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Vorwort zur ersten Auflage.

xJiefeS bereits in der Vorrede jur kürzlich erschienenen 

zweiten Ausgabe meines Grundrisses der Technologie 

angekündigte Compendium, ist als ein gedrängter Auszug 

aus dem erstgenannten Buche zu betrachten, in welchem die 

darin abgehandelten Gegenstände der Technologie in der­

selben Ordnung auf einander folgen, wie im Grundrisse 

derselben.

DaS Compendium ist dazu bestimmt, bei Borträgen 

über die Technologie auf Universitäten, wie auf tech­

nischen Lehranstalten, sowohl dem Lehrer als dem 

Lernenden, einen kurzen Leitfaden darzubieten, nach wel­

chem sie die Anordnung der mündlich zu erklärenden Gegen­

stände befolgen können.

Der umfassendere Grundriß hingegen, der allerdings 

wol mehr den Titel Handbuch der Technologie verdie­

nen dürfte, ist dazn bestimmt, dem Compendium als Com­

mentar zu dienen, mit dessen Hülfe der Studirende für die 

Vorträge der Technologie auf Universitäten, oder auf 

technischen Lehranstalten, sich vorbereiten, so wie beim 

häuslichen Studium, oder der Repetition des Gehörten, sich 

Raths erholen kann.
*



IV B o r w o r t.

Der Grundriß und das Compendium müssen also 

als ein zusammenhängendes Ganzes angesehen werden. Da­

her ist in dem Compendium bei vielen nur mit wenigen 

Worten angedeuteten Gegenständen, auf den mündlichen Bor­

trag verwiesen worden. Wem dieser nicht zu Theil wird, 

kann sich aus dem Grundriß oder anderen Lehrbüchern der 

Technologie darüber unterrichten.

Berlin, im März 1831.

Dorwort zur zweiten Auflage.

Compendium der Technologie von Hermbstädt 

ist von mir durchaus neu und zeitgemäß bearbeitet wor­

den. Ich war nach Kräften bemüht, die darin abgehandelten 

Gewerbe so viel als möglich auf chemische und physikalische. 

Principien zürückzuführen. Der ursprüngliche Character des 

Buches, hauptsächlich dem Cameralisten und Juristen bei 

technologischen Vorträgen ein Leitfaden zu sein, ist aufrecht 

erhalten worden.

Möge daS Compendium auch in dieser Auflage sich einer 

günstigen Aufnahme zu erfreuen haben. 

Nürnberg, den 1. August 1855.

Prof. Dr. N. Wagner.
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Einleitung.

§. i. 
Die Technologie ist die Wissenschaft von den 

Gewerben; als solche macht sie einen besondern Zweig der 
Kameralwissenschaft, und einen unentbehrlichen Zweig 
der allgemeinen StaatswirthschaftSlehre auö.

a) Dem Sinne des Wortes nach, ist Technologie die Lehre von 
den Künsten. Nach dieser allgemeinen Bedeutung würde die 
Technologie alle denkbaren Kunstfertigkeiten etnschließen. Um zu 
einiger Begränzung zu gelangen, rechnet man zur Technologie 
nur jene Kunstfertigkeiten, welche Gegenstand dauernder Beschäf­
tigung oder wirklichen Erwerbs sind oder werden können. In 
diesem Sinne wird die Technologie zur Gewerbelehre, Ge­
werbekunde.

b) Technologie und Gewerbekunde sind jedoch nicht iden­
tisch. Obgleich Bergbau und Handel als producirende und um­
setzende Gewerbe in die Gewerbelehre gehören, wird sie doch 
Niemand zur Technologie rechnen. Bei einigen Gewerbezweigen 
ist die Stellung zweifelhaft; dahin gehört keineswegs die häufig 
mit dem Bergbau vereinigte Hüttenkunde, die unbedingt ein Theil 
der Technologie ist, wol aber Eisenbahnbau, Artilleriewtssenschaft, 
Schifffahrt, Straßenbau rc. Diese Zweige pflegt man meist zum 
Gegenstand specieller Behandlung zu machen.

Zweck der Technologie.
§. 2.

Der Zweck der Technologie ist die empirische Er­
kenntniß und das rationelle Studium aller Gewerbe 
(Fabriken, Manufakturen und Handwerke).

