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Deutschland.

Aus der Textilindustrie. Der \N.Z.Z.“ wird unterm 21. August
aus Berlin gemeldet: Um den Inkonvenienzen der Kursschwankun-
gen zu begegnen, hat die Mehrzahl

tatigen Industriellen beschlossen, Bestellungen nach dem Aus-

lande nur dann zu effektuieren, wenn sie von diesem das Roh- ’

material erhalten, das dann in Form von Fertigfabrikaten zuriick-
gegeben wird.

Zur Lage in der Seidenindustrie. Aus verschiedenen ‘uns
zugegangenen Berichten entnehmen wir, daB die deutschen Seiden-
stoff-Fabriken reichlich mit Auftrdgen, zum Teil bis Ende des
Jahres versehen sind. ‘

Tschechoslowakei.

Reichenberger Messe. Wihrend der Zeit vom 12.—20. August
wurde in Reichenberg die III. Internationale Messe abgehalten,
wobei die Textilgruppe, deren Unterbringung sieben Messehduser
erforderte; den hervorragendsten Platz einnahm.

Frankreich.

Arbelterbewegung in der franzdsischen Seidenindustrie. Zwischen
den Verbinden der Lyoner Seidenfabrikanten und Seidenzwirner
und der organisierten Arbeiterschaft ist ein Konflikt ausgebrochen,
der im Webereizentrum von Vienne schon zu einer Arbeitsein-
stellung - geftihrt hat. Durch eine Vereinbarung vom 5. Februar
1921 hatte eine allgemeine. ErmiBigung der Lohne Platz ge-
griffen und die Arbeiterschaft verlangt nunmehr, daB angesichts
der fortschreitenden Teuerung die Lohne wieder eine Erhohung
erfahren. . Dazu kommt, daB die Arbeitgeberverbinde,
verstindnis - mit der Aufsichtsbehorde, die = Arbeitszeit auf 53
Stunden in der ‘Woche ausdehnen wollen. Die Arbeiterschaft
weigert sich, in diese Verldngerung der Arbeitszeit einzuwilligen
und hat bisher auch das Angebot einer Erhéhung der Lohne um
fiinf Prozent fiir den Fall der Annahme der 53-Stundenwoche
abgelehnt. Einer Arbeitszeitverldngerung {iber die 48-Stundenwoche
hinaus- soll nur dann stattgegeben werden, wenn fiir die fiinf
Zuschlagsstunden der doppelte Lohn vergiitet wird. Die Stimmung
bei der Arbeiterschaft ist anscheinend eine gereizte und sie droht
mit dem ‘Generalstreik, sofern ihren Begehren nicht entsprochen
wird.

.................................................................................

Weberei
_ Metallband anstatt perforlerte Karten in der Jacquard-Weberei?
Eine bemerkenswerte Neuerung, die gegenwdrtig in der Belfaster
Leinen-Damast-Weberei ertolgreich ausprobiert wird, mag auch
die Leser der ., Mittéilungen“ interessieren.

= .Das Dessin wird zuerst auf-ein diinnes Aluminiumband photo-
graphiert.
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der in der Textilbranche.
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Durch Unterziehen -desselben in gewissen chemischen

Bidern wird es an denjenigen Stellen wo keine Hebung erzielt
werden soll, elektrisch-leitungsunfihig gemacht. Bringt man als-
dann das Band auf die Jacquard-Maschine, so wird durch elek-
trischen Stromkreis an den gewiinschten Punkten die Anziehung
der Haken bewirkt. Ein Seitenhaken soll ferner ermoglichen, jed-
welche Dessin-Partien nach Belieben zu - wiederholen, ohne . daB
ein ‘Anhalten des Stuhles notig wird.

Der -Erfinder, Dr. Calvin, arbeitete mehrere Jahre erfolglos
an der Realisierung seiner Idee. Heute jedoch scheint seine Arbeit
mit. praktischem Erfolg gekrént -zu sein, -und bereifs sind eine
Anzahl auf diese Art ausgestattete Stithle in Bewegung.

