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unter Mitwirkung der Regierung und der Gesetzgebung. Zur Be-
sprechung dieser Vorschlige hat auf Einladung des Handelsministers
Nitti am 25, Juni in Rom eine Besprechung stattgefunden, an der
von seiten der Industriellen der Priasident des Verbandes der ita-
lienischen Baumwollindustriellen in Mailand Giorgio Mylius, Graf
Ettore Ponti und Baron Costanzo Cantoni, ferner der General-
direktor der Banca d’Italia, Komthur Stringher sowie die Direk-
toren der italienischen Grofbanken und der bedeutenderen sonstigen
Privatbanken teilgenommen haben. Zu den Ubelstéinden, unter denen
die italienische Baumwollindustrie leidet, gehért namentlich ihre
starke Verschuldung. Diese hat zum Teil die mangelhafte Kapital-
beschaffung der Gesellschaften bei ihrer Grindung zur Ursache,
zum Teil aber auch das leidige, in Italien iibliche System der langen
Kreditgewshrung auf laufende Rechnung. Zur Anderung dieses
Systems sollen nun gesetzliche MaBnahmen ergriffen werden. Die
betreffenden Vorschlige stammen von den Herren Mylius und
Cantoni und sind im allgemeinen vom Handelsminister und den
ubrigen Teilnehmern an der Versammlung gutgeheifen worden.
Sie bezwecken die Einfuhrung von zwei Gesetzen, deren erstes die
Kiaufer einer Ware im Falle der nicht sofortigen Barzahlung ver-
pflichtet, innerhalb 5 Tagen nach der Aufforderung durch einge-
schriebenen Brief eine Empfangsbescheinigung zu geben, welche
die Annahme der Faktur oder allfillige Reklamationen enthalten
muB. Genaue Bestimmungen sind fiir die Ausstellung der Fakturen,
sowie fiir den Fall aufgestellt, daf der Kaufer sich weigert, dem
Gesetze nachzukommen. Das zweite Gesetz will die Abtretung an
Dritte und die Diskontierung der vom Kéufer angenommenen Fak-
turen erleichtern. Zur Diskontierung solcher Fakturen sollen auch
die Zettelbanken erméchtigt sein. Diese Bestimmungen werden
nattrlich - far alle Industrien und den gesamten Handel Geltung
haben. Auch der Wunsch der Industriellen um Verbesserung der
gegenwirtigen Drawback- Bestimmungen in der Baumwollin-
dustrie fand beim Minister grundsétzlich ein geneigtes Ohr. Ge-
genwirtig betragt der Einfuhrzoll auf Rohbaumwolle 3 Lire pro
Doppelzentner, die Rickvergiitung bei der Ausfuhr fir Gespinste
4. Lire und fiir Gewebe 4 Lire 50.

Technische Mitteilungen (&Y %X %)

Die Tourenzahl und der
Kraftverbrauch mechanischer Webstiihle.

Es ist schon vielfach darauf hingewiesen worden und
dem Praktiker ohne weiteres selbstverstiandlich, dafl die
Tourenzahl der mechanischen Webstiihle von der Breite der
Ware, dem zu verarbeitenden Garne und der technischen
Schwierigkeit, womit die Herstellung des Gewebes ver-
bunden ist, abhingig sei.

Man hat bisher angenommen, dal der Kraftverbrauch
mechanischer Webstiihle proportional der Tourenzahl sei,
dafB also ein Webstuhl, der von 90 auf 100 Touren gesteigert
werden soll und bei 90 Touren 0,6 Pferdestirken (PS) ge-
braucht; jetzt

; 100 (Touren) >< 0,6 PS

90 (Touren)

= 0,67 PS

notig habe.

Durch Untersuchungen mit Hilfe der Elektromotoren
hat man aber gefunden, dall der Mehrverbrauch an Kraft
iiber das Doppelte der Tourenzahl, in Prozenten ausgedriickt,

betrigt. Genauer ist dieser Mehrbedarf nach der Formel
(a? — b?%) X< 100 %
b2
zu finden.

Setzt man fiir a = 100 Touren und fiir b = 90 Touren
ein, so erhilt man:
(100 — 90 >< 100 __ 1900 X 100

s 0
90?2 8100 23,9
so da der Webstuhl
0,6 + 20XB5 _ (94 pg

100
nétig hat.