1 *
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a) Die Technologie ist keine selbständige Wissenschaft mit eigen­
thümlichen Principien, sondern nur eine Anwendung der mecha­
nischen und chemischen Grundsätze unb Erfahrungen auf Verarbei­
tung der Materialien.

b) Die Technologie ist demnach praktische Naturwissenschaft, sie 
führt die technisch-industrielle Thätigkeit auf ihre naturwissenschaft­
lichen Principien zurück und lehrt letztere zum Vortheil der cul- 
tivirten Menschheit verwenden und auSbeuten.

Nutzen des Studiums der Technologie. 
§. 3.

Die Technologie soll nicht bloß künftige Techniker 
bilden, sondern sie soll dem künftigen Beamten im Staat 
zur Vervollständigung seiner formellen Bildung dienen.

a) Jeder Gebildete bedarf der technologischen Kenntnisse;
b) Am nächsten liegt das Bedürfniß der Technologie dem Came­

ra listen, dem künftigen Verwaltungsbeamten im Staatsdienst. 
Der moderne Staat muß die industrielle Bildung zur Dafis sei­
ner Macht und zum Gemeingut des Volkes machen, indem er 
ihre Thätigkeit zum Wohl der Kapitalisten, Techniker und aller 
Arbeitgeber, wie Arbeitnehmer durch weise Gesetze und kluge 
Verwaltungsmaßregeln ordnet. Die industrielle Thätigkeit der 
Völker, ganz und gar abhängig von der technischen Bildung der­
selben, ist so umfassend für die Gestaltung der Gegenwart und 
Zukunft,, daß BerwaltungSbeamte ohne technologische Kenntnisse 
unmöglich zum Heile deS Staates wirken können.

c) Auch der Jurist bedarf technischer Kenntnisse. Bei dem unermeß­
lichen Einflüsse der Technik aus die Gestaltung des Lebens der 
Gegenwart, wird einerseits die Gesetzgebung immer mehr und 
mehr von der abstrakt schematisirenden Form abgehen und zu 
einem wissenschaftlichen Eingehen auf die Eigenthümlichkeiten 
technischer Thätigkeit (eS sei nur angeführt Patentwesen, Muster­
schutz, Schutz deS artistischen Eigenthums, Nachdruck) sich herbei­
lassen, so wie andererseits die Rechtsstreitigkeiten sich immer mehr 
auf diese technisch-industriellen Verhältnisse beziehen werden.

d) Der Mediciner hat eine ganz specielle Aufforderung zum Stu­
dium der Technologie dadurch, daß alle Menschen mit ihrem Ge­
sundheitszustände in direkter oder indirekter Abhängigkeit von der 
technischen Betriebsamkeit stehen. Nicht nur wird das Wohlbefin­
den des Technikers von der Beschaffenheit der Stoffe, mit denen



Einleitung. 5
er es zu thun hat, und von der Art und Weise, in welcher er 
mit diesen Stoffen zu verkehren genöthigt ist, bedingt, sondern 
die Erzeugnisse der Technik sind aller Menschen stete Begleiter 
durch das Leben und wachen ihren nimmer ruhenden Einfluß auf 
deren Gesundheit geltend.

e) Es leidet endlich keinen Zweifel, daß handwerkmäßige Rohheit 
und Trägheit in allen Volksschichten durch technologischen Unter­
richt überwunden werde. Daher der große Segen der Hand­
werkerschulen, Gewerbeschulen, polytechnischen An­
stalten, der Industrie-Ausstellungen rc.

f) Das Nähere über die Bedeutung der Technologie überhaupt und 
insbesondere als Unterrichtsgegenstand in den Vorlesungen.

Künste und Handwerke. 
§. 4.

Jede Ausübung eines Gewerbes nach bestimmten Regeln 
und Vorschriften, mit einer durch Uebung erlangten mechani­
schen Fertigkeit, um dadurch einen beabsichtigten Gegenstand 
zu produciren, wird Kunst (Ars) genannt: also ist auch je­
des Handwerk (Opificium) eine Kunst; woraus aber kei- 
nesweges folgt, daß jede Kunst auch ein Handwerk sei.

a) Eine nähere Auseinandersetzung der verschiedenen Künste (der 
schönen, der bildenden und der mechanischen), so wie 
der Kunsthandwerke und gemeinen Handwerke, in den 
Vorlesungen.

Grund- und HülfSwissenschaften der Technologie. 
§. 5.

