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Im Jahre 1886 besprach ich an dieser Stelle, an-
geregt durch einige neue Erscheinungen auf dem
Gebiete der Flachsgewiunung, die wenigen seit einer
langen Reihe von Jahren diesbeztglich gemachten
Fortschritte, nachdem ich vorher etwas eingehender
die bisher gebrauchlichen Methoden der Flachsfaser-

Abscheidung erdrtert hatte. — Dieser Aufsatz erschien
auf Wunsch verschiedener Interessenten im Separat-
Abdrucke unter dem Titel: ,Fortschritte in der

Flachsgewinnung" als Broschure.

Der Umstand nun einerseits, dass, weil diese langst
vergriffen ist, auf ein lebhafteres Interesse an diesem
Gegenstande in weiteren Kreisen geschlossen werden
darf, sowie der fernere, dass sich seit jener Zeit auf
dem beregten Gebiete die Forschung und der Er-
findungsgeist machtig geregt haben, dirften die weitere
Verfolgung dieses Themas als berechtigt erscheinen
lassen.

Die Flachsfrage, und was mit dieser zusammen-
hangt, will nicht ruhen, immer und immer wieder
taucht dieselbe in Fachzeitschriften und in der Tages-
presse auf; hangt doch auch mit dieser das Wohl und
Wehe vieler Tausende von Menschen, ja ganzer Lan-
derstrecken ab.

Es gipfelt diese Frage in Folgendem:

Die Flachsproducenten klagen uber die immer
mehr fortschreitende Entwerthung ihres Productes,
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infolge dessen kaum noch ihre Productionskosten ge-
deckt werden; die Kaufer, die Spinner beschweren
sich einerseits Uber die zunehmende Verschlechterung
der Qualitat des Handelsflachses, andererseits Uber immer
noch zu hohe Preise, welche in nicht richtigem Ver-
haltniss zu den Garnpreisen stehen.

Beide haben thatsachlich Recht.

Inbezug auf die Ursache und Abhulfe dieser Er-
scheinungen gehen aber die Ansichten auseinander.

Die Einen meinen, dass durch Wiedereinfuhrung
der obligatorischen Wrake, welche hier am 27. Juli
1864 aufgehoben wurde, Abhiulfe geschaffen, d. h. also
die Qualitat des Flachses und mit ihr sein Preis ge-
hoben werden konne. Diese vertreten also die Ansicht,
dass das Fallenlassen der obligatorischen Wrake allein,
oder doch hauptséchlich die Qualitdt des Flachses ver-
ringert und infolge dessen das Sinken seines Werthes
veranlasst habe.

Andere wieder treten dieser Ansicht entgegen —
lassen aber die Griunde fur die obigen Tliatsachen
unerdrtert, und nur in wenigen Fallen finden sich An-
deutungen daruber, wie der Flachsproducent trotz der
zuruckgegangenen Preise seines I'roductes mit der
Zeit wieder ein entsprechendes Aequivalent fir seine
Arbeit finden konne.

Es mdge nun gestattet sein, diese eminent wichtige
Frage, ehe wir in das eigentliche Thema eintreten,
hier einer etwas naheren Betrachtung zu unterwerfen,
weil beide eng Zusammenhdngen. — Ich lehne mich
hierbei an meine ausfuhrlicheren Artikel: ,Zur Flachs-
frage® in den Nummern 68 u. 69 der St.-Petersburger
Zeitung vom Jahre 1890 an, welche auch Ubergegangen
sind in das Centralblatt fur Textilindustrie in Berlin
und in die Zeitschrift: Oesterreichs Wollen- u. Leinen-
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Industrie in Reichenberg i/B. Interessant ist zunachst
eine Aeusserung des Rigaer Bodrsen-Comités in
dieser Frage. Dieser erhielt unter dem 17. December
1880 vom Departement des Handels und der
Manufacturen in Petersburg ein Schreiben, worin
die WiedereinfUhrung der obligatorischen Flachswrake
angeregt und u. A. die Frage aufgestellt wurde:
welchen Einfluss Uberhaupt die Aufhebung
der obligatorischen Wrake fur Flachs auf den
Export dieser Waare ins Ausland ausgelbt
habe?

Die unter dem 17. Januar 1881 gegebene Antwort
enthélt Folgendes:

.Der gegenwartige Modus des Flachsexportes ent-
spricht vollstandig den Anforderungen der Jetztzeit, da
es dem Exporteur in die Hand gegeben ist, auf Grund-
lage seiner eigenen Marken sich ein Absatzgebiet zu
schaffen und durch reelle Qualitdt auch zu erhalten.

Was die Unzulanglichkeiten und Beschwerden im
Flachsgeschaft seit Aufhebung der obligatorischen
Wrake betrifft, so sind dieselben auch zur Zeit des
Bestehens derselben vorgekommen und hat die obliga-
torische Wrake es nicht vermocht, die Classification
der Flachse, unabhangig von der Qualitat der Ernte,
nach feststehenden Normen aufrecht zu erhalten.”

Das Rigaer Borsen-Comité halt nach Ausfiihrungen
an anderer Stelle das System der obligatorischen

\Wrake flur Flachs flur veraltet, das Product ohne

Nutzen vertheuernd und der freien Entwickelung
dieses Handelszweiges hinderlich.

Ausserordentlich wichtig erscheint auch die Ent-
scheidung des im Februar 1881 in Riga tagenden
landwirtschaftlichen Congresses in dieser An-
gelegenheit.
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Derselbe entschied sich einstimmig dahin, dass
seiner Ucberzeugung nach die Wiedereinfihrung der
obligatorischen Flachswrake im landwirtschaft-
lichen Interesse im Allgemeinen nicht zweckmassig
erscheine. Jener Congress wies auch bereits darauf
hin, dass die Verschlechterung der Machsqualitat
auf andere Ursachen, insbesondere die Anbauver-
haltnisse zurtckzufihren und dass Besserung nur
durch Belehrung zu erwarten sei.

Die fortlaufenden Klagen uber mangelhafte Be-
arbeitung und Uber die Verfalschungen russischer
Flachse (Einsprengen derselben mit Wasser, Einpacken
minderwertiger Abfélle, ja von Steinen u. s. w., um
das Gewicht zu vermehren u. s. w.) fuhrten auf Ver-
anlassung des Departements des Handels und der
Manufacturen in Petersburg zur Abhaltung eines (Kon-
gresses von Delegirten der beim Flachsgeschaft interes-
sirten Kdrperschaften am 6. Marz 1886. Der Congress
befurwortete die Einfuhrung neuer Verpackungsme-
thoden fur Flachs, durch welche die Falschungen
einerseits erschwert, andererseits leichter erkanntwerden
sollten, und hob hervor, dass strenge Bestrafung Der-
jenigen Platz greifen sollte, welche Falschungen aus-
fihren, beziehentlich veranlassten. — Es sollten ferner
Vereinigungen von Flachshandlern herbeigefuhrt wer-
den, mit der Verpflichtung, die aufgestellten Regeln
fur die Verpackung streng inne zu halten und ihnen
vorkommende Fé&lschungen'zur Bestrafung zu bringen.

Auf Grund der Vorschlage dieses Congresses
verfdffentlichte 1889 das Zolldepartement Regeln fir
die Verpackung des Flachses, die am 24. Juli 1890 vom
russischen Finanzminister bestatigt wurden. Dieselben
haben aber nur facultativen Charakter und bleibt es
fraglich, ob sie im Handel allgemeine Anwendung
finden werden.
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Es scheint sich eben in der Neuzeit immer mehr
die Ueberzeugung befestigt zu haben, dass weder eine
obligatorische, noch facultative Wrake oder eine andere
Controle allein im Stande sei, die sich zwar vermehrt
habenden, aber doch von jeher vorhanden gewesenen
Uebelsténde im Flachshandel zur vollen Zufriedenheit
der Abnehmer zu beseitigen.

Es mége daher nunmehr versucht werden, in Kirze
den wirklichen Ursachen nachzuforschen, welche den
Flachshandel und die Qualitdt des Flachses beeinflus-
sen, da es vielleicht auf diesem Wege mdglich sein
durfte, entweder wirklich brauchbare Vorschlage zur
Abhilfe von tief empfundenen Missstanden zu machen
oder zu der Einsicht zu gelangen, dass die nach dieser
Richtung hin gehenden Winsche uberhaupt nicht er-
fullbar sind.

Der Flachs- und Flachsheede-Export Russlands
hat sich, wenn von den Schwankungen einzelner Jahre
abgesehen und mit dem Durchschnitt mehrerer Jahre
gerechnet wird, seit etwa 30 Jahren mehr als verdop-
pelt und betrégt gegenwartig Uber 12 Millionen Pud.

Eine vergleichende Gegenuberstellung der Preise
nach Angabe der Handelsblatter ist, wenn sie den wirk-
lichen Werthverhéaltnissen entsprechen soll, kaum durch-
zufuihren, da das Flachssortiment sich nach den Ernte-
ergebnissen richtet, so dass ein und dieselbe Marke,
je nach dem Ausfalle jener (und auch wieder in Ruck-
sicht auf den Preisriickgang), ein verschiedenwerthiges
'Product darstellt. Immerhin ergiebt aber auch die
Betrachtung dieser Angabe den erheblichen Preis-
rickgang des Flachses.

Die deutsche Seilerzeitung giebt unter dem 20.
December 1894 folgende Rigaer Preisnotirungen fir
1 Berkowetz = 163,s K:



Fir Kron: Fur Hofs-Dreiband:
1886 zwischen 49 und 40 Rbl. 46 und 38 Rbl.
1887 " 42 , 36 42 , 36
1888 " 37 , 30 , 3r , 30
1889 » 31 , 25 a 31 , 25 ,
1890 " 24 , 20 24 ,, 20

Die Ernte des Jahres 1893 war in Qualitat und
Quantitat abnorm und stiegen Ende 1893 die Preise fur
Krén und Hofs-Dreiband bis auf 50 Rbl. fur den Ber-
kowetz, jedoch nur kurze Zeit. Folgende Tabelle giebt
nach der erwahnten Quelle die Notirungen in Riga vom
1. Januar bis Ende September 1894:

Fir 1 Berkowetz:

Januar 39 Rbl. fir Krén und 37 Rbl. fir Hofs-Dreiband

Februar 37 , " . 35 ., "
Marz 36 , w ., 35 , . -
April 35 ., , s 29 ., N
Mai 31, - w 29 ., . " ”
Juili 29 , n o . 29 , . ”
Juli 29 w o n 29 ., " "
August 29 y o . 29 ., ”
Septbr. 29 w o . 29 , . ”

Ausléndische Spinnereien, welche im December
1893 und AnfangJanuar 1894 ihren Bedarf kauften, haben
ein sehr schlechtes Betriebsergebniss zu verzeichnen,
auch die gegenwartigen Preise stehen in keinem
normalen Verhaltniss zu den Garnpreisen. Es durften
daher auch fur dieses Jahr weitere Ruckgdnge der
Preise eintreten.

Eine richtigere Beurtheilung der Preisverhaltnisse
erhdalt man, wenn ausgegangen wird von denjenigen
Preisen fur das Rohmaterial, welche Spinnereien zur
Erzeugung bestimmter Garnqualitaten und Nummern
aufwenden mussten. So ergaben sich in einer deutschen

Spinnerei, welche allein russische Flachse verarbeitet,
den Einkauf im Innern des Reiches aber durch eigene
Beamte besorgt, folgende verhaltnissmassige Preise:

In der Zeitperiode von 1879— 1889, also innerhalb
10 Jahren, erfuhr der Schwingflachs, aus welchem
durchschnittlich Garn Nr. 18 bis 20 engl, erzeugt
wurde, einen Preisrickgang von 14 %. Wahrend der-
selben Zeit sank der Preis der hieraus erzeugten Garne
um 18 %. Aehnliche Verhdaltnisse zeigt das vorher-
gehende Jahrzehnt. Stets war ein starkeres Sinken
der Garnpreise gegentber den Flachspreisen bemerk-
bar bis in die Neuzeit, woraus sich wohl zur Genige
ergiebt, dass das Sinken der letzteren (der Flachs-
preise) eine Folge des Preisrickganges der
Garne war.

Der soeben erwahnte Umstand war aber auch die
Ursache, dass die Differenz zwischen Garn- und Roh-
materialpreisen immer kleiner wurde. Die Spinner
suchten diesen fur die Rentabilitat ihrer Fabriken
ausserordentlich unguinstigen Verhaltnissen durch Er-
niedrigung der Spinnkosten, erzielt durch mannigfache
Betriebsverdnderungen, zu begegnen, was aber nicht
immer gelang, und dann schliesslich zur Einstellung
des Betriebes filhrte.

Wenn man sich nun nach den Ursachen umsieht,
welche das Sinken der Garnpreise fur Flachs
und Heede herbeifihrten, so muss vorher constatirt
werden, dass in den letzten Jahrzehnten keine Ver-
mehrung der Feinspindelzahl eintrat), wohl aber aus
obigen Grinden eine, wenn auch unerhebliche Ver-

1) Ks sind zwar in den letzten Jahren einige kleinere neue
Spinnereien in Betrieb gekommen, dagegen aber andere und
grossere zur Jutespinnerei libergegangen unter Veranderung ihres
Maschinensortiments.
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minderung derselben. Es kann daher nicht ohne
Weiteres eine Ueberproduction im gewdhnlichen Sinne
und dadurch hervorgerufeno Herabdrickung der Garn-
preise angenommen werden. Vielmehr kommt man
last von selbst zu dem Schluss, dass die Nachfrage
nach Leinenfabrikaten sich verandert, d. h. vermindert
haben muss.

Der gestiegene Flachsexport Russlands
besonders nach Deutschland hin (das der grésste Flaclis-
consument Russlands ist, da es fast die Halfte des
ganzen Flachsexportes verbraucht) erklart sich in ein-
fachster Weise durch den Umstand, dass dort und im
Nachbarlande, Oesterreich, der Flachsanbau von Jahr
zu Jahr zuruckgegangen ist, weil der niedere Werth
des Productes jenen Anbau in erwdahnten
Landern nicht mehr gentgend lohnend sein
liess. Russland deckt also nur den hierdurch
in den letzten 25 Jahren etwa entstandenen
Ausfall.

Sehen wir uns nun nach den Producten um, welche
als Ersatz fur die Fabrikate aus Flachs dienen kénnen,
so stossen wir sofort auf Wolle, Baumwolle, Jute,
und in neuerer Zeit, wenn auch in geringem Maasse,
auf Ramie.

Die Wolle verdrangte in den letzten anderthalb
Jahrzehnten die leinene Wasche in erheblichem Maasse
infolge Einfuhrung der Jégerschen Normalkleidung.
Diejenigen aber, welche sich nicht wohl in der Wolle
fihlen, kehren meistens nicht zum Leinen zurick,
sondern gehen hauptséchlich zu Baumwollenfabrikaten
Uber, so dass die Baumwolle ein immer starker
werdender Concurrent des Leinens wird. In der Tliat
hat der Verbrauch an Baumwolle in Europa und den
Vereinigten Staaten Amerikas in enormer Weise zu-

-1 -

genommen. Wahrend derselbe noch in den Jahren
1866 in Europa 4 263 000 Ballen, in den Vereinigten
Staaten Amerikas 822 000 Ballen, in beiden Landern
zusammen also 5085000 Ballen zu 400 Pfd. engl, betrug,
ist derselbe in der Gegenwart weit Uber das Doppelte
gestiegen.

Da sich die Baumwolle zu denselben Garnnummern
wie Flachs verspinnen und das Garn sich zu ganz
ahnlichen Fabrikaten verarbeiten lasst, so ist ohne
Weiteres klar, dass sie bei wesentlich niedrigerem Preise
und geringerem Ausfall beim Verspinnen, eine mach-
tige Concurrentin dem Flachse gegenuber geworden ist.

Die Concurrenz, welche gerade die Baumwolle
dem Flachse bereitet, ergiebt sich recht deutlich aus
folgenden Thatsachen. Die Jahre des nordamerika-
nischen Burgerkrieges 1861 — 1865 bedingten, weil
der Export an Baumwolle stockte, ein méachtiges
Emporblihen der Flachsspinnereien (etwa bis zum
gegenwdartigen Umfange) auf dem alten Continente
und in England. Zugleich datirt von jener Zeit an
die Aufnahme des Baumwollenanbaues in Ost-Indien.
Ehe aber dieses Land den durch das Wegbleiben der
amerikanischen Baumwolle entstandenen Ausfall decken
konnte, musste die Baumwolle im Preise steigen, so dass
der Flachs mit Leichtigkeit concurriren konnte; daher
der Aufschwung der Leinen-Industrie in jenen Jahren.

Der jahrliche Durchschnittspreis ab Liverpool fur
1 Pfd- engl, in Pence betrug fur Middle Orleans 1857
7,01 P., stieg 1861 auf 8,76 P., 1862 auf 18,13 P., 1863
auf 24,22 P. und 1864 auf 27,50 P. Von da ab fiel
der Preis wieder, aber sehr langsam, wie sich aus
Folgendem ergiebt: 1865 19,57 P., 1866 15,80 P., 1867
11,44 P., 1868 11,00 P., 1869 12,40 P., 1870 10,3 P.,
1871 8,2 P., 1872 10,81 P., 1873 9,50 P., und 1874
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8,44 P. Von da ab bis zur Gegenwart sank der Preis
immer weiter, betrug 1890 noch 6 bis 7 Pence, wéhrend
im Januar 1895 fur Middle Orleans 312 Pence no-
tirt sind!

Die Leinenfaser kann aber bei den in Betracht
kommenden Fabrikaten, welche aus den Garnen erzeugt
werden, nach den neuesten von mir aufgestellten Cal-
culationen mit der Baumwolle nur concurriren bei
einer Preislage von 26 Rbin. fir 1 Berkow. Krén, wenn
die Baumwolle in der erwadhnten Qualitat etwa 8 bis
9 Pence fur 1 Pfd. engl, kostet. Wir sehen deshalb
wegen des Preisrickganges der Baumwolle in all’ den
Landern, welche die Baumwolle ohne Zoll einfiihren,
ein fortwahrendes Sinken der Flachsgarnpreise und
infolge des von den Spinnern wieder ausgelbten
Druckes ein Sinken der Flachspreise.

Russland, welches die Baumwolle mit einem Zoll
belegt, schutzt hierdurch die einheimische Flachspro-
duction und Flachsindustrie, und ware nur zu winschen,
dass andere Lander diesem Beispiele folgen, damit die
Preise flur Elachs sich in einer Hohe halten kodnnen,
welche dessen Production lohnend erscheinen lasst.
Es wirde dann ein guter Theil des Capitals, das fur
auslandisches Rohmaterial ins Ausland geht, im Inlande
bleiben und der landlichen Bevdlkerung zu Gute
kommen.

In Betreff der dritten Concurrentin, der Jute,
verweise ich auf meine Ausfuhrungen in dem Werke:
»Die Jute und ihre Verarbeitung“ Theil | und Ill, und
begniige mich mit Hervorhebung folgender Punkte.

Da Jute selten hoher als Nr. 8 versponnen wird,
und sich auch nur die allerbesten und theuersten Mar-
ken hoher verwerthen lassen — was aber in Europa
in kaum nennenswerther Weise geschieht —, so ist die

Jute nur als Concurrentin fur die allergrébsten und
ordinarsten Heeden zu betrachten. Das Verwendungs-
gebiet der Jute ist ein sehr begrenztes, weshalb sie
kaum in nennenswertlie Concurrenz mit den besseren
und feineren Flachsen und Heeden tritt.

Die ordinaren Flachsheeden durfen aber bei ratio-
nellem Anbau und Behandlung der Leinenpflanze
Uberhaupt nicht entstehen, sondern nur da nebenbei
Vorkommen, wo dieselbe wegen der Samengewinnung
gezogen wurde und gehdrig reifte. Da nun in diesem
Falle die Samengewinnung die Hauptsache ist und durch
diese auch ein entsprechender Nutzen erzielt wird, so
kann die nebenbei noch enstehende grobe Faser
lediglich als Nebenproduct angesehen werden.

Entsteht aber diese ordindre Heede durch Unver-
stand in Bezug auf die Behandlung der Flachspflanze
unabsichtlich, wie dies leider in weiterem Umfange
stattfindet, als es infolge der Samengewinnung erfor-
derlich ware, so ist dos sehr zu bedauern und konnte
nur durch Belehrung Abhilfe geschaffen werden.

Aus dem Angefuhrten folgt nun wohl, dass die
bessere Flachspflanze, welche in Rucksicht auf die
durch den Anbau der Leinpflanze tberhaupt bedingte
starke Erschdpfung des Bodens allein cultivirt werden
sollte, die Concurrenz im Wesentlichen z. Z. nur mit
der Baumwolle auszuhalten hat, da die vierte Concur-
rentin, die Ramie, eben erst anfangt, als Gespinnst-
faser zu einiger Bedeutung zu gelangen, gegenwartig
aber noch zu hoch im Preise steht, um dem Flachse
ernstlich Concurrenz zu bereiten.

Die Gewinnung der Baumwolle unter Mithilfe von
Maschinen ist nun sehr einfacher Natur; es genlgt
ein entsprechend vermehrter Anbau der Pflanze, um
trotz der niederen Preise des Productes doch noch



— 14 —

entsprechenden Nutzen zu erhalten. Freilich scheint
man auch hier endlich an der untersten Grenze ange-
langt zu sein, da die Baumwollenproducenten zu einem
Zusammenschluss behufs Herbeiflhrung hoherer Preise
drangen.

Bei der Gewinnung der Flachsfaser liegen, wie
wir bereits aus dem ersten, diesen Gegegenstand be-
handelnden Artikel vom Jahre 1886 kennen gelernt
haben, ganz andere Schwierigkeiten vor. Wir sahen,
dass, je mehr Sorgfalt unter sonst gleichen Umstanden
auf die Abscheidung der Flachs-Bastfaser verwendet
wird, ein um so besseres Product entsteht. Da aber
bis jetzt neben erwéhnter Sorgfalt auch Geschicklich-
keit und Yerstandniss in Bezug auf die zweckmassigste
Behandlung der Pflanze und der Abscheidung der
Bastfaser, sowie viel Handarbeit erforderlich ist, so
konnte eben nur ein genigend hoher Preis fur den
erzielten Schwingflachs ein entsprechendes Aequivalent
bieten. Eine Vermehrung des Flachsanbaues kann
hier, wie leicht ersichtlich, nichts nutzen; ist man doch
auch wegen der eintretenden Erschépfung des Bodens
diesbezuglich sehr beengt, weil mindestens ein sieben-
jahriger Turnus im Wiederanbau auf derselben Stelle
rationeller Weise eingehalten werden muss.

Maschinen und Verfahren, welche im Stande
waren, die Menschenarbeit vortheilhaft zu ersetzen,
kannte man bis vor Kurzem nicht, immer wieder war
man in den Hauptpunkten (abgesehen vom Anbau der
Pflanze), namlich bei der Roste, dem Brechen und
Schwingen, auf personliche Intelligenz, Erfahrung,
Umsicht, Geschicklichkeit und auf viel Handarbeit
angewiesen. Da nun der Preisrickgang der besseren
Flachssorten eine nothwendige Folge der Concurrenz
von Seiten der Baumwolle und fiir die ordinaren
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Sorten von der der Jute ist, wie ich glaube nachge-
wiesen zu haben, so muss sich wiederum hieraus der
Versuch des Landwirthes erklaren, durch weniger
intensive Aufmerksamkeit bei der Bearbeitung des
Flachses, also durch geringeren Zeitaufwand bei der
Abscheidung der Bastfaser, den Minderwerth des Pro-
ductes auszugleichen. Die sich im Handel fuhlbar
gemacht habende schlechtere Beschaffenheit des
Flachses muss daher hauptséachlich als eine
Folge des Preisniederganges desselben und
des bisherigen Mangels einer rationelleren
und billigeren Gewinnungsweise der Faser
angesehen werden und kann nicht dem Fallen-
lassen der obligatorischen Wrake zugeschoben
werden.

Die andere Behauptung, dass allein infolge mangel-
hafter Bearbeitung des Flachses dessen Preis in dem
Maasse, wie dies wirklich eingetreten, gesunken sei,
ist nur zum kleineren Thcile richtig, beruht in der
Hauptsache auf ciuer Verwechselung von Ursache und
Wirkung.

Es soll aber hiermit nicht etwa gesagt werden,
dass besser gepflegter und bearbeiteter Flachs nicht
auch hohere Preise zu erzielen vermochte, als nach-
lassig behandelter; doch kann sich nur ein relativ
hoéherer Werth ergeben, und dieser scheint doch die
vermehrte Sorgfalt und Arbeit, wie sie bis jetzt zu
dem Zwecke aufgewendet werden mussten, nicht aus-
geglichen zu haben. Die Hebung des Gesammt-
werthes des Productes Flachs kann aber nicht
auf diesem Wege, sondern nur durch billigere
und bessere Gewinnungsverfahren erreicht
werden, die dem Landwirthe entsprechenden
Nutzen lassen und dem Flachse durch Aufbes-



serung seiner Qualitdt doch noch erfolg-
reichere Concurrenz mit der Baumwolle ge-
statten, als bisher. Entweder miuissten daher
die alten, bis jetzt benutzten Abscheidungs-
methoden vervollkommnet und ihr Erfolg der-
artig sicher gestellt werden, dass dieselben
dem Landwirthe wie bisher Uberlassen werden
kénnen, oder man muisste neue, bessere Ver-
fahren, als bis jetzt bekannt sind, erfinden,
nach welchen dem Landwirthe nur der Anbau
der Pflanze Uberlassen bleibt, die Abscheidung
der Faser aber in Centralstellen verlegt wird.

Der erstere Weg wirde wohl iu wenig bevélker-
ten Lé&andern, die schlechte oder ungentigende Com-
municationswege haben, der zweite in starker be-
vilkerten Gegenden mit dichtem Eisenbahnnetz und
sonstigen guten Wegen den Vorzug verdienen.

In allen Fallen aber muisste auch dem Anbau der
Pflanze erhéhte Sorgfalt geschenkt werden, was wiederum
nur durch geeignete Belehrung, durch directe Unter-
weisung des Landwirthes geschehen kann. Es sind
in den letzten Jahren verschiedene Schriften erschie-
nen, welche sich mit diesem Gebiete beschéaftigen,
unter welchen ich nur erwdhnen mochte einen Aufsatz
von Prof. Franz Schindler, hier: ,Ueber Flachs- und
Leinsaat® in der ,Land- und forstwirtschaftlichen
Zeitung“, Riga, 11. December 1890, und eine im vorigen
Jahre von demselben herausgegebene Broschtre: ,Die
Flachsbau- und Flachshandels-Verhaltnisse in Russland
mit besonderer Rucksicht auf die baltischen Gou-
vernements”.

Um den im Auslande génzlich zurickgegangenen
Flachsbau neu zu beleben (die Ursachen des Ruck-
ganges sind uns nun wohl klar geworden), haben sich

dort Vereine gebildet, wie z. B. die Sachsische Flachs-
bau-Gesellschaft in Chemnitz, der deutsche und der Oster-
reichische Verband der Flachs- und Leinen-Interes-
senten, welche durch geeignete Krafte ihre Mitglieder
mit den erforderlichen Unterweisungen versehen, auch
Instructeure nach auswarts senden, um allenthalben
den rationellen Flachsbau, die Samen- und Fasergewin-
nung zu beleben. Die neue Zeitschrift: ,Flachs und
Leinen“ Trautenau, ist das Organ des zuletzt genannten
Vereins. Es sei hier noch auf den der Nr. 8
Ifd. J. genannten Blattes beiliegenden Rechenschafts-
bericht hingewiesen, der, von der Leitung des Verbandes
an die 1V. ordentliche General-Versammlung vom 12.
December 1894 erstattet, ein Ubersichtliches Bild von
dem Wirkungskreise desselben giebt.

Alle diese Bemihungen aber dirften, so lange sie
sich auf die alten Gewinnungsmethoden stiitzen, wenn
auch von diesen nur das Beste angewendet und weiter
verbreitet wird, keinen vollen und dauernden Erfolg
haben. Derselbe konnte nur dann eintreten, worauf
hier nochmals hingewiesen sein mdge, wenn es gelingt,
entweder durch Vervollkommnung der alten Verfahren,
oder durch Aufnahme neuer Gewinnungsmethoden die
Unkosten wesentlich zu erniedrigen unter gleichzeitiger
Aufbesserung der Qualitat des Productes.

Nunmehr wir die gegenwadrtige Situation der
Flachsfrage beleuchtet, wollen wir Umschau halten
unter den Forschungen und Erfindungen auf dem
Gebiete der Flachsfaser-Gewinnung, welche in den
letzten Jahren sich besonders bemerkbar gemacht
haben. Um aber den Werth derselben besser beur-
theilen zu kénnen, muissen wir, wie im ersten diesbe-
zuglichen Artikel vom Jahre 1886, wenn auch nunmehr

2
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flichtiger und kurzer, auf die &lteren Gewinnungs-
methoden eingehen?.

Der Lein, die Flachspflanze, muss, wenn sie zur
Fasergewinnung tauglich sein soll, dicht gesat und vor
der Samenreife geerntet, d. h. mit der Wurzel aus
dem Boden gezogen, gerauft werden, weil vor diesem
Zeitpunkte die Faser weicher und zarter ist. Gewdhn-
lich wahlt man zur Ernte den Zeitpunkt der Gelbreife,
d. h. jenen Zustand, in welchem die Pflanzen von der
Wurzel bis zur Halfte der Stengel gelb werden und
die Samenkérner in ihren Kapseln sich schwach zu
farben beginnen. Die von solchen Stengeln gewonnenen
Fasern sind fest und haben noch gentigende Feinheit,
Weichheit und Milde. Der Samen ist alsdann zwar
noch nicht zur Wiederaussaat, dagegen aber zur Oel-
gewinnung geeignet. Uebrigens gelingt cs, wenn die
Ernte nicht zu frih vorgenommen wurde, durch Nach-
reifenlassen der Samenkdrner auch vor der eigentlichen
Samenreife dieselben keimfahig zu machen. Wenn man
mit der Ernte aber bis zur vollen Samenreife wartet,
dann ist die von den Stengeln abgeschiedene Bastfaser
grober nnd héarter geworden und stets mindorwerthig.

Dem Raufen folgt das Trocknen der Leinenstengel,
am einfachsten auf einem Stoppellelde oder einer
Wiese unter ofterem Umwenden, oder besser noch
unter Aufstellen derselben in Kapellen.

Sind die Stengel und deren Kapseln gentgend
getrocknet, rasseldurr geworden, so entfernt man durch

2) Es wird in Folgendem Bezug genommen ausser auf jenen
Artikel, auf meine Abhandlungen Uber Flachs und Flachsspinnerei
in lvarmarsch & Heerens technischem Worterbuch 3. Aull., 111. Bd.,
Seite 509 u. s. w. (1878) und auf die Broschiire von mir, ,Ueber
das Sortiren und die Werthbestimmung des Flachses. Konigs-
berg, Ferd. Beyer, 1878.

— 19 -

Riffeln, Reffein mittelst des Riffel- oder Reffeikammes,
oder durch Dreschen die Aeste und die Samenkapseln und
bringt die Ubrig bleibenden Stengel — jetzt Rohflachs
genannt — unter Dach.

Nunmehr sollte ein, wenn auch oberflachliches
Sortiren des Rohflaches nach Stengeldicke und -L&nge
vorgenommen werden, um die einzelnen erhaltenen
Sorten, wie dies nothwendig ist, angemessen weiter
behandeln zu koénnen; gewdhnlich unterbleibt aber
leider diese Verrichtung.

Die Abscheidung der spinnbaren Faser, die Gewinnung
des Flachses, kann jetzt sofort oder spater ausgefuihrt
werden.

Die Bastfasern liegen unter der sehr dinnen und
schwachen Oberhaut, der Rinde, und umgeben den
holzigen hohlen Stengel vollstandig, dessen Héhlung
mit einer weichen Masse, dem Marke, erfillt ist.
Zwischen Fasern und holzigem Kern kann man noch
eine Schicht unterscheiden, die sich je nach der Reife
der Stengel mehr dem Faser- oder dem Holzgewebe
anschliesst, die aber bei der Fasergewinnung selbst
von untergeordneter Bedeutung ist. Die Bastfasern,
bestehend aus Gefassbiindeichen, haften nun durch einen
leimartigen Stoff, eine Intercellularsubstanz, besonders
fest aneinander und an den umgebenden Geweben, und es
sollen die folgenden Processe eine Abtrennung derselben
von diesen und das Zerlegen in feinere Einzelfasern
hervorbringen. Da die Intercellularsubstanz im Wasser
eunldslich ist, so muss diese zunachst durch besondere
Einwirkungen so umgewandelt und entfernt werden,
dass das Ablésen der Bastfasern von den umgebenden
Geweben, eine Lockerung des Zusammenhanges der
nebeneinanderliegenden Fasern und ein weiteres

Zertheilen derselben mdoglich wird. Die den Stengel
2
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der ganzen Lange nach umschliessenden Bastfasern be-
stehen nun ferner aus kirzeren. 0,012 bis 0,026 mm
dicken, cylindrischen oder etwas plattgedrickten, mit
sehr feiner Hoéhlung versehenen, 2 bis 4 cm langen
Bastzelleu, Elementarzellen, die mit ihren zugespitzten
Enden dachziegelartig Ubereinander fassen und eben-
falls von der Intercellularsubstanz zusanimengehalten
werden. Die Umwandlung und Entfernung der Inter-
cellularsubstanz darf nun andererseits nie so weit gehen,
dass der Zusammenhang der Elementarzellen ganzlich
aufgehoben wird, weil man sonst niemals Bastfasern
von annahernd der Stengelldnge, sondern nur Kkurze
Fasern — Heede oder Werg — erhalten wirde. Dem
entsprechend sind also die folgenden Processe zu
leiten.

Nach der alteren, bis jetzt noch fast Uberall ver-
breiteten Methode zersetzt und entfernt man die Inter-
cellularsubstanz durch einen Gahrungs-, einen Fermen-
tationsprocess, Rotten oder Rosten genannt. Bei diesem
hat man also besonders darauf zu achten, dass er zur
richtigen Zeit unterbrochen wird, damit der Zusammen-
hang der Elementarzellen erhalten bleibt, und dass
nicht etwa gar faulige Gahrung, Faulniss, eintritt,
durch welche die Bastfaser selbst angegriffen — zum
Theil zerstdrt wird.

