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Vorwort. 

Die Wissenschaft iiber die textilen Faserstoffe hat durch 
die Not del' Zeit eine besondere Bedeutung erlangt. Heute ist 
jedermann von del' Abhangigkeit Deutschlands vom Auslande in 
del' Befl'iedigung seines Kleidungsbedal'fs durchdrungen, und die 
Bestrebungen zur Beseitigung odeI' Minderung diesel' Abhangig­
keit, die Gewinnung heimischen Fasergutes und heimischer El'­
satzstoffe fur auslandisches Fasergut werden allgemein gewiirdigt. 
Die Faserstoffkunde ist daher ein wichtiges, auch dem Volkswirt 
und Techniker naheliegendes Gebiet geworden, das nunmehr 
seine Sonderbehandlung findet, gegeniiber del' bisher meist statt­
gefundenen Mitbehandlung bei den Arbeitszweigen del' Textil­
industrie. So sind auch in meinem Spinnereibuch eingangs del' 
Abschnitte iiber die Spinnereial'beiten del' Hauptfaserstoffe kurze 
Angaben iiber deren Eigenschaften gemacht, soweit dieselben 
fiir das Vel'standnis del' beziiglichen Arbeitsvorgange erforderlieh 
sind, abel' damals waren bei dem ausreiehenden Angebot an den 
Faserstoffen die Erwahnungsverhaltnisse andere, die Notwendig­
keit del' heimisehen Fasererzeugung bestand noeh nieht und da­
mit aueh nieht die Notwendigkeit, durch eine Zusammenstellung 
del' heimiseh gebotenen Faserstoffe einen Vergleich mit den zu 
ersetzenden odeI' doeh in ihrer Vel'brauehsmenge zu mindernden 
fremden Faserstoffen zu ermoglichen. Hierzu, und um sieh iiber 
die bei del' Faserstoffbesehaffung fur die Textilindustrie zu be­
riieksiehtigenden Umstande in Kiirze zu unterriehten, solI das 
vorliegende Bueh dienen, das einesteils als selbstandiges Lehr­
bueh fur das neue Gebiet besteht, anderenteils eine Erganzung 
zu den drei Biichern del' "N euen Meehanischen Teehnologie 



VI Vorwort. 

del' Textilindustrie" bildet, denn die Kenntnis des Wissens­
werten tiber die zahlreichen alten und heimischen neuen Faser­

stoffe, also die Ersatzfasern, und den neuzeitlichen F asel'stoff­
ersa tz ist jedem Angehorigen und SchUler dieser Industrie von­
noten. Die Darstellung ist dabei so, daH neben Allgemein­
bemerkungen die Eigenschaften und die Gewinnung der Faser­
stoffe mit Zugrundelegung neu entworfener Abbildungen be­
handelt sind, und dann auch auf die so wesentlichen, dabei mafi­
gebenden wirtschaftlichen Tatsachen eingegangen wird. Auch 
fUr die Unterschiede der Verarbeitung der Fasern, die ftir deren 
Verwertung bestimmend ist, ist in den technischen Grundztigen 

eingegangen, denn dies darf fUr die Beurteilung del' verschieden­
artigen Faserstoffe, wozu das Buch dienen soll, nicht auBer acht 
gelassen werden. 

Die Bilhandlung des Stoffes ist eine mechanisch-technologische, 
dessen botanische und chemische Seite dabei nur gestreift ist. 
Die eingehendere Behandlung nach diesel' Seite ·fUr ein beson­
deres Studium erfordert Sonderbticher, die gegebenen allgemeinen 
Hinweise werden aber zunachst gentigen. Das in zahlreichen 
VerOffentlichungen tiber Faserstoffe Gebotene ist hier im wesent­

lichen, auch mit eigenen Erfahrungen, gedrangt zusammen­
getragen und durch entsprechende Anordnung und Einteilung 
tibersichtlich gemacht. Es ist dabei das Tatsachliche gegeben, 
die sonst schmuckhafte Aussichtsreichheit ist unterlassen. Die 
Brauchbarkeit und deren Ausdehnung eines Rohfasergutes mufi 

sich ;:tus der Praxis und Wirtschaftlichkeit ergeben. Nach all 
diesen Richtlinien fUr das deutsch geschriebene Buch sind auch 
die zur technischen Beurteilung nicht erforderlichen lateinischen 

Bezeichnungen unterblieben. 

Schonau bei Chemnitz, 1m November 1919. 

\£)r.·3ng. G. Rohn. 
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Einleitung. 

Die meist flachschiehtigen, biegsamen, gesehmeidigen und 
faltbaren Stoffe, deren die menschliche Bekleidung und Lebens­
fiihrung und die Teehnik bedarf; werden als "Textile" bezeiehnet 
und bedeutet dieser altspraehige von allen Kulturspraehen iiber­
nommene Ausdruck faden- oder faser-gefiigt. In Anwendung 
dieses Kennwortes sprieht man von den Faserstoffen als Textilien 
und von Textilgewerben, welehe sieh mit der Herstellung 
der 'l'extilwaren befassen und die zusammengefaBt als Textil­
industrie bezeiehnet werden. Solche Wortverbindungen finden 
sich noeh fiir die Sammelbezeichnung der versehiedenen Arbeits­
masehinen der Textilindustrie als Textilmaschinen und der 
Arbeiten del' Warenherstellung als Textilteehnik, wie man 
auch das ganze Wissensgebiet unter dem Hauptbegriff Textil­
wesen zusammenfaBt. 

Da ein schmiegsames Gefiige von Fasern, also eine Textil­
ware, ohne Verklebung, wie beim Papier, nur in besonderen 
Fallen als Filz herstellbar ist, wird aus den losen Fasern des 
Rohstoffes fiir die Textilwaren, dem Fasergut, erst ein Zwischen­
kiirper, das Garn erzeugt, das in Lagen zu einem Gefiige ver­
schiedenster Art verbunden wird, welches dann meist einer N ach­
behandlung zur Veredelung, d. h. der sog. Ausriistung bedarf. 
Es ist folglieh ein zusammengesetzter oder mehrstufiger Gang 
verschiedener Arbeiten notig, urn aus dem Rohfasergut zur Textil­
ware zu kommen, wie dies durch Fig. 1 verbildlicht wird. Das 
rohe Fasergut bedarf zunaehst der Aufteilung, Vorbereitung und 
Ordnung zur Bildung eines Grundkiirpers, der dureh die Spin­
nerei in den fortlaufenden Faden oder das Garn iiberfiihrt wird. 
Diesem weitreiehenden Arbeitsabschnitt folgt die Verbindung 
oder das Ineinanderfiigen von Fadenlagen, das durch Weben, 
Fleehten und Stricken erfolgt und nieht nur die flaehbahnige 

R 0 h n. Faserkunde. 1 
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Rohware, sondern auch gleich gebrauchsfertige Formstiicke ergibt. 
Die Ausriistung findet dann durch Bleichen, Farben und Be­
drucken und eine mechanische Bearbeitung der Warenober­
Hache statt. 

Zu diesen Arbeiten, die in den drei Biichern iiber die 
Neue mechanische Technologie der Textilindustrie 1) 

ihre Darstellung gefunden haben, gesellt sich, bedingt durch die 
jetzigen Zeitverhaltnisse, als besonderes Darstellungsgebiet die 
Kenntnis der verschiedenen Rohfaserstoffe mit ihrer Gewinnung, 

R<>bgut AufteilUl,g Ordnen Spin l) ol) 

Fig. I. 

ihren Verarbeitungseigenschaften und der wirtschaftlichen Be­
deutung flir die Erfiillung des Faserstoffbedarfes. Die Behand­
lung dieser Gegenstande bildet die vorliegende Textilfaserkunde, 
als mechanisch-technologische Darstellung. Das Wachstum del' 
Fasern als biologische Erkenntnis und das chemische Verhalten 
del' Faserstoffe als besondel'e Technik ist dabei nur mitunter 
angedeutet, flir das nahere Eingehen muD auf die beziiglichen 
Sonderwerke verwiesen werden. 

') 1. Band: Die Spinnerei 1910, II. Band: Die Garnverarbeitung 
1917, III. Band: Die Ansriistung del' textilen Waren mit einem Anhang: 
Die Filz- nnd Wattenherstellnng, durchweg Verlag von J ul. Springer in 
Berlin. 



Erster Teil. 

Die Faserstoife, ihr Vorkommen, 
ihrc Gewinlllmg und ihre Eigenschaften. 

Das Zusammen- und EinfUgen del' Fasern zur Herstellung 
del' Textilwaren ist ein Aufbauen, fUr das die Fasern den Bau­
stoff bildeu. Die Eigenheiten des Baustoffes bedingen die Eigen­
schaft des fertigen Erzeugnisses und die Zusammenfassung der 
Faserstoffeigenschaften, die sich meist aus deren Gewinnung 
ergeben, in einer l3austofflehre der Textilindustrie, als Textil­
faserkunde gibt die Grundlage, auf der sich die "Verfolgung 
der Technik der Faserverarbeitung aufzubauen hat. Deshalb ist 
in den Spinnereilehrbiiehern den einzelnen Absehnitten eine 
Kennzeiehnung des jeweilig behandelten Fasergutes vorangestellt, 
del' Kreis der verarbeiteten 1<'aserstoffarten ist abel' graBer ge­
worden und erweitert sich, bedingt durch die Faserstoffnot, 
dauernd, so daB eine zusammenfassende Sonderbetrachtung nach 
dem jetzigen Zustande geboten ist, die auch den fiir den Fort­
sehritt natigen technologischen Vergleich ermaglicht. 

Die N atur bietet in ihren Erzeugnissen auBerst zahlreieh 
faserige Karper und der zellenartige Aufbau bei der natiirlichen 
Karperbildung fiihrt zu faseriger Zusammensetzung, die anderer­
seits aueh durch eine Behandlung der Stoffe, z. B. beim Eisen, 
erreicht wird. Aus allen diesen Naturfasergebilden l1iBt sich 
nicht immer ein technisch brauchbares Fasergut gewinnen. Fiir 
die textil-gewerbliche Verwertung kommen daher nur Fasern 
besonderer Eigenschaft, sog. Nutzfasern in Betracht, deren 
Gewinnung auch wirtschaftlich zu sein hat. 

II. Einteilung der Faserstoffe. 
Die groBe Zahl del' sich bietenden Textilfaserstoffe erfordert eine 

Trennung in verschiedene Arten. Die Unterscheidung erfolgt hierzu 
1* 
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a) naeh del' Herkunft. Da alle drei Naturreiche Faser­
stoffe geben, so hat man tierische, pflanzliehe und mine­
ralische Fasern. Die Fasern gebenden Pflanzen nennt man 
Spinnpflanzen. Da Deutschland selbst nieht alle benotigten 
Faserstoffe hervorbringt, sind heimische und ausHindisehe odeI' 
fremde, auch als tropisch zu bezeiehnende, Fasern zu unter­
seheiden. Da weiter Fasern und Fasergut auch kiinstlich her­
gestellt werden, besitzen wir neben Naturfasern auch Kunst­
fasern odeI' Kunstspinnstoffe und damit Faserstoffersatz­
stoffe odeI' kurz Faserersatz, der bei Faserstoffnot Wichtigkeit 
erlangt. 

b) nach der Gewinnung. Del' Faserstoff odeI' die Fasern 
werden in der N atur einesteils offen odeI' freiliegend zur un­
mittelbaren Sammlung oder Ernte dargeboten, anderenteils 
sind dieselben im N aturerzeugnis eingesehlossim, liegen also 
versteekt und konnen blofi durch eine Aufschliefiung desselben 
erhalten "\' . .:erden, so dafi eine mittelhare Gewinnung besteht. 
Darnach gibt es Frei- odeI' Pfliickfasern und Aufschliefi­
fasern. 

c) nach del' Verwendungseigenschaft. In erster Linie 
ist hier die Eignung zur Fadenbildung odeI' Garnherstellung zu 
unterscheiden und man hat deshalb Spinnfasern odeI' Ge­
spinstfasern, die wieder zu unterseheiden sind: 1. naeh del' 
Lange del' Faser in Kurz- oderLangfasern, 2. naeh del' 
Geschmeidigkeit in Weieh- odeI' Hartfasern und 3. nach der 
Lagenform del' Faser, ob dieselbe gerade odeI' gestreckt oder 
nul' einfach abgebogen ist odeI' eine mehrfache Abbiegung zeigt, 
in Schlicht.- und in Krauselfasern. Fiir die sich so ergeben­
den vielen Faserarten lafit sich abel' keine bestimmte Klassen­
sonderung vornehmen, da infolge ihrer Eigenschaften einzelne 
Fasern in verschiedene dieser Klassen zu zahlen waren, weil es 
z. B. heimische und fremde, tierische, pflanzliche und mineralische 
Aufschliefifasern gibt. Die gegebene Aufzahlung dient der Uber­
sichtlichkeit, bei del' auch auf die Fasern fiir fadenlose Textil­
waren, die Filzereifasern, und die zur Fiillung Lei solchen 
Waren und anderen Zwecken dienenden, allgemein als Polster­
fasern zu bezeichnenden, gewerblich nutzbaren Faserstoffe zu 
verweisen ist. 
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II. Vorbemerkungen. 

VOl' dem Bingehen in die Einzelbetrachtung del' Faserstoffe 
ist auf zwei Umstande zu verweisen, welche fur die Beurteilung 
dabei in Berucksichtigung zu ziehen sind, insofern die Ver­
wendungsmoglichkeit und die Wirtschaftlichkeit del' Gewinnung 
del' Faserstoffe in Frage stent. Fur die erstere handelt es sich 
urn die Starkengute oder die Feinheitsbemessung del' textilen 
Erzeugnisse, fur die letztere urn die Behandlungsarbeiten in del' 
verschiedenen Art deren Durehfuhrung. 

1. Die Feinheitsbemessung der Textilerzeugnisse. 
Die Fasern mit ihren ungleiehmaBigen und selbst wieder 

meist ungleieh verlaufenden Quersehnittsformen gestatten nul' 
mit besonderen Vorriehtungen eine Diekenmessung, und das 
weiehe Fasergefuge im Garn und den daraus hergestellten Waren 
laBt ebenso die Diekenmessung in gewilhnlicher Weise mit Tast­
werkzeugen vorzunehmen nieht zu. Das Geftige del' Fasern im 
Warenverlauf ist auch infolge deren Ungleiehheit in bezug auf 
Starkenverlauf und Lange schwankend und das Gefuge selbst ist 
del' Warenart entspreehend versehieden, also diehter oder loser 
und sogar durehbroehen. Die Dicken- oder Stiirkemessung hat 
daher sieh auf den Durehsehnittswert eines Hingeren Waren­
stuekes zu beziehen, uud man bezeiehnet die Starke nieht dureh 
Angabe der MaBeinheiten, sondern dureh eine, die zu beruek­
sichtigenden Umstande erfassende Zahl oder Nummer, so daB 
man von del' Feinheitsnummer sprieht. Diese ergibt sich 
entweder durch die Zahl del' Gewichtseinheiten, weleheeine 
festgesetzte Lange del' Ware in sieh faBt, oder durch die Zahl 
von Einheitswarenlangen, welche das Einheitsgewicht erg·eben. 
Somit zeigt die Nummer die Zahl N eines Vielfachen v del' 
Langeneinheit m, welche die Gewiehtseinheit g wiegen, oder 
die Zahl Ni del' Gewichtseinheit gi, welche eine Fadenlange 
von Vi Langeneinheiten mi ergeben, an. Es ist also allgemein 

N • v • m = g und daraus N = --g- und andererseits 
v·m 

N1 • gi = Vi • mi. 

Da bei dies en beiden Nummeru'ng'sarten die Gewichts­
und Langeneinheiten und Vielfachzahlen versehieden gewahlt 
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werden konnen, und erstere den verschiedenen LandesmaBen 
entsprechend verschieden sind, so fiihrt dies zu einer groBen 
Zahl der Nummerungen. 

Die erstgenannte Nummerung nach der Zahl der Einheits­
langen ist die allgemeiner angewendete; die zweite Nummerung 
nach der Zahl der Gewichtseinheiten findet sich nur in Sonder­
fallell. 

Fiir Deutschland hat sich die Nummerung auf das metrische 
MaB und Gewicht zu stiitzen und hierzu wird fiir die erste Art 
m = 1 met, Y = 1000 und g = 1 kg = 1000 g, und e~ be­
zeichnet N, oder die Nummer, die Zahl von je 1000 m oder 
1 km Fadenlange, welche 1 kg wiegen. Die l<'einheitsnummer 
oder Starke bei einem Garn von Nr. 1 besagt, daB 1 km davon 
1 kg, bei einem Gam von Nr. 10, daB 10 km 1 kg wiegen. 
J e diinner oder feiner ein Garn odeI' eine Faser ist, eine desto 
hohere Nummer besteht. 

Die bei ordentlicher Dichtheit des Fasergefiiges im Garn 
sichtbare, durch die Anzahl der Fasern im Fadenquerschnitt be­
dingte Fadenstarke, steht durch die zunehmende Faserzahl bei 
starkeren Garnen im umgekehrten Verhaltnisse zur Nummerzahl 
und die Anzahl der Fasern von del' Nummer Nf in einem Garn­
faden von del' Nummer Ng wird durch das Verhaltnis dieser 
Zahlen wiedergegeben. Es ist folglich Faseranzahl im Faden-

querschnitt = Nf, und besteht in dieser Beziehung folglich 
Ng 

ebenfalls das Verhaltnis umgekehrt: aus je feineren Fasern ein 
Garn besteht, desto mehr sind hiervon fUr steigende Garnstarken, 
also abfallende Nummern notig. Urn diesen Nummernabfall zu 
veranschaulichen, ist in Fig. 2 die Folge der metrischen Nummern 1 
bis 20 von der Zahlenwagrechten senkrechtaufgetragen, und die 
der jeweiligen Fadenlange, aber auch gewissermaBen dem Faser­
inhalt entsprechenden Werte geben eine Yon ,,1" stark abfallende, 
dann von ,,10" ab ziemlich flach verlaufende Kurve A. Bei 
den niedrigen Nummern, also groben Garnen, ist folglich der 
AbfaH zwischen den N ummern zu graB, was als ein N achteil 
der metrischen Nummerung anzusehen ist und fUr vorkommende 
Garnstarken zu Bruchzal}len in. der Nummerbezeichnung fiihrt. 
Deshalb wird filr Faserarten, die nur die Herstellung groberer 
Garne zulassen, eine Nummerung mit flacherem AbfaH gewahlt 
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durch Herabsetzung del' metrischen GarnHingeneinheit von 1000 m 
auf 100 m, woflir den Nummernverlauf die Kurve B angibt. 

Ein gleichma£ig abfallendes Nummernverbaltnis gibt die 
andere Nummerungsart, wo z. B. die Anzahl von Grammen, 
welche 1000 m Fadenlange wiegen, die Garnfeinheitsnummer 
anzeigt; bei einem der metrischen Nummer ,,1" entsprechenden 
Garn oder Faserstuck also ,,1000" usw., wie die Kurve C in 
Fig. 2 darstellt. 

Bei fertigen Textilwaren wird die Starke der flachen Schicht 
durch das Gewicht der Flacheneinheit bezeichnet, und es findet 
folglich die zweite Nummerungsart Anwendung. Man spricht 
z. B. von einer 300 g schweren Ware und versteht darunter das 

1000 
900 

&00 

.; .... > ... ~ 
, I 'T ...... 
I ! ! I : : 

I I I , " .15!Joo. ; 
I J 1 I I I 

I I I 1~ '3 'I 5 ' (j '7 & i.9 If) 11 12131'1 151(J 1718 1920 

r·+-}·+-i·-b-J"·i-i·_b--

Fig. 2. 

Gewicht flir 1 qm. Mit Rucksicht auf die del' Herstellung zu­
folge im \Varenlauf mitunter wechselnde Dicke wird dabei das 
Gewicht flir einen Warenstreifen von 100 mm Breite und 10 m 
Lange festgestellt, und hier la£t sich dann die metrische Num­
merung anwenden. Bei 300 g schwerer Ware wiegen 33,33 m 
dieses Streifens 1 kg, also ist die Starkenummer 331/3. Bei Filz 
und Watte, also reinen Fasergebilden, laHt sich dann mit del' 
Faserfeinheitsnummer auf die Faseranzahl im Fadenquerschnitt 
schlie£en, und es ist dies auch bei Fadengebilden mit der Garn­
ieinheitsnummer auf die Fadenzahl im Querschnitt der Ware 
mogIich. 

Die Starkebezeichnung durch eine Nummer in diesen Arten 
ist nattirlich auch bei harten, sonst tastme£baren laufenden 
Korpern moglich, also bei Draht und schwachen Metallstreifen, 
die mit Faserbandern oder Garn eine Verarbeitung finden. Diese 
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Bezeiehnung der Durehsehnittstarke lang laufender Korper ist 
eine gewiehtsiehere. 

Ahnlieh wie die wirkliehe Starkemessung bei Fasergefiigen 
nieht durehgefiihrt wird, ist aueh die Festigkeit soleher nieht 
dureh die Belastungszahl der Quersehnittseinheit anzugeben. Die 
Brueh- oder Zerreitlfestigkeit wird deshalb dureh die gedaehte 
Warenlange, bei deren senkrechter Aufhangung das Eigengewieht 
das Abrei£en herbeifiihren wiirde, bezeichnet, d. i. durch die 
Rei£lange, welehe die Anzahl km der Faser-, Faden- odeI' 
Warenlange angibt. 

2. Arten der Bearbeituugs- und Behalldlungs-Verfahrell. 

Die Gewinnung der Faserstoffe bis zum handels- und ver­
sandfahigen Zustande sehlie£t Arbeiten verschiedener Art in sieh, 
fiir deren Ausfiihrung keine feste Regel besteht. Es handelt 
sieh um meehanisehe Bearbeitungen und ehemisehe Behandlungen, 
die naeh- und zwiseheneinander stattzufinden haben, wobei ver­
sehiedene Formen in der Folge und Wirkungsgro£e vorkommen. 
Zur Beurteilung der praktisehen Durchfiihrung und deren Wirt­
sehaftliehkeit sind VOl' dem Eingehen auf diese Verfahren die 
vorkommenden versehiedenen Arten zu betraehten, und hierzu 
soli die bildliehe Darstellung in Taf. I dienen. 

Wenn die in Fig. 3 gezeigte Fasergutmenge meehaniseh 
und physikaliseh (dureh Fliissigkeit, vVarme, Kalte, Dampf usw.) 
zu behandeln ist, so lam sieh die Aufwendung dazu, wie die 
meehanisehe Arbeit, dureh die Gro£e eines Reehteekes (Fig. 4) 
wiedergeben, desen Hohe s die Starke der Wirkung und dessen 
Lange d die erforderliehe Wirkungsdauer anzeigt. 

Zur Bewaltigung einer gro£en Arbeitsgutmenge und zur 
Erzielung einer starken Wirkungsau£erung erfolgt zunaehst die 
Teilung nach beiden Riehtungen, wie es die senkrechte und 
wagreehte Reehteekteilbarkeit in Fig. 4 anzeigt. Einesteils wird 
die Arbeitsgutmenge in klein ere Behandlungsstiieke zerlegt, die 
nur einen entspreehenden Teil der Wirkungsdauer benotigen, 
anderenteils wird die Wirkung in nacheinander erfolgende 
sehwaehe Wirkungen zerlegt. Schon diese einfaehe und gleiehe 
Arbeitsteilung fordert beide Male das Endergebnis, was aueh 
Zweck der ungleiehen Arbeitsteilung ist. Hier wird naeh 
Fig. 5 das fiir die Fasergutmenge erforderliehe Behandlungs-
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reekteck ds entweder in ein Trapez von gleiehem Flacheninhalt 
verschoben, eine wahrend del' Dauer d1 veranderliehe (zu- oder 
abnehmende) Wirkung siehert z. B. Behandlungsvorteile, oder 
in zwei Rechteeke verschiedenen Inhalts mit verschiedener und 
nach Fig. 6 auch gleicher Wirkungsstarke und Wirkungsdauer 
d1 bezw. d 2 zerlegt. 

4f:o-·-------d .. -------~ 

6 ..;,,------d,z - - ----» 

Taf. I, Pig. 3 bis 9. 

8 

Die zu einem bestimmten Endzweck notige Behandlung 
erfordert die Nacheinanderfolge verschiedener oder sich zusammen­
setzender Wirlmngen. Die Wirkungstellen liegen entweder ge­
trennt, wie in Fig. 7 und 8 bei a bis c, und diese werden ent­
wedel' dem ruhenden Behandlungsgut f zugebracht (Fig. 7) oder 
(Fig. 8) dasselbe den Wirkungstellen_ Die versehiedenen Wir­
kungen werden nach Fig. 9 auch in einer Stelle vereinigt und 



10 Die Faserstoife, ihr Vorkommen, ihre Gewinnung und ihre Eigeuschaften. 

das Gut in gleichbleibender Schicht durch diese gefiihrt, wo die 
Wirkungen 81 bis 83 in einer Gesamtdauer tatig sind. 

Es gibt demzufolge Behandlungsarten mit ruhendem und 
bewegtem Gut und mit absetzendem und ununterbroche-
11em Arbeitsgang. Letztere treffen aueh bei einfacher Be­
sandlung zu. 

III. Einzeldarstellungen der }'aserstoffe. 
Ftir die zur textilen Verarbeitung sieh bietenden Faserstoffe 

sind nun nach Darstellung ihrer Art, der Gewinnung und des 
V orkommens mit Angaben tiber die Welterzeugung und den 
deutsehen Anteil bezw. tiber die mogliche Inlandserzeugung und 
den deutsehen Bedarf Angaben tiber MaB, Gewicht, Festigkeit 
der Fasern dieser Stoffe anzufiihren. Ftir die zu gebenden Zahlen 
sei allgemein bemerkt, daB dieselben infolge des vom Wetter 
abhangigen Ernteertrages und des Wachstums nach Menge und 
Gtite sehr verschieden sind und daB deshalb Mittel- oder Durch­
schnittszahlen gegeben werden, die aber zur Beurteilung aus­
reiehen. Ftir die Erzeugungs- und Verhrauehsmengen sind die 
letzten Jahre vor dem Kriege heriicksichtigt, fiir aIle Faserstoffe 
stehen aher genaue Zahlen hieriiher wie iiher die Fasereigen­
schaften hei den neueren heimischen Fasern noch nicht zur Ver­
fiigung, hier bleiht der Erforschung noch zu tun tihrig, um die 
Lticken zu fiillen. 

Die folgende Darstellung griindet sich in der Reihenfolge 
auf die gegehene Einteilung der Faserstoffe mit einer die 
Wichtigkeit derselhen in den Gruppen zeigenden Anordnung. 

Ftir die allgemeinen Eigenschaften der Faserstoffe ist fest­
zuhalten, daB die pflanzlichen Fasern aueh von diinnen Sauren, 
dagegen nicht von Alkalien angegriffen werden, wahrend die 
tierischen Fasern sich umgekehrt verhalten, also von starken 
AlkalilOsungen gallertartig aufgelost werden. Pflanzenfasern 
werden dagen durch Sauren verkohlt. Die Warmeleitungsfahig­
keit ist hei pflanzlichen Fasern 11/2 mal so groB als hei Tier­
fasern; Gegenstande aus dies en sind als schlechte Warmeleiter 
warmhaltender. Die elektrische Leitungsfahigkeit ist hei Pflanzen­
fasern groBer, die Tierfasern hieten dagegen Erregung zur 
Reihungselektrizitat. Die mineralischen Fasern zeichnen sich 
durch Unverbrennbarkeit aus. 



Einzeldarstellungen der Faserstoffe. 11 

1. Fremde pflanzliche Pfliickfasern. 

a) B au m w 0 11 e. Taf. II. Den Faserstoff geben die 
Samenhaare der Fruchtkapseln einer meist nur einjahrigen, also 
jedes J ahr neugezogenen Staudenpflanze, die reihenweise mit 
Zwischendurchgang auf gut vorbereiteten Boden gesteckt wird. 
Zur Zeit der Reife offnen sich die Fruchtkapseln durch Auf­
brechen der Schalen (Fig. 10), denen dann die Fasern in Flocken 
zusammengeballt entquellen. Jede Fruchtkapsel birgt 3 bis 8 

Taf. II, Fjg. 10 his 15. Baumwollgewinnnng und Verpackung. 

eiformige bis 10 mm groHe Samenkerne (Fig. 11), an denen die 
Fasern hangen und zwar langere, die Flocken bildenden, nnd 
ktirzere an den Kernschalen einen Pelz bildende. Die Sam en­
kerne sind also von den Fasern eingehtillt, so daH bei deren 
Entnahme zur Fasergewinnung die Kerne mit entnommen werden. 

Die Gewinn ung oder Fasel'ernte el'folgt fast durchweg 
noch von Hand durch Abpflucken der Flocken beim Durch­
schreiten del' Pflanzenreihen und vermag eine Person taglich 
nur etwa 25 kg zu pfliIcken, was von wesentlichem Einflusse 
auf den Baumwollpl'eis ist. 
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Vorkommen. Die Baumwollpflanze gedeiht nur in tropi­
scheu Landern mit einem feuchtwarmen Klima und bedarf fUr 
die Erzeugung einer guten Faser verstandiger Wartung und 
Pflege, so daB sie in besonderen groBen Pflanzungen gezogen 
wird. Solche Pflanzungen finden sich in Nord- und Siidamerika, 
in Agypten und Mittelafrika, Ostindien und China. Die drei 
Hauptpflanzungsgebiete, die iiber 95 v. H. der Welterzeugung 
hervorbringen, sind die Siidstaaten der nordamerikanischen Union 
(Sea Island, Georgia, Louisiana, Texas usw.) mit fast 2/3 der 
Welterzeugung, Ostindien mit 1/4 und das Nildelta mit 1/16 der­
selben. Von dieser jahrlichen Welterzeugung, die im Durch­
schnitt 4200 Kilotonnen (1 Kilotonne = 1000 Tonnen = 1000000 
oder 1 Million kg, wird mit kt bezeichnet) betragt, verbrauchte 
die deutsche Textillndustrie etwas iiber 11 v. H., welcher Ver­
brauch jetzt nach dem AusschluB der hoch entwickelten elsassi­
schen Baumwollindustrie auf etwa 91h v. H. zuriickgehen wird. 
Der Faserertrag einer Baumwollenpflanzung von 1 ha (Hektar 
= 10000 qm oder 1/100 Quadratkilometer) betragt durchschnitt­
lich 225 kg, d. i. das Gewicht der Jahresernte an zur Verarbeitung 
kommendem Fasergut. 