Die Anleitung zur Erlernung einer Kunst oder eines 
Handwerks, geschieht durch empirische praktische An­
weisung des Lernenden. Das Studium der Techno­
logie setzt Kenntniß mehrerer Grund- und Hülfswissen- 
schaften voraus.

a) Die dem Technologen nothwendige Grundwissenschaften 
sind: 1) Arithmetik; 2) reine und angewandte Mathematik; 
3) Naturgeschichte; 4) Physik; 5) Chemie; L) Mecha­
nik; 7) Nationalökonomie.

b) Die HülfSwissenschaften sind: 1) Maschinenlehre; 2)
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Zeichnenkunst; 3) Prodoktenkunde; 4) Waarenkunde; 
5) Kenntniß der englischen und sranzösisched Sprache. 

§. 6.

Das Studium der Technologie geschieht nicht durch 
empirische Erlernung der verschiedenen Gewerbe; son­
dern durch ein rationelles Studium derselben. Jenes 
bildet den Handwerker; das Letztere den Kameralisten 
und Technologen.

§. 7. 
Bei der Gründung größerer Gewerbsanstalten in 

einem Staate kommt es darauf an: ob und in wiefern einer 
erfolgreichen Gründung derselben nicht physische oder geo­
graphische Hindernisse im Wege stehen, um deren Grün­
dung nicht allein mit Vortheil für den Unternehmer son­
dern auch für den Staat, zu veranlassen: daher muß deren 
Gründung der Mitwirkung der Staatsbehörden un­
terworfen werden.

a) Eine jede größere GewcrbSanstalt muß im Bereiche ihrer Roh­
stoffe und ihrer Absatzwege liegen.

b) Jede Industrie hat ihre Oertlichkeit, wie jede Pflanze ihren Boden.

Handwerke nnb Handwerker.
§. 8. 

Handwerke, in der allgemeinen Bedeutung des Wortes, 
werden diejenigen mechanischen oder auch chemischen Ge­
werbe genannt, welche die Verarbeitung roher Naturerzeug­
nisse zu Edukten oder Produkten, oder die Verarbei­
tung der Produkte zu Fabrikaten und Waaren zum 
Gegenstände haben. Der, welcher ein solches Geschäft auS- 
übt, wird ein Handwerker; der Ort, wo das Handwerk 
auSgeübt wird, wird die Werkstelle genannt.

a) Bon der Kunst lß. 4.) unterscheidet sich dem gewöhnlichen Sprach, 
gebrauch nach, das Handwerk dadurch, daß bei der ersten ne- 
den der mechanischen Arbeit auch noch höhere intellectuelle Bil» 
düng und Verfeinerung deS Geschmacks nothwendig sind.

b) Zu der Fabrik ($. 11.) steht das Handwerk in derselben Be-
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ziehung, wie der kleine Betrieb zum großen, in der Regel auch 
wie das Arbeiteii auf Bestellung zum Arbeiten auf Vorrath. 

Das Zunftwesen.
§. 9. 

Die Handwerker werden unterschieden, in Meister, 
in Gesellen und in Lehrlinge. Einige Handwerker 
bilden in mehreren Staaten, in und außerhalb Europa, ei- 
gene von der Obrigkeit genehmigte Verbindungen (Cor- 
porationen), welche Zünfte, Innungen, Gilden oder 
Geffeln genannt werden; diese nennen sich zünftige Hand­
werker. Hierdurch unterscheiden sich solche von den Nicht - 
zünftigen, bei denen das gedachte Zunftwesen nicht ein­
geführt ist. Wo jene Einrichtung er t flirt, müssen daher die 
Handwerker (Professionisten) in Zünftige und Nicht­
zünftige^ unterschieden werden.

a) Eine Auseinandersetzung der Vortheile, aber auch der Nach» 
theile des Zunftwesens, sowohl für die Gewerbe als für 
den Staat, in den Vorlesungen. 

Handwerks - Gebräuche.
§. 10. 

DaS Zunftwesen, da wo dasselbe noch besteht, ist auf 
besondere, mit demselben in Beziehung stehende Gesetze gegrün­
det, welche Handwerksgebräuche genannt werden. Dahin 
gehören: 1) daö Anfdingen der Lehrlinge; 2) der Un­
terschied zwischen Lehrlingen und Gesellen; ferner zwi­
schen Junggesellen und Altgesellen; 3) die Wander­
schaft; 4) der HandwerkS-Gruß; 5) die Eintheilung in 
schenkende und nichtschenkende Handwerke; 6),dieKund- 
schaft; 7) das Umschatten; 8) das Meisterstück; 9) die 
Muthung; 10) der Unterschied in freie und in gesperrte; 
so.wie in geschlossene und nichtgeschlosseneHandwerke; 
11) der Unterschied in Jungmeister, in Altmeister und 
in Gildemeister; 12) die Pfuscher oder Pönhasen.

a) Eine weitere Erörterung dieser Gegenstände in den Vorlesungen.
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Fabriken und Manufakturen.
$. 11. 