Die alteren Methoden des Rostens, die man auch
die natlrlichen Rosten nennen kann, bestehen nun in
Folgendem. Der Rohflachs wird auf dem Felde aus-
gebreitet und der Einwirkung von Regen und Sonnen-
schein — unter haufigem Umwenden desselben — aus-
gesetzt, bis die Umwandlung der Leimsubstanz statt-
gefunden hat, wozu oft viele Wochen erforderlich sind;
das ist die Thaurdste. Oder der Rohflachs wird ganz
unter Wasser gebracht — (es soll dies stehend ge-
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scheheu, wie er gewachsen ist) — dann erhalt man die
Wasserrgste. Diese kann wiederum ausgefuhrt werden
in fliessendem Wasser, weisse Rotte, oder in
Gruben in stehendem Wasser, das entweder
gar nicht oder nur langsam erneuert wird, Griben-
roste. Eine Modification dieser ist die Schlamm-
roste, auch blaue Rdste genannt, bei der dem
Grubenwasser Schlamm, Erlenlaub, Klatschrosen hin-
zugefugt werden; letzteres, um eine silbergraue Farbe
des Flachses zu erhalten. Die Dauer dieser Rost-
processe hangt von den besonderen Eigenschaften des
eingelegten Flachses, sodann von der Beschaffenheit
und der Temperatur des Wassers ab. Beim Rosten
in stehendem Wasser kann bei warmer Witterung der
Process bereits nach 2 bis 4 Tagen, bei kalter in 5
bis 7 Tagen vollendet sein, wahrend er beim Rd&sten
in fliessendem und hartem Wasser, bei kalter Witterung,
auch bis 3 Wochen dauert.

Die erwahnten Verfahren koénnen auch combinirt
werden, d. h. man legt den Rohflachs erst ins Wasser,
nimmt ihn vor beendeter Réste heraus und breitet
ihn auf dem Felde aus, bis er vollstandig fertig ge-
rostet ist; man nennt diese Methode die gemischte Roste.

Diese alteren zeitraubenden und oft unsicheren
Verfahren hatte man sich nun viele Jahrzehnte lang
vergeblich bemiht zu verbessern und in eigenen R{st-
anstalten auszufihren, oder durch andere zu ersetzen.
Bis jetzt war dies aber nur unvollkommen gelungen ;
die Rostanstalten mussten, insbesondere weil die ihnen
durch die Beibehaltung der alten Verfahrungsarten
erwachsenden Kosten viel zu hohe waren, ihren Be-
trieb wieder einstellen, so dass die Ansicht entstand,
es wirden auch kiunstliche Résten dieses Resultat kaum
zu &ndern vermdgen, da die bis dahin bekannten
bessere Ergebnisse nicht zeigten.
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Die kinstlichen Rdsten, welche stets Gegenstand
besonderer Unternehmungen sind, verandern das
Rostinittel in der Absicht, den Rdostprocess sicherer,
gleichméssiger zu gestalten und zu beschleunigen.
Man hat die Warmwasserriste anzuwendon versucht, nach
welcher das Réstwasser auf einer gleichméassigen Tem-
peratur von 20—22° R. mittelst Dampf gehalten wird.
Diese von Schenk aus Amerika nach England gebrachte
Methode gestattet die Vollendung der Réste in 80 bis
90 Stunden. Weiter ausgebildet und verkirzt wurde
das Verfahren von Keurenaer in der Dortrechtschen
Bereitungsanstalt; doch waren die Betriebsergebnisse
auch dort nicht ermuthigend genug, um dieser Methode
weitere Verbreitung zu verschaffen. Die meisten Rst-
anstalten stellten, wie schon erwahnt, ihren Betrieb
wieder ein.

Andere kunstliche Rosten, wie die Heisswasserroste,
bei welcher in selbstthatigen Apparaten der Rohflachs
wiederholt mit kochendem Wasser Ubergossen wird,;
ferner die Dampfroste, bei welcher die Stengel in ver-
schlossenen eisernen Kasten der directen Einwirkung
von Wasserdampf ausgesetzt werden, das Behandeln
der Stengel mit Laugen und Seifen, und endlich das
Rosten mit verdinnter Schwefelsdure u. s. w. haben keine
gunstigen Resultate ergeben, obgleich einer dieser
Methoden, wie die Neuzeit gelehrt hat, ein gesunder
Kern zu Grunde liegt; sie wurden sammtlich fallen
gelassen. Mit diesen misslungenen Versuchen setzte
sich die Ansicht fest, dass das alte Verfahren, die
Entfernung der Intercellularsubstanz durch einen Géh-
rungsprocess, allein brauchbare Resultate geben kénne.

Die neueren Bestrebungen gingen deshalb wohl
zunéachst dahin, die Bedingungen genauer zu erforschen,
unter denen die Wasserroste sicher gelingen und ein

gutes, zuverlassiges Resultat ergeben muss, da bis jetzt,
selbst bei grosser Erfahrung und Gewissenhaftigkeit,
die Mdglichkeit des Verderbens des Flachses bei der
Roste oder des nicht vollstandigen Gelingens derselben,
nicht ausgeschlossen war. Ich berichtete bereits im
Jahre 1886, dass man den Gé&hrungsprocess néher
verfolgt und festgestellt habe, dass derselbe von dem
Vorhandensein eines eigenthimlichen Fermentes, dem
Bacillus amylobacter, abhéangig sei. Dieser Mikrobe ver-
wandelt die Gewebetheile, welche die Textilfaser um-
hallen, in Glykose, die zu seiner Erndhrung erforderlich
ist, und erzeugt bei der letzteren Buttersduregéhrung.
Die Buttersauregdhrung geht in faulige Gahrung Uber,
durch welche die Textilfaser angegriffen wird, wenn
die Einwirkung des Fermentes amylobacter zu lange
wahrt, oder mangelhaft war. Es erklart sich daher,
dass in denjenigen Wassern, welche ihrer Beschaffenheit
nach die Entwickelung des Bacillus beglnstigen, die
Roste am schnellsten und besten gelingt.

Die Forschungen waren nun seit jener Zeit darauf
gerichtet, die Lebensbedingungen des Bacillus festzu-
stellen, um diesen kinstlich zu ziichten, damit er dann
zur Herbeifuhrung der Gahrung verwendet werden
kdénne, und um die Wirkung desselben auf die Zeit
zu beschranken, welche néthig ist, die Fasern zu isoliren,
ohne diesen selbst schadlich zu werden. Man bestrebte
sich also, den Arbeitsprocess der Natur so zu leiten,
dass man aus der Pflanze das uberhaupt mdgliche
Quantum an Textilfasern im besten Zustande, in klirzester
Zeit und mit grosserer Sicherheit als bisher erhalte.
Ich fugte damals hinzu, dass man der L6sung zwar
nahe zu sein scheine, dass aber diese Untersuchungen
noch nicht zum Abschluss gelangt seien.
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Ueber die weiteren Erfolge in dieser Rich-
tung kann nun nach dem ,Textile Manufacturer® und
den bekannten deutschen und o&sterreichischen Fach-
zeitungen wie folgt berichtet werden:

In den Vereinigten Staaten Nordamerikas haben
die Herren Allison und Pennington ein Patent auf
ein Verfahren genommen, welches das Résten des
Flachses, Hanfes, der Ramie u. s. w. in ein paar Tagen
in jedem Wasser und zu jeder Jahreszeit bewirken
soll. Es werden dem Wasser gewisse anorganische
Salze zugesetzt, durch welche der Mikrobe amylobacter,
dem, wie wir bereits gesehen haben, die Fermentation
zugeschrieben wird, schnell zur Entwickelung und
Vermehrung gelangt. Diese Salze enthalten Kali,
Kalk, Magnesia, losliches Eisen, Mangan, Verbindungen
von Stickstoff, sowie Phosphorsdure und Kieselsaure.
Sie finden sich z. B. in der Eys, einem Nebenflisse
der Schelde, sowie in anderen Wassern, wo das Rosten
mit Erfolg betrieben wird.

Findet man, dass in dem Rostwasser keine
Mikroben der gewlnschten Art vorhanden sind, so
soll nach dem New-Yorker Gewahrsmann eine kleine
Menge Wasser, das diesen Mikroben enthalt, in dem
Gewichtsverhéaltnisse von 1: 100000 neben einer
gelingen Quantitat der angefuhrten Salze jenem zuge-
fugt, genlgen, um es zum raschen Gelingen der Riste
vorzubereiten, die dann in zwei Tagen beendet sein
soll. Es wird berichtet, dass in Minnesota grosse
Wasserbehdalter von 22' Lange, 20' Breite und 6'
Hohe angewendet wurden, von denen jeder 3 T Stengel
zu fassen vermochte. Die letzteren packte man in die
Behélter und beschwerte sie durch grosse, mit Ge-
wichten belastete Holzrahmen. Das Ganze wurde dann
mit einer kleinen Menge Stroh bedeckt und dann

die Salzlésung in die Behélter hineingelassen, nachdem
der Inhalt zuvor auf ungeféahr 26° R. erwarmt worden
war. Nach zwei Tagen war das Résten beendet und
wahrend dieser Zeit nur 2 bis 3" Warme verloren
gegangen, obgleich das Thermometer eine Zeit lang
auf Null stand. Als nach dem Rdsten die Stengel
auf dem Erdboden ausgebreitet wurden, froren sie
buchstéblich trocken ohne irgend welchen Nachtheil
fur die Faser. Hanf riostete man ebenfalls durch diesen
Process auf schnelle Weise, und es wird versichert,
dass die Qualitat der Faser diejenige Ubertreffe, welche
man nach der gewdhnlichen Methode auf der Wiese
erhalt.

Sind dieseMittheilungen, die hier ohneGewahr wieder-
gegeben wurden, zutreffend, so ware nur zu winschen,
dass nunmehr auch unter den verschiedensten Verhalt-
nissen auf dem alten Continente durch geeignete Per-
sonlichkeiten auf diesem Wege Versuche angestellt
wirden. Der erhebliche Nutzen, der sich besonders
in wenig bevdlkerten L&ndern bei dem Gelingen der-
selben fur den Producenten ergiebt, wenn auf diesem
Wege der Réstprocess gleichmassiger, sicherer und
rascher durchgefuhrt werden kann und quantitativ und
qualitativ zu einem gunstigeren Ergebniss fuhrt, liegt
auf der Hand und ist von mir schon friher berihrt
worden. Es wére ferner dann erst mdoglich, Vergleichs-
resultate anderen, ebenfalls in neuester Zeit zur An-
wendung gelangten kinstlichen Réstmethoden — auf
die wir alsbald zu sprechen kommen werden — gegen-
Uberzustellen. Welchen Einfluss nun weiterhin eine
Vervollkommnung der naturlichen Réstmethoden auf
die kinstlichen wiederum haben durfte, lasst sich zur
Zeit mit Sicherheit nicht Ubersehen, hangt im Uebrigen
noch ab von der Vervollkommnung der Maschinen, die
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zur Abscheidung der Bastfasern von den Stengeln
dienen.

Wir gehen nunmehr Uber zur Besprechung der
neueren kinstlichen Rostverfahren fur Flachs und Hanf und
wollen uns mit den im deutschen Reiche seit 1877
patentirten Vorschlagen bekannt machen.

Nach dem Patente Nr. 11729 vom 21. Januar
1880 wollen Thiummler und Seidel in Dresden die
Stengel der verschiedensten Pflanzen, wie Flachs,
Hanf u. s. w., welche spinnfédhige Fasern enthalten,
wie folgt behandeln. Um die Einwirkung der zur
Verwendung kommenden Chemikalien zu erleichtern,
werden die Stengel, gewdhnlich im getrockneten Zu-
stande, zunéchst durch Riffelwalzen u. s. w. geknickt
oder gequetscht. Alsdann sollen diese Stengel, um
die holzigen Theile von den Fasern loszulésen und
das Pflanzengummi, Schleim u. s. w. zu entfernen, in
ein Gefass gebracht und einige Stunden lang der Ein-
wirkung von Wasserdampfen, welchen auch in geringem
Verhaltniss Salzsauredampfe beigemengt sein koénnen,
ausgesetzt werden. Dann legt man die Stengel einige
Tage in eine Lauge von ungeldéschtem Kalk mit Wasser,
deren Starke und Temperatur sich nach der Beschaf-
fenheit der Stengel richten soll. Es folgt dann ein
Bad von Aetznatron, wahrend 4—6 Stunden bei einer
Temperatur von 100—120° C., dann ein weiteres heisses
Wasserbad mit einem Zusatz von gew6hnlicher Schmier-
seife. Weiterhin soll nun nach verschiedenen, in der
Patentschrift ndher angegebenen Methoden gleich ein
Bleichen der Faser vorgenommen werden, dann folgen
noch eine Reihe von Badern — ein Trocknen, ein Be-
handeln mit Riffelwalzen, und schliesslich gar noch
eine Einwirkung von Glycerindampfen! Nach diesen
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Behandlungen sollen die Fasern bereits fertig zum
Verspinnen sein!

Wir mochten fast glauben, dass nach einer solchen
Behandlung Uberhaupt nicht viel spinnbare Faser mehr
vorhanden sein durfte!

Unter Nr. 29646 vom 4. April 1884 hat
Prof. Dr. R. Baur in Stuttgart ein Patent auf eine
Séure-, bezw. Chlor-Réste genommen, deren charakte-
ristische Neuerungen bestehen in einer bei gewdhnlicher,
d. h. Sommertemperatur vorzunehmenden Behandlung
von Flachs und &hnlichen Gespinnstfaserpflanzen mit
klarem Wasser bis zur Wegschaffung der Férb- und
Extraetivstoffe, hierauf folgender Einwirkung von Salz-
sdure, behufs Zersetzung bezw. Auswaschung der Kalk-
und Eisenpectinate (Chlorverbindungen), eventuell so-
dann Behandlung mit Chlorkalk oder Hypochloriten
behufs Auflésung der die Bastfasern zundchst umge-
benden, bezw. verunreinigenden Markzellen.

Der Herr Patentnehmer hat dieses Verfahren auf-
gegeben, da er sich spéter ein anderes patentiren Hess,
das sichere und bessere Resultate ergiebt, worauf wir
noch spater naher eingehen werden.

Es folgt unter dem 22. Januar 1887 Patent
Nr. 42 213, genommen von Woldemar Dogny in
Berlin. Die Vorbereitung des Flachses fur die Spinnerei
besteht hiernach darin, dass derselbe zunachst mittelst
heissen Wassers in einem geschlossenen Behdlter bei
einer Temperatur von 150° C. unter Benutzung von
Luftleere ca. 20 bis 40 Minuten vorbehandelt wird,
behufs Umwandlung der Pectose in Pectin, jedoch
ohne Auslaugung des letzteren. Alsdann Il&sst man
etwa 30 Minuten lang trocknen gespannten Dampf bei
einer Temperatur von ca. 150° C. einwirken, dass
sadmmtliche Pectose in lésliche Pectinsdure umgewandelt



wird; schliesslich folgt das Trocknen des derartig be-
handelten Flachses, was sich in kurzer Zeit vollzieht.
Das Patent erstreckt sich noch auf die in der Patent-
schrift beispielsweise naher beschriebenen, bei diesem
Verfahren zur Anwendung gelangenden Apparate,
auf die wir aber hier nicht néher eingehen.

Offenbar werden auf dem beschriebenen Wege
die alteren, fruher bereits vorgeschlagenen Methoden
der Behandlung des Flachses mit heissein Wasser oder
gespannten Dampfen, die nur wenig Erfolg hatten,
mit einander combinirt, jedoch unterscheidet sich die
neue Methode von jenen dadurch, dass die Stengel
zunachst unter Mitwirkung der Luftleere mit heissem
Wasser vorbereitet und dann erst ausschliesslich mit

trockenem Dampf von hoher Temperatur behandelt
werden.

Auf diesem Wege soll es nun mit Sicherheit ge-
lingen, eine vollkommene Réste durch Umwandlung
der Pectose in Pectinsaure mittelst Warme herbeizu-
fuhren und dem Flachse jene Festigkeit, sowie das
glanzende, seidenartige Aussehen zugeben, nach welchem
der Spinner den Werth des Flachses beurtheilt.

Wenn sich dieses so verhalt, woran ich aber zu
zweifeln wage wegen der hohen, zur Anwendung kom-
menden Temperatur, denen die Faser ausgesetzt wird,
so liegt ein grosser Vorzug dieses Verfahrens in der
alleinigen Benutzung von Wasser und Wasserdampf
und in der Beendung der Zubereitung des Flachses,
einschliesslich der Trocknung, in nur wenigen Stunden.

Ob dieses in der That ansprechende und viel
versprechende Verfahren weitere Prifung und Anwen-
dung gefunden, ist mir nicht bekannt.

Das Verfahren zum Résten und Degummiren von
Flachs u. s. w. von de la Roche in Paris wurde
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im Deutschen Reiche wunter Nr. 61709 am 5. Juni
1890 patentirt. Nach diesem wird das Fasermaterial
der Einwirkung einer kochenden Seifenlauge etwa 3
bis 4 Stunden lang unterworfen und alsdann eine ent-
sprechende Menge Salmiak eingefuhrt zur Zersetzung
der Seife, worauf behufs Zuriicklihrung der Fettsduren
in Seifen eine Behandlung mit Alkalilésung und bei
Pflanzen aus exotischen L&ndern eventuell noch zum
Schluss ein Kochen mit einer Boraxldsung folgt, welche
Behandlungen etwa zwei Stunden dauern. Das Wasser
wird dann abgezogen, um fur dieselbe Operation er-
neute Verwendung zu finden. Man waéscht hierauf wie
gewdhnlich die Fasersubstanzen, lasst die Bindel ab-
laufen und trocknen. Nach Angabe des Erfinders soll
die nach diesem Verfahren erhaltene Faser in Qualitat
durchaus gleichméssig und so stark wie im naturlichen
Rohstoffe sein, unter grundlicherer Entfernung der
Gummi- und Harzbestandtheile, als bei den natirlichen
Rosten. Die Fasern selbst sollen sich dann auf mecha-
nischem Wege feiner theilen und zu feinerenGespinnsten
verarbeiten lassen, als sonst.

Auch Uber dieses Verfahren muss ich mich auf
Vorstehendes beschréanken.

Nicolle und Smith in London haben sich unter
Nr. 64 809 am 19. August 1891 ein Verfahren zur
Gewinnung von Fasern aus pflanzlichen Stoffen paten-
tiren lassen, wonach man bei Flachs oder Hanf die
Abscheidbarkeit der Fasern erreicht, wenn man
die Stengel 24 bis 48 Stunden lang in eine Kkalte
Lésung von Natriumplienolat (Verbindung von Carbol-
sdure mit Natron) oder einer anderen chemischen Ver-
bindung von Phenol mit einem Alkali taucht, wobei
die Starke der Lésung ungefédhr ein halbes Gewichts-
procent betragt.



An Einfachheit lasst dieses Verfahren nichts zu
winschen dbrig; ob dasselbe die Prifung in der Praxis
aushalt, lasst sich von vornherein nicht beurtheilen.

Das folgende, unter Nr. 64451 am 20. Februar
1892 Sampson in Glenalmond (England) patentirte
Verfahren nebst Apparat zur Behandlung von Hanf
zwecks Fasergewinnung aus demselben mdge hier
ebenfalls Erwadhnung finden, wenn auch nicht gesagt
ist, ob dasselbe auch fir Flachs benutzt werden soll.
Der Hanf wird zundchst in einer kochenden Lésung
von Soda behandelt, bis die gummiartige, harzige,
aussere Kruste der Faser gentgend erweicht und ge-
lést istt. Gummi und Harz sind dann von etwas
schleimiger, klebriger Beschaffenheit und leicht unter
einem kraftigen flachen Strahl von kochendem Wasser
und Dampf, welcher das Wasser auf Siedetemperatur
erhalten soll, entfernbar, wenn man diesen Strahl
gegen den dicht an eine Mauer oder eine Wand ge-
hangten Hanf richtet, und zwar sofort, nachdem er
aus dem Kessel, in welchem er gekocht wurde, heraus-
genommen ist.

Es ist zum Reinwaschen und zur Vermeidung von
Stumpfheit der Faser wesentlich, dass das Waschen
unter Vereinigung von kochendem Wasser und Dampf,
gleich in Verbindung mit dem Hcrausnehmen des
Hanfes ans dem Kochkessel, vorgenounnen wird, damit
das Gummi oder Harz keine Zeit findet, sich abzu-
kiihlen, was das erste Kochen nahezu nutzlos machen
wirde. Der Hanf bekommt bei diesem Verfahren —
nach dem Erfinder — einen schwachen Glanz, der sich
bei einer allméaligen Abkuhlung wesentlich steigert:
die Lockerung der Fasern soll so grundlich erfolgen,
dass deren Abscheidung von den Stengeln viel leichter
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gelingt, als bei Hanf, der nach einer anderen be-
kannten Art behandelt wurde.

Die Strahldiise, mittelst welcher der aus kochen-
dem Wasser und Dampf bestehende Strahl gegen den
aufgehangten Hanf gerichtet werden soll, ist auf Taf. |
in Fig. 11a und 11b in einem L&ngenschnitt und einer
Ansicht dargestellt. Dieselbe besteht aus einem mit
einem schlechten Warmeleiter umkleideten Rohre,
das in ein flaches Mundstick endigt. In der Axe des
cylindrischenTheiles ist ein perforirtesRohr angebracht,
durch das Dampf von der Zufuhrung links (Fig. 11a)
aus in das Innere und in das Wasser gelangt, welches
rechts zugeleitet wird. Beide Zufuihrungsquerschnitte
kénnen durch Ventile entsprechend erweitert oder
verengt werden.

Prof. Dr. R. Baur in Stuttgart hat nun vom
12. November 1892 ab unter Nr. 68807, wie schon
angedeutet, ein zweites Patent genommen auf ein Rost-,
Reinigungs- und Entsauerungsverfahren fur Textilfasern,
das unter all’ den erwéhnten, so viel bekannt geworden,
allein im Grossen mit bestem Erfolge ausgefuhrt worden
ist. Zunachst wollen wir uns mit dem Hauptinhalte
der Patentschrift bekannt machen.

Die betreffenden Pflanzenstengel werden entweder
ganz roh, oder durch vorsichtiges Brechen mechanisch
aufgeschlossen, in verbleite, mit Dampfschlange ver-
sehene Dampfkessel eingefahren, in welche man, nach
Verschluss derselben, vorgewdrmte verdiinnte Schwefel-
saure (bis zu 5% vom Gewichte des Rostematerials)
hinzulasst und dann evaeuirt. Man erhitzt dabei auf
héchstens 90° C. und lasst die Einwirkung etwa 4
Stunden dauern. Hierauf wird das Vacuum aufgehoben,
das saure Bad durch ein alkalisches, ebenfalls unter



Evacuation, ersetzt und schliesslich eine warme Aus-
waschung vorgenommen.

Nach der Patentschrift sollen sich hierbei folgende
drei wichtige Reactionen abspielen :

1) Die Entfernung der die Faser einhullenden
Pectinsubstanzen vermittelst des sauren Bades
und der hierauf folgenden alkalischen Ausspuilung;

2) die Entsduerung der Faser, wie sie bei der be-
kannten capillaren Structur der letzteren nur
durch Evacuation erreicht werden kann;

3) der eigentliche Reinigungsprocess der isolirten
Faser, welche dann nur noch &usserst milder
Operationen, analog der Baumwolle, bedarf, um
vollends ganz weiss gebleicht werden zu kénnen.

Der Erfinder hebt noch hervor, dass, weil erst
durch Anwendung der Evacuation ein vollkommenes
Eindringen der Saure, wie nicht minder der alkalischen,
die Saurereste bindenden FluUssigkeit in die Faser er-
mdoglicht wird und die Temperatur immer unter 100° C.
bleibt, der ganze Process nicht nur sehr rasch, son-
dern auch gefahrlos fur die Haltbarkeit der Faser
vor sich geht.

Das, was der Erfinder sagt, hat sich in der
Praxis bestatigt. — Ein Grossindustriellor Deutschlands,’
Herr Commerzienrath Alfred Gruschwitz, der Mitinhaber
der bekannten Flachsspinnerei, Zwirnerei und Na&h-
fadenfabrik S. D. Gruschwitz & Séhne in Neusalz a./O.,
hat obiges Patent angekauft, im Grossen durchgefuhrt
und bewahrt gefunden. — Im vergangenen Herbst war
es mir vergénnt, durch die Liebenswurdigkeit des ge-
nannten Herrn, der meine Fihrung durch sein vorzuglich
geleitetes Etablissement selbst in freundlichster Weise
Ubernommen hatte, dieses Baursche Rostverfahren aus
eigener Anschauung kennen und schatzen zu lernen.

Ehe ich aber nun das, was ich sah und sonst er-
fahren habe, naher vorfiihre, moéchte ich noch vorher
das Patent Nr. 78051 vom 18. Juli 1893 (Patent-
schrift ist herausgegeben am 27. October 1894), ertheilt
an Bilderbeck-Gomess in South-Thensington,
London, erwdhnen, nach welchem die Aufbereitung
von Pflanzenfasern fur die Textil-Industrie vorgenom-
men werden soll durch Kochen mit Alkalildsung,
welcher zur Verhinderung des Dunkelwerdens der
Faser pulverisirtes metallisches Zink hinzugefigt ist.

Das Alkali wird in solcher Menge verwendet, dass
die Doppelverbindung von Zink und Natrium (oder
Kalium) in Lésung bleibt. Die weitere Behandlung
der Faser ist wie gewdhnlich.

Nachdem wir somit die seit 1877 bis jetzt er-
theilten deutschen Reichspatente, die kinstliche Réste
betreffend, kennen gelernt haben, erdbrigt nur noch,
auf ein Verfahren von Lefebure, und zwar nach der
Zeitschrift: ,Oesterreichs Wollen- und Leinen-Industrie*
Nr. 19 vom 1. October 1894 aufmerksam zu machen,
das die Patentschriften nicht enthalten. Darnach
brachte das officielle Organ der Handelskammer in
Verviers (Belgien) eine Mittheilung, nach welcher
dieses Verfahren bei weniger Abfall eine viel gleich-
massigere und werthvollere Gespinnstfaser liefern soll
bei 50 % niederen Kosten, als beim Rosten auf offenem
Felde, die mit kaltem Wasser versponnen werden kann
(feinere  Nummern werden bekanntlich aus Vorgarn
erzeugt, das vor dem Feinspinnen durch heisses Wasser
gezogen wurde in der Absicht, den Rest des Pflanzen-
leims zu erweichen und in einem eng gestellten Streck-
werk ein Zerlegen in die Elementarzellen zu erreichen).

Auf diese Nachricht hin hat sich die Redaction
erwahnter Zeitschrift nach Verviers mit der Bitte um
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ndhere Antwort gewendet, erhielt die Bestatigung
obiger Mittheilung und unter dem 14. September 1894
von dem Reprasentanten des Erfinders ein Schreiben,
wonach das Verfahren Lefebure ein continuirliches ist,
also das ganze Jahr in unbeschrankten Quantitaten fortge-
setzt werden kann und 24 bis 36 Stunden dauert.
Die Verarbeitung von 10000 kg Stengelhanf oder Flachs
im Tage soll etwa (Alles inbegriffen) 60 Gulden kosten,
was fur das Kilo zum Spinnen vorbereitete Faser un-
gefédhr 4 Kreuzer ausmacht.

Die qu. Rcdaction beabsichtigte eine grdssere
Probe Stengelflachs nach Verviers zu schicken und
spater Uber das Ergebniss des Versuchs zu berichten.

Worin dieses Verfahren Lefebure besteht, kann
man aus diesen Mittheilungen nicht ersehen; es ergiebt
sich nur, dass dasselbe wesentlich langere Zeit erfordert,
als das Professor Dr. Baursche, welches in 4 bis 6
Stunden erledigt ist und ebenfalls sehr gute, von ver-
schiedenen Seiten bereits anerkannte Ergebnisse zeigt.

Es ertbrigt also jetzt nur, nachdem wir Umschau
gehalten haben unter den wahrend der letzten beiden
Jahrzehnte in Vorschlag gebrachten kunstlichen Rost-
methoden, das nahere Eingehen auf das Baursche Rost-
verfahren, D. R.-P. Nr. 68 807, wie c¢s von Herrn
Commerzienrath A Gruschwitz, in Firma J. D. Grusch-
witz & S6hne in Neusalz a. O., erprobt und jetzt
sowohl in Neusalz a 0. wie in Konstadt in
Schlesien in eigenen Réstanstaltcn durchgefuhrt wird.

Es ist fur die Einrichtung derselben von der zuletzt
genannten Stadt ein Terrain von 60 Morgen ké&uflich
erworben worden. In den daselbst bereits erbauten
Speichern sind gegenwartig etwa 300000 Centner
(915 800 Pud) Stengelflachs eingelagert, um den Betrieb
alsbald beginnen zu koénnen.

Um die Frage der Rentabilitat des Flachsbaues
zu entscheiden, hat die mehrfach genannte Firma mit
Beginn ihrer Versuche bei verschiedenen deutschen
Landwirthen wegen der Unkosten, welche der Anbau
verursacht, angefragt, aber recht bedeutend von ein-
ander abweichende Zahlenwerthe erhalten.

So sollen die gesammten Unkosten, einschliesslich
Arbeitsléhne, Gespanne, Steuern, Bodenrente, Aussaat,
Diungung u.s. w., flir einen prouss. Morgen Land zwischen
65.50 und 96,50 Mk. liegen (256,54 bis 377,95 Mk. fiir 1 ha).

Der Mittelertrag eines Morgen Land wird zu
2 Schock = 24 Centner abgeklopften Stengelflachs und
3 Centner Samen angegeben. Wenn nun der Land-
wirth den Stengelflachs sofort nach dem Abklopfen,
bezw. unter gewissen Bedingungen vom Felde weg
mit dem Samen verkaufen kann, fir den Centner
Stengel etwa 5 Mk. und fur den Centner Samen etwa
10 Mk. erhélt, so stellt sich der Ertrag auf 120 -j- 30 =
150 Mk., und unter Abzug der Unkosten von 96,5 bis
65.50 Mk. der Reingewinn auf 53,50 bis 84,50 Mk. fir
den preuss. Morgen (209,54 bis 330,95 Mk. fur 1 ha).

Zar Umrechnung dieser Zahlen in russische Werthe dienen

die folgenden Angaben. 1 preuss. Morgen = 02553 Hektare =:
0233705 Dessjatinen; also 1 Dessj. = 10925 Hektare = 422783855
preuss. Morgen; ferner 1 Centner = 50 Kilo = 30527 Pud.

Die vorgefihrten Angaben wirden also nunmehr, wenn

wir die Mark beibehalten, lauten: Unkosten fur 1 Dessj. Land
280,207 bis 412,912 MK., mittlere Ernte: 313,45 Pud Stengel und
39,18 Pud Samen; erstere im Werthe von 16379 Mk., letztere
von 32758 Mk. fur 1 Pud. Alsdann folgt ein Ertrag von
5133997 -f- 128,3458 = 641,7455 MK., und unter Abzug obiger Un-

kosten ein Reingewinn von 228,833 bis 361,478 Mk. fur die Dessj.
Land.

Nimmt man der besseren Uebersieht wegen Rubel und
mittlere Werthe und fur 1 Dessj. Land nunmehr die Unkosten
zu 180 Rbl. an, ferner die mittlere Ernte zu 310 Pud Stengel
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im Werthe von 78Kop. und von 40 Pud Samen zu 156 Kop. fur
1Pud, so folgt ein mittlerer Ertrag von 242 -f- 62 — 304 Rbl.
und ein mittlerer Reingewinn von 124 Rblin. fir jede Dessj. Land.
Ob diese Wertbe fur Russland, und hier flr welche Distriete,
zutreffend sind, wollen wir hier nicht naher untersuchen.

Den bisherigen unginstigen pecunidren Erfolg
beim Anbau des Flachses glaubt nun die genannte
Firma mit Recht zum grossen Tlieil darauf zuruck-
fuhren zu muissen, dass der Landwirth gendthigt war
den Flachs selbst zu résten und zu schwingen, weil
die hierzu erforderlichen ¥ erfahren meistohne gentigende
Saclikenntniss und Sorgfalt ausgefuhrt wurden, und in
Folge dessen das Resultat sowohl quantitativ wie
qualitativ ein sehr ungunstiges blieb. Der Erlds fir
die wenige und schlecht geschwungene Faser stand
eben in keinem Verhéltniss zu den erforderlichen
Ausgaben.

Bisher wurden die in Belgien gewonnenen Flachse
fur die besten angesehen, aber auch deren Qualitat
ist im Laufe der letzten Jahre, wie man meint, in
Folge der totalen Aussaugung des zum Anbau ver-
wendeten Landes, zurickgegangen, so dass diese kaum
mehr zur Herstellung héherer Garnnummern, so wie
friher, verwendet werden kdnnen. Langjahrige, von
der Neusalzer Firma angestellte Versuche haben nun
erwiesen, dass sich der schlesische Boden, wenn das
demselben anvertraute Samenkorn mit genugender
Sorgfalt gepflegt und gross gezogen wird, sehr wohl
zur Zichtung der edelsten, spinnfahigsten Faser eignet,
welche die theuer bezahlte belgische zu ersetzen im
Stande ist.

Wenn es daher durch Belehrung erreicht werden
kann, dass der Landwirth bereits bei der Auswahl des
Samens, dem Anbau und der Pflege der Pflanze die
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grosste Sorgfalt walten lasst, dann koénnen auch die
auf dem Baurschen Verfahren beruhenden Réstanstalten
noch héhere Preise zahlen, als vorhin angegeben wurde.
Die Neusalzer Firma meint, dass alsdann der angegebene
Preis noch um 50 %, also bis 7,3 Mk. fur den Centner
(2,458 Mk. fur 1 Pud), erhéht werden kénnte. Es
wirde dies, bei nur derselben mittleren Ernte wie
vorhin, einer Einnahme von 180 + 30 = 210 MKk,
also einem Reingewinn von 1139 bis 144,59 Mk. fin-
den Morgen Land entsprechen (d. i. etwa 485 bis 618
Mk., oder im Mittel etwa 262 Rbl. fur 1 Dessj. Land).

Hohere Ertrage konnen sich also fur den Landwirth —
und das ist auch besonders lehrreich fir Russland — nur
dann ergeben, wenn derselbe im Stande ist, einen besseren
Stengelflachs als bisher zu erzeugen; denn aus einem mitt-
leren oder gar schlechtem Gewachs kann kein noch so
gutes Rostverfanren — auch das neue Baursche nicht, wenn
diese auch noch mit den besten weiteren Methoden der
mechanischen Abscheidung der Bastfasern von den Stengeln
verbunden werden, eine vollkommen tadellose, feine, den
hochsten Werth besitzende Faser erzeugen; sondern es
kénnen dieselben nur ein relativ gutes Ergebniss haben,
also gegentiber anderen unvollkommenen Methoden der Faser-
gewinnung Besseres leisten.

Schlechter Stengelflachs giebt also auch bei der
besten Rdste nur ein mittelméssiges oder schlechtes
Resultat, das kann nicht oft genug hervorgehoben
werden. Herr Commerzienrath A. Gruschwitz, dem
z. Z. auch in Bezug der Faserabscheidung wohl die
meisten Erfahrungen zur Seite stehen, schreibt mir
u. A., dass, um eine wirklich tadellose Faser zu er-
halten, das Wichtigste gute Behandlung der Pflanze
seitens des Landwirthes, dass dann sehr wichtig eine



gute Réste, von weniger Bedeutung aber die weitere
mechanische Abscheidung der Faser sei.