(,Manchester Guardian“.)

Die Winderei (Strang-Spulerei)
und Zett,lerei_ (Nachdr. v?rbolen.)
Die bisherige und zukiinitige Arbeitsmethode.

Vorwort.

Die heutige Wirtschaftskrisis, verursacht durch den Weltkrieg .
1014—18, hat es mit sich gebracht daB tausende und abertausende
Arbeltslose miissig die Zeiten abwandeln miissen.

Wohl geben sich Bund, Kantone, Gemeinden und nicht zuletzt
die Industrie alle Miihe, den Arbeitslosen - Arbeitsgelegenheit zu
verschaffen. Leider ist es aber-bis heute -nur teilweise gelungen,
die Arbeitsnot’ zu beheben. Immer- noch bedarf es groBer Opfer,
um den Bedrédngten wenigstens ihr Dasein zu fristen. Allgemein
wird versucht, durch Beschaffung billiger Produkte das Wirt-
schaftsleben neu zu befruchten.

Aus dem ndmlichen Grunde haben es die Verfasser dieser
Abhandlung unternommen, durch Verbesserungen nach Verbilli-
gung der Arbeitsrmethode zu suchen. Als vieljahrige Fachleute der
Seidenstoffabrikation fanden wir- bald, daB die Winderei und Zett-
lerei. ein dankbares Feld ergeben; dig Produktion zu heben. Im-
nachstehenden wollen wir die Vorschlidge -unterbreiten, wie die
Winderei -und Zettlerei produktiv und billiger arbeiten kann.

A). Die Winderzi.

Um die Moglichkeit zu bieten, sich die Verbesserungen die
wir an der Winderei durchgefﬁhrt haben, verstidndlicher zii
machen, wollen wir im I. Teil die Nachteile der bisherigen
Maschinen und ihrer Organe,” im II. Teil die Verbesserungen
beschreiben.  Wir zergliedern deshalb die Winderei in. folgende
Abschnitte: ‘

L “Tedls

1. Spindel, 2. Spul- und Fadenlauf, 3. Haspel und I'aden—
bremse und 4. die Arbeiterin selbst. =

Die Spindel gehort zu den éltesten und bisher ‘wichtigsten
Utensilien der Winderei. Diese lagert in zwei parallel zueinander.
liegenden holzernen, tellwelse auch eisernen Lagerarmen von ca.’

I £ Betrlebs Uebersicht der Seldentrocknungs Anstalt lel"lchr _ :
i : : Im Monat Juh 1922 wurden, behandelf:
: ¢ . e Levantinische ||, f i g |
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| ZURICH, 31, Juli 1922 - 3 Der Direktor: SIEGFRIED.
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Die Spindel  weist an. ihren beiden Enden
Der eine: dieser Zapfen liegt einerseits in

20" cm - Abstand.
Lagerzapfen auf.

einem lLagerloch, wiahrend der andere Zapten anderseits in einem’