Fabriken und Manufakturen werden diejenigen ge­
werblichen Etablissements genannt, in denen durch Menschen­
hand oder durch dieselbe ersetzende Maschinen Rohstoffe 
in Kunstprodukte umgewandelt werden. Sie zeichnen sich aus 
durch große, meist auf Vorrath berechnete, Production, 
durch Anwendung des Princips der Theilung der Arbeit 
und eine von den Fesseln des Zunftzwanges freie Bewe­
gung. In Deutschland und Frankreich sind die Worte Fa­
brik und Manufaktur gleichbedeutend, wogegen in Eng­
land beide Arten von Etablissements wanufactures genannt 
werden.

a) Sonst machte man zwischen Fabriken und Manufakturen 
einen Unterschied, und nannte Fabriken diejenigen Anlagen, in 
denen zur Umwandelung des Rohstoffes zu Kunstprodukten we­
sentlich das Feuer benutzt wurde.

b) Der Fabrikbetrieb nimmt mehr und mehr überhand. Er wird 
sich -nach und nach eines großen Theiles der kleineren Industrie 
bemächtigen, da er nur dort nicht anzuwenden ist, wo es fich 
um eine gewisse Jndividualisirung des einzelnen Stückes oder 
um äußerste Vollendung der einzelnen Theile handelt wie bei 
Schneiderarbeit und Schuhmacherarbeit.

c) Der städtische Handwerker wird nach und nach genöthigt sein, 
sich an die große Industrie anzuschließen; er giebt dadurch seine 
vollständige Selbständigkeit auf und wird tin untergeordnetes 
Glied eines großen Ganzen, dafür erlangt er besseren Verdienst 
und Befreiung von jenen täglichen Sorgen, welche in unseren 
Tagen längst nicht mehr durch die Freiheit und Selbständigkeit 
der Geschäftsführung des Kleinmeisters aufgewogen werden.

Allgemeine und specielle Technologie.
§. 12. 

Man theilt die Technologie ein in die allgemeine 
und in die besondere. Die allgemeine Technologie be­
trachtet den Stoff nach der Gleichheit oder Aehnlichkeit der 
Manipulationen, Processe oder Werkzeuge^ unabhängig von
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dem Gewerbszweige, dem sie angehören, z. B. die Gießerei, 
das Schmieden und Walzen, das Nieten und Löthen, das 
Graviren und Guillochiren rc.; die specielle Technologie 
beschreibt die Umwandelung des Rohstoffes in derselben Folge 
wie sie in der Wirklichkeit vor sich geht, z. B. die Seifen­
siederei, die Brauerei, die Färberei, die Eisengewinnung, die 
Schießpulverfabrikation re. Nach der Natur der dabei vor­
kommenden Bearbeitung roher Naturerzeugnisse kann sie 
ferner: 1) in die mechanische; 2) in die chemische Tech­
nologie unterschieden werden, insofern das Naturprodukt ent­
weder bloß der Form, oder bloß der Substanz nach ver­
ändert wird. Nach dieser Eintheilung zerfallen sämmtliche 
Gewerbe in mechanische und chemische Gewerbe. Die 
mechanische Technologie beschreibt solche Gewerbe, bei de­
nen der Rohstoff nur der Gestalt, nicht der Substanz nach 
verändert wird, z. B. das Spinnen und Weben der Baum­
wolle, die Verwandelung der Metalle in Blech und Draht, 
die Fabrikation des Pulvers rc.; die chemische Technologie 
betrachtet solche Gewerbe und Fabrikationen, bei denen der 
Rohstoff seiner Substanz nach verändert wird, so z. B. 
die Umwandelung der Stärke und des Zuckers in Weingeist, 
die des Weingeistes in Essig, die Bereitung der Soda aus 
Kochsalz, die der Seife aus Fett und Pottasche u. s. w. Die 
meisten Gewerbe sind chemisch und mechanisch zugleich, 
indem Form und Substanz des Rohstoffes verändert wer­
den, so das Gewerbe des Glasfabrikanten, der die Glasmasse 
schmilzt (Veränderung der Substanz) und aus der Masse 
Fensterglas und Hohlglas (Veränderung der Form) darstellt.

a) Vergleiche I. D. Sa-, Lehrb. d. polit. Oekonomie, Bd. I. S. 331 
u. 340.

b) Eine weitere Auseinandersetzung dieser verschiedenen Eintheilung 
der Technologie, in den Vorlesungen.