Das verdient alle Beachtung, und cs scheint nun
nicht mehr zweifelhaft, wo die Hebel anzusetzen sind,
um bestehende Uebelstdnde allmélig zu beseitigen.

Dieses vorausgeschickt, wollen wir nun endlich
die Baursche Roéste, wie sie in der Praxis ausgefthrt
wird, naher betrachten.

Einer nach diesem System arbeitenden Flachsbe-
reitungsanstalt wird der geraufte Stengelllachs entweder
mit den Samenkapseln, oder bereits von diesen befreit,
per Axe oder durch die Bahn zugefihrt. Wenn ein
Umladen vermieden werden kann, ist dies naturlich
von Vortheil. Die Aufbewahrung und Ansammlung
der Stengel kann in offenen, aber Uberdeckten Schuppen
erfolgen, wenn nicht besondere Umstédnde ganz ge-
schlossene Schuppen erfordern, wie z. B. sehr exponirte
oder isolirte Lage.

Die Zubereitung der Stengel kann zu jedem be-
liebigen Zeitpunkte geschehen. Die Stengel, welche
mit den Samenkapseln geliefert wurden, werden alsdann
zunachst von diesen befreit. Es geschah dies in Neu-
salz mittelst des Riffel- oder Reffeikammes durch
Ménner in bekannter Weise und von Madchen durch
Ausschlagen. Die Madchen knieen hierbei auf dem
Boden des Schuppens und bedienen sich zum Aus-
klopfen des dunn ausgebreiteten Stengelflachses kurzer
langlicher, mit entsprechendem Handgriff versehener
Holzschléagel.

Ist der Samen entfernt, so werden Bunde von
etwa 1% Fuss im Durchmesser gebildet, indem man
die Stengel zusammenfasst und mit den Wurzeln auf
den Boden oder eine Bank, einen Tisch aulstdsst,
damit sie mdoglichst gleich liegen. Die Bunde werden

an zwei Stellen mit Stricken zusammengehalten und
wandern wieder in den Schuppen zurick. Hiermit
ist die Vorbereitung zum Rédsten selbst beendet.

Das Rostverfahren besteht nun, wie wir schon
aus der Patentschrift wissen, darin, dass die Flachs-
bunde in schmiedeeisernen Kesseln unter Anwendung
der Luftleere und bei erhéhter Temperatur behandelt
werden:

1) mit sehr verdinnter Schwefelséure;

2) mit einer schwachen Loésung von kohlensaurem
Natron, und
3) mit warmem Wasser.

Die Concentration des Saurebades, sowie der
Lauge, hangt von der Beschaffenheit des Rohmaterials
ab, ebenso die Einwirkungsdauer und die Héhe der
Temperatur. Es kommen, bezogen auf das Stengel-
gewicht, héchstens bis 5 % engl. Schwefelsdaure und
4 % kohlensaures Natron und Temperaturen von 90
bis 100°0. zur Anwendung. Es entsprechen diese Mengen
Séaure oder Alkali ungefédhr 0,5 % des zur Fullung der
Kessel erforderlichen Wassers. Nun ist aber bekannt,
dass so verdunnte Lésungen bei Temperaturen, die
100° C. nicht Uberschreiten, die Fasern selbst nicht im
Mindesten angreifen, weshalb selbst ein langeres Ver-
weilen des Flachses in denselben nicht schadet, eine
grosse Sicherheit fur ein gutes Endergebniss also in
diesem Umstande zu suchen ist. Naturlich wird man
aber den Einwirkungsprocess nicht unnitz verlangern,
schon der Zeitersparniss wegen.

Zur Beendung der Rdéste genlgen 4 bis
6 Stunden. Mit Hilfe eines kleinen Versuchs-
kessels, der etwa 1 Bund fasst, werden zunachst
die einzelnen Momente, also Concentration der Béader,
Temperatur und Einwirkungsdauer, festgestellt; als-



— 40 —

dann kann die entsprechende Partie Stengelflachs stets
nach dem gefundenen Schema behandelt werden.

Weil nun in geschlossenen Kesseln gear-
beitet und zunéchst starke Luftverdinnung angewendet
wird, dringen die Chemikalien leicht in die Stengel
ein, so dass eine durchaus gleichm&ssigo Einwirkung
auf jeden Stengel und jeden Theil desselben erfolgt.
Gerade dieses Moment ist von &dusserster Wichtigkeit
und hierdurch unterscheidet sich dieses Réstverfahren,
neben den anderen, oben erwahnten Momenten, sehr
vortlieilhaft vor allen audercn, die natirlichen Rdsten
eingeschlossen, bei welchen stets einzelne Stengel oder
Partieen derselben weniger gut vom Pflanzenleim be-
freit werden, als andere, was bei der spateren mechani-
schen Abscheidung der Fasern grossere Faserverluste
zur Folge hat. Im luftverdinnten Raume wird ferner
im Verlaufe des Rdsteprocesses die in die Flachs-
stengel eingedrungene Schwefelsdaure mit Sicher-
heit durch die schwache alkalische Lauge, und daher
jede weitere spatere Einwirkung derselben auf die ge-
wonnene Faser, vollkommen beseitigt. Da schliesslich
noch ein etwaiger geringer Rest von Alkali wieder
durch die Spulung mit warmem Wasser ebenfalls ent-
fernt wird, so ist eine im Laufe der Zeit durch Spuren
von zuruckgebliebenen Chemikalien herbeigefuhrte
Schwachung oder sonstige Verdnderung der Faser
unmoglich.

Die Zubereitung des Sdure- und Natronbades er-
folgt in viereckigen, hdlzernen Bottichen, die etwa
8 Fuss Uber dem Boden auf einem durch eine Treppe
zuganglichen Podest aufgestellt sind und in welche
das néthige Wasser gepumpt wird. Von diesen Bot-
tichen aus erfolgt durch eine verschliessbare Rohrlei-
tung die Fullung der Réstekessel, nach deren Grisse
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sich der Fassungsraum der ersteren richtet. Der
jedesmal erforderliche Wasserstand wird in den Bot-
tichen durch eine feste Marke, oder mit Hilfe einer
Messlatte, bestimmt. Die Chemikalien werden abge-
wogen, in die Bottiche gegossen, beziehentlich ge-
schittet, und alsdann rihrt man den Inhalt mit hol-
zernen Kricken um. Ein Anwdrmen der Bader vor
ihrer Benutzung ist zwar nicht gerade ndthig, aber
der Zeitersparniss wegen vortlieilhaft.

Was die zweckméssigste Form der Réste-
kessel anbelangt, so sind von der Neusalzer Firma
diesbezuiglich ebenfalls verschiedene Versuche angestellt
worden, welche die Entscheidung fur die kistenférmige,
mit rechteckigem Querschnitt, herbeifihrten. In Neu-
salz waren bei meinem Besuche neben diesen auch
drei altere cylindrische Kessel im Gebrauch von etwa
je 10 m3Fassungsraum. Alle diese Kessel fillt man,
was sich als am vortheilhaftesten herausgestellt hat,
von der Stirnseite aus, zu welchem Zweck dort eine
in Gelenken bewegliche und luftdicht gegen das
Kesselinnere abschliessbare Thir angeordnet wird.

Die neue grosse Flachsriste in Konstadt, welche
fur eine téagliche Leistung von 300 Centner (915 Pud)
Stengelflachs eingerichtet ist, hat sechs Kessel von
je 6 m Lange, 2 MBreite und 1,3m Hohe im Lichten,
also von 15,6 m3 Inhalt, die annahernd je 20 Centner
= 61 Pud Rohflachs fassen. In jedem der nur einige
Zoll Uber dem Boden aufgestellten Kessel befindet
sich ein Lattenboden zum Schutze der unter dem-
selben angeordneten perforirten bleiernen Dampf-
Zufuhrungsrohre. Die Kessel werden entweder im
Innern galvanisch verbleit, oder bleiben im natir-
lichen Zustande. Auf das Resultat hat dieser Zustand
der Kesselwandungen insofern Einfluss, als im ersteren
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Falle der gewonnene Flachs seine natirliche helle
gelbliche Farbe behalt, im zweiten aber silbergrau
wird, welche Farbe speciell den belgischen Flachsen
entspricht und in vielen Féallen sehr gewtnscht wird.
Es folgt aber aus dieser Thatsache, dass die zur Riste
angewendeten Chemikalien auf die Farbe des Flachses
gar keinen Einfluss haben, der Flachs bleibt hellgelb,
und nur, wenn Eisen hinzutritt, entsteht die silber-
graue Farbung. Yon mir angestellte Festigkeitspri-
fungen, auf die ich noch spater zu sprechen kommen
werde, ergaben, dass ein bemerkeuswerther Unterschied
zwischen den hellen und dunklen Sorten wohl nicht
vorhanden ist, wie schon hier erwdahnt werden mdge.
Jeder der Rostekessel hat nun, ausser dem
schon erwahnten perforirten Bleirohr zur Dampfzu-
fuhrung, im tiefsten Funkte ein Ablassventil zum Ent-
leeren desselben, ferner das Zuleitungsrohr, ein Mano-
meter, ein Yacuummeter, Thermometer, Wasserstands-
anzeiger und ein Sicherheitsventil; ferner steht das
Kesselinnere durch eine Rohrleitung mit einer Luft-
pumpe in Verbindung. So ausgerustet, kann der ge-
fullte und geschlossene Kessel Iluftleer gepumpt oder
es kann sein Inhalt nach Belieben erhitzt werden.
Der Kessel wird mm durch die gedffnete Stirn-
wandthir vollstandig mit den Stengelbunden fest voll-
gepackt, alsdann schliesst man die Thur luftdicht und
fullt denselben mit verdinnter Schwefelsdure. Nun
evaeuirt man, was etwa Y2 Stunde dauert; sodann
wird nach Abstellung der Luftpumpe, der Inhalt auf
die erforderliche Temperatur von etwa 90° C. gebracht
und diese etwa 2 bis 4 Stunden, je nach der Be-
schaffenheit des Rohmaterials, erhalten. Ist die Ein-
wirkung beendet, so wird die Sdure abgelassen, der
Kessel mit der erwdhnten Sodalésung geftllt, worauf
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man nochmals mdéglichst gut evaeuirt und dann wahrend
der Dauer von 2 Stunden auf 90 bis 100° C. erhitzt.
Nunmehr wird auch die Sodalésung abgelassen und
es folgt ein Abspilen des Kesselinhaltes mit warmem
Wasser. Ist auch dieses abgeflossen, so 6ffnet man
die Thir und lasst den Inhalt kurze Zeit etwas ab-
kuhlen, worauf die Bunde herausgenommen und behufs
Trocknung auf einer Wiese ausgebreitet werden. Der
Transport erfolgte in Neusalz in der Weise, dass die
Arbeiter einen Sack Uber die Schulter legten und auf
diesen die Bunde warfen, mit denen sie hinauswanderten.
Der weitere Transport geschieht auf Plattformwagen,
die auf Schienen laufen. Hat der Rosteflachs etwa
2 Tage bei gunstigem Wetter ausgebreitet gelegen,
so wird er umgedreht und am 4. Tage in den Speicher
eingebracht. Die Erfahrung hat nun gelehrt, dass der
derart gerostete Stengelflachs, auch wenn er ausge-
breitet wiederholt Regen oder Schnee bekommt und
Uberhaupt der atmosphéarischen Einwirkung langere
Zeit ausgesetzt bleibt, nicht leidet, ja selbst ein Ueber-
wintern im Freien vertrdgt, ohne zu verderben. Es
ist dies jedenfalls ein Zeichen dafur, dass in Folge
der Einwirkung der Chemikalien die faulnissfahigen
Stoffe und Faulnisserreger so grundlich beseitigt und
umgewandelt sind, dass nachtheilige Zersetzungen eben
nicht eintreten, also auch die Faser nicht mehr so
leicht beschadigt werden kann.

Bei dem Herausnehmen des Stengelflachses aus
den Kesseln ist die Faser schwach und lésst sich leicht
von den Stengeln abstreifen und in kirzere Faserchen
zerlegen. Nach dom Trocknen ist aber die Festigkeit
in voller Lange der Faser wieder vorhanden. Woher
diese Erscheinung kommt, ist friher schon erdrtert
worden, sie tritt bei jeder Rdste auf.
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Bei dem ganzen beschriebenen Verfahren fehlit
jeglicher unangenehmer Geruch, wie er bekanntlich
bei der gewdhnlichen Wasserroste auftritt. Der dem
getdffneten Kessel entstromende Dampf hat sogar einen
angenehmen susslichen, an frisches Malz erinnernden
Geruch, so dass die Arbeitsverrichtungen fur die
Mannschaften keineswegs unangenehm sein kdnnen.

Ein Mann kann bequem 6 Apparate uberwachen und
die ndthigen Arbeiten ausfuhren; es werden dann noch
etwa 8 Leute gebraucht fur den Transport des Flachses
zu und von den Apparaten.

Der getrocknete und wieder aufgespeicherte Roste-
flachs wird erst im folgenden Jahre weiter behandelt
behufs Abscheidung der Bastfasern, weil diese alsdann
besser und schéner werden sollen; man lasst also den
Flachs ausruhen, wie dies ja auch bekanntlich in
Belgien geschieht.

Ich will gleich hier erwéhnen, dass in Neusalz
das Abscheiden der Bastfasern auf Cardonsehen Ma-
schinen geschieht, auf die ich weiterhin noch zu sprechen
kommen werde im Anschluss an meine Mittheilungen
vom Jahre 1886.

Die von dem Baurschen Résteflachse abgeschiedenen
Bastfasern, also der Schwingflachs, den ich in Ncusalz
in grosseren Quantitaten zu besichtigen Gelegenheit
hatte, zeigte eine schone Farbe, fast absolute Reinheit
von Schében, hohen Glanz, fuhlte sich markig, schwer,
wie 6lig an, hatte grosse Geschmeidigkeit und Festig-
keit, kurz, war ein tadelloses, jeden Spinner erfreuendes
Product. Die I’'estigkeit dieses Flachses gegenuber
anderem ist hier in dem mir unterstellten mechanisch-
technologischen Laboratorium von mir naher gepruft
worden, worlber ich noch berichten werde.
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Von der Neusalzer Firma ausgefuhrte vergleichende
Versuche zwischen sorgfaltigst udUberwachter
Wasserrdste und Baursclier Réste mit dem von
demselben Felde entnommenen Rohflachse haben Fol-
gendes ergeben.

Der Rostverlust betrégt: bei der Baurschen Roste
18—24 %, bei der Wasserroste 24—32 %. Das Ergeb-
niss an geschwungener Faser war bei ersterem Roste-
flachs 20—24 % bei letzterem 18—22 %. Als Mittel-
werth wurden also aus 100 Theilen Rohflachs nach
Baurscher Methode gerdstet 17,m%; aus 100 Theilen
Rohflachs, in Wasser gerdstet, 14,44 % geschwungene
Faser, also eine Mehrausbeute von 2,72 %, d. i. etwa
gleich dem funften Theil der Gesammtausbeute zu
Gunsten der Baurschen Roste, erhalten.

Die gehechelte Faser dieses nach Prof. Baur ge-
rosteten und geschwungenen Flachses ist ferner, was
auch von anderer Seite bestatigt wird, in der Hechelei
bedeutend hoher zu verwerthen, als das durch Wasser-
roste gewonnene Material.

Die Neusalzer Firma hat aus diesem Flachse
so hohe Nummern gesponnen (mir ist eine Probe von
Nr. 156 Engl, hierher gesendet worden, die Interes-
senten gern behufs Besichtigung zur Verfigung steht),
wie dieselben bisher nur aus dem besten ausléandischen
(belgischen) Flachs hergestellt werden konnten, und
die daher bis jetzt fast ausschliesslich als fertiges
Gespinnst nach Deutschland importirt werden mussten.
Das Ergebniss an langer Faser ist bei dem Baurschen
Flachse ein wesentlich grisseres. Ein weiteres wichtiges
Moment fuhrt die Firma an, durch welches der Werth
der Baurschen Rdste noch ganz bedeutend erhéht
wird und das besondere Beachtung verdient; es sind
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dies die erheblichen Ersparnisse, welche in den Spin-
nereien und Bleichereien erzielt werden. In der Neu-
salzer Spinnerei ist beim Verspinnen des gehechelten
Baurschen Flachses eine Verminderung des Abfalles
um 50 %, bei Heedegarnen eine solche bis 10 % gegen
aus anderen Flachsen gesponnenen Garnen beobachtet
worden.

Beim Bleichen der Garne aus dem Baurschen
Flachse, beziehentlich der Heede, ist ein geringerer
Gewichtsverlust vorhanden, das Bleichen gelingt leich-
ter und schneller unter Ersparniss bis zu 33 % an den
zur Bleiche benutzen Chemikalien, als bei aus anderen
Flachsen erzeugten Garnen.

Der General-Director der Ravensberger Spinnerei
in Bielefeld, Herr Sartorius, berichtet im deutschen
Leinen-Industriellen vom 19. Mai 1894 Uber einen Ver-
such, den er mit Flachsen vorgenommen hat, die ihm
von der Neusalzer Firma zur Verfugung gestellt und
welche nach Baurscher Methode gerdstet und auf
Cardonschen Maschinen zubereitet worden waren. Er
fand, dass diese Flachse auf der Hechel eine ungleich
grossere Ausbeute, und zwar bis 20 % mehr an langer
Faser ergeben haben, als russische Flachse von glei-
chen Feinheitsgraden, dass die Heede von den Baur-
schen Flachsen von gleichmassigerer Faserlange und
ungleich reiner von festsitzenden Holztheilchen war,
als bei dem russischen Materiale. Es war das Spinnen
feinerer Nummern maoglich bei geringerem Abfall.

Im Anschluss hieran gehe ich nun Uber zur Vor-
fuhrung der Resultate meiner Versuche (Assistent
Herr Masch.-Ing. Budde) mit verschiedenen Flachsen
und Flachsgarnen3.

8 In Betreff der Ausfihrung solcher Versuche verweise ich
auf meine Schrift: Physikalische Eigenschaften der Jute. 1S78.
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Zum besseren Verstandniss fur diejenigen freundlichen Leser,
welche mit den verschiedenen Begriffen zur Beurtheilnng faseriger
Gebilde nicht vertraut sind, sei hier noch kurz Folgendes bemerkt.

Die Festigkeit von Fasern oder aus diesen hergestellten
Garnen druckt man durch deren Reisslange in Kilometern aus
und versteht unter dieser jene Lange, bei welcher sie durch ihr
Eigengewicht zerreissen wirden. Die Reisslange eines Gebildes
in Kilometern wird gefunden, wenn man seine Reissbelastung in
Kilogramm multiplicirt mit der metrischen Nummer desselben,
d. h. mit der Anzahl der Meter, welche 1 g wiegen. Um die
Reissbelastung der Fasersubstanz bei Pflanzenfasern zu erhalten,
muss ein Faserbindel bestimmter metrischer Nummer an zwei
mdglichst dicht aneinanderliegenden Punkten festgespannt und
bis zum Bruch belastet werden. Die Reissbelastung, beziehentlich
die Reisslange der Fasersubstanz, welche der Einspannlange Null
entsprechen wirde, muss dann graphisch oder durch Abschatzung
ermittelt werden.

Die Reisslange in Kilometern, multiplicirt mit dem specifischen
Gewichte der Substanz, giebt das Zerreissgewicht fur die Quer-
schnittseinheit (hier 1 mm2) = den Bruchmodnl.

Bei Garnen werden nun grdssere Einspannlangen (wir nehmen
hier stets 700 mm) genommen, um neben der Reisslange, wie oben
angegeben, die Bruchdehnung, ausgedriickt in Procenten der ur-
sprunglichen Lange des Fadens, zu erhallen, welche ein Maass
fur ihre Zahigkeit darstellt.
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Za den vorliegenden Versuchen sei bemerkt, dass aus dem
Schwingflachse die mittleren Partieen allein und nicht auch Kopf-
und Wurzelenden geprift wurden. Die Faserblindelchen waren
016 m lang. Nach Bestimmung der metrischen Nummer, die
zwischen 4 und 5 gewéhlt wurde, erfolgte das Zerschneiden in
3 bis 4 Stiickchen, die angefeuehtet. in die Klemmen auf0,5mm
freie L&nge fest eingespannt wurden. Durch die Anfeuchtung
erreichte ich viel 6fter, als auf anderem Wege, ein gleichmassigeres
Abreissen zwischen den Klemmen, ohne dass sich einzelne Faser-
chen herausgezogen hatten.

Um zu untersuchen, ob etwa das Anfeuchten von Einfluss
auf das Reissgewicht sei, wurden zur Gegenprobe auf demselben
Wege Faserbtindelchen entnommen, trocken zwischen zwei Papier-
streifen (mit freier Partie von 0,5 mm) eingeklebt und dann diese
in die Klemmen gebracht. Es zeigte sich, dass dieses Verfahren
sehr viel umstandlicher, zeitraubender und doch nicht sicherer
war. Die Unterschiede, welche sich ergaben, lagen innerhalb der
Grenzen, welche sich auch bei den obigen Versuchen herausstellten.
So fand ich z. B. aus je 6 Versuchen auf letzterem Wege, also bei
dem Zerreissen der trockenen Fasern, fur den Baurschen Flachs
hell die Reisslange zu 45,78 fur den Neusalzer Wasserflachs zu
48,m km und flur den Estnischen Flachs zu 47,305km. Die Werthe
fur die Einspannldnge 0 wurden abgeschatzt auf Grund zweier
Versuche fur verschiedene Einspannlangen und der hierdurch ge-
fundenen Festigkeitscurve. Die Abweichung gegenuber der Ein-
spannlange 05mm lag zwischen 0,4 bis 0,6 km.

Wenn man also, wie zuerst erwahnt, verfahrt, kommt man so
rasch zum gentgend genauen Ziele (ich méchte fast behaupten, zu
einem genaueren, als bei jedem anderen Verfahren), dass alsdann
erst solche Untersuchungen wegen der grossen Zeitersparniss ofters
vorgenommen werden konnen.
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la hell und Ib hervorgeht. Es ist Ib Flachs derselben
Gegend, aber durch gewbéhnliche Wasserriste gewonnen.

Der graue Baursche Rosteflachs zeigt etwas ge-
ringere Festigkeit, als der helle, was sich wohl dadurch
erklart, dass Flachs, selbst von derselben Bodenflache
entnommen, nicht durchweg genau gleiche Festigkeit
besitzt. Das Rostegeféss, ob rein Eisen oder verbleit,
wodurch allein die dunkle oder holle Farbe bestimmt
wird, durfte hierauf vermuthlich nicht von Einfluss sein.

Ausserordentlich hohe Reisslangen, also grosse
Festigkeiten, zeigen die unter 111 und IV angefihrten
Estnischen und besonders die Kurischen Flachssorten,
die in ausgesucht bester Qualitdt mir freundlichst von
Herrn Sellmer hier zur Verfugung gestellt wurden.
Der Kurische Flachs Z. K. steht in Betreff der Festig-
keit dem unter VI angefuhrten Polnischen Reinhant
gleich.

Der Vergleich sdmmtlicher von | bis IV ange-
fuhrten Flachsproben féallt aber unbedingt zu Gunsten
des Baur’schen Flachses aus. Jeder Kenner sieht sofort,
dass dieser beim Hecheln viel mehr lange Fasern —
Hechelflachs — also weniger Heede und wegen seiner
grossen Reinheit auch weniger Abfall geben muss; auch
dass er in Betreff der Geschmeidigkeit, Theilbarkeit
und Spinnfahigkeit alle anderen vorliegenden Sorten
Ubertrifft. Aus allen diesen Grunden ist dieser Flachs
viel werthvoller, als die anderen. Beim Hecheln jedes
Schwingflachses ergeben sich verschieden feine Partieen.
Die feinsten von dem Baur’schen Flachse herriihrenden,
konnten zu Garn von der engl. Nummer 156 versponnen
werden, also so fein, wie dies sonst nur aus den besten
Belgischen Flachsen mdglich ist. Derselbe Flachs Ib,
aus gewohnlicher Wasserroste stammend, zeigt zwar
ebenfalls neben derselben Festigkeit wie la grosse

4%
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Geschmeidigkeit, steht aber sonst auch dem Baur'schen
Flachse nach, woraus sich so recht deutlich der vor-
theilhafte Einfluss der Baur'schen Roste ergiebt.

Wir wollen hier diese Vergleiche nicht weiter
fortsetzen, aber hervorheben, dass der feinfaserigere
Flachs im Allgemeinen eine geringere Festigkeit be-
sitzt, als der grobere. Flachs derselben Qualitat, in
einem friheren Reifestadium der Pflanze von dieser
abgeschieden, ist ferner weniger fest, aber feinfaseriger,
als wenn er von derselben Pflanze in einer spéateren
Periode gewonnen wird.

Wir wollen jetzt noch die Resultate der Garn-
prufungen nach der zweiten Tabelle B einander gegen-
Uberstellen.

Hier sind von mir und unter meiner Aufsicht im
mech.-tecim. Laboratorium wahrend des Practikums
recht zahlreiche Versuche mit den Garnen Il bis VI
im Laufe der Jahre angestellt worden, so dass diese
Ergebnisse als brauchbare Mittelwerthe angesehen
werden kénnen. Die in letzter Zeit angestellten Ver-
suche mit Garnen, welche von dem Baur’'schen Roste-
flachse herstammen, zeigen nun, wie auch bei der hohen
Festigkeit der Faser nicht anders erwartet werden
konnte, gegenuber anderen Garnen recht bedeutende
Reisslangen bei genitigend grosser Bruchdehnung, sie
mussen als ein ganz vorzugliches Industrieerzeugniss
bezeichnet werden. Das feinste Nassgespinnst zeigt
eine geringere Festigkeit, welche aber immerhin noch
diejenige des unter VIl angefuhrten, von Herrn Prof.
Dr. Hartig untersuchten, jenem in der Feinheit am
nachsten stehende Gespinnstes, erheblich Ubertrifft. Am
nachsten kommt den Ubrigen Gespinnsten aus Baur'-
schem Flachs das unter V angefihrte Garn aus ge-
weichtem Flachs vom Erzgebirge.

Fassen wir nun noch kurz die Vortheile,
welche die Baursche Rdste, ausgefuhrt in
Centralstellen, nach den vorliegenden Resultaten
bietet, zusammen, so scheinen diese in Folgendem zu
liegen:

Der Flachsproducent braucht seine Aufmerksamkeit
kunftig nur auf die Gewinnung einer guten Pflanze
zu richten; der ihm bleibende Gewinn, wenn er den
Stengelflachs vom Felde weg verkauft, ist wesentlich
grosser, als wenn er sich noch mit der Abscheidung
der Faser selbst nach den bisher gebrauchlichen
Methoden befasst; weil in Folge eines besseren Er-
gebnisses bei Anwendung der Baur'schen Rdéste die
Kosten derselben nicht nur gedeckt werden, sondern auch
noch ein solcher Ueberscliuss bleibt, dass der Stengel-
flachs héher bezahlt werden kann, als seinem jetzigen
Werthe entspricht. Die Baur'sche Roste selbst ist
mit keinem uUblen Geruch verbunden, sie bietet den
Vortheil eines sicheren Gelingens der Rdste ohne
Beschadigung der Faser, welche selbst bei Uber die
erforderliche Zeit fortgesetzter Dauer kaum eintreten
kann. Die Roste dauert nur einige Stunden, sie ist
eine grundliche und vollstdndige, sich auf alle
Stengeitheile gleichmassig erstreckende, wodurch eine
grossere Ausbeute an Faser erreicht wird. Die ge-
wonnene Faser ist geschmeidiger, theilbarer und zu
hoheren Garnen verwendbar, als bei der Wasserroste,
giebt eine grdssere Ausbeute an Hechelflachs, weniger
Abfall beim Hecheln und bei der Verarbeitung
zu Garn. Die Garne endlich lassen sich leichter,
unter Ersparniss an Chemikalien, und mit weniger
Gewichtsverlust, bleichen. Aus allen diesen Momenten
folgt, dass unter sonst gleichen Umsténden die durch
Baur'sche Rodste gewonnene Faser werthvoller, also
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hoher im Preise stehen kann, und dass sie trotzdem
noch dem Spinner Vortheile gewahrt.

Ueber die Kosten, welche die Baur'sche Roste
verursacht, liegen abgeschlossene Zahlen z. Z. noch
nicht vor, wenigstens winscht die Neusalzer Firma,
welche mir auch nach dieser Richtung hin Ein-
sicht in ihre Blcher gewahrte, dass die bisherigen
Unkostenergebnisse nicht veréffentlicht werden, weil
sie erst die Resultate in der neu eingerichteten Rdste
in Konstadt abwarten und dann selbst Weiteres bekannt
geben will.

Ich kann also hieruber nicht berichten. Der Um-
stand aber, dass jene Firma nach jahrelangen Ver-
suchen in Neusalz nunmehr weiter geht und bedeutende
Capitalien aufwendet, um zunachst den eigenen Bedarf
an Flachs aus den Stengeln selbst zu gewinnen, lasst
wohl gentgend erkennen, dass die Unkosten nur sehr
massige und fur den Unternehmer Gewinn lassende
sein konnen.

Mir scheint nun — und diesen Gedanken hat
auch Herr Commerzienratb Gruschwitz kurzlich in
einem Briefe mir gegenuber ausgesprochen — eine
Combination der Baurschen Flachsrdste mit
einem der chemischen oder landwirtschaft-
lichen Industriezweige die glucklichste Ldsung,
um die Réstekosten auf ein Minimum herabzuziehen.

Eine Abtheilung fir das Rdsten des Flachses
kdénnte z. B. verbunden werden mit einer Kartoffel-
starkefabrik, einer Brennerei oder einer Zuckerfabrik
u. s. w., kurz mit solchen Industriezweigen, welche
einen periodischen Betrieb haben und wie die ange-
fuhrten etwa im Februar denselben bereits einstellen.
Der Stengelflachs vom vorhergegangenen Herbst
musste bis zu dieser Zeit von solchen Fabriken an-

gesammelt und aufgespeichert sein. Ist dann ihr
Hauptbetrieb beendet, so wilrden sie an das Rdsten
und nach diesem an die mechanische Abscheidung der
Bastfasernvon den gerdsteten und getrockneten Stengeln,
mit Hilfe von Maschinen, ubergehen koénnen.

Nehmen wir einmal an, es wirde eine der ge-
nannten Fabriken eine Roéste anlegen, so beschrédnken
sich die Kosten zunéchst auf die Anlage der Speicher
und auf die der Rostapparate, da die vorhandenen
Dampfkessel ohne Weiteres verwendbar sind.

Ein solcher Réstekessel von den friher angefiuhr-
ten Dimensionen kostet in Deutschland, vollstandig
armirt, etwa 4000 Mark, hier vielleicht 2500 Rbl., und
man kann mit diesem in 24 Stunden 60—80 Centner
(180—245 Pud) Flachs rosten. Hierzu kommen noch
fur ieden Centner (3,05 Pud) Rohflachsstengel etwa
5044 (1,57 Pud) Kohlen, 5% Soda und 5% Schwefel-
saure. Wie schon erwédhnt, kann ein Mann bequem
6 Apparate Uberwachen und die ndthigen Arbeiten
ausfuhren; es werden dann noch etwa 8 Leute ge-
braucht, die den Transport des Flachses ausfuhren.
Wegen der bis héchstens 100° C. néthigen Erwarmung
des Rostewassers braucht der Kessel zum Dampfer-
zeugen nur einen geringen Ueberdruck von 34 Atm.,
entsprechend etwa einer Temperatur von 115° C., wes-
halb jeder beliebige alte Dampfkessel hierzu verwendet
werden kann. Auch fur die Rostekessel kann man
alte gebrauchte Kessel verwenden, die noch Jahre lang
Dienste thun wurden.

Jedenfalls erfordert die Anlage einer Rdéste nicht
erhebliche Kosten, und deshalb hat man hier in Russ-
land alle Ursache, die Bemihungen in Deutschland,
den Flachsbau auf diesem Wege zu heben, aufmerksam
zu verfolgen, wenn man einem immer weiteren Sinken
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der Preise des gegenwartigen, hier zum Versand kom-
menden Schwingflachse entgegenwirken will.

Naturlich genugt es nicht allein, eine Rdsteanstalt
zu errichten, sondern es muss mit dieser auch die
weitere mechanische Abscheidung der Fasern von den
Stengeln verbunden werden, worauf wir am Schluss un-
serer Besprechungen nochmals zuriickkommen werden.

Sobald erst weitere Resultate Uber die ROste-
kosten vorliegen, soll Uber dieselben an dieser Stelle
berichtet werden; obgleich es mir auch jetzt bereits
nicht zweifelhaft erscheint, dass sich hier in den
Gegenden mit intensiverem Flachsbau solche Rdste-
anstalten lohnen und auch fiir die anderen Interes-
senten, den Landwirth und den Spinner, von grossem
Werthe sein durften.

Es moge noch darauf hingewiesen werden, dass
sich das Baur'sche Roésten auch in jeder grdsseren
Wirthschaft, die Uber eine Locomobile verfugt, mit
Hilfe dieser wird ausfuhren lassen. Wenn auch dann
die mechanische Abscheidung der Fasern zunéchst noch
dieselbe wie bisher bleibt, so ware doch auf diesem
Wege schon viel gewonnen, weil sich die Stengel vom
Baur'schen Rgsteflachs leichter als vom Wasserroste-
flachs abscheiden lassen. Spéater konnte dann die Lo-
comobile auch zum Treiben von Brech- und Schwing-
maschinen wahrend des Winters benutzt werden.

Ob etwa eine fahrbare mit Dampfkessel versehene
derartige RoOstevorrichtung hier verwendbar ware,
kénnte vielleicht von den mit den hiesigen landlichen
Verhaltnissen vertrauten Interessenten mit in Erwa-
gung gezogen werden.

Wie wenig rationell bei dem Rdsten im Wasser
nach der alten Methode hier auf dem Lande verfahren
wird, schilderte ich bereits im Jahre 1886 in dem er-
wahnten Aufsatze.
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Ich fuhrte an, dass das Einbringen des Flachses in die Rost-
wasser so zu geschehen habe, wie die Stengel gewachsen seien.
Jeder Flachshalm hat namlich am Wurzelende mehr Holz, mehr
Stoff zur Géhrung. Der Bast ist an dieser Stelle poroser, stark-
faseriger und trockener, als an der Spitze. An letzterer ist derselbe
ausserdem dliger und widersteht auch aus dieser Ursache langer
dem Eindringen des Wassers. Es folgt hieraus, dass der Rost-
process unter gleichen Verhéltnissen an den Wurzelenden eher
beginnen und auch schneller verlaufen muss, als an den Spitzen.