Erntebearbeitung. Die Baumwollernte, d. i. die ge· 
pfliiekte Baumwolle, enthalt nur etwa 1/3 ihres Gewichtes an 
reinem Fasergut, das andere desselben machen die Samenkerne 
aus, die aber ein wertvolles N ebenerzeugnis bilden, weil die unter 
einer diinnen Schale (vergl. Fig. 11) liegende Fiillung der Kerne 
ein brauchbares en gibt, das ungefahr II,; des Fasergutwertes 
ausmacht. Zur Reinigung und fUr diese Olgewinnung ist die 
Baumwollernte zu entkernen, wozu Masehinen, Entkerner oder 
Egriniermaschinen, benutzt werden, von denen es zwei Arten 
gibt, deren verschiedene Arbeitswirkungen durch die Fig. 12 
und 15 gezeigt werden. Diese in Deutschland von der Sac h s. 
Maschinenfabrik Hartmann in Chemnitz, Fr. Haake in 
Berlin u. a. gebauten Maschinen raufen entweder die Fasern 
von den Kernen ab, oder quetschen diese Kerne aus den Faser­
flocken heraus. Das Raufen oder Abrechen erfolgt mittels 
Sagescheiben und man bezeiehnet die -schon im 18. Jahrh. von 
Whitney erfundene Maschine nach der englisehen Benennung' 
als Sagen-Gin. Nach Fig. 15 befinden sieh dabei die ge­
pfliickten Baumwollflocken in einem Kasten k, in den dureh die 
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Spalten der rostartigen Rlickwand r die gezahnten Scheib en s 
greifen. Die Zahne derselben haken sich in die Faserhlille der 
Kerne ein und zupfen diese nach und nach ab, so dafi sehliefilich 
die nur noch mit den kurzen Pelzfasern behafteten Kerne durch 
einen Bodenschlitz abfallen. Die erfafiten Fasern werden von 
den Sagezahnseheiben s durch die Blirstenleistenwalze b abge­
strichen und in einem Kanal gegen die Siebtrommel i ausge­
worfen, auf der sirh, durch die Druckwalze d verdichtet, ein 
Faserpelz bildet, der nach aufien abgefiihrt wird, wahrend durch 
die gelochte Wandung der Trommel i Schmutz abfallt und 
entstehender Staub abzieht. 

Bei dem zweiten, dem lVIacarthy-Entkerner, dem sog. 
Walzen-Gin, Fig. 12, befinden sich die Baumwollflocken in 
einem Kasten, in dem sie durch den hin- und herschiebenden, 
gestuften Boden d wiederholt gegen die umlaufende Walze w 
gedrlickt werden, wenn die gegen die feste Kastenwand n auf­
und abbewegte Schiene m einen Spalt freigibt. Die Walze w 
ist rundungsartig mit rauhen Lederstreifen besetzt, an denen 
die Fasern haften, so dafi die Flocken mitgenommen' werden. 
Das lVIitnehmen der Kerne hindert die Wand n, die an der Walze 
nur einen schmalen Zwischenraum lafit, in den die Fasern durch 
die Schiene m eingedrlickt werden, wobei sich dieselben von den 
Kernen losen, welche dann entblOfit durch den Bodenschlitz 
fallen. Die abgeflihrte Baumwolle wird von der Walze w durch 
eine Schwingleiste l abgestrichen. 

Urn einen un un ter brochenen, g leichmafiigen Ar b ei ts­
gang zu haben, werden die Entkerner mit Speisern zur 
selbsttatigen Zufuhr der Flocken in die Vorratskasten entsprechend 
der zunehmenden Verarbeitung in denselben versehen, womit die 
Dedienung mehrerer lVIaschinen durch eine Person ermoglicht 
wird. Dies zeigt Fig. 15, wo liber dem Bearbeitungskasten k ein 
mit endlos Iaufendem Bodentuch 0 versehener, zeitweilig zu 
fiillender V orratsbehalter c sich befindet, aus dem die Stachel­
walze e die Flocken entnimmt und in den Kasten abfallen lafit. 

Die Sagenentkerner werden mit 40 Scheiben auf 0,8 m 
Kastenbreite ausgefiihrt und liefern bei minutlich 350 Scheiben­
umIaufen stiindlich 100 kg entkerntes Fasergut, die Walzen­
entkerner bei 1 m Walzenbreite und minutlich 700 Hub­
bewegungen bei agyptischer Baumwolle stlindlich 30 kg, beidemale 
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bei reichlich 1 PS Kraftbedarf. Der letztere Entkerner ist flir 
die langfaserigen Baumwollen (Sea-Island und agyptische) zur 
Schonung der Fasern geeigneter. 

Die aus den Maschinen abfallenden Kerne besitzen noch 
einen Pelz von ganz kurzen bis 8 mm langen Fasern, der etwa 
1 v. H. des Gewichtes der gepfllickten Baumwolle ausmacht und 
welcher durch eine aueh mit ganz eng stehenden und fein ge­
zahnten Seheiben Uitige Maschine nach Fig. 15 entfernt wird. 
Der abgelieferte Faserpelz gibt die Linters, die als kurzfaseriges 
Abfallgut Verwendung finden. 

Paekungsarten. Flir die Eisenbahn- und Schiffsversendung 
mufi die Baumwolle dieht und fest verpaekt werden. Dies er­
folgt auf verschiedene Art, d. h. in verschiedenen Packformen. 

Die allgemein gebrauchte Form ist der Viereckballen, 
Fig. 13, zu welchem die entkernte Baumwolle in eisernen Prefi­
wasserdruckpressen mit rechteckigem Stempel unter einem Druck 
bis 100 At. zum Viereckkorper fest zusammengedrlickt wird, 
welcher dann in der Presse mit Jutegewebe eingehlillt und mit 
BandeisEm geschient wird. In Amerika erhalt der Ballen bei 
einer GroBe von 1,7 X 0,95 X 0,6 m ein Gewicht von 225 kg, 
was einer Dichte von 300 kg Faser in 1 cbm entspricht. In 
Indien ist der Ballen etwas kleiner und wiegt nur 185 kg, der 
agyptische Ballen dagegen 330 kg. Beim Viereckballen macht 
die Einhlillung und Schienung 6 v. R. des Ballengewichtes aus. 
Die Ballenherstellung erfolgt im absetzenden Arbeitsgang, wenn 
dabei auch durch Fassungswagen eine Beschleunigung erfolgt. 
Die Tagesleistung einer Presse wird dabei mit 750 Ballen 
angegeben. 

Neuerer ist der Rundballen, von dem es wieder zwei Arten 
gibt. Flir die erstere Art, den Vollrundballen, wird die von 
Lowry angegebene Maschine benutzt, welche ununterbrochenen 
Arbeitsgang besitzt, und wobei ein sich drehender Zylinder an 
einem Ende die Baumwolle aus einem Flilltrichter entnimmt, 
die sich dann in diesem etwas schraubenformig sehichtet und 
einen Faserstoffzylinder abliefert, der bei erreichter Rohe ab­
geschnitten wird. Diese Maschine liefert 75 Rundballen taglich, 
die je bei 0,46 m Durchmesser und 0,915 m Lange 113 kg 
schwer sind, also eine Faserdichtheit von 587 kg auf 1 cbm 
aufweisen. Diese Rundballen (Fig. 14) werden ebenfalls ein-
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gehiillt, doch kann dazu diinnerer leichterer Stoff benutzt werden, 
und eine Schienung ist nicht niitig, was die durch die Rundform 
geringere Erfassung im Schiffsraum wett zu machen vermag. 

Die zweite Art des Rundballens ist del' vVickelballen. 
Da die Entkerner die Baumwolle, wie Fig. 15 zeigt, in der 
A bfiihrung zwisehen der Siebtrommel und Verdichtungswalze d, 
womit auch die Walzenentkerner versehen werden, in einer fort­
laufenden Flachschicht abliefern, so Hifit sieh dieselbe, wie in 
den Schlagmaschinen del' Baumwollspinnerei und, wie in Fig. 15 
punktiert angegeben ist, zu einem Wickel rollen. Del' Wickel 
wird 0,53 m stark gemacht und gibt bei 0,91 m Lange ein 
Gewicht von 100 kg. Die Einhiillung, welehe nul' 1 v. H. des 
Ballengewichtes ausmacht, ist wie beim V ollrundballen; del' 
Wickelrundballen kann abel' in del' Spinnerei gleich den VOl'­
bereitungsmaschinen vorgelegt werden. 

Del' Baumwollhandel erfolgt meist nach dem Preis des 
engI. Pfundes = 0,4536 kg und nach Giiteklassen, die durch die 
englischen Worte "inferior, ordinary, middling" und "fair" be­
zeichnet werden, wobei durch die Nebenworte "low, fully, strict 
barely" und "good" eine weitere Klassierung stattfindet. 

Fasel'eigenschaften. Je nach dem Ursprungsland ist 
die Baumwolle vel'schieden, die amel'ikanische, nach den 
Staaten bezeichnete Baumwolle ist von gelblich und blaulich 
angehauchter meist l'einweifier Fal'be und mittlerel' (25 mm) 
Faserlange, die indischen, als Dhollera, Bengal und Sciuche 
bezeichneten Sorten sind stark gelblich weill mit kiirzester 
(20 mm) Faserlange, die agyptische ist die beste Baumwolle 
(neben del' amerikanischen Sea-Island), hat braunliche Farbe, 
lange (30 mm) Fasern von hoher, fast del' doppelten Reififestig­
keit gewiihnlicher amerikanischel' Baumwolle und tragt die Be­
zeichnung "JV[ako". 

Die Baumwolle ist eine Weich - und Krauselfasel', deren 
Aussehen in starker Vergriii3erung Fig. 16 bei a wiedergibt. 
Die Fasern sind bandchenartig glatt mit wulstigen Randern und 
sie bilden eine einzige Zelle mit einem etwa die Halite der­
selben einnehmenden Hohlraum, dem Lumen. Die Fasern sind 
spitz auslaufend, urn ihre Achse gewunden und vielfach gebogen 
odeI' gekrauselt. Diese Faserform gibt die gute Spinnstruktur, 
d. h. die Fahigkeit, sich aneinander zu hangen und ins Faden-
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gefiige zu legen, eine zusammenhangende Faserschicht, den Flor 
und ein zusammenhangendes loses Faserband zu geben. Die 
Fasern besitzen eine Wachshaut, welche bei der Verspinnung 
die gewiinschte Schliipfrigkeit ergibt und die natiirliche Feuch­
tigkeitsaufnahme mindert. Durch diesen Wachsiiberzug wird die 

Fig. 16. Samenhaare (Baumwolle l Kapok u. dgl.). 

Baumwolle durch Reibung leicht elektrisch, und durch Ausziehen 
der Krauselungen, d. h. Strecken der Faser, lailt sich das 11/2fache 
deren freier Lagenlange erzielen. Die Faser geht aber nach 
diesem Anzug in die freie Lage zuriick, ist also elastisch oder 
federnd, neben einer geringen Dehnbarkeit ihres Korpers. 

Fig. 17. Priifung der Stapelung (des Stapels) von Fasern. 

Die Baumwolle wird, weil deren Fasern immer in groBerer 
Zahl lagern oder aufgestapelt sind, als sta pelige F aser be­
zeichnet, und spricht man je nach der Faserlange von langem 
oder kurzem, nach der Faserbindung von hohlem oder festem 
und nach der Faserfeinheit von niedrigem oder Hochstapel. 
Die Friifung dieses Stapels von einem Fasernstiick veranschaulicht 
Fig. 17. Das Faserstiick oder Faserbiischel f wird nach Klemmung 
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der Enden zwischen Zeigefinger und Daumen durch Auseinander­
bewegung dieser Fingerpaare zerzogen, zuerst das Gefiige lockernd 
bei f1 bis auf die Lange l, wobei kein Faserzusammenhang 
zwischen den entstandenen Teilen fa und f4 mehr stattfindet. 
Die Auszuglange l entspricht der groBten Faserlange und aus 
den Faserbarten der Busehelteile konnen die langen Fasern dann 
ausgezogen und zusammengelegt werden, was den Faserstapel 
anzeigt. 

Fur die Baumwollfaser sind nun folgende GroBen nnd 
Zahlen zu beaehten: 

Faserlange: 15 bis 40 mm, im Mittel 22 mm, 
Faserstarke: Breite 1/25 bis 1/30 , im Mittel 1/55 mm, Dicke 

1/120 his 1/200, im Mittel 1/160 mm, wozu bemerkt wird, daB die 
Angabe in Bruchzahlen eine ersiehtlichere Feinheitsbeurteilung 
zulaBt, denn der N enner des Bruches gibt die Anzahl Fasern, 
welche auf dem Raum von 1 mm Platz finden, 

Einheitsnummer N f 2000 bis 6000, im Mittel 4000 m. 
Einheitsgewicht (spezif. Gew.) 1,5. 
Naturlieher Feuehtigkeitsgehalt durch Seharftroeknung 

(Conditionirung) zu ermitteln, handelsublieh 7,8 v. H. 
Festigkeit: Reifllange 25 km. 
Verspinnfiihigkeit bis zu Garn von 300 m: in Deutschland 

gesponnene Mittelnummer 40. 
Faseranzahl im Quersehnitt von lOr Garn bis 300. 
Die vor reiehlieh 150 Jahren' zur fabrikmaBigen Verspinnung 

in Englandeingefiihrte Baumwolle ist der wiehtigste aller Faser­
stoffe und.in seiner Eigenart kaum zu ersetzen. Dureh ordent­
liche Bodenbelebung und Zuchtung kann die Giite der Faser 
gesteigert werden. 

Von geziiehteten Sonderarten ist die Caravoniea­
Baumwolle mit 50 bis 60 mm Faserlange und besonderer 
Gute zu nennen. Dieselbe, als "Edelbaumwolle" bezeiehnet, 
wird auf Baumen gezogen. Die Brnte ist also umstandlieh, 
nennenswerte Mengen des Fasergutes :>ind aber im Handel nieht 
vorhanden. 

b) K a p 0 k. Dies ist der Handelsname eines Fasergutes, das 
die Samenhaare von Kapselfruehten des Bombax-Baumes ab­
geben, weshalb man aueh von Bombaxwolle sprieht. Die 
Fruehtkapseln haben 30 mm Durehmesser, sind 70 mm lang und 

Rohn. Faserkunde. 2 
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bergen etwa 10 runde Kerne von 6 mm Durchmesser, von denen 
die verwachsenen Samenhaare bei Reife sich ablosen. 

Der Kapokbaum wachst in Ostindien und wurden von Kapok 
3 kt hauptsachlich aus Niederlandisch-Indien eingefiihrt. Zur 
Gewinnung werden die hartschaligen Kapseln von Hand auf­
g'ebrochen und das entnommene Gut in Fliigelwolfen, s. Fig. 28 
und 20, durch Ausschleudern der glatten Kerne gereinigt. 

Die Kapokfaser ist nach dem VergroDerungsbilde Fig. 16 
bei b glatt bei groDer Breite von im Mittel 1/25 mm Starke und 
groDem Lumen, so daB die Wandstarke nul' 1/600 mm betragt, 
wodurch die Faser sehr leicht ist, was sonst ihre Verwendung 
zu Schwimmstoffen rechtfertigt. Die braunlich-gelbe Faser 
ist abel' gerade, glatt und ohne Krauselung, so daD sie trotz 
groDer Lange, 40 mm, rein nicht spinnbar ist und dazu 
erst einer besonderen Vorbereitung mit Fett und Laugen bedarf. 
Bei Verspinnung mit anderen Fasern gemischt, ziehen sich die 
glatten Kapokfasern sehr leicht aus den .I!'aden heraus. Die 
Hauptverwendung findet Kapok deshalb als Polstergut und be­
zeichnet man dasselbe auch als Pflanzendaunen. Die Festig­
keit der Faser betragt nur 3 km. 

c) Pflanzen seiden. Damit bezeichnet man eine Gruppe 
meist ostindischer Pflanzen, deren Samenhaare auch Fasergut 
geben, so z. B. Calotropis, doch sitzen die gestreckten Fasern 
dann nach Fig. 16 bei c nul' in ganz geringer Zahl an den 
kleinen schwertformigen Samenkernen. Die gelblichen Fasern 
sind glatt und stark glanzend, daher del' Name, sie sind abel' 
nur nach besonderer Vorbereitung spinnbar und in zu geringen 
Mengen im Handel. 

2. Heimische ptlanzliche Ptliickfasern. 

a) Graswolle u. dgl. Das in SUmpfen und auf moorigem 
Boden, sowie nassen Wiesen wachsende Woll- oder Sumpfgras 
gibt in den FruchtbUscheln an den Enden der 200 bis 600 mm 
langen Halme ein weiDes glanzendes .I!'asergut, das zur Erntezeit 
die Wiesenflache weiD erscheinen laDt. Die Ertragsfahigkeit von 
1 ha an Halmen ist zu 1000 kg lufttrocken anzunehmen, welche 
aber nur bis zu 7 1/ 2 v. H. = 75 kg Fasern ergeben. Die Faser­
gewinnung geschieht durch Abraufen der gemahten Halme und 
Ausklopfen des erhaltenen Gutes. Die Fasern sind 5 bis 20 mm 
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lang, hangen an den am Frnchtkolben sitzenden Sam en , sind 
1/40 mm stark, von groBer Leichtigkeit, abel' geringer Festigkeit, 
etwa 5 km, so daB eine Alleinverspinnung des kurzen Faser­
gutes nicht gut moglich ist und dasselbe nul' zur Beimischung 
in Frage kommt. 

Eine ahnliche, in den in den Samenhaaren del' Bluten­
trauben Fasergut gebende Pflanze ist das wild und oft wuchernd 
wachsende Weidenroschen, wegen seiner rot en Bluten auch 
Feuerkraut genannt. 

b) Schilfkolben. Das wild wachsende Teich- odeI' Sumpf­
schilf, das nach seiner lateinischen Bezeichnung auch "Typha" 
genannt wird, bietet in den Samenhaaren seiner kolbenartigen 
Frncht (Fig. 40, Bild c), den sog. Rohrkolben, mit bis 80 V. H. 
Gehalt, ein :B'asergut, des sen braunliche, 10 bis 40 mm lange 
und 1/100 mm dicke Fasern durch ihren groBen Hohlraum von 
4/5 des Querschnittes groBe Leichtigkeit abel' nul' 3 km Festig­
keit aufweisen. Dasselbe ist in Beimischung verspinnbar und 
wird als "J a t a" genanntes Polstergut verwertet, wozu die ge­
streckten schlichten Fasern durch eine Laugenbehandlung eine 
gewisse Krauselung erhalten. Auch zur Watte wird das Gut 
dann verwendet und dasselbe hat dann die Eigenschaften des 
Kapok, so daB man von Kapokersatz spricht. 

c) BlutenkiHzchen von Weiden u. dgl. Pflanzen 
geben in ihrem Faserpelz ein wenn auch verschieden kurz­
faseriges, so doch als Beimischung verwendbares Fasergut. Zur 
Gewinnung sind die Ktitzchen zu trocknen, dann zu quetschen 
und das erhaltene Gut auszusieben. 

3. Ticrfasern (Pfliickfascrn). 

a) Schafwolle. TaL III. Die Fellhaare del' Schafe, die 
jahrlich einmal, und auch zweimal, abgeschnitten odeI' geschoren 
werden, weshalb man von Einschur odeI' Zweischur spricht, 
geben das zur menschlichen Bekleidung odeI'Verspinnung altest 
benutzte Fasergut, welches nach del' Baumwolle das wichtigste 
ist. Mit dem Alter del' Schafe nimmt die Gute seiner Wolle 
ab, und es ist nul' eine bis mnfmalige Schur vorteilhaft. 

Fur die W ollerzeugung ist das Halten groBer Herden zur 
steten Erneuerung des Tierbestandes notig, fur welche das 
notige Weideland mit entsprechenden, meist Distelkrautern 

2* 
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gehort. In geeigneten Landstrichen erfolgt daher die Schafzucht 
in grofiem U mfange. Hier gibt es drei Hauptgebiete: Australien, 
in Siidamerika die La Plata-Staaten und in Afrika die Kap­
kolonie. Das Schaf gedeiht abel' aufier in Japan in allen 
gemafiigteren Landstrichen, und Deutschland erzeugte vor dem 
Kriege noch jahrlich 11,6 kt trotz gewaltigem Riickgange seines 
Schafbestandes, denn wahrend i. J. 1873 noch 25 Millionen 
Schafe vorhanden waren, ist diese Bestandzahl i. J. 1916 auf 
5 Millionen gesunken. Die W ollerzeugung eines Schafes betragt 
1,2 bis 1,8 kg jahrlich und die Welterzeugung an Wolle 1400 kt, 

5 .... , - - - -, 
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Taf. ill, Fig. 18 bis 24. Schafwolle (Aufhan nnd Arten). 

wovon Deutschland 13,5 v. H. verbraucht, aber nur 8 v. H. er­
zeugt. Rechnet man flir 1 Schaf knapp 100 qm Weideland, 
so gibt 1 ha Boden knapp 200 kg Fasergut. 

Die Wolle wird von den Schafen in Form des ganzen 
Haarpelzes oder Vlieses gewonnen, indem die Fasern nahe an 
der Haut (vergl. Fig. 20 bei s)abgetrennt werden, wozu durch 
biegsame Wellen oder mit kleinen, daselbst untergebrachten 
Motoren elektrisch angetriebene Sternscheren, Fig. 19, benutzt 
werden. Ein Mann kann damit taglich bis 125 Schafe scheren. 
Das abgeloste W ollvlies bleibt als Ganzes zusammenhangend 
und wird so zur Giitesorlierung versandt, auch bei auslandischen 
und den oben bemerkten, als Kolonial wollen bezeichneten 
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Wollen. Die durchschnittlich bis 2 kg schweren Vliese ent­
halten neben 5 v. H. ihres Gewichtes lose anhangenden Schmutz 
und bis 60 v. H. fettigen W ollschweiB, verklebten Schmutz, 
eingeschlossene Futterreste, von Disteln die stacheligen Friichte, 
die NuBkletten k (Fig. 20), und hackenartige harte Pflanzen­
spitzen, die Ril1gelkletten r, usw. Auch bei den Uberseewollen 
erfolgt die Schiffversendung ungereinigt und von gewaschenen 
Wollen nur 9 v. H. des Gesamteinfnhrgewichtes eingefiihrt. Durch 
die heimische Giitesonderung und die Gewinnung wertvoller Stoffe 
ist die an der Weiterverarbeitungsstelle vorgenommene W 011-
reinigung nicht unwirtschaftlich. Dieselbe ist eine Bearbeitung 
des Rohfasergutes aber in weitergehendem Sinne, da sie als erste 
Stufe der Garnherstellung anzusehen ist, zumal auch ganz un­
gereinigte Wolle mitunter zur unmittelbaren Verspinnung kommt. 
Deshalb wird hier die Besprechung der Ein teil ung der W 011-
arten und die Wollfasereigenschaften vorangestellt. 
Neben .den heimischen oder Landwollen und den europaischen 
Wollen, die hauptsachlich von Ruflland, Osterreich-Ungarn und 
Spanien kommend, nur etwa 7 v. H. der W olleinfuhr ausmachen, 
sind es die Ubersee- oder Kolonialwollen, welche den groBen 
deutschen Wollbedarf zu befriedigen haben. Bei den Schaf­
rassen unterscheidet man zwischen Hochlands- und Niede­
rungsschafen. Erstere geben die feine Wolle mit gleich­
mafligem Stapel d. h. der Faserlage, die als Merinowolle 
bezeichnet wird, s. das Stapelbild Fig. 20, und deren ausgewahlte 
Arten von edelst geziichteten Schafen am Schulterblatt als 
Super-Elekta und Elekta (falschlich Elektoral) bezeichnet 
werden. Das Giiteverhaltnis der Wollen der einzelnen Tier­
korperteile ist durch die am Schafkorper Fig. 18 eingetragenen 
Zahlen gekennzeichnet und die sich ergebenden Sorten werden 
je nach der Haarfeinheit und Haarlange nach den bemerkten 
ersten beiden Sorten mit "Prima, Sekunda" u. s. f. bis "Sexta" 
benannt. Es gibt dann noch die unzusammenhangenden "Stiicke" 
von den FiiBen und die "Locken" von der Stirn usw. Die 
heimischen Wollen bezeichnet man als "Dominialwollen" und 
die feineren gleichmaBigeren zur Herstellung von Kammgarn 
bestimmten Wollen als Kammwollen, die iibrigen flir die 
Streichgarnspinnerei als Streichwollen. Bei letzteren kommt 
die GleichmaBigkeit weniger in Frage und hierzu dient auch die 
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mit einem kurzfaserigen Faserpelz und aus diesen hera us­
hangenden langen und strahnigen Fasern bestehende Zackel­
wolle, Fig. 21. Die Merinowollen haben einen Stapel (Faser­
lange) von 40 bis 60 mm, langerfaserige Wollen, die haupt­
sachlich in Australien und England gezogen werden, bezeichnet 
man mit Kreuzzucht- (crossbread)- und mit Cheviot-Wollen, 
deren Faserlange bis 250 mm betragt. 

Die Wollfaser besteht aus einem Rohr, des sen Wandung 
von schuppenartig, vergl. Fig. 25 VergroBerungsbild a, inein­
ander steckenden Zellen aus einer hornartigen :Masse gebildet 
wird, welche einep. Hautschlauch umgeben, der mit Mark gefiiUt, 
aber auch vielfaph hohl ist. Diese Formung gibt die gute 
Ausfarbung der W oUe und die besondere Schonheit der W oll-

a 

Fig. 25. Schafwollfaser und Tierhaare. 

farbung, weil die auBere Farbschicht durch die durchsichtige 
Schuppung einen besonderen Schein gibt, was der auch aus­
gefarbte Hohlraum unterstiitzt. Die W ollhaare sind stark 
gekrauselt; die Krauselung ist j e nach der Feinheit der Wollen 
verschieden, wie die Fig. 22 bis 24 veranschaulichen. Das 
dickere Cheviothaar, Fig. 22, zeigt in seiner Lage eine grobe un­
gleiche Bogenform, gewohnlichere Wolle, Fig. 23, zeigt grobe 
und feine, immer abel' ungleichmaBig weUenformig abgebogene 
Haare durchmischt, MerinowoUhaare, Fig. 24,zeigen gleichmaBige 
wellenformige Krauselung, wo bis 35 Doppelbogen auf 25 mm 
:E'aserlange zu finden sind. Die starke Krauselung gibt die 
groBe Geschmeidigkeit der W oUe, wodurch die Faser bei Straff­
ziehen bis auf das Doppelte ihrer Lag'enlange gebracht werden 
kann. AuBerdem vertragt die gestreckte W ollfaser noch eine 
Dehnung bis 30 v. H. ihrer Strecklange. 



Einzeldarstellungen der Faserstoffe. 23 

DiOl W ollhaare sind von gelblieher Farbe (das reine WeiB 
kommt vom naehtragliehen Sehwefeln), und man unterseheidet 
im Wollpelz im allgemeinen das Grund- oder aueh Flaumhaar 
und die steifel'en Granenhaare. 1m ersteren selbst finden sich 
steife ungekrauselte starke Haare, vergl. m in Fig. 20, die man 
als Stichelhaare bezeiehnet. 

Weitel'e W ollhaareeigenschaften: zum Vergleich mit denen 
der Baumwolle S. 17 sind 

Faserlange: bei Kurzwollen 25 bis 80 mm, im Mittel 50 mm, 
bei Langwollen 100 bis 300 mm, im Mittel 150 mm 

Faserstarke 1/25 bis 1/70 mm 
Faserleinheitsnummer: 600 bis 4000, im Mittel 1500 
Einheitsgewicht 1,3 
Natiirlicher Feuchtigkeitsgehalt gewaschen 16 v. H., doch 

hat die W ollfaser eine groBe Fahigkeit zur Feuchtig­
keitsaufnahme in feuchter Lagerung bis 33 v. H. ihres 
Gewichtes 

Festigkeit 8,3 km 
Verspinnfahigkeit bei Kammgarn bis 100 (Mittelnummer 40) 

zu Streichgarn bis 30 (Mittelnummer 10) 
Faserzahl im Querschnitt von 10·' Garn bis 100. 
Eine besondere Eigenschaft hat die W olHaser in der 

Krumpfkraft, d. h., daB die dul'ch Feuchtigkeitsaufnahme 
weich gewordene Faser sich bei gleichzeitiger Warme, deren 
Wirkung durch eine Reibung der Fasern aneinander infolge 
mechanischem Druck und Verschieben unterstiitzt wird, sich weiter 
zusammenkriimmt und durch gegenseitiges Einschieben der Pasern 
dieselben ein Dauergefiige erhalten. Dies ist die Walk- und 
Filzfahigkeit, die bei tierischen Fasern fast allgemein zu beob­
aehten ist. 

Besondere W ollal'ten ergeben sich noch datlurch, daB die 
Haute von gesehlachteten Schafen, die ausgespannt werden, in 
dem durch Fliissigkeitsbestrahlung gereinigten. und dann abge­
schabten Haal'pelz eine brauchbare 'Volle, die sogen. Hautwolle 
geben. Von sol chen Sehafhauten wurden 18 kt eingefiihrt. 

Anderel'seits wird die bei del' Gerberei durch Kalken der 
Haute geloste kul'zfasel'ige Wolle als Gerberwolle bezeiehnet. 
Aueh die Wolle von gestorbenen und kranken Tiereu ist als 
besondere Art, als Stel'blingswolle getrennt zu halten. 
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Die Reinigung del' Scharwolle bis zum Erhalt derselben 
als Spinngut ist eine mechanische, physikalische und chemische. 
Die wichtigste Arbeit derselbp,n, die als Sonderarbeit, wie sonst 
andere Arbeiten del' Reinigung, nicht mit del' Spinnerei ver­
bunden werden kann, ist die Entfernung des die Haare iiber­
ziehenden fettigen SchweiBes, die EntschweiBung, die durch 
eine Behandlung mit fettlosenden lHitteln stattfindet. Wenn 
hierzu wasserige Alkalilaugen benutzt werden. spricht man vom 
Was chen del' Wolle, sonst bei Anwendungvon Benzin, Schwefel­
kohlenstoff und dergl. Mitteln von einer Entfettung del' Wolle. 