Aus diesem Umstande folgt weiterhin, dall die Web-
stuhlteile bei jeder Steigerung der Tourenzahl auf ihre Halt-
barkeit ungleich stirker beansprucht werden, so da} aus
dem erwarteten Vorteil einer Mehrleistung unter Umsténden
ein Nachteil entstehen kann. Dieser Nachteil zeigt sich
nicht nur in den Briichen, sondern muf naturgemil} in der
Lebensdauer eines Webstuhles zum Ausdruck kommen.

Auch die verarbeitenden Garne werden mehr leiden, es
werden mehr Fadenbriiche eintreten, so dald die Produktion
mit der gesteigerten Tourenzahl nicht gleichen Schritt halt,
zum Teil sogar zuriickgeht, wie es Versuche lehren.

Einschiitzige Webstiihle konnen selbstverstandlich schneller
laufen als Wechselstiithle. Von groflem Einflu ist die Bau-
art. Es 1aBt sich leicht behaupten, dall die Webstiihle des
englischen Stuhlsystems schneller laufen konnen, als die der
andern. Das Gewicht der Webschiitzen ist ebenfalls von
groBem EinfluB; leichte Schiitzen fiir Seidenwebstiihle von
100 g, oder von 300 g fiir Baumwollstiihle, gestatten eine viel
grolere Tourenzahl als schwere von 850 g, wie sie an Bucks-
kin- oder Justestithlen etc. Verwendung finden. Ferner
konnen Webstiihle mit Losblatteinrichtung (Blattflieger oder
Blattstecher) schneller laufen als solche mit festem Blatt
(Ladenstecher), weil die Lade nicht plotzlich gestoppt zu
werden braucht; das Blatt weicht nach hinten aus und ver-
hindert beim Klemmen der Schiitzen im Fach die Beschidi-
gung von Ware und Blatt. Auch die Art der Schaftbe-
wegung ist nicht gleichgiiltig ; Trittexcenter gestatten grofiere
Geschwindigkeiten als Schaftmaschinen, und Offenfach-
maschinen groflere als Geschlossenfachmachinen. Aehnlich
verhilt es sich mit den Jacquardmaschinen.

Baumwollwebstiihle konnen mit folgenden Tourenzahlen
laufen, wobei fiir die hoheren Geschwindigkeiten Losblatt-
einrichtung nétig ist.

Webbreite in cm Webbreite in cm

(Blattbreite Tourenzahl (Blattbreite Tourenzahl
12-16 ecm mehr) 12.16 cm mehr) .

50 210—220 122 160—170
60 205—215 132 155—165
70 200—210 142 150—160
78 195—205 152 145—155
85 190—200 162 140—150
92 185—195 170 135—145
98 180—190 180 130-—140

104 175--185 188 125—135

114 170—180

Ueber 220 Touren geht man nicht gerne hinaus. Der
Webstuhl 145t wohl eine groflere Geschwindigkeit zu, in-
dessen leiden die Garnituren, Stuhlteile, Ketten~ und Schuly
garne etc. zu stark, so dal} die Produktion unvorteilhaft wird.

Die Leinen-, Segeltuch- und Jutewebstiihle laufen ca. 25
bis 40 °/o langsamer als die Baumwollstiihle.

Die Seidenwebstiihle machen je nach Breite und Ware:
bei gewohnlicher einschiitziger Ausfiihrung 120—150 Touren
» sogenannter Schnellduferkonstruktion 150—200 »

» Wechselstiihlen 90—100 »

Ferner kann man annehmen:

Pliischwebstiihle mit 100 —120 Touren
einschiitzige Samtwebstiihle v. 70cm B'breitemit 140  »

> » » 150 » > > 110 »
zwei- » > » 70 » » > 120  »
zwei- » » » 150 » > > 105 >

Die Buckskinstiihle siachsischer Bauart schwankeén in der
Tourenzahl aullerordentlich. Die ilteren machen bei ca.
210 cm Blattbreite 60—70 Touren; durch die im Laufe der
Jahre vorgenommenen Verbesserungen gelang eine Steige-
rung bis zu 100 Touren; bei Blattbreiten von 180—190 cm
geht man in einzelnen Fallen schon auf 110—120. Indessen
richtet sich die Tourenzahl nach der Ware. Sind bei sehr
guten Kammgarnketten 120 Touren noch eben zulissig, so
mull man bei Streichgarnketten meistens schon auf 70 bis
85 zuriickgehen.
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Der Kraftverbrauch mechanischer Webstiihle ist sehr
verschieden. ' Von groflem Einfluf ist die Konstruktion,
Antriebsart, Montierung und Wartung des Stuhles.