Erster Abschnitt.
Von der Wolle und den Thierhaaren überhaupt; 

so wie den daraus producirten Fabrikaten. 

(Die Wollvcrarbeitung.)

8. 13. 
Thierische Wolle (lainc, tvool) und thierisches Haar 

unterscheiden sich allein dadurch, daß die Fasern der Erster» 
spiralförmig gekräuselt; die des Letzter» hingegen gerade 
ausgehend sind. Der chemischen Beschaffenheit und Zusammen­
setzung nach sind Wolle und Haar übereinstimmend. (Beide 
enthalten Kohlenstoff, Wasserstoff, Stickstoff, Sauerstoff und 
Schwefel.) -In der allgemeinen Bedeutung werden alle 
gekräuselten Haare Wolle genannt; in der speciellern 
Bedeutung begreift man unter dem Namen Wolle allein daS 
mehr oder weniger gelockte Haar der Schafe.

a) Gleich anderen HauSthieren bittet das Schaf in Folge der der. 
fchicdrnen Verhältnisse des Klima, der Nahrung und der Pflege 
eine große Anzahl Abweichungen dar, die sich auf die Beschassen- 
heit der Wolle erstrecken. Man unterscheidet vorzüglich zwei 
Raren: 1) das Höhe- oder Landschaf, mit kurzer, mehr oder 
weniger gekräuselter und feiner Wolle; 2) das Niederungs- 
fchaf mit meist grober, schlichter, langer, haarähnlicher Wolle. 
Zu den ersteren gehören die spanischen oder Merinoschafe, 
die sich nach'der Verschiedenheit ihres Körperbaues in mehrere 
Raren theilen, von denen als die vorzüglichsten die Znfantado- 
oder Regrettirace und die Elektoralrace (d. i. die kur- 
fürstliche Race, wegen der ersten 1765 aus Spanien an den Kur­
fürst von Sachsen gelangten Schafe) bekannt sind. Was man
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mit ESkurial bezeichnet, ist keine eigene Race, sondern ein 
Elektoralschaf mit wollreicherem Vließ.

b) Zu den Niederungsschafen gehören daS Haidschaf oder die 
Haidschnucke im Königreiche Hannover, und daS Zackelschaf 
in Ungarn. Versuche, genannte NiederungSschase durch Paarung 
mit spanischen Widdern zu veredeln, sind erfolglos geblieben. 

Deutsche Schafracen. 
§. 14. 

Die tu Deutschland producirte Schafwolle zerfällt: 
1) in gemeine Landwolle; 2) in halbveredelte; 3) in 
ganz veredelte Wolle. Die beiden letztern Sorten gehen 
auö der Paarung deutscher Mutterschafe mit Widdern 
von spanischer Zucht und umgekehrt, hervor. Durch fort­
gesetzte Paarung der hieraus entspringenden Abkömmlinge, 
Mestizen oder Metis mit spanischen Widdern läßt sich die 
Veredelung so weit treiben, daß in der 6 —8ten Generation 
kein Unterschied mehr zwischen der producirten Wolle und 
ächten Merinowolle stattfindet.

a) Die Feinheit und Güte, so wie der von beiden abhängende 
merkantilische Werth einer jeden Art Schafwolle, ergiebt sich: 
1) aus ihrem seidenartigen Glanze; 2) der Zartheit der einzel­
nen Fasern; 3) deren Länge und 4) der Festigkeit und Milde 
derselben.

b) Die durch Veredlung der deutschen Schafe producirteWolle 
wird unterschieden: 1) in Super-elektoral-; 2) Elektoral-; 
3) in halbveredelte Wolle.

c) Außerdem unterscheidet man noch: 1) die Bock- und Hammel- 
wolle; 2) die Lämmerwolle; 3) die Rauf- oder Sterb- 
lingSwolle; 4) die Schlachtwolle; 5) dieGerberwolle, 
und 6) die ein- und zweischürige Wolle.

<1) Unterschied der Einschürigen (Sommerwolle) und der 
Zweischürigen (Winterwolle und Sommerwolle).

e) Der Wollertrag verschiedener Racen wird pro Stück angenom­
men bei

dem gemeinen deutschen Höhenschase 2| bis 4 Pfund;
den Haidschnucken.................... 2 Pfund;
den englischen Niederungsschafen . 5 - 8 Pfund;
den Merinoschafen.................. 2z - 3 Pfund.
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Englische Schafracen. 

