie es mittels des ge-

wöhnlichenFlammofens entwickelt wird, so finden wir, daß unter

normalen Verhältnissen die zum Freimachen der gefammten Chlor-
menge hinreichende Quantität atmosphärischerLuft zugegen ist,
und da man jede gewünschteBerdünnung ohne Schwierigkeitbe-

werkstelligenkann, so ist man der Nothwendigkeitüberhoben,das

Gasgemisch fortwährend controlliren zu müssen.
Es fand sichbald, daßGußeifeu der Einwirkung des Ehlors

im Zersetzungsapparate sehr vollständigwidersteht. Ein gewöhn-
liches eisernes Gasleitungsrohr wurde von den heißen Chlor-
dämpfenvierzehn Tage lang durchströmt,ohne zu leiden; andere

Röhren waren Monate lang in gleicher Weise der Einwirkung
des Chlors ausgesetzt, ohne daß sie merklich angegriffen wurden.

Die Temperatur des Gasgemischesmuß sorgfältigregulirt
werden; bei zu starker Hitze sublimirtChlorkupferz bei zu niedriger
Temperatur vermindert sich die Lebhaftigkeit der Reaction und

hört endlich ganz auf. Wir benutzen einen aus Ziegelsteinencon-

struirten, mittels Umhüllunggegen Wärmeverlust durch Strahlung
sorgfältiggeschütztellRegulator, welcher als Reservoir zur Ab-

sorbirung und Abgabe der Ueberhitzewirkt; wir sind mit Leich-
tigkeit im Stande, VierundzwanzigStunden lang ohne besondere
Aufmerksamkeiteinen Gasstrom zu unterhalten, dessenTemperatur
um höchstens14o C. schwankt.

Von wirklichen Schwierigkeitenhaben sich bis jetzt drei her-»
ausgestelltz diese sind:

Erstens, das großeVolum der Gase. Dieses erfordert
große Apparate. Ein Fabrikant, welcher täglich 40 Tonnen

fchwefelsaures Natrvn erzeugt, hat aber täglichmit etwa 1100000

Kubikfußdieser Gase zu thun. Bei. der Fabrikation der zur Dar-

stellung dieser 40 Tonnen Sulfat erforderlichen Schwefelsäurege-

langen wenigstens 3400000 KubikfußGase in die Säurekammern.

Die Fabrikanten chemischerProducte sind daher gewöhnt,mit sehr
großen Mengen von Gasen umzugehen und wir befürchtenalso
in dieser Hinsicht keine ernstlichenSchwierigkeiten.

Zweitens, das vorläufigeErhitzen der Gase. Aus Ziegel-
steinen construirte, von Außen geheizteZüge oder Canäle sind zu
diesem Zwecke wegen der nicht zu vermeidenden zahlreichenFugen
und Verbindungsstellen und wegen der durch diese bedingten Ge-

fahr des Leckens zu verwerfen.
Wir führen gegenwärtigVersuche mit einem Systeme von

gnßeisernenRahmen ab und haben bei Anwendung großerOber-

flächenmit mäßigerErhitzung alle Aussicht auf günstigenErfolg.
Die dritte Schwierigkeit, welche uns ausgestoßenist, wird

dadurch bedingt, daß sich mit der Chlorwasserstofssäureaus dem

Flammofen etwas Eisen verflüchtigt,höchstwahrscheinlichin Form
von Chlorverbindungen. Eigenthümlichist der Umstand, daß sie
sich erst dann absetzen, wenn sie die Kupfersalzeerreichen. Bis
vor Kurzem glaubten wir, daß hier lediglich eine Condensation
in einem kälteren Theile des Apparates stattfand, dies ist jedoch
nicht der Fall.

Die daraus erwachsendeSchwierigkeit besteht darin, daß die

Röhren sich allmälig verstopfen, sodaß der vordere Theil des

Apparates gereinigt werden muß. Wir fanden, daß das von uns

für Eisenchlorid gehaltene Sublimat verschwindet,wenn die Kupfer-
salze hinlänglichheiß sind, und durch Eisenoxyd ersetzt wird,
welches die Röhren ebenso verstopft. Wir halten es nunmehr
für erwiesen, daß diese Ablagerung im ersteren Falle durch die

Gegenwart von Chlor bedingt wird; denn ihre Bildung findet
nur statt, wenn freies Chlor zugegen ist und dann tritt sie bald

ein. Das Eisenoxyd rührt ohne Zweifel von einer in Gegen-
wart von Sauerstoff, Ehlor und Feuchtigkeit bei höherer Tem-

peratur stattfindenden Zersetzung jener Substanz her. Das Mittel

zur Beseitigung diesesUebelstandes, mit dessenPrüfung wir gegen-

wärtig beschäftigtsind, besteht in der Anwendung verticaler, über
einem leeren Raume angebrachter Reinignngsröhrenzwir benutzen
dazu aufeinander gesetzte Drainröhren. Der Absatz ist hierbei
stets pulverförmigund beeinträchtigtdie Reaction der Kupfer-
salze durchaus nicht. Diese verticalen Eanäle gestatten, daß der

schwere Staub in den unter-denselben befindlichenRaum hinab-
fällt, aus welchem er leicht entfernt werden kann; auch sind sie
znr Reinigung vom oberen Theile aus leicht zugänglich.Bei An-

wendung von Bleipfannen anstatt der eisernen Pfannen zur Zer-
setzung des Salzes würde die Anwendung von Eisen sehr be-

schränktwerden und der besprocheneUebelstand wegfallen. Bei

dieser Eombinatiou der Apparate werden sie mit Hülfe des durch
eine Esse hervorgebrachtenZuges angesogen, anstatt sie durch
Druck zu entfernen. Die Farbe der resultirenden Gase giebt einen

guten Anhaltpunkt zur Beurtheilung des Verlaufes der Zersetzung
und das Verhältniß des in der Luft enthaltenen Chlorwasserstoff-
gases läßt sich leicht mittels einer Handluftpumpe bestimmen,
welche bei jedem Kolbenschube ein bekanntes Volum durch eine

mit Lackmus gefärbteNormalalkalilösungtreibt. Eine je größere
Anzahl von Kolbeuzügenzur Umwandlung der blauen Farbe der

Alkalilösungin Rorh erforderlich·ist, desto mehr Luft »unddesto
weniger Chlorwasserstoffgasist zugegen, und umgekehrt.

Die WollenmanufactnrEnglands.