Da nun aber die Warme die Géhrung beférdert, so mussen
die Spitzen der Einwirkung warmeren Wassers, als die Wurzel-
enden ausgesetzt werden, damit eine gleichzeitige Beendigung des
Rostprocesses auf der ganzen L&énge des Stengels erfolgen kann.

Das RoOstwasser ist aber an der Oberflache stets warmer,
als in der Tiefe. Wenn man deshalb den Flachs aufrecht, mit
den Wurzeln nach unten, in dasselbe stellt, so wird den eben
erwahnten gunstigsten Verhéltnissen in natirlichster Weise ent-
sprochen, die Roéste muss gleichmassiger verlaufen, die Ausbeute
an Flachs ergiebiger und die Faser selbst werthvoller sein, als
bei horizontaler Lage oder gar umgekehrter Stellung — mit den
Spitzen nach unten — des Flachses im Rostwasser.

Ich erwahnte ferner, dass im Auslande auf das Einstellen
des Flachses ins Wasser mit den Wurzelenden nach unten das
grosste Gewicht gelegt werde, dass man aber hier zu Lande
diesem Umstande nicht immer genligende Beachtung schenke
dass man, wie ich erfahren hatte, sogar den Flachs meterhoch
in einen Teich alljgdhrig einpackt, ihn dabei kreuz und quer
durcheinander wirft, und nur darauf achtet, dass das Wasser die
Flachsbundel vollstandig bedecke, ohne sieh auch nur darum zu kim-
mern, ob die untersten Biindel auf dem kalten Grunde der Tiefe nicht
etwa aufstossen. Haufig liegen ferner die Teiche oder Gruben
so schattig oder werden in einer Weise Uberdeckt, dass nie ein
Sonnenstrahl direct einwirken und das Wasser erwarmen kann.

Man darf sich dann nicht wundern, wenn so behandelter
Flachs unméglich gleichmassig résten kann, selbst wenn Wasser,
Witterung und Jahreszeit noch so passend sind; wenn solcher
Wasserflachs von richtig und sorgfaltig behandeltem Rasenflachs
— also Flachs, welcher der Thauroste unterworfen wurde —
qualitativ und quantitativ Gbertroffen wird.



Ganz verwerflich aber ist es, eine neue Hoste in demselben
Hoéstewasser von der vorigen Rotte auszufuhren.

Dieses Rostwasser enthalt namlich die Producte des Géhrungs-
proeesses von der vorigen Rotte, die sehr bald in faulige Gahrung
Ubergehen und bei dem neu eingelegten Flachse diesen Gahrungs-
process ebenfalls herbeifihren, wodurch die Fasern selbst mehr
oder weniger angegriffen werden. Solcher Flachs ist dann stets
weniger werth, als gut behandelter Rasenflachs.

Der Einwand, dass die geringe Muhe, welche man behufs
Einhaltung des richtigen Verfahrens aufwenden muss, wohl fir
die feineren belgischen Flachse, aber nicht fur die hiesigen gréberen
Flachse lohne, kann nicht zugegeben werden, da bei Beachtung
derselben ein besseres und lohnenderes Resultat immer eintreten
muss, gleichgultig, welcher Art die Faser ist.

Denke man sieh beispielsweise den Flachs mit den Spitzen
nach unten ins Wasser eingesetzt, so kommen also die Wurzel-
enden, welche so wie so Neigung haben, eher und leichter zu rdsten,
in die warmeren Wasserschichten, welche zur Beschleunigung
des Processes an jenen Theilen nun um so mehr beitragen. Es
muss deshalb der Flachs jetzt an den Wurzelenden eher rostereif,
als an den Spitzen sein.

Nimmt man ihn aber in diesem Zustande heraus, so scheiden
sich die Bastfasern nur auf dem unteren Stengeitheile, den Wurzel-
enden, gut ab, wéahrend die oberen Enden zum guten Theil bei
dem Abscheidungsprocess verloren gehen. Dem Flachse selbst
fehlt die gleiehméassige Beschaffenheit in Farbe und Weichheit.
Wenn man aber etwa warten wollte, bis die Spitzen rdstereif
geworden sind, dann haben die Fasern der Wurzelenden bereits
gelitten und geben bei der Bearbeitung ebenfalls mehr Abfall — es
bleiben also weniger Fasern Ubrig, und diese sind kiirzer und von
nicht gleichmassiger Beschaffenheit — sie sind weniger werthvoll.

Die beste Ausbeute, sowohl beziehentlich Quantitat wie
Qualitat, erhalt man eben nur aus dem Rosteflachse, der auf der
ganzen L&nge rostereif ist.

Auf die weiteren Vortheile, welche sich aus einem vorgangigen
Sortiren der Stengel nach der Dicke und Lange ergeben, will ich
nun hier nicht nochmals n&her eingehen, sondern verweise auf
meine friheren Ausfihrungen.

Die Vorfuhrung des soeben Mitgetheilten erschien

mir nun aus dem Grunde nicht ohne einen gewissen

Werth, weil Herr Prof. Schindler in der von mir
schon angefuhrten Schrift: Die Flachsbau- und Flachs-
handels-Verhéaltnisse in Russland (1894), auf Grund
einer von ihm ausgefihrten Reise Seite 24 fl. bestatigt,
dass in der That der Flachs in den von ihm besuchten
Districten (Livland, Kurland, listland), so wie vor-
stehend geschildert, in der Roste fehlerhaft behandelt,
ich mdchte sagen misshandelt wird, woraus erst recht
folgt, dass es hohe Zeit zur Umkehr ist, und dass auf
den von mir geschilderten Wegen, insbesondere durch
Einfihrung der Baur'schen Rgste in Centralanstalten,
sich hier ganz bedeutende Vortheile ergeben mussen.

Dies der Grund, weshalb ich hier nochmals auf
das Rosten zurtickgekommen bin.

Ueber die Zubereitung der Flachse hielt ich nun am 7. Febr. c.
im hiesigen Technischen Verein einen Vortrag. Es konnten aber die
leider nur sparlich vertretenen Herren Landwirtbe keine Auskunft
geben, wie hoch sich hier in Russland die Unkosten des Flachsanbaues
stellen, und welches Ergebniss an Stengelflachs und angeschwuugeuer
Faser resultirt. Deshalb entnehme ich zunachst der Broschiire
des Herrn Prof. Schindler Folgendes von S. 32: ,Man gewinnt
an geschwungenem Flachs in der Felliner Gegend pro Lofstelle
durchschnittlich 10 Pud; in Alt-Karrishof 12% Pud (also, da
1 Dessj. = 2,94 ofstellen ist, von 1 Dessjatine oder 1,092 Hektaren
Land 29,4 bis 36,75 Pud Schwingflachs), wobei nach Angaben des
Herrn C. Werncke in Alt-Karrishof 100 Gewichtstheile Rohflachs
28 bis 29 Gewichtstheile geschwungene Fasern liefern.”

Diese letztere Angabe erscheint mir aber viel zu hoch, be-
zogen auf Rohflachs. Nimmt man selbst 30 % Gewichtsverlust
in der Roste und ferner an, dass sich jene Angabe nicht auf
Rohflachs, sondern auf gerésteten Flachs (Rosteflachs, luft-
trocken) bezieht, so wirden hiernach 100 Theile Rohflachs noch
ca. 20 % Fasern ergeben; eine immer noch sehr hohe Zahl, wenn
man die primitiven Abscheidungsmethoden, wie sie hier dblich
sind, in Rucksicht zieht und bedenkt, dass man aus dem besten
belgischen Rosteflachs durchschnittlich 26,5% oder bei 25%
Rosteverlust 19,88 % vom Gewichte des Rohflachses an ge-
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schwungener Faser gewinnt. Herr Commerzienrath Gruschwitz
giebt, wie schon fruher erwdhnt wurde, an, dass guter schle-
sischer Roh flachs (also Flachs vor der Roste), wenn derselbe
nach der Baurschen Roste behandelt wurde, 17,16% nnd, wenn
er wie gewdhnlich im Wasser gerdstet wird, 14,44 % geschwungene
Faser ergiebt. Man rechnet hier nach anderen mir gewordenen
Angaben, dass der beste Livlandische Rdsteflachs 20 bis 22%
geschwungene Faser ergiebt; was bei 25 bis 30 % Gewichtsverlust
in der Roste hochstens eine Ausbeute von etwa 15% vom Roh-
flachse ergeben wirde. Es scheint mir deshalb die oben er-
wéahnte Angabe des Herrn C. Werncke, selbst wenn man dieselbe
anf den Rosteflachs bezieht, noch zu hoch, — vorausgesetzt, dass
jener Flachs nicht noch viel Schaben enthélt, die mit gewogen
wurden. Vielleicht bezieht sich aber jene Angabe auf stark ge-
darrten Rosteflachs und dann durfte schliesslich das Ergebniss
auch dort nicht anders, als wie hier im Durchschnitt gerechnet
wird, sein.

An Leinsaat soll nach der erwéhnten Broschire S. 30 pro
Lofstelle 2 bis 3 Lof (also von 1 Dessjatine 588 bis 882 Lof oder
4 bis 6 Hektoliter & 66 bis 70 k, also 264 bis 420 x oder im Mittel
342 x = 20,9, abgerundet 21 Pud Saatgut) gewonnen werden.

Auf S. 37 der Broschire wird Uber die Unkosten des Flachs-
baues im Pskowscheu Gouvernement endlich wie folgt berichtet:
2Wenn man den Pachtzins fir die Dessjatine Flachsland im Mittel
zu 50 Rbl. annimmt und die Kosten der Bodenbearbeitung, der
Ernte, des Brechens und des Schwingens nach dem landestblichen
Maassstabe berechnet, so stellen sich die Gesammtansgaben, be-
zogen auf 1 Dessjatine guten Landes, auf 110 Rbl. Dem gegen-
Uber steht ein Bruttoertrag von 150 RbIn., wenn man eine Ernte
von 3 Berkowetz = 30 Pud geschwungene Faser zu Grunde legt,
ohne den Werth der Schwingheede und des Samens in Anschlag
zu bringen. Hiernach wiirde sich ein Reinertrag von 40 Rbin. fur
1 Dessjatine Land ergeben, der in guten Jahren bis 70 Rbl. steigt.”

In dieser Aufstellung mogen die Unkosten fiir die Gewinnung
der Faser zutreffen, der Bruttoertrag aber kaum; denn nach Obigem
musste 1 Berkowetz geschwungener Flachs 50 Rbl. dem Produ-
centen bringen — aber diese Zeiten sind wohl voriber, wie wir
schon am Anfénge unserer Betrachtungen gesehen haben. Jetzt
kann man wohl nur auf eine Einnahme fir den Producenten
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(der Zwischenhandel will doch auch noch wenigstens 2 Rbl. pro
Berkowetz verdienen) von 26 RbIn. rechnen. Hiernach wirden
3 Berkowetz nur 78 Rbl. bringen, Rechnen wir nun noch fir
21 Pud Saat von der Dessjatine & 156 Rbl. rund 33 Rbl., und
bertcksichtigen den Werth der Schwingheede nicht, so ergiebt
sich ein Bruttoertrag von 111 Rbln., oder ein Gewinn von 1 Rbl.
fur 1 Dessjatine. Wirden wir nun gar Preise zu Grunde legen von
22 Rbin. fur 1 Berkowetz Flachs, wie sie im Jahre 1890 waren,
und welche sich mdglicherweise wieder einstellen werden, so er-
giebt sich ein Verlust. (Es bezieht sich dies auf die gegenwartige
Flachsqualitat.)

Da uns nun in allen vorgefihrten Zahlen der Ertrag an Roh-
flachs fur 1 Dessjatine Land nicht angegeben ist, so wollen wir
von dem Ertrage an Schwingflachs, 30 Pud im Mittel, ausgehen
und, wie dies nach den vorigen Ausfihrungen zu treffen wird, ein
Ergebniss von 15 % an geschwungener Faser von lufttrockenem
Rohflachse zu Grunde legen; alsdann wirde man fur Russland
etwa annehmen konnen, dass 1 Dessjatine Land 200 Pud Rohflachs
(entsprechend 30 Pud Schwingflachs) ergiebt (gegen 313 Pud wie
in preuss. Schlesien!). Zahlt nun eine Résteanstalt nach der Baur'-
schen Methode, wie in Schlesien (1 Rbl. = 2,10 Mk. gerechnet), fir
1 Pud Stengel 78 Kop. und fir den Samen, wie schon angefuhrt,
so wirde sich fir den Producenten, den Landwirth, Folgendes
ergeben: Einnahme fiir 200 Pud abgeriffelten Stengelflachs, Roh-
flachs lufttrocken, & 78 Kop. = 156 Rbl. und Einnahme fir 21
Pud Samen & 156 Kop., rund 33 Rbl., in Summa Einnahme 189 Rbl.

Die vorhin angegebenen Unkosten schliessen die Ausgaben
fur Rosten, Brechen und Schwingen ein, welche jetzt abznziehen
sind. Nun rechnet man, bezogen auf 1 Pud geschwungenen Flachs,
fur die Roste 12 bis 25 Kop., im Durchschnitt 18 Kop., und fir
das Brechen und Schwingen 59 bis 80 Kop., im Durchschnitt
70 Kop.; es ergeben sich daher im Durchschnitt Bearbeitungs-
kosten allein 88 Kop. Fur den Ertrag einer Dessjatine, also fur
30 Pud Schwingflachs, stellen sich mithin die Ausgaben fur Résten,
Brechen und Schwingen im Mittel auf rund 26 Rbl.; es hat daher
der Producent fur den Anbau der Pflanze und die Gewinnung
des Stengelflachses allein 84 Rbl. Unkosten. Liefert der Producent
den Stengelflachs nun der Rdsteanstalt, so hat er vermehrte
Transportkosten, wenn dieselbe sich nicht in unmittelbarer Néhe



befindet. Diese wollen wir noch mit 16 RbIn. veranschlagen
(also fur den Transport von etwa 200 Pud lufttrockenem Rohflachs).
Hiernach waren 100 Rbl. Gesammtunkosten fir den Producenten
in Anschlag zu bringen, weshalb ihm bei obiger Einnahme ein
Nettogewinn von 89 Rbin. fur 1 Dessjatine Land bleiben wirde.
Nimmt man nur ein Ergebniss von 150 Pud Stengelflachs fur 1
Dessjatine an, so wirde sich immerhin noch eine Einnahme von
rund 150 RbIn. und ein Gewinn von 50 Rbin. ergeben.

Hiermit durfte der vortheilhafte Einfluss neuer rationeller
Rostanstalten wohl eine weitere Beleuchtung finden. Wie wenig
intensiv andererseits in Russland die Bodencultur betrieben wird,
ergiebt der Vergleich mit den schlesischen Angaben. Ein Wandel
in dieser Hinsicht musste von weittragenden Folgen sein.

Ich kann nun diesen Theil meiner Betrachtungen nicht
schliessen, ohne noch Uber belgische Verhaltnisse das mitzutheilen,
was Herr Prof. Schindler auf seiner vorjahrigen Studienreise
nach Belgien in Lokeren im Weesland, dem besten belgischen
Flachsbau-Districte, erfahren und mir freundlichst zur Verfligung
gestellt hat.

Danach ergeben sich dort von 1 Hektare Land 1050 k ge-
schwungener Flachs der vorziglichsten Qualitat, was einer Roh-
flachsmenge lufttrocken von etwa 5250 k entsprechen wirde. Die
Unkosten des Anbaues betragen aber: 140 fr. Pacht, 50 fr. Boden-
bearbeitung, 70 fr. Saatgut und 35 fr. fur Jaten, in Summa 435 fr.
fur 1 Hektare Land.

Fur 1 Dessjatine Land wirden sich hiernach rund 70 Pud
Schwingflachs oder 350 Pud Rohflachs und Unkosten etwa 181 Rbl.
ergeben. Die Kosten sind also in Belgien, wenn hier in Russland
84 Rbl. fur 1 Dessjatine fur Bodenbearbeitung allein gerechnet
werden, um 115% % hoher, dagegen ist der Ertrag an Schwing-
flachs in Belgien dem Gewichte nach um 133¥3 % grosser, dem
Werthe nach aber erheblich héher.

An der Hand der bis jetzt mitgetheilten Resultate und einigen

anderen zuverlassigen Angaben moge nun folgende Uebersicht
Platz finden.






In Betreff des belgischen Flachses mdge hier noch nach der-
selben Quelle angefuhrt werden, dass die Stengel eines Hektar
z. Z., vom Felde weg an Flachsroster verkauft, einen Preis von
700 bis 800 fr. erzielen, was bei 435 fr. Anbaukosten einem Rein-
gewinn von 265 bis 365 fr. fur 1ha Land (ca. 110 bis 190 Rbl.
fur 1 Dessj.) entsprechen wirde.

Da man bei den angegebenen Preisen bei einem Verkaufe an
eine Baursche Rosteanstalt einen Reingewinn bis 674 fr. (539 Mk.),
bezogen auf 1ha Land, oder von 280 RbIn. von | Dessj., erzielen
konnte, so lasst sich auf die Ueberlegenheit dieser gegeniiber der
alten Roste schliessen. Man rechnet ferner in Belgien den Werth
mittleren Schwingflaehses von 1ha etwa zu 1396 fr. (580 Rbl. fur
1 Dessj.). Im Jahre 1893 erzielte guter belgischer Schwingflaehs
einen Preis von 2 fr. 10 cent. fur 1 « (d. i. ca. 13 Rbl. fur 1 Pud).

Soeben erscheinen nun in auslandischen Fachzeitschriften Mit-
tbeilungen Uber den Congress der Flachsbauern in Pskow im
September 1894, der unter dem Vorsitz des Delegirten des land-
wirtschaftlichen- und Doméanen-Ministeriums, Herrn Geheimrath
F. N. Korolew*) abgehaiten wurde. Aus diesem Bericht moge
Folgendes hier Platz finden.

L,Zunachst wurden die verschiedenen im Handel vorkommenden
Verfalschungen des Flachses und Maassregeln gegen dieselben er-
ortert. Sodann berichtete der Delegirte des Ackerbau- und Domé&nen-
Ministeriums, Industrieller fur den Flachsbau Herr N. Mjasnikow
uber die Vorzuge des Flachsweichens nach dem amerikanischen
System Gotze. Redner hat dieses System auf dem dem Grossfirsten
Georg Alexandrowitsch gehérenden Gute Brassowo, Gouv. Orel,
eingefuihrt und sich von den ausserordentlichen Vorziigen desselben
Uberzeugt. Die Weiche nach diesem System ergiebt sowohl bessere,
wie auch mehr Waare. Im Jahre 1891 wurden in der genannten
Oekonomie folgende Resultate erzielt. Der von 22 Dessj. geerntete
Flachs wurde nach dem Pskower System geweicht, wonach sich
395 Pud reine Waare (ohne Heede) ergaben (also nur 18 Pud
von 1 Dessj. Land, wahrend man in den Ostseeprovinzen bis 36 Pud
Schwingflachs erzielt), welche an Ort und Stelle fur 6,28 Rbl. pro
Pud (62,8 Rbl. fur 1 Berkowez), total fiur 2480 Rbl. 60 Kop.
verkauft wurden; die gesammten Productionskosten betrugen

*) Erhalte soeben die Nachricht von seinem Tode.
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740 Rbl. 11 Kop. (also nur 33 Rbl. 64 Kop. fur Anban und Be-
arbeitung, bezogen auf 1 Dessj. Landl); mithin der gesammte
Reinertrag 1740 Rbl. 49 Kop., oder pro 1 Dessj. 79, Rbl. Gleich-
zeitig wurde von 11 anderen Dessjatinen Flachs gleicher Gute
geerntet und nach dem amerikanischen System geweicht; es er-
gaben sich 3321/2 Pud Fasern (30,23 Pud von 1 Dessj.), welche fiur
10,35 Rbl. pro Pud (103,50 Rbl. fur 1 Berkowez) verkauft wurden;
die Productionskosten betrugen 1147,96 Rbl. total (104,36 Rbl. fir
1 Dessj.); mithin ergab sich bei einer Gesammteinnahme von
3442,67 RbIn. ein Reinertrag von 2294,71 Rbl., oder pro 1 Dessj.
von 208,61 Rbl. Ausserdem ergiebt das amerikanische Bearbei-
tungsverfahren mehr und bessere Samereien (diese Erklarung
vermag ich nun nicht mit dem amerikanischen Réstesystem in
Beziehung zu bringen, da der Samen doch stets vor der Roste
abgeschieden wird).”

So weit Uber diesen Bericht.

Zunéchstfolgt hieraus, dass das hiesige Ackerbau-und Domanen-
Ministerium der Flachsgewinnung erfreulicher Weise lebhaftes
Interesse zuwendet. Worin das erwahnte amerikanische Roste-
system Goétze besteht, ist mir nicht bekannt; doch werde ich ver-
suchen Naheres zu erfahren. Auffallend sind die niedrigen Kosten
bei dem Rosten nach dem Pskower System, namlich 33 Rill. 64
Kop. fur 1 Dessj., wahrend nach der schon citirten Quelle/in der
Pskower Gegend allein die Pacht fur 1 Dessj. Land ca. 50 Rbl
(aber auch bis 100 Rbl.) betragen soll. Die fir den Schwingflaehs
erzielten Preise (62,8 Rbl. bezw. 104,36 Rbl. fur 1 Berkowez), er-
scheinen recht hoch und nahert sich letzterer dem von gutem
belgischen Flachse, was fir eine vorzlgliche Qualitat desselben
sprechen wirde. Vergleicht man dagegen die in Riga erzielten
Preise fur Kron, welche im Anfénge unserer Betrachtung angefuhrt
wurden, so wirken jene Mittheilungen Uberraschend.

Hiermit wollen wir die Besprechung des Flachs-
rostens und was mit demselben zusammenhangt, vor-
laufig schliessen und Gbergehen zur Erdrterung der
mechanischen Abscheidungsmethoden der Bastfasern von
den gerosteten Stengeln, dem Rosteflachse. Wir beginnen

mit einem Blick auf die bisher Ublichen alteren Me-
thoden der Faserabscheidung.

Die gerdsteten und lufttrockenen Flachsstengel,
der Rosteflachs, bei dem also der Zusammenhang der
Bastfasern untereinander und an den umliegenden
Geweben gelockert ist, werden gewdhnlich in demselben
Jahre — feinere Sorten auch spater — verschiedenen
mechanischen Processen unterworfen, namlich dem
Brech- und Schwingprocesse, um den holzigen Stengel
von den Bastfasern zu entfernen, wodurch man die
gewdhnliche Handelswaare, den geschwungenen Flachs,
Schwingflachs genannt, erhalt. Die Bastfasern im Schwing-
flachse sind noch mehr oder weniger miteinander
vereinigt, sie erscheinen bandartig; bei ungenigender
Roste, oder schlechter Ausfiihrung des Abscheidungs-
processes, bleiben noch Stengeltheilchen, Schaben
(auch Schewen, Algen u. s. w. genannt), in demselben
mehr oder weniger fest an den Fasern haftend (Kleb-
schaben, auch ,angesogene Schében“ genannt), neben
losen Schaben zurick; auch erscheint alsdann ein Theil
der Fasern zerrissen, der spater als minderwerthiges
Werg, Heede, durch den Hechelprocess abgeschieden
wird. In Folge der kirzeren im Schwingflachse ent-
haltenen Fasern erscheint derselbe mehr oder weniger
rauh, haarig; es fehlt dem Flachse die glatte Oberflache.

In den Spinnereien — selten noch von Seiten des
Producenten — beginnt die Weiterverarbeitung des
Schwingflachses durch das Hecheln, welcher Process
das mdglichst vollstandige Abscheiden der Schében,
ein Zertheilen und Zerlegen der noch zusammenhéan-
genden Faserstreifen, unter gleichzeitiger Absonderung
der kirzeren Fasern, und ein Ordnen, ein Parallellegen
der Ubrigen langen Fasern bezweckt.
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Wird das Hecheln von den Landleuten ausgefihrt
— es geschieht dies stets auf Handhecheln — so er-
folgt. dies in der Absicht, den gehechelten Flachs mit
der Hand selbst auf den bekannten Spinnrédern in
Garn umzuwandeln. Das abgeschiedene Werg gelangt
dann in den Handel zum Verkauf an Maschinen-
spinnereien. Dies ist der Ursprung des im Handel
vorkommenden besseren Werges; die geringeren Sorten
bilden sich beim Brechen und Schwingen und einigen
Nebenarbeiten. Wir wollen nun an dieser Stelle gleich
die Eigenschaften der Flachsfaser, nach denen sowohl
der Werth des Schwingflachses, wie des Hechelflachses
beurtheilt wird, besprechen; es sind dies: die Farbe,
der Glanz, die Weichheit, Milde, Schmiegsam-
keit, die Festigkeit, die Feinheit, die Lange
und endlich der Grad der Reinheit einer Handvoll,
einer Riste.

Die Farbe des Flachses muss vor Allem gleich-
férmig, wenigstens nicht missfarbig sein. Man liebt
die hellere, besonders die lichtblonde Farbe sehr, aber
auch die stahlgraue Farbe ist vielfach geschatzt. Eine
braune, rostige Farbe — von eisenhaltigem Dunger,
Wasser oder Erde herrihrend — eine grinliche, auf
ungenitgende Rotte, oder eine schwarzliche und un-
gleichmaéssige, auf Ueberrottung deutende Farbe, ge-
hdren stets minderwerthigen oder ganz unbrauchbaren
werthlosen Flachssorten an.

Der Glanz ist neben geeigneter schoner reiner
Farbe ein sehr gutes Zeichen fir die Gute eines
Flachses. Derselbe steigert sich bei den besten,
kernigen Flachsen bis zum Seidenglanz.

Die Weichheit, Milde, Schmiegsamkeit ist
meist ein Begleiter des Glanzes, und gute Flachssorten
mussen diese Eigenschaften im héchsten Grade zeigen.

— 67 —

Geringere und schlecht in der Rotte behandelte Flachse
sind harsch und rauh, und es fehlt diesen Fasern die
Schmiegsamkeit fast ganzlich.

Die Festigkeit ist das Zeichen eines kernigen,
gesunden, richtig in der Rotte behandelten Flachses,
und guter Flachs muss neben schoéner Farbe, hohem
Glanz, neben Weichheit, Milde und Schmiegsamkeit
auch gentgende Festigkeit zeigen. Ein Flachs, dem
genugende Festigkeit fehlt, ist fast werthlos.

Die Feinheit des Flachses, d. h. der Durch-
messer der einzelnen Fasern, bestimmt bei sonstigen
guten Eigenschaften den héheren oder niederen Werth
desselben, weil besonders von dieser Eigenschaft die
Verwendbarkeit zu feineren oder weniger feinen Garn-
nummern abhéngt. Selbst bei den feinsten gehechelten
belgischen Flachsen finden sich noch vielfach zusammen-
h&ngende Bastfasern, wobei die Breite (Durchmesser) der
gehechelten Fasern zwischen 0,045 bis 0,02 MM variirt.

Die Lénge des Flachses wird oft in Zusammen-
hang mit der Feinheit der Fasern gebracht, aber meist
sind feinere Flachse von geringerer L&nge, und nur
bei Flachsen gleicher Feinheit und sonstigen gleich

guten Eigenschaften geniesst der von grosserer Lange
den Vorzug.

Sonstige physikalische und chemische
Eigenschaften des Flachses.

Die Elasticitdt des Flachses ist geringer, als jene
der Baumwolle. Die genaue Bestimmung der Aus-
dehnung der Faser selbst, welche dieselbe im Augen-
blicke des Bruches erlangt hat, die Bruchdehnung, ist
sehr schwer sicher zu ermitteln. Ob deshalb die
tbliche Angabe von 4 % stimmt, will ich dahingestellt
sein lassen. Wie gross dieselbe bei Flachsgarnen ist,

5 *
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haben wir in der friher anfgestellten Tabelle B gesehen.
Im gewodhnlichen lufttrockenen Zustande enthéalt der
Flachs 57 bis 7.22 % Wasser, das in mit Wasserdampf
gesattigtem Eaume bis zu etwa 23 % steigt.

Jod und Schwefelsdure farben die Flachsfaser
blau; Kupferoxyd-Ammoniak bringt zuerst eine blaue
Farbung hervor und l6st alsdann die Faser auf.
Schwefelsaures Anilin  und salzsaures Phloroglucin
farbt die Flachsfaser nicht. Bei schlecht gerdstetem
und gehecheltem Flachse wird das Oberhaut-Parenchym-
und Holzgewebe dadurch erkenntlich, dass dieses durch
Jod und Schwefelsdure nicht blau, sondern gelb bis
braun gefarbt wird, wahrend Kupferoxyd-Annnoniak
dasselbe nicht lost, das schwefelsaure Anilin dieses
jedoch gelb und das salzsaure Phloroglucin réthlich
farbt, so dass im letzteren Falle dem unbewaffneten
Auge die ganze Faser gefarbt erscheint. Das spec.
Gewicht der reinen (gebleichten) Flachsfaser ist I,50,
fast ebenso wie das der Baumwolle, der sie auch in
der chemischen Zusammensetzung sehr nahe kommt.

Histologie der Flachsfaser. Die Bastfasern, wie sie
nach dem Hecheln vorliegen, sind, wie hier im Zu-
sammenhdnge wiederholt werden mdége, noch nicht
etwa einfache Pflanzenfasern, sondern erscheinen aus
einzelnen kurzeren Bastzcllen (Elementarfasern) von
2 bis 4 dM Lange und 0,012 bis 0,6 MM Dicke zu-
sammengetzt, welche miteinander durch den Rest des
kleberartigen Bindemittels Zusammenhéngen. Nicht gut
verarbeitete und schlecht gereinigte Flachse zeigen
ausserdem noch Reste von Parenchym- und Oberhaut-
zellen, oder des Holzgewebes, welche aber bei den
besten und vollstdndig rein gehechelten Flachsen nicht
mehr Vorkommen. Die Bastzellen selbst, welche sich
durch Kalilauge oder Chromsédure — die das Binde-
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mittel 16sen — isoliren lassen, erscheinen cylindrisch
oder etwas plattgedriickt, aber nie bandférmig oder
gewunden, wie die Baumwolle, und haben stetz spitz
zulaufende Enden. Diese Enden fassen in der langen
Faser dachziegelartig Ubereinander; das Bindemittel
kann durch heisses Wasser so weit erweicht wer-
den, dass sich die einzelnen Bastzcllen (Elementar-
fasern), wie dies beim Spinnen mittelst heissen
Wassers geschieht, leicht von einander ziehen lassen,
ohne dass ein eigentliches Abreissen der Fasern ein-
tritt, wodurch es — nebenbei bemerkt — madglich
ist, den Flachs und die Heede zu feineren Nummern
als auf anderem Wege zu verspinnen. Auch bei dem
der Wasserrotte unterworfen gewesenen Flachse zeigt
sich diese Erscheinung, so lange der Flachs noch nass
ist. Es gelingt namlich in diesem Zustande sehr leicht,
die Bastfasern in kurze, feine Fasern auseinanderzu-
ziehen, was nicht mehr moglich, sobald der Stengel
getrocknet ist, weil alsdann das Bindemittel wieder
erhartet. Die Elementarfasern sind hohl, jedoch ist
die Hohlung sehr dunn und erscheint unter dem
Mikroskop meist nur als dunkle Linie. Die Aussen-
seite der Elementarzellen des gehechelten Flachses
ist haufig rauh.

Vor dem Brechprocesse wurde frilher — und auch manchmal
jetzt noch im Auslande — um denselben mit weniger Muhe ausfuhren
zu konnen, ein kunstliches Trocknen des Rosteflachses, ein Darren
in besonderen Darréfen oder gar Uber freiem, in Gruben ange-
zundetem Feuer vorgenommen; doch schadet dasselbe — selbst
wenn es noch so vorsichtig ausgefuhrt wird — stets mehr oder
weniger der Faser, weil die zur Anwendung kommenden Tempe-
raturen stets zu hoch ausfallen. Ein Auslegen des aus einem
offenen Schuppen kommenden Résteflachses in der Sonne oder
in geheizten und ventilirten Raumen, in denen die Temperatur
niemals Uber hochstens 25° C. steigen kann, erleichtert durch
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vollstéandiges Austrocknen der Stengel die Entfernung derselben,
ohne der Qualitat der Faser zu schaden, wenn es nicht zu lange
fortgesetzt wird. Bei den allerbesten und feinsten Flachssorten
sollte man aber auch diese Vorbehandlung vermeiden und sich
mit der gewdhnlichen Luftrocknung begniigen. In Russland ist
leider zum Schaden der Flachsgnalitat das starke Darren des
Flachses noch vielfach im Gebrauch.

Das Brechen, auch Brechein, Braken, Baken ge-
nannt, wird in vielen Gegenden von den Landleuten
fast ausschliesslich selbst besorgt unter Anwendung der
auf Taf. | in Fig. 4aund 4bdargestellten Handbreche,
auch Brake genannt.

Es besteht dieselbe aus der Lade e, dem Deckel oder Schlagel/
und dem Gestelle acd. Die Lade ist aus 3 parallelen, an den
oberen Enden zugescharften, aber nicht schneidigen Schienen von
hartem Holze zusammengesetzt, die in den erwahnten Standern
horizontal befestigt sind. Letztere erhalten durch das schwere
Klotz b die noéthige Stabilitét. Der mit Handgriff versehene
Schléagel / ist um den durch die Lade gesteckten Bolzen g dreh-
bar und besteht aus zwei ebenfalls stumpf zugescharften Schienen,
die so weit anseinauderstehen, dass sie bei dem Auf- und Nieder-
bewegen des Schlagels in die Zwischenrdume der unteren fassen.
Fig. 4b zeigt die Querschnitte der Lade und des Deckels.

Bei Ausfiihrung des Brechprocesses wird der Schlagel an dem
Handgriff erfasst und auf und nieder bewegt, wahrend mit der
anderen Hand eine Handvoll, eine Riste Stengel, quer uber die
Lade gelegt und allmélig weiter bewegt wird, so dass dieselbe
wiederholt in die Zwischenraume der Schienen gedriickt und der
holzige Kern dabei zerbrochen, zerknickt und von den zaheren
Flachsfasern zum grossten Theile abgeldst wird. Diese kleinen
abfallenden Stengeltheilchen nennt man Schében, auch Schewen,
Agen, Acheln, Annen. Die Stengelristen werden zunachst von der
Mitte nach den Wurzelenden zu bearbeitet, dann umgewendet und
auf der anderen Seite nach dem Kopfende zu ebenso behandelt.
Durch Ausschitteln entfernt man schliesslich die noch hangen ge-
bliebenen losen Seh&ben, muss jedoch meist zwei Brechen hinter
einander anwenden, um auf der zweiten, mit enger aneinander-
gesetzten, manchmal aus Eisenblech hergestellten Schienen ein

vollstandigeres Abstreifen derselben durch mehrmaliges Durchziehen
der Risten zwischen Schlégel und Lade zu erreichen.