§. 15. 
Die Wolle der in England so wie in Schottland 

kultivirten Schafe (Niederungsschafe), ist weniger gekräuselt 
als die anderer Länder; dagegen ist sie glänzender, seiden­
artiger im Gefühl und länger in der Faser. Die beste engli­
sche Wolle ist die der Schafe der Leicester- oder Dish- 
ley-, Lincoln-, Teeswater- und Nomney-Marsh- 
9to<?c, und von den schottischen Inseln, besonders von 
den Hebriden und Shetlandöinseln. Sic dient vorzüglich zu 
Kammwolle, für glatte nicht gewalkte Gewebe.

Kaschmirwolle. Persische oder thibetanische Ziegenwolle. 

§. 16. 
Die feinste Wolle zu nicht gewalkten Geweben ist 

das feine wollige Flaumhaar der Schafe und Ziegen von 
Kaschmera oder Kaschmir, welche ursprünglich an der öst­
lichen Seite des Himalaja leben. Nach der Stadt 
Kashmer« (die an der westlichen Seite jenes Gebirgs, 
in Klein-Thibet in Asien) liegt, wird jene Wolle durch 
die Kaufleute von Ladak gebracht. Sie ist von weißer, 
grauer oder bräunlicher Farbe.

a) Die beste Shawlwolle kommt aus der Gegend von Aupra.ng- 
Kote (beim See Manasarowar) her. Nicht mit Erfolg hat 
man die Acclimatistrung der Kaschmirziege in Frankreich 
begonnen. Die thibetanische Ziege, scheint bloß eine Va- 
rietät der gemeinen Ziege zu sein. Der Kaschmirwolle 
in der Feinheit sehr nahe, kommt der in den Wintermonaten ün» 
ter den starken Haaren fitzende Flaum, der gemeinen bei un­
einheimischen Ziegen.

b) Aus dem Gespinnst von beiden Wollenarten werden die kostbaren 
orientalischen, in Europa häufig nachgemachten Sh awlS gewebt.

Die Bigogne-Wolle. 

§. 17.
Die Vigogne-Wolle besteht in dem nur sehr wenig 

gekräuselten Haar des Vikugne oder Schafkameels (Au-
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chenia Vicuna), das auf den hohen Gebirgen von Peru, 
Chili, Meriko, besonders auf den Anden lebt. Das Thier 
hat die Gestalt einer Ziege. DaS Rückenhaar ist hell­
braun, nicht viel über 1 Zoll lang. Das Bauchhaar ist 
weiß und 24 Zoll lang. Die Vigogne-Wolle wurde 
vormals häufiger als fetzt, zu sehr feinem Tuche, verarbeitet.

a) Man unterscheidet von der Vigogne-Wolle drei Sorten: 
1) die Carmelinwolle, welches die feinste ist; 2) die Ba­
stardwolle; 3) die Pelot- oder Klumpwolle, welches die 
schlechteste ist.

b) Als Stellvertreter der ächten Vigogne-Wolle, hat man auch 
angefangen die Haare der Seidenhasen und der Kaninchen 
(vermengt mit Schafwolle) zu verarbeiten.

Das.Alpakahaar. Die Alpaguawolle. Das Pakoöhaar. 
§. 18.

DaS Alpakahaar besteht in dem langen flaumartigen, 
weißen, schwarzen oder braunen Haar der Alpagua oder Al- 
pako (Pako), einer in Peru rc. lebenden Ziege aus der Gat­
tung Llama. Das Haar ist sehr fein und hat mit der Vi­
gogne-Wolle große Aehnlichkeit, weshalb man das Alpaka 
häufig mit der zweiten und dritten Sorte der Vigogne-Wolle 
mischt und als letztere verkauft. Man hat die Alpakaziege in 
England und Holland zu acclimatifiren versucht, ohne je­
doch ein günstiges Resultat zu erzielen. Die Einfuhr der 
Alpakawolle ist dagegen von hoher Bedeutung, und die ver­
schiedenen Farben dieser Wolle verleihen ihr eine mannigfal­
tigere Anwendbarkeit.

a) Das Alpakahaar wird in neuerer Zeit in England als Kamm­
wolle verarbeitet und als Kette zu Thibets benutzt.

b) Das Nähere über die Alpakawolle und ihre Verarbeitung in dem 
Bericht des Herrn StaatSrath ».Hermann über die Wollwaaren 
im „Amtl. Bericht über die Londner Industrie-Ausstellung im 
Jahre 1851;" Bd. II. S. 52.
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Die Kämelwolle. Das Kamelhaar. Das Mohair. 
§. 19.