nach oben offenen Lagerschlitz liegt. Auf der Lagerschlitzseite
ist an der Spindel ein Wirtel test aufgezogen, welcher meistens
mit Stoff iiberzogen ist. Dieser Spindelwirtel kommt direkt iiber
eine Friktionsrolle zu liegen und erhdlt die Spindel dadurch ihre
rotierende Bewegung. Der iibrige Teil der Spindel, welcher mit
einer ldngsfedernden Hiilse oder Stahlbdnder ausgeriistet ist,
dient zur Aufnahme der Spule und bezweckt, dieselbe festzu-
halten, was je nach der Beschaffenheit der Feder und Spindel oft
nur mangelhaft gelingt. Wenn nun die Spindel im Betrieb ist,
zeigt sich bald der groBe Nachteil, daB dieselbe nicht ruhig
und zylindrisch ldauft. Der Grund ist mannigfaltig; ein-
mal ist es der ausgelaufene Lagerschlitz, ein zweites Mal der
unrunde und abgelaufene Wirtel oder beschidigte Stoffiiberzug, ein
drittes Mal die krumm gewordene Spindel selbst, ein viertes Mal
die beschadigten Federn und ein fiinftes und nicht letztes Mal das
ausgelaufene, ovale Spulenloch. Alle diese fiinf Fehler geben
der Spindel resp. auch der- Spule eine vibrierende Rotierung.
Auch die Spule verschiebt sich seitlich; ein weiterer Uebelstand,
den allein ‘zu beheben es bereits findige Kopfe fiir nétig er-
achteten, patentierte Verbesserungen anzuwenden. Es war all-
gemein tblich, leichte Spindeln zu ‘verwenden, um bei Faden-
ablaufhemmungen die Spindel durch den Faden zu heben resp.
zum Stillstand zu bringen, was auch bei einigermaBen guter Seide
spez. Trame gelang. Dabei entstand aber der Nachteil, daB der
Wirteliiberzug durch das Schleifen auf. der Friktionsrolle rasch ab-
geniitzt wurde und dann die Spindel derart vibrierte, daB sie nicht
selten von der Friktionsrolle herausgeschleutert wurde. Heute
geht man wieder in ein anderes Extrem {iber, indem schwere
Spindeln verwendet werden, worauf Eisenwirtel mit Lederiiberzug
angebracht sind. Der Zweck ist, die Spindel ruhig zu halten und
durch Anbringen eines kleinen Wirtels die Tourenzahl zu steigern.
Diese Spindel zeitigt den Nachteil, dafj dieselbe beim Anlaufen-
lassen zu kraftige Zugwirkung hat und den Haspel nicht so schnell
vom Beharrungszustande in den Schnell-Lauf zu bringen vermag,
ohne den Faden zu zerreiBen. Ferner vermag der Faden eine
wie zuletzt beschriebene Spindel nicht abzuheben resp. zum
Stillstand zu bringen, sodaB bei Stérungen des Fadens auf dem
Haspel der Faden schonungslos abgerissen wird. Die Lehre von
diesen genannten Fehlern “ist, daB eine vibrierende, zupfend
laufende Spindel den zarten Seidenfaden verstreckt und deshalb
stark schidigt. Nur eine genau zylindrisch laufende Spule schont
den Faden und nimmt denselben unbeschiddigt auf. Die Spule

o

Seidentrocknungs-Anstalt Basel
Betriebsiibersicht vom Monat Juli 1922.
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BASEL, den 31. Juli 1922. Der Direktor: J. Oertli.

mit Fadenlauf, ein ebenso wichtiges Organ, weist Fehler auf,
die wir ebenfalls einer genauen Kontrolle unterziehen wollen. In
den Fabriken finden wir Spulen von 85--135 mm Linge; in der
Regel sind die- kurzen zylindrisch, die langen bauchig oder flach
konisch gewunden. Alle diese Gewinde leiden unter den mehr-
fachen Fehlern der Spindel, speziell wenn, die Spule nicht fest
sitzt oder gar seitlich abweichen kann. Das seitliche Abweichen
rithrt speziell 'von Spulen mit ungleich grofen und auch ovalen,
ausgelaufenen Lochern her. = Ferner haben lange Spulen den
Nachteil, daB der Faden zu groBer Reibung im Fadenfithrer aus-
gesetzt und dadurch verletzt .wird. Spulen mit Bauchgewinde
oder flach konisch gewunden, haben den Nachteil, daB solche
gerne locker und beim Transport leicht beschddigt werden, weil
zu groBe Seidenflichen mit den AuBenkérpern in Beriihrung
kommen. Spulen, die unter obigen Verhiltnissen gewunden wer-
den, benétigen das Trancanieren, ein Umstand, der zeitraubend
ist und den Faden sowohl in Dehnung wie Reibung benachteiligt.