England ist bekanntlichnicht nur der größteMarkt für die

Rohwollen, sondern hat auch in Bezug auf die Verarbeitung der-

selben die größteManufactur der Welt.

Die Absicht, in Berlin Auctionen australischer Wollen regel-
mäßig zu veranstalten, um die Kosten des Zwischenhandels zu

beseitigen,verdient alle Aufmerksamkeitder deutschenProdueenten.
Aber es bleibt fraglich, wie die Berliner Unternehmer dem eng-

lischen Zwischenhandelentschlüperwollen. Sie können das nur,
indem sie direete Ankäufe in Australien vermitteln.

Diese Absicht ist nicht so leicht erreicht, weil die großeneng-

lischenWollgeschäftedurch ihre Agenten und besonders dazu be-

stimmte und gehaltene Schiffe den Vertrieb jener Wollen in Hän-
den haben, d. h. andere Eoncurrenten nicht so leicht zu jenem
Handel zugelassenwerden. Es kommt noch der Umstand hinzu,
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daß jene Häuser großeVorschiissean die australischenHeerden-
besitzer in jedem Jahr machen und beinahe sämmtlicheWollen,
zur Hälfte bezahlt, zu ihrer Verfügung haben, ehe dieseProducte
auf den allgemeinen Markt gelangen. Dann sind die meisten
australischen Heerdenbesitzer mit ihren Ländereien größtentheils
bis zur Hälfte verschuldet mit ebenfalls dem Gelde jener Häuser
oder solcher Capitalisten, die in Verbindung mit diesen letzteren
stehen oder Jnteresse für den regelmäßigenAbsatz jener Wolle

nach dem englischenMutterlande und an jene Geschäftehaben,
sodaß eine feste Kette vielfacher Verbindungen von den Berliner

Unternehmern zu durchbrechen ist.

FranzösischeFabrikanten und Kaufleute haben dieserhalb in

diesem Jahre bei befreundeten Ageuten in Victoria ebenfalls be-

reits angesragt. Diese schilderten obige Hindernisse als äußerst
schwer zu beseitigenund wieer die Unmöglichkeitnach, vorläufig
für andere Rechnung als jene Londoner Häuser einzukaufen.
Schließlichsteht eine imposante Manufactur in England dem

weiteren und concurrirenden Vorgehen gegen dieselbe ebenfalls
entgegen. — Auf diese gewaltige englischeManufactur soll hier
ein kurzer Ueberblick geworfen werden nach dem south Kensing-
ton international Exhibition-Bericht.

-
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Fig. 1. Vorderansicht.

Die Wollmanufactur zerfällt in drei Hanptgeschäfte,welche
Unterabtheilungen haben. Zuerst operirt der

Manufacturer, welcher die Rohwollen zu Tuchen verarbeitet,
dann der

iFsinisher,welcher diesen Waaren die äußere Vollendung und

das Ansehen giebt, schließlichder

Rag-Grinder, welcher die Lumpen der abgetragenen Wollstoffe
sortirt, sammelt, zerkleinertund zerstampft, abermals in Roh-
material verwandelt und sie den ersten beiden Manufacturen
wieder in die HändelieferL

»

Die letzte Unterabtheilung ist so bedeutend, daß allein die

Naß-Maschinenvon Leeds, um in vollem Betriebe zu steheu,
nebenbei noch die Kleinigkeit von 600,000 Wollvließenä. 7 Thlr.,
als Zusatz zu den abgenutzten Wollen verarbeiten.

Der Wollstoffe-Handel des Königreichszerfällt ebenfalls in
drei große Theile oder Partien:

1· in die Fabriken, welche Wollgarne herstellenvon Kamm-

wollen,
2. in die Fabriken, welche mehr Krempelwollenverarbeiten,

und

3. in die Shoddh-Fabriken, welche auf dem obengenannten
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Fig. 2. Seitenansicht.

EngersolpscheYoupresse

London zunächstist stark an der Wollmanufactur interessirt.
Von 880,000 Ballen importirter Wolle, welcheEngland im ver-

flossenen Jahre empfing, kamen 711,000 Ballen nach der Haupt-
stadt und gingen auf den Auctionen in die eigenen und fremden
Manufacturen über. Liverpool empfing von jenem Massenimport
148,000 Ballen.

Es giebt jetzt in London
5 große-Wollen.-Lagerhäuser,

33 großeWollmakler,
29 großeHäuser,welche nur in Wollen Geschäftemachen,
18 großeWollniederlagen,

163 Wollwaaren-Großhändlerund

eine ganze Armee von Tuch- und Wollenzeng-Klein-
händlern.

Ein Vließ auf den Kopf der englischenBevölkerng gerech-
net, reicht für den Consum und die Fabrikation nicht aus, ganz

abgesehen von dem bedeutenden Theil des auswärtigenBedarfs,
der von der englischenManufactur geliefert wird.

Nebenbei gesagt hat England ca. 31 Millionen Einwohner,
muß also 31,000,000 Vließe verarbeiten.

Das Wollgeschäftbeginnt in England durch den Stapler,
Lagerhalter, welcher von den Farmern oder den Wollmaklern ein-

kauft und· an die eigentlichenWollhäuser (marchants) wieder

abgiebt.

letzten Moment, der Arbeit der Rag-Grinder, beruhen und

stets neben der alten Wolle etwas neue mitverarbeiten.
Die Wollengarn-Manufactur hat bereits seit einigen Jahr-

hunderten ihren Sitz in Norfolk, Suffolk und Essexz in neuerer

Zeit hat sie indessen auch eine bemerkenswertheEoncentration in
der West-Riding von Yorkshire erhalten. Von ca. 131,896 Fa-
briken dieses Zweiges im ganzen Königreichefallen 121,988 der-

selben auf die letzte Grafschaft.
Die Stadt Bradford ist der Sitz und Hauptmarkt dieses

Zweiges, aber erhebliche Etablissements dieser Art giebt es auch
zu Halifax, Keigleh,Bingleh nnd Waterford, sowie auch in LeicestEV