Die Kämelwolle (Mohair, Tiftik) besteht in dem lan­
gen, glänzenden, seidenartigen, wenig gekräuselten Haar der 
Angora- oder Kämelziege (Capra angorensis), welche um 
Angora in Klein-Asien lebt. Aus ihr wird daS Kä- 
melgarn (das fälschlich sogenannte Kameelgarn) gespon­
nen, daS besonders zu ungewalkten Zeugen (z. B. der 
Kamelot) verwebt wird. Die Kämelwolle erscheint bald 
weiß, bald aschgrau, bald schwarz von Farbe. In 
Frankreich und England hat man die Kämelziege zu 
acclimatisiren angefangen; es ist jedoch die Frage, ob die Ac- 
climatisirung dieser Ziege besser rentiren würde, als das ein­
heimische oder veredelte Schaf.

a) Die Kämelwolle kommt meist schon gesponnen als Kämelgarn, 
Angoragarn nach Europa. Man verarbeitet sie zu feinen Um­
schlagtüchern, und zu halbseidenen (gemischten) Stoffen als Ein­
schlag.

b) Vergleiche den „Amtl. Bericht der Loudner Industrie-Ausstellung 
im Jahre 1851;" Bd.il. S.52.

Vorbereitung der Schafwolle zur Fabrikation.
Das Waschen der Wolle vor und nach der Schur. 

§. 20.
So lange die Schafwolle, als Vließ, auf dem Kör­

per des Thieres sitzt, ist sie innerhalb von dem darin 
angehäuften Schweiß durchdrungen; außerhalb mit mancher­
lei Schmutztheilen bedeckt. Die erste damit vorzunehmende 
Operation besteht im Waschen derselben; doch nur so weit, 
daß die äußern Unreinigkeiten vollkommen, der innere 
Schweiß hingegen, nur zupi Theil, daraus hinweggenom­
men wird.

a) Das Waschen der Wolle geschieht entweder auf dem Thiere 
vor der Schur desselben; oder nachdem die Wolle schon abge- 
schoren war.
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b) Das Waschen der Wolle auf dem Thier geschieht am besten 
in fließendem Wasser/durch Kneten deS Felle- mit den Händen, 
so oft, bis das Wasser klar ausfließt.

c) DaS Waschen der Wolle nach der Schur wird in einem ei­
genthümlichen Waschapparate vorgenommen.

<1) In diesem roh gewaschenen Zustande macht sie einen Gegen­
stand deS Handels aus.

e) Die guten Eigenschaften einer roh gewaschenen Wolle bestehen 
darin: 1) daß ihre Fasern sehr dünn sind; 2) daß sie weich 
tm Gefühl ist; 3) einen seidenartigen Glanz besitzt; 4) beim 
Ausziehen sehr lang; 5) nicht klebrig; und 6) nicht zwei­
wüchsig ist; 7) einen süßlichen (nicht einen widrigen) Ge­
ruch besitzt; 8) beim Zug nicht schreit.

DaS Sortircn der Schafwolle.
§. 21. 

Die gewaschene Wolle geht aus den Händen der Schaf­
züchter direct in jene der Fabrikanten über; sie ist von einem 
und demselben Thiere in ihrer Güte sehr verschieden, je 
nachdem sie von dem Bauche, dem Rücken, dem Kopfe 
oder den Beinen desselben entnommen worden ist; daher 
muß sie vor dem Gebrauche sortirt, d. i. ausgelesen wer­
den; indem die weichern Haare von den gröbern, die 
längern von den kürzern getrennt werden. Am besten ist 
die Wolle an den Schulterblättern und der Flanke 
(den beiden Seiten des Leibes), daraus folgt die Keule 
oder Hose (die Seitenfläche der Hinterschenkel); diese drei 
Theile, so wie die flachen Seiten deS Halses bilden den wich­
tigsten Theil des VließeS und bestimmen dessen Werth.

a) DaS Sortiern der Wolle geschieht entweder gleich beim Ab- 
scheeren derselben vom Körper deS Thieres; oder auch nach der 
Rohwäsche der geschornen Wolle: entweder von dem 
Züchter, oder auch von dem Fabrikanten derselben.

b) Kommt die Wolle sortirt in den Handel, so wird sie: 1) in 
Super-Elekta (d. i. die ausgesuchteste Sorte, zuweilen,, 
wiewohl fälschlich Elektoral genannt); 2) in Elektä oder 
Prima (d. i. erste Sorte); 3) in Sekunda (d. i. zweite
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Sorte) und 4) in Tertia, Quarta rc. unterschieden, womit 
die schlechtesten Sorten bezeichnet werden.

c) Die beim Sortiren gewonnene längere Wolle wird Wasch­
wolle genannt, und zur Kette verarbeitet; die kürzere wird 
Fettwolle genannt, und zu ELnschußgarn verarbeitet. 