Eine gute Spule soll 90. mm in der Linge nicht iibersteigen;
Randspulen fiir zylindrische Wicklung sind denlangen fiir Bauch-
gewinde vorzuziehen. Eine besondere Wichtigkeit ist, daB alle
Spulen genau rund laufen, sowohl an der Peripherie, wie im
Loch; auch sollten die Lochzapfen entweder aus speziell hartem
Holz oder mit Hiilsen versehen sein. Der Haspel mit Bremse
bedarf ganz besonderer Aufmerksamkeit, will man einen egal
gewundenen und unbeschiddigten Faden auf der Spule erhalten.
In den Windereier begegnen wir im Prinzip zwei verschiedenen
Haspeln:

1. Dem élteren, dem sogenannten. Lyoner, mit zwei {ibercinander
drehbaren - Rollen. Dieser Haspel eignet sich fiir Seide, deren
Flotten kein. Fadenkreuz aufweisen, also mehr fiir parallel be-
wickelte Flotten. Dieser Haspel hat den Vorteil, daB die Strange
durchwegs angestreckt ablduft, was fiir oben genannte Flotten
durchaus notwendig ist. Da aber seit Jahren die Granthaspelung
dominierend ist, so begegnen wir meistens

2. dem sogenannter Granthaspel mit festen und beweglichen
(verzahnten) Haspelspeichen. Bei den Héaspeln mit festen Speichen
finden wir Speichen aus Holz, Rundeisen und U-Eisen (sogen.
Elastique). Alle diese Haspel mit festen Speichen haben fiir die
Flottenauflage Verbindungen aus Schniiren, Gummi, Holz und
Stahlbdnder etc. und zeitigen alle mehr oder weniger den Kardinal-
fehler, daB sie einzeln unter sichl verstellbar sind, somit an ein
und demselben Haspel in verschiedenen Achsabstdnden befestigt
sind. Die auf solchen Héspeln aufgelegten Flotten laufen ex-
zentrisch, also mit einseitigem Schwergewicht. Beim Arbeiten der
Hispel mufl der Faden fortwihrend das Schwergewicht iiberwinden
und gibt der Haspel Material ab, das aut starken Zug beansprucht
wird. Die Folge ist stellenweise Ueberlastung des Fadens, somit
Verstreckung und Unterbrechungen (Knopfe). Anderseits gibt
der Haspel Faden ab, der, ohne das geringste Zugmoment ver~
ursacht zu haben, ablduft, und so kommt es vor, daB schlechte
Fadenstellen gewunden werden, wo man eigentlich nicht begreifert
kann, daB ein solcher Faden tiberhaupt gewunden werden konnte.
Einen weitern Uebelstand zeigen -Héspel mit Schniiren, Gummi
und andern Verbindungen, indem die FAden. gegen die Mitte in
sich zusammengedriickt werden und der Faden seine Ablaufflichen
verliert, was ein unruhiges una bis zum ZerreiBen gefidhrdetes
Ablaufen verursacht. Auch die starren Haspeltriger zeigen einen
weiteren grofen Nachteil; indem Haspel und Spule eigentlich
starr lagern, lduft der Faden in ungleichem Zuge ab, d. h. wenn
der Faden lose auf dem Haspel liegt, wird derselbe einige Haspel-
umdrehungen angezogen, sodaB der Faden in diesem Moment
den Haspel nicht gleich schnell rotiert wie z. B. dann, wenn der4
selbe gestreckt um den Haspel liegt. Dadurch kommt es vor, daB
der Haspel ungleiche Touren macht und der Faden sich bei
vollem Zug hart und im: umgekehrten . Fall locker auf die Spule
wickelt. Einen weitern groBen Fehler zeigen. die sechsspeichigen
Haspel, indem der Faden zu schwer aut den Verbindungen liegt
und, wie man sagt, nur kantig oder zupfig den Haspel zu drehen
vermag. Es liegt also auf der Verbindung zu viel Gewicht. Alle
diese Fehler verursachen, daB . .die Winderin, mit moglichst wenig
Gewicht oder ganz langsam den: Haspel -laufen -14Bt,- um doch
die Moglichkeit zu erhalten, den Faden winden zu kénnen. Auf
einen- letzten Uebelstand miissen wir noch aufmerksam ‘machen;:.
das: betrifft die Fadenleitung. Sobald die Fadenleitung -unruhig ist
oder an den. Spulenenden zuckt, erleidet der Faden Schlage;
welche  denselben schidlich . beeinflussen... Dies : riithrt: meistens
von ausgelaufenen Drehpunktzapfen und -zu starken  Gegenzug-
lasten; entweder- Feder oder Gewichte, her. Man sieht also
wie viele, teilweise ganz grobe’ Fehler unserer bisherigen Winderei
anhaften. Die Quintessenz des Hdspels ist, solchen mindestens
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achtspeichig, besser noch mehr, und nur solche Hispel zu wihlen,
wobei es vollstindig ausgeschlossen ist, daB die Querverbindungen
in ungleichen Achsabstinden zu liegen kommen. Der sogenannte
Haspel ,Ideal” kommt obigem Arbeitsgang am néchsten, nur
sollte die Achse etwas schwerer und) die Flottenauflagen (Quer-
balken) etwas leichter und breiter ausgebildet sein, um das Vor-
laufen des Fadens zu verhindern oder auf ein Minimum zu bey
schrinken.