Ueber die Vorteile des Gruppenantriebes und des Ein-
zelantriebes will man immer noch geteilter Meinung sein.
Studiert man jedoch die nachfolgenden Wirkungsgradver-

hiltnisse, wonach:

1/ PS Elektro-Motor = 75 %o  Wirkungsgrad
L ” ” = 80 0/0 %

2 ”» ”» - 82 0/0 ’

4 5 53 = 845 % »

6 " 7 = 86 %o "

81/2 ” » = 87 0/0 ™

20 ’ ’ = 872 %% "

30 » = 90 % N

haben, so berechnet sich ein Gruppenantriecb mit einem
30 PS Motor 90 — 75 =15-+1 =16 %o Vorteil. Aller-
dings hat man in letzter Zeit auch Einzelantriecbmotore mit
86 °/o Wirkungsgrad geschaffen, so dal also nur noch
90 — 86 = 4 -+ 1 = 5% Mehreffekt sich ergeben. Nun
mufl aber der Kraftverbrauch der Transmision in Betracht
gezogen werden und je nachdem letztere angelegt ist, diirfte
schlieBlich — der Kraftverlust durch die Riemen mit be-
dacht — der Einzelantrieb im Vorteile sein.

Die Angaben iiber den Kraftverbrauch erweisen sich viel-
fach als zu niedrig. Beim Einzelantrieb darf der Elektromotor
nicht zu schwach genommen werden, weil der Webstuhl beim
Anlaufen bedeutend mehr Kraft nétig hat als wihrend des
Betriebes. Folgende Angaben fiir den Antrieb durch Elektro-
motore haben sich praktisch als zutreffend erwiesen:

1. Motore von !/s PS. Alle gewdhnlichen schmalen
Baumwoll- und Seidenwebstiihle (auch Wechselstiihle) bei
nicht zu hoher Tourenzahl.

2. Motore von /2 PS. Schnellaufende Seiden- und Baum-
wollwebstiihle, nicht zu breite Pliischstiihle, Samtwebstiihle
bis 150 cm Blattbreite, Frottierhandtuchwebstuhl, leichte
Kammgarnwebstiihle mit hoher Tourenzahl, leichte Jacquard-
stiihle.

3. Motore von 2/3—3/+ PS. Nicht zu schnellaufende
Buckskinstiihle, Pliisch- und Samtwebstiihle, sehr schnell-
laufende Automatenstiihle.

4, Motore von 1 PS. Besonders breite Pliischstiihle,
schwere und mit iiber 75 Touren laufende Buckskinstiihle,
mittelschwere ev. schwere nicht zu schnellaufende Jacquard-
stiihle.

5. Motore von 1!/z2 PS. Schwere und schnellaufende
Jacquardstiihle fiir Mobelstoffe und dergleichen, auch schnell-
laufende Buckskinstiihle mit sehr schwerer Ware.

6. Motore von 2 PS. Schwere Rutenwebstiihle.

e

Geschichtliches iiber die Wollgewinnung.

Einem von Herrn Fachlehrer Frotscher in Chemnitz
gehaltenen Vortrag, der in der Zeitschrift fiir die gesamte
Textilindustrie (Verlag L. A. Klepzig, Leipzig), erschien,
ist folgendes zu entnehmen:

Spinnen und Weben, diese beiden Hantierungen sind
fast so alt, als wie die Menschheit selbst, und mit der Ent-
wicklung der Kultur, mit jhrem Fortschreiten zur heutigen
Héhe, hielt auch die Entwicklung im Spinnen und Weben
gleichen Schritt. Aus der primitiven Verarbeitung von
Flachs und Wolle, wie sie in grauer Vorzeit geiibt wurde,
entwickelte sich das Weberhandwerk, das im Mittelalter in
hoher Bliite stand. Mit dem Auftreten der Maschinenar-
beit, welche am Anfange des vorigen Jahrhunderts einsetzte
und sich seitdem in unverriickt aufsteigender Linie bewegt,
begann auch im Spinnen und Weben die Konzentration der
Arbeitskrifte, die Anlegung von Arbeitsstitten, wo alle
Vorteile der Maschinenarbeit ausgenutzt werden kénnen —

HR.

es entwickelte sich unsere heutige Textilindustrie. In der
deutschen Textilindustrie sind zurzeit zirka 1,1 Millionen
Arbeiter beschiftigt; der hier geschaffene jahrliche Pro-
duktionswert geht weit iiber eine Milliarde Mark hinaus.
Unter den exportierenden Industrien Deutschlands steht die
Textilindustrie mit obenan.