Das Waschen del' Wolle findet auch auf dem Tiere selbst 
statt und spricht man dabei von Riickenwasche, die meist in 
FluBlaufen vorgenommen, das Haarwachstum wesentlich unter­
stiitzt, aber nicht gut die Gewinnung der wertvollen Bestand-

Taf. IV, Fig. 26 and 27. Waschen (EntschweiDen) der Schafwolle. 

teile des schmutzig werdenden Waschwassers gestattet. Richtig 
ist deshalb das Waschen der abgeschorenen losen Wolle, die 
Fa b ri k was c he. Der Arbeitsgang ist dabei stufenformig und 
bei kleineren Leistungen als Stiickbehandlung absetzend. Dies 
veranschaulicht das obere Bild :B'ig. 26 der Taf. IV. Die vorher 
in einem Wolf aufgezupfte und dabei vom lose anhangenden 
Schmutz gereinigte Wolle kommt in dem zur Arbeitsteilung mit 
Fachern vers~henen Trog e zum Einweichen, dann in dem mit 
ausschwingbaren Fassungskorb versehenen Trog w zum Durch­
tranken (Vollsaugen) mit del' schwachen Alkali- und Seifenlauge, 
in welche der gelOste FettschweiB iibergeht, dann zum Abspiilen 
der anhaftenden Lauge in den Gabelbottich s, zum Entnassen 
in die Schleuder a und schlieBlich zum Trocknen auf die 
Horde t. Zum ununterbrochenen Arbeitsgang sind nach del' 
unteren Fig. 27 die Einweich- und Sattigungskufe c mit del' 
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Laugen- oder Waschkufe w und der Spiilkufe s zu einer Batterie 
mit zwischengestellten Quetsehwerken fiir die jedesmalige Uber­
fiihrung der Wolle verbunden. Die Anordnung nennt man 
Lev i a tan und erfolgt die gleiehmaBige W ollzufiihrung in den­
selben durch einen Speiser selbsttatig, wofiir auch ein Reinigungs­
zupfwolf gleieh in die Einweichkufe e abliefern kann, wie aueh 
die Einfiihrung der dureh das letzte Quetsehwerk entnaBten 
W oUe in den mit hin und hergehenden Horden ausgeriisteten 
Trockner t in gleicher Weise erfolgt. 

Wahrend die in Tafel IV oben dargestellte Handbetriebs­
anlage nur fiir ein jeweiliges Behandlungsstiiek von 50 kg, also 
fUr eine Tagesleistung von 500 kg zulangt, wird mit der un­
teren selbsttatigen W ollwaseh-Anlage in 8 Std. eine Leistung 
von 1750 kg an reiner trockener Wolle bei 1 m breiten Kufen 
erzielt. Die Waschbatterien erhalten zu groBerer und besserer 
Leistung auch bis 5 Kufen (Vor-, Haupt- und Nachwasehkufe) 
zur Wirkungsteilung und ermoglicht dies auch eine Zu- und 
Abnahme der Warme des Laugenbades, zumal zur Sehonung 
der VV olle, der Krumpfkraft und des Verfilzens wegen, nur mit 
niedrigen Warmegraden (bis 50°) gearbeitet wird. Das letzte 
Quetschwerk hat bis 10000 kg Druck, an Betriebskraft bedarf 
ein Leviatan 10 PS und gebaut werden solehe von F. Bernhardt 
in Leisnig, E. Hamburger in Gorlitz u. a. 

Die in Ballen von bis 4 cbm Inhalt und 250 bis 400 kg 
Gewicht ankommenden W ollflieBe werden zum Wasehen erst in 
ihre Giiteteile zerstiiekt, d. h. die \Volle wird sortiert, was bei 
den zu Kammgarnen bestimmten Wollen sehr eingehend gemaeht 
wird. Bei den zu Streiehgarnen bestimmten Wollen ist eine 
strenger aussuchende Sortierung nicht notig. 

Die chemische EntsehweiBung muB wegen der Fliich­
tigkeit der FettlOsungsmittel in geschlossenen Kammern vor­
genommen werden. Aus der Fliissigkeit lassen sieh das Fett 
und der Schmutz leicht seheiden. 

Dei der N aBwasche der Wolle werden die verwertbaren 
Stoffe des W ollschweiBes, der auch Pottasche enthalt, aus den 
Waschwassern zuriickgewonnen, was die Waschkosten ziemlieh 
herabsetzt. 

Die Reinigung der Wolle von den sieh fest einhakenden 
und zwisehensitzenden NuB- und Ringelkletten (letzterehaben 
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gebogenen Raken), die sog. Entklettung,. erfolgt mit mechani­
schen und chemischen Mitteln. Die mechanische Entklettung 
findet meist bei der Aufteilung der W oIle zur Florbildung, d. h. 
auf den Krempeln statt. Es gilt dabei, die Klette moglichst 
von anhangenden Fasern zu entbloBen, sie also freizulegen, 
damit sie weggestrichen oder abgeschlagen werden kann. Zu 
dieser Entklettung werden auch besondere Maschinen, die 
Klettenwolfe, benutzt. Statt der Abscheidung der Kletten aus 
der W oIle findet auch ein Zersti.iren derselben in der Wolle 
statt durch Zerquetschen, Zerbrockeln und Zerschneiden, weil 
die kleinen Stiicke bei der Weiterbehandlung der Wolle leichter 
abfallen. 

Die chemische Entklettung nutzt die Zerstorbarkeit der 
Kletten und Futterteile als pflanzliche Teile im tierischen Stoff 
mittels Ansauerung und scharfer Trocknung (wenigstens 100°) 
aus), welche Arbeit man als Carbonisieren bezeichnet, was 
namentlich bei kiirzeren stark verschmutzten Wollen und Aus­
scheidungen (Abfallen) del' Spinnereimaschinen, Kammlingen uSW. 
angewendet wird. Die karbonisierten Wollen bedtirfen zur 
Reinigung von den Kohlenteilchen noch einer Behandlung im 
Schiittel-Klopfwolf, Fig. 29, der mitunter auch mit einer Vor­
richtung zum Zerdriicken und Zerreiben derselben durch Schiebe­
quetschwalzen ausgeriistet wird. 

Ftir die in dem Stapel der W ollhaare sich vorfindenden, 
bei del' Verspinnung wie dem }<'arben storenden losen Stichel­
oder Spalthaare, die gewohnlich bei del' W ollaufteilung in der 
Krempelei abfallen, werden fur die Entfernung bei starker Ver­
setzung auch besondere Maschinen, ahnlich denen zur Entklettung, 
benutzt. 

Die langen schlichten und starken W ollhaare werden, urn 
sie zur Verspinnung und fur die Verwendung als Polstergut ge­
eigneter zu machen, auch durch verschiedene Mitel, Z. B. Press en 
durch heille Riffel walzen, gekrauselt. Man spricht dann von 
Krollhaaren. 

b) Besondere fremde (indische) Wollen. Es sind dies 
die Pelzhaare des Angora- und Kaschmir- oder Tibet-, sowie 
des Alpaca-Schafes, welche Tiere aber wegen des Langhaar­
pelzes meist zu den Ziegen gerechnet werden. Diese in Deutsch­
land nicht geziichteten Tiere geben aber ein langfaseriges 
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(150 mm Faserlange) wollartiges Haar von groBer Feinheit 
e/45 mm Faserdicke), weitbogiger Krauselung und seidenartigem 
Glanz, das infolge der verschwindenden Schuppung ziemlich 
glatt ist. Man bezeichnet darnach die Haare dieser und der 
auch in Siidafrika geziichteten Angoraziege als Mohairwolle. 
Die Verarbeitung dieser Wollen in Deutschland ist unbedeutend. 

c) Kamelwolle. Von dieser wurden aus dem Orient und 
RuBland reichlich 1 kt eingefiihrt, und es zeigen die braunen 
Fasern bei groBer Verstrickung eine besondere Feinheit und 
Weichheit bei etwa 1/40 mm Dicke, was die Verarbeitung zu 
textilen Sonderwaren, wie Decken und gesundheitlicher Unter­
kleidung rechtfertigt. Verspinnfahigkeit im Mittel 6'. 

d) Kaninwolle. Die Frage des Schafwollersatzes und die 
Beschaffung heimischen Fasergutes hat neben der Steigerung 
der heimischen W ollerzeugung die Aufmerksamkeit auf die 
Ziichtung von Wolle gebenden 'l'ieren gelenkt, wobei das sich 
stark vermehrende und leicht zu ernahrende Kaninchen in Be­
tracht gekommen ist. Es ist hier eine besondere Abart oder 
Rasse, das Angora-Kaninchen, welches, wie die Ziege gleichen 
Namens, ein rein weiBes, feines und seidenartig glanzendes 
Fellhaar gibt. Das Tier laBt in den ersten zwei J ahren eine 
dreimonatliche spater eine viermonatliche, im ganzen eine bis 
40 malige Schur zu, und stellt sich der Faserertrag fiir ~in Tier 
auf jahrlich 0,5 kg. Es werden Zuchtanstalten errichtet, in den en 
del' Tierbestand standig zu erneuern ist. Man kann annehmen, 
daB 1000 Zuchtanstalten in Deutschland etwa 2 kt verspinnbare 
W oIle schaffen. 

Die Faser ist mnd glatt mit feiner Schuppung del' AuBenhaut 
nach dem Bilde b Fig. 25, 20 bis 25 mm lang, 1/40 mm stark 
und gestattet eine Verspinnung zu Garn bis Nr. 100. Bei der 
Beurteilung der Wirtschaftlichkeit ist auch die Fleischausnutzung 
der geschlachteten Tiere zu beriicksichtigen. 

Von den gew6hnlichen oder Hauskaninchen-Rassen gibt ein 
Tier jahrlich nur einen Ertrag bis zu 0,5 kg an Fellhaaren, die 
als Beimischung bei anderen Tierfasern zu verwerten sind. Die 
volle Erfassung wird bei der jetzigen stark en Haushaltung von 
Kaninchen zu einer erheblichen Faserstoffmenge fiihren. 

e) Ziegenhaare. Der Hautpelz der jetzt zahlreich gehaltenen 
Hausziegen birgt auch ein Fasergut, von dem in Deutschland 



28 Die Faserstoffe, ihr V orkommen, ihre Gewinnnng nnd ihre Eigenschaften. 

sehatzungsweise jahrlieh :3 kt zu erwarten sind. Die Fasern 
sind aber ungleieh lang und stark und sprode, jedoeh bieten 
sieh dafUr versehiedene Verwertungsmogliehkeiten. Die Ver­
spinnung ist nur zu starken Garnen fUr Lauferteppiehe usw. 
moglieh. Die langen sehliehten Haare konnen aueh gekrauselt 
oder gekrollt werden. 

f) Heimisehe weiehe Tierhaare versehiedener Her­
kunft. Es sind die Hasenhaare, die ein besonderes aus ganz leichten 
Flaum- und starkeren sehlichten Haaren .bestehendes Fasergut 
geben, das durch Blaswirkung getrennt wird; weiter die Fell­
haare der Katzen und Hunde, die, oft ahnlich und naeh der 
Tierrasse versehieden, doch eine Verwertung in der Filzerei und 
Spinnerei als Beimisehung finden konnen. EingefUhrt wurden 
solche weiehe 'l'ierhaare 0,2 kt. 

Fig. 28. Absetzender Schiittelwolf. Fig. 29. Ununterbrochener Klopfwolf. 

g) Fellhaare von Kuhen und Pferden. AuBer der hei­
mischen Erzeugung wnrden hiervon in Deutschland noch 5 kt 
(Untersehied der Ausfuhr gegen die Einfuhr) verarbeitet. Die 
Haare gibt es roh und abgesehoren im Handel, meist aber 
aus den Gerbereien kommend stark verkalkt. Die Reinigung 
erfolgt dureh Wasehen wie bei derWolle naeh Fig. 26 oder troeken. 
Die dann benutzten lYIaschinen, Sehuttel-, Flugel- oder Klopf­
wolfe zeigen Fig. 28 fUr absetzenden und Fig. 29 fUr ununter­
brochenen Arbeitsgang. Bei ersterem wird das auf einem Auf­
legtiseh zugefUhrte Fasergut in abgemessenen Mengen dureh 
eine Kippmulde m in den dazu dureh Niederklappen eines Wand­
teiles a geofineten Sehuttelraum gelassen, in dem eine mit 
Stiften besetzte Trommel t umlauft, wobei der sieh bildende 
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Staub abgesaugt wird und Schmutzteile durch ein Sieb in eine 
Rinne zur standigen seitlichen Abfiihrung durch eine Forder­
schnecke abfallen. 1st die Reinigung vollendet, so oUnet sich 
selbsttatig die obere Klappe b im Schiittelraum, und das reine 
Gut wird auf ein seitlich abfiihrendes endloses Tuch geworfen. 
Beim zweiten Wolf ist eine schraubenformig (spiralig) mit Klopf­
stiften besetzte Trommel t von Zylinder-, besser noch von Kegp.l­
form, tatig, die das Fasergut an einem Ende vom Auflegtisch a 
erhalt und am anderen Ende auf das Abfiihrtuch b auswirft, 
wobei eine der Staubabsaugung dienende Siebtrommel. die Aus­
wurfiiffnung abschliefit. Beide Wolfe leisten stiindlich 200 kg 
bei 3 PS Kraftaufwand; bei ersterem ist die Behandlungsdauer 
leichter zu regeln. Gebaut werden die Wolfe von den Spinnerei­
maschinenfabriken, z. B. Sachs. Masch.-Fabr. Hartmann" in 
Chemnitz. 

Die Kuh-, Kalller- und Pferde-Hauthaare sind schlicht, glatt 
und rund ohne Schuppung mit langer Spitze (Vergrofierungsbild 
Fig. 25c): 

Faserlange 15 bis 25 mm 
Faserstarke 1/5 bis 1/15 mm 
Faserfeinheitsnummer im Mittel 40 
Faseranzahl im Faden 1 er metro 40 
Verspinnfahigkeit rein, also unvermischt und dann mit Spinn­

olen genetzt, zu 1 er, mit gekrauselteren Haaren gemischt 
bis 3 er Garn. 

h) Tierische Hartfasern. Es sind dies die Schweif- und 
Mahnenhaare von Pferden und verwandten Tieren und die Haut­
haare (Borsten) von Schweinen u. dgl., die wegen ihrer Starke 
(bis lis mm) und Steifheit zu Biirsten und Besen verarbeitet 
werden, nach der Krauselung, dem Krollen, aber auch als Polster­
gut Verwendung finden, wie andererseits die langen (0,5 bis 1 m) 
Haare, die gewissermafien Fadenstiicke bilden, auch unmittelbar 
zu Steifgeweben und Geflechten verarbeitet werden. Die kiirzeren 
Fasern werden oft mit Zusatz von Borsten und Ziegenhaaren 
verseilt, d. h. die Faserstrange fortlaufend zusammengedreht, die 
erhaltenen Zopfe gekocht und heW getrocknet und dann wieder 
aufgerissen, urn eine bleibende Faserkrumpfung zu erhalten. Von 
Rofihaaren, womit man gegeniiber den anderen Pferdehaaren 
die langfadigen Haare bezeichnet, wurden noch 2 kt eingefiihrt; 
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fiir die eingefiihrten Haare empfiehlt sich eine desinfizierende 
Behandlung mit Wasserdampf, die im Paekballen vorgenommen 
wird. 

i) GefliigeUedern. Aueh diese geben ein Fasergut, das 
zwar bisher nur von Gansen zu Bettfedern verwertet wird, das 
aber aueh von Tauben, Hiihnern und dergl. als Beimisehung in 
der Filzerei und zu Spinngut gebraueht werden kann. Letzteres 
vermag bei voller Erfassung etwa 2 kt zu erbringen, von 
ersterem, den Gansefedern, wurde noeh 1 kt eingefiihrt. 1m 
Federpelz finden sieh naeh Fig. 30 die Flaumhaare mit 2 v. H., 
die kleineren Flaumfedern mit 25 v. H. und die grofien Kiel­
federn, von den en fUr die Fasergutgewinnung die Seitenteile 
abzuschleifien sind, was aueh mit mechanischen Hilfsmitteln 
erfolgt. 

Fig. 30. Gefliigelfederarten. Fig.31. Gefliigelfedernsortierung. 

Die vom Tier gezupften Federn bediirfen der verschiedenen 
Verwendung' wegen einer Sortierung, welche mit der erforder­
lichen Reinigung die Vorrichtung Fig. 31 ausfiihrt. Die dureh 
eine Abschlufifacherwalze a eingelassenen Federn werden iiber 
Rundsieben r von Fliigeln zur Schmutzabsonderung gebraeht, 
wobei durch einen Saugluftstrom die leiehten Flaumhaare nach 
der Kammer h abgefUhrt werden. Die fortgefiihrten reinen 
Federn gelangen durch die Faeherwalze b in den Raum A, 
durch den ein kraftig'erer Luftstrom zieht, um die leichteren 
Flaumfedern nach der durch eine Siebwand abgesehlossenen 
Kammer k zu fiihren. Die verbleibenden schweren Kielfedern 
werden durch die Faeherwalze c nach aufien befordert. 
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Diese Vol'l'ichtung ist auch zur Sol'tierung von Haal'­
Mischungen vel'schiedenel' Schwel'e zu benutzen, z. B. bei dem 
nachstehend angefiihl'ten Fasel'gut zul' Trennung der vel'schieden 
langen Haal'e. 

k) Menschliche Haal'e. Auch die Schnitthaare von 
Kopf und Bart mannlicher Pel'sonen lassen eine textile Ver­
wertung zu, auf welche durch die Fasernot dul'ch behol'dliche 
Sammlung Bedacht genommen wurde. Die in der Faserlange 
und Starke verschiedenen Al't~n sind meist dul'cheinandel' gebracht 
und die Haal'mischung dahel' zu sortieren mit Hilfe von Lnft­
stromung, wie vorbemerkt, und ergibt sich dann ein Spinn- und 
Filzel'eigut. Die Faserstarken schwanken zwischen 1/20 und 
l/S mm, bei den feineren Kopfhaaren ist die Vel'spinnung bei 
30 mm Faserlange moglich. Zur besonderen Vel'wel'tung untel'­
liegen die Haal'e auch einer Behandlung mit chemischen Mitteln. 

1) Tierische Aufschlieflfasern. Es sind dies die in den 
Sehnen und besonderen Knochen enthaltenen Fasern, die 
nach kraftigem Kochen del' Teile unter Druck und darauffolgendes 
wiederholtes pressendes Walzen, Reiben odel' Schlagen frei­
gelegt werden. Die Fasern sind zu entfetten und zu waschen 
und lassen sich nach Streichgarnart zu Garn Nr. 4 verspinnen, 
das zu besonderen Zwecken, wie Wundenvernahen, usw. Ver­
wendung findet. 

4. Pflanzliche Aufschlieilfasern. 

A. Allgemeine Eintcilung. 

Die in den Pflanzen gebetteten und in diesen zur Gewinnung 
freizulegenden Fasern befinden sich in verschiedenen Teilen des 
Pflanzenkorpers und Fig. 32 veranschaulicht diese Lagerungs­
arten der Fasern, die nach dies en eingeteilt werden. Man 
hat darnach 

1. Stengelfasern. Nach dem Bilde a befinden sich unter 
der Rindenhaut einzeln, aber meist in Biindeln vereinigt, 
Fasern, die untereinander verklebt sind und mit dem festen 
Verbindungsstoff eine Schicht unter der Rindenhaut bilden, die 
als Bast bezeichnet wird. Man spricht deshalb auch von Bast­
fasern, welche Bezeichnung oft als allgemein flir pflanzliche 
Fasern angewendet wird. Die Bastschicht ist mit der Rinde 
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vom Stengel abziehbar, so daB zur Fasergewinnung nur die 
Bastrinde zu behandeln ist, wenn ein Entholzen der Stengel 
stattfindet. Sonst ist zur Faserfreilage mit dem Faserverkleb­
stoff auch das Holz zu zerstoren. Die Faserhaufigkeit in den 
Pflanzenstengeln oder der :B'aserertrag aus denselben wird durch 
das in Hundertteilen gegebene Verhaltnis des Fasergewichtes 
zum Rohstengelgewicht im geernteten lufttrockenen Zustande 
ausgedriickt. 

2. Halmfasern. Diese sind den Stengelfasern gleich­
artig, nur sind nach dem Bilde b die Halme Stengel mit groBerem 
Hohlraum ohne Langschale und die Faser findet sich meist unter 
der Rindenhaut der Wandung, mitunter auch auf deren Innen-

Fig. 32. Pflanzliche AufschlieBfaserarten. 

seite in verklebten BUndeln und auch einzeln. Die Halme sind 
meist in ihrem geraden Verlauf durch Knoten unterbrochen und 
dann ebenso die Faserlagen. 

3. Pflanzenfleischfasern. Die voUen dicken Blatter 
tropischer Pflanzen besitzen nach dem Bilde c ein Skelett oder 
ein Gerippe kraftiger Fasern, das sich auch in den ~leischigen 
Fruchtumhiillungen z. B. der Kokosniisse vorfindet. Diese Fasern 
bilden ein fremdes Fasergut fiir Deutschland. 

4. Gras- und Blattfasern. In den schwertformigenBlattern 
heimischer Graser und Pflanzen finden sich nach dem Bilde d 
ebenfalls Fasern, oder es sind die Blatter aus nebeneinander ge­
lagerten starkeren Fasern mit Pflanzenstoff-Verbindung zusammen­
gesetzt. 

Aus dieser Anfiihrung geht hervor, daB es heimische, aber 
auch fremde AufschlieBfasern gibt, deren Gewinnung durch die 
Bettungsverschiedenheit und die sonstigen Eigenarten eine ver-
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schiedene sein mufi. Die Arbeiten hierzu sind mechanischer, 
physikalischel' und chemischel' Art und die Behandlung del' 
Pflanzenteile litflt sich auf die verschiedenen, del' in Taf. II dar­
gestellten Arten vollziehen. 

B. Heimische pflanzliche Aufschlie6fasel'n. 

1. Altere Stengelfasel'n. 

a) Flachs. Tafel V. Diesen drittwichtigsten Faserstoff 
gibt die auf gewohnlichem Feldboden gedeihende einjahrige 
Leinpflanze, kul'z del' Lein, welehe einen 0,3 bis 1 m hohen, 
nach Fig. 33 mit platten schwertformigen Blattern versehenen 

Taf. V l Fig. 33 bis 39. Flaohsgewinnung und Aufbereitung. 

Stengel in etwa 3 Monaten treibt, der an seinem Kopfe blaue 
BlifieD. zeigt, aus den en sich kapselartig eingesehlossen die 
Samenkel'lle ergeben. Aus diesen wird das Lein61 gewonnen. 
Zur El'lltezeit werden die bis 11/2 mm starken Stengel, an den en 
sieh die Reife durch beginnenden Blatterabfall zeigt, mit del' 
Wurzel herausgerissen und auf dem Feld zum Trocknen aus­
gebreitet, wozu sie aueh in 15 em starke Blindel geschnlirt und 
diese sogen. Kapellen naeh Fig. 36 aufgestellt werden. Die 
Samenkapseln werden durch Abl'aufen gewonnen, indem die 
Stengel dureh Stiftkamme, Fig. 35, gezogen werden, und ebenso 
findet das Abstreifen del' Stengelblatter statt. Die getrock-

R 0 h n, Faserkunde. 3 
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net en glatten Stengel kommen dann zul' Faseraufschlief\ung, die 
in besondel'en Anlagen, den R 0 s tan s tal ten, erfolgt. 

Lein wil'd in allen Gegenden Deutschlands gebaut, doeh 
nicht in besonderen Landstl'ichen auf groDeren BodenfHichen, 
wie dies in Westbelgien, rrland und dBn baltischen Provinzen 
RuHlands del' Fall ist. Lein wird dann in Europa noch in 
Osterreich, im flandrischen Teil von Frankreich, in Italien und 
dem Kaukasus angebaut, was zusammen einen europaischen 
Ertrag von 715 kt ergibt, an dem RuHland mit 6;.3 v. H., 
Flandern in Belgien und Frankreich mit 11 v. H., rrland mit 
2 v. H. und Deutschland mit 5 v. H. beteiligt ist. Dagegen 
stellt sich del' deutsche Bedarf an Flachsgut auf 120 kt, so daD 
noch gegen 100 kt Flaehs eingefiihrt wurden. Del' Stengel­
fasergehalt betragt 75 v. H. und der Fasergutertrag del' Anbau­
Hache von 1 ha 600 kg, neben einer Ernte des gleichen 
Gewichtes an Leinsamen. 

Die Freilegung del' Fasern ist bei Flachs ziemlich einfach, 
weil zur Zersetzung des Bindungspflanzenleimes ein Faulnis- odeI' 
Garungsvorgang, also eine Wasser- oder Feuchtigkeitsbehandlung 
geniigt. Man bezeichnet diese als Rottung odeI' Rosten und 
unterscheidet Wasserroste mit etwa zehntagiger Bettung del' 
Stengelbiindel im Wasser, und Tauroste mit mehrwochiger Frei­
lagerung der Stengel auf Wiesen zur Einwirkung del' Nieder­
schlagfeuchtigkeit und des Regens, als natiirliches Rotten, neben 
dem als kiinstliches Rotten die Behandlung mit Hei£wasser, Dampf 
und angesauertem Wasser besteht. 

Die gewissermaDen durchfaulten Stengel werden nach dem 
Rosten an del' Luft odeI' besser in geheizten Kammern stark 
getrocknet, urn die HolzteiJe des Stengels briichig zu machen. 

Der vorbemerkte Arbeitsgang ist ein absetzender und deshalb 
umstandlich. Bei dem neuen Dr. Schneiderschen Warm­
wasserrostverfahren ist dies nicht der Fall. Hier werden die 
lufttrockenen Stengel in hOlzerne Siebkasten (vergl. Fig. 45) 
gepackt, die in einen, mit 30 bis 35gradigem warm erhaltenem 
Wasser gefiillten Kanal gesetzt werden und in diesem so 
wandern, daD 4'/2 Tage die Stengel im Wasser bleiben. N ach 
dem Ausheben und 11/2 stiindigen Abtropfen werden die Sieb­
kasten in einen Warmluftkanal geschoben, dul'ch den sie 
3 Stunden wandern. Der von den trockenen Stengeln entleerte 
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Kasten geht dann zu frischer Ftillung an den Wasserkanalanfang 
zurtick, und es besteht ein ununterbrochener Arbeitsgang. 

Mit den gerosteten Stengeln beginnt die eigentliche Faser­
gewinnung durch Beseitigung des brtichig gewordenen Stengel­
holzes. Hierzu werden die eben trockenen Stengel zerknickt 
und die entstehenden, S ch abe genannten Holzteile von den 
Fasern abgestrichen. Von der Knick- oder Brechmaschine 
zeigt die arbeitenden Teile Fig. 37. Glatte Walzen a quetschen 
die Stengel breit und ineinandertretende, den Schabedurchfall 
gestattende Leistenwalzen b knicken die Stengel grob ab, die 
dann zwischen Riffelwalzen fein geknickt werden. In der 
Maschine sind 5 bis 8 solcher vValzenpaare von 0,6 m Breite 
vorhanden, die bei 1 PS Kraftaufwand taglich 2000 kg Stengel 
bewaltigen. Die nach der Behandlung auf dieser Maschine 
noch an den Faserbtindeln hangenden Schaben werden nun 
durch Schwingmesser abgestrichen, und die gewohnliche 
Schwingmaschine besitzt nach Fig. 38 einen 50mal minutlich 
umkreisenden Fltigel mit 4 bis 8 an den Armen befestigten 
Schabemessern m, welche an einem mit einem Gegenmesser 
versehenen Auflegetisch n vorbeistreichen. Die Yom Knicken 
erhaltenen Faserstrahne, an den en noch Schaben hangen, werden 
auf den Tisch gelegt und dem Angriff der Schabemesser, von 
Hand gehalten, dargeboten und zu und zurtickgeftihrt. Das 
Schwingen erfolgt stufenweise an aufeinanderfolgenden Schwing­
standen, so dafi nach der Vorbehandlung nachfolgend ein 
zweimaliges Feinschwingen stattfindet. 4 Personen (1 davon 
zur Darreichung) verarbeiten dann sttindlich 12 kg Knickflachs, 
was 3 kg Schwingflachs ergibt, wobei der Schiibenabfall noeh 
6 v. H. brauchbare Faser enthalt, die in besonderen Schtittel­
maschinen oder auch in Klopfwolfen nach Fig. 29 zu gewinnen 
ist. Beztigliche Maschinen zur Flachsverarbeitung bauen 
A. Bauch in Landeshut und C. O. Liebscher in Chemnitz. 

Auch ftir die beschriebenen absetzend vorgenommenen 
Arbeiten ist ein ununterbrochener Arbeitsgang dureh besondere 
Maschinen eingeftihrt, an deren Ausbildung noch eine starke 
Betatigung stattfindet. Es werden dabei die trockenen Stengel 
nach Fig. 39 in Schraubstocke oder Kluppen gespannt, die, in 
einer doppelschienigen Bahn i eingehangt, absetzend in der­
selben gleiten, wobei die Bahn selbst ebenso hoch und nieder 

3* 



36 Die Faserstoffe, ihr Vorkommen, ihre Gewinnnng nnd ihre Eigenschaften. 

geht. Damit werden die eingespannten Stengel zwischen nach­
einander folgende Knir'k- und Abstreifwalzenpaare eingefiihrt 
und wieder herausgezogen. Am Ende der Schienenbahn, wo 
aus den Kluppen .. in Faserstrahn heraushangt, ist die Kluppe 
umzuspannen, d. h. das unbearbeitete Ende der Stengel zum 
freien Aushang zu bringen und die Kluppe so am Anfang der 
Bahn i wieder einzulegen. 