Zu dieser Zahl ist noch eine große Anzahl der Mousseline
de laines und anderer leichter Wollstosfe-Fabriken in Lancashire
zu rechnen, welche aber auch zum Theil in das Lainewollen-De-

partement fallen. Außer den eigentlichenArbeitern in den Fa-
briken sind in dieser Manufactur noch eine große Zahl Woll-

sortirer, Kümmer, Handweber, Weber , Färber &c außerhalb der

Fabriken beschäftigt,und diese letzteren können zu 500X0von 100

veranschlagt werden oder es kommen auf zwei Fabrikarbeiter ein

außerhalb arbeitender Arbeiter.
Jm Jahre 1868 gab es 687 Wollgarnfabriken in England,

die in reiner Wolle arbeiteten, von welchen ersteren 293 mlk

spannen, 213 nur webten und 165 beide Manipulationenbe-

trieben. Außerdemexistirten noch 16 besondereFactoreien.
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Ein hervorstechenderZug der Wollgarn-Manufaetur ist die

Vielfältigkeitder erzeugten Producte und die Verschiedenheitder

Zwecke, zu welchen sie ausdehnbar ist.
So existiren Fabriken dieser Art, die nur reine

Wollen, oder

Wollen und Baumwolle, oder

Wolle oder Seide, oder

Wollen, Seide und Baumwolle, schließlichnoch
Alpacca, Mohair, Baumwolle und Seide

verarbeiten-
Die erste Abtheilungumschließtdie alten Fabriken, welche

Lastiug, Serge, Shalongs und andere feste und schwere Artikel,
welche noch im Auslande verbraucht werden, fertigen. Ebenso
stellen diese ersteren Fabriken einfachgeköperteStoffe aus Merino-

Wollen, ferner Damaste für Geräthe und Tapeten her, nament-

lich zu Halifax. Bis zum Jahre 1836 wurden die er-

re-ii·ier,besserer odesrfeiner Tuche und ähnlicherStoffe immer

noch klein ist· Die Verarbeitung, der verschiedeneGebrauch und

der »JniportausländischerRohwollen legt das deutlich dar.

Einige statistischeAngaben zeigen das auch in Zahlen:
Der Werth auswärtiger und der Eolonialwollen wird für

England auf 15,000,000 Pfd.«St. (l Pfd. St. = 6 Thlr.
25 Sgr.) nach den Factorei-Berichten veranschlagt. Es werden

außerdemnoch für 4,596,000 Pfd. St. Wollenmanufacturen nach
Großbritannieneingeführt,überhaupt ca. 263,250,000 Pfd. im-

portirt und nur ca. 92,541,000 Pfd. exportirt, ungerechnet die

eigene Productiou ca. 145,000,000 Pfd. Rohwollen.
Jn der Wollgarn-Jndustrie des ganzen Landes waren nun

1868 beschäftigt:
Wollemaschinen 122,499 Stück, Spindeln 6,976,828 Stück,

Factoreien 2,465 Stück.

steren Zeuge noch namentlich zu Damenkleidern verlangt, EIN FZ
jetzt nicht mehr.

,
Die zweite Abtheilung stellt Orleans- und Eoburg-

Kleiderstoffeher in immensen Mengen.
Die mit Seide und Wollgarn 2c. arbeitenden Fa-

briken liefern gute, reiche und haltbare Stoffe und sind
namentlich die bekannten Productionen der Norwich-
Webereien berühmt. «

Die Alpacca- und Mohair-Manufacturen werden

besonders zu Bradford und Bingley ausgeführtund lie-

fern neuerdings Zeuge für Damen- und Kinderkleider,
zu Röcke-n-,Westen-Futter und Sonnenschirmen (um-
brellas und parasols) &c-

Nach Abzug des Exports bleiben für die weibliche
Bevölkerungganz Groß-Britanniens, vom Säuglingbis
zur Matrone herauf, ca. 7 Ellen Wollenzenge zum Ver-

brauch disponibel.
Die für den deutscer Landwirth interessanteste

Manufaetur ist die der Krempel- und gewalktenWollen·
Die West-Riding von Yorkshire und West-England

find die Hauptstätten dieser ausgedehnten Manufacturen.
Leeds ist der Markt derselben und ist eigentlich das Centrum

dieser Wollenumfätze.— Nach Leeds kommt gleich Huddersfield
und seine Umgebung. Hier werden die feinen schwerenTuche und
die schönenTrowseriugs (wir können dieseStoffe nicht näher be-

zeichnen)hergestellt und verhandelt.
Jm Westen präsidirtTrowbridge in Wiltshire, welches schöne

und leichte Tuche verschiedenerArt, ferner Strons in Gloucester-
shire, das Scharlachund andere schönfarbige Tuche als Speeialität
vermögedes passenden Wassers zum Färbenmacht —- Jm All-

gemeinenist die reine Wollenmanufactur nicht so coneentrirt, wie
die Wollengarnfabrikation,sondern vertheilt sich bei Weitem zer-
streuter im Lande. Etwa 57,843 Etablissements sind in York,
und außerhalbderselben bestehen noch 161,938 Fabrikanten dieser
Art im ganzen Königreichzerstreut. Es ist hier nochhinzuzufügen,
daßTweeds,Tartans 2e.« von dauerhafter Farbe, ferner Decken

zu Witneh in Oxfortshire und zu Dowsbury in Yorkshire,Flanells
zu Wales und Rochdale,Filze und Drugget (eine besondere Art

Zeug) und Teppichein Yorkshire fabricirt werden.

Spinnereien in reiner Wolle giebt es ca. 549 und Fabriken,
welche die letzte Appretur ic. geben, existiren 130, und endlich
Fabriken, die zn keiner jener Arten gehören,64·

·

Die Zahl der.Shoddy-Etablissementswar 1868 104z sie
existiren namentlich in Lancashireund Yorkshire. Diese Fabriken
geben 3187 Arbeitern Verdienstund zwar zur Hälfte weiblichen
und zur Hälfte männlichen.