Um nun noch das Winden mit seinen vielen Fehlern zu ver-
vollstindigen, kommen wir auf die Winderin selbst zu sprechen.
Hier moéchten wir speziell zwei Punkte beriihren, einmal das Auf-
legen der Flotten und zweitens die Ordnung oder besser gesagt
die Unordnung.

Das Vorbereiten zum Auflegen der Flotten bedarf einer griind-
lichen Anlernung. Die sorgfiltig zusammengedrehten Flotten sollen
ebenso sorgfiltig gedffnet und auf einem glatt polierten Teilstock
aufgelegt, gestreckt und moglichst breit angezogen werden, was
auf dem bisherigen einarmigen Teilstock unmdéglich ist. Man achte
darauf, daB die Knépfe der Unterbinde immer auf die gleiche Seite
und nie etwa in die Mitte zu liegen kommen. Genau so wie die
Flotte am Teilstock hidngt, soll sie auf den Haspel aufgelegt werden
und dann abermals darauf achten, daB die. Knoépfe der Unterbinde
immer auf der gleichen Seite, in den meisten Fillen rechts liegen.
Hernach entfernt man zuerst die Unterbinde, in welchem der
Fadenanfang und das Ende nicht mit eingekntipft ist. Dieser
eingekniipfte Fadenunterbund wird jeweils zuletzt aufgeschnitten
und dann nimmt man den ablaufenden Faden und legt ihn gleich
auf die Spule. Bevor nun der Faden laufen gelassen wird, sieht
man nach, daB keine Fiden auBerhalb der sogenannten Hornli
der Querbalken (Speichen) liegen; dann spannt man die Flotte
méBig an, indem man den Haspel an seiner Nabe derart dreht,
daB die Speichen nach auBen verschoben werden. Ist dies ge-
schehen, so fixiert man die Nabe, damit die Haspelspeichen fest
stehen. Wir sprechen hier speziell vom' ,Ideal“-Haspel mit ver-
zahnten Speichen. Bei den iibrigen Arten der Héaspel soll man sehr
besorgt sein, daB die Querverbindungen iiberall gleich weit von
der Achse entfernt sind, um ein- exaktes Rundlaufen der Hispel
zu erzielen. Das Aufsuchen der eventuell verloren gegangenen Fiden
geschieht bei den im Kreuz gehaspelten Flotten sehr leicht, indem
man den obersten Faden abhebt und dann den Haspel in der beim
Winden entgegengesetzten Richtung dreht, wobei der Faden rasch
und sicher gefunden wird. Alle Haspel sollen immer in der
gleichen Richtung rotieren und zwar soll darauf geachtet werden,
daB der Faden in gerader Richtung, also ohne jedwelchen Winkel
auf die Spule liuft. Um z B. das Winden von Grége produktiv
zu gestalten, sollte man die sogenannten Schalen durch Reiben gut
lockern oder, was noch besser ist, die Flotte vor dem -Auflegen
in ein nasses Tuch oder eine stark schaumende und wenig Wasser
enthaltende oder besser wasserlose Seifenlosung legen. Durch
dieses Verfahren I6sen sich die Schalen sehr leicht und der Faden
lauft viel besser ab. Wenn die Grege feucht ist, fliegt der Faden
weniger und liegt ruhig auf dem Haspel auf.