Diese Flaehsaufbereitungsmaschine gleicht der in den 
Spinnereien vorhandenen 'Hechelmaschine und kann, wie diese, 
mit selbsttatiger Umspannung zur selbsttatigen Durchfiihrung 
der Arbeit auf zwei nebeneinander stehenden Maschinen ein­
geriehtet werden. 

Der vorbereitete Flachs kommt als Sehwingflachs in Form 
von Strahnen oder Biindeln zusammengepackt in den Handel. 
Der beste ist der flamisehe, dann folgt in der Giite der irische 
und russisehe. Bessere Sorten werden vorher noeh durch N adel­
kamme naeh Fig. 35 gezogen oder handgehechelt, um die 
Fasern glatt zu legen und noeh weiter von etwaigen Sehabe­
teilchen zu befreien. 

FaEereigenschaften vergl. S. 17 und 23. 
Faserlange 400 bis 700 mm 
Faserdieke 1/ 18 mm.' 
Es ist zu beachten, daB die Flachsfaser, wie aile Bast­

fasern, sich aus biindelweise verklebten diinnen Zellfasern von 
1/70 mm Starke, s. Fig. 34, und 30 bis 40 mm Lange, die sieh 
scharf zuspitzen, besteht, daB aber dureh die gewohnlirhe Roste 
keine Aufteilung dieser Zell- 0 der El em en tarfasern stattfindet. 

Feinheitsnummer der Zellfaser 7000, der Flaehsroh- oder 
technischen Flachs-Faser im lYIittel 900 

Einheitsgewicht 1,46 
Natiirliche Feuchtigkeit 12 v. H. 
Festigkeit 24 km 
Verspinnfahigkeit bis 60, Mittelnummer 20 
Rohfaserzahl im Querschnitt des 10 er Garnes bis 90. 

Der Flachs ist als Lang- und Weichfaser anzusehen und 
wird hauptsachlich zu Webegarnen verarbeitet, wo er im Wett­
bewerb mit der Baumwolle steht. Trotz groBerer Festigkeit 
der Leinenwaren hat die billigere Baumwolle diese doeh zuriiek-
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gedrangt. So ist die Flachsanbauflache in Deutschland seit 1878 
um 85 v. H. zuruckgegangen. Auf den frtiheren Bestand und 
daruber kann sie wieder gesteigert werden. 

b) Han f. Dieses im Aufbau und Verhalten seiner 
Fasern dem Flachs ganz ahnliche Fasergut zeigt dagegen in 
seiner Pflanze eine Verschiedenheit. Die Stengel sind 8 bis 
15 mm stark, wachsen in etwa 5 J'tionaten 1,8 bis 2,4 m hoch, 
haben in Buscheln auswachsende schwertformige, aber gezalmte 
Blatter und unter dies en gibt es traubenartig den Samen. Es 
gibt aber auch blatterreichere samenlose (mannliche) Pflanzen. 
Der fruher in Deutschland verbreitete Hanfbau (1878 Anbau­
flache 21100 ha) war im Jahre 1914 fast verschwunden und 
hat sich erst in neuerer Zeit auf etwa 3000 ha wieder gehoben. 
Der Anbau erfordert keinen besonderen Boden, auch auf Moor­
boden gedeiht die Hanfpflanze. In Deutschland erfolgte der 
Anbau hauptsachlich in Baden (badischer Schleifihanf) und gibt 
1 ha 800 kg Rohfaser bei 12 v. H. Faserertragnis des Stengel­
gewichtes. Der deutsche Hanfanbau ergab 6 kt, aus Italien 
und Rumand wurden noch 60 kt eingeftihrt. 

Zur Gewinnung werden die Stengel abgeschnitten, entsamt 
und entblattert, auf dem Felde getroclmet und zur Faserauf­
schliefiung im Wasser drei W ochen gerostet. 

F asereigenschaften: 
Faserlange durch Schneiden der Stengel bis auf 0,8 m ge-

mindert, bei der Zellfaser 15 bis 25 mm 
Faserstarke 1/12 mm, bei der Zellfaser 1/45 mm 
Feinheitsnummer 900, der Zellfaser 4300 
Feuchtigkeitsgehalt 12 v. H. 
Festigkeit 30 km, die bedeutendste bei den betrachteten 

Spinnfasern 
Verspinnfahigkeit bis Nr. 10 im Mittel Nr. 6 
Faserzahl im Querschnitt von 10" Garn bis 40. 
Hanf ist eine Lang- und Hartfaser und findet hauptsachlich 

zu Bindfaden (deutscher Verbrauch 30 kt) und Seilen Verwendung. 
Die Rohfaser ist noch auf Riffel-Kollergangen odeI' zwischen 
Riffelwalzen mit Pilgerschrittbewegung weich und geschmeidiger 
zu machen. 
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II. Neuzeitliche P£lanzen-Faserstoffe. 

a) Nessel. Stengelfasern von Nesselpflanzen sind in ihren 
Vorziigen seit langem bekannt, und schon vor 50 Jahren hat 
man der Gewinnung dieses Faserstoffes groBe Aufmerksamkeit 
geschenkt, ohne aber damit praktischere Erfolge zu erzieleu. 
Erst mit der Kriegsnot hat man sich der Nesselfasergewinnung 
wieder zugewandt und hier auch andere heimische Pflanzen­
faserstoffe gewonnen. 

Die deutsche Textilindustrie hat zwar schon seit langem 
Nesselfaser verarbeitet und von solcher (Ramie oder Rhea ge­
nannt) wurden 3 kt hauptsachlich aus China und dann aus 

b~ 
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" 

Fig. 40. Nesselpfianze und ·faser und Kolbenschilfpflanze. 

Algier eingefiihrt. Hier handelt es sich zur Betrachtung abel' 
um deutsches Faserg'ut und dabei aber nicht um die in Mauer­
winkeln und Feldreinen wild wachsende Brennessel, weiche in 
ihren Hohistengein zwar auch Fasern, aber in zu geringem 
Ertragsverhaltnis bietet, sondern um die bis 2 m hoch wachsende 
Stengelpflanzen, weiche auf Ackerland reihenweise (wie die 
Baumwollstaude) gepflanzt wird. Diese Pflanze ist mehrjahrig, 
weil die nach A bschneiden der reifen Stengel verbleibenden 
Wurzelst6cke von neuem treiben. Die Stengel sind bis 10 mm 
dick und haben nach dem Bilde a in Fig. 40 gezackte Blatter, 
unter denen die Samentrauben sich bilden. Del' Faserertrag 
einer Anpflanzung auf 1 ha ist bei 10000 Stengein von 6000 kg 
Gewicht 300 kg an Faser, del' Fasergehalt der Stengel ist dem­
nach 8 v. H. 
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N ach Samenreife im September werden die abgeschnittenen 
Stengel schwach gebundelt uud bei aufgestellten Blindeln (vergl. 
Fig. 36) an del' Luft getrocknet. 1Gs folgt dann ein weiteres 
Trocknen in geschlitzten luftigen Raumen, bis die Blatter ab­
fallen. Die trockenen Stengel geben von 100 kg ihres Gewichtes 
25 kg Blatter und 0,5 kg Samen. Del' Blatterabfall kann als 
Viehfutter verwendet werden. Del' jetzige deutsche Ertrag an 
Nesselfaser betragt libel' 3 kt. 

Die Nesselfaser ist rein glatt von seidenartigem Glanz und 
hoher Festigkeit, was sie zu einer Edelfaser macht. Die Faser 
ist nach dem Vergrofierungsbilde b in Fig. 40 glatt von grofier 
Breite und weitem Hohlraum (Lumen) mit schwacher Krauselung. 

Fasereigenschaften zum Vergleiche mit Baumwolle s. V, 
S. 17. 

Faserlange 0,3 bis 0,6 m bei del' Rohfaser, bis 80 mm bei 
del' Zellfaser 

Faserstarke, bei del' Zellfaser Breite bis 1/16 mm, Starke 
'/100 mm bei del' RoMaser im Durchmesser 1/30 mm 

Feinheitsnummer del' Zellfaser 6000, del' Rohfase1' 250 
Einheitsgewicht 1,3 
Feuchtigkeitsgehalt 11 v. H. 
Festigkeit 35 km 
Verspinnfahigkeit bis N1'. 80, im Mittel Nr. 40. 
Die Stengelaufschliefiung kann nicht wie bei Flachs und 

Hanf durch einfache Garung und Faulnis, also durch Wasser-
1'osten e1'folgen, hier haben besondere Mittel und Verfahren An­
wendung zu finden, welche, weil sie auch fUr die anderen Fase1'­
pflanzen in Gebrauch kommen, in einem Sonderabschnitt nach 
Betrachtung diesel' Fasel'll behandelt werden. 

b) Kolbenschilf (Typha). Die an den Teichrandel'll und 
Slimpfen wild wachsenden Pflall7:en bieten in den Halmen, den 
Blattern und im Samenkolben (vergl. Fig. 40, Dild c) Fase1'gut, 
von den en die Samenhaare schon S. 19 besprochen sind und das 
del' Halme das beste ist. Del' auf das Gewicht del' trockenen, 
wegen ihrer Hohlung leichten Halme zu rechnende Faserertrag 
betragt davon bis 85 v. H. Die Faser ist grau, flachsahnlich, 
die technische Faser 125 mm lang (die Zellfasel'll sind ganz kurz), 
und wird rein zu groberen Garnen, vielmehr abel' als Beimischung 
zu anderen Bastfasern, wie auch zu Tierfasel'll, z. B. zu Filzen 
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verwendet. Die Halme werden bei Fruehtreife in del' Hohe des 
Wasserspiegels abgeschnitten und an del' Luft getroeknet und 
dann zur FaseraufsehlieBung gebraeht. Die deutsehe Sehilffaser­
erzeugung ist mit 2 kt jahrlieh zu veransehlagen. 

c) Binse, Teichbinse, Binsengras. Diese Pflanze waehst 
wie das SehiH wild in Teiehen und wasserigen Sumpfen und birgt 
in den bis 2 m hohen Halmen, die sieh durch besondere Leiehtigkeit 
auszeichnen (Eigengewieht nur 0,8) und sonst zu Fleehtwerk 
benutzt werden, ein Fasergut mit 24 v. H. Gehalt des Stengel­
gewiehtes. Die Fasern sind auBerordentlieh fein und ist die 
Zellfaser nm 1/12 ,; mm stark mit einer Feinheitsnummer von 
8000 (es wmden z. B. im Quersehnitt eines mittelstarken 
HaImes uber 14000 Fasern gezahlt). In die praktisehe Ver­
wertung del' fur die Fasergewinnung wie Sehilf zu behandelnden 
Pflanze wird erst eingetreten. 

d) Ginster. Die ohne Kultur auf sehleehtestem Boden 
bisher naeh ihrer Bezeiehnung Besenginster nul' zu Rutenbesen 
ausgenutzte 30 em hohe Strauehpflanze mit langliehen Blattern und 
gelben Bluten, die bis 2 m hoeh waehsen kann, gibt in ihren 
Stengeln eine graue flaehs- und hanfahnliehe Faser von 6 bis 
12 em Lange bei einem Ertragnis von 15 v. H. Die deutsehe 
Ausbeute solI bei einiger Pflanzung auf 1 kt gebraeht werden. 

e) Lupinen u. dgl. Diese Futterpflanze gibt in den Halmen 
mit 5 v. H. Fasergehalt einen Ertrag von 100 kg Fasergut, dessen 
Zellfasern bei 1/15 mm Starke bis 135 mm lang sind. Die Faser 
ist grau und als Beimisehung IIU Flaehswerg zu verwerten, es 
ist aber zu berueksiehtigen, daB der Fasel'pflanzenanbau den 
Getl'eideboden nieht besehranken solI, andel'el'seits aber gibt die 
Lupine neben dem Futterstroh in den Mehl gebenden Fruehtkernen 
ein mensehliehes Nahrmittel. Bei del' Strohverwertung sollen 
17 kt Fasergut erhalten werden. 

Eine ahnliehe Futterpflanze, die japanisehe Soja.Bohne, von 
der 125 kt eingefiihrt wurden, wil'd jetzt zum deutsehen Anbau 
empfohlen, deren Stroh man dann aueh auf Fasergutgewinnung 
verarbeiten konnte. 

f) Stroh (Stranfa). Das Getreidestroh und im besonderen 
das Roggenstroh ist ebenfalls zur Gewinnung der Halmfasern 
herangezogen worden. Hier ist das Rohgut uberreiehlieh vor­
handen und ergibt bei nur 10 v. H. Ausbeute an Fasel'stoff-
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gewicht 1 ha etwa 1000 kg, wobei abel' zu beachten ist, dafi 
die Strohfaser wenig gleichmafiige Lange und Starke hat und 
bei einer Verspinnung hiichstens ein Grobgarn bis Nr. 2 gibt, 
sowie sonst nur zur Beimischung bei anderen ahnlichen Bast­
fasern dienen kann. Mit Riicksicht darauf, dafi die Strohfaser 
seit langem zur Papierherstellung dient, wozu dieselbe gemahlen 
wird, dad man aber den Bestrebungen, beim Aufschliefien eine 
lange Faser und ein allgemeiner brauchbares Fasergut zu er­
halten, mit besten HoUnungen entgegensehen. 

g) Bast von Weiden, Linden, Pappeln u. dgl. 
P fl a n zen. Diesen gibt die abgezogene Rinde der nackt oder 
weifi verarbeiteten Korbflechtruten als AbfaH, doch kann die 
Rinde auch von den sehr rasch wachsenden Zweigen des Weiden­
strauches oder -baumes gewonnen werden. Die Rinde ergibt 15 
bis 20 v. H. ihres Gewichtes an einer festen, feinen und weifien 
Weichfaser, bei der mit voller Erfassung auf einen deutschen 
Ertrag von 6 kt gerechnet werden kann. Bei der Bastbehand­
lung zum Fa:seraufschliefien wird pulveriger Gerbstoff als Neben­
erzeugnis erhalten. Die Fasem werden ungefahr 60 mm lang 
und haben eine Starke von '/2f, mm. 

h) Hopfenranken. Diese bilden ein Nebenerzeugnis beim 
Anbau der fiir das Bierbrauen niitigen Hopfenpflanze, von der 
die Bliitentrauben" benutzt werden. Diese Ranken bestehen zu 
'/0 aus Rindenbast und zu "/0 aus Holz, und da aus dem 
Bast 50 v. H. Fasern gewonnen werden, so ergibt sich del' 
Faserertrag der Ranken zu 10 v. H. An Hopfen wurden noch 
5 kt eingefiihrt uud wenn diese auch in Deutschland angebaut 
werden, so wiirde man mit eiliem J ahresertrag von 10 kt an 
Fasergut rechnen kiinnen, weil 1 ha 300 kg Faserstoff ergibt. 

Die Hopfenfaser ist hanfahnlich, also eine Hartfaser von 
200 bis 300 mm Lange und '/30 mm Starke. 

i) Riedgras und dgl. Fasergraser, JliIaigliickchen­
blatter usw. Es" ist hauptsachlich das erste an Feldrainen 
und Abhangen wild wachsende Gras, welches in seinen 
langen Schwertblattern Fasergut in solcher Menge (bis 80 v. H. 
des Gewichtes) bietet, dafi eine Ausbeute niitzlich erscheint. Die 
durch die Aufschliefiungsbehandlung, Krauselung, erlangte Hart­
faser ist 1 DO bis 300 mm lang und 1/10 mm stark von gelblicher 
Farbe und kann als Seilereifaser gut Verwendung finden. Auf 
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1 ha kann man einen Jahresertrag von 1000 kg Faser rechnen. 
Benutzt sollen nur die Spitzen, weniger der Grund von Ralmen 
und Blattern werden. 

k) Pflanzenabfalle. Rier sind Zllerst zu nennen die 
Spargelschalen, welche in den Spitzen und sonst, wenn nicht 
stark verholzt, ein brauchbares Fasergut geben, wie die Erdbeer­
ranken, aus denen eine Rartfaser zu gewinnen ist. Da das 
Rohgut wertlos ist und dessen nur jahreszeitliche Erfassung 
nicht schwierig und billig erscheint, ist die Faserstoffgewinnung, 
die einen J ahresertrag von 2 kt versprieht, zu empfehlen. 

1) Kiefernadeln. Aueh auf die in den bis 8 em langen 
Nadeln der Kieferbaume vorhandenen Fasern sind als brauch­
bares Fasergut Roffnungen gesetzt. Man darf aber den als Wald­
wolle bezeichneten Faserstoff nieht als solches Kiefernadelfaser­
gut betrachten, denn die Waldwolle ist nur mit KiefernadeHil ge­
tranktes anderes Fasergut (Wolle usw.). 

m) Malven. Diese und namentlieh die gemeine oder 
Kohlmalve geben in den bis 2 m hohen hohlen· Stengeln bei 
10 v. R. Gehalt eine brauchbare Rartfaser bis zu 1,5 m Lange. 

Mit der Zahl vorstehend angefiihrter nutzbaren Textilrohstoff 
abgebender Pflanzen ist deren Reihe nieht ersehiipft. Es ware 
noeh der Meerrettig, Maulbeerhaum, Fleehten und Moose, 
Pflanzenwurzeln und andere zu nennen. Der Ertrag all 
dieser Pflanzen an brauehbarer Faser ist aber fiir die Textil­
industrie noeh festzustellen. 

III. Die AufsehlieBung der heimisehen Pflanzenfasern. 

Das Freilegen der Fasern im Bast und in den Pflanzen­
teilen dureh Zerstiirung, Zersetzung oder Aufliisung des die 
Fasern verklebenden, erharteten Pflanzenleimes und Pflanzen­
saftes, des sog. Bastleimes, erfordert einen zusammengesetzten 
Arbeitsvorgang, indem das Rohgut flir die Behandlung vorzu­
bereiten ist, die Behandlung selbst stattfindet und dann die 
Spuren derselben zu beseitigen sind. Die wiehtigste dieser drei 
Arbeitsstufen ist die mittelste, da sie dem Arbeitszweeke am 
meisten dient. 

a) Die eigentliehe AufsehlieBbehandlung. An Stelle 
der einfachen Stengelriiste zur Flaehs- und Ranfgewinnung ist 
bei den neuzeitlicheren Bastfasern eine Behandlung der Pflanzen-
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teile mit kraftiger wirkenden physikalischen und chemischen 
Mitteln notig. Das in China zur Nesselfaseraufschliefiung iibliche 
Verfahren, das sich aus einer Lagerung in urinhaltigen stinkenden 
Faulgewassern mit wiederholter mechanischer Zwischenbearbeitung 
zusammensetzt, ist durch die lange Zeit zu seiner Durchflihrung 
und den grofien Handarbeitsaufwand, wie sonstige erforderliche 
landliche Eigenheiten bei uns nicht durchfiihrbar, denn die 
Raschheit und Billigkeit des Gewinnungsverfahren ist flir seine 
Wirtschaftlichkeit entscheidend. Die Moglichkeit niitzlicher An­
wen dung neuer Bastfasern steht und fant mit der Billigkeit der 
Gewinnung, und deshalb hat zur Schaffung von neuen Verfahren 
zu dieser eine ganz aufierordentliche erfinderische Tatigkeit in 
Deutschland eingesetzt. So bestehen oder sind vorgeschlagen eine 
sehr grofie Zahl von Behandlungsarten zur Bastleimbeseitigung, 
die sich im allgemeinen kennzeichnen durch: 

1. Durchfaulen oder Vergaren des Bastleimes durch \Vasser 
oder besondere Faullosuhg'en, 

2. Zersetzung und Losung des Bastleimes durch Alkalilaugen 
oder Sauren frei odet bei Warme, wirkend mit Hoch- oder 
Unterdruck beim Kochen, 

3. Lasung des Bastleimes durch Ole, Fettsauren und ahnliche 
Fliissigkeiten mit und ohne Dampf- und Druckwirkung, 

4. Aufteilung der Fasern im Bast durch wechselnde Warme-, 
Kalte-, Dampf- und Luftdruckwirkungen, 

5. Verbundbehandlung durch Zusammenset:mng der vorgenannten 
Mittel mit gleichzeitiger oder nacheinander folgender Wir­
kung. 
Von dies en sich so ergebenden vielen Verfahren, bei denen 

eine Vielseitigkeit noch in den jeweilig angewandten Sattigungs-, 
Warme- und Druckgraden besteht und fiir die hier Vor­
schriften zu geben zu weit flihren wiirde, findet sich meistens 
angewandt ein Kochen des Bastes bezw. der Pflanzenteile in 
Laugen und besonders in Natronlauge unter Druck, und darnach 
umfafit eine einfachste Aufschlief3ungsanlage die im oberen Teile 
der Taf. VI angegebenen Vorrichtungen: 

1. einen dicht abzuschliefienden Kochkessel (Fig. 41) fUr die 
Beiz- und Laugenbehandlung, 

2. ein einfaches Walzenquetschwerk (Fig. 42) zum Zerdriicken 
der rohen Pflanzenteile vor dem Kochen zur besseren Auf-
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nahme del' Lauge und zum Auspressen des gekoehten Gutes 
sowie zur Abseheidung del' von diesem aufgesaugten Lauge 
zu deren Wiederbenutzung, und 

3. eine Spiilmasehine (Fig. 43) mit oval em Bottieh und Forder­
fliigeln, gegebenenfalls naeh Art· del' PapierholUtnder mit 
iiber einer Bodenerhohung tatigen gerieften Quetsehtrornrnel, 
zurn Auswasehen des gekoehten Gutes. 

Taf. VI, Pig. 41 bis 44. AufschlieHanlagen ffir Nessel- und Bastfasern mit absetzendem 
Arbeitsgang. 

N oeh notwendig ist dann eine V orriehtung zum Entwassern 
des gespiilten Fasergutes, ein Quetsehwerk wie Fig. 43, odeI' 
eine Ausschleuderrnaschine (Zentrifuge), sowie weiter eine Trocken­
vorrichtung. Das schlieBlich oft in wirl'em Zustande el'haltene 
tl'ockene Fasel'gut wil'd dann noch dul'ch einen einfilchen Zupf­
wolf mit Stifttrornmel etwas aufgeteilt. 

Diese Vol'richtungen, bis auf den W 01£, besitzen Fal'bereien 
und deshalb wird auch von solchen das Fasel'aufschlieBen aus­
gefiihl't. Es sind abel' auch besondel'e AufschlieBungs­
anstalten errichtet worden, und bei diesen kann dann die Zu-
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sammenstellnng der Vorrichtungen flir eine zweckmafiige Uber­
fiihrung des Behandlungsgutes und die Durchflihrung des Ver­
fahrens selbst zweckmafiiger eingerichtet werden. Die Gutiiber­
fiihrung kommt besonders in Frage bei zusammengesetzteren 
Behandlungen, wo das Gut der nacheinanderfolgenden Wirkung 
verschiedener chemischer oder physikalischer Mittel auszusetzen ist. 

Zur Arbeitsteilung, also Vornahme der verbundenen N afi­
behandlung in verschiedenen Behaltern, wird die Anlage nach 
Fig. 44, einer von Ed. Esser & Co. in Garlitz gewahlten 
Anordnung getroffen, wobei das Stengel- oder Bastgut von Sieb­
kasten oder Korben aufgenommen wird, die von einem Lauf­
kran nacheinander zu den verschiedenen Behandlungsbehaltern 
iiberfiihrt und in diese eingesetzt werden. Urn dabei :B'liissigkeits­
mengen wiederholt beniitzen zu konnen, werden die Behalter 
mit Pump en p versehen, welche die Fliissigkeit nach Gebrauch 
in Vorrats- oder Zwischenbehalter h driicken, von denen Ver­
teilungsrohrnetze zu den Behandlungsstellen gehen, die aber 
auch in den Behaltern selbst die Behandlungsfliissigkeit zur 
besseren Wirkung in Kreisstrom versetzen konnen. In Fig. 44 
ist weiter bei dem Quetschwerk q gezeigt, wie durch Walzen­
paarvermehrung die auspressende Wirkung erhoht wird. 

b) Die mechanische Vorbereitung (Taf. VII). Diese er­
streckt sich auf eine Bearbeitung der Stengel und Halme, urn die­
selben fiir eine raschere Durchdringung mit den Aufschliefiungs­
fliissigkeiten geeigneter zu machen. Es kommt also auf eine Frei­
legung und Zuganglichmachung des Bastes an. Dies vermittelt 
das Plattdriicken oder Quetschen, wenn die Stengel und 
Halme hohler und nicht zu stark verholzt sind. Die Rinde 
springt dann auf, wobei sich der Bast etwas von dem Holze 
lOst. Wenn die Quetschwalzen dabei geriffelt genommen werden, 
wird auch eine weitere Zerstorung der Holzteile erreicht. 

Eine Offnung der Stengel und Halme erzielt man auch 
durch Aufschlitzen und zeigt Fig. 45 die Einrichtung einer 
zu dieser Arbeit benutzten von der Zittauer Maschinenfabrik 
gebauten Maschine. Die von dem Druckwalzenpaar a zuge­
fiihrten starker rohrigen Stengel werden von den Einflihrwalzen a 
zwischen die Messerscheibenwalzen m, n geschoben und hier 
zerteilt. Die an den oberen Messerscheiben etwa hangen­
bleibenden Teile werden von Zahnscheiben s zuriickgestrichen 
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und die gespaltenen Teile von dieser auf die 'l'ischleiste i nach 
auflen befordert. Dieses Spalten ist auch eine Vorarbeit zu den 
beiden nachfolgenden Arbeiten. 

Vollkommener ist das Entholzen der Stengel, das bei 
Ramie und dicken N esselstauden im noch etwas griinen Zustande 
stattfindet. Zwei Einrichtungen hierzu sind in Fig. 46 und 47 

dargestellt. Bei dies en Entholzern werden nach ersterer die 
zwischen 3 Walzen a zerdriickten Stengel in ein Mundstiick b 

Taf. VII, Fig. 45 bis 48. Mechanische Stengelvorbereitung zur AufschlieBung. 

geflihrt, an dem. ein Schlitzbogen c schwingt, welcher durch 
Knittern die Holzteilchen zu knick en und zum Abfallen zu losen 
hat, nach Fig. 47 kommen dagegen die zwischen dem Walzen­
paar a gequetschten Stengel unter die in einer Mulde m um­
laufende Dreikantwelle b, welche vom Stengelholz Stiicke ab­
quetscht und aus dem Bast abstreift, was dann durch die nach­
folgende Schlagleistentrommeln c unterstiitzt wird. 

Das Beste flir eine gute Behandlung des Bastes ist, den­
selben von den Stengeln abzuziehen, weil man dann nur das 
eigentliche Behandlungsgut erhalt. Die Stengel sind also zu 
entrinden oder abzuschalen und dazu gibt es aueh Masehinen, 
obwohl sich noeh keine derselben eingebiirgert hat. Das Er-
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fassen und Festhalten del' Rinde oder Schale ist bei dtinnen 
Stengeln sehr schwierig und die Schalmaschinen werden daher 
nul' bei dickeren Stengeln angewandt. Hier untersttitzt das 
vorherige Spalten del' Stengel die Abschalarbeit ganz wesentlich 
und es sind auch die Schalmaschimm flir Vollstengel mit Rinden­
ritzmessern versehen. 

Die Schwierigkeiten bei del' Trennung des Bastes von den 
Holzteilen sind darum Veranlassung gewesen, das Verfahren del' 
Flachsgewinnung anzuwenden. Nach Dr. Richter werden hierzu 
die geernteten Stengel scharf getrocknet und die Holzteile zer­
knickt, urn abzufallen. 

Eine besondere Maschine zu diesel' Entholzung, die auch 
von der Zittauer Maschinenfabrik A.-G. gebaut wird, zeigt 
im Arbeitsbild Fig. 48. Die Stengel durchlaufen zuerst 6 Riffel­
walzenpaare und gelangen, soweit nicht schon Holzteilchen ab­
gefallen sind, auf ein Rtittelsieb zur Abscheidung del' klein ge­
brochenen Holzteile. Das tibrigbleibende Bastgu+ wird dann 
von einem Druckwalzenpaar weiner mit Schabeleisten versehenen 
umlaufenden Trommel t dargeboten, welche den Bast tiber einen 
Rost streift und dann nach hinten auswirft. Die hierbei noch 
abfallenden Holzteile werden von dem zweiten Rtittelsieb r auf­
gefangen. Die hier von den Knickwalzen und dem ersten Sieb 
abfallenden Holzteilchen werden in einem Bodenkanal abgesaugt. 

c) Die Fasernachbehandlung. Wie schon aus TaL VI, 
S. 44, hervorgeht, wird zur NaBbehandlung des aufgeschlossenen 
Fasergutes die Sptilmaschine mit Schwimmkreislauf einer be­
stimmten Gutmenge wahrend einer bestimmten Zeit angewendet. 
Diese Maschine wird gewohnlich mit einer Aushebevorrichtung 
flir das behandelte Fasergut ausgertistet (vergl. das Ausrlistungs­
buch Fig. 70 S. 85), die dasselbe zur Entnassung einem Walzen­
quetschwerk zuftihrt. Da oft Behandlungen mit mehreren Fltissig­
keiten stattzufinden haben, so werden zum ununterbrochenen 
Arbeitsgang, wie Fig. ;19 auf TaL VIII zeigt, die entsprechende 
Zahl solcher Sptil- bezw. Waschmaschinen mit Abflihr- und Ein­
ftihrtticheru aneinander gestellt, wobei dieselben flir den Gut­
umlauf doppelseitige Schwingrechen odeI' einseitige Tauchfltigel 
erhalten konnen. Solche Maschinen bauen auBer del' schon ge­
nannten Zittauer Fabrik F. Bernhardt in Leisnig, E. Ham­
burger in Gorlitz u. a. 
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d) Einrichtungen :mm ununterbrochenen Arbeits­
gang. Solche wiinschenswerte Anlagen lassen sich bei Auf­
schlieflungen mit Druckkochen kaum, und dann nul' fUr die Vor- und 
Weiterbehandlung des Gutes treffen. Bei freiem Kochen und sonst 
druckloscr Behandlung lassen sich aber auch hier Einrichtungen 
treffen ahnlich denen zur W ollwascherei, und gibt Fig. 50 auf 
Taf. VIII hierzu ein Beispiel. lEer wird das durch eine Stift­
trommel vorgezupfte Gut einer geschlossenen Kufe iibergeben, in 
welcher mit Zwischenpressung durch Quetschwalzen das Gut 
wahrend der Durchkochung von endlosen Siebtiichern fortbewegt 
wird und dann nach Leviatan-Art in einer zweiten Kufe zum 

Taf. VIII, Fig. 49 und [,0. Maschinenanlagen zur FaseraufschlieBung mit ununterbrochenem 
Arbeitsgang. 