Die in der deutschen Textilindustrie verarbeiteten Roh-
stoffe sind sehr manigfacher Art und werden zum aller-
groBiten Teil vom Ausland bezogen. Die Wolle nimmt unter
den textilen Einfuhrartikeln hinsichtlich der -Menge den
zweiten Platz ein, hinsichtlich des Einfuhrwertes steht sie
aber an erster Stelle.

Der Handelsartikel Wolle ist das dem Korper des
Schafes entnommene Haarkleid. Die fiir die Wollgewinnung
in Frage kommenden Tiere werden heute in iiberseeischen
Lindern — Australien, Siidamerika, Siidafrika — geziichtet.
Frither waren Spanien und England die Hauptproduktions-
lander fiir Schafwolle. Spanien lieferte eine besonders
feine, stark gekriuselte Wolle, die Schafe, von denen diese
Wolle gewonnen wurde, lebten wihrend der heiflen Jahres-
zeit an den Abhingen der im Norden Spaniens befindlichen
Gebirge. Zu Beginn der kalten Jahreszeit wurden die Tiere
nach bestimmten Ebenen Siidspaniens getrieben, sie mufSten
dabei Strecken von 30 bis 40 Tagereisen zuriicklegen.
Diesen Wanderungen, diesem Wechsel des Klimas und der
Aufenthaltsplatze und dadurch auch der Beschaffenheit des
Futters hat man es zugeschrieben, dafl die Kérperbedeckung
der spanischen Schafe aus so diinnen, gekriuselten Haaren
bestand. Die in Spanien heimischen Schafe, welche diese
feine, fiir die Weberei dullerst wertvolle Wolle lieferten,
fihrten den Namen Merinoschafe und die von ihnen ge-
wonnene Wolle bezeichnete man als Merinowolle; diese
Namen haben sich bis heute erhalten.

In England hat. man, so wie in Spanien, auch schon
seit langer, langer Zeit Schafzucht getrieben. Die Schafe,
welche in England am besten gedeihen, stammen aus einer
Gegend, die in der Nihe des in Schottland befindlichen
Cheviotgebirges gelegen ist, man hat hiernach die Schafe
als Cheviotschafe und ihre Wolle als Cheviotwolle be-
zeichnet. Die Cheviotwolle, — auch englische Wolle ge-
nannt — ist im Gegensatz zur Merinowolle von kriftiger,
starker Beschaffenheit, sie ist nur wenig gekriuselt oder
auch ganz gestreckt.

Unter den Merinowollen hat man so feine Sorten, da
man auf eine Strecke von 1 mm Linge 80 Hirchen neben-
einander legen kann; demgegeniiber findet man bei den
grobsten Cheviotwollen Haare von !/12 mm Durchmesser,
es bedecken also hier schon 12 Haare die Linge eines Milli-
meters.

Am tierischen Haar lassen sich drei verschiedene Arten
der Haarsubstanz unterscheiden. Man hat innen die Mark-
zellen, diese werden von der Rindensubstanz (den Fibrillen,
Lingszellen umschlossen, aulen am Haar befindet sich das
aus der Schuppensubstanz gebildete Oberhiutchen. Je mark-
haltiger ein Haar ist, um so gréfere Harte und Steifheit besitzt
es. Mit abnehmendem Markgehalt werden die Haare weicher
und schmiegsamer; das Oberhiutchen umschliel3t bei solchen
marklosen Haaren die Fibrillen nicht mehr als wie ein glatter
Ueberzug, sondern die Oberhaut bildet schuppenartige An-
sitze. Bei den Schafen ist der ganze Korper, mit Ausnahme
einiger Stellen am Kopfe, mit solchen markfreien Haaren
— mit Wolle — bedeckt. Die Schuppenbildung auf 'der
AuBenseite der Wollhirchen ist bei den feinen Sorten (Me-
rinowolle) besonders ausgeprigt, bei den groberen Cheviot-
wollen dagegen tritt sie etwas zuriick.

Spanien und England waren, wie schon angegeben
worden ist, frither die Hauptproduktionslinder fiir Wolle.
In beiden Lindern bestanden bis in die zweite Halfte des
18. Jahrhunderts Ausfuhrverbote fiir die Schafe. England
lie nicht einmal ungesponnene Wolle iiber seine Grenzen
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hinausgelangen, es war nur moglich, das fertige Garn oder das
daraus hergestellte Gewebe aus englischer Wolle zu erhalten.