Der Vollstdndigkeit kommen wir noch aut die Ordnung der
Winderei zu sprechen.

Vor allem ist es speziell notwendig, daB alle sogen. losen
Seidenfiden gefangen und in eine Schiirzentasche gesteckt werden.
Nie soll ein Faden, mag er kurz oder lang Sein, lose herumliegen;
speziell beim Abscheren der Schwinze nach gemachten - Knoten
soll der Abgang festgehalten und in die umgehdngte Schiirzen-
tasche gesteckt werden. Hauptsichlich das - Abstreichen unter
dem Arme oder Fallenlassen auf den Boden ist verwerflich. Wie
leicht kann es vorkommen, daB durch den geringsten Luftzug,
verursacht vom Haspel selbst oder- durch voriibergehende Per-
sonen, der Faden in den Lauf der Spule gelangt, was beim Zetteln
und Spulen zu zeitraubendem Aufenthalte ‘'und somit zur Produk-
tionseinbuBe fiihrt. In einer Winderei, wo die Winderin, -Maschine

und- FuBboden’ mit” Abgang behanffen sind; wird an der ‘Produk- -

tion, sowohl bei der nachfolaenden Zettlerei wie ‘Spulerei, unver-
antwortlich gesiindigt. Um eine,
und richtige Seidenbehandlung und Verarbeitung zu erzielen, sollte
in keiner ‘Winderei eine ‘sogenannte Instruktions-Winderin fehlen

wie der Webermeister in -der Weberei.' Nachdem wir nun die
Fehler - und Méngel “der bisherigen “Winderei -auseinander gesetzt

haben, wollen wir: nun versuchen, dnesel_ben nach allen Regeln der N

Techmk und Praktlk zu verhuten

in allen - Regeln - einheitliche -
‘beendet.
“Herstellung der’ “wichtigsten 7w15chenpr0dukte eingerichtet.
Dies ist fiir eine gut geleitete Winderei- mindestens so notwendig
* Fabriken 325 Arbeiter und 171 Angestellte.

(Fortsetzung folgt ).

Das Areal der In-
digoanpflanzungen umfaBte im Jahre 1918/19 292,000 Acres; es

Der britische Farbsteffhandel in - Indien.

verminderte sich in 1919/20 auf 246,500 Acres. Der mutmabBliche
totale Ertrag fiel von 48,600 cwt auf 42,600 cwt. Die Ausfuhr
belief sich auf 32,000 cwt. Der durchschnittliche Ertrag per Acre
zeigte eine kleine Zunahme. Es wurde die Indian Co-operation
Association gegriindet, welche den Verkauf der natiirlichen Indigo
fordern, und die Propaganda, sowie Forschungsarbeiten unter-
stiitzen soll.

Die Einfuhr von Farbstoffen und Gerbematerialien aus den
verschiedenen Lindern betrug:

1919 -1920 1920—1921

Ursprung 1b (IOOO) £ Ib (1000) - £
GroBbritannien 3,552 534,648 3,467 040,268
Deutschland 90 8,007 3,053 1,169,670
Belgien 41 15,169 392 133,065
Schweiz 516 275369 318 150,610
Vereinigte Staaten 1,918 546,449 2,013 758,552
Andere  Linder . 4,663 787 213,904
Total Einfuhr 6,125 1,334,305 10,630 3,366,069