Ausspiilen gelangt. Unter Benutzung del' in den Ausriistungs­
maschinen del' textilen Waren gegebenen Hilfsmittel lassen sich 
die Einrichtungen zur Verbillignng del' Arbeitsvorgange ganz 
verschiedenartig treffen. 

Beziiglich del' verschiedenen Aufschlieflnngsmittel ist zn 
beachten, dafl die chemischen Kochlaugen und sonstigen Be­
handlnngsfliissigkeiten sich krumpfend nnd dergl. anf die Fasern 
aufl ern , so dafl die gestreckt in den Stengeln nnd Halmen 
liegenden Fasern gekriimmt werden und die sonst sich ergebende 
Schlichtheit verlieren. Zu diesel', die Spinnfahigkeit fordernden 
Kranselnng tritt die mechanische Bearbeitnng beim Waschen und 
Spiilen, welche die Wirrnis del' Fasern herbeifUhrt und somit 
auch auf Verbesserung del' Spinnfahigkeit wirkt. Wenn man das 
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Fasergut offener haben will, ist bei der Wahl der gebotenen 
Mittel auf diese Umstande Riicksicht zu nehmen. 

Fiir die Berechnung der Wirtschaftlichkeit sollen folgende 
allgemeine Angaben dienen: Es sind zu einer selbstandigen Auf­
schlieBungsanlage mit 1000 kg Faser-Trockengewicht Tages­
lei~tung (8 Arbeitstunden) ungefahr notig 250 qm Bodenflache, 
50 PS Betriebskraft und 30 Arbeiter. Die Anlagekosten betragen 
bei heutigen Verhaltnissen unverbindlich 450000 Mk. 

5. Fremde Aufsehliefifasern (Hartfasern). 

Von solchem aus tropischen Landern kommenden Fasergut 
wurden in Deutschland noch erhebliche Mengen eingefiihrt, so 
daB deren Ersatzfrage ebenfalls Aufmerksamkeit erfordert. 

1 •. Jute. 

Die indische Hanfpflanze gibt ein zu Sack- und Packstoffen 
und ahnlichen technischen Geweben dienendes Fasergut, zu dessen 
Verarbeitung sich ein bedeutender Sonderzweig der deutschen 
';I'extilindustrie mit 186000 Feinspindeln entwickelt hat, welche 
154 kt Jute, das sind nahezu 9 v. H. der Welterzeugung und 
15 v. H. des gesamten deutschen Bedarfes fremder Faserstoffe, 
verarbeitete, doch erscheint hier ein heimischer Ersatz moglich. 
Zum Vergleich mit den Angaben fiir die anderen ]<~aserstoffe 

sind folgende Fasereigenschaften bemerkt: 
Lange der Rohfaser 2 bis 3 m, die zur Verarbeitung auf 

etwa 1 m Lange geschnitten wird, der Zellfaser 150 mm 
Starke der Rohfaser 11& mm, der Zellfaser 1/30 mm 
Feinheitsnummer der Rohfaser 300, der Zellfaser 8000 
Einheitsgewicht 1,43 
Feuchtigkeitsgehalt 12 v. H. 
Festigkeit 20 km 
Verspinnfahigkeit im Mittel 10-3 r • 

In den Handel kommt die Jute in PreBballen von 182 kg 
Gewicht bei 0,3 cbm Inhalt. 

2. Tropische Blattfasern. 

Von dies en wurden zu starken Bindfaden, Seilen und Tauen 
in Deutschland gegen 20 kt verarbeitet. Diese Fasern weisen 
auch den Aufbau der Bastfasern, d. h. die Zusammensetzung aus 

R 0 h n, Faserkunde. 4 
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bis 50 mm langen und 1/40-1/100 mm starken Zellfasern auf. 
Die Rohfasern sind desha1b holzig, durchschnittlich etwa 1 m 
lang und haben einen Feuchtigkeitsgehalt von durchschnittlich 
20 v. H. bei 1,34 Einheitsgewicht. Die wichtigsten Pflanzen sind 

a) N euseelandischer Flachs. Dieser gibt ein Fasergut 
von ziemlicher dem deutschen Hanf entsprechender Spinnfahigkeit 
(RoMaser l/s, Zellfaser 1/60 mm), das aber wenig Widerstand 
gegen Feuchtigkeit besitzt. 

b) Manilahanf. Diese Pflanze tragt bis zu 3 m lange 
Blatter mit einem Faserertrag von 11/2 v. H. 1 ha del' An­
pflanzung gibt 450 kg Fasergut. 

c) Sisalhanf, Mauritiushanf. Diese geben Agave- und 
Aloepflanzen mit bis 1,8 m langen und 100 mm breiten Blattern, 
von den en ungefahr 40 Stuck 1 ,kg Faser geben, wobei eine 
Pflanze 30 Blatter hat und auf 1 ha 1600 Pflanzen Platz haben. 
Del' jahrliche Hektarfaserertrag ist folglich 1200 kg. 

d) Ananas. Die Blatter dieser Fruchtpflanze geben Fasern 
von groBer Lange, weiB und glanzend und groBerer l<'einheit. 
Die Erzeugung ist abel' gering. 

e) Piassava. Dies ist eine aus Blattrippen gewonnene 
grobe flache Faser. 

f) .Die Pflanzenblatt-Entfleischung. Die Gewinnung del' 
Fasern aus den stark fleischigen Blattern edolgt nach einem 
10tagigen nassen Lagern in gemauerten Bottichen, wodurch das 
Pflanzenfleisch faulig und weich wird, auf besonderen von del' 
Krupp A.-G. in Magdeburg u. a. gebauten Maschinen, sog. 
"Rasp adores", welche die schwammige Masse von den fest­
gehaltenen Blattern abstreifen. 

Die einfache Maschine hat nach Tafel IX Fig. 51 eine 
Leistentrommel t, gegen deren Angriff die von der Arbeiter­
hand gehaltenen Blatter in einer einstellbaren Mulde s gehalten 
werden. Zur Umgehung del' Handhaltung werden nach Fig. 52 
Riffelwalzen angebracht, die zum Wechseln der Blattenden 
Kehrtrieb besitzen. Fur einen ununterbrochenen Arbeitsgang 
dient die in ih1'e1' Tatigkeit bezw. ihren Halt- und Fo1'de1'teilen 
du1'ch Fig 53 veranschaulichte Maschine, welche 4 endlose Seil­
gange 1 bis 4, besitzt, zwischen denen die von endlosen Bandern 
zugeflihrten Blatter in der Mitte nacheinander gefaBt (vergl. 
Pig. 54 Bilde1' a und b) und den gegenuberstehenden Leisten-
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trommeln t dargeboten werden. Die erhaltenen Faserstrahne 
werden auf einem Tische d abgen~mmen und nach dem 
Trocknen auf einer gleichen aber mit Biirstentrommeln (vergl. 
Fig. 51 rechts) arbeitenden lHaschine vollends gereinigt und 

Taf. IX, Fig, 51 bis 54. Aufschlie13nngsmaschinen fur fremde Blattfleischfasern (Hartfasem). 

geglattet. Eine solche Krupp-Boekensche "Neu-Corona" 
genannte Maschine mit selbsttatiger Blatterwendung verarbeitet 
bei 40 PS Kraftaufwand in. 10 Stun den 120000 Blatter. 

4* 
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3. Kokos. 

Das umhiillende Fruchtfleisch der Kokosniisse gibt eine 
braune Hartfaser, von der in Deutschland 2 kt zu FuBmatten u. 
dergl. verarbeitet wurden. 

4. Esparto. 

Von dem Fasergut dieser Graspflanze wurden 1 kt aus 
Spanien und Nordafrika eingefUhrt, die hauptsachlich zu Flecht­
werk Verwendung fanden. Die schwach gelbliche etwas glan­
zende Faser ist in Biindeln zu einem 8 mm breiten Flechtfaden 
verklebt und wenig verholzt, also gut biegsam. 

6. Lagerungsfasern. 

Die N atur weist auch Bestande oder Lagerungen von 
Fasergut auf, das zu seiner Verwertung also noch zu heben ist 
und eine Abbauarbeit erfordert, der sich bei Fasern pflanzlichen 
Ursprungs eine Behandlung fUr die endliche Fasergutgewinnung 
anschliefit; dies sind: 

a) Der Torf. Der Erdboden der Moorlandereien enthalt 
durch die Verwesung von Sumpfgras und anderen Pflanzen ein 
pflanzliches Fasergut, dessen Menge bezw. der Gehalt des 
Bodens an diesem, je nach der Hoch- oder Tieflage des Moor­
Ian des und dem Grade der Verwesung verschieden ist. Der 
sonst als Brennstoff abgestochene Moorboden ist der Torf, 
welcher feste erdige Teile, Pflanzen und Holzreste enthalt, so 
daB der Fasergehalt nur 2 bis 10 v. H. des Gewichtes ausmacht. 
Zur Gewinnung des Fasergutes, das mit Bezug auf seine Giite 
nur bei entsprechendem Ergebnis lohnend ist, muB der gestochene 
Torf kraftig ausgewaschen werden, was nach der Auf~eilung in 
einem Aufzupfwolf und kraftigen Abspritzen oder Abschwemmen 
in einer Spiilmaschine, wie sonst zur Faserbehandlung dienend, 
erfolgt. Von dem gestochenen erdigen Tori gibt 1 cbm etwa 
15 kg lufttrockene Faser, 1 ha Moorboden demnach bei gutem 
Verhaltnis 50000 kg Fasergut, so daB mit Riicksicht auf die 
groBe Flache der deutschen Moore mit einem jahrlichen Torf­
faserertrag von 10 kt auf Jahre hinaus gerechnet werden kann. 

Die reinen Torffasern sind braunlich 25 bis 150 mm lang, 
1/10 mm stark, haben 11,5 km Reifilange und durch die Lagen­
form eine grobe, die Verspinnfahigkeit unterstiitzende Krauselung, 
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doch ist die Verspinnung rein nur zu groberem Garn Nr. 1 bis 3 
moglich; das Fasergut mit seinem wollartigen Aussehen gestattet 
aber eine gute Beimischung zu anderem Spinngut. Eine Warm­
laugen- und sonstige Behandlung tragt zu wesentlicher 
Besserung des Fasergutes bei. Die Torffaser hat eine Lagerung 
in der Moorlauge durchgemacht, welche ihr eine gewisse des­
infizierende Wirkung gibt, was bei ihrer Verwendung zu Ver­
bandwatte in Betracht kommt. 

b) Seetang. Der am Meeresstrand und in Flufllaufen sich 
absetzende und an manchen Stellen ein undurchdringliches 
Gewirr bildende Seetang gibt durch die standige Salzwasser­
durchlaugung ein gewissermafien gehartetes brauchbares Faser­
gut, das durch eine Aufschliefibehandlung gewonnen wird. 
Eingefiihrt wurden Seegras und Seetang hauptsachlich aus 
Algier 15 kt, von denen ersteres zum groBeren Teil als Polster­
gut verwendet, der Rest zu Spinngut verarbeitet wurde; dies 
entspricht in seinen Eigenschaften der Torffaser. Solche Lagerungs­
fasern werden auch unter den Namen Solidonia, Cellonia 
usw. gehandelt. 

c) Seeschwamme. Auch diese sind als Textilgut spendende 
sich vorfindende N aturerzeugnisse zu beriicksichtigen. Die Schwamme 
werden zerkleinert und die faserigen Stiickchen unter Ausnutzung 
ihrer Aufsaugefahigkeit als Spinngutbeimischung verwendet. 

7. Mineralische Fasern. 
Asbest, Taf. X. Es ist die in Deutschland sparlich vor­

kommende vulkanische Hornblende, als "Bergflachs" bekannt 
und in der Technik als Asbest bezeichnet, welche ein niitzliches 
Fasergut liefert. Es handelt sich auch hier urn eine Lagerungs­
faser, die groBere Fundstatten in N ordamerika, Siidafrika und 
Sibirien, kleinere in Italien, Ungarn, Bohmen und auch etwas 
in Deutschland aufweist. Von dem seit 1878 zu Textilwaren 
(Geweben, Geflechten, Seilen usw.) und Dichtungsmitteln ver­
arbeiteten Asbest wurden 15 kt eingefiihrt. Die beste ver­
spinnfahige Faser gibt der kanadische Asbest von weiBer 
Farbe mit 15 bis 25 mm langen, durch Bearbeitung weich wie 
Baumwolle werdenden Fasern und deckt dieser 9/10 des Asbest­
bedarfes. In der Giite folgt dann der sibirische etwas sprodere 
gelbe Asbest von 15 mm Faserlange und dann der noch kiirzere 
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(etwa 10 mm Faserlange) blaue Kap-Asbest. Die beiden letz­
teren Arten sind schwerer verspinnbar und verlangen zur Garn­
herstellung die Beimischung langerer Fasern (Baumwolle). Die 
anderen vorkommenden Asbestarten lassen sich wegen der Faser­
kurze nur zu Pappen verarbeiten. 

Die Asbestfaser wird durch Teilung ihrer Lagerung sehr 
fein, bis 11s0 mm Faserstarke. Die Fasernummer ist bis 900, 
das Eigengewicht 2,5, die Festigkeit 8 km. Die Verspinnfahig­
keit ist rein, d. h. ungemischt, bis zu Nr. 1, gemischt bis Nr. 4 
metro Die Nummerungsart ist hier den groberen Garnen ent­
sprechend derart aufgebaut, daB die Nr. 1 metro zu Nr. 10 
wird, also 100 ill 1 kg wiegen. 

Taf. Xl Fig. 55 bis 57. Asbest-Gewinnung. 

Der Asbest tritt an den Fundstatten, wie Fig. 55 an einem 
Brocken zeigt, in Stapelschichtung getrennt durch Lagen von 
schiefrigem Gestein und durchsetzt mit harten Stein chen auf. 
Die von gewohnlichen Steinbrechern gebrochenen Stucke Fig. 55 
werden. in maulartigen Steinbrechern zerkleinert und das erhaltene 
Gut in Kollergangen mit in Kurbeln geschleppten Granitsteinen, 
(Fig. 56), zermahlen. Dabei werden die Faserbundel zerquetscht 
und die Fasern freigelegt und die Steinteile zu Sand zerdruckt. 
Zu des sen Abscheidung wird das Mahlgut nach Fig. 57 mehrfach 
gesiebt und kommt in ununterbrochenem Arbeitsgang, durch 
Speiser selbsttatig zugefiihrt, auf ubereinander liegende Ruttel­
siebe zunehmender Feinheit. Die von Joachim & Solm in 
Schweinfurt, L. Hoffmann in Niederschlema und vom Krupp­
werk Magdeburg gebauten leichten Kollergange geben bei 1 PS 
Aufwand und 40 Umlaufen zehnstundig 500 kg Gut. Sieb- und 
ahnliche Aufbereitungsmaschinen fur Asbest baut E. Ge£l1er in 
Aue, Erzg. Zur Aufbereitung werden auch Schleudermuhlen mit 
800 kg Tagesleistung benutzt. 
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8. Seide (Langfaden als Faser) Taf. XI. 

Die Driisenausscheidung der in Italien und Siidfrankreich, 
besonders aber in Asien geziichteten Raupe eines N achtschmetter­
linges ist kein stiickfaseriges, sondern ein fadiges Erzeugnis 
grofier Lange, das aber noch einer Vorbereitung bedarf, urn ver­
arbeitungsfahig zu werden. Insofern handelt es sich urn ein 

Taf. XI, Fig. 58 bis 61. Seidengewinnung. 

Rohfasergut, das, weil sich die Seidenraupe aus den Blattern des 
auch in Deutschland pflanzfahigen Maulbeerbaumes nahrt, auch 
heimisch erzeugungsfahig erscheinen kann. Aus den vom Schmetter­
ling an die Blatter gehefteten vorartsfahigen Eiern entwickeln 
sich in 10 Tagen bei anhaltender erst 18gradiger, dann auf 27° 
gesteigerter Warme die Raupen, die zu ihrem Wachstum 30 Tage 
brauchen, worauf sich dieselben einspinnen, also den beim Austritt 
erstarrenden Driisensaft kreuzweise eif6rmig urn sich legen. 
Dies gibt die 30 mm langen und 10 mm stark en Kokons, 
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Fig. 59, in den en die Raupen sich einpuppen. Bis auf die zul' 
Forlpflanzung notigen Kokons, aus denen nach Durchbeiflen del' 
Schale die sich sofol't begattenden Schmetterlinge schliipfen, 
von denen die weiblichen auch gleich Eiel' legen, sind zul' 
Seidengewinnung die Puppen in den Kokons durch starke El'­
wal'mung abzutoten. Del' ganze Vorgang del' Seidengewinnung 
spielt sich in geheizten Raumen abo Ein Schmetterlingspaal', 
also 2 Kokons, geben etwa 250 aufkommende Raupen, die 
450 kg Maulbeerbaumblatter zur Nahrung erfol'dern Ein Kokon 
enthalt bis 3000 m Faden, wovon abel' nm 900 m brauchbal' 
sind. Zu 1 kg Rohseide sind 6000 Kokons notig. 

Von del' 'vVelterzeugung von 41 kt Seide verarbeitete Deutsch­
land knapp 1/10 oder 3,8 kt. 

Der 1/50 mm starke gelbliche Rohseidenfaden besteht· nach 
dem VergroBerungsbilde, Fig. 60, eigentlich aus 2 verklebten 
Fasern und besitzt datnach die Seidenfaser linsenformigen 
Querschnitt. Die zusammengeklebten Faden sind noc!l mit einel' 
Schicht der gleichen leimartigen Masse, dem Sericin, auch als 
Bast bezeichnet, umhiillt, die in warmem Wasser gelOst die 
Seide, das Fibroin, frei macht. Die durch das Entbasten frei­
gelegten Seidenfaden von Nr. 3000 Starke haben bis 20 v. H. 
Dehnung und hohe- Festigkeit, 33 km Reifilange, Feuchtigkeitsge­
halt 10 v. H., Eigengewicht 1,359. Die Kokons haben eine nur 
knapp 1 mm starke Faserhiille, deren innere Schicht stark ver­
klebt ist und deren AuBenschicht durch das Anhangen del' 
Kokons bei ihrer Bildung an Zweige, der Handhabung bei 
der Sammlung und sonst beim .Fadenanfangsuchen wirr gemacht 
und zerstorl wil'd; nul' der zwischen diesen Schichten befindliche 
Teil des Fadens gibt die Roh- oder Grez- (Grege-) Seide, die 
anderen Teile, wie auch die dul'chgebissenen und kranken 
Kokons geben die verspinnbare Florettseide (Abfallseide), von 
der in Deutschland 1,5 kt eingefiihrt wurden. 

Die Kokons mit den durch Dampfen getoteten Puppen 
werden je nach ihrer Giite sortierl: Die besten geben die 
Kettseide (Organzin), die minderen die Einschlagseide 
(Trame) zu Geweben, die schlechteren die Strick- und Pel­
seide. Da der einfache Kokonfaden niT die Verarbeitung zu 
zart ist, werden mehrere Kokonfaden (3 bis 8) zu einem Faden 
zusammengenommen, was beim Abziehen oder Abspulen del' 
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Kokons erfolgt. Vorher werden dieselben zur Entbastung im 
Seifenbade gekocht, in einem Warmwasserbade von 70° gespiilt 
und dabei von einer Schwingbiirste geschlagen, wobei sich die 
aU£ere Flockseide ablockert und schlieBlich der Anfang des 
Seidenfadens an den Borsten hangen bleibt. Nun kommen die 
Kokons in eine Schiissel s mit 50 gradigem und so erhaltenem Warm­
wasser (Fig. 59), die Fadenanfange werden zusammen durch ein 
Rohrchen r geflihrt und, von einer schwingenden Gabel f geleitet, 
in Kreuzlagen vom Haspel h aufgewunden. Beim ReiBen eines 
Fadens wird zur leichten Umschlingung das Ende eines nenen 
Fadens an den gezahnten Rand 0 eines um das Rohr r laufenden 
Rohres gelegt, welcher nach dem VergroBerungsbilde Fig. 58 
das Fadenende "anlegt". Eine Hasplerin vermag bei 4 zu 
windenden Strahnen je von 5 Kokons taglich 1/2 kg oder rund 
400 km Rohseide zu lidem. Diese kommt in Strahnen in den 
Handel und wird deren Starke durch die Zahl km Fadenlange, 
die auf 1 g gehen, bestimmt. Man spricht dabei von Titrirnng. 
Die Mittelnummer ist hiemach 30000. 

Die rohe Floretseide wird zur Entbastung einem 8tagigen 
Faulen im Soda-Olseifenbade in 1) cbm groBen Behaltem ausgesetzt, 
dann in Stampfmaschinen zuerst warm ausgewaschen, kaltabgespiilt, 
und dann ausgeschleudert und getrocknet. Die Verspinnfahigkeit, 
also ein faseriges Zusammentragen ergibt Gam Nr. 10 bis 200 m. 

Es gibt noch einige andere Schmetterlings- bezw. Raupen­
arten, welche Seide liefern, so z. B. der indische Tuss ah­
Spinner, wie auch in Deutschland heimische, welche Erzeugnisse 
aber nicht ins Gewicht fallen. Die Tussaseide ist graubraun 
und eher noch fester als die echte Seide. Es wurden davon 
0,25 kt eingefiihrt. 

9. Kunstfasern. 
Eine Faser mit den besonderen Eigenschaften der tierischen 

Fasern, der durch den tierischen Homzellstoff bedingten Krumpfung 
bei warmer Feuchtigkeit und der Warmhaltung, z. B. etwa aus 
tierischen Abfallen (nicht verspinnbaren Faserresten und dergl.) 
kiinstlich zu erzeugen, steht als Aufgabe flir die Technik noch 
offen, rur pflanzliche Fasern ist dagegen diese kiinstliche Faser­
herstellung technisch gelost und zwar nach dem Vorbilde der 
tierischen Seideerzeugung. 
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a) Kunstseide. Taf. XII. Beim Auseinanderreifien einer 
Seidenraupe findet man eine leim- oder gallertartige Masse, die 
sich fadig ausziehen lafit, und der Zellstoff der Pflanzenfasern 
gibt bei Aufliisung durch bestimmte Sauren ahnliche Massen, 
die durch Auspressen aus feinen Dusen, den Spinnschnabeln, 
einen fortlaufenden Faden, wie die Naturseide, ergeben, de)' wie 
diese aufgehaspelt und verwendet wird. Der Kunstseidefaden 
bedarf nur zur Festigung eines Gerinnungs- und Erhartungsbades 
und der Weiterbehandlung in chemischen Badern zur Haltbar-

64 

Taf. XII, Fig. 62 bis 66. Darstellung kilnstlieher Seiden. 

machung. Zur Herstellung wird als Rohstoff die nahezu aus 
reinem Zellstoff oder Zellulose bestehende Baumwolle, der heimi­
schen Darbietung wegen aber besser die aus den N adelhiilzern 
(Tannen und Fichten) mit 55 v. H. durch Auskochen der den 
Zellstoff bindenden Harzteile gewonnene Z ell ul 0 s e benutzt. 
Die Kunstseidefaden werden in einer Starke von 1/30 mm, also 
etwa der doppelten Starke der Naturseide erzeugt, haben dieser 
gegenuber aber nur etwa l/S Festigkeit und verminderte Dehnung, 
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aber hoheren Glanz. Kunstseide quillt im Wasser leicht bis zum 
11/2 fachen ihrer Starke auf, wahrend Naturseide im Wasser 
bestandig bleibt. 

Man unterscheidet 3 Arten von Kunstseide: 
a) Nitro- oder Kollodium-Seide, von Chardonnet 1885 

erfunden, aus mit Salpeter-Schwefelsaure behandelter Baumwolle, 
deren Masse in Xtheralkohol gelost wird und beim Auspressen 
in kalter Luft, besser in Wasser gerinnt, 

b) Kupferseide, "Glanz stoff" genannt, seit 1900 von 
Pauly aus in Kupferoxydammoniak geloster Zellulose (Baumwolle 
oder Holz), gewonnen, die zum Gerinnen (Fallen) in diinne 
Schwefelsaure- oder N atronlaugenbader gepre£t wird, 

c) Viskoseseide, aus alkalisch und mit Schwefelkohlen­
stoff behandelter und dadurch im Wasser 16s1icher Holzzellulose 
von au£erordentlicher Schleimigkeit (daher der N arne) bestehend. 
Auch hier ist ein Auspressen ins Gerinnungsbad und ]II ach­
behandlungsbader notig. Die V'iskose bedarf vor der Faden­
auspressung, die auch durch Siebkopfe, also in mehreren dann 
vereinigten Strahlen erfolgt, einer besonders guten Filtrierung, 
die sich auch bei den anderen Kunstseidenmassen empfiehlt. 

Zur Veranschaulichung der Arbeitsvorrichtungen und Vor­
gange, die allgemein noch geheim gehalten werden (als Erbauerin 
von betreffenden Sondermaschinen ist K. Hechtenberg in 
Diiren anzufiihren), ,dient Taf. XII. Fig. 62 zeigt, wie die in 
einem Zylinder mit belastetem Kolben k befindliche Leimmasse 
unter gleichbleibendem Druck in ein Rohr gepre£t wird, aus 
dem sie durch die Diisen d in an der Luft erhartenden Faden 
austritt, wobei diese durch ihr Eigengewicht sich von den Diisen 
abziehen. Zwei und auch mehrere Faden werden zusammen­
genommen und als ein Faden iiber Walzen 10 durch ein Bad im 
Troge t geleitet und dann, von einer Walze b gefordert, weiter 
abfallend aufgehaspelt. Fig. 63 zeigt einen im Gerinnungsbade 
untergebrachten, aus Glas bestehenden Spinnschnabel, Fig. 66 
eine zusammengesetztere Anlage, wo die aus einem Behalter 
mit Pre£luft bis 50 At. gespeisten Spinnschnabel sich im Ge­
rinnungsbad befinden, aus dem weg die Faden iiber in den Be­
handlungsb1idern liegende Leistentrommeln nach dem Aufwinde­
haspel oder einer zylindrischen Aufwickelspule geleitet werden. 
Fig. 65 zeigt das durch ein Vorfilter geschiitzte, im Erstarrungs-
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bade liegende Prefisieb fiir mehrere diinne Faden, die zusammen­
genommen iiber eine Tauchwalze nach aufien gefiihrt werden. 
Dabei werden durch eine Fliissigkeitsbewegung etwa abgerissene 
Faden wieder erfafit und mitgenommen. Die Fadenlieferung 
betragt 60 bis 100 m, die Tagesleistung eines Spinnschnabels 
etwa 1 kg. 

In Europa wurden in 34 Werken taglich 10000 kg Kunst­
seide erzeugt, davon in Deutschland jahrlich 2 kt, das aufierdem 
noch reichlich diese Menge zur Verarbeitung einfuhrte. Die 
Erzeugungsfahigkeit ist abel' wahrend des Krieges erheblich 
gesteigert worden. Kunstseide findet zu Geweben, namentlich 
abel' zu Geflechten Verwendung. Tiillgewebe und Schleierstoffe, 
zu denen sich Naturseide gut eignet, konnen aus Kunstseide 
nicht hergestellt werden. 

b) Stapelfaser. Um ein Fasergut herzustellen, das wie die 
Baumwolle und feine W ol1e aus ziemlich gleichen feinen Fasern 
besteht und das sich demzufolge auf den durch die Baumwoll- und 
Kammwollnot zum Stillstand gekommenen Maschinen verspinnen 
lafit, wird del' Einzelfaden del' Kunstseide in Stiicke zerlegt. Dies 
konnte durch ein wiederholtes Abtrennen der aus den Diisen treten­
den Faden erfolgen, wird aber so gehandhabt, dafi die aus einer 
Brause nach Fig. 65 geprefiten Faden aufgespuIt oder mit Kreuz­
lagen aufgehaspelt und die abgenommenen Fadenstrange, wie 
Fig. 64 fur einen kurzgehaspelten Strang zeigt, auf den Papier­
stofischneidemaschinen ahnlichen Vorrichtungen in gleiche Stiicke 
zerschnitten werden. Das erhaltene Fasergut, in dem die Fasern 
durcheinanderliegen, gleicht dann dem Fasergut mit durch Aus­
ziehen nachFig. 6 fes.tstellbarem Stapel und wird deshalb Stapel­
faser genannt. An die Seidenfadenstucke derselben werden 
in bezug auf Reinheit keine so hohe Anforderungen wie an die 
fur sich verarbeiteten Kunstseidefaden gestellt, so dafi nicht die 
grofie Reinheit und Gleichmafiigkeit der Zellstofflosungen er­
forderlich ist. Alle drei Arten dieser SpinnlOsungen-Kunstseide 
geben Stapelfaser, im Handel ist zurzeit die Kupferoxydseiden­
Stapelfaser del' J. P. Bemberg A.-G. in Barmen und die Stapel­
faser aus Viskoseseide der Ver. Glanzstoffabriken in Elber­
feld; letztere ist abel' wenig wasserbestandig, sie zieht die 
Feuchtigkeit an und quillt auf und die Fasern konnen dann 
leicht auseinandergezogen werden. Die weifie und glanzende 
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Stapelfaser, von del' jetzt jahrlich uber 10 kt erzeugt werden, 
ist glatt und ungekrauselt, so dafi die reine Yerspinnung schwierig 
ist, doch eignet sich das Fasergut besonders zur Beimischung 
fUr Baumwollfein- und Kammgarne. Das durch Zerschneiden 
erhaltene lose Fasergut wird wie solches uberhaupt zum Aus­
waschen und zur chemischen Weiterbehandlung in SpUlmaschinen 
behandelt. Eine Handelssorte wies vergleichsweise folgende 
Eigenschaften auf: 

Faserlange 30 bis 60 mm je nach Wunsch und Yerwendungs-
zweck 

Faserdicke l/50 bis 1/100 mm 
Feinheitsnummer durchschnittlich bis 4500 
Einheitsgewicht 1,43 
Festigkeit 12 km 
Yerspinnfahigkeit rein bis Nr. 60 
Faseranzahl im Querschnitt eines 10 er Fadens 300. 
Feuchtigkeitsgehalt 11,4 v. H. 
c) Hartfaden (Kunstpferdehaar). Bei Yereinigung noch 

klebender Einzelfaden zu einem groben Faden kann auf die 
beschriebene Weise auch ein dicker Faden, wie Rofischweifhaar 
erzeugt werden, del' ebenfalls zu Steifgeweben und dergl., wo 
die tierischen Haareigenschaften n6tig sind, gebraucht wird. 
Benutzt wird hierzu hauptsachlich Kollodiumseide. 

d) Schlackenwolle. Wenn die aus EisenschmelzOfen ab­
fliefiende Schlacke von einem Dampfstrahl getroffen wird, so wird 
dieselbe in erhartende faserige Teile zerlegt, man erhalt eine 
mineralische Kunstfaser. Benutzt werden zwei Dampfstrahl­
geblase, von denen das eine die flussige Schlacke zerblast und 
das andere die gebildete Fasermasse zwingt, schrag aufwarts zu 
steigen, wobei die schwereren Teile abfallen und die leichteren 
Teile, die wirklichen Fasel'll, aufgefangen werden. Das erhaltene 
Fasergut wird zu hitze- und saurebestandigen FuUungen und 
HUllen benutzt. 

e) G 1 a s fa den. Glasfliisse lassen sich ebenfalls fadig aus­
ziehen, und tritt bei dem Auszugdurch Aufhaspeln, wobei die 
Geschwindigkeit die Fadendicke bestimmt, die Erstarrung von 
selbst ein. Die Glasfaden k6nnen zu Glanzschmuck verflochten 
werden, technische Yerwendung finden sie zu saurebestandigen 
Pinseln und Bursten und zu feuersicheren Einhullungen. 
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f) lYIetallfaden. Fur Schmuckstoffe wird durch Verwendung 
dauerhaft und echtglanzender Faden, die mit den farbigen Faser­
fad en im Muster verarbeitet werden, eine besondere Pracht 
erreicht. Solche Faden werden auch als Gespinst bezeichnet 
und man hat folglich fUr die textile Verarbeitung Gold- und 
Silberfaden, wie solche aus unechtem Metall. Aber auch 
letztere finden Verwendung im Zusammenarbeiten mit Faser­
faden, um Gegenstanden aus anderem Fasergut einen Schmuck 
und auch grofiere Festigkeit zu geben. 