Nachdem die Ausfiihrung von Schafen in Spanien und
England freigegeben worden war, entwickelte sich in den
Landern Mitteleuropas die Schafzucht sehr schnell. Durch
eingefiihrte Merinoschafe und Kreuzung dieser Tiere mit
den schon vorhandenen Landschafen wurden in Deutschland,
Frankreich und Oesterreich Rassen gezogen, die sehr feine
Wollen lieferten. In Sachsen férderte der damalige Kurfiirst
Friedrich August die auf die Hebung der Schafzucht ge-
richteten Bestrebungen in weitgehendstem Umfange, und es
ist besonders seiner Unterstiitzung zu danken, daf man in

verhiltnismaBig kurzer Zeit Erfolge erzielte, die iiber alles Er-.

warten hinaus gingen. Die séchsischen Wollen waren um die
Mitte des vorigen Jahrhunderts den spanischen Wollen in der
Giite nicht nur gleichwertig, sondern es wurden sogar
Wollen ausgefiihrt, die begehrter und geschitzter wie die
spanischen Wollen waren. Ebenso wie in Sachsen, unter-
stiitzten auch in PreuBen und anderen Liandern die Regenten
alle Mainahmen, welche auf eine Férderung der Schafzucht
hinzielten.

Die Bliitezeit der deutschen. Wollproduktion war um
das Jahr 1860 herum, man zihlte damals in Deutsch'and
iiber 28,000,000 Schafe, welche im Jahre 680,000 Zentner
(340,000 Doppelzentner) Wolle lieferten. Seit dem zuletzt
genannten Zeitpunkt ist die Menge der in Deutschland ge-
wonnenen Wolle in steter Abnahme begrifen, so wurden
z. B. im Jahre 1900 nur noch 16,000,000 kg (16,000 Doppel-
zentner) Wolle produziert.

Der Riickgang der Schafzucht in Deutschland hat seine
Ursache in der groflen Ausdehnung, welche die Wollpro-
duktion in einigen iiberseeischen Lindern erlangt hat. An
erster Stelle mufl hier Australien genannt werden. Dort
wurden im Jahre 1788, also vor zirka 125 Jahren, die ersten
Schafe aus Siidafrika eingefiihrt; es waren dies Tiere die
man von Spanien nach dem Kapland gebracht hatte, um
dort Schafzucht einzufiihren. Mancherlei Umstinde wirkten
zusammen, dall man dahin gelangte, die Tiere wieder zu
verkaufen, und sind bei dieser Gelegenheit 29 Stiick Schafe
an Bord eines englischen Kriegsschiffes nach Australien ge-
bracht worden. Bald gewahrte man, dall Australien fiir die
Schafzucht duferst giinstige Verhiltnisse besitzt; es wurden
nun im Jahre 1793 eine grollere Anzahl Schafe von Indien
nach Australien geschafft, und kurze Zeit darauf wurden
Merinos eingefiihrt. Die weitere Entwicklung der austra-
lischen Schafzucht vollzog sich nun, wie aus folgender Auf-
stellung ersichtlich ist, in einem #ulferst lebhaften, man
mul fast sagen sprunghaften Tempo.

Jahr Schafe Wolleertrag Jahr Schafe Wolleertrag

in Ballen¥) in Ballen®)
1800 6,000 — 1890 102,000,000 1,438,588
1810 50,000 161 1892 125 000,000 1,791,261
1820 290,000 331 = 1895 121,000,000 1,959,811
1840 6,000,000 41,025 1896 111,000,000 1,851,573
1850 17,000,000 138,679 1898 108,000,000 1,718,770
1860 20,000,000 186,467 1900 92,000,000 1,592,805
1865 34,000,000 333,760 1903 174,000,000 1,440,722
1870 50,000,000 549,265 1905 84,000,000 1,595,734
1875 62,000,000 723,763 1906 94,000,000 1,869,455
1880 64,000,000 857,000 1907 104,000,000 2,090,188
1884 84,000,000 1,103,592 1908 109,000,000 2,057,831

*) 1 Ballen wiegt zirka 180 kg.

Es ist der siidostliche Teil des australischen Festlandes
— am Westabhange der ,,blauen Berge' beginnende Gebiete
— sowie die Insel Neuseeland, wo man die fiir die Schaf-
zucht so auerordentlich giinstigen klimatischen Verhiltnisse
antrifft, wo iiberaus grofie Strecken allerbesten Weidelandes
ihrer Besiedelung durch Schafe harren. Tag und Nacht,
Sommer und Winter halten sich die Tiere im Freien auf.
Das Klima und das Futter wirken so giinstig auf das Wachs-
tum. eines feinen Wollkleides der Schafe ein, daf z. B. Tiere

von Schafrassen, die eine minderwertige Wolle besitzen,
wenn sie nach Australien versetzt werden, in verhiltnis-
miBig kurzer Zeit, ohne besonders grofie Bemiihungen des
Ziichters, Wolle bekommen, -deren Giite von Jahr zu Jahr
zunimmt. Umgekehrt ist wieder festgestellt worden, daff
sich die Korperbedeckung guter Wollschafe, ‘die man nach
Lindern der iquatorischen Zone verpflanzt, in kurzer Zeit
in ein struppiges kurzes Haar umwandelt, welches ganz
wertlos ist.