Bei einer so mächtigenWollenindustrie, welche das größte
Interesse hat, sichvornehmlichdas geeignetesteRohmaterial massen-
hafk zU sichern- Wird die Einführungvon Auctioneu australischer
Wollen in Berlin nicht eben leicht werden-

Uebrigens haben unsere Wollzüchterauch nicht einen beson-
deren Nutzen von einer solchen Einrichtung. Denn die Skizze
der englischenWollmanufactur, eines Musters der Fabrikation und

die Eintheilung der Geschäfte,zur Bewältigungder verschiedenen
Rohstoffe, welcher unsere und andere Wollenmanufacturenmehr
oder minder folgen, beweisen, daß die feinen Und besseren Qua-

litäten der Wollen in der Manufactur doch nur verhältnißmäßig
eine bescheideneVerarbeitung finden, und daß die Herstellung

Fig. 3; SelbsttlfiitigerApparat zum Eli-grämen der
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Obgleich, wie bereits oben ange-

geben wurde, der Jmport an Wollen
in England ungeheuer groß ist, so
werden nach den Angaben der sta-
tistischen Gesellschaft doch nur eirca

6—7,000,000 Pfd. jährlich »Noh-
wollen aus Deutschland« eingeführt
und verarbeitet»Ein Quantnn1, das

gegen die andere Einfuhr und den

Verbrauch englischerWollen nur nn-

erheblich genannt werden muß. Es
kommt allerdings zu dieser Masse
noch ein Jmport von 16,000,000 Pfd.
in verschiedenen deutschen Wollenma-

nufacturen im Jahre 1870. Wir

(Deutschland) entnehmen dagegen wie-

derum noch ca. 1,500,000 Pfd. eng-

lischer Rohwollen zu unserm Bedarf,
abgesehen die Quanten von englischen
Colonialwollen, welche in Deutschland
verarbeitet werden und deren Höhe
speciell die englischeStatistik nicht anzugeben vermag, weil auf
den resp. Auctionen nicht amtlich zn ermitteln ist, in wessenHände
die einzelnen Posten gelangen.

Es ist entschieden, daß die englischeManufactur den bei
weitem größernTheil der Eolonialwollen selbst verarbeitet gegen
alle anderen ähnlichenIndustrien.

Aus der Masse und dem Werthe der verschiedenenWollen-

fabrikate für den Export geht ziemlichübersichtlich,nach den früher
angegebenenNotizen, hervor, namentlich, welcheWollspeeialitäten
in England zur Verarbeitung kommen. Es werden nämlichallein

für den Export hergestellt
für 13,797,838 Pfd. St. Wollgarnstoffe,
» 352,177 » Wollenstrunipfwaaren,
» 267,772 » Wollen-Shawls u. ähnlicheObjeete,
» 1-498-576 » Wollen-Decken und Teppiche,
» 1,098,828 » Flanelle und Deckzeuge,
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fiir 4,740,369 Pfd. St. wollene Kleiderstoffe,
» 5,175,757 » Wollgarn.

Trotzdem nun diese Gesammt-Fabrikation einen Werth von

26,841,217 Pfd. St. hat, sind die Summen für feinere Artikel,
wie der Wollproducent selbstbemerken muß, verhältnißmäßigÜber-

all nur klein, namentlich auch deswegen, da in den resp. Posten
für Kleiderstoffe noch ca. 40,000,000 Pfd. ·Shoddh-Wollen 2c.

stecken. Summa Summarum wird dagegen für ca. 70,000,000
Pfd. St. jährlichWollenfabrikat hergestellt. Hagedorn.

i

Die neuesten Fortschritte und technischeAmschan in den Gewerbenund cKünsten

Patente
Monat September.

Oesterreieb.

Auf eine Verbesserung in der Erzeugung der mit Stahl belegten Ho-
beleisen und anderer Schneidewerkzenge durch Anwendung einer neuen

Härtemethode, an Johann Herrmann, Hammerwerksbesitzer zu Scheibbs
in Niederösterreich

Aus die Erfindung eines Rübenaushebepslugeszur raschen und voll-
kommenen Ausackerung der Runkelrüben, an Leopold Zeithammer, fürstl.
Schwarzenbergschen Wirthschaftsverwalter in Krumau.

Auf eine Verbesserung seiner privilegirt gewesenen Rübenbehackma-
schine, an Hyacinth Prusti, Wagmeister in der Zuckerfabrik zu Hoheit-
trebetisch. «

Auf die Erfindung einer Forstfäemaschine,an Johann Smolar in

Miloczoves.

Württemberg.

Aus einen dreikörperigeuBeetpflug, an die Fabrikanten Gebr. Eber-

hardt in Ulm.
»

Aus eine eigenthiimliche Constrnctiou von Ecsenbahnwagenzum Massen-
trausporte vo11.Flüssigkeiten,an W. G. War-den in Nordamerika.

-
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Die Jngersoll’scheHeupresse.
Von L. Wittmack.

Aus dem Wochenblatt zu den preußischenAnnalen der Landwirthschast.

»

Unter den verschiedenenHeupressen, welche im deutsch-fran-
zösischenKriege zur Benutzung gekommen, zeichnen sich besonders
die nach dem Systeme des Amerikaners Simon Jngersoll (jetzt
Jngerfoll cke Dougherty) zu Greenpoint, Long Jsland, gebauten
vortheilhaft aus· Sie sind einfach, leicht aufzustellen, bedürfen
fast gar keiner Reparatur, da Räder, Zahnstangen 2c. wegfallen,
leisten als Handpreffen in Bezug auf Schnelligkeit und Stärke

des Druckes so viel, als man nur billiger Weise erwarten kann,
und werden zu mäßigenPreisen hergestellt. «

Das landwirthfchaftlicheMuseum zu Berlin erhielt im Früh-
jahr vorigen Jahres eine Original-Presse von Jngersoll, die bei

Beginn des Krieges dem Kriegsministeriumübergebenwurde. Jm

königl.Fourage-Magazin (zu Berlin) arbeiteten damals außer der

vorzüglichengroßen hhdraulischen Presse von Fleck ci- Goede in

Berlin bereits zwei Handpressen nach Jngersoll’sSystem, die im

österreichischenKriege 1866 erbeutet wurden und von Jul. Carow
in Smiechow bei Prag gebaut sind; allein die Original-Maschine
erwies sich bald als noch brauchbarer und folgt hier Beschreibung
und Abbildung derselben, wie sie jetzt von H. F· Eckert in Ber-
lin mit einigen Abänderungengebaut wird.

Fig. l zeigt die Vorderansicht (die rechte Hälfte den Längen-
Durchschnitt); Fig. 2 die Seitenansicht.