10. Kunstbaumwolle, Kunstwolie usw. als Faserriickgewillllullg, 
sog. Riickfasern. 

Das in den Textilwaren gefUgte Fasergut wird durch Ab­
nutzung zu einem Teil verbraucht, der als Faserstaub~und~ab­
geriebene kleine Faserchen verschwindet. Werden die Kleidungs­
stucke und sonstigen textilen Gegenstande durch diesen Verschleill 
und sonstige Benutzungs-Zerstorung aufier Gebrauch gesetzt, so 
ist in ubrig bleibenden Stucken, Lumpen und Hadern noch 
Fasergut vorhanden, das sich auch in den bei der Herstellung 
der Kleidungsstucke usw. ergebenden Stoffabschnitten und den 
in der Spinnerei und der Garnverarbeitung entstehenden Faden­
und Halbwarenresten bietet. Dieses Fasergut ist durch Auf­
lOsung des GefUges wiederzugewinnen oder zuruckzuerhalten, 
und man bezeichnet dasselbe .ebenfalls als Kunstfaser oder Kunst­
wolle, was aber, weil keine Faserbildung aus anderem Stoff 
erfolgt, technologisch unzutreffend ist und so die ,Benennung 
Riickfasern, als die Herkunft zeigend, anzuwenden ist. 

Die Faserruckgewinnung ist bei allen Waren und deren 
Faserart moglich, bei Baumwolle (Kunstbaumwolle), Wolle 
(Kunstwolle), Flachs (Flachswolle) nnd den anderen Bastfasern, 
Tierhaarfaser, Seide und Kunstseide. Das Fasergefuge wird bei 
Faden durch ein kammendes Abzupfen und Abreillen der vor­
stehenden schleifenartig erfafiten Fasern gelost, und ahnlich 
werden die Fasern aus dem FadengefUge der Waren gezupft. 
Da das Fasergefiige weniger lose, und in den Fadenbindungen, 
fest verschlungen ist, so findet bei der Auflosnng ein Zerreillen 
der Fasern statt und das Ruckfasergut ist deshalb immer von 
wesentlich kiirzerer Faserlange als das Rohfasergut der Faden 
und Waren, und die Verspinnfahigkeit geringer, es konnen also 
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nur grobere Garne daraus hergestellt werden. Das Rilekfaser­
gut eignet sieh aber besonders zur Beimisehung bei der Roh­
fasergutverarbeitung. Bei Sehafwolle, aus der zum Teil unter 
Ausnutzung der Krumpfkraft Waren mit dieht gesehlossenem 
Fasergefiige dureh das Walken hergestellt werden, wie aueh bei 
Filzen, ergibt das Auflosen dieser gewalkten Lumpen ein wesent­
lieh kiirzeres Fasergut als das Auflosen von loserem Faden­
gefiige, wie gestriekten Waren. Man bezeichnet ersteres als 
Mungo (Kurzriiekwolle), letzteres mit Sehoddy (Langriiekwolle). 
Rilekwolle ist Mitte des vorigen J ahrhunderts zur Wiederverspin­
nung eingefiihrt worden, Riiekbaumwolle aus Faden etwas spater, 
aus 'Varenresten erst seit etwa 40 J ahren, Bastriiekfasern werden 
erst in neuerer Zeit gewonnen. Die deutsehe Riiekfasererzeugung 
vor dem Kriege betrug ungefahr 40 kt, wobei noeh 1,5 kt aus­
gefiihrt wurden, sie ist in letzter Zeit wesentlieh gesteigert 
worden. Zu beriieksiehtigen ist noch, daB aus den Waren, bei 
denen zur Herstellung Riiekfasern benutzt wurden, das Fasergut, 
also aueh die Riiekfaser wieder riiekgewonnen wird, und wenn 
aueh dabei eine weitere Faserkiirzung eintritt, so ist die Wieder­
ausniitzung der Riiekfasern doeh meist zweimal, die Faserriiek­
gewinnung also dreimal moglieh, was eine sehr beaehtliehe 
heimisehe Fasergutgewinnung darstellt. 

Diese Gewinnung ist bei Fadenresten und Warenresten 
versehieden. Einriehtungen dazu veranschaulieht Taf. XIII. 
Die Warenreste, kurz Lumpen, miissen in den Sammelstellen, 
gegebenenfalls naeh vorheriger desinfizierender Behandlung 
dureh Dampfen im Ballen, nach der Fasergut- und auch nach der 
Fadenbindungsart (Web-, Strick- und Gefleehtlumpen) sortiert 
werden, was bis gegen 80 Sorten ergibt. Besatzstiicke 
anderer Faserart sind abzutrennen, und um aus wollen en 
und seidenen Lumpen ein faserartreines Gut zu erhalten, 
miissen die baumwollenen Nahte dureh Karbonisieren entfernt 
werden, was meist in umlaufenden mit Salzsauredampfen ge­
speisten Trommeln erfolgt. Klebrig besehmutzte Lumpen, die 
40 bis 70 v. H. Schmutz enthalten, sind zu wasehen, unter 
standiger Bewegung zu koehen und kalt zu spiilen, was in An­
lagen nach Fig. 47 erfolgt, und alle aufzulOsenden Lumpen sind 
VOll Staub auszuschiitteln und durch Schlagen weich zu machen. 
Dies erfolgt in Klopfwolfen (Fig. 67), wo die durch einen 
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Trichter eingelassenen und durch eine Klappe ausgelassenen 
Lumpen eine Zeitlang durchgeschiittelt werden (vergl. auch 
Fig. 28). Die Aufl6sungsmaschine, den Lumpenwolf, zeigt 
Fig. 68. Die Lumpen werden dabei von einem Zufiihrzylinder­
paar einer mit gerade abstehenden Stiften besetzten Trommel 
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Taf. XIII, Fig. 67 bis 72. Maschinen zur Rlickfasergewinnnng (Knnstwollfabrikation). 

bei einer Angriffgeschwindigkeit von 30 m sek. dargeboten und 
die ausgerissenen Fasern hinten zur AbfUhrung zwischen einem 
endlosen Tuch und einer den Reifistaub absaugen-lassenden 
Siebtronimel ausgeworfen. Kennzeichnend ist fUr die Maschine, 
daB die Reifitrommel von den Zylindern weg nach 0 ben arbeitet, 
so daB etwa mitgerissene lose Warenstiickchen durch eine Riick­
streichfliigelwalze auf den Zufiihrtisch zuriickgeworfen werden, 
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undetwa noch weiter mitgerissene Stiickchen nach hinten in einen 
Sammelkasten abfliegen konnen. Ein solcher Wolf verarbeitet 
stiindlich bei einem Kraftaufwand von 4 PS bis 40 kg Lumpen, die 
dazu fiir leichteren Faserauszug etwas einzufetten oder zu olen sind. 

Zur Auflosung von Faden werden dieselben vor dem ReiBen 
zweckmaBig ausgerichtet, d. h. es werden auf einer Maschine 
nach Fig. 69 aus dem Fadengut auf zwei gegeneinander arbei­
tenden schragzahnigen Stifttrommeln endlose Pelze gebildet, die 
nach einem Querauftrennen abgezogen und auf dem Zufiihrtisch 
des FadenreiBers (Fig. 70) vorgelegt weraen, der zum Kurz­
halten beim Faserausziehen auf einem starken Unterzylinder 
zwei starke Oberzylinder c besitzt. Die Stifttrommel arbeitet 
von diesen weg nach un ten. 

73 

Fig. 73. Arheitsbild der Zahnalgen. Fig. 74. Fadenoffner. 

Die stufenweise Ausfiihrung dieser Auflosungsarbeit muB 
eine langere Riickfaser und vollkommenere Durchfiihrung erzielen, 
weil man dabei auch mit einer zunehmenden Feinheit der ReiB­
trommel, deren Stiftzahl bei 1 m Durchmesser und 350 mm 
Breite 1000 bis 8000 betragt, arbeiten kann. Dies fiihrt zu 
einer Verbindung mehrerer ReiBwolfe zu einer Maschine mit 
ununterbrochenem Durchgang, so nach Fig. 71 zu einem Doppel­
lumpenwolf und nach Fig. 72 zu einem dreifachen Faden­
reiEer. Ausgefiihrt werden aber fiir feinfaseriges Gut bis vier­
fache Lumpenwolfe und bis achtfache FadenreiBer, und beide 
Maschinenarten werden auch in einer Maschine verbunden zur 
Vor- und N achreiBarbeit. 

Fiir wertvolles Fadengut, z. B. Kammgaru und Seide, werden 
auch krempelartige Auflosungsmaschinen·, sog. Fadenoffner, 

Rohn, Faserkunde. 5 
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nach Fig. 74 benutzt, welche mit Sagezahndraht besetzte 
Walzen haben. Wie im Arbeitsbilde Fig. 73 veranschaulicht ist, 
werden hier die schleifenartig erfaBten Fadenreste zerzogen oder 
durch die entgegenarbeitenden Zahne abgekammt. Auch diese, 
in ihrer Leistung nur etwa l/S die der ReiBwolfe erreichenden 
Maschinen werden mehrfach mit zunehmender Feinheit der 
WalzenbeschUige flir stufenweises Auflosen ausgeflihrt, so bis 
mit 4 Haupttrommeln t. Gebaut werden aIle diese Auflosungs­
maschinen von der Sachs. Masch.-Fabr. Hartmann in Chemnitz, 
einfache ReiBwolfe'auch von Koh lloffel in Reutlingen, H. Schirp 
in Barmen u. a. 

Die Maschinen zur Auflosung von Abfallen, Faden und 
Lumpen zwecks Wiederverwertung, d. i. der Beimischung zum 
ubrigen Spinngut, werden gewohnlich der V orbereitungsabteilung 
der Spinnereien angegliedert, doch bestehen auch selbstandige 
Kunstwollfabriken, welche namentlich Strick- und Gewebe­
lumpen verarbeiten. Fur eine solche Anlage von 1000 kg 
Kunstwolle Tagesleistung in 8 Stunden werden mit Karbonisations­
einrichtung benotigt an Grundflachen der Gebaude 250 qm, 
Betriebskraft 100 PS, Arbeiter 35, Anlagekosten ungefahr 
500000 M. 

11. Die Verbaumwollung (Kotollisierung) der Bastfasern. 

In dem Bestreben, die Abfalle der Flachsspinnerei zu ver­
werten, ist man darauf gekommen, durch Auflosung ein Fasergut 
zu erhalten, das sich durch groBe Faserfeinheit auszeichnet und 
durch seine Faserkurze und Weichheit der BaumwoIle ahnlich 
ist. Dies ist darin begrundet, daB bei diesem Behandlnngs­
verfahren die langeren und starkeren Bastfasern in die kurzen 
und feinen Zellfasern verteilt werden, uber deren GroBe bei 
Flachs und Hanf S. 36 und 37 Angaben gemacht sind. Die 
Gewinnung der Flachsbaumwolle ist seit 40 Jahren bekannt, 
aber auch aus Hanfabfallen laBt sich ein gleiches Fasergut ge­
winnen, wie auch aus der Flachs- und Hanfrohfaser und den 
neueren Bastfaserabfallen. 

Das Gewinnungsverfahren ist ein chemisch-mechanisches, 
indem zuerst das Rohfasergut mit Laugen gekocht, ausgewaschen 
und getrocknet und dann in ReiBmaschillen, wie fur die Kunst-
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wollgewinnung, aufgeteilt wird. Das schlie£lich erhaltene Fein­
fasergut wird rein nach Baumwoll- und Streichgarnart, im letz­
teren Falle zu etwa 20 er Garn versponnen, und auch als Misch­
gut verwendet. 

Zu dieser Kunst-Feinfaser werden die Flachsspinnereiabfalle, 
namentlich sag. NaBspinnabfall, verwertet, und hier stehen 
in Deutschland hochstens 5 kt jahrlich zur Verfiigung, von denen 
als Arbeitsverlust wenigstens 25 v. H. abzuziehen sind. Mit 
Beriicksichtigung der Hanfabfalle ist daher mit einem J ahres­
ergebnis von 6,5 kt solchen Baumwollersatzes l!:U rechnen. Man 
nimmt aber mit zunachst nicht gerechtfertigter Hoffnung an, 
daB mit der Zerlegung der groberen Bastfaserri der ganze Baum­
wollbedarf Deutschlands gedeckt werden konnte. Zunachst kann 
man aber bloB von einer Veredelung der Flachsabfalle sprechen. 

5* 



Zweiter TeiL 

Zusammellfassende wirtschaftliche und 
technische Bemerkullgen libel' die Faserstoffe. 

Die in ihren Eigensehaften und aueh in ihrer Erzeugung 
besehriebenen Faserstoffe haben sich in den Gesamtrahmen des 
Bedarfes der Textilindustrie einzuordnen und hierfUr kommen 
wirtsehaftliche und technische Verhaltnisse in Betracht, die sich 
durch die Faserersatzfrage und aus dem Zusammenhange der Faser­
arten ergeben. Dies gibt erst die volle Bedeutung der alten 
und neuen Faserstoffe ftir die heimisehe Volkswirtsehaft. 

I. Entwickelung des Faserstoffbedarfes. 

Das Mittelalter kannte ftir die mensehliche Bekleidung von 
Rohfaserstoffen als heimische Erzeugnisse nur die Schafwolle 
und den Flachs. Fur die vornehmere Bekleidung kam dazu als 
Faserstoffeinfuhr die Seide. Als heimiseher Faserstoff, als Hart­
faser fUr gewerbliche Zwecke gab es dann noch den Hanf. Erst 
die Neuzeit brachte die Einfuhr der Baumwolle und damit einen 
U msturz der ganzen Bekleidung in ihren Rohstoffen und daraus 
aueh ihrer ganzen Art. Die Baumwolle bot ein Fasergut mit 
bis dahin unbekannten Eigenschaften einer groBen Faserfeinheit 
und Faserweichheit, sowie Fasergleichheit, die mit der Sehmieg­
samkeit und der Krauselung die Erzeugung bis .dahin ganz selten 
feiner Garne und Waren von wohligem Geftihl zulieB. Das 
neue Fasergut wnrde im Handel zu sofortiger Verarbeitung ge­
liefert, man hatte mit der Gewinnung und Sammlung, wie bei 
der Wolle und dem Flachs niehts zu tun, die Verspinnung war 
einfach und, was zu beachten ist, reinlieh, und so warf sich die 
erfinderische technische Tatigkeit auf die Ausbildung der Baum­
wollgarnverarbeitung, und die Fortbildung in der Technik des 
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W ol1e- und Flachsspinnens wurde vernachHissigt. Diese Gewerbe 
haben dann erst aus den technischen Erfolgen der Baumwo11-
spinnerei Nutzen gezogen. Die Baumwo11e beherrschte die 
Textilindustrie, ihr Verbrauch nahm nicht nur durch die Be­
volkerungsvermehrung zu, sondern auch durch die Verbesserung 
der Lebensflihrung, den damit vermehrten Bedarf und die Viel­
seitigkeit der hergestellten Waren, die in ihrer Feinheit mit den 
anderen Faserrohstoffen nicht herste11bar waren. In diesem 
Hochgang, dem die Schafwo11warenindustrie in gleichem Ma£e 
nicht folgen konnte, und wobei die wohl haltbareren Flachs­
gewebe doch mit den billigeren, leichteren, feineren und trag­
bareren Baumwo11stoffen schwer in Wettbewerb treten mu£ten, 
wurde die gro£e Abhangigkeit der Textilindustrie von der fremd­
landischen Baumwo11e leider nieht empfunden, bis der lang­
dauernde nordamerikanische Blirgerkrieg mit seiner verminderten 
Baumwo11erzeugung und der dadurch auch fUr die deutsche 
entwickelte Baumwo11industrie entstehenden Baumwo11not diese 
empfindlich in die Erscheinung treten lie£. Seit damals, Mitte 
der 60 er Jahre des vorigen Jahrhunderts, beginnen die Be· 
strebungen, die Abhangigkeit der heimischen Bekleidungstoff­
erzeugung von der Einfuhr der fremden Baumwo11e zu mindern, 
die Schafzucht wurde gehoben und der Flachsanbau gefordert, 
so daB diese in den 70 er Jahren einen ansehnlichen Stand be­
sa£en. Der in diesen J ahren einsetzende Aufschwung der 
deutschen Industrie und die durch die gewerbliche Schulbildung 
unterstlitzte Erzeugung hochwertiger deutscher 'rextilwaren, die 
auf dem Weltmarkte absatzfahig waren und gesucht wurden, 
festigte aber wieder die Baumwo11e in ihrer ma£gebenden 
Stellung. Die Erkenntnis der dadurch bestehenden Abhangigkeit 
der deutschen Erzeugung yom Bezug fremder Rohfaserstoffe, der 
sich unterdessen 'auch auf die W oUe, Flachs- und Hanfversorgung 
ausgedehnt, und durch die Einfuhr neuer fremder Faserstoffe, 
wie Jute und anderer Hartfasern, vergro£ert hatte, blieb zwar be­
stehen, wurde aber gewisserma£en mehr wirtschaftlich empfunden. 
Wenn auch an Faserstoffen immer mehr erzeugt wurde, so 
fan den bei dem gestiegenen Bedarf diese Mengen humer Ver­
arbeitung. Die Faserstoffmengen, welche der Handel anbot, 
wurden aber durch die von der Witterung und anderen Ein­
fliissen abhangigen Erntemengen und durch preissteigernde Ma£-
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nahmen der Pflanzer, Ztichter und Zwischenpersonen so schwan­
kend, dafi einesteils nicht immer auf den gesicherten Erhalt der 
fur die Unternehmen erforderlichen Menge gerechnet werden 
konnte, andernteils die Nachfrage bei dem veranderlichen An­
gebot zu aufierordentlichen Preisschwankungen ftihrte, die, da 
die Kaufbetatigung fur das Rohfasergut lange vor der Waren­
fertigstellung zu erfolgen hatte und die Warenverkaufspreise mit 
den jeweiligen Rohstoffpreisen schwankten, eine ordentliche Be­
rechnung der Erzeugungskosten und die Sicherung des Nutzens 
kaum mehr zuliefien. Die Abhangigkeit der deutschen Textil­
industrie von dem Bedarf fremder Faserstoffe war also eine 
zweifache, eine fur die Sicherstellung der Industriebeschaftigung 
gefahrliche und eine deren wirtschaftlichen Ertrag gefahrdende. 

Die Wurdigung dieser Umstande ftihrte in den vergangenen 
letzten 30 J ahren zu einer Verdichtung der Bestrebungen, 
heimische, von der Natur gebotene, bisher wenig beachtete 
Faserstoffe und Ersatzstoffe ftir die textile Verarbeitung aus­
zunutzen, und die mit dem verflossenen Kriege eingetretene 
vollige Absperrung Deutschlands yom Bezuge des fremden Roh­
fasergutes hat gezeigt, von wie ernster Bedeutung diese Be­
strebungen und die Dienstbarmachung deren bisheriger Erfolge 
waren. Der Krieg hat aber auch die ganze Beviilkerung von 
der deutschen Abhangigkeit in der Befriedigung seines Be­
kleidungsbedurfnisses und der Textilwaren zur sonstigen Lebens­
fuhrung uberzeugt, und die N otwendigkeit zur Milderung und aus­
sichtsreichen Beseitigung dieses Umstandes dem Landwirt und Tech­
niker vor Augen geftihrt. Einige Zahlen sollen hier verbildlichen. 

Die Welterzeugung von Rohfaserstoffen, woran Europa. mit 
nur 12 v. H. beteiligt ist, ist aus den bemerkten Grunden 
sehwankend, weshalb dies aIle nun anzufuhrenden Zahlen und 
Mengen auch sind. Benutzt werden daher abgerundete Durch­
schnittszahlen aus den Jahren vor dem Kriege. Darnach betrug 
diese Faserstofferzeugung der Welt, soweit sie aus dem Handel 
nachweisbar ist, jahrlich 10 1 / 2 Milliarden Kilogramm oder 10500 kt. 
Hiervon entfallen auf die wichtigsten Faserstoffe 

Baumwolle . 5850 kt 
Schafwolle, kurz genannt Wolle 1400 kt 
Flachs 620 kt und 
Seide 41 kt, 
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zusammen auf Bekleidungsfasergut also 
menge. Von den in gro£erem Ma£e 
Harlfasern enWillt auf 

nahezu 3/4 der Gesamt­
erzeugten gewerblichen 

Hanf. 
Jute . 

680 kt 
1800 kt 

oder zusammen 231j~ v. H., so daB der Anteil an anderen Faser­
stoffen nur 11/2 v. H. der Gesamterzeugung ausmacht. Von den 
Faserstoffen sind 85 v. H. pflanzliche und nur 14 v. H. tierische, 
so daB erstere den Ausschlag geben. Zieht man die voll be­
kleideten Menschen der Erde in Betracht und rechnet ent­
sprechend der teilweisen Bekleidung eine Zahl davon, die zu 
bekleidende Erdbevolkerung also mit 1 Milliarde, so trtellt sich 
die Fasererzeugung fiir die Bevolkerungsperson auf durchschnitt­
lich 10 kg jahrlich. 

Von der Welterzeugung, oder der l<'aserstoff-Erzeugung und 
-Gewinnung auf der ganzen Erde, iibernahm Deutschland 

875 kt Pflanzenfasern 
390 kt tierische Fasern, 

zusammen also 11' / ~ v. H., und hiervon erzeugte es 1913 an 
Wolle 11,6 kt bei etwa 5 Millionen Schafen (gegen 28 Millionen 
im Jahre 1860) und 3,6 kt Flachs bei einer Bepflanzung von 
16000 ha (gegen 134000 ha im Jahre 1878), sowie Hanf von 
einer Bepflanzung von nur 30 ha (gegen 21000 ha Anbauflache 
im Jahre 1878). Die deutsche Faserstoffeinfuhr machte dem 
Werte nach 45 v. H. der iiberhaupt eingefiihrten Rohstoffe aus. 

Deutschland ist ein ausfuhrfahiges Land fiir Textilwaren 
und etwa' 30 v. H. seiner Rohfaserguteinfuhr haben als textile 
Erzeugnisse seine Grenzen wieder verlassen. Der deutsche 
Faserstoff-Selbstbedarf stellt sich demnach auf nur rund 900 kt, 
davon 50 v. H. Baumwolle, 14'/2 v. H. Schafwolle, Seide und 
Tierhaare und 23 v. H. Hartfasern. Auf den Kopf der deut­
schen Bevolkerung ergab sich demnach ein Faserbedarf von 
122/3 kg, welcher hOher als der Durchschnitt und etwas hoher 
als der der anderen gleichstehenden Kulturvolker. und auf den 
hohen Baumwollverbrauch (6 1/ 3 kg) zuriickzufiihren ist, der aber 
wieder eine gehobene gesundheitliche Lebens- und Wirtschafts­
fiihrung bestatigt. Nahezu 2/s des Faserbedarfes entfallen in 
Deutschland fUr Bekleidungszwecke und die Wirtschaftsfiihrung 
(Wasche, Decken, Vorhange usw.). 
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II. Handelswerte der Rohfaserstoffe. 

Fur die wirtschaftliche Beurteilung der verschiedenen zur 
Ausnutzung geboteuen textilen Rohstoffe ist deren Erwerbspreis 
oder der Handelswert zuerst bestimmend, denn auf dies em bauen 
sich die Verarbeitungskosten zu Garn, und auf diesem die Ver­
arbeitungskosten zur fertigen textilen Ware auf. 

Der Durchschnittswert oder Wert der griiBeren Gewichts­
einheit, das sind 100 kg (1 Doppelzentner dz), stellt sich ftir die 
Welterzeugung an Rohfaserstoffen auf rund 120 Mk. im Jahre 
1913 und dieser Wert war auch der Einheitswert der den Aus­
schlag gebenden Baumwolle. Dieser Wert ist fast 14 mal so 
hoch als der des Eisens, des wichtigsten Verarbeitungsrohstoffes, 
und niihert sich dem Durchschnittswerte der technisch wichtigsten 
Metalle. 

Auf den Kopf der Erdbevolkerung gerechnet ergibt sich 
darnach ein Jahresaufwand ftir Rohfasergut von 12 Mk., fur den 
Eigenbedarf Deutschlands auf den Kopf aber auf nahezu 20 Mk. 
Der deutsche Aufwand flir Textil waren, also fur Bekleidungsstucke 
und Wirtschaftsstoffe wird dagegen nach Kertesz jiihrlich auf 
rund Mk. 59 fur die Bevolkerungsperson gerechnet, wobei flir den 
Anteil der Baumwolle 47,4, del' Wolle und Halbwolle (gemischten 
Stoffe) 34, des Leinen (Flachs) 73/. und del' Seide 7% v. H. 
angesetzt werden. Mit diesem \Vert steht Deutschland gegen 
England mit einem Textilaufwand von 66 und gegen Frankreich 
mit 66 1/<1 Mk. zurtick, was in dem geringeren Baumwollanteil 
an der Bekleidung in diesen Liindern liegt, del' dort nur knapp 
38 v. H. betriigt. 

Dies bestiitigt auch die uberragende Stellung der Baumwolle 
in der deutschen Faserstoffwirtschaft und del' deutschen Textil­
industl'ie. Zum Vergleich ist noch anzuflihren, daB sich del' 
Aufwand flir Textilwaren stellte in Rufiland auf 20,3, in Italien 
auf 31,5, in den skandinavischen Liindern auf durchschnittlich 
48,7, in Spanien auf 29,6, in den Balkanliindern auf 24 Mk. 
jiihrlich. 

Zum Vergleich der Werte der verschiedenen Faserstoffe wird 
nun eine Liste derselben gegeben. Diese ist auf Grund der 
Handelswerte des Jahres 1913 aufgestellt, aber nach Verhiiltnis­
zahlen, wobei als Einheit der Preis del' Baumwolle, als des 
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wichtigsten Fasergutes, nach dem sich die anderen Faserstoffe 
zu richten haben oder zu beurteilen sind, angenommen ist. 
Unter del' Voraussetzung, dafi die inzwischen erfolgte allgemeine 
Preissteigerung aIler Rohstoffe eine durchschnittliche und auch 
im gleichen Verhaltnis erfolgte ist, kann diese Z:;thlenliste auch 
fiir die jetzigen geanderten Zustande Geltung besitzen. 

Faserstoffe 

Haupt- und 
Bekleidungs· 

faserstoffe 

Gewerbliche 
Faserstoffe 

r Baumwolle ...... . 
Schafwolle . . . . . • . 

{ Flachs roh .. . . . . . . l Flachs entholzt (geschwungen) 
Seide 

{ 
Hanf 
Jnte . 
Sisal u.dergl. Hartfaser . 

Bekleidungsfaserstoffe: 
Fremde Nessel (Ramie) . 
Fremde Kammwolle N e benfasern 

in del' Frzeu- Kamel- und fremde Ziegenhaare 
gungsmenge Kurze Tierhaare (Fellfasern) 

znriicktretendWeiche kurze Tierfasern . 
Abfallseide 
Tussah- (Wilde) Seide 

Wertzahl 
1 
2,65 
0,1 
0,7 
33 

O:t; 
0,48 
0,5 

0,8 
12 
1,07 
0,44 
7,5 
12 
11 

10 

Verschiedene 
gewerbliche 
Faserstoffe 

Kapok . . . 1,15 

1 
Kunstseide 

Kokos . . . 0,33 
. RoBhaar (Schweifhaar) 2,6 

Gansefedern . 2,33 
Asbest . . . . . . 0,3 

Wenn demnach jetzt, abgesehen von del' deutschen Geld­
entwertung, Baumwolle mittierer Gute Mk. 250 der dz kostet, 
so stellt sich beispielsweise nach dieser Liste Schafwolle in 
Mittelsorten auf Mk. 665, was als nahe zutreffend anzusehen ist. 