Ein stérender Faktor fiir die australische Schafzucht ist
die zeitweilig auftretende trockene Witterung in manchen
Strichen der Wollproduktionsgebiete. Es sind Félle bekannt
geworden, wo Trockenheit und Diirre Jahre lang angedauert
haben, so daf das Futter fiir die Tiere verbrannt ist und
deshalb groBe Herden wegen Futtermangel abgeschlachtet
werden muflten. Diesen elementaren Hindernissen ist auch
die in der vorangegangenen Aufstellung ersichtliche Ab-
nahme des Schafbestandes um die letzte Jahrhundertwende
zum grofBen Teil mit zuzuschreiben. Man ist diesem hin-
dernden Eingreifen der Natur durch das Bohren von arte-

sischen Brunnen und das Anlegen von ausgedehnten kiinst-

lichen Tiertrinken mit einem gewissen Erfolge entgegenge-
treten.

Die gesamte Wollproduktion Australiens setzt sich heute
zu zwei Diritteilen aus Merinowolle und einem Dritteil Crof3-
bredwolle zusammen; letztere ist eine Sorte, die hinsicht-
lich ibrer Eigenschaften zwischen Merino- und Cheviotwolle
steht. Sie ist also nicht so lang und glatt wie die eng-
lische Wolle, aber doch weniger gekriuselt und stirker als
wie ‘die Merinowolle. Die Schafe welche die Crofbredwolle
liefern sind aus einer Kreuzung von australischen Mutter-
schafen mit Merinobscken hervorgegangen und nennt man
die CroBbredwollen auch Kreuzzuchtwollen. Die CroBbred-
schafe sind besonders auf der Insel Neuseeland zu Hause,
auf dem australischen Kontinent sind es nur kleine Distrikte,
die Kreuzzuchtwollen liefern.

Nach Australien folgt als zweites Wollproduktionsgebiet
Siidamerika; es sind dort die Staaten Uruguay und Argen-
tinien, die man auch kurz als La-Plata-Staaten bezeichnet,
in denen die Schafzucht in grofem Malstabe betrieben
wird. Ungefihr um das Jahr 1820 brachte man Merino-
schafe von Spanien nach den beiden an der Miindung des
La Plata gelegenen Niederlassungen Buenos-Aires und
Montevideo. So wie in Australien, nahm auch in den La-
Plata-Staten infolge des der Schafzucht ganz besonders
giinstigen Klimas und wegen der zullerst guten Futterver-
hiltnisse die Schafhaltung sehr schnell grofen Umfang an,
so daB Siidamerika im Jahre 1908 mit einem Bestande
von ungefihr 90,000,000 Tieren nur einen vehiltnismaBig
kleinen Abstand von Australien hatte. Im allgemeinen
nimmt die Wollproduktion in Argentinien etwas ab, man
fiihrt dies zum Teil darauf zuriick, daB in einigen Gegenden
die Zucht von Fleischschafen mehr und mehr um sich greift,
und daB an anderen Plitzen infolge der zunehmenden Be-
volkerung Argentiniens durch Einwanderung die Schafzucht
dem Ackerbau weichen mub.

Die siidamerikanischen Wollen,  oder wie man im Handel
sagt, die La-Plata-Wollen, bestehen zu 60 Prozent aus CroB-
bredwollen, und nur %/s des gesamten Wollertrages ist Me-
rinowolle. )

In Nordamerika befinden sich ebenfalls Gegenden, welche
fir die Schafzucht geeignet sind. Die groferen Produktions-
gebiete sind: Montana, Wyoming und Neumexiko.

Gegeniiber Australien und Siidamerika steht das dritte
Hauptproduktionsgebiet fiir Schafwolle — Siidafrika — etwas
zuriick. Man hatte dort 1908 einen Bestand von 28,000,000
Tieren, welche 322,000 Ballen Wolle lieferten. Nach den
schon erwihnten, sehr zeitig gemachten ergebnislosen An-
laufen, die Schafzucht im Kapland einzubiirgern, wurde
1812 der Versuch wiederholt, man liel .sich Zuchtmaterial
aus Sachsen kommen; in der folgenden Zeit hat sich die
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Schafzucht im Kapland, in Transvaal und den Orange-River-
Staaten sehr ausgebreitet.