Die Presse bildet einen aufrechten Holzkasten a,a, der auf
einem starken Grundrahmen r lagert. Jn dem Kasten befindet
sich eiu beweglicherBoden d, der mit Bohlen belegt ist und auf
einer kräftigen Schwelle e ruht. Der Deckel b kann mittels des

Hebels c (Fig- 2) leicht aufgeklappt werden, um die Presse mit

Heu zu sülletlzebenso lEssen sich die oberen Hälften l der Vor-

der- und Rückwand niederklappen, um den fertigen Ballen her-
auszunehmen. Die Schwelle e ragt mit ihren Enden durch die
Seitenwände des Kastens hindurch und ist zu dem Behufe der

Schlitz f,f angebracht (Fig. 2). An jedem Ende der Schwelle
ist eine starke schmiedeeiferneStange g eingelassen, die einen

quadratischenQuerschnitt hat, aber so gelagert ist, daß sie nicht
mit der Fläche, sondern mit der Kante gegen den Preßkastensieht.
Oben gehen die Zugstangen durch zwei beweglicheeiserneKlemm-

stiickek und Ic« und beruht der ganze Niechanismus auf der

Frictiou zwischendiesen Klemmeu und den Stangen. Die Be-

wegung der Klemmstückegeschiehtjederseitsdurch einen Holzhebel
i, der ins den eisernen Schuh h gestecktwird. Beim Hinab-
driicken des Hebels bewegt sich das untere Klemmstückk nach
oben, und schiebtdie Zugstange g in die Höhe; beim Aufwärts-
bewegen des Hebels gleitet k wieder hinab, während die Stange

von der oberen Klemme k«, die an einem Bolzen hängt, umfaßt
und am Sinken verhindert wird. Die Presfuug erfolgt demnach
von unten nach oben, und werden die Stangen in ähnlicherWeise
gehoben, wie dies z. B. bei den amerikanischenWagenhebeuder

Fall ist.
·

Die Schlitze f,f gestatten, daß der Preßboden bis ungefähr
2s3 der Höhe gehoben werden kann. Jst dies geschehen,so wer-

den die Klappen 1 jederseits heruntergelasfen und zwei Band-
eifen durch die Zwischenräume,die sich sowohl am Boden, lwie
am Deckel zwischenden Bohlen befinden (Fig. 1), um den fertigen
Ballen gelegt. Die Enden der Bandeifen müssen vorher gelocht
sein, und hat man nur nöthig, einen vierzölligenDrahtstift durch
zwei iiber einander liegende Löcher zu schlagen. Ein Nieten Jst
also nichterforderlich —- Vielleicht möchte es zweckmäßigsein,
die Zwischenräumenoch etwas größer zu machen, damit man an-
statt des immerhinetwas theuren Bandeisens billige Strohseile
durchziehenkönnte.

Jst das Binden geschehen, so wird der Deckel aufgehoben
und der Ballen feitlich herausgenommen Alsdann löst man
mittels des Ausrückers m (Fig. 2) die oberen Klemmen k, die

Stangen g und mit ihnen den Preßboden d, und das Füllen
beginnt von Neuem. Gut ist es, wenn bei diesem Füllen ein
Mann in dem Kasten steht, der das Heu regelmäßigvertheilt
und es zugleichmit den Füßen etwas fest tritt.

v

Der Preßkastenhat eine Höhe von circa 61s2 Fuß, eine

Breite von 3 Fuß 9 Zoll und eine Tiefe von 3 Fuß; der innere

Raum mißt im Lichten 4 Fuß 6 Zoll Höhe, 3 Fuß 6 Zoll Breite

und 2 Fuß Tiefe, mithin 311s2 Kubiksuß; der gepreßteBallen
hat ein Volum von 1072 Kubiksußund ist demnach auf ein

Drittel reducirt, wobei jedoch bemerkt werden muß, daß er sich

nach der Pressung ein wenig wieder ausdehnt. Er hat ein Ge-

wicht von 100 bis 110 Pfd.
·

Zur Bedienung der Presse gehöreneinschließlichanringung
und Einfüllung 4 Mann, die pro Stunde 6—7 Ballen, mithin
an einem 10stündigenArbeitstage 60——70 Ballen åi 1 Ctnr· lie-
fern. Das Gewicht der Presse beträgt cirea 11 Ctnr., der Preis
bei H. F. Eckert 100 Thlr. » «

Die Original-Jngerfoll’scheMaschine faßt eigentllch elrea

150 Pfd. Heu; des bequemeren Transportes der Ballen halber
wurde aber im Proviantamt der Raum durch Auflegen von stär-
keren Bohlen auf dem Preßboden so verkleinert»daß er nur

100 Pfd. aufnahm. Der Kraftaufwand ist bei Ballen von

150 Pfd. übrigensnicht viel größer als bei solchen von 100 und

können darum per Tag fast eben so viele größereBallen herge-
stellt werden. Dieselbe Maschine kann also dann anstatt 60 Ctnr.

ca. 90 Ctnr. verarbeiten. Je größer der Ballen, desto weniger
oft entsteht Aufenthalt durch Binden und neues Fällen. Daraus
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erklärt sich auch, daß Maschinen, die langsam arbeiten, doch viel

leisten, wenn nur die Ballen recht groß sind.
Die Gebrüder Böhmer in Neustadt-Magdebnrg fertigen, wie

mir mitgetheilt wurde, seit zwei Jahren ebenfalls Heupressennach
Jngersoll’s System, und zwar solche, die auf eitlem fahrbaren
Gestelle ruhen.- Der Preßraum ist 6 Fuß 6 Zoll hoch, 3 Fuß
breit und 2 Fuß tief. Er nimmt 150 Pfd. Heu auf, welches
auf 1X4seines Volumens reducirt werden soll. Der- fertige Ballen

mißt 3 Fuß Länge, 2 Fuß Höhe und 18 Zoll Stärke. Jn einer

Stunde liefern 2 Mann (wohl ohne die Zubringer) 4—5 Ballen.

Der Preis beträgt 150 Tl)lr.««k)

dlc)Die Redaetion unserer Quelle fügt die Bemerkung bei, daß die

Jngersoll’sche Presse anch schon zuin Pressen von Werg, Lumpen und

Shoddy benutzt wird.

Das schönstealler bisher existirendeuWeiß.

Auf 100 Pfund Wolle nehme man

3 Pfd. Ala"un,
2 Pfd. Schwefelsäure,
1 Pfd. Weinstein,
3X4Loth wasserlöslichesJodviolett,

gehe mit der Wolle bei 400 R. ein und hantire dieselbe bei

dieser Temperatur 1 Stunde lang.
Das Jodviolett muß ein bläulichessein. Die Quantität

desselben läßt sich nicht genau bestimmen, sondern wird für jeden
einzelnenFall je nach der zu behandelnden Wolle und dem Ton
des zu erzielendenWeiß eine andere sein müssen.

anwischen löse man auf frischemBade
3 Pfd. Chlorbaryum,

gehe mitder gebläutenWolle ein und lasse dieselbe bei 400 R.

zwei Stunden stecken. Jn der Wolle schlägt sich dabei schwefel-
saurer Baryt (B1anc tixe) nieder, und dieser giebt der Wolle ein

schönesWeiß und vermehrt das Gewicht derselben um 18 Proc-
(Das Deutsche Wollen-Gewerbe)

Ueber die Anwendungdes Glycerins beim Mercerisiren
und Beizen der Pflanzensaser.