In diese Wertzahlliste sind nun die Preise del' neu zur 
Verwertung kommenden Faserstoffe als Wertzahien einzusetzen. 
Fur diese Wette kommen bei pflanzlichen Aufschlieflfasern neb en 
den vom Landwirt zu fordernden Kosten der rohen Stengel, 
weiche Bodenbearbeitung und Dungung, Pflanzung, Wartung 
derselben und Nutzen bedingen, die Kosten der Sammlung, Auf­
schliefiung und Handelsaufmachung in Betracht, wobei teuere 
chemische Behandlungen und zusammengesetzte mechanische 
Bearbeitungen die Gestehungskosten recht wesentlich beeinflussen 
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und so erhohen konnen, daB der rein wirtschaftliche Wettbewerb 
mit gegebenen gleichartigen Faserstoffen ungiinstig flir neue 
Fasern ausfiillt. Hier konnen aber Umstande, wie die Gewinnung 
von abfallenden Mit- und N ebenerzeugnissen als anderweitig ver­
wendbarer Stoffe, wie Futtermittel, 01, Gerb- und andere pflanz­
liche Sauren, sonst verwertbare Reste, wie Holzteilchen als 
Brennstoff und die Wiedergewinnung der chemischen Auf­
schlieBungs- und Behandlungsmittel zur wiederholten Benutzung, 
wie auch die Vervollkommnung der technischen Einrichtungen 
zur besseren, schnelleren und Arbeitskraft sparenden Durch­
fiihrung der ganzen Behandlungsverfahren sehr giinstig ein­
wirken und die Gestehungskosten beachtlich herabmindern. 

Beachtet man die ungefahren Preise der trockenen Roh­
stengel flir je 100 kg wahrend des Krieges bei 

Nessel Mk. 45 
Flachs " 30 
Hanf. 

" 
17 

Schilf 
" 

6 
Ginster 

" 
9 

Weidenbast . 
" 

20 
Stroh. 

" 
4 

Hopfenranken " 25 
so ergibt sich der Spielraum gegen den Handelswert von zu 
ersetzenden Faserstoffen unter Beriicksichtigung des Faserertrag­
nisses fiir den moglichen Fasergewinnungsaufwand, und dieser 
wird zeigen, daB auch durch Verbesserung des Pflanzungsertrages 
dieser Rohstoffpreis zu erniedrigen istl). 

Genannt werden hierzu noch die ungefahren Preise als zur 
Fasergewinnung dienender Rohstoffe: 

Geschwemmter rrorf Mk. 30 fiir 1 dz 

Seetang (eingefiihrt) " 14 " 1 " 
Zellstoff, roh 1 " 1 " 

Zur iibrigen Wertliste sind noch folgende Faserstoffe in 
ihren Verhaltniszahlen zur Baumwolleinheit zu nennen: 

1) Zur Baurnwolleinheit stellen sich beispielsweise die Faserguthandels­
werte irn Zahlenverhaltnis 

bei der N esselfaser 
beirn Kol benschilf 
bei Weiden 

1,4 bis 1,9 
0,6 " 0,8 
1,0 " 1,2 
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Riickfasern 
Kunstbaumwolle 0,35 
Kunstwolle 0,85 
Kunstseidenabfalle 4,0 

weiter 
Angorawolle. 16 
Schwamme . 4,8 
Menschl. Schnitthaare. 1,2 

Die Handelswerte der Rohfaserstoffe gelten einschliefilich 
der denselbim trotz Reinigung bei der Gewinuung doch uoch 
anhangenden Staubschmutzes und der sonstigen Anhaftungen, 
und das Rohfasergut gibt bei der Verarbeituug Abfall, so daB 
als Reingehalt an Faser nur etwa 90 bis 95 v. H. des Roh­
gewichtes anzunehmen sind. Die Abfallverminderung durch 
Verbesserung des Arbeitsgauges ist also auch eine wirtschaft­
liche Farderung. 

Fiir die Berechnung des Preises einer Menge Rohfasergutes 
ist auch der Feuchtigkeitsgehalt zu beachten. Die Faserstoffe 
sind meist stark Feuchtigkeit anziehend, Schafwolle z. B. bis zur 
Halfte des Eigengewichtes Feuchtigkeit aufnehmend, und deshalb 
mufi oft das wirklich zu berechnende Gewicht bestini.mt werden. 
Dies erfolgt durch die Konditionierung, indem in besonderen 
Vorrichtungen mit Heifiluftkammer und Wage durch Austrocknen 
einer Probe das wirkliche Trockengewicht bestimmt wird, wel­
chern dann der handelsiibliche Feuchtigkeitsgehalt, wie bei den 
Faserstoffen angegeben, hinzuzuschlagen ist. 

Bei wertvoJlem Fasergut, wie bei Seide, kommen auch ab­
sichtliche Beschwerungen durch besondere Trankung usw. vor. 

III. Verschiedenheit der technischen Faser-Verarbeitung. 
Von dem in Deutschland verarbeiteten Fasergut entfallen 

nur 1 v. H. fiir die Filzerei, fiir Polster- und Fiillzwecke, alles 
andere ist Spinngut und wird zu Garn verarbeitet. Hier 
kennzeichnet sich der Vorgang fiir die Garnherstellung oder 
Fadenbildung nach zwei Richtungen: 

1. aus einer Schicht von Fasern wird durch Zusammen­
nehmen ein Karper gebildet, der zunehmend ausgezogen und 
dadurch immer schwacher wird, bis er die den Faden gebende 
gewiinschte Starke erreicht hat; 
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2. Die Faserschicht (der FloI') wird in schmale Streifen 
geteilt, welche durch Zusammennehmen oder Runden gleich 
den Fadenkorper ergeben. 

Darnach hat man das Verzug- und das Florteilungs­
Spinnverfahren. Das erstere wird angewendet flir die Hart- und 
Bastfasern, flir die Kammwollen und die Baumwolle, das letztere 
ist bei aHem klirzerfaserigen Spinngut anwendbar, nnd wahrend 
ersteres wegen des Auseinanderziehens der aneinander hangenden 
Fasern diese schlicht, also ohne Krauselung wenn auch 
gebogen, so doch in die Gerade dehnbar verlangt, stellt das 
Florteil-Spinnverfahren keine besonderen Anspriiche in diesel' 
Beziehung an das Fasergut, das ganz kurzfaserig, schlicht, 
gebogen oder gekranselt sein kann. 

Die Garnleistung einer Spinnerei bestimmt die Zahl der die 
Faden fertig machenden Spinn-Spindeln, die sogen. Fein­
spindeln, und von solchen sind im neuen Deutschland (ElsaB 
usw. ausgenommen) 14 Millionen 1) vorhanden, wovon auf Baum­
wolle allein 2/3 und flir die Verzugsspinnerei iiberhaupt etwa 
4/5 entfallen, so daB flir die Florteilungs- oder Streichgarn­
spinnerei nur 1/5 iibrig bleibt. Zur Beschaftigung del' Spinnerei, 
der Arbeitserhaltung der Spinn-Spindeln, ist also del' Bedarf an 
verzugsfahigem Spinngut ausschlaggebend, was bei der Beschaffung 
neuartigen oder bisher nicht ausgeniitzten Fasergutes zu be­
achten ist. 

Die Verspinnungsart ist nun auch von wesentlichem Einflufi 
auf das Gefiige der Fasern im Faden und damit auch in del' 
fertigen textilen Ware. Schon in der Grund-Faserschicht zeigt 
sich dies, wie die Veranschaulichung dieser in Fig. 75 aus 
schlichten oder straffgezogenen Fasern, einem Streckvlies, und 
in Fig. 76 aus verschieden langen und kiirzeren Krauselfasern 
hervorgeht. Bei Verdichtung dieser Gefiige zu einem festen 

') Dies sind 
9332000 Baumwollfeinspindeln in 72 Spinnereien 
1587000 Kammgarnspindeln.. " 56 

271 000 Flachsspindeln 36 
184000 Jutespindeln . . . " 20 " 

oder zusammen 11374000 Spindeln der Verzugsspinnerei und 
2630 000 Streichgarnspiudeln in 775 Spinnereien als Spindeln der 

Florteilerspinnerei. 
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Faserkorper, dem Faden, kommen die schlichten Fasern, wie 
Fig. 77, darstellt in ihrer Lange zum Aneinanderliegen, und die 
Haltbarkeit des Gefiiges hangt von der beim Auseinanderziehen 
durch Gleiten der Fasern aneinander auftretenden Reibung ab, 

Fig. 75. Fig. 76. 
Vlies von schlichten }'asern (Streckvlies). Vlies (~'lor) von Krauself.sern. 

die durch die Faseroberflache, d. h. deren Rauhheit, und auch 
dureh die Biegungslage der Fasern bestimmt wird. Der gefiigte 
Fadenkorper ist, weil hierzu die Fasern fiir die Reibungswirkung 
unter einem gegenseitigen Andruck zu liegen haben, das Gefiige 
also dieht sein muf\, auch hart und von glatterem Aussehen, er 

Fig. ·77. Gefilge VOn Schlichtfasern. Fig. 78. Geflige von Krauselfasern. 

gibt Hartgarne, die grof\ere Festigkeit (abhangig von der 
Faserfestigkeit) bei geringerer federnder Dehnung besitzen, die 
aber andererseits auch ein dichtes die Haltbarkeit bedingendes 
Fadengefiige in der Ware zulassen. Hiergegen zeigt der ver-
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dichtete Faserkorper von Krauselfasern in Fig. 78 noch eine 
gewisse Hohlheit, welche den Faden weich, d. h. zusammen­
driickbar macht und eine gro£ere Dehnbarkeit gibt, ihn .auch 
inhaltlich voller erscheinen und wollig anfuhlen la£t, das 
weiche Streichgarn. 

IV. Faserdurchmischung. 
Bei der fUr die Forderung der deutschen Volkswirtschaft 

gebotenen Verminderung' des Bezuges fremder Faserstoffe fUr 
den Eigenbedarf der Bevolkerung tritt fur die heimischen Faser­
stoffe die Ersatzmoglichkeit in Frage. Der reine Ersatz ist bei 
der groBen Verschiedenheit der Faserstoffeigenschaften, wie aus 

Fig. 79. Mi,schflor aUB versehiedenen Fasern. 

dem Vergleich derselben sich ergeben wird, nur in geringerem 
Ma£e durchfiihrbar, und so ergibt sich als Hilfsmittel der Teil­
ersatz oder die Beimischung heimischer zu den fremden Fasern. 
Das GefUge der Faserkorper wird durch die geringere Benutzung 
der fremden Fasern in seinen Grundeigenschaften doch erhalten 
und die beigemischten heimischen Fasern fiillen nur dieses GefUge 
und geben demselben die gewiinschte Starke. 

Diese Faserbeimischung wird, weil dabei eine bestimmte 
Bestandsmenge von Grundfasern, gegeniiber der rein en Verar­
beitung, eine gro£ere Erzeugungsmenge fertiger Ware zulaBt 
und in dieser das Vorhandensein an Grundfaser verdiinnt ist, 
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als Fasergutstreckung bezeichnet, was aber unzweckma£ig 
ist, da das Streck en, das Verziehen, ein wichtiger Arbeitsvor­
gang der Spinnerei ist. Es handelt sich vielmehr urn eine Zu­
bringung zum Grundfasergut, und bei der Verzugspinnerei wird 
das zugebrachte Gut in seinem Verarbeitungsverhalten dem 
Grundfasergut gleichen miissen. Das Fasergefiige mu£ in seiner 
Eigenart trotz der Beimischung erhalten werden. 

Anders ist es mit der Florteilungsspinnerei. Hier konnen, 
wie Fig. 79 veranschaulicht, die Grundfasern ein Gerippe bilden, 
das die zugebrachten Fasern, deren Art abweichend sein kann, 
ausfUllen. So geben wenige langere Krausel- oder gebogene 
Fasern den Halt eines Gefiiges vonkurzen schlicht-en Fasern, 
diese, als unter sich wenig bindungsfahig, werden durch die 
ersteren in der Grundschicht und dann im Fadenkorper gebunden. 
Die Streichgarnspinnerei, die somit beliebige Faserartmischungen 
zula£t, bietet daher die Verarbeitungsmoglichkeit fUr die meisten 
der vermehrt oder neu zu gewinnenden, langeren wie kiirzeren 
Faserstoffe. 

V. Fremdfaserersatz und Zubringung heimischer 
Grundfasern. 

Aus den dargelegten Hinweisen und der Darstellung der 
einzelnen Fasern konnen nun erst die Schliisse auf die Niitz­
lichkeit der vermehrten heimischen Faserstoffgewinnung gezogen 
werden. Die wichtigste Frage, die des Ersatzes der. jetzt fiir 
Deutschlands Eigenbedarf nur 340 kt betragenden Baumwolle 
mu£ verneint werden. Hier bietet wohl die rein wei£e und 
glanzende Nesselfaser einen gleichwertigen, in mancher Hin­
sicht vielleicht wertvoll gesteigerten Ersatz, doch stellen sich 
die Kosten dieses Edelfasergutes jetzt noch zu hoch (Zahlen­
verhaltnis des Wertes zur Baumwolle ungefahr 1: 1,2 bis 1,8). 
Die Anpflanzung, die Bodenpflege und Wartung erfordert, ist 
selbst bei Ausnutzuugjetzt wenig nutzbringenden Moorbodens 
usw., doch nur so weit zu bringen, daB sie einen Teil des Baum­
wollbedarfes (bis vielleicht 10 v. H.) befriedigen wird. Die 
ebenfalls weille Kunststapelfaser ist zum reinen Ersatz von 
Baumwolle ungeeignet tind wegen ihrer, infolge mangelnder 
Krauselung und Glatte, noch minderen Verspinnungsmoglichkeit, 
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nur als Beimischung zu benutzen, kann aber bei Fortschritten 
in der Herstellung (Preisminderung und Spinngutverbesserung) 
beachtlich werden. Zum Baumwollersatz kann die fruher mehr 
gebrauchte Leinenwasche wieder zu allgemeinerem Gebrauch 
kommen, und da die deutsche Flachserzeugung wesentlich 
steigerungsfahig ist (so daB man sogar, wenn auch zu weit 
gehend, von einer vollen Moglichkeit der Beseitigung des Baum­
wollbedarfes spricht), so ist auchhier mindestens eine Minde­
rung zu finden. Bei der Frage des vollen Ersatzes darf die 
Verschiedenheit der Fasern, bei der Baumwolle die Weichheit 
und Krauselung und damit das wohlige GefUhl gegen die Harte, 
Glatte und Schlichtheit der Bastfasern nicht ubersehen werden, 
so daB sich Baumwolle eben fur bestimmte feine Waren, wie 
auch beim Verstricken und Verflechten nicht von Flachsgarnen 
ersetzen la£t. Dies trifft auch fUr die ganz aufgeteilte kotoni­
sierte Flachsfaser, die Flachswolle, zu, deren praktische Aus­
nutzung noch zu vollerem Beweise aussteht, und auch fUr ahn­
liche zubereitete Bastfasern, fUr die auch die vorhandenen Ver­
spinnungseinrichtungen der Baumwolle mitunter ungeeignet sind, 
was auch zu berucksichtigen ist. Aber all diese feineren Bast­
fasern kommen fUr Sondergespinste und zur Beimischung, beson­
ders fur grobere Garne, in Betracht und sind so der Losung 
der gro£en Aufgabe forderlich. 

Fur den Ersatz der Ubersee-Schafwolle kann eine Minderung 
durch die Wiedererhohung der heimischen Schafzucht eintreten, 
die sich aber weniger auf die langerfaserigen guten Kammwollen 
als die gewohnlicheren Streichwollen erstrecken wird. Die in 
Deutschland (au£er EIsa£) stehenden 13/4 Millionen Kammgarn­
feinspindeln werden, wenn ihre Umstellung nicht fur anderes 
Spinngut erfolgt, was nur zum Teil moglich erscheint, nach wie 
vor hauptsachlich auf den Bezug fremder W oIle angewiesen sein, 
und hier hat England die Herrschaft. Die Beimischung aus 
F'aden und Abfallen erhaltenen Ruckfasergutes wird helfend 
auftreten, ebenso die mogliche Ausbreitimg der Angora-Kanin­
zucht. 

Fur den sich nun einstellenden gro£eren Flachsbedarf und 
dessen heimische Befriedigung wird eine vermehrte Anpflanznng 
dieser noch am einfachsten zu gewinnenden Bastfaser sorgen, 
fur die Kurzfaser-Flachsspinnerei, die Wergverspinnung, sind 
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aher die neu gewonnenen Bastfasern, wie Schill, Ginster, Stroh, 
als Misch- und Ersatzstoffe geeignet, so daB hier die Garnliefe­
rung beachtlich gefordert werden kann. 

Die Hanffaser gibt mit den groberen neuen Bastfasern 
Jutefaserersatz, wie sie auch mit Riicksicht auf die noch zu 
erwahnenden Ersatzstoffe. (papiergarn) die Einfuhr der fremden 
Jutefaser als ganz entbehrlich in Aussicht stellen kann. Auch 
der Hanfverbrauch zu Bindfaden wird durch diese Ersatzstoffe 
herabgedruckt, wenn nicht vollig beseitigt, und der in Deutsch­
land mogliche vermehrte Hanfanbau gibt reichlich Hartfaser fUr 
die Seilerei und Tauwerkerzeugung, so daB hier die Einfuhr 
fremden Gutes stark zu mindern ist. 

Die groBen Mengen zu gewinnender Riickfasern jeder 
Art, die neu zu verwertenden 'Fellfasern als tierisches Fasergut, 
die vielfach nur kurzfaserig zu erzielenden neuen Pflanzenfasern 
(Torf, Grasfasern und durch die AufschlieBung selbst kurz 
werden den Fasern) mit den voll zu gewinnenden und wieder 
verwendbaren Fasergutabfallen der Spinnerei, WarenhersteIlung 
(Abschiirffasern) und Ausriistung (Rauhhaare) geben aIle Streich­
garnspinngut, dessen Garn eine vielseitige Verwendung, wenn 
auch nur zu tuchartigen Stoffen, gestattet. Hier bietet sich der 
Beimischung ganz verschiedenartiger Kurzfasern zu den das 
Fasergefiige stiitzenden langeren Tragfasern ein groBes Feld, 
und es kommt dazu in Betracht, daB die Garne aus solchen 
Fasermischungen ganz eigenartig werden und sich bei der Ver­
arbeitung und der Warenausriistung ebenso verhalten, was zu 
Musterwirkungen fiihrt. 

Bei dem groBen deutschen Faserbedarf konnen neue Faser­
stoffe nur gebiihrlich in eine Minderung eintreten, von denen 
groBe Mengen zur Verfiigung gestellt werden, wie aber viele 
Wenig ein Viel machen, diirfen deshalb nicht Faserstoffe mit 
geringem Gewinnungsertrag vernachlassigt werden. Das gauze 
Zusammenwirken der Neufaserbeschaffung ist es, was die wITt­
schaftliche Unterstiitzung gewahrt. Dabei muB eine volle Er­
fassung aller faserigen Abfalle und gebotenen Fasermengen Hand 
in Hand gehen. AIle neuen Weichfaserstoffe miissen wenigstens 
8 bis 10 mm lange Fasern geben und auf den vorhandenen 
Spinneinrichtungen verarbeitungsfahig sein. Der Faserertrag hat 
fUr eine wirtschaftliche Ausniitzung wenigstens 7 bis 10 v. H. 

R 0 h n, Faserkunde. 6 



82 Wirtschaftliche nnd technische Bemerknngen tiber die Faserstoffe. 

des Stengelgewichtes zu betmgen, Die Fasergewinnung mufi 
sich im GroBbetriebe durchfiihren lassen und die Verarbeitung 
auf den iiblichen Maschinen durchfiihrbar sein. 

Bemerkt sei noch, daB die Faserstofferzeugung zum Textil­
ersatz wahrend des Krieges 225 kt betrug. Davon waren 10 v. H. 
Pflanzenfasern, 66 v. H. Papiergarn und der Rest Kunstwolle 
und Kunstfasern. 



Dritter TeiJ. 

Faserersatzstoife. 
In dem vor 30 Jahren lebhaft einsetzenden Bestreben, den 

Bezug fremden Fasergutes fiir die heimische Textilindustrie ein­
zuschranken, und in der Erkenntnis, daB es sich dabei um ge­
waltige Ersatzmengen zu handeln hat, welcher heimische Fasern 
in ihrer GewinnungsmogIiehkeit kaum gereeht zu werden el'­
schienen, kam man auf groBmengige Ersatzstoffe, aus denen sich 
nieht nur Fasergut, vielmehr aber Fadengut gewinnen lieB, 
das naeh Art der Seide den aus einzelnen Fasern durch Zu­
sammenfiigen derselben erhaltenen Faserfaden zu ersetzen imstande 
war. Ein soleher Stoff ist das HoI z, das unsere heimisehen 
Walder in immer wieder sieh erneuernder Menge liefern, so daB 
diese ein Mehrfaehes der Menge des eingefuhrten Rohfasergutes 
ausmaeht. Wenn das jahrIiehe deutsehe Holzwaehstum zu 
20 lVIillionen Festmeter (fm) oder rund 12000 kt angenommen 
wird und 1 fm einen fur textile Zweeke verwendbaren Ertrag 
von 30 v. H. abgibt, so wiirden, wenn dieser ein vollkommener 
Faserersatz ware, nur etwa 1/5 seiner Holzerzeugung notig sein. 
Das Holz laBt aber nur eine geringere textile Ausbeutung zu, 
die aber doeh so beaehtlich ist, daB dasselbe als wirklieher 
Textilersatzstoff fur viele FaIle zu bezeiehnen ist. Diese Holz­
ausnutzung ist eine mehrseitige: 

I. Holzwolle. 
Seit dem Jahre 1880 wird dieses eigentlieh ein Rohfasergut 

darstellende Erzeugnis hergestellt, das zunaehst als Paek- und 
Poistergut dient, aber aueh jetzt als Hartfaserspinngut Ver­
wendung findet. Die Herstellung erfolgt auf besonderen Maschinen, 
bei welchen, wie Fig. 80 zeigt, ein Hobelsehlitten h, der unter 
dem festgehaltenen, gegen ihn zu gesteuerten Holzklotze k hin-

6* 
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und hergeht und dabei mit senkrecht zu diesem stehenden 
Messern r die Klotzflache einritzt, von der dann breite Hobel­
messer m entsprechend der Ritzung fadenartige Spane s ab­
schneiden. Die Breite dieser Spane bestimmt der Ritzenabstand, 
zu dessen Feinheit die Messer 1', z. B. in drei Reihen versetzt 
stehen, so daB die notige Stahlmesserdicke ohne EinfluB auf die 
Spanfeinheit ist, und die Spandicke wird durch die V orriickung 
des Klotzes gegen die Hebelmesser bestimmt. Hierzu wird der 
Klotz zwischen Walzen w gehalten, die mit Schneckentrieben 
von einer gemeinschaftlichen Welle entsprechend absatzweise 
vorgedreht werden. Die Maschine macht 160 Schnitte minutlich, 
und werden je nach der Holzart Spane oder dann Fasern von 

Fig. 80. Erzengung der Holzwolle. 

1/2 mm Breite und Dicke geschnitten, aus denen Packstricke 
und grobe Packschniire hergestellt werden. Holzwolle kostet 
1 dz je nach Feinheit bis 30 Mk., und ist zu beachten, daB von 
derselben nach Deutschland noch 4,6 tt eingefiihrt wurden. Holz­
wollmaschinen bauen Anthon & Sohne in Flensburg. 

II. Holz als Faserbeimischung. 
Auf dem beschriebenen, durch Fig. 79 erlauterten Vorgehen, 

mit langeren Tragfasern ein Gerippe zu bilden, in dem klein ere 
fiir sich nur schlecht lose fiigbare Fasern gebunden werden, 
fuBend, werden zur Fiillung eines solchen Gerippes faserige 
Holzteilchen benutzt. Diese Holzteilchen sind entweder mechanisch 
gewonnen, wie zerkleinerte und kleine Schabe- und Sagespane, 
der durch Abschleifen von Holzklotzen mit Sandsteinen ge­
wonnene kurzfaserige HolzschliH, oder die durch Auskochen 
von Holzstammscheiben der Tanne und Fichte mit Natron-, 
schwefelsaurer Salz- und schwefeliger Saure- (Sulfat- und Sulfit-) 
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Lauge freigelegte, von dem verbindenden Harze befreite Holz­
faser, die faserige Zellulose. Diese, nur 21/2 bis 4 mm lange, 
1/25 mm starke Faser ist fur sich allein nach den iiblichen 
Verfahren nicht verspinnbar, gibt aber einen guten, durch 
Bleichen auch rein weill zu erhaltenden Baumwollersatz. 
Durch Beimischung desselben als Fiillstoff zu 'den sich fugenden 
langeren wirklichen Baumwollfasern wird dann ein allerdings 
nur starker (etwa Nr. 6 bis 10) mogliches Garn erhalten, in 
dem nur von der HaUte bis zu 1/3 rein,e Baumwolle enthalten 
ist, und so mit geringem Baumwollaufwand wie sonst verwend­
bare stark ere Garne dieser Art hergestellt werden, die wieder 
gemischt mit reinem Baumwollgarn zu Waren verarbeitet werden 
konnen und so den Baumwollbedarf minden. Diese Holzfaser­
beimischung ist schon seit der Einfuhrung der Zellulose in die 
Papierherstellung bekannt und es wurden durch Einstreuen von 
Holzteilchen und Zellulosefaserchen auf die in Bearbeitung be­
findliche Faserschicht Wollen mit Durchsetzung starker auf­
saugenden Fasergutes hergestellt. Fur die Garnherstellung ist 
dieses Beimischen, bedingt durch die Kriegsfasernot, neuerdings 
wieder aufgenommen und die Verfahren hierzu von den Inge­
nieuren Scherbak und Lutz in Berlin ausgebildet worden. :Man 
spricht hier von Zellwolle, Zellit- und auch Zellogarn. Die 
Einfuhrung dieser "Faserstreckung" betreibt die Baumwoll­
ersatzprodukte-Studiengesellschaft in Berlin. 

III. Fadenherstellung aus Holz durch Papierstoif. 

Erfolgreicher ist das Anfang der 90 er Jahre des vorigen 
Jahrhunderts aufgebrachte Verfahren, aus der Zellulose auf be­
kannte Weise durch Mahlung einen wasserigen Papierbrei zu 
bilden und aus demselben Streifen zu schopfen oder denselben 
in Streifen zu teilen, welche dann Textilfaden, ahnlich der Seide, 
geben, die wie diese durch Zusammendrehen Festigkeit erhalten 
und verarbeitungsfahig werden. 

Die Schaffung und Ausbildung dieser Papierstoff-Faden­
erzeugung ist an die Personen Dr., Kellner, Turk, Kron und 
Leinveber geknupft, und es .bestehen heute mehrere Werke, 
die mit zusammen etwa 25 Maschinen zur Herstellung der Papier­
stoffaden arbeiten und davon jahrlich gegen 10 kt lufttrocken 
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erzeugen. Benutzt werden die gewohniichen Papiermaschinen 
mit Schopfsiebtrommel und auch Langsieb, hauptsachlich abel' 
mit ersterer, wobei auf del' Siebflache schmale Rinnen gebildet 
werden, aus denen das Wasser des Zellulosebreies durchlauft, so 
daB Streifen des noch nassen Stoffes zuriickbleiben. Diese 
werden, wie in del' Papiermaschine, von endlosen Filzen auf­
genommen, weitergeleitet und durch PreBwalzen entnaBt. Fig. 81 
zeigt, wie die dabei vom Filz f getragenen, an der PreBwalze p 
anhaftenden, dicht aneinandersitzenden Streifen dann durch ab­
lenkende Abftihrung in rnehrere Reihen a, b, emit weiter YOl1-

Fig. 81. Herstellung von Papierstoffgam (Zellulon). 

einander abstehendem Lauf verteilt werden, worauf die Streifen 
zwischen endlos laufende Gummitiicher odeI' Hosen n kommen, 
die sich wahrend ihres Laufes gegeneinander verschieben und 
die dazwischen sich befindellden Streifen zu runden Korpem 
zusammen nudeln odel' nitscheln. So werden fortlaufend Faden 
aus kleillell alleillallderhaftenden Faserchen gebildet, die auf­
gespeichert (aufgespult) werden und noch feucht auf Sp~nn­

maschinen durch festes Zusammendrehen ein haltbares Gam 
ergeben. Benutzt werden zu diesem Fertigspinnen vielfach sog. 
Doppeldrahtspinnmaschinen, eine Vereinigul1g del' Papier­
garntellerspinner mit dem Ringspinner, so daB das Zusammen­
drehen zweistufig erfolgt. Das erhaltene Gespinst nennt man 
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Zellulongarn. Die Papierstoffstreifenmaschinen werden bis 
zu 2,35 m Siebbreite ausgefiihrt und arbeiten mit bis etwa 20 m 
min. Liefergeschwindigkeit bei einer Streifenzahl bis zu 400, 
nnd gehOren. zu einer solchen Maschine bis 5000 Spinnspindeln. 
Die Garnstarke (Feinheitsnummer 4 bis 10 metr.) wird durch 
die Stoffschichtstarke del' Streifen bestimmt, bei gegebener Streifen­
zahl folglich mit durch die Liefergeschwindigkeit. 