Die in Russland vielfach angewandte Handbreche ist primitiver
eingerichtet. Dieselbe besteht nicht aus einzelnen Schienen,
zwischen welche die des Schléagels fassen, sondern aus einem
Holzblock, in welchem drei Riefen der L&nge nach eingearbeitet
sind, in welche dann der entsprechend gestaltete Schldgel einfasst.
Die Schaben konnen hierbei nicht direct zur Erde fallen, sondern
sammeln sich erst in jenen Rieten, aus welchen sie von Zeit zu
Zeit entfernt werden missen. Die estnischen Bauern sollen auch
Breehmaschinen eigener Construction besitzen, die entweder von
Pferden oder durch Wasserkraft betrieben werden.

Manchmal kommt der Flachs, nachdem er nur in
dieser Weise behandelt worden ist, in den Handel.

In einigen Gegenden (besonders Westfalen, Sachsen
u. s. w.) pflegt man vor oder auch nach dem Brechen
noch eine Hilfsarbeit — das Boken, Poken — vorzu-
nehmen, d. h. die Stengel einem Quetsch- oder Stampf-
processe zu unterwerfen, wodurch dieselben, wenn das
Boken vor dem Brechen stattfindet, platt gedrickt
werden und sich dann auf der Handbreche die holzigen
Theilchen leichter abscheiden lassen. Auch soll durch
diese Vorarbeit der bei dem bisherigen Brechen un-
vermeidliche Faserabfall, bestehend aus abgerissenen
klUrzeren Fasern, sehr bedeutend vermindert und durch
langer fortgesetztes Boken der Brechprocess uberfliissig
werden.

Das Boken geschient entweder mit der Hand mittelst eines
etwa 2 kg schweren Schlégels auf der Hirnflache eines Holzklotzes,
oder in besonderen Bokmuhlen durch ein mechanisch bewegtes
Stampfwerk auf Stein- oder Holzunterlagen. Durch diesen Process,
der aber in der Gegenwart selten mehr Anwendung findet, gewinnt
die Faser an Weichheit, besonders aber dann, wenn derselbe nach
dem vorausgegangenen Brechprocesse vorgenommen wird.

In Belgien wendet man das Botten oder Potten
an und bedient sich zur Zerkleinerung der holzigen
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Stengel des Botthammers (Potthammers), mit welchem
der Flachs gleichsam gedroschen wird.

Dieser Botthammer besteht — wie Fig. 6a und 6b auf Taf. |
erkennen lassen — aus einem schweren Stick harten viereckigen
Holzes mit parallelen, nicht zu stumpfen Einkerbungen, welches
an einem etwas gebogenen langen Stiele befestigt ist. Dieser
Hammer wird in der Weise angewendet, dass der Arbeiter seinen
Stand an den Spitzenden der dinn ausgebreiteten Stengel nimmt
und zuerst die Wurzelenden mit der gekerbten Fléche desselben
schlagt und dann allmélig nach den Spitzenden vorrickt. Durch
Umlegen der Stengel wird dann die andere Seite in derselben
Weise bearbeitet. Bei dieser Behandlung des Flachses soll ledig-
lich ein vollstandiges Knicken der Stengel stattfinden, wahrend
die Abscheidung der Schaben dem folgenden, alsdann stets noth-
wendigen Schwingprocesse Vorbehalten bleibt. Die Faser wird
hierbei sehr geschont und ihre Milde und Weichheit erhéht, und
sollte man sich deshalb entschliessen, die vorerwahnte Breche bei
Seite zu legen und zu diesem Verfahren Uberzugehen.

Das Schwingen (Schwingeln) soll die Absclieidung
der von dem Brechen oder Botten her noch etwas
fester an den Fasern haftenden Holztheilchen bewirken.
Dasselbe wird mittelst des Schwingstockes und der
Schwinge (Schwingmesser) ausgefuhrt.

Der Schwingstock ist — wie die folgenden Figuren 5a und
5b auf Taf. | zeigeil — ein aufrecht stehendes, in der Bohle b be-
festigtes, 5 bis 6 cm starkes und 1,26m hohes Brett a, das 20 cm
von oben mit einem 18 cm tiefen und 5 bis 6 cm hohen Aus-
schnitte ¢ versehen ist, dessen untere Kante nach der Arbeitsseite
hin abgerundet ist, wie dies bei d in erwahnter Figur angegeben
worden. Die Risten werden in den Ausschnitt ¢ gelegt und so
fest gehalten, dass die grossere Halfte auf der abgerundeten Seite
desselben herabhangt. Mit der andern Hand wird die Schwinge
— ein schwertférmiges, 0,5 bis 0,6 m langes, etwa 10 cm breites,
mit einem Handgriff versehenes, an den Kanten zugeseharftes Holz-
stick gefasst und mit demselben an dem Schwingstoek Uber den
herabhangenden Flachs der Lange nach herunter geschlagen.

Damit sich hierbei der Arbeiter nicht an die Beine schlégt
und die Zuruckfihrung der Schwinge erleichtert wird, ist an zwei
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Standern e, e ein Strick f f — oder auch ein Riemen — befestigt,
welcher das Schwingmesser auffangt.

Ein anderes, besonders zweckmassig gestaltetes Schwingmesser,
wie es in Belgien angewendet wird, ist in Fig. 5c abgebildet.
Das Messer besteht aus einem schwunggebenden, 35cm langen
Theile k und dem eigentlichen 25 cm langen Messer, das sich an
der Kante g h bis zu Messerriickenstarke verjingt, mit dem Griffe
j, welcher auf der Seite des Messers, die bei der Arbeit vom
Schwingstock absteht, aufgeleimt und mit hélzernen Stiften be-
festigt ist. Ist zuerst die Wurzel- und dann die Spitzenseite einer
Riste mittelst dieses Instruments bearbeitet, dabei das Innere der-
selben wiederholt nach Aussen gebracht und in derselben Weise
behandelt worden, so legt man, wenn durch die Entfernung der
Holztheilchen die Riste so diinn geworden ist, dass sie mit der
Hand nicht mehr gut gehalten werden kann, dieselbe bei Seite,
bis eine zweite, ebenso weit behandelt, mit der ersten vereinigt
und jetzt vollstandig rein geschwungen werden kann, wobei man
sich eines andern, feinem und mehr zugescharften Messers — des
Reinschwingmessers — bedient.

Das Schwingen in Russland geschieht vermittelst eines Messers
aus Eschenholz, doch sollen in neuerer Zeit auch Schwingmaschinen
Eingang gefunden haben.

Bei manchen Flachssorten, bei denen sich die
Schaben etwas schwerer abscheiden lassen, pflegt man
nach dem Schwingen noch das Ribben oder auch das
Risten und das Blrsten anzuwenden, um diese fester
anhangenden Holztheilchen zu entfernen.

Das Ribben wird mittelst des Ribbmessers (Taf. I, Fig.
und 7b) ausgefihrt, einer dunnen Klinge r von Eisenblech, welche
in einem holzernen Griffe s gefasst ist. Der Flachs wird von
dem sitzenden Arbeiter auf einem Stick Leder, das auf seinem
rechten Schenkel bis zum Knie befestigt, ausgebreitet und mit der
linken Hand gehalten, wahrend die rechte das Messer fuhrt und
das Abstreichen der letzten Schébentheilchen bewirkt.

Nach Mittheilungen des Herrn Prof. Schindler wird in Belgien
ein ahnlicher Process bei den feineren Flachssorten angewendet,
um eine weitere Aufbesserung der Qualitdt und des Preises zu
erzielen. Man soll auch daselbst den Schwingflachs zu demselben
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Zwecke in Zopfe flechten und auf einer hélzernen Unterlage mit
einem holzernen Hammer bearbeiten, bis er warm wird (es wirde
dies einigermaassen dem friher erwahnten Boken entsprechen).

Bei dem Risten wird der Flachs an beiden Enden mit den
Hénden gehalten und Uber eine horizontale, dunne, zugeschérfte,
am besten aus Eisenblech bestehende Kante eines aufrecht stehenden
Brettes (Ristebockes) hin- und hergezogen. Es ist stets empfehlens-
werther, die Entfernung der Schaben durch den Schwingprocess
zu bewirken.

Besser als das Ribben oder Risten ist das Bursten, bei welchem
man sich einer aus starken Schweinsborsten bestehenden steifen
und weiten Birste bedient. Der Flachs wird bei Ausfihrung des
Birstens mit dem einen Ende um einen kraftigen Nagel geschlungen,
der aus einem 1 m langen, 0,3m breiten Brette herausragt und
die frei liegende Partie sanft mit der Burste bearbeitet. Der
Flachs wird hierdurch auffallend weich und gléanzend, auch feiner,
da neben dem Abstreifen der feineren Schabentheilchen ein Theilen
der Bastfasern stattfindet.

Wenn der Brech- und Schwingprocess in besonderen
Anstalten, auf grossen Gutern oder in Flaclispinnereien
selbst, ausgefuhrt wird, dann pflegt man sich stets
mechanisch bewegter Brech- und Schwingmaschinen zu
bedienen, von denen eine grosse Anzahl construirt
worden. Kleinere Wirthschaften kénnen oft mit Vor-
theil anstatt der gewdhnlichen Handbrake wenigstens
eine Brechmaschine mit Handbetrieb anwenden, und
schwingen dann den Flachs auf oben beschriebene
Weise rein.

Es kann nun nicht in der Absicht dieses Aufsatzes
liegen, die grosse Zahl der bis jetzt construirten Brech-
maschinen hier ausfuhrlich vorzufiihren, und es sei des-
halb auf die reichhaltige Literatur verwiesen, welche
z. B. in meinem Aufsatze hierliiber in Karmarsch und
Heerens technischem Wérterbuche angegeben ist.

Die Hauptbedingungen guter Brechmaschinen sind:
die arbeitenden Organe dirfen vor Allem niemals
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scharfe Schneiden oder Kanten haben, weil durch diese
stets die Faser verletzt wird; auch missen sie méglichst
nur an einer Stelle auf die Stengel wirken, welche
keinenfalls an mehreren Stollen gleichzeitig festgehalten
werden durfen, weil sonst ebenfalls Verletzungen der
Fasern eintreten missen. Der holzige Stengel darf
ferner nicht in zu kleine Theilchen zerbrochen werden,
weil diese sich nur schwierig durch den folgenden
Schwingprocess abscheiden lassen, und es muss, wenn
ein Brechen der Stengel in allen Theilen vorgenommen
wird, stets ein gleichzeitiges Abschaben, Abstreifen
der Schaben von den Fasern stattfinden, wahrend in
beiden Fallen eine selbstthatige, continuirliche Beseiti-
gung der abfallenden Schabentheilchen und des Staubes
aus den Arbeitsorganen der Maschine eintreten muss.
Hierzu gesellen sich noch die an landwirtschaftliche
Maschinen Uberhaupt zu stellenden Forderungen.
Keine der vorhandenen alteren Brechmaschinen erfullt alle

diese Bedingungen vollkommen. Die verschiedenen Constructionen
lassen sich eintheilen in:

a) Brechmaschinen mitPoch-, Stampf- oder Hammer-
werken, bei denen die untere Seite der Stampfen oder
Hammer, sowie die Unterlage, geriffelt ist. Hierher gehort
die Maschine von Payne und auch die von Friedlander, ob-
gleich bei letzterer das Pochwerk untergeordneter Natur ist
und die Hauptarbeit eine Schwingmaschine verrichtet.

b) Brechmaschinen mit Riffelwalzen, die auf geriffelten
Platten hin und her bewegt werden (Terwagne, Mc. Pher-
son u. A).

Brechmaschinen mit mehreren sich drehenden und ge-
drehten geriffelten Walzen, die muhlenartig unter einer
caunelirten Platte arbeiten, und bei welchen die Flachs-
stengei, durch Schlitze in den Platten eingehalten, der Wir-
kung der Walzen ausgesetzt werden (Catlinetti, Kesseler).

C

N3

d) Brechmaschinen mit mehreren cylindrischen, in gerader
Linie oder in einem Bogen hintereinander angeordneten,
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immer feiner in ihren Riffeln werdenden Walzenpaaren, oder
mit mehreren Riffelwalzen, die um eine grossere Unterwalze
herum angeordnet sind, bei welchen Constructionen aber
sammtliche Walzen nur eine einfache rotirende, oder eine
rotirende und transversale, eine Querbewegung haben
(Greenwood, Plummer, Coblenz & Leoni, C. Maier, Lefe-
bure, Kuthe — letztere Maschine kann auch unter f ange-
fuhrt werden — Warnecke u. A.).

e) Brechmaschinen mit derselben Anordnung, wie unter
d, bei denen aber die Oberwalzen bei ihrer Drehung hin
und her schwingen (Collyer, Luft u. A.).

f) Brechmaschinen mit derselben Anordnung, wie unter
d, bei denen aber Ober- und Unterwalzen eine Pilgerschritt-
bewegung annehmen, d. h. zusammen eine grdssere Vor-
waérts- und dann eine geringere Ruckwartsdrehung erhalten.
Hierbei kdnnen noch, wie bei den unter d genannten Ma-
schinen, die zusammen arbeitenden Walzen eine Querbe-
wegung, also in ihrer Langenrichtung ausfuhren (Kuthe
sieche oben — Guild, Narbuth, Warnecke, Felhoen u. A.).

g) Brechmaschinen, denen das Princip der Handbreche zu
Grunde liegt und bei welchen der Flachs entweder mit der
Hand gehalten (C. & Th. Maller) oder durch ein cannelirtes
Walzenpaar zugefuihrt wird (Kaselowsky).

Von diesen Maschinen sind die unter a und b genannten am
verwerflichsten (mit Ausnahme etwa der Friedlanderschen, welche
aber mehr den Schwingmaschinen zuzurechnen ist). Die Maschinen
unter ¢ und besonders die Kesselerschen Maschinen sind von
recht guter Leistung, jedoch schwerfallig und theuer. Die Ma-
schinen, bei denen vorzugsweise cannelirte Walzen zur Verwendung
kommen, also die unter d bis f genannten, haben sich in héherem
oder geringerem Grade brauchbar gezeigt, und sind einige Ma-
schinen unter ihnen, wie z. B. die unter f genannten Warnecke-
sehen, welche bei geringem Kraftverbrauch und einfacher
Construction auch weniger vertrauten Handen Ubergeben werden
kénnen. Von den unter g genannten Maschinen sind zwar die
von K. & Th. Maller in Brackwede ganz brauchbar, werden je-
doch in vieler Hinsicht von den Kaselowskysehen ubertroffen,
welche bei einfacher Construction und sehr geringem Kraftverbrauch
eine vorzlgliche Wirkung ergeben, und bei geringem Gewichte
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einen sehr niederen Preis haben, so dass sie sowohl fiir den
Grossbetrieb wie in der Landwirthschaft gleich gute Verwendung
finden kénnen. Jedenfalls wird diese Maschine in Betreff schonender
Behandlung der Fasern bei grindlichster Ausfihrung des Brech-
processes von keiner anderen erwéhnten Ubertroffen.

Wir beschranken uns deshalb hier darauf, von den alteren
Maschinen die Arbeits- und Betriebsorgane der Kaselowskysehen
Brechmaschine auf Taf. 1 in Fig. 3 im Schnitt vorzufihren.

Die ersteren bestehen in einem Paar geriffelter Zufihrwalzen
0, ol einer grosseren Walze w mit eingesetzten dinnen abge-
rundeten Leisten | und aus einer Lade L mit &hnlichen Leistchen.
Die Hauptbetriebswelle B, welche durch die Riemscheibe R —
oder auch mit der Hand durch eine Kurbel — in Bewegung gesetzt
wird, ist im hdchsten Punkte der Maschine gelagert und zwischen
den beiden Seitengestellen auf einer L&ange, welche der Arbeits-
breite der Maschine (der Lange der Leisten) entspricht, gekropft.
Diese Kropfung k ist von den Lagerbacken der Lade L umschlossen,
weshalb letztere bei der Drehung der Hauptwelle eine auf- und
niedergehende Bewegung annehmen muss. Die gleichzeitige Fihrung
der Lade ist bei verschiedenen Maschinen etwas abweichend
construirt. Die Lade hat hier an ihren beiden Enden je eine
Fuhrungsstange f, welche zwischen der Axe der Leistenwalze und
einer mit seitlichen Randern versehenen, am Gestelle drehbar
befestigten Fuhrungsrolle hindurch geht. Von der Betriebswelle
B aus wird durch die Rader ¢ und d die Leistenwalze, und von
deren Axe durch Ré&der die untere Einziehwalze ol bewegt. Ist
die Maschine im Betriebe, so wird auf den Znfluhrungstisch T,
das Flachsstroh ausgebreitet und in den Bereich der Einziehwalzen
0, 01 gebracht, welche dasselbe vorknickend allmélig weiter Uber
die Leistenwalze schieben. Bei jeder Umdrehung der Hauptwelle
stossen nun die Leisten der Laden in die Zwischenrdume der dann
stets unter ihnen befindlichen der Leistenwalze und dricken das
Flachsstroh in dieselben ein, so dass ein Knicken der Stengel
an mehreren Stellen — entsprechend der Anzahl der Walzenleisten
— eintritt. Gewohnlich pflegt man die Lade mit 4 Leisten, von
denen die mittleren etwas kirzer sind, die Walze in 4 Abtheilungen
mit 2 Leisten zu armiren, die aber dann nicht im gleichen Ab-
stande von einander, sondern so stehen, dass sie einmal zwischen
die ersten und dann zwischen die hinteren Ladenleisten treten.
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Die Walze w dreht sich bei dieser Construction dem zugefuhrten
Flachse entgegen. Nach einer anderen Construction sitzt auf @,
ein Hohlrad h, das auf der anderen Seite von g eingreift, wodurch
die Walzendrehung im Sinne des zugefiuhrten Flachses erfolgt.
Die Zahl der Messer auf der Walze ist zugleich auf 8 Paar er-
héht und braucht alsdann die Umfangsgeschwindigkeit derselben
nur halb so gross zu sein. Die Ladenleisten haben neben ihrer
senkrechten eine leicht oscillirende Bewegung und diese bewirkt,
in Gemeinschaft mit der fortschreitenden der Walzenleisten, ein
Abstreichen der geknickten Stengel, und fallen die Schaben, wenn
nicht direct herunter, in die Zwischenraume der Leisten, aus denen
sie bei der Drehung der Walzen abgeworfen werden. Da aber
ferner die Umfangsgeschwindigkeit der Leistenwalze viel grosser
als die der Zufihrungswalzen ist, so wird bei dem Emporgehen
der Lade und der weiteren Drehung der Leistenwalze letztere
noch fernerhin abstreichend und abschittelnd auf die aus den
Zwischenraumen der Leisten wieder herausgetretenen Stengel
wirken und dadurch einen weiteren Theil der Schaben entfernen.
In der That ist der auf den Abflhrtisch T2 abgelieferte Flachs
nur noch mit wenigen lose anh&ngenden Schaben behaftet, die
sich durch einen leichten Schwingprocess — ein sogenanntes
Reinschwingen — schon entfernen lassen, wenn der Flachs richtig
vorbereitet war. Eine Verletzung der Fasern kann bei dieser
Behandlung nicht gut eintreten, weshalb der in dem Abfall sich
findende Faserantheil gering ist.

Die Maschine, welche z, B. von Hallerberg in Oberliibbe bei
Minden ausgefuhrt wird, bedarf nur 74 bis 13 Pferdestarken zum
Betriebe und verarbeitet bei 2 Mann Bedienung in 10 Stunden
500 bis 600 kg Flachsstroh. Der Preis derselben war frither 160
bis 180 Mk. in Deutschland.

Auffallender Weise hat sich diese so einfache und brauchbare
Maschine doch nicht weiter eingeburgert, sie soll aber in Schweden
vielfach Verwendung finden.

Schwingmaschinen. Es sind nur zwei verschiedene
Arten derselben im Gebrauch. Bei der ersten An-
ordnung sind an der auf einer horizontal liegenden
rotirenden Welle befestigten Nabe entweder direct,
oder mittelst besonderer in dieselbe eingesteckten
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Armen gewoéhnlich 4 bis 12 hdlzerne, besser aber
eiserne, zugescharfte und an der Schlagkante gut ab-
gerundete Schlagscheiben (Leisten) radial befestigt,
welche bei der meist aus Eisen hcrgestellten Schwing-
6ffnung (Kante), ahnlich wie bei dem Schwingstock
die Schwinge, vorbeistreichen und den Uborgelegten
und festgehaltenen Flachs unter wiederholten, rasch
aufeinanderfolgenden Streichen treffen.

In einer grosseren Schwingerei bat man sich nun mehrere
Schwingvorrichtungen hintereinander auf derselben Welle in sol-
chen Zwischenrdumen zu denken, dass in jeder entstehenden
Abtheilung (einem sogen. Schwingstande) ein Arbeiter bequem
stehen und hantiren kann.

Damit nun die Arbeiter vor Staub und vor Verletzungen
durch die Schlagscheiben mdglichst gesichert sind, umgiebt man
die Maschine mit einem holzernen Verschlage, aus dem nur die
Auflegeleisten, so weit wie néthig, herausragen.

Maschinen mit einer grésseren Anzahl Schwingstanden con-
struirt man doppelt, d. h. ordnet in gentgender Entfernung von
der ersten eine zweite Welle mit denselben Schlagvorrichtungen
derart an, dass die aussersten Kanten der Schlagbretter der einen
dicht bei der anderen Welle und ohne die auf dieser sitzenden
Schlagvorrichtungen seitlich zu treffen, Vorbeigehen. Man erhalt
so die eine Halfte der Schwingstédnde auf der einen Seite — und
benutzt diese zum Vor sch wingen — die andere Halfte auf der
anderen Seite, welche dann zum Reinschwingen dient.

Die Bedeutung dieser Arbeitsprocesse geht aus dem Namen
hervor.

Nur bei intensiv wirkenden Brechmaschinen (Kaselowsky)
kann man sich mit einmaligem Ausschwingen der Risten begniigen.
— Die Anzahl der Umdrehungen der Schlagwellen schwankt sehr,
liegt etwa zwischen 80 und 150 in der Minute und richtet sich
nach der Grosse der Maschine und der Zahl der Messer. Bei
einer mehrstandigen Maschine kann man pro Stand etwa 0,1 bis
0,2 Pferde Betriebskraft rechnen, und erfordert beispielsweise eine
Maschine von 8 Stéanden und je 8 Schwingscheiben bei 90 Um-
drehungen in der Minute etwa 1 Pferdekraft, dabei 12 Personen
zur Bedienung: 4 um den gebrochenen Flachs zurechtzulegen und
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den 8 an den Schwingstéanden stehenden zuzureichen. Es werden
taglich pro Stand etwa 35kg gebrochener Flachs verarbeitet, der
ca. 28 kg rein geschwungenen Flachs liefert.

Nach einer zweiten, besonders von Kaselowsky
ausgebildeten Construction sind die Schlagscheiben
tangential und gewodhnlich au beiden Enden von der
Welle aus unterstUtzt, angeordnet, so dass der Uber
eine federnde Auflegeleiste gehaltene Flachs stets in
voller Breite auf einmal — und nicht wie bei der
vorigen Anordnung erst nacheinander — getroffen wird.
Bei diesen Maschinen ist es unbedingt nothwendig,
die Auflegeleiste federnd und leicht verstellbar zu
construiren, damit man fiur jede Flachssorte sofort
die Maschine richtig einstellen kann. Derartige Vor-
richtungen hat Kaselowsky in so vollkommener Weise
angegeben, dass diese Schwingmaschinen die vorigen
vielfach in schonender und dabei doch gentgender
Bearbeitung uUbertreffen. Diese Maschine giebt, in
Verbindung mit der Kaselowskyschen Brechmaschine,
zufriedenstellendere Resultate, als die vorher erwahn-
ten Maschinen.

Man hatte nun an Arbeitskréften dadurch zu
sparen gesucht, dass man Schwingmaschinen mit mecha-
nischer Flachszufiihrung construirte, ohne aber ge-
nugend entsprechende Resultate zu erreichen. In
welcher Weise diese Frage in der Neuzeit glicklich
und vielseitig geldst ist, werden wir alsbald sehen.

Somit hatten wir einen kurzen Ruckblick auf die
alteren Methoden der mechanischen Faserabscheidung
geworfen. Das erhaltene Product, der Schwingflachs,
auch wohl Reinflachs genannt, der die bekannte Handels-
waare bildet, muss in kihlen, der Sonne nicht zu-
ganglichen, nicht nassen, aber auch nicht zu trockenen
Lagerrdumen aulbewahrt werden. Er soll nicht auf
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dem blossen Fussboden, sondern stets auf einem Latten-
boden gelagert werden. Eine massige Feuchtigkeit
der Luft erhoht die Weichheit und Milde der Faser
und schitzt vor Gewichtsverlusten durch Austrocknung.

Im Handel unterscheidet man den Schwingflachs
zunachst nach der Gegend, aus der er stammt, und
dann nach der Art der angewendeten Roéste in ,Rasen-
flachs" (Sslanetz), der durch Thaurdste, und in ,Wasser-
flachs" (Motschenetz) der durch Wasserréste gewonnen
wurde. Wegen der Handelssortirung verweise ich
ausser auf die bereits erwahnten Schriften auf den
praktischen Flachsspinner von Marshall, Ubersetzt von
Otto Rechenberger. In Betreff des Hechelns endlich, das
zumeist bereits in das Gebiet der Flachsspinnerei selbst
entfallt, verweise ich hier auf meinen Aufsatz in der
~Rigaer Industrie-Zeitung“, Jahrg. 1886.

Indem wir nun diese Uebersicht schliessen, wollen
wir uns merken, dass sowohl beim Brechen wie beim
Schwingen des Flachses 3,5 bis 10 % vom Gewichte des
lufttrockenen Rosteflachses kirzere Fasern, Brech- und
Schwingheede genannt, als minderwerthiges Product
abgeschieden werden, und dass ausserdem noch mit den
Schaben ein Theil Fasern als directer Verlust abgeht.

Auch bei den ferneren Arbeiten, beim Sortiren,
Verpacken und Transportiren des geschwungenen
Flachses, stellt sich ein weiterer Verlust an langer
Faser ein, der nur zum Theil als Werg wieder ge-
wonnen wird.

Das Hecheln der in gewdhnlich Ublicher Weise
zubereiteten russischen und vieler ausléandischen
Schwingflachse (abgesehen von den feineren auslandi-
schen, insbesondere den belgischen mit &usserster
Sorgfalt behandelten Flachsen) giebt im Durchschnitt
nicht mehr als 45% lange gehechelte Faser, etwa

6
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49% kurze Faser, Heede, Werg bei 6 % Verlust.
Haufig genug sind aber die Resultate noch wesent-
lich schlechter.

Wir gehen jetzt Uber zur Besprechung neuerer
Erscheinungen auf dem Gebiete der Faserabscheidung von
dem Rosteflachse. Da es nun nicht moglich ist, in dem
engen Rahmen dieses Aufsatzes bei den starken Fort-
schritten auf diesem Gebiete auch nur einigermaassen
erschopfend zu sein, ebensowenig wie dies in Bezug
auf das Flachsrosten der Fall war, muss ich mich auf
die Vorfuhrung derjenigen Erfindungen beschréanken,
die mir einerseits néher bekannt geworden sind und
die mir andererseits erwahnenswerth erscheinen, da
sie wenigstens in gewissem Sinne das Interesse des
Fachmannes beanspruchen.

Dierks & Mollmanns Brechmaschine. D. R.-P. Nr. 38694, pa-
tentirt vom 2. Septbr. 1886 ab. Dieselbe ist in einem Lé&ngen-
schnitt und einer Seitenansicht auf Taf. | in Fig. 10a und 10b dar-
gestellt. Sie bildet den Uebergang zu den selbstthatigen Maschinen
und durfte fur gewisse Féalle auf dem Lande verwendbar sein.
Dieselbe gehért unter die Gruppe f der bereits bekannten Ma-
schinen (Seite 76). Die arbeitenden Organe bestehen aus einer
gerieften grésseren Unterwalze a und drei sie auf der Oberseite
umgebenden, ebenfalls gerieften kleineren Oberwalzen H,R
die Zapfen der mittleren laufen in Gleitsteineu & die Lagerarme
der anderen sind gelenkig mit diesem verbunden. G der Be-
lastnngskasten, der je nach Erforderniss beschwert werden kann.
Auf der einen Seite der Walze a ist der Znfuhrtisch o, auf der
anderen der Ablegetisch o, angeordnet. Der Antrieb erfolgt auf
die Mittelwalze durch ein Gopelwerk mittelst Klaue in bekannter
Weise zunachst auf eine kurze horizontale Querwelle, welche die
lose auf ihr sitzenden konischen Rader cc1 tragt, die im Eingriff
mit dem Rade b auf der Achse der Walze a stehen. Zwischen
den Radern cc, ist die verschiebbare, auf Drehung mit der Quer-
welle verbundene Zahnkuppelung f angeordnet. Je nachdem nun
dieselbe mittelst des Winkelhebels g in Eingriff gebracht wiid

mit den anderen Kuppelungshalften der Rader c oder c,, erfolgt
die BewegungstUbertragung auf die Unterwalze a in dem einen
oder anderen Sinne. Der zwischen die Walzen gefuhrte Roste-
flachs wird zuné&chst vorwarts bewegt; dann durch Umschalten
wieder ruckwarts n.s. w., so lange, bis das Brechen in geniigender
Weise erfolgt ist und die in Arbeit befindliche Flacbsriste auf
den Ablegetisch o, abgegeben werden kann. Ein Vorzug dieser
einfachen und billigen Maschine liegt darin, dass man die In-
tensitat der Arbeit beliebig in der Hand hat — was aber anderer-
seits erhdhte Aufmerksamkeit erfordert.

Selbstverstandlich muss der auf dieser Maschine behandelte
Flachs dann noch einem Schwingprocesse unterworfen werden.

M. P. Nezcrauxs Flachsbrechmaschine*) ist in Figur 8a 8b
dargestellt in einer Seitenansicht und Schnitt und in der L&ngs-
ansicht. Fig. 8c stellt einen Theil der Arbeitsorgane in grésserem
Maassstabe dar.

Es beruht diese Maschine auf dem Princip der Handbreche
(Gruppe g) S. 76, zu der auch die schon beschriebene, in Fig. 3,
Taf. | dargestellte &ltere Kaselowskysche Maschine sowie die von
Méller, gehort. Der auf dem Zufiihrtiscli ¥ ausgebreitete Rosteflachs,
gelangt zwischen die glatten oder schwach geriffelten Zufiihrwalzen
zzIt von denen die untere in der aus Fig. 8b ersichtlichen Weise
ihren Antrieb erhalt, wahrend die obere durch Federdruck auf
die untere gepresst wird. Der Flachs gelangt durch ein kurzes
Fuhrungsstick zu dem Brechapparat. Dieser besteht aus den fest
mit dem Gestell verbundenen geschlitzten Platten 1, 2, 3, die in
Entfernungen von 15 mm von einander angeordnet sind. Zwischen
diesen Platten werden nun mit einem Spielraum von 1mm durch
die Excenter E E zwei mit einander verbundene, in den Gestellen
gerade gefuihrte, ebenfalls geschlitzte Platten 4 und 5 rasch 14
bis 18 mm, weit auf und abbewegt, wodurch das zwischen den
Plattenschlitzen befindliche und von den Zufuhrwalzen allmalig
vorgeschobene Flachsstroh in Kleine Stickchen zerbrochen wird.
Die Plattenschlitze sind 10 mm weit und erstrecken sich naturlich
auf die volle Arbeitsbreite der Maschine.

Die Maschine soll bei einer Bedienung von 2 Mann in einer
Stunde 100 bis 150 h (?) bei mechanischem Antriebe, und bei

*) Man vergleiche ,Centralblatt fur die Textilindustrie* 1893,
Seite 82.
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Handbetrieb, fur welchen Zweck die Maschine leichter gebaut
wird, 30 bis 40 k Flachsstroh brechen. (?)

Vergleicht man diese Maschine mit der Kaselowskyschen, so
will mir scheinen, dass letztere den Flachs schonender behandelt.
Die engen Raume bei der Nezerauxschen Maschine zwischen den
Arbeitsorganen gestatten wohl nicht ein geniigendes Nachgeben
der Fasern, weshalb diese, wahrscheinlich zum Theil verkurzt, als
Heede abgeschieden werden durften.

An Einfachheit lasst aber diese Maschine nichts zu wiinschen
ubrig, auch wirde sich die erwéhnte Unvollkommenheit durch
weitere Auseinanderstellung der Platten wohl mildern lassen.

Die Cardonsche Faserabscheidemaschine. Diese Ma-
schine hatte ich nach der Patentschrift Nr. 32 173 vorn
17. Februar 1885 im Jahre 1886 eingehender auf Grund
eingeholter Erkundigungen in der ,Rig. Ind.-Ztg.“ be-
schrieben, nachdem die Uberaus ginstigen Nachrichten
anderer Fachblatter mir durch zuverléassige Augenzeugen
bestatigt wurden. Es mdge hier nun kurz wiederholt
werden, dass der Erfinder eine ganz neue Einwirkung
auf die Holzstengel behufs ihrer Entfernung einfuhrte,
namlich ein Spalten und Abtrennen derselben von den
Bastfasern durch einen Stechprocess mittelst zahlreicher,
auf rechtwinklig gegeneinander bewegten Platten an-
geordneten Nadeln. Auf den Stechprocess folgte als-
bald ein Schwingen zwischen zwei Trommeln, deren
Organe gleichzeitig von beiden Seiten den Flachs aus
der Stechabtheilung bearbeiteten, um die letzten Rester
der Sclmben zu entfernen. Cardon hatte dann noch eine
dritte Abtheilung hinzugefigt, in welcher alsbald das
Hecheln der geschwungenen Risten zur Ausfihrung
gelangte.

Diese dritte Abtheilung wurde — wie ich schon
hervorhob — spéater weggelassen, da das Hecheln besser
auf besonderen Maschinen zur Ausfuhrung gelangt
und nur da allenfalls von Werth ist, wo die Bearbeitung

des Stengelflachses mit der Spinnerei direct in Ver-
bindung steht. Soll aber Handelswaare gebildet werden,
so ist es vortheilhafter, den Flachs als Schwingflachs,
wie bisher, zum Versand zu bringen, weil der Hechel-
flachs eine viel sorgfaltigere Verpackung erfordern
wirde. In Folge des Wcglasscns der Hechelabtheilung
wird diese Zubereitungsmaschine ferner billiger, anderer-
seits leistet auch jene Abtheilung wesentlich mehr, als
die vorhergehenden; wirde also nicht geniigend ausge-
nutzt werden.