Von A. Burgemeister, Assistent am chemisch-pharmaceutischen
Jnstitut in Jena.

Das Glycerin verhindert die Fällung der Schwermetalloxyde
durch Alkalien. Versetzt man z. B. in Wasser gelöstenKupfer-
vitriol mit Glycerin und giebt dann Aetzkali zu, so entsteht eine

prachtvoll blaue Flüssigkeit,aber keine Spur von Fällungz wenn

man dieseFlüssigkeitabsichtlich sehr stark mit Aetzkali versetzt und

dann kocht, so wird sie nicht schwarz; das Glyeerin hält nicht
nur das Kupfewxyd in der alkalischen Flüssigkeitgelöst, sondern
es verhütetauch die Entwässerungin der Kochhitze, es verlarvt
das Kupfer, und dieser verlarvte Zustand der Metalle ist beson-
ders geeignet, dIefelben medicinischund technischverwendbar zu
machen.

Jm Folgenden eine praktische Verwerthung dieser Eigen-
schaft: Bekanntlich wurde iu England ein Verfahren patentirt,
die Baumwolle·Uuddie Leinwand, die Pflanzengewebeüberhaupt,
welche am schwierigstenzu färben find, dadurch dem Färbeprozeß
zugänglicherzu machen, daß man sie mit eoncentrirten Laugen
behandelt; dies ist die Mereerisation, nach dem Entdecker Mereer

so genannt. Diese Mercerisation hat den Vortheil, daß die so-
genannten «todten Fafern der Baumwolle auch Farbe annehmen,
und daß die Farben viel gleichmäßigerund fleckenloserauf dem

Pflanzengewebeerscheinen. Wenn man die Pflanzengewebemer-

cerisirt hat, muß man sie abspülen, um sie in das Absudbadzu
geben und mit Thonerdesalzen zu beizen.

Dieses Mercerisiren und Beizen kann-nun in einer Opera-
tion ausgeführt und dadurch können Farben von nie erreichter
Sattheit erzielt werden, indem man Beizen in alkalischerLösung
darstellt. Dies ist ohne Glycerin nicht leicht auszuführen, höch-
stens durch die Weinsteinsäure,welche aber kostspieliger ist, in

größerer Menge verwendet werden müßteund den Ton nicht her-
vorbringt. Versetzt man z. B. die Eisenbeize,den gewöhnlichen
Eisenvitriol, wie ihn die Färber benutzen, mit Glyeerin und dann

mit Åetzkaliim Uebepschuß,so erhält man eine fast farblose, nur

blaß-gelbgefärbte Flüssigkeit,welche auch in der Siedehitze kein

Eisenoxydul fallen läßt; bietet man aber die erwärmte Flüssigkeit
der Cellulose, der Pflanzenfaser dar, so entzieht dieselbe der Lö-

sung beinahe bis auf den letzten Rest das Eisen und mordirt sich
dabei so satt, wies es in saurer Lösungnicht zu erreichenist. Da-

bei ist die Pflanzenfaser mit einem Male zugleichmereerisirt,
weil ein Ueberschußder Lange einwirkte, welcher die todten Fa-
sern theils entfernte, theils aufschloß,und sie so schwammigmachte,
daß sie der Flächenwirkungder Färberei zugänglichwerden.

SelbstthätigerApparat zum Ansrücken der Spindeln
bei Fadenbrnchan Zwirnmaschiuen.

Es kommt häufig vor, daß beim Zwirnen mehrerer Fäden
einer derselben bricht, ohne daß es sofort von der die Maschine
bedienenden Arbeiterin bemerkt wird. Das in dieser Zeit von

der Spule aufgewickelteProduct enthält also einen oder mehrere
Fäden weniger und muß natürlichdieser dünne Zwirn von der

Spule beseitigt werden, was einen immer nicht unbedeutenden

Verlust an Zeit und Material verursacht. Man kann dieses nun

verhüten durch sofortiges Stilllegen der betreffenden Spindel,
und sind zu diesem Zwecke schon mancherlei Apparate construirt
worden, die aber gewöhnlichsehr eoniplieirt sind oder in ihrer
Wirkung zu wünschenübrig lassen, sehr häufig trifft auch beides

zusammen, sodaß man selten dergleichenausgeführt sieht.
Einen neuen patentirten Selbstauslöfungsapparatwill ich

in Nachstehendembeschreibenund läßt sich von demselben sagen,
daß er immer noch einer der am wenigsten eomplicirten, seine
Wirkungsweiseaber eine sehr exacte ist, wie er bei mehrfacher
Ausführung bewiesen hat.

«

Jn vorstehender Skizze (Fig. Z) sehen wir zunächst,daß die

Spindeln nicht durch Schnuren, sondern durch Frictionsscheiben
bewegt werden. Zu diesemZwecke läuft unterhalb der Spindeln
eine Axe a« mit der darauf befindlichenScheibe at Aus der

Spindel selbst ist eine zweite gußeisernemit Leder überzogene
Scheibe b befestigt, welche durch ihr eigenes Gewicht auf die

Peripherie der Scheibe a« gepreßt nnd von ihr durch Friction
mitgenommen wird. Die Spindel kann sich in ihren Lagern c

und e« aus- und abwärts bewegen, die Scheibe b muß demnach
nicht zu licht sein, damit bei schnellerDrehnng der Spindeln kein

Tanzen derselben erfolgen kann. Die zu zwirnendenFäden gehen
nnn zunächst— und zwar jeder für sich —» durch die in Längs-
richtung der Maschine dicht bei einander stehenden Oesen d, von

da unterhalb nnd oberhalb zweier gußeiseruerStäbchen e und e«

nach den Oesen d', von welchen auch so viele neben einander

liegen, als einzelne Fäden sind. Von da gehen die Fäden nun

vereinigt über den Fadensührere« zwischenCylinder und Pression
ff« nach der Spule g, welche auf den Spulenwagen g« ruht. Wir

sehen, daß die Oesen d« sich am Ende winkelhebelartig zusammen-
gebogener Drähte befinden, die um den Stift h frei beweglich
sind und an deren anderen Enden stärkereDrahtstifte i hängen,
welche sämmtlich,d. h. so viele jedesmal zn einer Spindel ge-

hören, durch das umgebogene Ende eines Hebels k gehen, der

sich um den festen Punkt k« dreht. Der Hebel le ist an der an-

deren Seite mit einem Schlitz ver-sehen,in welchem sich ein Stift
l bewegt, der am dritten Hebel m festgemachtist. Dieser Hebel
m hat eine Nase m«, die an den Stift h stößt und durch die