Seit einer Reihe von Jahren wendet man auch in Deutsch-
Siid-Westafrika der Wollzucht grofle Aufmerksamkeit zu.
Die deutschen Wollkonsumenten wiirden es wohl mit Freu-
den begriilen, wenn die Wollgewinnung in den deutschen
Kolonien so groflen Umtfang annehmen wiirde, dall der
heimische Markt wieder mit deutscher Wolle versorgt werden
konnte. Vorderhand scheint es aber so, als ob wir fiir alle Zei-
ten auf den Bezug auslindischer Wolle angewiesen sein werden.

e
Druck auf Woligewebe.

Vorbereitung der Gewebe zum Druck.

Sengen: Die zum Druck bestimmten Stiicke werden meist
auf der Plattensenge, in einzelnen Fillen auch auf der Gas-
sengmaschine gesengt und dann gut geklopft.

Seifen: Man bringt dann die Ware in eine mit 40° C
warmem Wasser gefilllte Kufe, wischt im Strang ca %/
Stunden, 1it das Wasser ablaufen und spilt mit kaltem
Wasser nach, fiilllt dann die Kufe von neuem, indem man
fir 10 kg Wolle 1000 g Seife und 70 g Soda zusetzt, und
seift 3/s+ Stunden bei 40° C. Nachdem die Flotte abgelassen,
wischt man ca. eine halbe Stunde bei 40° C mit Wasser,
dem man pro 10 kg Wolle 70 g Soda zugibt, spiilt zuerst
mit lauwarmem Wasser und dann sehr griindlich mit
kaltem Wasser. Zum Schluf wird die Ware geschleudert
und breitgezogen. Stehen keine Strangwaschmaschinen zur
Verfiigung, so kann auch in kleinen Breitwaschmaschinen
oder in Jiggern gearbeitet werden.

Bleichen: Das Bleichen wird entweder in der Schwefel-
kammer in iblicher Weise oder neuerdings meist durch Be-
handlung der Ware mit Natriumbisulfit ausgefiithrt.

Die Stiicke passieren ein kaltes Bad von 15—20 Liter
Bisulfit 35° Bé pro 100 1 Wasser, werden gut abgequetscht
und bleiben dann aufgerollt oder aufgetafelt etwa 24 Stun-
den liegen. Hierauf werden sie gespithlt, mit Schwefelsdure
abgesduert und gewaschen.

In manchen Féllen wendet man schwichere Bisulfitbader
an, sduert die Ware nach kiirzerem Lagern ab und wieder-
holt die Operation dann mehrmals.

Fir Weilboden bestimmte Stoffe werden nach dem
Schwefeln vereinzelt noch durch ein schwaches Wasserstoff-
superoxydbad genommen; auf 100 1 Wasser rechnet man
1—11%/2 1 Wasserstoffsuperoxyd.

Chloren: Das auf das Bleichen folgende Chloren,
durch welches die Wolle stirkere Aufnahmefihigkeit fiir die
Farbstoffe erlangt, wird in verschiedener Weise ausgefiihrt,

Am besten werden die Wollstoffe in offener Breite ge-
chlort. Man benutzt hierzu entweder aus Holz gebaute
Jigger oder Kufen, durch welche die Ware breit hindurch-
geht. Die Ware darf nur kurze Zeit mit der Mischung von
Chlorkalk und Sdure in Beriihrung sein und wird dann so-
fort in einer Strangwaschmaschine oder einem zweiten
Jigger gewaschen, wobei das Wasser fortwidhrend erneuerr
wird, Zu weilen Boden bestimmte Ware wird schwicher
gechlort als zu dunklen Boden bestimmte. Die Dauer der
Pasage soll etwa 15 Sekunden betragen,

Je stirker gechlort wird, desto besser werden die Farb-
stoffe von der Wolle absorbiert; man darf jedoch damit nicht
zu weit gehen, da die Wolle dann gelblich und hart wird.
Nach dem Chloren wischt man die Ware sehr gut, nimmt
sie vorteilhaft noch durch Bisulfit, um zu verhindern, dass
sie beim Dimpfen gelblich wird, und spiilt.
tt{ Die Verhéltnisse von Chlorkalk und Siure sind ungefihr
folgende:

Fir helle Biden:
400 1 Wasser
20 1 Chlorkalklosung 4° Bé
8 1 Schwefelsiure 13° Bé.