Die Maschine besteht daher jetzt aus zwei Abthei-
lungen, der Stecherei (Piqueuse) und der Schwingerei.
Die Platten der Stecherei werden ferner nicht recht-
winklig gegeneinander bewegt, sondern hangen au
langeren Armen, denen eine pendelnde Bewegung von
einer gekropften Welle aus ertheilt wird. In Veran-
lassung meiner Mittheilungen beschrieb nun Herr Prof.
Hugo Fischer die Cardonsche Maschine in ,Dingl.
Polyt. Journ.“ Bd. 260, S. 385 ff., unter eingehender
Erdrterung des Arbeitsprocesses, und fugte Zeichnungen
Uber die neueren Ausfihrungen derselben von A. Dujardin
in Lille und Combe, Barbour & Combe in Belfast bei.
Nach diesen sind die Fig. la bis 1® auf Taf. | wieder-
gegeben und wollen wir uns jetzt mit der gegenwartigen
Einrichtung, dieser beachtenswerten Maschine nach
den Erfahrungen, welche die Firma J. D. Gruschwitz
& Sbhne in Neusalz a. 0. seit jener Zeit mit derselben
erlangte, beschéftigen. Jene Firma hat 10 solcher
Maschinen zur Bearbeitung des Rosteflachses — jetzt
des Baursclien Rosteflachses — im Betriebe.

Fig. lazeigt die Stecliabtheilung der Maschine im
Querschnitt. Die Nadelplatten PP héngen an den
Armen aa, deren Drehpunkte bei 6, H liegen. Die
Wellen dl A2 sind gekropft und durch die Schub-
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Stangen €€ mit den Platten gelenkig verbunden. Bei
der Drehung der Wellen schwingen diese daher hin
und her, und zwar so, dass die Nadeln der einen Platte
— von zwei einander gegenuUberstehenden — in die
Zwischenraume der andern ein Stuck hineinfassen und
den zwischen beiden befindlichen Stengelflachs voll-
stdndig durchdringen. Da die Einwirkung auf die
Stengel zu gleicher Zeit von beiden Seiten erfolgt, so
verhindern die Nadeln der einen Platte das Ausweichen
derselben bei dem Angriff der anderen. Unterstitzt
wird das Festhalten der Stengel durch feste Roststabe,
welche zwischen den etwas schrag untereinander grup-
pirten Nadelreihen jeder Platte angeordnet sind
und auf den Gestellstitzen Tf runen. Wegen der
Bogenbewegung der Platten sind die Roststédbe nach
riuckwarts abgeschragt, so dass sich der Eintritt der
Nadeln in die Spalten der Roste bei der Vorwérts-
bewegung ohne BerUhrung mit jenen vollzieht.

Die Roststdbe haben aber noch einen anderen
Zweck. Sind namlich die Nadeln von beiden Seiten
in die Stengel eingedrungen und erfolgt jetzt die Ruck-
wartsbewegung, so haften nunmehr die Holztheilchen
durch Reibung an denselben; sie werden geknickt,
unter Mitwirkung der continuirlichen Weiterbewegung
derselben auf der Bahn und schliesslich an den Rost-
stdben zurtckgehalten und von den Nadeln abgestreift.
Fig. leund If zeigen in etwas grdsserem Maassstabe
die Lage der Nadeln und der Roststdbe I'X.,. In
Fig. 1g sind die Roststdbe noch mit Birsten versehen,
um die Reinigung der Nadeln zu beférdern; doch hat
die Erfahrung gezeigt, dass diese Anordnung nicht
erforderlich ist.

Das Ausstechen der Holzstengel ist nun zwischen
einem Plattenpaar noch nicht beendet, sondern muss

in mehrmaliger Folge wiederholt werden bei zunehmen-
der Feinheit der Nadeln, aus leicht ersichtlichen
Griunden. Hinter dem ersten Plattenpaare befindet
sich daher ein zweites, dann folgt, bei der gegenwar-
tigen Ausfihrung der Maschine, noch ein drittes und
viertes, denen allmélig die in Kluppen in bekannter
Weise eingespannten Flachsristen auf einer festliegen-
den horizontalen Bahn B1, Fig. 1a zugefuhrt werden.
Das Verschieben der dicht nacheinander auf die Bahn
gelegten Kluppen geschieht entlang derselben durch
eine endlose Gliederkette mittelst Nasen in steter Folge.

Dass bei diesem Arbeitsprocess eine Verletzung
der Bastfasern nicht erfolgen kann, weil diese aus-
weichen kénnen, ergiebt sich ohne Weiteres. Es findet
nur ein Spalten der Faserbundel statt, ohne
jeglichen Faserabfall.

Man hatte ferner zwischen jedem Plattenpaare
eine Vorrichtung zum Glattstreichen der Stengel vor
der Ueberfiuhrung zum folgenden angeordnet, welche
in dem entsprechenden Maassstabe in der Fig. le, und
deren oberer Theil in grosserem Maassstabe in Fig. 1d
dargestellt ist. Dieselbe besteht aus zwei endlosen
Riemen oder Ketten mit aufgenieteten Leistchen oder
Messerclien, deren Wirkung aus den angefuhrten Fi-
guren, ebenso wie deren Antrieb von den Wellen d)(dZ
aus durch die Rader hl, h2, h3deutlich hervorgeht.

In Neusalz hat man aber diese Einrichtung als
Uberflussig beseitigt.

Die kleineren Schabentheilchen, welche in der
Stecherei nicht entfernt wurden, werden nun in der an
jene sich anschliessenden Schwingabtheilung durch zwei
Schwingtrommeln T, T., beseitigt. Jede der Schwing-
trommeln hat 6 Schlagleisten, welche in der Langs-
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richtung an 3 Stellen durch Arme und Naben mit
einer horizontalen rotirenden Welle in Verbindung
stehen. Die Arbeitskante der Schlagleisten ist gewellt
und liegt parallel der Wellenaxe. Die gegenseitige
Lage der Trommeln ist derart, dass die Leisten der
einen in deu Zwischenraum zweier der anderen fassen.
Der Antrieb erfolgt natirlich durch Rader, um diese
Lage stets zu erhalten. Die Kluppenbahn R, erhalt
in dieser Abtheilung eine auf- und niedergehende Be-
wegung. Ist dieselbe in der tiefsten Lage, so liegt
sie in derselben Hohe wie die feste Bahn Bl der
Stecherei, und erfolgt in diesem Moment durch eine
schwingende Schiene mit Stossknaggen dieUeberfihrung
einer Kluppe der Bahn 3, auf B2. An dieser Stelle
wirken nun die Schwingtrommeln noch nicht, sondern
erst bei der folgenden weiteren Verschiebung. Der
Angriff der Schlagleisten geschieht alsdann zunéchst
an den Spitzen der Risten und schreitet mit der Senkung
derselben nach oben hin fort. Die Wellung der Schlag-
schienen ist an der Eintrittsstelle flach, an den Enden
tiefer, wodurch erreicht wird, dass die Wellenberge
immer mehr in das Innere der Risten eingreifen und
dort wirksam sein kdénnen.

Bei Besprechung der &lteren Methoden der Faser-
abscheidung erwahnte ich bereits die Kaselowskysche
Schwingmaschine, welche nur mit einer Schlagtrommel
versehen ist, bei der die in ganz &hnlicher Weise an-
geordneten Schlagschienen, an einer federnden Kante
voruberschlagen, tber welche der zu reinigende Flachs
mit der Hand gehalten wird. Es wurde ferner bereits
darauf aufmerksam gemacht, dass man sich bemiht
hatte, fur diese Maschine eine mechanische Zufihrung
der Risten anzuwenden, was aber nicht vollkommen
gelungen sei.
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Durch die Anwendung von zwei Schwingtrommeln,
wie sie Cardon einfuhrte, ist nun endlich auch diese
Frage in einfacher und erfolgreicher Weise geldst.

Wenn man dem Arbeitsvorgénge der Cardonschen Sehwingerei
einen Augenblick nahere Beachtung schenkt, so ist die grosse
Aehnliehkeit mit dem bei der Kaselowskyschen Maschine ersicht-
lich. Es dient namlich bei ersterer stets die eine Schiene der
einen Abtheilung als Stutze fur die Eiste, wodurch deren Aus-
weichen gehindert wird, wahrend die in der Bewegung im voraus
sich befindende Schiene der anderen Schlagtrommel auf die Riste
reinigend einwirkt. Dies erkennt man z. B. aus der Stellung der
Schlagscheiben a und & in Fig. 1b, in welcher bei der Weiter-
drebung der Trommeln die Schiene y etwas spéater dieselbe Auf-
gabe Ubernimmt, wie sie im Augenblick ¢ hat, wahrend die auf
letztere folgende Schiene den Reinigungsprocess von der anderen
Seite ausfuhrt.

Ist eine Kluppe am Ende der Schwingabtheilung
angelangt, so wird sie ausgestossen, von der Bedienung
in Empfang genommen und die Riste auf dem daselbst
befindlichen Tische umgespannt, worauf sie behufs Be-
arbeitung der anderen Halfte entweder wieder auf die
Bahn der Stecherei derselben Maschine, oder besser
auf die einer zweiten Maschine Ubergefuhrt wird,
welche gewodhnlich neben der ersten, seltener in deren
Verldngerung entsprechend aufgestellt ist. In der
Schwingerei scheiden sich nur etwa 2 bis 3%
kurze Fasern ab.

In der Fig. 1b ist noch der Antrieb der Arbeitstheile ange-
geben. Der Betrieb erfolgt auf die Riemenscheibe der Welle n
mit 200 minUtlichen Umdrehungen, geht von dieser durch die Rader
1, 2, 3, 4, 5, 6 an die Kurbelwellen d, und d2 Uber, von wo aus
die Pendelbewegung der Stechplatten erfolgt. Andererseits ge-
schieht die Drehung der Schwingtrommeln von der Welle n durch
die Rader 7, 8 und 9. Die Bahn B2 hangt an der durch Gewichte
r 1 belasteten Ketten qit die Uber Rollenp gefihrt sind. In der Fig.
Ib bezeichnet ferner x eine horizontale Welle, welche von dem
Raderwerk am Ende der Schwingerei ihre Bewegung erhalt und



am Ende der Stecherei durch conische Rader (dieselben fehlen in
der Figur) Welle y treibt, die durch die Ré&der bei 25 wieder
eine horizontale Axe in Drehung versetzt, auf welcher eine Scheibe
sitzt fur die Bewegung der endlosen Kette zum Verschieben der
Kluppen. Das Néahere ergeben die Laugsansichten in ,D. P. J.“
Bd. 260, Taf. 25.

Es mdgen nun noch einige Einzelheiten dieser
Maschine folgen:

Die Antriebsscheibe fihrt, wie bereits erwahnt,
in der Minute 200 Umdrehungen aus. Die Stechplatten
schlagen minutlich 150 bis 180 Mal gegeneinander.
Die Schwingtrommeln erhalten 200 bis 280 minutliche
Drehungen.

Die Nadeln der Stechabtheilung sitzen in Messing-
platten von 12,2" Héhe und 11,e" Breite (310 mm X
300 m'r) und werden auf den gusseisernen Schlagplatten
befestigt. Die L&nge der Nadeln ist 3 14" (82,55 ITTT),
ihre engl. Nummer 12, 12, 14 und 15 in den vier Platten-
paaren: ihre gegenseitige Entfernung wechselt von 3s
bis 1/4 (9,52 bis 685 rrrr) Die Kluppen sind 12" lang
und 4 1/2 hoch (304,79 "MX 114,3 n‘n‘) und werden in
jeder 220 bis 250 g gerosteter Flachs eingespannt. Da
nun in 1 Minute 8 Kluppen durch die Maschine ge-
langen, so betrégt die stundliche Leistung durchschnitt-
lich 100 k (s, Pud) Stengelflachs. Wollte man dieses
Quantum anndhernd so gut und mit so wenig Faser-
verlust in derselben Zeit durch Handarbeit verarbeiten,
so wirde man Uber 40 Arbeiter ndthig haben.

Zur Bedienung sind erforderlich 2 starke Jungen
zum Einspannen, 2 ebensolche zum Umspannen und
2 kleinere Jungen zum Handvollmachen. Die erforder-
liche Betriebskraft betrdgt 3 bis 4 PS. Raumbedarf
25' (7,62 IM) Lange, 512 (1,68 IM) Breite und 9' (2,74 IM)
Hohe. Die gesammte erforderliche Lange einer Cardon-
schen Maschine, einschliesslich Platz fur die Tische zum

Ein- und Umspannen des Flachsstrohes und des Platzes
fur die viertelkreisférmige Verbindungsbahn von einer
Maschine zur anderen, ist 30’ (9,14@. Die Gangbreite
zwischen zwei nebeneinander stehenden Maschinen
betragt 4 12 (137 m) Das Gesammtgewicht einer Ma-
schine ist ca. 3000 K (1831 Pud). Der urspriunglich
zu 400 Pfd. Sterling festgesetzte Preis fur eine Maschine
ist, wie ich s. Z. voraussagte, erheblich gesunken und
betragt gegenwartig, nachdem die Patente abgelaulen
sind, etwa 250 Pfd. Sterling.

Diese somit allseitig beleuchtete Cardonsche Faser-
abscheidemaschine kann als die z. Z. relativ beste
betrachtet werden*); doch werden wir alsbald sehen,
dass inzwischen noch weitere boachtenswerthc 1 ci-
besserungen angebracht worden sind.

Vorher aber sei noch darauf hiugewiesen, dass
der von mir in meinem Aufsatze 1886 ausgespiochene
Gedanke, ein neues Verfahren der Faserabscheidung
mit der Hand einzufihren, das dem Schabenausstechen
auf der Cardonschen Maschine ahnlich sei, sich in der
That verwirklicht hat.

Dieser Handapparat zum Schabenausstechen ist von
Cardon selbst angegeben und von Herrn Prof. Fischer
an der angefiulhrten Stelle dargestellt und beschrieben
worden. Da derselbe fir kleinere Wirthschaften von
Werth sein kann, so mdge dessen Vorfuhrung auch
hier folgen. Die Fig. 2aund 2b auf Taf. I zeigen
diesen Apparat in der Langenansicht und im Quci-
schnitt. Die Nadclplatten und Roste sind jetzt wage-
recht angeordnet. Die untere Platte @ ruht auf einem
Bocke, die obere D kann mittelst Hebel C geradlinig
auf und ab bewegt werden. Der obere Rostr2 ist an

*) Man vergleiche die Ausfihrungen auf Seite 94.
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den Saulen dld, festgeschraubt, wahrend der untere
rir1 mit der oberen Platte verbunden, mit dieser auf
und ab bewegt wird. Die Wirkung auf die nach Auf-
heben der oberen Nadelplatte zwischen diese und die
untere gebrachte Flachsriste ist nach dem Angefihrten
ohne Weiteres verstandlich.

Veranderungen an der Cardonschen Maschine durch
Thomas Watson in Belfast, D. R.-P. Nr. 42425 vom
10. Juni 1887. Nach dieser Erfindung werden an Stelle
der feststehenden Roste der Cardonschen Maschine
bewegliche angeordnet, welche mittelst Federn mit
den die Nadeln tragenden Platten in Verbindung stehen,
die, an Armen hangend, in pendelartige Schwingungen
von gekropften Wellen aus versetzt werden. Die Ver-
bindungen sind nun derartige, dass nach BerUhrung
der Roste mit dem zwischen denselben hindurchgefuihrten
und zu bearbeitenden Materiale dieselben stehen bleiben,
wahrend die Nadeln behufs Eintretens in das Faser-
material weiter vorwarts bewegt werden. Offenbar
wird hierdurch das Ausweichen der Stengel noch
sicherer verhindert und das Einstechen der Nadeln
selbst beférdert und erleichtert.

Beim Zurickgehen der Nadeln bleiben die Roste
mit den Stengeln so lange in Beriuhrung (was die er-
wahnten Verbindungsfedern bewirken), bis die Nadel-
spitzen aus denselben herausgetreten sind, worauf die
Roste mit den Nadeln zuriickgehen und die Riste frei-
lassen, welche hierauf weiter verschoben wird.

Die Roste sind so angeordnet, dass die Nadeln
nach erfolgtem vollstdndigen Zuriickgehen noch in jene
hineinragen. Die mit dem Fasermaterial in Berihrung
kommende Seite derRoststabe ist aufihrer ganzen Lange
mit Einschnitten versehen, so dass vorstehende Kanten
entstehen, durch welche bei dem Zusammenschlagen

das Brechen und Entfernen der holzigen Theile unter-
stitzt wird.

Um ein Anfullen der Zwischenrdume in den Rosten
und den Nadeln mit Fasern oder Schaben zu verhindern,
und um andererseits das Weiterschieben der Risten
zu erleichtern, werden die Roststéabe erheblich schiég,
namlich unter einem Winkel von 450 gegen die Hori-
zontale, und ebenso die Nadelreihen, angeordnet.

In Fig. 9a und 9b ist ein Theil der Gesammtan-
ordnung der Maschine im Lé&angen- und Querschnitt
dargestellt und sind &hnliche Theile mit gleichem
Buchstaben bezeichnet, wie bei der Cardonschen Ma-
schine. In Fig. 9c ist die erwahnte Anordnung der
Roste und deren Verbindung mit den Platten in doppelt
so grossem Maassstabe dargestellt worden. Wir er-
kennen aus der letzteren Figur die mit den Schub-
stangen verbundenen Grundplatten P, auf denen die
mit Nadeln besetzten Messingplatton P 1 befestigt sind.
An den Grundplatten sitzen die Stege G G, welche
die Stangen i i fuhren, die mit den untereinander ver-
bundenen Roststdben r in Verbindung stehen. Die
Federn f f Uber den Stangen ii bewirken, wie aus
dem 2. und 3. Plattenpaare ersichtlich ist, bei dem
Auseinanderschwingen das Vortreten der Roststabe
Uber die Nadeln, bis die am Ende der Stangen i i auf-
geschraubten Muttern an die Stege GG stossen. Nahern
sich die Platten, so mussen zunéachst die Roste gegen
das zwischengebrachte Fasermaterial schlagen, alsdann
bleiben sie stehen, und nun treten beim Weiterschwmgen
der Platten die Nadeln in das Material, wobei die
Federn ff zusammengepresst werden, wie aus dem
ersten Piattenpaare in Fig. 9C ersichtlich ist. Das
Weitere ergiebt sich von selbst und ist auch schon
geschildert worden.
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Diese Erfindung verdient volle Beachtung,
da die Wirkung auf das Material noch voll-
kommener sein durfte, als bei der ersten
Cardonschen Anordnung.

Selbstverstandlich muss aber auch bei dieser Ma-
schine auf die Stecherei eine Schwingabtheilung folgen.

Obgleich die nach Cardonschem Princip gebauten
Maschinen gute Resultate ergeben, auch, wie wir ge-
sehen haben, jetzt eine bessere Production und wesent-
lich niedrigeren Preis als friher zeigen, so haben
sie doch nicht umfangreichere Verwendung gefunden,
da sie sich offenbar nur in grdsseren Anstalten an-
gemessen ausnutzen lassen. Es sollen aber auch, wie
mir ein Belfaster Gewahrsmann mittheilt, die Nadeln
sehr stark der Abnutzung unterliegen und daher die
Maschinen kostspieligere Reparaturen erfordern. Es
bleibt deshalb fraglich, ob sich das Schébenstechen
wirthschaftlich wird auf die Dauer halten koénnen
gegenuber anderen Verfahren. Diese Bemerkung durfte
auch Geltung behalten fur die weiteren noch zu be-
sprechenden Maschinen, bei denen Nadeln zum Ab-
scheiden der Stengel mit benutzt werden.

Entfaserungsmaschine fir holzstenglige Faserpflanzen
von M u. F. Raabe, F. W.J Houchet und F. H Zimmermann.
1. R-P. Nr. 34928 vom 9. Juni 1885. Auf diese
Maschine, welche zwar in erster Linie zur Bearbeitung
der Ramie bestimmt ist, mdge hier aus dem Grunde
wenigstens kurz aufmerksam gemacht werden, weil sie
sich auch zur Abscheidung der Flachsfasern eignen
durfte.

Die Maschine hat eine Reihe horizontal, etwas
weiter von einander abstehende Walzenpaare, deren
Méntel eine verschieden gestaltete Oberflache haben,
zwischen welche die zu bearbeitenden Stengel gelangen.

Dieselben werden zunéachst zwischen glatten Walzen
breit gedriickt, kommen dann zwischen durchbrochene
Walzen, gebildet aus runden Stdben, mit zunehmender
Feinheit, wo sie in immer kleinere Stiicke zerbrochen
werden. Es folgen Walzen mit flachen stumpfschnei-
digen Stdben und dann eine Anzahl fein geriffelter
Walzen, welche mit Hilfe zwischenliegender kleinerer
rotirender Schlagwalzen die noch anhé&ngenden Stengel-
tlieilchen abstreifen sollen. Wenn die Walzcnge-
schwindigkeiten richtig, und zwar so gewdahlt werden,
dass kein Zerren der Stengel in der Léangsrichtung
stattfinden kann, dirfte diese Maschine brauchbar sein;
wahrscheinlich wird aber auch hier noch ein besonderer
Schwingprocess folgen mussen.

Die Flachsbrechmaschine von J 0. Wallace in Belfast
(Englisches Patent A. D. 1887 Nr. 193) wurde auf der
Irischen Ausstellung zu Olympia vorgefuhrt. Eine Be-
schreibung nebst Schaubild enthalt Dinglcrs 1olyt.
Journal 1889, Bd. 271, S. 503. Die Arbeitsorgane dieser
Maschine sind hier — unter Hinweglassung der Be-
wegungsmechanismen — auf Taf. Il in Fig. 1 im Quer-
schnitt dargestellt worden. Wir erkennen, dass im
héchsten Punkte der Maschine drei Paar hinterein-
ander gelagerte und geriffelte Walzenpaare 1, 2, 3 mit
senkrecht Ubereinander liegenden Walzen vorhanden
sind, denen das Flachsstroh von einem vor dem ersten
Paare befindlichen Tische T aus zugeschoben wird.
Die Oberwalzen liegen federnd auf den Unterwalzen.
Hier werden die Stengel geknickt und gelangen als-
dann in einem geschlossenen Blechcanalo zu sechs
untereinander gelagerten Walzenpaaren 4, 5, 6, 7, 8, 9.
In jedem Paarewerden die Walzen horizontal und federnd
aneinander gedrickt. Beide Walzengruppen arbeiten
nun so zusammen, dass sie stets gleichzeitig in Be-
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wegung sind, dann still stehen, sich wieder drehen
u. s. w. In den Raum zwischen je zweien der senk-
recht untereinander in etwas weiterer Entfernung von
einander arbeitenden Walzenpaare treten nun auf
Platten sitzende Nadeln nn von beiden Seiten zwischen
Roststaben hindurch zu gleicher Zeit in die Flachs-
stengel (nach dem Cardonschen Princip), wahrend
sdmmtliche Walzen still stehen. Sind die Nadelplatten
wieder zuriickgezogen, so beginnen die Walzen wieder
ihre Drehung, die Stengel werden etwas weiter nach
abwarts gefuhrt, es folgt dann wieder Stillstand der
Walzen, erneutes Einstehen der Nadeln u. s. w. Da
nun bei der Einwirkung der Nadeln der Flachs ober-
halb und unterhalb derselben von Walzen gehalten
wird, so ist dies fir das Ausstechen der Schaben
gunstig, andererseits liegt aber die Gefahr des Zer-
reisscns einzelner Fasern nahe. Die vollstandig be-
arbeiteten Risten werden schliesslich auf ein endloses
Tuch T1 im tiefsten Punkte der Maschine abgeliefert.
Alsdann folgt das Reinschwingen auf der bekannten
alten irischen Schwingmaschine, bei der die Risten
mit der Hand gehalten werden.

Es wird angegeben, dass die Maschine in 10 Stunden
etwa 500 K Rosteflachs verarbeitet, bei einem Arbeits-
verbrauche von 2 PS und 3 Mann Bedienung. Jeden-
falls steht diese Maschine der Cardonschen schon aus
dem Grunde nach, weil das Schwingen sich an das
Schébenausstechen nicht selbstthéatig anschliesst.

W.S.Johnstones Flachs-Brechmaschine enthélt wiederum
horizontal hintereinander liegende Walzenpaare von
zunehmender Feinheit in der Rifflung, bei welcher die
fertig geknickten Stengel bei ihrem Austritt aus den
Walzen zwischen einer rasch rotirenden Burst- und
einer glatten -Walze hindurchgefuihrt werden, wodurch
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das Abstreifen der Schaben von den Bastfasern erreicht
werden soll. (Ndheres: The textile Recorder 1887,
S. 86.)

Die Schwingmaschine von demselben nach dem D. R.-P.
Nr. 43480 vom 25. October 1887 stimmt im Princip
mit der Cardonschen Schwingabtheilung Uberein, unter-
scheidet sich aber von dieser durch eine sehr einfache
Zu- und Abfihrung der in Kluppen eingespannten ge-
brochenen Risten und abweichende Beschaffenheit der
Schlagleisten. Die Patentschrift giebt zwar an, dass
auch mit Hilfe dieser Maschinen allein das Brechen
und dann das Reinigen, das Schwingen, ausgefihrt
werden koénne, doch durfte dies wohl nicht ganz zu-
treffen, wenigstens die Production bei solcher Zu-
muthung nur gering ausfallen; wahrscheinlich auch
bei vermehrten Faserverlusten. Nach der Patentschrift
ist diese Schwingmaschine auf Taf. Il, Fig. 2a u. 2b,
in einer Langs- und Endansicht dargestellt worden.

Wir sehen, dass auch bei dieser Maschine wie bei
der Cardonschen zwei Schwingtrommeln T1 T2 mit
einander arbeiten. Die Zahl der Schléger ist grosser,
und wechseln radial stehende Schienen mit tangential
angeordneten ab, Fig. 2b. Die Schienen sind auch
hier in der Langsrichtung gewellt, Fig. 2a Das
Eigenartige dieser Maschine besteht nun hauptséch-
lich in der bogenférmig gestalteten Gleitbahn B
fur die Flachskluppen. Dieselbe liegt bei der Ein-
fuhrung so hoch, dass die Stengelenden noch nicht von
den Schwingti'ommeln gefasst werden. Etwas weiter-
hin senkt sich die Bahn, liegt in der Mitte der Schwing-
trommeln am tiefsten und steigt dann ebenso wieder
in die Hohe. Denkt man sich eine Kluppe die Bahn
entlang gefuhrt, so ergiebt sich, dass die Bearbeitung
der herabhangenden Ristenhédlfte zundchst an den

7



Faserenden beginnen, nach oben hin fortschreiten und
wieder an den Enden aufhdéren muss. Das Verschieben
der Risten in der Bahn soll nun mit der Hand er-
folgen. Wird bei vollstdndig gefullter Bahn eine
Kluppe rechts, Fig. 2a weggenommen, so kann links
eine frische eingelegt werden unter Weiterstossen der
anderen.

Es liegt hier die Befurchtung nahe, dass die Wider-
stande gegen ein gleichzeitiges Verschieben sammtlicher
Kluppen etwas gross sein werden, so dass wohl nur
ausgewachsene starke Ménner diese Manipulation wah-
rend eines Arbeitstages werden ausfuhren konnen.

An Einfachheit l&sst aber diese Maschine kaum
etwas zu wuinschen Uubrig, auch durfte diese anderer-
seits nicht sehr beeintrachtigt werden, wenn man das
Vorschieben der Kluppen ununterbrochen durch eine
endlose, der Bahn entsprechend gefiihrte Gliederkette
mit Stossknaggen bewirken wiirde. Bei der Cardonschen
Maschine werden, wie wir sahen, die Risten durch
eine auf und ab bewegte Bahn rasch zwischen die
Trommeln gesenkt, dann schnell emporgehoben, um
eine Kluppenbreite vorgeschoben, dann wieder gesenkt
u. s. w. Die vollstandige Johnstonesche Schwingma-
schineenthlt zwei solcher Trommelpaare nebeneinander,
das eine in Betreff seiner Geschwindigkeit u. s. w. fur
die Wurzelenden der Risten, das andere fur die Spitz-
enden bestimmt.

Maschine zur mechanischen Bearbeitung faserhaltiger
Pflanzenstengel von Ward-Reaux in Lille. D. R.-P. Nr.
41841 vom 8. April 1887. Diese Maschine bietet
interessante Einzelheiten, so dass ein naheres Ver-
weilen bei derselben gerechtfertigt erscheint.

Die zu bearbeitenden Risten werden bei dieser
Maschine nicht in Kluppen eingespannt, sondern durch

besondere Organe so gefuhrt, dass die Fasern bei ein-
maligem Durchgénge durch die Maschine, in voller
Lange fertig bearbeitet, dieselbe verlassen. Diese
eigenartige Fuhrung der Risten erfolgt durch zwei
Gruppen bewegter endloser Schniire, von denen jede
wieder drei untere und zwei obere enthalt, welche,
so weit die Arbeitsorgane der Maschine reichen, dicht
nebeneinander auf einen horizontalen Arbeitstisch, durch
einen federnden Deckel angedriickt, denselben entlang
gefuhrt werden. Der Deckel hat U-formigen Querschnitt
und verhitet das seitliche Ausweichen der Schnure.
An den Endpunkten der Maschine wenden sich 2 der
Schniire nach oben, die anderen nach unten und gehen
Uber Leit- und Spannrollen zur Anfangsstelle zurtck.
An der Trennungsstelle der Schniire geschieht einer-
seits das Ein-, andererseits das Ausfihren der Risten.
Diese legen sich im Zickzack zwischen die Schnire
und werden zwischen denselben durch den Druck des
federnden Deckels, den man durch Schrauben gentigend
verstarken kann, festgehalten, wahrend die freie, Uber
die Haltestelle hinaus reichende, etwas mehr als die
Halfte der Lange betragende Stengelpartie der Bear-
beitung unterliegt. Ist die Riste am Ende der einen
Schnurgruppe angekommen, so wird sie kurz vorher
von der daneben liegenden, ebenso angeordneten zweiten
so gefasst, dass wahrend der Weiterbewegung in der-
selben Richtung die Bearbeitung der anderen Faser-
halfte auf der zweiten Abtheilung der Maschine er-
folgen kann. In Fig. 3abisd auf Taf. Il sind die
Haupttheile dieser Maschine nach der Patentschrift
wiedergegeben. Fig. 3Cstellt die Langenansicht der
Transportvorrichtung fur die Stengel dar, unter Hin-
weglassung der Bearbeitungswerkzeuge, auf die wir
alsbald zu sprechen kommen werden. Aus dieser
7%
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Figur in Verbindung mit den beiden Endansichten
Fig. 3a u. Fig. 3b durfte die beschriebene Stengel-
fuhrung klar hervorgehen. Die unteren Schnire sind
mit 1, 2, 3, die oberen mit 3 und 4 bezeichnet; der
feste Tisch mit T, der federnde Deckel mit d Die
Grundrissfigur 3d endlich zeigt die nebeneinander
liegenden beiden Transportvorrichtungen der ganzen
Maschine (an den Enden abgebrochen), aus welcher
sich der Uebergang von der einen zur anderen ergiebt.

Was nun die Organe anbetrifft, durch welche die
Bearbeitung der Stengel ausgefuhrt werden soll, so
bringt der Erfinder zwei Arten in Vorschlag, die in
Fig. 3a u. 3b dargestellt sind, wahrend der Grundriss
Fig. 3d fur beide Abtheilungen die Organe der Fig. 3b
allein wiedergiebt.

Die in Fig. 3adargestellten Brechorgane bestehen
aus 2 endlosen, Uber je 2 Walzen gefuhrten, mit Brech-
leisten versehenen Riemen, welche in der Pfeilrichtung
in Bewegung sind. Die Arbeitsseiten der Bander sind
durch Rollen unterstitzt, so dass wahrend des Knickens
ein Ausweichen derselben nach oben oder unten ver-
hindert wird. Die fortschreitende Bewegung der
Brechleisten soll zugleich das Abstreifen der Schaben
bewirken. Das La&ngenprofil der Brechleisten ist so
gestaltet, dass von rechts nach links zwischen die
Brechleisten eintretende Faserbtindel nach und nach
starker geknickt werden, wahrend ein wellenférmig
profilirter Theil derselben die Entfernung der Holz-
theilchen beenden soll.

Die Fig. 3b u. 3d zeigen die Anwendung von
Schraubenspindeln als Brechwerkzeuge. Die horizon-
talen Achsen der Spindelpaare < SO sind normal zur
Bewegungsrichtung der Schniire angeordnet und die
rechts- und linksgewundenen Schraubengénge der paar-
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weise Ubereinander gelagerten Spindeln greifen in-
einander, wie Fig. 3b erkennen lasst. Jede der Schrau-
ben wird durch R&der angetrieben. Die oberen sind
vertical verstellbar, so dass die Entfernung derselben
von den unteren je nach der Beschaffenheit des Faser-
materials regulirt werden kann. Die Spindeln S der
oberen Reihe kénnen entweder denen der unteren SO
parallel sein oder mit denselben einen spitzen Winkel
bilden. Wie aus Fig. 3d hervorgeht, sind die Schrauben-
spindeln in drei Gruppen, I, Il, Ill, zu je drei Spindel-
paaren angeordnet, welche verschiedenen Durchmesser
und verschiedene Steigung besitzen. In der Fig. 3b
ist, um auch hier dies zur Darstellung zu bringen, die
Brechabtheilung in drei hinter einander liegenden
Ebenen geschnitten worden. Die Ueberfihrung der
Risten von der einen Abtheilung zur anderen und der
einen Schraubengruppe zur anderen wird durch Blech-
fuhrungen bewirkt, die in den Figuren nicht gezeich-
net wurden.

Die Grundrissfigur 3d lasst ohne weitere Erkla-
rungen erkennen, dass bei dem ununterbrochen fort-
schreitenden Transport der Risten dieselben auf der
vollen Lange bei einmaligem Durchgédnge durch die
Maschine bearbeitet werden mussen.

Die Benutzung der Schrauben als Brechwerkzeuge
durfte wohl diese Maschine sehr vertheuern. Es ist
mir Gbrigens nicht bekannt, ob sich dieselbe in der
Praxis bewahrt hat. — Wir werden nun weiterhin sehen,
dass auch diese automatische FiUhrung der Risten,
welche ohne Umspannen derselben die Bearbeitung
der Faser auf der ganzen Lange erlaubt, in anderen
Formen Nachahmer gefunden hat.

Schwingmaschine fiir gebrochene Fasern von G. Raulich
und J Nesetril in Prag D. R.-P. Nr. 43189 v. 5. August
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1887. Diese Maschine ist auf Taf. Il in Fig. 4ain
einem Langenschnitt, in Pig. 4b im Grundriss und
theilweisem Schnitt dargestellt. Pig. 4eud zeigen das
Schwingmesser in etwas grisserem Maassstabe.