Feder t« dagegen angepreßtwird. m steht mit einem Riegel n

in Verbindung, welcher im Stücke o gleitet. An n sind Stifte
p und p« angebracht, die zwischensichdas eine Ende des Winkel-

hebels q aufnehmen, während dessen anderer Arm sich in einem

Schlitze des umgebogenenStäbchens r befindet. Dieses Stäbchen
r umfaßt die Spindel unterhalb eines an derselben angebrachten
nnd verstellbaren Ringes s, oben ist r an einein Arm r« befestigt,
jedoch so, daß es sich frei herauf nnd herunter bewegen kann.
Der Riegel n hat noch einen Ansatz t, an welchemein Stäbchen
mit dem Griff"t« befestigtist, um das Stäbchenherum liegt die

schon oben erwähnteFeder ·t«. Unter-halb der Stifte i läuft eine
Welle u mit den Daumen v ver-sehen, welche sich sehr schnell
dreht. Jeder einzelne Faden hält nun vermittelst seiner Span-
nung den Draht d« gegen w,gedrängt, wodurch auch i gehoben
wird, reißt aber der Faden, so fällt i herab nnd die Daumen v



stoßendagegen. Da nun i durch den Hebel k geht, so theilt sich
auch diesemder Stoß mit und hebt die Nase m« über den Stift

-h, sofort kommt die Feder t« zur Wirkung und schiebt den Rie-

gel n nach links, der Stift p« stößt an den Hebel q, welcher
durch r nnd s die Spindel etwas hebt, die beiden Frictions-
scheiben a« und b kommen außer Berührung und die Spindel
steht in Folge dessen still. Hat man den Faden, welcher ge-.

brochen war, nun wieder durch d« geführt, so zieht man am

Griffe t«, dadurch legt sich die Nase m« wieder-hinter h, die

Spindel geht nach abwärts und b tritt wieder in Berührung mit
al. Die Feder t« muß natürlich so stark sein, daß sie das Ge-

töichtder Spindel leicht überwinden kann und macht man zu
diesem Zweckeauch den Hebel q ungleicharmig.«

(Prakt. Masch.-Constr.)

sHewerblicheAalizen und Recepte

Qudusirie-Kttsstellungin Itopenhagem
Jm Jahre 1872 wird, einer Bekanntmachung des betreffenden Co-

mitcås zufolge, eine nordische Judustrie- und Kunst-Ansstelluug in Kopen-
hagen, in einer unmittelbaren Verbindung mit einer Jndustrie-Versam1n-
lung abgehalten werden. Die Eröffuung soll so zeitig wie möglich im

Jahre 1872, jedoch nicht vor dem 15. Mai und nicht später als den
10. Juni stattfinden; sobald der Ausftellungsplan 2c. angenommen sein
wird und Commissäre für die Proviuzen, die däuifchenNebenländer und

Eolonien, sowie für Schweden und Norwegeu ernannt worden sind, wird
eine schließlichedetaillirte Einladung erlassen werden« —Zur Theilnahme
an dieser Industrie- nnd Kunst-Ansstellung, sowie an der Industrie-Ver-
sammlung werden Alle, Männer und Frauen, in den drei nordischen
Ländern, welche sich für die Entwicklung der Industrie nnd der Kunst in

ihrem Lande interessiren, eingeladen

Sinnlichsten-ProduktionDeutschlands
Die Steiukohlen-Producti·önDeutschlands hat im letzten Jahrzehnt

bedeutende Fortschritte gemacht; es wurden gefördert
1860: 246,956,560v Etat-. 1865: 435,894,109 Ctnr.

1861: 282,660,969 »
1866: 432,594,926 »

k« 1862: 311,525,560 ,, 1867: 474,766,543 ,,

1863: 338,134,152 ,, 1868: 514,095,157 »

1864: 388,179,637 »
1869: 535,487,365 ,,

Die Produetiou des Jahres 1869 zeigt also gegen 1860 eine Zu-
nahme von 288,530.805 Clur. oder 117 Proe Der Werth der geför-
derten Kohlen bezifferte sich am Ursprungsorte im Jahre 1860 mit

26,379,199 Thlr., im Jahre 1869 aber mit 51,928,403 Thlr.
Productionsmenge von 1869 participirten: Preußen mit475,221,881Etnr.
oder 88,70-»,Sachsen mit 51,685,843 Ctur. oder 9,60-0 und Bayern mit

6,811,423 Ctnr. oder 1,30-0, während auf alle übrigenVereinsstaateu
zusammen nur 1,768,218 Einr. oder 0,40s»entfallen.

Von der Production des Jahres 1869 wurden 79,696,565 Clur.
oder 14,9 Proc. nach dem Auslande ausgeführt, insbesondere nach Frank-
reich 34,410,288 Eint-, nach den Niederlauden 25,183,182. Ctnr·, nach
Oesterreich 12,323,450 Ctur., nach Rußland und Polen 3,275,349 Etnr. te.

Dagegen wurden 37,122,981Ctnr. eingeführt Der inländischeVerbranch
bezifsert sich daher mit 492,913,781Elur. und wird mit 92,50-o durch die

eigene Produetion nnd mit 7,50-0 durch Bezüge ausländischer Kohlen ge-
deckt. Gegen 1860 ist der Consuin um 267,065,028 Ctnr. oder 1180Xo
gestiegen: ein Beweis für den Aufschwung der Jndustrie und der Gewerbe.

Auf den Kopf der Bevölkerung vertheilt, betrug der Steiukohlenverbrauch
im Jahre 1860 6,73 Ctur., 1869 aber 12,89 Ctur.; er ist also um

6,16 Ctur. per Kopf oder um 91,5 Proc. gestiegen,während die Zunahme
der Bevölkerung selbst nur 14,2 Proc. betragen hat.

(Dresdener Gewerbeztg.)