Trotz der bedeutenden Zunahme der Einfuhr von Alizarin-
farben in den letzten- zwei Jahren, bleibt dieselbe immer noch
unter derselben vor dem Kriege. 1913/14 betrug die Einfuhr
von Alizarinfarbstoffen 6,469,739 1b, wovon Deutschland. 4,637,450
Ib, GroBbritannien 963,608 und Belgien (meist deutschen Ur-
sprungs) 804,243 b lieferten. - In 1919/20 belief die Einfuhr
aus GroBbritannien auf 1,932,372 b und aus Deutschland auf
89,600 Ib. Im letzten Jahre iiberschritt aber das  erste Mal
seit dem Kriege der deutsche Import den englischen. Dies
ist hauptsdchlich auf die Entwertung der Mark: zuriickzufiihren,
welche es den Deutschen erlaubte, die Farbstoffe auf dem indischen
Markte zu bedeutend niedrigeren Preisen -absetzen zu koénnen.
Die fithrenden englischen Fabriken haben eine titige Verkaufs-
organisation in Indien und sie glauben zuversichtlich,  daB sie,
abgesehen von ganz zufilligen Umstdnden, wie niedriger Valula,
der deutschen Konkurrenz beziiglich Produktionskostén und Ver-
kaufsorganisation begegnen konnen

Die Fortschritte, “welche die englischen I"arbstoffabrlkanten ge-
macht haben, sind bemerkenswert und stdrken rasch ihre Posmon
aber der Import deutscher Farbstoffe-in den vergangenen Zwolf
Monaten schaffte eine sehr schwierige Lage. Die deutschen Farb-
stoffhersteller fithren wieder Verkaufsagenten in ganz Indien ein
und versuchen wieder ihre Vorkriegsorganisation herzustellen. Da
es aber durch Gesetzgebung den. Deutschen  nicht erlaubt ist,
wihrend mehreren Jahren in-Indien zu wohnen, so sind sie ge-
notigt, ihre Interessen in den ' Hénden von. Indiern oder andern
zu- lassen. Indessen hat die groBte englische Gesellschaft ein
Hauptdepot mit Laboratorien, Packrdumen in Bombay  errichtet
und beschiftigt in denselben ihr eigenes technischés und *kauf-
ménnisches Personal. Unter-Depots sind in den “hauptséchlichsten
Verbraucher-Zentren erdffnet worden, oder sollen noch . errichte:
werden, und alle Anstrengungen gemacht, den Anforderungen der
Verbraucher zu geniigen.  Es muB nicht nur dem Wettbewerbe der
Deutschen, sondern auch ~dem der. Amerikaner und Schweizer
begegnet werden. Besonders sind ‘die amerikanischen  Geschifte
sehr aktiv. Gewohnlich verkaufen sie ihre Produkte durch indische
Verkaufsagenten. (Society of -Dyers -and Colourits.)

Die Teerfarbstoff-Industrie in RuBland. Die Herstellung von
Teerfarbstoffen in RuBland Oreschah 1913 durch 10 Firmen. Die
Fabriken im jetzigen SowetRuBland (ohne  Kuban-Distrikt, die
Ukraine und Sibirien) erzeugten ungefihr 8000 Tonnen. Heute
wird die Industrie durch das Bureau fiir Anilin-Fabrikation kon-
trolliert. - 1921 .waren diesem Bureau ~sieben. Fabriken unterstellt,
von welchen fiinf arbeiteten und 385 Arbeiter und 123 Beamte be—
schiftigten, Dér “Bau einer. djeser. Fabriken, ‘der -Dorogomilow;
wurde 1920 begonnen, war aber im Oktober 1921 noch . nicht
Ende 1921 wurde die Fabrik in. Rubeshansk fiir- die
1920
arbeiteten in dendem Bureau fiir Anilin-Fabrikation unterstellten

Die Produktion der
naﬁonahslerten Fabrikate ‘belief sich.auf. i

Nitro- -und Sulfo-Verbmdungen ‘»7,'2,226 Ib 7
& Anilin ; ' S SO
" Toluidin® 36,113 ,

B-Naphtylamin- =" pogy et Uk
Basische Farbstoffe 5 5 g
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