Die Stengel sollen zunéchst in einer besonderen
Brechmaschine geknickt werden, z. B. wie in Fig. 4aub
dargestellt ist, zwischen hintereinander angeordneten
geriffelten Brechwalzen in bekannter Weise. Es steht
diese BrechVorrichtung in keinem organischen Zu-
sammenhange mit der Schwingmaschine, welche allein
Gegenstand des Patentes ist. Diese Schwingmaschine,
welche nach einer, oder wie in den Figuren dargestellt
ist, auchnach beiden Seiten hinwirkend sein kann, besteht
zunéachst aus einem Schwingrade R — (oder bei der
Doppelmaschine aus zwei R ROR&adern) — mit radial
gestellten Schwingmessern, wie bei der bekannten alten
irischen Schwingmaschine, die, wie sich aus Pig. 4cud
ergiebt, federnd befestigt sind. Die Risten werden auch
hier mit der Hand in einem Einschnitt M in der Wand
M tber eine Kante gehalten, wo sie von den rotirenden
Messern von oben nach unten gestreift werden. Das
Neue der Erfindung bildet nun eine zweite Schlagvor-
richtung S, die, auf einer senkrechten Achse sitzend,
mit ihren Armen in einer wagerechten Ebene rotirt
und durch die erwdhnten Einschnitte hindurch schléagt,
die Riste also von unten trifft, wahrend im nachsten
Moment wieder ein Messer des ersten Schwingrades
dieselbe von oben bearbeitet. Damit die Arme der
beiden Schlagvorrichtungen gehérig zwischen einander
hindurch schlagen, erfolgt der Antrieb durch Ketten
und Kettenrader.

Ein besonderer Werth kann dieser Erfindung wohl
kaum beigemessen werden; sie stellt hdchstens eine
geringe Verbesserung der irischen Schwinge dar.
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Die Maschine zur Bearbeitung von Faserstengeln, welche
von E Gavelle in Lille herrthren soll, war im Jahre
1889 auf der Weltausstellung zu Paris ausgestellt und
ist beschrieben von G. Rohn in der Zeitschrift deutscher
Ingenieure 1890, S. 1173. An der Hand dieser Quelle
sind die Figuren 5ab,c auf Taf. Il wiedergegeben
worden. Wie die Querschnittsfigur 5a erkennen lasst,
sind, wie bei den Hechelmaschinen, oder auch wie in
der Schwingabtheilung der Cardonschen Maschine, die
in Kluppen eingespannten Risten auf eine Balm B ge-
legt, die in bekannter Weise auf und nieder bewegt
wird. In der Héchststellung derselben geschieht das
Weiterschieben der Kluppen; dann folgt das Senken
der Bahn u. s. w. Die Maschine hat nun drei Abthei-
lungen, welche hintereinander liegen und die Bear-
beitung der Risten nach und nach vornehmen. Die
erste Abtheilung, welche Fig. 5a zeigt, besteht aus
zwei, mit etwa 400 minutlichen Umdrehungen laufenden
Trommeln TE  mit sechs runden Schlagorganen, die
aus Hulsen bestehen, welche lose auf Rundstaben
sitzen. Hier werden die Stengel offenbar nur sehr
leicht und schwach gebrochen; sie gelangen alsdann
zur zweiten Abtheilung, die, wie aus Fig. 5b hervor-
gelit, zwei rotirende, mit radial gestellten Stahlschien-
chen besetzte Walzen®v enthadlt. Die dritte Ab-
theilung endlich zeigt Fig. 5Gvieder zwei Schlagtrommeln
S1S2, deren kupferne, leicht gezahnte Schienen schrag
zum Radius angeordnet sind. Es sollen in 10 Stunden
240 bis 400 K Stengel bearbeitet werden kénnen.

Ein naheres Eingehen auf diese Maschine erscheint
nach dem Vorausgegangenen kaum erforderlich.

Kurz erwéahnt sei noch die Brech- und Schwing-
maschine von A Casse in Five Lille, die nach dem engl.
Patente Nr. 1915 vom Jahre 1887 aus einer Walzen-
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1887. Diese Maschine ist auf Taf. Il in Fig. 4ain
einem Langenschnitt, in Fig. 4b im Grundriss und
theilweisem Schnitt dargestellt. Pig. 4Cud zeigen das
Schwingmesser in etwas grisserem Maassstabe.
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brechvorrichtung besteht, unterhalb welcher 2 Schlag-
trommeln, wie sie Cardon angegeben, die herabhédngenden
Risten bearbeiten, wahrend die Walzen still stehen
und nur zum Festhalten dienen. Die Schlagtrommeln
sind nun in einem Gestell gelagert, das, wahrend jene
sich fortdauernd drehen, mittelst Schubstangen und
Kurbeln hin und her bewegt wird, wodurch man er-
reicht, dass die Risten an verschiedenen Stellen, bald
an der Spitze, bald mehr nach der Mitte hin, bearbeitet
werden. Die Brechwalzen fuhren nach erfolgtem Rein-
schwingen die Riste zurick, die nun umgedreht und
auf der anderen Halfte ebenso bearbeitet wird.

Auch dieser Maschine dirfte ein besonderer Werth
gegentber den bereits bekannten nicht beizumessen
sein.

Die Maschine zur Bearbeitung faserhaltiger Pflanzen-
stengel von F. F. Rotter in Grulich (Béhmen), D. R.-P.
Nr. 45921 vom 28. April 1888, ist in Fig. 6 auf Taf. Il
im Querschnitt dargestellt. Die Stengel werden zu-
nachst in schmale, der L&dnge nach zusammenlegbare
Kluppen k geschraubt, welche, mit beiden Enden auf
schrag gestellte Consolen I am Maschinengestell gelegt,
von diesen herabgleiten und automatisch in Prismen p
eingelegt werden, die, geradlinig gefuhrt, eine Auf-
und Abbewegung erhalten. Mit dem Niedergehen der
Prismen, welches langsam erfolgt, gelangt die Riste
in den Bereich der eigenartigen Schlagvorrichtung.
Diese besteht nun aus zwei auf einer und derselben
Welle angeordneten Schlégersystemen SO S1; die, wie
die Pfeile in der Fig. 6 angeben, in entgegengesetzter
Richtung gedreht werden. Die A&usseren Schléger-
schienen S0 haben gerade und stumpfe Schneiden, die
inneren S1 sind gewellt. Zwischen den Schlagern
findet stets zu gleicher Zeit von beiden Seiten ein
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energischer Angriff auf die Stengel statt, ohne dass
ein Zerreissen der Fasern zu befurchten steht. Nach
dem raschen Emporheben der Prismen wird die Kluppe
automatisch herausgehoben und auf wiederum schrage
Consolen i1 an der anderen Gestellseite niedergelegt,
wahrend alsbald eine zweite, bereits auf den ersten
Consolen i liegende Riste zur Einlage gelangt, worauf
sich der beschriebene Process wiederholt. Die erste
Riste wird umgespannt, um behufs Bearbeitung der
anderen Halfte nochmals der Maschine ubergeben zu
werden.

Die Maschine soll das vorherige Brechen, das
Knicken der Stengel, Uberflissig machen; doch darf
wohl erwartet werden, dass, wenn jenes vorausgegangen
ist, die Abscheidung der Holztheilchen leichter vor
sich gehen und die Maschine mindestens eine grossere
Leistungsfahigkeit erlangen durfte.

Bemerkenswerth ist noch der Uberaus gedrangte
Bau und in Folge dessen geringe Platzbedarf der
Maschine.

Die Arbeitstlieile der Maschine zur Isolirung von
Gespinnstfasern aus Pflanzenstengeln von H Wolff in Naum-
burg a. Bober, D. R.-P. Nr. 49 522 vom 2. September
1888, sind auf Taf. H in Fig. 7a u. 7b dargestellt
worden. Die Risten wandern, in Kluppen eingespannt,
zwischen den Arbeitstheilen herabhangend, mechanisch
bewegt, durch die ganze Maschine. Die erste Bear-
beitungsabtheilung Fig. 7a (die stark an die &ltere von
Cardon angegebene erinnert) besteht aus zwei gezahnten,
einander gegenuber stehenden Platten P P1, von denen
die rechte P1 unbeweglich ist, die linke P aber in an-
gegebener Weise durch einen Daumen um eine nach
oben hin verlegte Axe zur Seite bewegt werden kann,
worauf sie, nachdem der Daumen die Anschlagleiste
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verlassen, gegen die zwischen beiden Platten befind-
liche Riste anschlagt und die Stengel knickt.

Hierauf wird die Kluppe in die zweite Abtheilung
(Fig. 7b der Maschine auf eine zweite Bahn Uberge-
fuhrt, die langsam und ruckweise in die Héhe ge-
zogen wird, und zwar jedesmal dann, wenn die unter-
halb befindlichen Brechleisten B B1 die Riste frei
gegeben haben. Diese einander gegenuber stehenden
Leisten schwingen hin und her, um eine gemeinschaft-
liche Axe neben festen Leisten vorbei, In kurz auf-
einander folgenden Stéssen wird hier das Material
von den Leisten in seiner ganzen freien Lange, wéhrend
es langsam emporsteigt, getroffen und hierdurch das
Holz so weit gelockert, dass dasselbe in der 3. Abthei-
lung, die nicht durch Zeichnung dargestellt ist, leicht
ganz beseitigt werden kann. Die dritte und letzte Ab-
theilung bestehtwieder aus zwei miteinander arbeitenden
Schlagtrommeln, deren Leisten abwechselnd glatt und
gezackt sind. Interessant sind bei dieser Maschine
die Bewegungsmechanismen, auf die aber hier nicht
naher eingegangen werden kann.

Johann Rosicky in Prag hat ein D. R.-P. Nr. 48553
unter dem 14. Februar 1889 erlangt auf eine Maschine
zum Brechen und Hecheln von Bastfaserstengeln, bei welcher
zwei wagerecht schwingende Messer g Ol mit einem
lothrecht auf und ab bewegten gZin der in Fig. 8a
bis 8f auf Taf. Il dargestellten Weise zusammen wirken
und die in einer Kluppe K fest gehaltenen Faserstengel
nach erfolgtem Brechen in feststehende Hecheln hh
einschlagen und durch die Z&hne derselben ziehen.

Die Maschine ist sehr einfach, ebenso wie die
zur Hei'beifuihrung der Bewegung der Arbeitstheile
benutzten Mechanismen.
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Nach einem Berichte Uber die Wiener land- und forstwirth-
schaftiiche Ausstellung 1890 in Uhlands technischer Rundschau
1890, S. 332, wird eine Rosiekysche Maschine von der Fabrik
Berthold Kraus in Bubna-Prag gebaut, die sich gut bewéhren soll.
Der Bericht enthélt nur ein Sehaubild der Maschine, aus dem
nicht zu ersehen ist, ob dieselbe mit der in der Patentschrift er-
wahnten Ubereinstimmt. Eine Abweichung ergiebt sich aus der
Beschreibung insofern, als diese drei Hecheln anfuihrt, wahrend die
Patentschrift nur zwei kennt. Die Beschreibung sagt: ,Zwischen
zwei starken gusseisernen Seitenstandern schwingen drei Hebel mit
einer Geschwindigkeit von 200 Umdrehungen (?) pro Minute in der
Weise, dass die Laufbahn des einen Armes diejenige des anderen
kreuzt. Zugleich sind zwischen den Seitenstandern drei grobe
Hecheln befestigt, um welche die genannten Arme schwingen; die
vollkommen gebundene Bewegung der Schwungarme wird durch
einen einfachen Mechanismus von zwei Kurbeln, einigen Zug-
stangen und Hebeln erzielt. Die Kurbelwelle kann entweder mit
Hilfe einer Raderubersetzung von Hand, oder mittelst Riemscheibe
durch einen beliebigen Motor in Umdrehung versetzt werden.

Diese Maschine wird in zwei Grossen ausgefihrt, namlich fir
Kraftbetrieb mit einer wirksamen Breite von 80 cm und einer er-
forderlichen Betriebskraft von 2 PS und fur Handbetrieb durch
zwei Mann mit einer wirksamen Breite von 50 cm. Erstere ver-
arbeitet bei 1Ostundiger Arbeitszeit 500 k, letztere etwa 300 k
Rostestengel.”

Brech- und Schwingmaschine von Pierre Jansen in
Brussel D. R.-P. Nr. 50666 vom 28. Juni 1889. Die
zusammen arbeitenden Theile derselben sind aut Taf. Il
in Fig. 9an b im L&angenschnitt dargestellt worden;
Fig. 9Czeigt die erste Brechwalze in einer abgebroche-
nen Langsansicht und im Querschnitt.

In dieser Maschine findet zunéchst ein Brechen
der Stengel zwischen 5 aufeinander folgenden Riffel-
walzenpaaren, 1 bis 5, statt, die gleiche Winkelgeschwin-
digkeit, aber infolge kleiner werdenden Durchmesser
abnehmende Umfangsgeschwindigkeiten haben, so dass
jeder schadliche Zug auf die Bastfasern, welcher ein
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Zerreissen derselben herbeifihren kénnte, vermieden
wird. Das Schwingen findet durch zwei Paar Schwing-
flugel in der Weise statt, dass in dem ersten S, S2,
schneller laufenden die fester haftenden widerstands-
fahigeren Stengeitheile der Wurzelenden und der
unteren Halfte der Flachsstengel herausgeschlagen
werden, wéahrend in einem zweiten, langsamer rotiren-
den Paar S3S4 das Spitzende und der obere Theil
bearbeitet wird. Unter Betrachtung der angefthrten
Figuren folgt, dass zwischen das erste Brechwalzenpaar,
rechts Fig. 9a die Stengel eingefuhrt werden mussen,
und zwar geschieht dies mit den Wurzelenden zuerst.
Nach dem funften Walzenpaar gelangen die Stengel
zwischen ein sechstes, 6 mit wagerecht nebeneinander
liegenden Riffelwalzen und dann noch zwischen zwei
glatte, mit Gummi Uberzogene, gegeneinander gepresste
Walzen wlw2. Diese bringen die Stengel zur ersten
Schwingvorrichtung S1 S2, die so eingerichtet ist, dass
bei dem Einfuhren der &aussere Flugel rechts S2 wie
Fig. 9b zeigt, von dem inneren S, abgertckt ist, sich
aber alsbald bis zu der in Fig. 9a gezeichneten Lage
dem anderen nahert. Beide Flugel befinden sich fort-
wahrend in Umdrehung bei von einander abhangiger
Lage. Die Stengel werden nun auf der einen, der
Wurzelhalfte, bearbeitet, geschwungen, wobei nattrlich
die Yorwartsbewegung der letzten beiden Walzenpaare
aufhort, wahrend die anderen funf sich weiter be-
wegen. Nun beginnt die Ruckwértsdrehung der letzten
Walzenpaare wiw2 und 6, 6 und bewirkt im ge-
eigneten Moment die bewegliche Platte a das Ueber-
legen der oberen, noch nicht geschwungenen Risten-
halfte auf das endlose Tuch T, welches nunmehr die
ganze Riste, sobald sie von dem sechsten jetzt ruck-
laufigen Walzenpaare vollstdndig freigegeben ist, mit
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den Spitzenden zuerst den entsprechend eingerichteten
und bewegten Walzenpaaren 7, 7 und w3 ber-
giebt. Diese filhren die noch zu bearbeitende Héalfte
zur zweiten Schwingvorrichtung S334, welche wie die
erste functionirt. Nach der Rickdrehung dieser letz-
ten Walzen besorgt die bewegliche Leiste b endlich
das Ablegen der vollstandig bearbeiteten Riste auf
den Ablegetisch TI1.

Es ist ersichtlich, dass, wegen der ununterbrochenen
Drehung der ersten 5 Walzenpaare und der periodischen
Vor- und Riuckdrehung der anderen, die Zufuihrung
der Risten in bestimmten ZeitrGumen absatzweise er-
folgen muss. Damit dies zuverlassig erfolgt, ist ein
schwingender Auflegetisch vor dem ersten Walzen-
paare angeordnet, der sich nach erfolgter Speisung
langsam von demselben entfernt, mit neuem Material
belegt wird und sich nun im richtigen Moment rasch
wieder dem ersten Walzenpaare nahert.

Leider ist es nicht mdglich, an dieser Stelle auf
Einzelheiten und besonders auf die Bewegungsorgane
dieser hdchst interessanten Maschine naher einzugehen,
und sei diesbezuglich auf die Patentschrift verwiesen.

So viel muss aber noch gesagt werden, dass mit
feinem Verstandniss durch diese Maschine die vor-
liegende Aufgabe zu l6sen versucht worden ist; ob
dies vollkommen gelungen, kann nur, wie in allen
solchen Fallen, das Experiment, der Yersuch, entscheiden.

Brech- und Schwingmaschine von Alexander Morison in
Alpena. D. R.-P. Nr. 65155 vom 11. Novbr. 1891. Diese
Maschine ist auf Taf. 11l in den Fig. lahise in ihren
Haupttheilen dargestellt worden. Fig. lazeigt die ganze
Maschine im Grundriss, Fig. 1b die Brechvorrichtung
in grésserem Maassstabe im Querschnitt; Fig. 1c die
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Schwingvorrichtung, und endlich Fig. I du. e Einzelheiten
der Einspannvorrichtung.

Die Stengel werden in der Querrichtung auf den
Tisch T gelegt und durch zwei endlose Ketten f1 f2,
die mit Zahnen besetzt sind, welche etwas Uber den
Tisch herausragen, der Brechvorrichtung zugefuhrt,
wo alsbald eine dritte endlose Kette K die Weiter-
fuhrung durch den ersten Theil der Schwingerei Uber-
nimmt. Schliesslich gehen die Bisten noch auf eine
Kette K1luber, die neben K angeordnet ist, um der
Beinschwingerei Ubergeben zu werden, worauf sie die
Maschine in fertig bearbeitetem Zustande verlassen.

Die Brechvorrichtung besteht aus dem gerippten
Tische T1mit den diagonalen Einschnitten €€ welche
bei ihrem Beginn parallel mit den Fuhrungsketten
verlaufen. Diese Einschnitte enthalten zwei Brech-
leisten, wie Fig. 1b erkennen lasst, in deren Zwischen-
rdume die ebenso gestalteten und schrédg liegenden
Brechladen L L mit je drei Leisten bei ihrem Auf- und
Abschwingen hineinfassen. Wahrend nun die Eiste
von der Kette K in der Mitte gefasst und Uber den
Brechtisch gefuihrt wird, erfolgt, wie aus Fig. la her-
vorgeht, zuerst das Brechen in der Mitte und bei dem
Weiterfuhren an den Enden der Bisten.

Das Festhalten und Fortbewegen der Risten ge-
schieht nun wie folgt durch die endlose Kette K. Diese
besteht aus einzelnen Gliedern von der in Fig. 1d ab-
gebildeten Gestalt. Jedes derselben ist also auf der
Oberseite mit spitzen Zacken besetzt und auf der
Unterseite mit zwei dunneren Vorspringen versehen.
Mit den letzteren laufen die Glieder an den Enden
Uber Bollen und auf der Arbeitsstrecke, also in der
Brech- und Schwingabtheilung entlang einer ent-
sprechend ausgehobelten Schiene TO({man vergleiche die
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Fig. le und die perspectiv. Fig. 1e), wahrend Uber die
Zacken ein federnd aufgedriickter Deckel D fasst,
welcher die in jenen befindlichen Stengel in der aus
der letzten Figur deutlich hervorgehenden Weise fest-
klemmt; Schiene TO und Deckel D sind fest und
zwischen beiden gleiten die Kettenglieder entlang.

Hinter der Brechvorrichtung sind die rotirenden
Schwingmesser oder Kamme FF u. FrF| angeordnet,
die durch Treibketten ihren Antrieb im entgegenge-
setzten Sinne erhalten. Die Schwingmesser, zwischen
zwei Scheiben angeordnet, schlagen dicht an der
Fuhrungskette voruber, wie Fig. 1c erkennen l&sst, und
bearbeiten die Enden des an den Seiten derselben
hervorstehenden Materials. Die Drehrichtung der
Messerwalzen ist derartig, dass das erste Paar FF
die Bearbeitung nach aufwérts und das folgende F1F1
nach abwarts ausfihrt. An den Enden sind die Schwing-
trommeln conisch gestaltet, um das Einfuhren der
Kisten zu erleichtern. Da bei der beschriebenen Bearbei-
tungsmethode offenbar die in der Einspannkette K
liegenden mittleren Partieen wenig oder gar nicht der
Einwirkung der Messer ausgesetzt sind, also unrein
bleiben, so ist am Ende der ersten Kette K eine kurze,
jm Uebrigen ebenso beschaffene zweite FUhrungskette K1
angeordnet, auf welche die Bisten zum Schluss uber-
gehen. Dieselben werden hier jenseits der Mitte ge-
halten, so dass auch diese nunmehr von F2 bearbeitet
werden kann. Immerhin bleibt es fraglich, ob die
hier zur Anwendung gelangende Schwingvorrichtung
die inneren Schichten der Bisten gentgend zu reinigen
vermag.

Die Brech- und Schwingmaschine von N. de Landstheer
in Paris, welche von A. Piat in Paris und von Th. Bar-
rowclough & Co. in Manchester speciell als Entholzungs-
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maschine fir Ramie gebaut worden ist (N&heres Zeitschr.
deutsch. Ing. 1890, S. 1174/75), durfte sich nach meiner
Ansicht auch gut fur Flachsstengel eignen, weshalb
die Arbeitstheile derselben im Querschnitt auf Taf. Il
in Fig. 2 dargestellt wurden. Die auf den Tisch auf-
gelegten und Uber Walze O dem ersten Walzenpaar
1, 2 zugeschobenen Risten werden zwischen den fol-
genden Riffelwalzen 3 u. 4, die mit Walze 2 zusammen
arbeiten, gebrochen und nach abwarts gefuhrt zwischen
zwei mit Messern armirte Walzen wwl. Ist dies ge-
nugend (bis Uber die Mitte der Risten) erfolgt, so
wird die Maschine umgesteuert; es findet rasche Ruck-
drehung der Walzen und Wiederablieferung der Riste
auf dem Tisch statt. Dieselbe dreht man nunmehr
um und lasst sie wiederum zwischen die Riffelwalzen
u. s. w. treten, wodurch die Bearbeitung der anderen
Ristenhélfte erfolgt.

Die Wirkung der beiden armirten Walzen durfte
bei geeigneter Gestaltung der Arbeitsschienen dem
fruher erwéhnten Ribben der Riste mit dem Ribbmesser
ungefahr gleich kommen und zu einem gunstigen Er-
gebniss fuhren. Jedenfalls bietet diese Maschine vor
einigen weiterhin noch zu beschreibenden manche Vor-
theile.

Brech- und Hechel-(Stech-)Maschine von David Black
in Bradford. D. R.-P. Nr. 66 789 vom 8. April 1892.
Diese Maschine istauf Taf. 11 in Fig.3aim Langenschnitt
und in Pig. 3bim Grundriss dargestellt. Die Fig. 3C
bis 3dgeben Einzelheiten des Hechel(Stech-)mechanismus
wieder. Die Stengel werden bei dieser Maschine
mittelst eines Speisetuches T zunachst zwischen ein
Riffelwalzenpaar agebracht, in welchem die Oberwalze
federnd auf der unteren liegt, und gelangen alsdann
zu dem Nadelwerk. Dieses besteht aus 4 Reihen von

— 113 —

Hechelstében, 1 bis 4 (Fig. 3e u. 3f), welche auf Schienen
durch Schrauben in bekannter Weise entlang fortge-
schoben werden. Die oberen beiden Hechclstabe 1u. 2
haben nach unten zu gerichtete, die unteren Stabe
3 u. 4 nach oben zu gerichtete Nadeln. Nur die
mittleren Stabreihen 2 u. 3 sind die arbeitenden, indem
sie in die Stengel von oben nach unten und umgekehrt
mit ihren Nadeln einstechen und diese alsdann
weiter fihren. Die Schrauben, welche diese Stabreihen
vorwarts bewegen, sind nun, wie Fig. 3d zeigt, auf
dem mittleren Theile excentrisch zu ihrer Drehaxe,
und zwar sind die excentrischen Partieen der unteren
Schrauben um 1800 gegen die der oberen verstellt,
so dass ein Verschieben der Stabe in ihrer Lé&nge
in entgegengesetzter Richtung erfolgt. An der Seit-
wartsbewegung der Stédbe und ihrer Nadeln missen
auch die zwischen denselben befindlichen Stengel
tlieilnehmen, wodurch die Holztheile weiter zerbrochen
und abgestreift werden sollen. Ist ein Stab der mitt-
leren arbeitenden Reihen am Ende seiner Bahn ange-
langt, so wird der obere in bekannter Weise in die
Gewinde der obersten Schraubenpaare, der untere in
die der untersten durch Daumen Ubergefuhrt und auf
Schienen zurEinfuhrstelle zurtickgebracht, wo wiederum
Daumen das Eintreten in die mittleren Reihen bewirken.

Die Stengel werden von den Nadeln schliesslich
einem zweiten Riffelwalzenpaare bUbergeben und von
diesem auf das Ablegetuch TX tbergefiihrt, dessen
Oberflache mit Stiften oder Nadeln besetzt ist.
Zwischen diese greifen die biegsamen Organe einer
rotirenden Burstwalze B behufs Entfernung etwa noch
anhangender loser Schéabenthcilchen.

Abgesehen davon, dass die Herstellung der ex-
centrischen Schrauben einige Schwierigkeiten bietet,

8
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durfte wohl diese Maschine — wenn ihre Wirkung in
Bezug auf Entfernung der Holztheile Uberhaupt aus-
reicht — haufigen Reparaturen in Folge Abbrechens
oder Yerbiegens der Nadeln ausgesetzt sein.

Brech- und Schwingmaschine von Hugo Wolf in Nieder-
Gorpe am Bober und H Dede in Bergedorf bei Ham-
burg. D. R.-P. Nr. 67697 vom 2. Juni 1892. Diese
Maschine hat in einigen Fachzeitschriften Erwéhnung
und entgegengesetzte Beurtheilung gefunden. Sie ist
auf Taf. 111 in Fig. 4ain einer Langenansicht, in Fig. 4b
im Grundriss und in Fig. 4Cin einem Querschnitt
durch die Schwingabtheilung dargestellt worden, wéah-
rend Fig. 4dn-e den oberen Theil der letzteren in einer
neueren Ausfihrung im grosseren Maassstabe wieder-
geben. Fig. 4f n-Jzeigen die neuere Materialzuflihrung.

Die Stengel werden hier der Brechabtheilung bei
a zur Bearbeitung Ubergeben, indem man sie quer auf
das Kettentuch K auflegt, dessen obere Halfte von
einem glatten Tische unterstitzt wird, worauf sie die
mittlere obere Kette t in der Mitte erfasst und weiter
fuhrt zwischen den Kanten der Ketten und den
stufenweise hinter einander angeordneten rotirenden,
elastisch aufgedriickten Scheiben I hindurch, wodurch
das Brechen der Stengel erfolgt.

Die gebrochenen Risten gelangen alsdann zwischen
zwei endlose Transportbander tl u. Paus Leder, von
denen das untere t, Uber die Scheiben I u. Il und
zwei kleine Leitrollen, das obere uber die Scheiben
Il u. IV endlos gefuihrt ist. Beide Bander sind der
Lange nach mit Stegen versehen, wie Fig. 4d im Quer-
schnitt links zeigt, und zwar so, dass die Stege des
oberen Bandes in die Zwischenraume des unteren
fassen. Das obere Trum des unteren Bandes gleitet
nun auf einem festen Tisch TO(Fig. 49 entlang, wah-
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rend das untere des oberen Bandes durch einen federn-
den Deckel u auf ersteres gedriickt wird.

Zwischen die Stege der Transportbander wird nun
die Riste jenseits der Mitte eingeklemmt und zur ersten
Schwingvorrichtung, besser Schabmaschine S1 genannt,
gefuhrt und dort bearbeitet, worauf zwei ebenso ein-
gerichtete Transportbénder, t3und t4, die Riste auf der
bearbeiteten Halfte, wieder jenseits der Mitte, lassen
und zur zweiten Schabmaschine S2 behufs Bearbeitung
der anderen Halfte fuhren. Die Ueberfihrung der
vorher bearbeiteten Risten zu den folgenden Transport-
bandern geschieht durch Leitbleche, welche in den
Figuren nicht angegeben sind. In Betreff des Trans-
portes sehen wir hier also wieder eine allerdings recht
gelungene Variante der Ward-Rauxschen Einrichtung
vom Jahre 1887.

Die eigenartige Brechvorrichtung ist nun von den
Erfindern selbst wieder verworfen und durch die in
Fig. 4fglargestellte einfache Tuchzufuhrung T T er-
setzt worden*), weshalb wir auf jene nicht néher
eingehen wollen. Die Transportvorrichtung ist geblie-
ben, dagegen sind die Arbeitsorgane der Schabemaschine
etwas anders als urspringlich gestaltet worden. Die
beachtenswerthe Schabmaschine ist in ihrer Wirkung
dem Durchziehen der Risten zwischen zwei Messer-
kanten zu vergleichen und soll dieser Process bei nicht
gebrochenen Stengeln von besserer Wirkung als bei
vorher geknickten sein, worin der Grund fur die Be-
seitigung der Brechabtheilung zu suchen ist.

Die Einrichtung der Schabeabtheilung ist aus

Fig. 4Cim Querschnitt zu erkennen. Auf einer hori-
zontalen Achse sind durch je 3 Paar Arme 3 Schabe-

*) Nach Mittheilungen des Herrn G. Rack in Zitlau.
8+
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leisten in gleichen Entfernungen von einander be-
festigt, deren urspringliche Querschnittsform, halb-
kreisformig, aus der Fig. 4c hervorgeht. Bei der
Rotation der Leisten treffen sie gegen die herab-
hadngende Flachsriste von unten, wahrend gleichzeitig
von der anderen Seite ein ebensolcher Schaber Wider-
stand leistet und bei der Weiterdrehung, immer in
Anlehnung an die Riste, auf einem zur Drehung con-
centrischen Kreisbogen von ersterem fortgeschoben
wird, wodurch auf die Riste die erwdhnte schabende,
streichende Wirkung von beiden Seiten ausgeubt
und das Holz entfernt wird. Die Gegenschaber,
welche auf einem Paar endloser entsprechend gefuhrter
Riemen sitzen, haben also keine selbstthatige Be-
wegung, sondern werden allein durch die rotirenden
Schaber vorwarts bewegt, woraus sich ohne Weiteres
ergiebt, dass diese in derselben Entfernung von ein-
ander angeordnet sein missen, wie die rotirenden
Schaber, gemessen am &usseren Umfange. Ferner
muss die Verbindung der Gegenschaber mit den Rie-
men an den Enden derart sein, dass sie, leicht dreh-
bar, stets die senkrechte Lage einnehmen koénnen;
Fig. 4Chise lassen das Né&here erkennen. Die zweite
Schabemaschine S2, welche die andere Halfte der Riste
bearbeitet, ist ebenso eingerichtet. Offenbar kann nur
dann eine genugende Schabwirkung eintreten, wenn
die Gegenschaber auch gentigenden Widerstand leisten,
weshalb letzterer — wovon die Patentschrift aber nichts
sagt — regulirbar sein sollte.

Obgleich nun angegeben wird, dass diese Maschine
bei 30 Umdrehungen der Schaber etwa 125 K Riste-
flachs in der Stunde gut bearbeitet bei zwei Mann
Bedienung, so behauptet man doch von anderer Seite,
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dass die Maschine erst noch der Verbesserung bedarf,
um genugend brauchbar zu sein.

Interessant und neu ist jedenfalls dieser Schabe-
process. Aus Fig. 4d ergiebt sich, dass gegenwartig
die halbrunden Schaber verlassen und durch messer-
artige Winkelschienen ersetzt sind. Auch diese sind,
wie die alten halbrunden, in ihrer L&angsrichtung ge-
wellt mit zunehmender Vertiefung der Wellen.

Die Versuchsmaschine braucht eine Aufstellungs-
flache von 6m Lé&nge und 1,75 M Breite.

Schwingmaschine von A. Spiegelberg, ausgefuhrt von
Urquhart, Lindsay & Co. in Dundee. Dieselbe ist in
einer Seitenansicht dargestellt und naher beschrieben
im ,Centralblatt fir die Textilindustrie® 1891, S. 4.
Die Arbeitstheile dieser Maschine zeigt Fig. 5 auf
Taf. W. Die Risten werden in einer besonderen
Brechmaschine geknickt, hiernach auf das Zufuhrtuch T
aufgelegt, von diesem emporgefuhrt und zwischen der
oberen Tuchwalze 1 und der horizontal dagegen ge-
druckten Walze 2 den darunter angeordneten Riffel-
walzen 3 u. 4 Ubergeben, welche die Stengel zu der
bekannten, von Cardon angegebenen Schwingvorrichtung
SS1und zwischen die von einander abgeriickten Walzen
5 u. 6 fuhren, worauf die Zurihrung aufhért. Kurze
Zeit darauf stellt die Schwingvorrichtung ihre Drehung
ein, die Walzen 5 u. 6 schliessen sich, wahrend 3 u. 4
von einander abgeruckt werden, worauf die Schwing-
trommeln sich im entgegengesetzten Sinne drehen,
wodurch die Bearbeitung der anderen Ristenhélfte
erfolgt. Die Riste gelangt dann zu den Walzen 7 u. 8
und schliesslich auf das Abfuhrtuch TL Es wird
also auch bei dieser Maschine die Riste auf der ganzen
Lange bei einmaligem Durchgéange durch dieselbe be-
arbeitet.
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Flachs-Brechmaschine von A Spiegelberg ist beschrieben
und durch ein Schaubild dargestellt im ,Centralblatt
f. d. Textil-Ind.“ 1893, S. 63 ff. Samuel Lawson & Sons
in Leeds bauen diese Maschine. Die in dunner Lage
auf dem Zufuhrtuche derselben ausgebreiteten Flachs-
stengel gelangen zu 3 Paar in gewdhnlicher bekannter
Weise hintereinander angeordneten grob geriffelten
Brech- oder Quetschwalzen. Hier findet zunachst das
Knicken der Stengel statt, worauf sie von einem klei-
neren Walzenpaar erfasst und einer Gruppe von 4
ebenfalls kleinen und fein gerieften Walzen zugefiuhrt
werden, welche die Aufgabe haben, nunmehr die ge-
knickten Stengel von den Bastfasern abzustreifen.
Bei sammtlichen erwahnten Walzenpaaren werden die
Oberwalzen auf die unteren durch Federdruck ange-
presst. Das Abstreifen der Stengeltheilchen soll nun
durch ein Auf- und Abbiegen und Hin- und Her-
schieben der Risten erreicht werden.