Generalversammlungder enropiiischenModeaimdemie
Die achte Generalversammlungder enropäifchenModeakademie fand

kürzlich inDresdcn s·tatt.Diese Akademie bezweckt,die Veneiduugswisseu-
schaft fortznbilden, die Bekleidungsmodezu beredelu und sie den nationa-
len Bedürfnissen anzupassen,sowie die Interessen der Fachgenossen zu
wahren und zu fördern. Sie zählt zu ihren Mitgliedern außer den her-
vorragendsten Kleidermacheru Oesterreichsund Deutschlands, auch solche
aus Rußla11d, England und Franks-sich-·Dieielbenhaben aus freiwilligen
Beiträgen ein eigenes Vereinsgebaude in Dresden erbaut, in welchem
die höhere Zuschneidelehranstalt uud die Redactiousbureaus der fünf
Modezeituugen, welche Organe der Modeakademie sind, sich befinden. Jm
·roßeu Saale des vorgenannten Gebäudes fsand nun die Generalver-

Pammlungstatt, zu welcher sich aus verschiedenen-LändernMitglieder
zahlreich eingefunden hatten (aus Prag der Ehrendtreetor der Akademie

Herr Wendelin Mottl und aus Wien der bekannte ModezeichnerHerr
Otto Hockeuholz). Der erste Verhandlungstag wurde deu Inneren Ver-

An der-«

einsaugelegenheiten gewidmet, namentlichdas Statut mehrfachen Aca-

derungen unterzogen, das Eentraldirectorium in die Hände des Gründers

dieser Akademie Herrn G· A. Müller gelegt und die bisherigen zwei Mit-
directoren zu stellvertretenden Directoren gewählt, sowie die Aufsicht über
das Gebahren des ganzen Institutes einem Verwaltungsrathe übertragen.
Am zweiten Verhandlungstage wurde über Antrag des Director-s Müller

beschlossen,zweimal des Jahres eine Jurh in Berlin zusammen zu be-

rufen, welche die zu diesem Zwecke von den Mitgliedern der Akademie

eingesandten Kleidungsstiickeneuer Formen oder deren Photographien zu
priisen und zu bestimmen hat, welche als Grundlage der Mode für die

nächsteSaison in einem großen Tableau darzustellen und herauszugeben
sind. Die übrigen Gegenstände der Tagesordnung waren: Bericht der

Prüfungseommifsion über die stattgehabte Ausstelluug voll Nähmaschiklell
und Zuschneidesystemen,dann Discussionen über die Frage: Welchen Ein-

fluß iibt die Nähmaschineauf den Körper des Arbeiters? und schließlich
Besprechung über das Schneidergeschästim Allgemeinen, sowie über

Schnitte und Formen der modernen Kleidung im Befouderen. Bei dieser
Gelegenheitxwurden bereits die Grundzüge für die nächste Herbst- und

Wintermode festgesetzt

Gangreßvon Ipiritueindusiriellen
Unter dem Vorsitze des Herrn Fürsten Karl Schwarzenberg wurde

bei der patriotischsökonomifchenGesellschaft in Prag ein zahlreich besuchter
Congreß von Spiritnsindustriellen in Angelegenheit der Besteuerungsfrage
abgehalten. Der Herr Vorsitzende theilte· zunächst der Versammlung die

Veranlassung zu dem »Congressemit-. Die schlesischelandwirthschaftliche
Gesellschaft hatte an die patriotischsökonomischeGesellschaft eine Einladung
ergehen lassen, sie in ihren»Schritten beim k- k. Ministerium, welches eine

Reform der Spiritusbesteuernng beabsichtigt,zuunterstützen. Die schlesi-
sche Gesellschaft wünscht die Eiufiihrung der Productensteuer statt der

bisherigen Paufchalsteuer, weiter die Einberufung einer Enquåteeommissiom
die vor der Vorlage des bezüglichenGefetzentwurfes an den Reichsrath
ihr Gutachteu abzugeben hätte. Herr Baron Korb von Weidenheim war

vom Präsidium der Gesellschaft mit der Abfassung eines Referates be-
traut. Derselbe besprach zunächstdie Gefahr, die ans der im Zuge be-

findlichen einseitigen Abändeng des Steuergesetzes in Ungarn der zis-
leithanischen Spiritusindnstrie erwachsen würde, nnd dies sei die nächste
Ursache, weshalb die schlesischelandwirthschaftliche Gesellschaft die Frage
angeregt habe. Die Erledigung der Frage, welcher Besteuerungsmodus
der zweckmäßigstesei, überlasse er der Versammlung, dagegen vertrete die

patriotisch-ökonomischeGesellschaft entschieden die Ansicht, daß die Mit-

glieder der etwa einznberufeuden Enqnåteeonuuissiounicht vom Minister,
sondern von den betreffenden Gesellschaften zu« wählen seien. Bei der

hierauf eingeleiteten Debatte sprach sich der größte Theil der Redner für
die Beibehaltuug des Pauschalsystems im Principe aus. Nur wenige
Redner traten für die Wiedereinführung der Productensteuer ein. Herr
Bonschek beanspruchte bei derselben Verlängerung der Gährdauer bei

Kartoffelbrennereien auf 48 Stunden, bei Melassebrennereien auf 36
Stunden. Sämmtliche Redner, welche gegen die Productensteuer sprachen,
wieer daraus hin, daß durch die bei derselben verwendeten Meßapparate
weder Maß suoch Gradhältigkeit, noch die durch den Apparat gehende
Spiritnsmenge sichergestelltwerden könne, diese Besteuerungsart zu den

größtenUnterschleifen Gelegenheit gebe und den reellen Industriellen be-

nachtheilige. Ueber Antrag des Herrn Gassauer erklärte die Versamm-
lung die Nothwendigkeit, daß bei der Spiritusbesteuerung Gesällsdefrall-
dationeu als gemeine Verbrechen zu ahnden seien, ebenso trat dieselbedem
Antrage des Herrn Dr. Danbek bei, daß das zu erlassende ungarrsche
Gesetz mit dem diesseitigen iu Einklang zu bringen sei, damit die·Jnter-
essen der Spiritusindnstriellen in der diesseitigen Reichshälfte nlichtbe-

nachtheiligt würden. Für den Fall, als das k. k. Ministerium eine En-

quätecommissioniu der Spiritnssteuerfrage einberufen sollte, wurden die

Herren Fürst Karl Schwarzenberg, Domänenrath Kommers, Wirthschafts-
director Gafsauer und Baron Korb von Weidenheim in dieselbegewählt.

(W. d. n.-bst. wav«)
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