Eintheilung der Wollverarbeitung. 
§. 22.

Die Verarbeitung der Wolle durch Spinnen zu Garn, 
und durch Weben zu Tuch oder Zeug begründet zwei 
Industriezweige, die durch Auswahl und Behandlung der sor- 
tirten Wolle wesentlich von einander verschieden sind, nämlich: 

t) die Streichwollsabrikation, d. h. die Verfertigung 
gewalkter oder rauher Wollstoffe, wozu man die 
Wolle durch Kratzen oder Streichen vorbereitet;

2) die Kammwollfabrikation, d. h. die Herstellung 
glatter Wollstoffe, wozu die Wolle durch Kämmen 
vorbereitet wird.

a) Die Streichwollfabrikation tritt in der vollendeten Ent­
wickelung in der Fabrikation des Tuches auf, die Kammwoll­
fabrikation in der des Thibets, welcher überhaupt als Re­
präsentant eines nicht gewalkten, glatten Wollstoffes zu betrach­
ten ist.

Das Waschen der sortirten Wolle. 

§. 23. 
Die sortirte Wolle enthält noch immer eine gute Por­

tion Schweiß, wovon sie vollkommen befreit werden muß. 
Sie wird daher zum zweitenmal gewaschen, um sie zu 
entschweißen oder entfetten, was das Ziel der Fabrik­
wäsche ist. Das Waschen geschieht in einem Gemenge aus 
4 oder j Flußwasser und 4 oder 4 gefaultem Menschen- 
Harn, das bis 40 Grad Reaumür erwärmt wird; oder auch 
mit einer Lösung von.1 Theil weißer Seife, in 50 Thei­
len Flußwasser; oder endlich mit einer schwachen Soda­
lösung (5 Th. krpstallisirte Soda auf 100 Th. Wolle).
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a) Nach dem Waschen muß diese Wolle auSgewunden, und dann 
an einem schattigen Orte getrocknet werden, weil sie an der 
Sonne leicht gelb wird. Jetzt bedient man sich zum Trocknen 
der gewaschenen Wolle häufig der Centrifugal - Trocken­
maschine.

b) 100 Theile käufliche Wolle, die schon vor der Schur mit Waffer 
gewaschen worden ist, verlieren durch die Fabritwäsche 17 — 40 
Th., und hinterlassen demnach 60 — 83 Th. reine trockne Wolle.

Das Färben der Wolle.
§. 24. 

Die gewaschene Wolle wird in gewissen Fällen, wenn 
sogenannte wollfarbige Tuche erzeugt werden sollen, vor 
dem Verspinnen gefärbt und alsdann ist das Färben dieje­
nige Operation, die unmittelbar auf das Waschen der Wolle 
folgt. DaS Färben in der Wolle eignet sich nur für sehr 
haltbare (ächte) Farben, weil andere Farben durch die Walke, 
wobei Seife und gefaulter Harn zur Anwendung kommen, 
zerstört werden würden.

a) Durch da- Färben der Wolle entsteht eine Gewichtszunahme, die 
manchmal weniger als 1 Procent, öfters dagegen bis zu 12 Pro­
cent beträgt.

Das Zausen, Wolfen und Einfetten der Wolle. 
§. 25. 

Um die gewaschene Wolle gehörig aufzulockern, wird 
sie auf der Zausemaschine gezauset; um sie noch mehr 
zu zertheilen, wird, sie auf dem Wolf (Reißwolf) ge- 
wolfet (geflackt^ maschinirt). Nach dieser Bearbeitung 
wird sie eingefettet oder geschmalzt, um ihr eine schlüpf­
rige Beschaffenheit zu ertheilen, damit die Fasern in der zum 
weiteren Entwirren bestimmten Maschine nicht reißen.

a) Erörterung der Zausemaschine und deS Wolfs und der Ar­
beit damit, in den Vorlesungen.

b) Da« Einfetten oder Schmalzen der Wolle, geschieht mit 
Olivenöl, bei gröberer Wolle mit Rüböl. Man verwendet 
auch häufig die bei der Stearinkerzenfabrikation abfallende Oel-
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