Fuar dunkle Boden:
400 1 Wasser
30 1 Chlorkalklosung 4° Bé
12 1 Schwefelsiure 13° Bé.

Wiihrend des Ganges der Ware lif3t man Chlorkalk und
Saure durch zwei besondere Trichter zuflieBen, und zwar
bei weillbodiger Ware schwichere Losungen, bei dunklen
Boden etwa doppelt so starke.

. X 50 1 Wasser
Chlorkalkldsung: {1 | ehlovkalk 4° Be,
WL . 50 1 Wasser

Saurelosung : { 5 1 Schwefelsdure 13° Bé.

An Stelle von Chlorkalklosung kann auch Chlorsoda be-
nutzt werden; letztere wird héufig sogar bevorzugt.

Schwefelsdure ist der Salzsdure vorzuziehen, da bei Ver-
wendung der letzteren die Ware beim Dampfen leicht einen
gelblichen Stich annimmt.

Die sich wihrend der Priparierung entwickelnden Chlor-
ddmpfe miissen mittelst eines Ventilators oder einer Abzug-
haube entfernt werden.

Zum Chloren der Wolle hat sich die Kwaysersche Chlo-
rierungsmaschine, welche kontinuierliches Arbeiten ermoglicht,
sehr gut bewdhrt, Sie besteht im wesentlichen aus einem
holzernen mit Fenstern versehenen Kasten, aus welchem ein
Exhaustor das Chlorgas abzieht, und in dem sich zwei
steinerne Troge mit einer Anzahl Leitrollen befinden. Im
ersten Troge, welcher mit zwei aulerhalb des Apparates
angebrachten Behéltern in Verbindung steht, mischen sich
Schwefelséiure und Chlorsodalosung. Der zweite Trog ent-
hilt das Spiilwasser. Die beiden Behélter sind aus Ton oder
Hartholz, fir Chlorsoda auch aus Zement; der eine enthilt
in 2000 1 Wasser 800 1 Chlorsodalésung von 5° Bé und der
andere in 2000 | Wasser 65 1 Schwefelsiure 66° Bé. Ober-
halb der Troge befinden sich zwei Quetschwalzenpaare, von
welchen das eine die Chlorfliissigkeit abquetscht, wihrend
das andere den Ueberschufl des Waschwassers, das durch
Spritzrohre gegen die Ware geschleudert wird, entfernt. Die
Ware tritt durch schmale Spalten in der Holzwand ein und aus.

Zinnpraparation: Wenn auf besonders lebhafte Nuancen
Gewicht gelegt wird, insbesondere aber fiir Eosine und Rho-
damine, wird die Wolle mit Zinn auf folgende Weise pré-
pariert :

Die Ware wird mit einer 3—5 Bé starken Losung von
zinnsaurem Natron geklotzt, bleibt 1 Stunde aufgerollt liegen,
passiert ein Schwefelsgurebad von 1° Bé und wird dann
gewaschen und getrocknet.
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Ueber den Aushau des Materialpriifungsamts

in Deutschland sind in letzter Zeit verschiedene Vorschlige
gebracht worden behufs besserer Organisation der Material-
untersuchungen. Bemerkenswert ist die Stellungnahme der
Handelskammer zu Sorau, die diesen Ausbau nach
folgenden drei Gesichtspunkten zusammenfafit:

1. Eine bessere Fiihlung des Kgl. Materialpriifungsamtes
mit der Industrie ist hdchst wiinschenswert, und man muf}
dem Landtagsabgeordneten, Herrn Dr. Wendlandt bei-
pflichten, wenn er die Einsetzung eines Beirates empfiehlt.
Zweifellos geniel3t das Amt noch nicht das Vertrauen seitens
der Industrie, welches es verdient, und ist auch seinerseits
iiber die Industrie nicht so unterrichtet wie es sein sollte.
Zweifellos auch konnte das genannte Amt noch weitaus grofbere
Dienste fiir die Industrie leisten, wenn seine Wirksamkeit
mehr eindringe in die inneren Bediirfnisse der Industrie.
Dazu mufl ein Organ vorhanden sein, sei es in Gestalt eines
besonderen Beirates oder stindiger Konferenzen der Regie-
rungs- und Amtsvertreter mit den Vorstinden der jeweilig in
Betracht kommenden industriellen Gesamtorganisationen.

2. Es ist ferner angeregt worden (vgl. Antrag des Reichs-
tagsabgeordneten Herrn Schiffer), das Amt der Textilindu-
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