Es ist zu beachten, daB beim Zellulongarn, wie bei dem 
gewahnlichen Fasergarn zur Fadenbildung del' gleiche Vorgang, 
das Zusammen- und Ineinanderfiigen von Fasern, hier solchen 
von ganz geringer Lange odeI' Faserchen, stattfindet. Damit 
erhalt auch das Papierstoffgarn die Eigenschaften des Faser­
garnes, faseriges Anfiihlen, Rauhheit und Geschmeidigkeit, also 
gute Verarbeitungsfahigkeit. Die Garnfestigkeit ist del' des Papieres 
ziemlich gleich, 7 bis 9 km Reifilange. Die Waren aus solchem 
Garn lassen sich gut ausriisten und man besitzt mit diesel' 
Holzausnutzung durch Erzeugung von Holzzellulosefaden einen 
wirklichen Faserersatz, dessen allgemeinerer Anwendung nul' ein 
noch hoher Preis entgegensteht. 

IV. Holzpapierfaden (Papiergarn). 

Neben del' Papierstoffgarnherstellung lauft die Holzausniitzung 
fUr Faserstoffzwecke durch das Fadenbilden aus Papierstreifen, 
die eigentliche Pap i e l' s pin n ere i , die auch so lange besteht, 
und in Amerika fUr die Erzeugung starker Bindfaden, nament­
lich zum Getreidebinden, aufgenommen, in Deutschland aber 
zur Minderung fremden Faserbedarfes aus heimischen Stoffen von 
E. Claviez in Adorf i. V. selbstandig· getroffen wurde. Das 
von del' Papiermaschine trocken gelieferte Papier aus Holz­
zellulose wird auf bekannten, z. B. zur Herstellung von 'l'ele­
graphenschreibrollen dienenden Schneidemaschinen in Streifen 
geschnitten und diese werden zu festen Rollen oder Scheiben 
gewickelt,die auf die Spinnmaschinen kommen, um daraus durch 
Zusammendrehen einen runden Karpel', den Faden, zu bilden. 
Dies mufi, da sich der Hache Streifen zum Ubergang in die 
runde Form zusammenfalten mufi, in feuchtem Zustande ge­
schehen, weshalb auf den Schneidemaschinen durch Anfeuchten 
gleich nasse Streifenrollen gewickelt odeI' diese, wenn trockell 
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geschnitten, angefeuchtet werden, oder der Papierstreifen auf 
der Spinnmaschine selbst vor dem Zusammendrehen genaBt wird. 

Die arbeitenden Teile einer Papierstreifen-Schneid­
und Wickel- oder Roll-Maschine zeigt Fig. 82. Die flache 
Papierbahn gelangt zwischen ein Schneidzeug, das aus einer Walze 
mit aufgesteckten Messerscheiben m und einer Gegenwalze g 
mit Spuren besteht, so daB die Messerrander in die einseitig 
kantigen Spuren eintreten. Die aus dem Schneidzeug 
tretenden Streifen werden auf eine Welle w von der Wickel­
walze a aufgerollt, wobei das in der Hohenrichtung bewegliche 
sich auf die Streifenrollen legende Schneidzeug den festen 
Wickeldruck ergibt. Die Walze a nimmt aus dem Troge t 

Fig. 82. Papierstreifen-Schneide­
und "\Vickelmaschine. 

Wasser auf, netzt damit die Wickelschicht und gibt so den 
Streifenrollen die notige Feuchtigkeit. Eine solche 1\Iaschine 
kann taglich 1000 kg Streifenrollen liefern. 

Das Verspinnen der Papierstreifen erfolgt auf mehrfache 
Art· und veranschaulichen Fig. 83 bis 86 auf Taf. XIV die ver­
schiedenen Arbeitsvorrichtungen. 

a) Die Schneidmaschine arbeitet ohne Feuchtvorrichtung 
und liefert also trockene Streifenrollen ab. Diese werden auf 
der Spinnmaschinenach Fig. 83 von den Zufiihrzylindern c von 
auBen abgezogen und dabei die Papierstreifen vor oder hinter 
den Zufiihrzylindern angefeuchtet, was durch eine in der Rinne 
t laufendeNaBwalze n, durch Tauchfiihrung in einer Wasser­
rinne, durch Betropfen, Bespriihen usw. erfolgen kann. Der 
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feuchte Streifen wird dann durch einen Ring- oder Fliigelspinner 
zusammengedreht und aufgewunden. 

b) Die, auch durch Eintauchen in Wasser vorher zu feuch­
tenden Streifenrollen werden einem gewohnlichen Ring- oder 
Fliigelspinner Fig. 84 einfach vorgelegt, und der Streifen von 
innen aus der Rolle abgezogen, wobei er durch die Win dungs­
losungsich etwas zusammendreht. 

"Taf. XIV~ Fig, 83 bis 86. Die vel"schiedenen Arten der Papierstreifen-Verspinnung. 

c) Die feuchten Streifenrollen werden in einen umlaufenden 
Teller gelegt nach Fig. 85 durch Umschlingung von Zylindern c 
abgezogen und der gesponnene Faden auf der Trommel t zu 
einer Kreuzspule gewickelt. Es ist dies die Sondermaschine 
der Papierspinnerei, die Tellerspinnmaschine. 

d) Beide der ersichtlichen Arten der Drehungsverteilung an 
den Streifen werden in der Doppeldrahtmaschine Fig. 86 
vereinigt. Durch den Teller z wird der von den Zylindern c 
abgezogene Faden vorgesponnen und dann von einem Ring- oder' 
Fliigelspinner zum fertigen Garn gebracht. Diese Maschine ist 
folglich die leistungsfahigste, sie liefert aber nicht verwebfahige 
Spulen, oderdie wiinschenswerten Kreuzspulen, zu welchen die-
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gelieferten Spulen erst auf besonderen lHascIlinen umgewickelt 
werden mussen. Die Kreuzspulen gestatten durch ihroffenes 
Gefiige infolge del' sich kreuzenden Fadenlagen ein Trocknen 
des Garnes beim Durchblasen mit heifier Luft, wenn das Gal'll 
zu lagern ist. Tellerspinnmaschinen werden von del' Sachs. 
Masch. -Fabr. Hartmann, del' Sachs. Webstuhlfabr. 
·(Schonherz) und Gebr. Franke in Chemnitz und del' 
C. Hamel A.-G. in Schonau-Chemnitz gebaut und ist deren 
stundliche Leistung mit 0,3 kg bei mittleren Garnnummern an­
zusetzen. Die bei den feineren Garnen nm mit 150 mm Dul'ch­
messer genommenen Teller machen bis 4000 Umdrehg. min. 

Feinere Papiel'garnevon Nr. 8 bis 20 werden zweckmafiig 
nul' auf dem Ringspinner, grobe starke Papiergal'ne, sogen. 
Papierkordel von 2 mm Starke ab auf Flugelspinnern 
gesponnen. 

Fur die Starke del' Papiergarhe ist die Streifenbl'eite und 
die Papierstal'ke, ausgedriickt durch das Gewicht del' Flachen­
einheit (1 qm), und in geringem Mafie auch die durch Zusammen­
drehen des Streifens gegen dessen Lange eintretende Faden­
kiirzung mafigebend. Unter Vernachlassignng del' letztel'en 
stehen die genannten GroBen: Garnfeinheitsnummer = N, 
Papiergewicht von 1 qm in Gramm = g und Streifenbreite in 
Millimeter = z in folgender Gleichung 

N _ ~OOO 
- gX z ' 

aus welcher bei Bekanntsein von zwei Grofien die dl'itte zu 
bestimmen ist. So z. B. gibt ein Streifen von 6 mm Breite 
aus 40 g Papier Gal'll von rd. Nl'. 4 metro Zellstoffpapiere 
werden von 15 bis 40 g, Hadel'll (Baumwollfaser-) Papiere noch 
leichter benutzt, und da die Schneidmaschine noch 11/2 bis 2 mm 
breite RoUen wickeln, konnen praktisch Papiergal'lle iiberhaupt 
bis etwa Nr. 40, Holzpapiergal'lle bis Nr. 25 gesponnen werden, 
wobei die zulassige Handelsfeuchtigkeit 15 v. H. betragt. Die 
Festigkeit del' Papiergarne ist von del' Reifilange des Papieres 
abhangig und' durch die Anstrengung des Papieres bei del' 
Fadenformung stets etwas geringer, also nUl' etwa 5 bis 6 km. 
Die Dehribarkeit des Papiergal'lles ist gering und durch die 
Leimung des Papierstoffbaues fiiI' eine haltbare, diinne Schicht­
bildung zum Trocknen stets etwas hart, was die Verarbeitungs-
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fahigkeit etwas mindel't und oft ein Weichmachen del' Papier­
garnwal'en, namentlich del' Gewebe erfol'del'lich macht. Bl'auchbal', 
nicht nul' zwangsweise dul'ch die Fasel'stoffart, HiBt sich Papiel'­
garn an Stelle von Jute zu Sack-und Packgeweben und Bind­
faden vel'al'beiten. Diese Waren konnen leicht nassefest, dul'ch 
geeignete Tl'ankung des Garnes odeI' del' Waren selbst, 
gemacht und damit del' leicht zel'stol'baren Wirkung del' 
Feuchtigkeit entzogen werden. 1m weiteren bilden Papiel'garne 
einen Fasel'stoffersatz bei \Varen, welche dem Feuchtigkeit8an­
griffe weniger ausgesetzt sind, wie Teppiche und Lauferstoffe, 
Wandbespannstoffe, Schau- und Schmuckdecken, Gurten und 
Treibriemen, Sommel'miitzen und lHarkttaschen, Schiirzen und 
als Grundgewebe zu Wachstuchen, Kunstledel' usw. Die feine 
pl'aktische Verwendungsmoglichkeit ist also immer noch groB zu 
nennen. Die deutsche Papiergarnindustrie besitzt z. Zt. etwa 
70000 Spinnspindeln und kann jahrlich gegen 70 kt Garn 
liefern und dient dem l!'aserel'satz 1). 

r. Papierinischfaden. 

Die textile Ausniitzung. des Holzes als Fasel'el'satz erfolgt 
mit Papiergarn auch nul' teilweise, also auch mit Ersatzfasern. 
Hiel' iibernimmt das Papiergarn die Rolle des Tragers fiir das 
benutzte kurzfasel'ige Gut, und del' erhaltene lHischfaden erhalt 
einesteils ein faseriges Aussehen (es wird ein Faserfaden gewisser­
maBen vorgetauscht) und anderenteils das nachgiebige Anfiihlen, 
das sich dann den aus solchen Faden hergestellten Waren 
mitteilt. Die Verbindung des Grundpapiel'es mit del' Fasel'decke 
el'folgt auf zwei Arlen und zwal' nach Claviez dul'ch Auftragen 
bezw. Aufkleben einel' Faserschicht auf die Papiel'bahn ein- oder 
beidseitig, und wird das so mit faseriger Decke erhaltene Papiel' 
dann wie bei einfachem Papiel'garn in Stl'eifen geschnitten und 
diese zusammengedreht (Textilose). In andel'el' Weise wird 
JHischgarn hergestellt durch Zusammenspinl1en einesPapierstreifens 
mit eil1em losen Faserbandchen odeI' Faserfaden unter Bel1utzung 
eines Leittl'ichters, so daB sich del' letztere um erstel'en schlingt, 

") Ausfiihrlieher ist die Papierspinnerei behaudelt in meinem Bueh 
"Papiergarn, seine Herstellung und Veraroeitung" Leipzig 191f' 
Th. Martins, Textilverlag. 
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und ein Faserfaden mit Papiergarnseele (Textilit genannt) entsteht. 
Zur Herstellung solchen Mischgarnes werden als Leinengarn­
ersatz kurze Bastfaserabfiille, zur Herstellung tuchartiger. Stoffe 
wollene Riickfaser (Mungo) und fUr sonstige Zwecke Baumwoll­
abfallfasern benutzt. In den aus solchen Garnen hergestellten 
Waren ist das Papiergarn nicht ohne weiteres sichtbar und 
deren Gebrauchsfiihigkeit wird erhi:iht. 

VI. Papierflachfaden. 

Da die rur eine bestimmte Garnstiirke erforderliche Papier­
streifenbreite ein Mehrfaches des Garndurchmessers betriigt, so 
kann der Hache breite Querschnitt in dem rnnden Faden­
querschnitt nur untergebracht werden, wenn ersterer in letzteren 
zusammengedrangt wird. Dies kann durch Zusammenschieben 
erfolgen, besser aber durch ein Zusammenfalten des Papier-

Fig. 87. Papierstreifenfalzen und Herstellung von Flacbgarn. 

streifens. Hierzu werden nach Fig. 87 sogen. Streifenfalzer 
benutzt, welche sich aus zwei langs verbundenen Fiihrungs­
trichtern zusammensetzen und durch ihre Form den durch­
gefiihrten Papierstreifen an den Riindern eiurollen. Der Streifen 
mit der Riindereinrollung wird nun bei Leitung durch das den 
Streifendurchzug bewirkende Zylinderpaar in der Mitte ein­
geknickt, denn dasselbe steht senkrecht zum Leitungsdoppel­
trichter, und dabei werden nicht nur die Randeinwellungen 
zusammengedriickt, also die Stelhingen in Faltbogen gebracht, 
sondern auch der Streifen halb gefaltet. Man erhiilt also durch 
dieses Falzen bei der erzielten sechsfachen Faltung einen dick en 
Papierstreifen von etwa 1/6 der Breite des einfachen Papier­
streifens, oder durch die Faltung einen wenigstens sechsfach 
festeren Papierstreifen mit· gerundeten Kanten. Dieser fUr die 
nachtragliche Verspinnung vorgeformte Streifen, der ein Zwischen-
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erzeugnis der Papiergam-Spinnerei darstellt, wenn er auf einer 
besonderen Maschine hergestellt und aufgespeichert wurde, 
bildet auch schon einen verarbeitungsfahigen Faden, das sogen. 
Flachpapiergarn gegentiber dem zusammengedrehten Rund­
papiergarn, welch ersteres fUr sich auch mit entsprechender 
Zubereitung einen Ersatz fiir Flecht- und Verwebefaden aus 
Espartogras (AHa), Piassava, Rohrschalen usw. zu sogen. 
Sparteriearbeiten (Sommerhtiten Taschen und Kofferbeztigen), 
von welchen nach Deutschland auch tiber 2 tt eingefiihrt wurden, 
bildet. 

Die Verspinnung des Papieres weist den Weg fiir die 
Gewinnung von Faden auch aus anderen Ersatzmassen. Sie 
werden aus teigartigen Massen aus EiweiBriickstanden u. dergl., 
von beliebiger Zusammensetzung auf einem Zylinder zu einer 
Schicht getrocknet, die dann schraubenartig zu einem langen 
Streifen geschnitten wird, der zusammengedreht ein Gam ergibt. 



Nachwort. 
Aus del' gegebenen Faserkunde geht hervor, daB in del' 

Erkenntnis del' Textilfasern und deren Behandlung noch Liicken 
bestehen, welche durch Forschungen noch auszufiillen sind. Es 
sind nicht nur das Leben der Faserpflanzen angehende Fragen, 
sondern auch die Fasergewinnung, namentlich die AufschlieBung 
der Pflanzenfasern nach deren technische und wirtschaftliche 
Seite betreffende Fragen, wie auch die der Ersatzfasern und 
Ersatzstoffe, welche noch einer erschopfenderen Beantwortung 
harren. Die gewerbliche Faserverwertung muB sich aber auf 
den wissenschaftlichen Forschungsergebnissen aufbauen, um nach 
jeder Richtung nutzbringend zu sein. Das Gebiet der Faser­
kunde, das in den Zeiten des Faserstoffiiberflusses oder del' 
leichten Bedarfsbefriedigung in seiner Bedeutung etwas zuriick­
getreten ist, wird nunmehr besonders gepflegt und die Textil­
industrie hat mit Aufwendung bedeutender Mittel zahlreiche 
textile Forschungsinstitute ins Leben gerufen, so in Dresden, 
Sorau, Reutlingen, Karlsruhe, JH.-Gladbach, Krefeld und Aachen, 
und kann von den eingehenden Arbeitell derselben eine wesent· 
liche Forderung del' Faserkunde erwartet werden. Die Arbeiten 
gliedern sich in drei wesentliche Richtungen, eine den Landwirt 
angehende, welche Boden-Beschaffenheit und Verbesserung, Pflan­
zung und Kultul', Ziichtung der Faserpelztiere usw. behandelt, 
eine chemische, welche die Einfliisse del' Behandlungsmittel 
auf die Fasern untersucht, und eine mechanisch-technolo­
gische, welche die Gewinnungs-, namentlich aber auch die 
Verarbeitungs-Verfahren del' Faserstoffe in den Eigenarten der­
selben durchforscht. 1m Zusammenwirken der drei Forschungs­
richtungen besteht del' El'folg derselben. 
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N euemechanischeTechnologie 
der Textilindustrie 

Von 

Dr.-lng·. E. h. G. Rohn, iu SchOuau bei Chemuitz 
In drei Blinden 

Erster Band: Die Spinnerei in technologischer Darstellung. 
Ein Hand- und Hilfsbuch flir den Unterricht in der Spinnerei an 
Spiun- und Textilschulen, technischeu Lehraustalten und zur Relbst­
ausbilduug, sowie eiu Fachbuch flil' Spinuer jeder Faserart. Mit 
143 Textfiguren. 1910. Gebuuden Preis M. 3,60. 
Aus dem Inhalt: I. (Aligemeiner) Teil. 1. Vorbemerkungen. - U. Die Spinnerei 

im allgemeinen. - III. Eigenschaften der Gespinste (Game). - IV. Die al1gemeinen Ar­
beitsvorrichtungen oder Werkzeuge der Spinnerei und die Vorgange bei denselben.-
2. reil (Sonderdarstellungen). A. Baurnwolle. - B. Schafwolle. - U. Bastfasem. - D. Seide.­
E. Andere pflanzliche und tierische Faserstoffe. - ~'. Ashest. - G. Rlickfasern. - H. Die 
Gemischtfascrspinncrei. 

Zweiter Band: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbiudungen, 
ihre Eutwickelung und Herstellung flir die Erzengung der textilen 
Waren. Ein Hand- und Hilfsbuch flir den Unterricht an Textil­
schulen und technischen Lehranstalten, sowie zur Selbstausbildung in 
del' Faserstoff-Technologie. Mit 221 Textfiguren. 1917. 

Gebunden Preis M. 5,-. 
An s d em In h al t: Vorbemerkung. ~ En~-ter Ttlil: Die einfaohen. Fadenverchindut1gen. 

1. Verbindungen mit gerader Fadenlage. - II. Fadenverbindungen mit gebogener LagI;'. -
III. Zusammengesetzte Fadenverbindungen. - IV. Vereinigungen einfacher Fadenver~ 
bindungen. - Zweiter Teil: Die Herstellung der einfachen Fadenverbindungen oder 
Grundbindungen. 1. Vorbemerkungen. - II. Garnkorper und deren Trager (Spulen). -
III. Die Herstelhmg der Garnkorper - das Splllen, Wickeln und Winden. - IV. Das 
Doppeln, !<'acheu, Scheren und Baumen. - V. Das Winden, Weifen oder Haspeln und 
das Knauelwickeln. - VI. Das Umspinnen. - VII. Das Zwirnen. - VIII. Das SeHen. -
IX. Das Flechten. - X. Das Weben (De, Webstuhl). - XI. Die He,stellung de, Maschen­
bindungen. - XII. Das Weben mit Kettfadenverschlingung. - XIII. Die Herstellung der 
Fadenbindung(~n mit Umschlingung von Stiitzfaden~ - XIV. Das Knoten. - .p..V. Gemein­
same Einrichtnngen der Garnverarbeitungsmaschincn. - Dritter Teil: Die Anderung und 
der Weohsel der Faden und Bindungen fUr die Musterung der Stoffe. I. Allgemeines. -
II. Die :Mustemng mit b10Ber Fadenanderung. - Ill. Einrichtungen zum Fadenwechsel 
wahrend des Arbeitens. - IV. Einrichtungen zur Bindungsanderung. - Vierter Teil: Die 
Mustervorschrift und ihre Ausfiihrung und Ubertragung auf die Garnverarbeitungsmaschinen. 
- I. Vorbemerkung. - II. Unmittelbar wirkende Mustervorschriften. - III. Mittelbar 
wirkende Mustervorschriften. - Fiinfter Teil: Das Nahen und Sticken. 1. Vorbemerkung. -
II. Die "adenbindung de, Niihte. - Ill. Die Herstellung der Nlihte (die Padenbewegung).­
IV. Die Stoffbewegung beim Nahen und Sticken. - Naehwort. 

Dritter Band: Die Ansriistung der textilen Waren. Mit 
einem Anhange: Die Filz- und Watten-Herstellnng. Ein Hand­
und Hilfsbuch £iiI' den Unterricht an Textilschulen und technischen 
Lehranstalten, sowie zur Selbstausbildung in der Faserstofftechnologie. 
Mit 196 Textfiguren. 1918. Gebunden Preis M. 12,-. 
Aus dem Inhalt: Erste Hiilfte. Allgemeines. Erster Teil: Ubersicht der Aus-

rustnngs- und Zurichtungsarbeiten. - Zweiter Teil: Die Grundbedingungen und die Arbeits­
werkzenge der Ausriistungsmaschinen. - Zweite Halfte. Die besonderen Vorrichtungen und 
Maschinen der Ausriistungsarbeiten. Erster Teil: Die Vorbereitnngs-Behandlung. - Zweiter 
Teil: Die NaBbehand1ung. - Dritter Teil: Das Trocknen. - ·Vierter Teil: Die Trocken­
behandlung von Gam. ~ Ftinfter Teil: Die Trockenbehandlung von Geweben und der 
anderen ftachbahnigen Waren. - Sechstcr Teil: Die Zurichtung der. ausgeriisteten Waren. 
- Anhang: Die Herstellung der textilen Waren ohile Fadenverbindung. 

Hierzu Teuerungszuschlage 
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Farberei und textilchemische Untersuchungen. Anleitnng 
zur chemischen Untersuchuug und Bewertung der Rohstoffe, Hilfs­
mittel und Erzeugnisse der Textilveredlungs-Industrie. Von Dr. Paul 
Heermann, Professor, stiindiger Mitarbeiter und Leiter der textil-tech­
nischenPriifungen am Materialpriifungsamt der Technischen Hochschule 
Berlin. Vereinigte dritte Auflage der "Fiirbereichemischen Unter­
suchungen" und der "Koloristischen und textilchemischen Unter­
suchungen". Mit 7 Textabbildungen. 1918. Preis gebunden M. 16,-. 

Mechanisch- und Physikalisch-technische Textil-Unter­
suchungen. Mit besonderer Beriicksichtigung amtlicher Priifver­
fahren und Lieferungsbedingungen, sowie des Deutschen Zolltarif~. 
Von Dr. Paul Heermann, Professor, standiger Mitarbeiter und Leiter 
der textil-technischen Priifungen am Materialpriirungsamt der Tech­
nischen Hochschule Berlin. Mit 160 Textfiguren. 1912 . 

. Preis gebunden M. 10,-. 

Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der 
mercerisierten Gewebe. Von Paul Gardner, Technischer 
Chemiker. Zweite, vollig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textfiguren. 
1912. Preis gebunden M. 9,-. 

Die kilnstliche Seide. lhre Herstellung, Eigenschaften und Ver­
wendung. Mit besonderer Beriicksichtigung der Patentliteratur be­
arbeitet von Dr. K. Siivern in Berlin. Vierte, neu bearbeitete Auflage. 

U nter der Presse. 

Betriebspraxis der Baumwollstrangfarberei. Eine Ein­
fiihrung von Fr. Eppendahl, Chemiker. Mit 8 Textfiguren. 1920. 

Preis M. 7,-. 

Die Jute und ihre Verarbeitung auf Grund wissenschaftlicher 
Untersuchungen und praktischer Erfahrungen dargestellt von E. Pfuhl, 
Professor der mechanischen Technologie am Polytechnikum zu Riga, 
ehemaI. Fabrik-Ingenienr. 

1. Teil: Vergriffen. 
2. Teil: Das Erzeugen der Gewebe, Herstellung der Sacke. Mit 

143 Textfiguren und 28 Tafeln. 1891. 
Preis gebunden M. 24,-. 

3. Teil: Wirtschaftliche Betrachtungen. Fabrikanlagen. Mit 36 Text-
figuren und 16 Tafeln. 1891. Preis gebunden M. 16,-

Hierzu Teuerungszuschliige 
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Anleitung zur qualitativen Appretur- und Schlichte" 
Analyse. Von Prof. Dr. Wilh. Massot in Krefeld. Zweite, er­
weiterte und verbe'sserte Auflage. lVIit 42 Textfiguren und 1 Tabelle. 
1911. Preis M. G,-; gebunden M. 7,-. 

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Eiu 
Lehr- und Hilfsbuch fur technische Lehranstalten und fUr die Praxis 
von Ing.-Chemiker Heinrich Walland, Professor an del' Lehranstalt 
fiir Textilindnstrie in Brunn. Mit 46 Textfiguren. 1913. 

Preis gebunden lVI. 10,-. 

Die Apparatfarberei der Baumwolle und Wolle un tel' 
Berucksichtigung del' Wasserreinignng und del' Apparatblciche del' 
Baumwolle. Von E. J. Heuser. :\Iit Ell Textfiguren. 1913. 

Preis gebnnclen III. 8,-. 

Die Apparatefarberei. Von Dr. G. Ullmann in Brodetz. Mit 128 Text-
figuren. H)05. Preis gebunden lVI. 6,-. 

Taschenbuch fur die Farberei und Farbenfabrikation. 
Unter Mitwirkung von H. Surbeck herausgegeben von Prof. Dr. 
R. Gnehm in Zurich. Mit Textfignren. 1902. Preis gebnnden M. 4,-. 

Technologie der Gewebeappretur. Leitfaden zum Studium del' 
einzelnen Appreturprozesse nnd del' Wirknngsweise del' lIfaschinen 
von Professor B. Kozlik. Mit 161 Textfiguren. 1908. 

Preis gebunden M. 8,-. 

Studien uber mechanische Bobbinet- und Spitzenher­
stellung. Von o. 0. Prof. M. Kraft in Brunn. JliIit 341 Figuren 
auf 21 Tafeln. 1892. Preis gebunden lit 20,-. 

Die Berechnung des Selbstkostenpreises der Gewebe. 
Von E. Jung in Markirch. 1917. Preis lVI. 12,-

Hierzu TeuerungszuschIage 
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Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Farberei-, 
Bleicherei- und Appretur-Betrieben. Von Dr. Paul Heer­
mann, Professor, standiger ;\:Iitarbeiter und Leiter del' textil.teclmisch.en 
Priifungen am l\laterial priifungsamt del' 'fechnischen Hochschule BerlIn. 
11it 90 Textfiguren. 1911. ... Preis lIL6,-; gebunden M. 7,-: 

Die KalkuTation - und Organisation -in " Farber-eien unCI 
verwandten Betrieben. Ein kurzer Ratgeber fiir Chemiker, 
Koloristen, Techniker, Meister und Kaufleute iu Farbereien, Drncke­
reien, Bleichereien, Chemisch-,Vaschereien, Appreturanstalten, Textil­
fabriken usw. von Dr. W. Zanker, Leiter del' }<'arberei-Schule iu Barmen . 

. _~~~ ____ .~~ _____ ." ___ ~ ____ --..!'reis J~·eburr.!Jt,.JllV~ 2,40. 

Der Fabrikbetrieb. Praktische Anleitungen zur Anlage und Ver­
waltung von lIfaschinenfabriken und ahnlichen Betrieben sowie zur 
Kalkulation und Lohnvenechnung. Von Albert Ballewski. Dritte, 
vermehrte und verbesserte Auflage, bearbeitet von C. M. Lewin, be­
ratender lngenieur liir Fabrikorganisation in Berlin. Zweiter, unver­
anderte':. N eudru~~"._1919. ~_____ _ Pi"eis gebund~M.1..0~' 

Grundlagen der Fabrikorganisation. Von Dr.·lng. Ewald 
Sachsenberg. Mit zahlreichenFormularen uuct Beispielen. Zweite, 

__ ~r'rbes~rt~~llfl(tge. 191~. ~ ______ .. Preis gebuuden1\l:J} .. =. 
Einfiihrung in die Organisation von Maschinenfabriken 

unter besonderer Beriicksichtignng del' Selbstkostenbereclmung. Von 
DipJ.-Ing. Friedrich Meyenberg, Berlin. Z w ei te, durchgesehene nnd 
erweiterte ~ufl~e. _191~ .. _~ Preis gebnnden M. 10,-. 

Fabrikorganisation, Fabrikbuchfiihrung und Selbst­
kostenberechnung der Firma Ludw. Loewe & Co., A.·G., Berlin. 
lI'Iit Genehmigung der Direktion zusammengestellt und erlantert von 
J. Lilienthal. lI'lit einem Vorwort von Dr.-Ing. G. Schlesinger, Pro­
fessor an del" Technischen Hochschule zn Berlin. Zw ei te, dnrch­
gesehene nnd vermehrte Anflage. Unveranderter Nendruck. 1919. 

____ ~ ______ ~___ ___ _ _ __ ...!'reis .g-ebu_nden lIL 22,-. 

Selbstkostenberechnung im Maschinenbau. Zusammen­
stellnng nnd kritische Beleuchtung bewahrter Methoden mit praktischen 
Beispielen. Von Prof. Dr.-Ing. Georg Schlesinger in Berlin. 1\Et 110 For­

___ ~u~aren._t:r.n:~1~an~erter_~ndr~clr.~919. Preis gebunden 1\f. 18,--. 

Die Inventur. Aufpahmetechnik, Bewertnng und Kontrolle. Fiir 
Fabrik- und Warenhandelsbetriebe dargestellt von Werner Grull, he­
ratender lngenieur fiir geschaftliche Organisation und tcchnisch-wirt­
schaftliche Fragen, beeidigter nnd offentlich angestellter Biicherrevisor, 
Erlangen. Mit zahlreichen Formnlaren im Text. Unverandel"ter Neu­
druck. 1919. . .. ~. . Preisgebnnden M.15,-. 

Der-Verkehr -miT dar-Sall-k. Eine Anie;t~~g znr Ben-n-tz~n~d~~ 
Ban.kkontos, zur Priifung von W echselabrechnungen, Kontoausziigen 
Bowie Zins- und Provisionsberechnungen. 1920. Von Bankproknrist 
W. Schmidt in IseI"lohn. Preis M. 2,20. 

Hierzu Teuerungszuschliige 
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