Die Beschreibung sagt: ,Zu dem Zweck wird zunéachst jedes
Paar der Zahnwalzen abwechselnd gehoben und gesenkt; ferner
bewegt sich das zweite Paar Walzen bis zu einer bestimmten
Entfernung gegen das erste Paar hin und wieder von demselben
weg, wahrend das dritte Paar sich in der doppelten Entfernung
wie das zweite, und das vierte in der dreifachen Entfernung zu
dem zweiten bewegt u. s. w., so dass die Bewegung zweier neben-
einander liegenden Paare im Verhéltniss zu der Bewegung aller
Walzen sich stets gleich bleibt. Wenn die verschiedenen Paare
Walzen sich gegenseitig ndhern, oder Uberhaupt bei jeder Bewe-

gung derselben, wird der Flachs durch ein an der Speisevorrich-
tung befindliches Sperrrad weiter gefuhrt.”

Die angewendeten Mechanismen, durch welche
die verschiedenen Bewegungen der Walzen ausgefuhrt
werden, sind complicirt. Eine Hauptbedingung: mdég-
lichste Einfachheit und Billigkeit geht dieser Ma-
schine ab, die Ubrigens ein nachtragliches Schwingen
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des Flachses ebenfalls nicht Uberflussig machen durfte.
lhre Leistungsfahigkeit wird zu 12—15 Centner im
Tage angegeben.

Brechmaschine von W. Bottomley in Glasgow. D. R.-P.
Nr. 75232 vom 5. October 1892. Diese Maschine,
auf welche wir nicht ndher eingehen wollen, da sie
keinen Fortschritt darstellt, hat mehrere hintereinander
liegende Brechwalzenpaare mit Pilgerschrittbewegung.
Jedes folgende Paar soll nun schneller laufen als das
vorhergehende, so dass die Stengel beim Vorwarts-
gange der Walzen gezerrt (auch zerrissen?!) und beim
Ruckwartsgange gestaucht werden.

Einen mit sehr einfachen Mitteln erreichten Fort-
schritt zeigt die folgende Brech- und Schabemaschine
von G. E Donisthorpe und T. Burrows in London, D. R.-P.
Nr. 69 437 vom 15. December 1892, welche von der
bekannten Firma Combe, Barbour & Combe in Belfast
ausgefuhrt wird, und die ich bei den Herren Gruschwitz
& sséhne in Neusalz a. O. in Thatigkeit sah. Die
Maschine ist schliesslich etwas anders ausgefuhrt wor-
den, als die Patentschrift angiebt, jedoch unter Beibe-
haltung des in derselben geschilderten Principes.
Nach der wirklichen Ausfihrung sind nun auf Taf. 111
in Fig. 6 die Arbeitstheile dieser Maschine dargestellt
worden.

Wir erkennen zunéchst drei hintereinander ange-
ordnete Riffelwalzenpaare 1, 2, 3, deren Umfangsge-
schwindigkeit von Paar zu Paar abnimmt, damit kein
Zerren der Fasern bei dem Brechprocesse stattfinden
kann. Der Durchmesser dieser Walzen betragt ca. 3"
(76,2 M), deren Lange 3' (914,4 MMM). Es folgt nun
ein Kkleineres, feiner geriffeltes Walzenpaar 4 von
118" (34,92 m’T‘) Durchmesser, das im Wesentlichen
die Aufgabe hat, das Material bei der Bearbeitung
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durch die folgenden Walzen fest zu halten und langsam
weiter zu fuhren. Die Umdrehungszahl der ersten
Walzen betragt in der Minute 20 bis 30. Das letzte
Walzenpaar 5 hat nun tiefe sternférmige Ribben, die
etwas in einander fassen, deren gegenseitige zwang-
laufige Bewegung aber eine derartige ist, dass sich die
Seitenflachen nicht berihren koénnen, sondern stets
genlgenden Spielraum zwischen sich lassen. Diese
Walzen drehen sichbei ca.4" (101,6)I‘TTT')Durchmesser 600
bis 900 Mal in der Minute. Die von den ersten Walzen
gebrochenen Stengeitheile werden nun durch die Schabe-
walzen von den Fasern abgestreift und herausgeschleu-
dert, und zwar, wie die im Betriebe befindliche Maschine
zeigte, in recht ergiebiger Weise, ohne dass ein Zer-
reissen der Fasern vorkommt, bei angemessener, d. h.
nicht zu dicker Auflage. Der Schabeprocess der
letzten Walzen kann, wie ersichtlich, nur so lange
dauern, so lange das vorher gelagerte kleine Walzen-
paar das Material noch fest halt. Die &ussersten
Enden gehen daher, ohne eine grindlichere Bearbeitung
erfahren zu haben, durch die Schabewalzen. Hierin
liegt eine kleine Schwache dieser Maschine. Eine
grundlichere, auf die ganze Faserlédnge sich erstreckende
Entfernung der Schében kann deshalb nur dann er-
reicht werden, wenn man die einmal bearbeiteten Risten
umkehrt und nochmals durch die Maschine gehen lasst.

Da andererseits die Schabewalzen, damit sie ge-
nigend wirksam sein konnen, offenbar eine gewisse
Scharfe besitzen mussen, die sich wohl bald verlieren
wird, so dirfte auch ein Auswechseln derselben nach
einiger Zeit nothig sein. Vielleicht wére es deshalb
zweckmassiger, anstatt gegossener Walzen solche mit
auswechselbaren Schienen (dhnlich wie bei der Land-
stheerschen Maschine), anzuwenden. Die Ablieferung
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der bearbeiteten Risten erfolgt schliesslich auf ein
endloses Tuch T2, wie aus der Figur ersichtlich.

Soeben erhalte ich nun von der Firma Combe,
Barbour & Combe*) eine Photographie vorstehend be-
schriebener Maschine und ein Circular, dieselbe be-
treffend. Es geht hieraus hervor, dass in neuester Zeit
statt einem Schabewalzenpaar, wie beschrieben, jetzt
zwei hintereinander angewendet werden (im Ganzen
also 6 Paar Walzen). Die Maschine soll taglich 2
Flachsstroh verarbeiten bei einem Arbeitsverbrauche
von Vs PS. |lhr Raumbedarf ist 5' X 10" X 4'; ihr
Gewicht betragt % tund ihr Preis ist 50 £ netto.

Trotz der oben erwahnten kleinen Schwéchen,
welche auch dieser Maschine noch anhaften, wird
dieselbe ihrer sonstigen guten Eigenschaft wegen zu
einer sehr beachtenswerthen Erscheinung, wenn sie
auch nicht ein folgendes Reinschwingen uberflissig
macht, wie die Patentschrift angiebt.

Dieselben Constructeure haben denn auch selbst
eine Schwingmaschine nach ihrem D. R.-P. Nr. 73987
vom 22. April 1893 von der obigen Belfaster Firma
bauen lassen, die ebenfalls in Neusalz im Betriebe ist,
die sich aber, wie ich von anderer Seite hore, nicht
vollkommen bewdhren soll. Auf Taf. IlIl ist diese
Maschine in Fig. 7ain einer Ladngenansicht, in Fig. 7bim
Grundriss dargestellt worden. Fig. 7d zeigt die Fuh-
rungs- und Schwingvorrichtung in grésserem Maassstabe.

Zum Festhalten und Fortbewegen der Risten
sind hier zwei Stahlbandkdmme benutzt, die, endlos
und dicht aneinander liegend, Uber zwei an den Enden
der Maschine auf verticalen Wellen angeordnete hori-

*) Vertreter derselben Victor Rack & Co., Zittau in Sachsen,
an die man sich wegen Erlangung obiger Maschine wenden wolle.
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zontale Scheiben S S1 gehen, auf der Arbeitsstrecke
aber in Nuten auf einer darunter angeordneten festen
Tischplatte TO in einiger Entfernung von einander
gehalten, mit den Zahnungen nach oben entlang gleiten,
wie aus dem oberen Theile der Fig. 7d hervorgeht,
in welcher SS diese Stahlbandkdmme bezeichnen. In
den Zwischenraum derselben fasst nun der Steg eines
federnden Deckels U, der zu beiden Seiten noch mit
angeschraubten Deckeln versehen ist und das einge-
legte Fasermaterial festklemmt. Die anderen Trume
der endlosen Stahlbénder sind ebenso gefuihrt, da auch sie
zum Festhalten und Fuhren der Eisten benutzt werden.
Die Schlager P zum Bearbeiten der Risten sitzen, in
ihrer Langsrichtung au zwei Stellen von der zugeho-
renden Triebwelle aus unterstitzt, geneigt gegen die
Tangente an dem Rotationskreis (Fig. 7d) und tragen
noch besondere gezackte Schienen R, welche unmittel-
bar nach den Schlagern zur Wirkung kommen, in das
Material eindringen und dasselbe grindlich ausstreichen
und reinigen sollen. Auf jeder Seite der Maschine
sind nun nebeneinander zwei der beschriebenen Schlag-
trommeln vorhanden, deren Umdrehungsrichtung aber
entgegengesetzt ist. Das zu bearbeitende Material
wird zunachst auf dem kleinen Tische T (Fig. 7b)
so in die Uber denselben hervorragenden Zahne der
Stahlbédnder gelegt, dass das grossere Faserstiick nach
aussen, das kleinere nach innen zu liegen kommt.
Alsbald fuhren die gezahnten Stahlbander die Stengel
fort, bis sie der an dem Ende schrag abgerundete
Deckel u (Fig. 7a) von oben fasst und fest zwischen
jene klemmt, wie Fig. 7d zeigt. Nun ist die Riste
auch bereits in den Bereich der ersten Schléager (man
vergleiche nunmehr Fig. 7aub) gekommen, welche
dieselbe von aussen treffen und bei deren Weiter-

— 123 —

bewegung auf dieser Seite bearbeiten. Die langsam
fortgefuhrte Riste gelangt dann zum zweiten Schléager,
der wegen seiner entgegengesetzten Bewegung die
Riste nun von der anderen Seite aus reinigt, bis sie
am Ende des Deckels gegen das keilférmige, am
Gestell feste Stiick x stdsst und aus den Fuhrungsbéndern
herausgehoben wird.

Die Riste wird nun auf die andere Seite ge-
bracht und auf dem Tische TXmit dem bearbeiteten
Theile in die Zahne der ruckkehrenden Zahnbénder
so gelegt, dass die noch unbearbeitete reichliche Halfte
nach auswarts zu liegen kommt, welche alsdann ebenso
wie die erste durch zwei weitere sich entgegengesetzt
drehende Schlager bearbeitet und schliesslich bei Z
herausgehoben wird.

Da nun, wie schon hervorgehoben, die Ergebnisse
mittelst dieser Maschine auch noch nicht voll befrie-
digen sollen, so scheint hieran doch wohl die zur
selben Zeit stets einseitige Bearbeitung durch Schlager
Schuld zu sein, weil die Riste zu leicht ausweichen
kann, so dass zwei gleichzeitig von beiden Seiten
unmittelbar nach einander einwirkende schlagende oder
schabende Organe (wie bei Cardon, Wolf u. A.) den
Vorzug verdienen dirften.

Brechmaschine von B. Lust in Berlin. D. R.-P. Nr.
72708 vom 18. Mai 1893. Die Arbeitstheile derselben
sind auf Taf. 11l in Fig. 8aim L&ngenschnitt dargestellt.
Fig. 8b und Fig. 8C zeigen Einzelheiten derselben in
grésserem Maassstabe. Die Risten gelangen hier zu-
nachst zwischen ein Paar grossere Riffelwalzen A A
und dann zu Kkleineren CC (Fig. 8C zeigt deren Rif-
felungen in grdosserem Maassstabe), zwischen denen
noch besondere Brechvorrichtungen angeordnet sind,
die rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Risten
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wirken. Fig. 8b zeigt jene in grisserem Maassstabe.
Jede dieser Brechvorrichtungen soll bestehen aus zwei,
etwas elastisch nachgebenden unverrickbaren geschlitz-
ten Platten ad, deren Schlitz an der Eintrittsseite
conisch erweitert ist. Zwischen diesen Platten soll
nun eine dritte a,, ebenfalls mit Schlitz versehene,
senkrecht rasch auf und ab bewegt werden, das Material
weiter knicken, die Stengel zwischen die nachgebenden
Platten einklemmen und infolge der auftretenden rei-
benden Wirkung die Schaben abstreichen.

Damit bei dieser Anordnung der Arbeitstheile die
Fasern nicht total zerrissen werden, misste die Um-
fangsgeschwindigkeit von Walze zu Walze nicht unbe-
deutend abnehmen, damit sich stets eine genigend
lose Stengelpartie zwischen zwei Walzen befindet, die
in die federnden Platten geklemmt werden kann. Hier-
Uber sagt die Patentschrift nichts. Aber auch bei
Erfullung dieser Bedingung durfte ein Zerreissen der
Fasern, weil diese zu beiden Seiten der Arbeitsstelle
von den Walzen gehalten werden, leicht Vorkommen.

Die Ablieferung der bearbeiteten und, wie der Er-
finder meint, vollstdndig reinen Fasern soll schliesslich
durch gréssere glatte Walzen B B in Form eines Bandes
geschehen, das direct weiter verarbeitet werden kann.

Die Erwartungen, welche der Erfinder von dieser
Maschine hegt, durften sich wohl kaum verwirklichen.

Wir wollen nun hiermit unsere Betrachtungen
Uber die neueren Faserabscheidemaschinen, die wir
absichtlich mdglichst in der Zeitfolge ihrer Entstehung
vorfuhrten, schliessen, und nur noch hinzufligen die
Besprechung einer

Flachsdreschmaschine von F. J. Maizier in Brissel.
D. B.-P. Nr. 46 122 vom 3. November 1887. Diese
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Maschine hat den Zweck, ein Abtrennen der Samen-
kapseln von dem Rohflachse, ein Ausklopfen der Samen-
kérner, ein Reinigen derselben und ein Abwiegen der
Stengel zu bewirken.

Die Maschine ist auf Taf. IlIl in Fig. 9a in der
Langenansicht, in Fig. 9b im Grundriss und in Fig. 9c¢
im Querschnitt dargestellt worden. Die Fig. 9d zeigt
den Drescher und seinen Antrieb in der Seitenansicht
und Fig. 9e denselben im Grundriss; Fig. 9f endlich
gicbt die Wiegevorrichtung im L&ngenschnitt. Die
Dreschmaschine hat, wie aus dem Grundriss Fig. 9b und
dem Querschnitte 9C hervorgeht, zwei parallel neben-
einander endlos Uber Walzen mit gleicher Geschwin-
digkeit bewegte Tucher o, und 02, von denen das
erstere o, etwas kirzer als das zweite 02 ist.

Der Rohflachs wird auf diese Tucher in dunner
Schicht quer, wie im Grundriss Fig. 9b angedeutet
ist, so aufgelegt, dass die Samenkapseln sich auf dem
Tuche 01, die Wurzelenden auf 02 befinden. Das
Tuch 02 dient lediglich zur Unterstitzung und Mit-
beférderung der Stengel. Die Arbeitsvorrichtungen
befinden sich allein oberhalb des Tuches o,. Die
Stengel gelangen hier zunéchst zu dem Walzenpaare
w, w2, zwischen welchem das Tuch o, hindurchgefiuhrt
wird (Fig. 9a). Hier werden die Stengel und Samen-
kapseln gequetscht, alsdann gelangen sie unter ein
Stampfwerk, bestehend aus dem senkrecht gefuhrten
Klotze S, das von den Daumen der dariiber rotirenden
Scheibe B abwechselnd gehoben und fallen gelassen
wird. Das Tuch, auf welchem die Stengel liegen, ist
an dieser Stelle von einem festen Tische T unterstitzt.
Es folgt dann nochmals ein Quetschwalzenpaar w3w4
und dann die Dreschvorrichtung D. Diese besteht
aus mehreren dinnen, in einem Griff befestigten, strahlen-
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féormig auseinander gehenden elastischen Staben (Fig.
%, du.e). Der Griff drehbar gelagert und wird am
ausseren Ende durch die Daumen einer rotirenden
Scheibe niedergedriickt, die Stabe heben sich, fallen
alsbald wieder nieder und peitschen somit in rasch
aufeinander folgenden Schldgen die Kopfenden der
Stengel, wodurch das Heraustreten der Samenkodrner
aus den vorher breit gedrickten und gestampften
Kapseln erreicht wird. Durch Anwendung von Federn
oder elastischen Zugb&ndern (welche die Patentschrift
aber nicht erwéhnt) wirde dieses Peitschen kraftiger
ausfallen. Bald nach dieser Dreschvorrichtung wendet
sich das Tuch Olum seine Fiihrungswalze zuriick.
Die von den Stengeln abgeklopften Theile, Blatter,
Hulsen und Samenkérner fallen in einen trichterfor-
migen Rumpf R. unterhalb welchem sie der Wirkung
eines Reinigungsfllgels Q ausgesetzt werden, der die
leichten Theile von dem schwereren Samen in be-
kannter Weise trennt. Die Stengel, welche mit ihrer
grosseren Lange aul dem Tuche 02 liegen, werden
von diesem nun allein noch etwas weiter gefuhrt zu
der schragen Ablaufflache V (Fig. 9f), tber welche
sie herabgleiten und auf die Platte X fallen, die dreh-
bar und mit Gegengewicht Y versehen ist. Diese
Platte X kann sich, durch das Gegengewicht Y gehoben,
nur so weit nach oben drehen, bis sie die wagerechte
Lage erreicht hat, weil Anschlage eine weitere Drehung
verhindern. Hat sich auf der Platte eine genigende
Stengelmenge angesammelt, um den Widerstand des
Gegengewichtes Y zu Uberwinden, so senkt sich die-
selbe und legt ein dem Gewichte nach bestimmtes
Stengelblndel ab, worauf sich die Platte wieder hebt.
Mit dem Senken der Platte X, also dem Heben des
Gegengewichtes Y, gleitet der mit zwei Uber Rollen
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gefiihrten Ketten mit demselben verbundene Schieber Z
gegen die Ablauffliche V und verhiitet ein Nachfallen
der Stengel so lange, bis die Platte X sich entleert
hat und wieder aufsteigt. Mit dieser Ablegevorrich-
tung ist ein Z&hlwerk verbunden, welches die Anzahl
der Hube, also auch die Zahl der abgelegten Bundel
angiebt.

Hiermit beenden wir fur diesmal unsere Betrach-
tungen, welche keinen Anspruch auf Vollstandigkeit er-
heben. Aber auch die hier in beschrénkter Zahl vor-
gefuhrten neueren Erfindungen lassen deutlich ein
immer dringender werdendes Bedurfniss nach Fort-
schritten in der Faserabscheidung, nach maschinellen
Hilfsmitteln bei derselben erkennen, dem man in recht
verschiedener Weise zu entsprechen suchte.

Wenn nun auch keine der vorgefuhrten Maschinen
vollkommen die vorliegende Aufgabe in technischer
und wirthschaftlicher Hinsicht 16st, so sind doch recht
bedeutende Fortschritte auf diesem Gebiete erkennbar,
es ist jetzt ein Material vorhanden, das in vielleicht
nicht ferner Zeit die Anregung zu neuen Combinationen
giebt, aus denen sich immer Besseres, immer Voll-
kommneres entwickeln durfte. Mdchte der Zeitpunkt,
welcher sowohl dem Klein- wie Grossbetrieb ein all-
seitig befriedigendes Ergebniss bringt, bald eintreten !

Wiederholt muss aber werden, dass bei der
Fasergewinnung in erster Linie der Erzeu-
gung eines guten Gewachses, eines tadellosen
Rohflachses die grosste Bedeutung zukommt,
dass dann sehr wichtig eine sich auf die ganze
Stengellange erstreckende gleichmassiggute,
leicht durchfihrbare, sichere Rodste ist, und
dass der weiteren mechanischen Trennung
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der Fasern von den Stengeln alsdann eine
mehr untergeordnete Rolle beigemessen wer-
den muss.

Schlussbemerkung. Herr Professor M. Glasenapp
hier hat in dem ihm unterstellten chemisch-technischen
Laboratorium des Polytechnikums zuRiga durch den Stu-
direnden Herrn N. Tscherkassow den weissen (in ver-
bleiten) und den grauen (in ungeschutzten Eisenkesseln)
erzeugten Baurschen Rosteflachs (man vergl. S. 42 u. 51)
untersuchen lassen. Die Ergebnisse sind folgende:

Nachtrag.

Soeben, Anfang Mai, sendet auf gitige Veran-
lassung Sr. Hohen Excellenz des Herrn Doménen- und
Ackerbau-Ministers A. S. Jermolow der Herr Ingenieur-
Technolog P. Kopossow mir seinen Bericht Uber die
Flachszubereitungsanstalt des Herrn Gotze, aus dem
ich nun, im Anschluss an den S. 63 erwahnten Bericht
Uber die Pskower Versammlung vom September v. J.,
Folgendes hier noch anfluige*).

*) Nach einer Uebersetzung des Herrn Maschinen-Ingenieurs
Budde hier.
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,Der sachsische Unterthan Hermann Gotze, der langere Zeit
Director einer Flachsspinnerei im Wladimirschen Gouvernement
war, kaufte 1883 12 Dessj. Land zur Errichtung einer Kleinen
Flachszubereitungsanstalt“. In dieser rostet er den Flachs in einer
modificirten Grubenroéste und erzielt durch sorgsame Ueberwachung
derselben und unter Benutzung einer Warneckeschen Brechmaschine
(man vergl. S. 56 unter d u. f) und irischer Schwingen (S. 79), also
mit durchaus bekannten Mitteln, einen werthvollen reinen, gut
verkauflichen Schwingflachs.

,Der Grund zur Wahl des Platzes fir seine Flachsbereitungs-
anstalt war fur Goétze das Vorhandensein guten Wassers aus
einem Bache, der durch zwei Zuflisse Quellwasser erhalt. Etwas
unterhalb des Zusammenflusses dieser schmalen, flachen, an Wasser-
pflanzen und Schlamm reichen Béache, welche sich zu Zeiten ganz
im umgebenden Sumpfe verlieren, wurde ein Damm gebaut und
dadurch an dieser Stelle ein reiner, heller, vom Schlamm fast freier
(aber die gelosten Produete desselben enthaltender) See gebildet.
Dieser See ist nun das Reservoir, aus dem mittelst in der Erde
verlegter hdlzerner Rohren das Réstewasser entnommen wird.

Gotze fuhrt dasselbe in die Gruben an der einen Ecke durch
eine verschliessbare Oeffnung am Boden und leitet das schmutzige
Wasser durch eine weitere Bodenoffnung an einer anderen Ecke
der Grube je nach Erforderniss in einen Teich ab. Aus diesem
wiederum wird das angesammelte schmutzige Wasser in den Bach
zuruckgelassen, aber nur bei Hochwasser oder bei starkem Regen,
gemass einerVereinbarung mit den Bauern des benachbarten Dorfes.“

Wir sehen also hier die Vorbedingungen fiur die Ausfihrung
einer Wasserroste gegeben, und spricht das gute Gelingen der-
selben fur das Vorhandensein aller derjenigen friher schon er-
wahnten Momente, von denen die Entwickelung des Fermentes
amylobacter abhangt. *

,Nicht weit von den Rostgruben, so erzahlt der Bericht, be-
findet sich eine sehr hohe Scheune (53 Arschin [37,7 Te] lang und
17 Arschin [12,1m] breit) fir 300 000 Bundel, in welcher die fertig
gerdsteten und getrockneten Stengel eingelegt werden; dahinter
steht ein einetagiges Ziegelgebaude (49 Arschin [34,75Te] lang und
151/2 Arschin [11 Te] breit), in welchem das Brechen und Schwingen
ausgefuhrt wird. Das Gebaude enthalt drei Abtheilungen fur die
verschiedenen Verrichtungen und steht mit einem Seitenbau in

9
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Verbindung, der den Kessel und die Dampfmaschine (von 6 PS)
enthdlt. Als Brennmaterial fir den Kessel dienen die abgeschie-
denen Stengeltheile.

Erwahnt moge hier gleich werden, dass Aufstellung gefunden
hat eine Warneckesche Brechmaschine mit 6 Paar gerieften Walzen,
die 60 Umdrehungen in der Minute ausfiihren. Gewicht der Ma-
schine 60 Pud (983 k), Preis 870 Mark. Leistung 155 Pud (254 k)
Flachsstroh in 1 Stunde. Daneben findet noch Handbrecharbeit
statt. In der Schwingabtheilung sind 42 Schwingstande (man
vergl. Seite 79) in 2 Reihen vorhanden. Je 7 Schwingréader sitzen
auf einer besonderen Welle, die 120 minttliche Umdrehungen aus-
fuhrt. Die gusseisernen Scheiben von 1 Arschin (0,711m) Durch-
messer tragen je 6 hdlzerne angeschraubte Schlagschienen.

Der Ankauf des Rohflachses erfolgt nun durch die Anstalt im
Herbst. Derselbe wird in sogenannten Schobern zusammenge-
stapelt im Gewichte von etwa 300 Pud (4900 k), ungeféhr ent-
sprechend dem zu einer Grubenfullung erforderlichen Quantum.
In diesen Schobern bleibt der Rohflachs im Laufe des ganzen
Winters. Das Rdsten beginnt erst im Mai, zuweilen etwas fruher,
und wird bis zum Herbst fortgefihrt. Im folgenden Herbst und
Winter geschieht die weitere mechanische Bearbeitung des Roste-
flachses, so dass mehr als ein Jahr vom Einkauf des Rohflachses
bis zur Erzielung von geschwungenem Flachs vergeht, was natirlich
bei dem Preise des Produetes in Rechnung gebracht werden muss.

Das Rosten. In die Rostgruben werden die Bindel etwas
schrag mit den Wurzelenden nach unten in Reihen aufgestellt und
auf diese die folgenden Reihen umgekehrt, also mit dem Wurzel-
ende nach oben, worauf wieder Reihen folgen in derselben Stel-
lung wie die ersten u. s. f., bis zur vollstandigen Fullung der
Grube. Alle leeren Stellen werden sorgféltig mit Stroh ausgefullt.
Ueber die letzte Reihe deckt man, nachdem die Oberflache gut
ausgeglichen ist, Matten, dann Bretter, und quer zu ihnen Balken,
welche sich unter Randbalken mit ihren Enden klemmen, damit
nach dem Einlassen des Wassers und wahrend der Géhrung der
Flachs immer unter Wasser gehalten wird. Dieses muss 4 Werschok
Uber der obersten Schicht stehen. Bei der nach dem Einlassen
des Wassers folgenden Roste lassen sich nun 4 Perioden unter-
scheiden :
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1. Der Flachs bleibt, je nachdem er noch mehr oder weniger
Feuchtigkeit enthalt, 12 bis 18 Stunden unter Wasser, behufs
moglichster Durchtrankung der Stengel.

2. Nach Ablauf dieser Zeit, wahrend welcher nur bei sehr
heissem Wetter sieh der Beginn einer Gahrung durch Aufsteigen
von Blaschen bemerkbar macht, wird das schmutzige Wasser ab-
gelassen und es verbleibt der durchnasste Flachs ohne Wasser,
bis er sich im Innern zu erwarmen beginnt. Die Oberflache des
Flachses wird bald nach dem Ablassen des Wassers festgestampft
und entstandene Hohlraume stopft man durch Stroh voll.

Der Bericht betont nun, dass diese zweite Periode besondere
Aufmerksamkeit erfordere, weil, wenn das Wiedereinlassen von
Wasser zu fruh geschieht, eine unansehnliche, nicht ©6lige (also
harsche) Faser entsteht; dass, wenn aber jenes zu spat erfolgt,
die Faser schwach wird und bei der Bearbeitung in die Heede
geht. Wann es Zeit zum Wiedereinlassen von Wasser ist, lasst
sieh nicht im voraus bestimmen, da sehr viele Umstande hierauf
von Einfluss sind. Gotze giebt an, dass eine Erwarmung des
Flachses nicht friher als nach 24 Stunden eintritt; alsdann mussen
sehr oft Proben genommen werden, und zwar um so Ofter, je
grosser die Erwarmung wird. Die Probe besteht darin, dass man
an verschiedenen Stellen der Grube mit der Hand in die Flachs-
bunde fasst und eine Anzahl Stengel kréaftig zwischen den Hand-
flachen drickt, die sich weich und gleichméssig klebrig anfihlen
missen. Versaumt man den richtigen Zeitpunkt und steigt die
Temperatur Uber 30° R., was innerhalb einer halben Stunde ge-
schehen kann, so ist der Flachs bereits verdorben.

Durch das zuerst erwéhnte Einpacken der Flachsbunde, durch
welches die Kopfenden dicht zusammen zu liegen kommen, soll
erreicht werden, dass an diesen Stellen sich der Flachs mehr er-
warmt und leichter rostet, als an den Wurzelenden, wodurch der
verschiedenen Rdstefahigkeit der Stengel an diesen Stellen Rech-
nung getragen wird".

Der leitende Gesichtspunkt, auf den ich S. 57 aufmerksam
machte, ist jedenfalls richtig, und wenn der Zweck auf diesem
Wege erreicht werden kann, so ist diese Packung eine zweckent-
sprechende.

3. ,Nach Beendung der zweiten Periode (die etwa 24 Stunden
dauern soll) lasst man wieder frisches Wasser in die Grube, das
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sich beim Durchgange durch den Flachs stark erwarmt, sich zwar
nach einigen Stunden abkuhlt, aber bis fast zum Ende der dritten
Periode eine um ca. 2°R. hoéhere Temperatur als das Teichwasser
zeigt, was durch die beginnende Gahrung bedingt ist.

Diese verlauft nuu in bekannter Weise. Das Auftreten von
Gasen beginnt am nachsten, aber auch manchmal erst am 4. oder
5. Tage, und wird immer energischer. Nach 2 Tagen hat sich die
ganze Oberflache mit Schaum bedeckt, es tritt ein &usserst unan-
genehmer charakteristischer Geruch auf, die Gasbildung hort dann
auf, der Flachs, der sich wahrend dieser Zeit gehoben und kréaftig
gegen die Balken druckte, senkt sich wieder, die Temperatur des
Wassers fallt auf die des Teiches und alle Balken liegen lose
auf dem todten, d. h. fertig gerdsteten Flachse.

Die sonstigen naheren Kennzeichen fir die Beendung der
Roste, die Gotze angiebt, sind die bekannten, unter denen aber
auch er als das beste und zuverlassigste erklart eine Flachsprobe
rasch zu trocknen, zu brecheu und zu schwingen. Im Uebrigen
erwahnt der Bericht Folgendes: Man muss bemerken, dass
eine gleichformige Roste auf der ganzen L&ange des
Stengels sehr schwer zu erreichen, ja fast unmog-
lich ist, da das Wurzelende immer friher fertig wird
als das Kopfende*)!

4. Nach dem Ablassen des zweiten Wassers beginnt die vierte
Periode, die Periode der Erholung nach dem Ausdruck Gotzes,
in welcher der Flachs zwei mal 24 Stunden in der Rdstgrube ver-
bleibt, damit der grosste Theil des Wassers abfliesst und die
Stengel sich etwas starken (abtrocknen) kénnen fir die Zeit des
Auspackens. Wenn sieh der Flachs vor dem Auspacken etwas
erwarmt, so soll die Faser besondere Glatte erhalten und sich
leichter abscheiden lassen. Erwarmt sich der Flachs aber jetzt zu
sehr, so mnss er vor dem Auspacken nochmals durch Wasser ge-
kuhlt werden, ohne alsdann ein Ueberrdsten beflrchten zu miussen.

Die Gesammtdauer des RoOsteprocesses betragt 9—12 Tage.

Nach dem Herausnehmen ans der Grube wird der Flachs auf
dem Felde in ungeféhr fingerdicker Schiebt zum Bleichen und zum
Trocknen ausgelegt. Bei glnstigem Wetter dauert das Trocknen
6—7 Tage und wird am 3. oder 4. Tage gewendet. Heftiger

*) Also giebt die besondere Einpackung auch keine absolute
Gewahr fir gleichmassige Roste.
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Regen, gleich nach dem ersten Ausbreiten des Flachses, ist fur
denselben geradezu vernichtend. Kinstliche Trocknung wendet
Gotze nicht an. Bei schlechtem Wetter muss der Flachs in Haufen
gestellt werden. Nach dem Trocknen wird das Lagern in der
Scheune in hohen Stapeln empfohlen, weil die Faser dadurch
weicher, zarter und geschmeidiger werden soll.“

In einem Privatbriefe vom 8. Mai theilt mir noch
nachtraglich Herr P. Kopossow mit, dass Herr Gotze
nicht der Erfinder dieser Methode sei, sondern dass
derselbe sie nur als Erster in Russland anwandte.

Im Laufe der Zeit verlangten die dort ansassigen
Bauern einen zu hohen Preis fiir das Flachsstroh
(&hnlich wie die Landleute im Westen den é&lteren
Rostanstalten gegentber), so dass die Gdtze gehdrende
Anstalt einging. Derselbe ist jetzt bei einem Guts-
besitzer thatig, der selbst den Flachsbau in grésserem
Umfange betreibt. Die genannte Rd&éstmethode hat
sich aber auch noch auf verschiedenen anderen Gutern
inzwischen verbreitet unter der Oberaufsicht des als
Oberinstructeur beim Landwirthschaftsministerium fun-
girenden Herrn P. Kopossow.

Aus diesem hier im Auszuge wiedergegebenen of-
ficiellen Berichte geht nun hervor, dass das Ristesystem
Gotze eine modificirte Grubenroste ist, durch welche
allerdings alle bisher Geltung gehabt habenden em-
pirischen Grundsatze sachverstindige Berucksichti-
gung finden. Es steht aber zu erwarten, dass in nicht
sehr erfahrenen Handen auch mit dieser Rdste Miss-
erfolge eintreten werden, abgesehen davon, dass sich
dieselbe nicht dberall durchfuhren lasst, wegen der
fehlenden Vorbedingungen.

Die wissenschaftlichen, inzwischen entdeckten
Vorbedingungen fur das sicherere Gelingen der Wasser-
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roste (man vergl. S. 23 u. 24) durften auch auf das
Gotzesche Verfahren nicht ohne Einfluss sein.

Alle bisher bekannt gewordenen Rd&ste-Methoden
scheinen aber durch das Prof. Baursche Verfahren,
wenigstens in vielen Fallen, mit Vortheil ersetzt werden
zu konnen, weshalb man dessen eingehende Prufung
auch in Russland (die Patente sind seit einiger Zeit
beantragt, aber noch nicht ertheilt worden) vornehmen
und zweckmassigerweise vielleicht damit beginnen
sollte, Fachleute zu den deutschen, bereits bestehenden
Rostanstalten der Herren J. D. Gruschwitz & Sohne
in Neusalz & Konstadt zum eingehenden Studium ab-
zudelegiren.  Welches weitgehendes Interesse das
Baursche Verfahren speciell in Preussen bereits findet,
geht aus einem Artikel der ,Berliner Textil-Zeitung“
vom 7. Mai c. S. 227 hervor, auf den hier verwiesen
werden moge.

Denjenigen Herren, welche mich bei Abfassung
meiner Uebersicht forderten, hiermit noch verbind-
lichsten Dank.
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